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(57)【要約】
【課題】簡単な構成でシート上の正確な位置にパンチ穴
をあけることが可能なシート処理装置及び画像形成装置
を提供すること。
【解決手段】レジストローラー３０は、ステッピングモ
ーターによって駆動される。供給パルス数カウント部７
２は、シート前端がニップ位置Ｐ１から検知位置Ｐ２ま
で移動する間に前記ステッピングモーターに供給される
供給パルス数をカウントする。所要パルス数算出部７３
は、供給パルス数カウント部７２によってカウントされ
る前記供給パルス数と、ニップ位置Ｐ１と検知位置Ｐ２
との間の間隔Ｄ１とに基づいて、シート４０上のパンチ
目標位置４１をパンチ位置Ｐ３まで移動させるための所
要パルス数を算出する。
【選択図】図５Ｂ
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　供給されるパルス信号のパルス数に応じた搬送量で搬送路に沿ってシートを搬送するシ
ート搬送部と、
　前記シートにパンチ穴をあける穿孔部と、
　前記シート上の特定部分が前記搬送路上の第１位置から前記搬送路上の第２位置まで移
動する間に前記シート搬送部に供給される供給パルス数をカウントする供給パルス数カウ
ント部と、
　前記供給パルス数カウント部によってカウントされる前記供給パルス数と、前記第１位
置と前記第２位置との間の間隔とに基づいて、前記シート上のパンチ目標位置を前記搬送
路上のパンチ位置まで移動させるための所要パルス数を算出する所要パルス数算出部と、
　前記所要パルス数算出部によって算出される前記所要パルス数に基づいて前記パルス信
号を前記シート搬送部に供給する搬送制御部と、
　を備えるシート処理装置。
【請求項２】
　前記シートを検知するシートセンサーを更に備え、
　前記シート搬送部は、前記穿孔部よりもシート搬送方向上流側に設けられたレジストロ
ーラーを含み、
　前記特定部分は、前記シートのシート搬送方向下流側端部であり、
　前記第１位置は、前記レジストローラーのニップ位置であり、
　前記第２位置は、前記シートセンサーの検知位置である請求項１に記載のシート処理装
置。
【請求項３】
　前記シートセンサーは、前記穿孔部よりもシート搬送方向上流側に設けられている請求
項２に記載のシート処理装置。
【請求項４】
　前記シートセンサーは、前記穿孔部よりもシート搬送方向下流側に設けられている請求
項２に記載のシート処理装置。
【請求項５】
　前記搬送制御部は、同一種類の複数の前記シートが前記シート搬送部によって順次搬送
される場合において、２枚目以降のシートについても、１枚目のシートが搬送されるとき
に前記所要パルス数算出部によって算出される前記所要パルス数に基づいて前記パルス信
号を前記シート搬送部に供給する請求項１～４のいずれかに記載のシート処理装置。
【請求項６】
　前記シートを検知する上流側シートセンサーと、
　前記上流側シートセンサーよりもシート搬送方向下流側に設けられた、前記シートを検
知する下流側シートセンサーと、
　を更に備え、
　前記特定部分は、前記シートのシート搬送方向下流側端部であり、
　前記第１位置は、前記上流側シートセンサーの検知位置であり、
　前記第２位置は、前記下流側シートセンサーの検知位置である請求項１に記載のシート
処理装置。
【請求項７】
　画像データに基づいて前記シートに画像を形成する画像形成部と、
　前記シートに前記パンチ穴をあける請求項１～６のいずれかに記載のシート処理装置と
、
　を備える画像形成装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本発明は、シートにパンチ穴をあけるシート処理装置、及び当該シート処理装置を備え
る画像形成装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　シートにパンチ穴をあけるシート処理装置においては、一般に、穿孔部よりもシート搬
送方向上流側に設けられたレジストローラーによって、シートが搬送される。前記レジス
トローラーは、ステッピングモーターによって駆動される。シートの搬送量は、前記ステ
ッピングモーターに供給されるパルス信号のパルス数に比例する。よって、前記ステッピ
ングモーターに供給されるパルス数を制御することによって、前記穿孔部に対するシート
の位置を制御することができる。
【０００３】
　しかしながら、上記のようなシート処理装置では、前記レジストローラーの１パルス当
たりのシートの搬送量が、何らかの理由により変化してしまうと、前記穿孔部に対するシ
ートの位置を高精度に制御することができなくなる。前記レジストローラーの１パルス当
たりのシートの搬送量が変化してしまう原因としては、例えば、前記レジストローラーに
対するシートの滑り、摩耗による前記レジストローラーのローラー径の縮小などがある。
【０００４】
　なお、穿孔部よりもシート搬送方向上流側に設けられた押圧部材によってシートの後端
部を押圧して搬送方向に押し出すことによって、パンチ穴の位置のばらつきをなくすよう
にした後処理装置が存在する（例えば、特許文献１参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００５－１３８２１７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、前記後処理装置では、前記押圧部材及び当該押圧部材を揺動させるため
の揺動機構を設ける必要があり、装置構成が複雑になってしまう。また、例えば１つのシ
ートにシート搬送方向に沿って２つ以上のパンチ穴が順次あけられる場合には、シートの
後端部までの距離がパンチ穴によって大きく変化するので、前記押圧部材によってパンチ
穴の位置のばらつきをなくすことは困難である。
【０００７】
　本発明の目的は、簡単な構成でシート上の正確な位置にパンチ穴をあけることが可能な
シート処理装置及び画像形成装置を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明の一の局面に係るシート処理装置は、シート搬送部と、穿孔部と、供給パルス数
カウント部と、所要パルス数算出部と、搬送制御部と、を備える。前記シート搬送部は、
供給されるパルス信号のパルス数に応じた搬送量で搬送路に沿ってシートを搬送する。前
記穿孔部は、前記シートにパンチ穴をあける。前記供給パルス数カウント部は、前記シー
ト上の特定部分が前記搬送路上の第１位置から前記搬送路上の第２位置まで移動する間に
前記シート搬送部に供給される供給パルス数をカウントする。前記所要パルス数算出部は
、前記供給パルス数カウント部によってカウントされる前記供給パルス数と、前記第１位
置と前記第２位置との間の間隔とに基づいて、前記シート上のパンチ目標位置を前記搬送
路上のパンチ位置まで移動させるための所要パルス数を算出する。前記搬送制御部は、前
記所要パルス数算出部によって算出される前記所要パルス数に基づいて前記パルス信号を
前記シート搬送部に供給する。
【０００９】
　本発明の他の局面に係る画像形成装置は、画像データに基づいて前記シートに画像を形
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成する画像形成部と、前記シートに前記パンチ穴をあける前記シート処理装置と、を備え
る。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明によれば、簡単な構成でシート上の正確な位置にパンチ穴をあけることが可能な
シート処理装置及び画像形成装置が提供される。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】図１は、本発明の実施形態に係る画像形成装置の外観を示す図である。
【図２】図２は、本発明の実施形態に係る画像形成装置のシステム構成を示すブロック図
である。
【図３】図３は、本発明の実施形態に係る画像形成装置の後処理部の構成を示す図である
。
【図４】図４は、本発明の第１実施形態に係る画像形成装置の後処理部の構成を示す図で
ある。
【図５Ａ】図５Ａは、本発明の第１実施形態に係る画像形成装置の後処理部の動作を示す
図である。
【図５Ｂ】図５Ｂは、本発明の第１実施形態に係る画像形成装置の後処理部の動作を示す
図である。
【図５Ｃ】図５Ｃは、本発明の第１実施形態に係る画像形成装置の後処理部の動作を示す
図である。
【図６】図６は、本発明の第１実施形態に係る画像形成装置で実行されるパンチ穴形成処
理を示すフローチャートである。
【図７】図７は、シート上のパンチ目標位置の一例を示す図である。
【図８】図８は、本発明の第２実施形態に係る画像形成装置の後処理部の動作を示す図で
ある。
【図９】図９は、本発明の第３実施形態に係る画像形成装置の後処理部の動作を示す図で
ある。
【図１０Ａ】図１０Ａは、本発明の第４実施形態に係る画像形成装置の後処理部の動作を
示す図である。
【図１０Ｂ】図１０Ｂは、本発明の第４実施形態に係る画像形成装置の後処理部の動作を
示す図である。
【図１０Ｃ】図１０Ｃは、本発明の第４実施形態に係る画像形成装置の後処理部の動作を
示す図である。
【図１１】図１１は、本発明の第４実施形態に係る画像形成装置で実行されるパンチ穴形
成処理を示すフローチャートである。
【図１２Ａ】図１２Ａは、本発明の第４実施形態に係る画像形成装置の後処理部の動作の
詳細を示す図である。
【図１２Ｂ】図１２Ｂは、本発明の第４実施形態に係る画像形成装置の後処理部の動作の
詳細を示す図である。
【図１３】図１３は、本発明の第４実施形態の変形例に係る画像形成装置において用いら
れる情報を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　以下、添付図面を参照しながら、本発明の実施形態について説明し、本発明の理解に供
する。なお、以下の実施形態は、本発明を具体化した一例であって、本発明の技術的範囲
を限定するものではない。
【００１３】
　まず、図１及び図２を参照しつつ、本発明の実施形態に係る画像形成装置１０の構成の
概略を説明する。
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【００１４】
　画像形成装置１０は、原稿から画像データを読み取るスキャン機能、及び画像データに
基づいて画像を形成するプリント機能と共に、ファクシミリ機能、又はコピー機能などの
複数の機能を有する複合機である。なお、本発明は、プリンター装置、ファクシミリ装置
、及びコピー機などの画像形成装置に適用可能である。
【００１５】
　図１及び図２に示すように、画像形成装置１０は、ＡＤＦ（自動原稿搬送装置）１、画
像読取部２、画像形成部３、中継搬送部４、後処理部５、記憶部６、及び制御部７を備え
る。ここに、後処理部５及び制御部７を備える装置が、本発明におけるシート処理装置の
一例である。
【００１６】
　ＡＤＦ１は、不図示の原稿セット部、複数の搬送ローラー対、原稿押さえ、及び排紙部
を備え、画像読取部２によって読み取られる原稿を搬送する。画像読取部２は、不図示の
原稿台、光源、複数のミラー、光学レンズ、及びＣＣＤを備え、原稿から画像データを読
み取ることが可能である。
【００１７】
　画像形成部３は、画像読取部２で読み取られた画像データに基づいて電子写真方式で画
像を形成する画像形成処理（印刷処理）を実行することが可能である。また、画像形成部
３は、外部のパーソナルコンピューターのような情報処理装置から入力された画像データ
に基づいて前記印刷処理を実行することも可能である。具体的に、画像形成部３は、不図
示の感光体ドラム、帯電装置、光走査装置、現像装置、転写ローラー、クリーニング装置
、定着装置、及び排出口を備える。なお、画像形成部３は、電子写真方式に限らず、イン
クジェット方式などの他の方法で画像を形成するものであってもよい。
【００１８】
　中継搬送部４は、画像形成部３の前記排出口から排出されるシートを後処理部５に搬送
する。例えば、中継搬送部４は、前記排出部に着脱可能に構成されたオプションユニット
である。なお、画像形成装置１０において、中継搬送部４を介することなく、前記排出口
が後処理部５と直接接続可能に構成されていてもよい。
【００１９】
　後処理部５は、中継搬送部４から搬送される画像形成後のシートに対して穿孔処理（パ
ンチ処理）などの後処理を行う。例えば、後処理部５は、中継搬送部４と接続可能に構成
されたオプションユニットである。後処理部５は、搬送路、複数の搬送ローラー対、排出
トレイ、及び後述するパンチユニット２０（図３参照）などを備える。
【００２０】
　記憶部６は、ＥＥＰＲＯＭ（登録商標）などの不揮発性の記憶部である。記憶部６には
、制御部７によって実行される各種の制御プログラム、及び画像データなどが記憶される
。
【００２１】
　制御部７は、ＣＰＵ、ＲＯＭ、及びＲＡＭなどの制御機器を備える。前記ＣＰＵは、各
種の演算処理を実行するプロセッサーである。前記ＲＯＭは、前記ＣＰＵに後述するパン
チ穴形成処理等の各種の処理を実行させるための制御プログラムなどの情報が予め記憶さ
れる不揮発性の記憶部である。前記ＲＡＭは、前記ＣＰＵが実行する各種の処理の一時記
憶メモリー（作業領域）として使用される揮発性又は不揮発性の記憶部である。
【００２２】
　具体的に、制御部７は、搬送制御部７１、供給パルス数カウント部７２、及び所要パル
ス数算出部７３を含む。なお、制御部７は、前記制御プログラムに従って各種の処理を実
行することにより各処理部として機能する。また、制御部７は、各処理部の一部又は複数
の処理機能を実現する電子回路を備えるものであってもよい。
【００２３】
［第１実施形態］
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　以下、図３及び図４を参照しつつ、本発明の第１実施形態に係る画像形成装置のパンチ
処理に関連する構成について説明する。
【００２４】
　図３に示すように、後処理部５においてシート４０が搬送される搬送路の途中に、パン
チユニット２０が設けられている。パンチユニット２０は、前記搬送路上を搬送されるシ
ート４０上のパンチ目標位置４１にパンチ穴４２を形成する。パンチユニット２０には、
シートの搬送方向（以下、単に「搬送方向」と称す）に対して垂直な方向（以下、単に「
幅方向」と称す）に沿って４つの穿孔部２１Ａ～２１Ｄが配置されている。これらの４つ
の穿孔部２１Ａ～２１Ｄのうちの１つ又は複数の穿孔部２１が不図示の穿孔用モーターに
よって選択的に作動されることによって、シート４０にパンチ穴４２があけられる。なお
、パンチユニット２０は、不図示のユニット移動機構によって幅方向に移動可能に構成さ
れている。これにより、前記搬送路上を搬送されるシート４０上の任意の位置にパンチ穴
４２を形成することが可能となっている。なお、パンチユニット２０に設けられる穿孔部
２１の個数は４つに限らず、例えば、１つであってもよいし、５つ以上であってもよい。
【００２５】
　図４は、パンチユニット２０における搬送方向に沿った断面を示している。パンチユニ
ット２０は、穿孔部２１、支持台２２、共通ダイ２３、及びシートセンサー２４を備えて
いる。穿孔部２１は、円筒状に形成されたパンチ刃２１１、及びパンチ刃２１１の外周に
沿って巻回されたコイルばね２１２を備える。支持台２２は、幅方向に沿って長尺状に設
けられ、穿孔部２１Ａ～２１Ｄを支持する。支持台２２には、パンチ刃２１１を貫通させ
るための孔部が形成されている。共通ダイ２３は、幅方向に沿って長尺状に設けられ、支
持台２２の下方の位置において支持台２２を支持する。共通ダイ２３は、幅方向における
両端部で支持台２２を支持しており、支持台２２と共通ダイ２３との間には前記搬送路の
一部としての間隙が設けられている。共通ダイ２３にも、パンチ刃２１１を貫通させるた
めの孔部が形成されている。不図示のカムによってパンチ刃２１１がコイルばね２１２の
付勢力に抗して下方向に押し下げられると、パンチ刃２１１が支持台２２及び共通ダイ２
３に設けられた孔部を貫通して、シート４０にパンチ穴４２があけられる。
【００２６】
　シートセンサー２４は、検知位置Ｐ２（図５Ｂ参照）におけるシート４０の有無を検知
することが可能である。例えば、シートセンサー２４は、発光部及び受光部を有する透過
型光センサーである。例えば、検知位置Ｐ２にシート４０が存在しない場合には、前記発
光部から出射された光が前記受光部に照射される。一方、検知位置Ｐ２にシート４０が存
在する場合には、前記発光部から出射された光はシート４０により遮光されて前記受光部
に照射されない。これにより、前記受光部は、検知位置Ｐ２におけるシート４０の有無に
応じた電気信号を出力する。前記受光部から出力される電気信号は、制御部７に入力され
る。なお、シートセンサー２４は、反射型光センサー、超音波センサーなどであってもよ
い。
【００２７】
　レジストローラー３０は、前記搬送路の途中の、パンチユニット２０よりもシート搬送
方向上流側（以下、単に「上流側」と称す）に設けられている。レジストローラー３０は
、不図示のステッピングモーターによって駆動され、当該ステッピングモーターに供給さ
れるパルス信号のパルス数に応じた搬送量で、前記搬送路に沿ってシート４０を搬送する
。レジストローラー３０及び前記ステッピングモーターは、本発明のシート搬送部の一例
である。
【００２８】
　次に、図５Ａ～図５Ｃを参照して、本発明の第１実施形態に係る画像形成装置のパンチ
処理に関連する動作について説明する。
【００２９】
　搬送制御部７１は、前記ステッピングモーターに前記パルス信号を供給することによっ
て、レジストローラー３０を制御する。レジストローラー３０の回転量は、前記ステッピ
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ングモーターに供給される前記パルス信号のパルス数に比例する。よって、図５Ａに示す
ように、停止しているレジストローラー３０のニップ位置Ｐ１にシート４０のシート搬送
方向下流側端部（以下、単に「シート前端」と称す）を当接させた状態から、シート前端
とシート４０上の１つ目のパンチ目標位置４１との距離ｄ１（図７参照）に対応するパル
ス数の前記パルス信号を前記ステッピングモーターに供給すれば、シート４０上の当該１
つ目のパンチ目標位置４１はパンチ位置Ｐ３に移動するはずである。しかしながら、レジ
ストローラー３０の１パルス当たりのシート４０の搬送量が、何らかの理由により変化し
てしまうと、穿孔部２１に対するシート４０の位置を高精度に制御することができなくな
る。レジストローラー３０の１パルス当たりのシート４０の搬送量が変化してしまう原因
としては、例えば、レジストローラー３０に対するシート４０の滑り、摩耗によるレジス
トローラー３０のローラー径の縮小などがある。なお、穿孔部よりもシート搬送方向上流
側に設けられた押圧部材によってシートの後端部を押圧して搬送方向に押し出すことによ
って、パンチ穴の位置のばらつきをなくすようにした後処理装置が存在する。しかしなが
ら、前記後処理装置では、前記押圧部材及び当該押圧部材を揺動させるための揺動機構を
設ける必要があり、装置構成が複雑になってしまう。また、例えば１つのシートにシート
搬送方向に沿って２つ以上のパンチ穴が順次あけられる場合には、シートの後端部までの
距離がパンチ穴によって大きく変化するので、前記押圧部材によってパンチ穴の位置のば
らつきをなくすことは困難である。これに対して、本実施形態に係る画像形成装置１０で
は、以下に説明するような動作により、簡単な構成でシート４０上の正確な位置にパンチ
穴４２をあけることが可能である。
【００３０】
　供給パルス数カウント部７２は、シート前端（本発明の「シート上の特定部分」の一例
）がニップ位置Ｐ１（本発明の「第１位置」の一例）から検知位置Ｐ２（本発明の「第２
位置」の一例）まで移動する間に前記ステッピングモーターに供給される供給パルス数を
カウントする。すなわち、供給パルス数カウント部７２は、シート４０の位置が図５Ａに
示す位置から図５Ｂに示す位置まで移動する間に前記ステッピングモーターに供給される
供給パルス数をカウントする。前記供給パルス数は、レジストローラー３０に対するシー
ト４０の滑り、摩耗によるレジストローラー３０のローラー径の縮小などの影響によって
変化し得る。
【００３１】
　所要パルス数算出部７３は、供給パルス数カウント部７２によってカウントされる前記
供給パルス数と、ニップ位置Ｐ１と検知位置Ｐ２との間の間隔Ｄ１とに基づいて、シート
４０上のパンチ目標位置４１をパンチ位置Ｐ３まで移動させるための所要パルス数を算出
する。例えば、所要パルス数算出部７３は、間隔Ｄ１を前記供給パルス数で除することに
よって、レジストローラー３０に供給される前記パルス信号の１パルス当たりのシート４
０の搬送量を算出する。そして、当該１パルス当たりのシート４０の搬送量に基づいて、
シート４０上のパンチ目標位置４１をパンチ位置Ｐ３まで移動させるための所要パルス数
を算出する。
【００３２】
　搬送制御部７１は、所要パルス数算出部７３によって算出される前記所要パルス数に基
づいて前記パルス信号を前記ステッピングモーターに供給する。その結果、レジストロー
ラー３０に対するシート４０の滑り、摩耗によるレジストローラー３０のローラー径の縮
小などの影響によって前記１パルス当たりのシート４０の搬送量が変化したとしても、シ
ート４０上の正確な位置にパンチ穴４２をあけることが可能である。特に、シート前端が
ニップ位置Ｐ１から検知位置Ｐ２まで移動する間に前記ステッピングモーターに供給され
る前記供給パルス数に基づいて前記所要パルス数が算出されるので、シート４０毎に滑り
やすさが異なっている場合においても、それぞれのシート４０に対して正確な位置にパン
チ穴４２をあけることが可能である。
【００３３】
　以下、図６を参照しつつ、制御部７によって実行される前記パンチ穴形成処理の手順の
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一例について説明する。ここで、ステップＳ１、Ｓ２・・・は、制御部７により実行され
る処理手順（ステップ）の番号を表している。なお、前記パンチ穴形成処理は、画像形成
装置１０においてパンチ穴４２の形成を伴う前記印刷処理の実行が指示された場合に、前
記印刷処理の一部として実行される。
【００３４】
＜ステップＳ１＞
　まず、ステップＳ１において、制御部７は、レジストローラー３０によるシート４０の
搬送を開始すべき搬送開始タイミングになったか否かを判断する。前記搬送開始タイミン
グになったか否かは、例えば、レジストローラー３０よりも上流側に設けられている不図
示のシートセンサー（例えば、前記排出口の付近に設けられたシートセンサーなど）によ
ってシート４０が検知されてからの経過時間に基づいて判断することができる。具体的に
は、レジストローラー３０よりも上流側に設けられている前記シートセンサーによってシ
ート４０が検知されてから所定時間が経過すると、シート前端がレジストローラー３０の
ニップ位置に到達しているとみなされて、前記搬送開始タイミングになったと判断される
。そして、前記搬送開始タイミングになったと判断されると（Ｓ１：Ｙｅｓ、図５Ａ）、
処理がステップＳ２に移行する。一方、前記搬送開始タイミングになっていないと判断さ
れると（Ｓ１：Ｎｏ）、前記搬送開始タイミングになったと判断されるまで、ステップＳ
１の処理が繰り返される。
【００３５】
＜ステップＳ２＞
　ステップＳ２において、制御部７は、前記ステッピングモーターに供給されるパルス数
のカウントを開始する。
【００３６】
＜ステップＳ３＞
　ステップＳ３において、制御部７は、シート４０の搬送を開始する。すなわち、制御部
７は、前記ステッピングモーターへの前記パルス信号の供給を開始する。
【００３７】
＜ステップＳ４＞
　ステップＳ４において、制御部７は、シートセンサー２４によってシート前端が検知さ
れたか否かを判断する。そして、シートセンサー２４によってシート前端が検知されたと
判断されると（Ｓ４：Ｙｅｓ、図５Ｂ）、処理がステップＳ５に移行する。一方、シート
センサー２４によってシート前端が検知されていないと判断されると（Ｓ４：Ｎｏ）、シ
ートセンサー２４によってシート前端が検知されるまで、ステップＳ４の処理が繰り返さ
れる。
【００３８】
＜ステップＳ５＞
　ステップＳ５において、制御部７は、ステップＳ２から現時点までの間に前記ステッピ
ングモーターに供給された供給パルス数と、ニップ位置Ｐ１と検知位置Ｐ２との間の間隔
Ｄ１とに基づいて、１パルス当たりのシート４０の搬送量を算出する。具体的には、制御
部７は、間隔Ｄ１を前記供給パルス数で除することによって、レジストローラー３０に供
給される前記パルス信号の１パルス当たりのシート４０の搬送量を算出する。例えば、間
隔Ｄ１が２０ｍｍであり、前記供給パルス数が２０５パルスである場合には、算出される
１パルス当たりのシート４０の搬送量は、０．０９７５６ｍｍ／パルスとなる。
【００３９】
＜ステップＳ６＞
　ステップＳ６において、制御部７は、ステップＳ５で算出された１パルス当たりのシー
ト４０の搬送量に基づいて、前記所要パルス数を算出する。例えば、ニップ位置Ｐ１とパ
ンチ位置Ｐ３との間の間隔がＤ０（図５Ｃ参照）であり、シート前端からシート４０上の
パンチ目標位置４１までの距離がｄ１であるとすると、図５Ｂの状態からシート４０上の
パンチ目標位置４１をパンチ位置Ｐ３まで移動させるのに必要なシート４０の搬送量は、
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（ｄ１＋Ｄ０－Ｄ１）となる。よって、シート４０上のパンチ目標位置４１をパンチ位置
Ｐ３まで移動させるための前記所要パルス数は、（ｄ１＋Ｄ０－Ｄ１）を、ステップＳ５
で算出された１パルス当たりのシート４０の搬送量で除することによって算出可能である
。
【００４０】
＜ステップＳ７＞
　ステップＳ７において、制御部７は、ステップＳ６で算出された前記所要パルス数のパ
ルス信号が前記ステッピングモーターに供給されたか否かを判断する。そして、前記所要
パルス数のパルス信号が前記ステッピングモーターに供給されたと判断されると（Ｓ７：
Ｙｅｓ）、処理がステップＳ８に移行する。一方、前記所要パルス数のパルス信号が前記
ステッピングモーターに供給されていないと判断されると（Ｓ７：Ｎｏ）、前記所要パル
ス数のパルス信号が前記ステッピングモーターに供給されたと判断されるまで、ステップ
Ｓ７の処理が繰り返される。
【００４１】
＜ステップＳ８＞
　ステップＳ８において、制御部７は、シート４０の搬送を停止する。すなわち、制御部
７は、前記ステッピングモーターへのパルス信号の供給を停止する。この結果、シート４
０上のパンチ目標位置４１がパンチ位置Ｐ３に位置している状態でシート４０が停止され
る。
【００４２】
＜ステップＳ９＞
　ステップＳ９において、制御部７は、穿孔部２１を作動させて、シート４０にパンチ穴
４２を形成する（図５Ｃ参照）。
【００４３】
　なお、シート４０に２つのパンチ穴４２が順次あけられる場合には、制御部７は、ステ
ップＳ９の後、シート４０上の２つ目のパンチ目標位置４１にもパンチ穴４２を形成する
。この場合、図５Ｃの状態から、シート４０上の２つ目のパンチ目標位置４１をパンチ位
置Ｐ３まで移動させるのに必要なシート４０の搬送量は、シート４０上のパンチ目標位置
４１間の間隔ｄ２（図７参照）である。よって、シート４０上の２つ目のパンチ目標位置
４１をパンチ位置Ｐ３まで移動させるための前記所要パルス数は、間隔ｄ２を、ステップ
Ｓ５で算出された１パルス当たりのシート４０の搬送量で除することによって算出可能で
ある。シート４０に３つ以上のパンチ穴４２が順次あけられる場合についても同様である
。
【００４４】
　こうして、シート４０上のパンチ目標位置４１にパンチ穴４２を形成し終えると、前記
パンチ穴形成処理は終了する。
【００４５】
　なお、以上のステップＳ３，Ｓ７，Ｓ８の処理は、制御部７の搬送制御部７１によって
実行される。ステップＳ２の処理は、制御部７の供給パルス数カウント部７２によって実
行される。ステップＳ５，Ｓ６の処理は、制御部７の所要パルス数算出部７３によって実
行される。
【００４６】
　なお、同一種類の複数のシート４０がレジストローラー３０によって順次搬送される場
合には、２枚目以降のシート４０については、１枚目のシート４０が搬送されるときにス
テップＳ６で算出された前記所要パルス数に基づいて、前記パルス信号が前記ステッピン
グモーターに供給されてもよい。なぜなら、同一種類の複数のシート４０がレジストロー
ラー３０によって順次搬送される場合には、シート４０の滑りやすさ、及びレジストロー
ラー３０のローラー径は実質的に同一であるとみなせるため、１パルス当たりのシート４
０の搬送量は本来的には変化しないはずだからである。よって、このような場合には、シ
ート４０毎に前記供給パルス数をカウントするよりも、１枚目のシート４０が搬送される
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ときにステップＳ６で算出された前記所要パルス数を、全てのシート４０で共有すること
によって、シート４０間でのパンチ穴４２のずれを抑制することができる。
【００４７】
［第２実施形態］
　なお、前述の第１実施形態では、シートセンサー２４が穿孔部２１よりも上流側に設け
られているが、本発明はこれに限定されない。例えば、第２実施形態として、図８に示す
ように、シートセンサー２４が穿孔部２１よりも下流側に設けられてもよい。
【００４８】
　シートセンサー２４が穿孔部２１よりも下流側に設けられる場合には、上流側に設けら
れる場合と比べて、ニップ位置Ｐ１と検知位置Ｐ２との間の間隔Ｄ１が広くなる。よって
、ステップＳ５において算出される１パルス当たりのシート４０の搬送量が、より正確な
値に近づくことが期待できる。
【００４９】
　なお、シートセンサー２４が穿孔部２１よりも下流側に設けられる場合には、シート前
端が検知位置Ｐ２に到達するよりも前にシート４０上のパンチ目標位置４１がパンチ位置
Ｐ３に到達してしまわないように、シートセンサー２４の位置を設定する必要がある。な
お、シート前端からシート４０上のパンチ目標位置４１までの距離ｄ１は、一般に、シー
トの大きさによって変化する。よって、シートセンサー２４と穿孔部２１との間の間隔は
、想定される最小の距離ｄ１以下の間隔とするのが望ましい。
【００５０】
　一方、前述の第１実施形態のようにシートセンサー２４が穿孔部２１よりも上流側に設
けられる場合には、シート前端に非常に近い位置にパンチ穴４２をあけることが可能であ
る。
【００５１】
［第３実施形態］
　なお、前述の第１実施形態では、シート前端がニップ位置Ｐ１から検知位置Ｐ２まで移
動する間に前記ステッピングモーターに供給される前記供給パルス数に基づいて、前記所
要パルス数が算出されるが、本発明はこれに限定されない。例えば、第３実施形態として
、図９に示すように、上流側シートセンサー２４Ａと、当該上流側シートセンサー２４Ａ
よりも下流側に設けられた下流側シートセンサー２４Ｂの２つのシートセンサーが設けら
れてもよい。
【００５２】
　第３実施形態では、シート前端が上流側シートセンサー２４Ａの検知位置Ｐ４（本発明
の「第１位置」の一例）から下流側シートセンサー２４Ｂの検知位置Ｐ５（本発明の「第
２位置」の一例）まで移動する間に前記ステッピングモーターに供給される前記供給パル
ス数に基づいて、前記所要パルス数が算出される。例えば、検知位置Ｐ４と検知位置Ｐ５
との間の間隔Ｄ２を、シート前端が検知位置Ｐ４から検知位置Ｐ５まで移動する間に前記
ステッピングモーターに供給される前記供給パルス数で除することによって、１パルス当
たりのシート４０の搬送量が算出される。
【００５３】
　なお、前述の第１～第３実施形態では、シートセンサー２４がパンチユニット２０上に
設けられているが、本発明はこれに限定されない。例えば、シートセンサー２４がパンチ
ユニット２０よりも上流側又は下流側に設けられていてもよい。また、幅方向におけるシ
ートセンサー２４の位置は、シート前端を検知可能な任意の位置であればよく、例えば、
前記搬送路の幅方向における中央位置であってもよい。
【００５４】
［第４実施形態］
　なお、前述の第１実施形態では、シートセンサー２４によってシート前端が検知される
が、本発明はこれに限定されない。例えば、第４実施形態として、シートセンサー２４に
よってパンチ穴４２（本発明の「シート上の特定部分」の一例）が検知されてもよい。以
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下、図１０Ａ～図１２Ｂを参照しつつ、本発明の第４実施形態に係る画像形成装置１０の
構成及び動作について説明する。
【００５５】
　第４実施形態に係る画像形成装置１０の後処理部５の構成は、図８に示す第２実施形態
と同様である。すなわち、第４実施形態では、図１０Ａに示すように、シートセンサー２
４が穿孔部２１よりも下流側に設けられている。
【００５６】
　第４実施形態では、穿孔部２１によって、シート４０にシート搬送方向に沿って少なく
とも２つのパンチ穴４２が順次あけられる。なお、以下の説明において、同一のシート４
０上に形成される複数のパンチ穴４２のうちの任意の２つのパンチ穴４２において、先に
形成されるパンチ穴４２、すなわち下流側のパンチ穴４２を「先行パンチ穴４２」と称し
、後に形成されるパンチ穴４２、すなわち上流側のパンチ穴４２を「後続パンチ穴４２」
と称する。
【００５７】
　第４実施形態では、図１０Ａに示すように、まずシート４０に先行パンチ穴４２があけ
られる。なお、シート４０に先行パンチ穴４２をあけるまでの処理方法としては任意の処
理方法を採用し得る。例えば、前述の第２実施形態と同様に、シート前端がレジストロー
ラー３０のニップ位置からシートセンサー２４の検知位置Ｐ７（図１０Ｂ参照）まで移動
する間に前記ステッピングモーターに供給される供給パルス数に基づいて、先行パンチ穴
４２に対応するシート４０上のパンチ目標位置４１がパンチ位置Ｐ６まで移動されてもよ
い。
【００５８】
　シート４０に先行パンチ穴４２があけられた後、供給パルス数カウント部７２は、シー
ト上にあけられた先行パンチ穴４２（本発明の「シート上の特定部分」の一例）がパンチ
位置Ｐ６（本発明の「第１位置」の一例）から検知位置Ｐ７（本発明の「第２位置」の一
例）まで移動する間に前記ステッピングモーターに供給される供給パルス数をカウントす
る。すなわち、供給パルス数カウント部７２は、シート４０の位置が図１０Ａに示す位置
から図１０Ｂに示す位置まで移動する間に前記ステッピングモーターに供給される供給パ
ルス数をカウントする。前記供給パルス数は、レジストローラー３０に対するシート４０
の滑り、摩耗によるレジストローラー３０のローラー径の縮小などの影響によって変化し
得る。
【００５９】
　所要パルス数算出部７３は、供給パルス数カウント部７２によってカウントされる前記
供給パルス数と、パンチ位置Ｐ６と検知位置Ｐ７との間の間隔Ｄ３とに基づいて、後続パ
ンチ穴４２に対応するシート４０上のパンチ目標位置４１をパンチ位置Ｐ６まで移動させ
るための所要パルス数を算出する。例えば、所要パルス数算出部７３は、間隔Ｄ３を前記
供給パルス数で除することによって、レジストローラー３０に供給される前記パルス信号
の１パルス当たりのシート４０の搬送量を算出する。そして、当該１パルス当たりのシー
ト４０の搬送量に基づいて、後続パンチ穴４２に対応するシート４０上のパンチ目標位置
４１をパンチ位置Ｐ６まで移動させるための所要パルス数を算出する。
【００６０】
　搬送制御部７１は、所要パルス数算出部７３によって算出される前記所要パルス数に基
づいて前記パルス信号を前記ステッピングモーターに供給する。その結果、レジストロー
ラー３０に対するシート４０の滑り、摩耗によるレジストローラー３０のローラー径の縮
小などの影響によって前記１パルス当たりのシート４０の搬送量が変化したとしても、シ
ート４０上の正確な位置に後続パンチ穴４２をあけることが可能である。特に、先行パン
チ穴４２がパンチ位置Ｐ６から検知位置Ｐ７まで移動する間に前記ステッピングモーター
に供給される前記供給パルス数に基づいて前記所要パルス数が算出されるので、シート４
０毎に滑りやすさが異なっている場合においても、それぞれのシート４０に対して正確な
位置に後続パンチ穴４２をあけることが可能である。
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【００６１】
　以下、図１１を参照しつつ、第４実施形態において制御部７によって実行される前記パ
ンチ穴形成処理の手順の一例について説明する。ここで、ステップＳ１０、Ｓ１１・・・
は、制御部７により実行される処理手順（ステップ）の番号を表している。なお、前記パ
ンチ穴形成処理は、画像形成装置１０においてパンチ穴４２の形成を伴う前記印刷処理の
実行が指示された場合に、前記印刷処理の一部として実行される。
【００６２】
＜ステップＳ１０＞
　まず、ステップＳ１０において、制御部７は、レジストローラー３０及び穿孔部２１を
制御して、シート４０に先行パンチ穴４２をあける（図１０Ａ参照）。
【００６３】
＜ステップＳ１１＞
　ステップＳ１１において、制御部７は、前記ステッピングモーターに供給されるパルス
数のカウントを開始する。
【００６４】
＜ステップＳ１２＞
　ステップＳ１２において、制御部７は、シート４０の搬送を開始する。すなわち、制御
部７は、前記ステッピングモーターへの前記パルス信号の供給を開始する。
【００６５】
＜ステップＳ１３＞
　ステップＳ１３において、制御部７は、シートセンサー２４によって先行パンチ穴４２
のシート搬送方向下流側端部（以下、単に「前端」と称す）が検知されたか否かを判断す
る。そして、シートセンサー２４によって先行パンチ穴４２の前端が検知されたと判断さ
れると（Ｓ１３：Ｙｅｓ、図１２Ａ）、処理がステップＳ１４に移行する。一方、シート
センサー２４によって先行パンチ穴４２の前端が検知されていないと判断されると（Ｓ１
３：Ｎｏ）、シートセンサー２４によって先行パンチ穴４２の前端が検知されるまで、ス
テップＳ１３の処理が繰り返される。
【００６６】
＜ステップＳ１４＞
　ステップＳ１４において、制御部７は、ステップＳ１１から現時点までの間に前記ステ
ッピングモーターに供給されたパルス数（第１パルス数）を、前記ＲＡＭ等に一時的に記
憶する。
【００６７】
＜ステップＳ１５＞
　ステップＳ１５において、制御部７は、シートセンサー２４によって先行パンチ穴４２
のシート搬送方向上流側端部（以下、単に「後端」と称す）が検知されたか否かを判断す
る。そして、シートセンサー２４によって先行パンチ穴４２の後端が検知されたと判断さ
れると（Ｓ１５：Ｙｅｓ、図１２Ｂ）、処理がステップＳ１６に移行する。一方、シート
センサー２４によって先行パンチ穴４２の後端が検知されていないと判断されると（Ｓ１
５：Ｎｏ）、シートセンサー２４によって先行パンチ穴４２の後端が検知されるまで、ス
テップＳ１５の処理が繰り返される。
【００６８】
＜ステップＳ１６＞
　ステップＳ１６において、制御部７は、ステップＳ１４で記憶された前記第１パルス数
と、ステップＳ１１から現時点までの間に前記ステッピングモーターに供給されたパルス
数（第２パルス数）と、パンチ位置Ｐ６と検知位置Ｐ７との間の間隔Ｄ３とに基づいて、
１パルス当たりのシート４０の搬送量を算出する。具体的には、制御部７は、前記第１パ
ルス数と前記第２パルス数の平均値を前記供給パルス数として算出する。当該供給パルス
数は、先行パンチ穴４２の中心がパンチ位置Ｐ６から検知位置Ｐ７に移動するまでの間に
前記ステッピングモーターに供給されたパルス数に相当する。そして、制御部７は、間隔



(13) JP 2017-131991 A 2017.8.3

10

20

30

40

50

Ｄ３を前記供給パルス数で除することによって、レジストローラー３０に供給される前記
パルス信号の１パルス当たりのシート４０の搬送量を算出する。例えば、間隔Ｄ３が２３
ｍｍ、前記第１パルス数が２００、前記第２パルス数が２６０である場合には、前記供給
パルス数は２３０となり、算出される１パルス当たりのシート４０の搬送量は、０．１ｍ
ｍ／パルスとなる。
【００６９】
＜ステップＳ１７＞
　ステップＳ１７において、制御部７は、ステップＳ１６で算出された１パルス当たりの
シート４０の搬送量に基づいて、前記所要パルス数を算出する。例えば、パンチ位置Ｐ６
と検知位置Ｐ７との間の間隔がＤ３（図１０Ｂ参照）であり、先行パンチ穴４２に対応す
るシート４０上のパンチ目標位置４１から後続パンチ穴４２に対応するシート４０上のパ
ンチ目標位置４１までの距離がｄ２（図７参照）であるとすると、図１０Ｂの状態から後
続パンチ穴４２に対応するシート４０上のパンチ目標位置４１をパンチ位置Ｐ６まで移動
させるのに必要なシート４０の搬送量は、（ｄ２－Ｄ３）となる。よって、後続パンチ穴
４２に対応するシート４０上のパンチ目標位置４１をパンチ位置Ｐ６まで移動させるため
の前記所要パルス数は、（ｄ２－Ｄ３）を、ステップＳ１６で算出された１パルス当たり
のシート４０の搬送量で除することによって算出可能である。
【００７０】
＜ステップＳ１８＞
　ステップＳ１８において、制御部７は、ステップＳ１７で算出された前記所要パルス数
のパルス信号が前記ステッピングモーターに供給されたか否かを判断する。そして、前記
所要パルス数のパルス信号が前記ステッピングモーターに供給されたと判断されると（Ｓ
１８：Ｙｅｓ）、処理がステップＳ１９に移行する。一方、前記所要パルス数のパルス信
号が前記ステッピングモーターに供給されていないと判断されると（Ｓ１８：Ｎｏ）、前
記所要パルス数のパルス信号が前記ステッピングモーターに供給されたと判断されるまで
、ステップＳ１８の処理が繰り返される。
【００７１】
＜ステップＳ１９＞
　ステップＳ１９において、制御部７は、シート４０の搬送を停止する。すなわち、制御
部７は、前記ステッピングモーターへのパルス信号の供給を停止する。この結果、後続パ
ンチ穴４２に対応するシート４０上のパンチ目標位置４１がパンチ位置Ｐ６に位置してい
る状態でシート４０が停止される。
【００７２】
＜ステップＳ２０＞
　ステップＳ２０において、制御部７は、穿孔部２１を作動させて、シート４０に後続パ
ンチ穴４２を形成する（図１０Ｃ参照）。
【００７３】
　なお、１枚のシート４０にシート搬送方向に沿って３つ以上のパンチ穴４２があけられ
る場合には、パンチ穴４２の数に応じてステップＳ１０～Ｓ２０の処理が繰り返される。
【００７４】
　こうして、シート４０上のパンチ目標位置４１にパンチ穴４２を形成し終えると、前記
パンチ穴形成処理は終了する。
【００７５】
　なお、以上のステップＳ１２，Ｓ１８，Ｓ１９の処理は、制御部７の搬送制御部７１に
よって実行される。ステップＳ１１の処理は、制御部７の供給パルス数カウント部７２に
よって実行される。ステップＳ１６，Ｓ１７の処理は、制御部７の所要パルス数算出部７
３によって実行される。
【００７６】
　なお、１枚のシート４０にシート搬送方向に沿って３つ以上のパンチ穴４２が穿孔部２
１によって順次あけられる場合には、所要パルス数算出部７３は、シート搬送方向下流側
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から数えて３つ目以降のパンチ穴４２についても、シート搬送方向下流側から数えて１つ
目のパンチ穴４２に基づいて供給パルス数カウント部７２によってカウントされる前記供
給パルス数に基づいて、前記所要パルス数を算出してもよい。具体的には、シート搬送方
向下流側から数えて２つ目のパンチ穴４２を形成するときにステップＳ１６で算出された
１パルス当たりのシート４０の搬送量に基づいて、３つ目以降のパンチ穴４２に対応する
シート４０上のパンチ目標位置４１をパンチ位置Ｐ６に移動させるための前記所要パルス
数がそれぞれ算出されてもよい。これにより、例えば１枚のシート４０に多数のパンチ穴
４２を等間隔であける場合において、これらのパンチ穴４２の間隔のばらつきを抑制する
ことができる。
【００７７】
　また、同一種類の複数のシート４０がレジストローラー３０によって順次搬送される場
合には、２枚目以降のシート４０については、１枚目のシート４０が搬送されるときにス
テップＳ１７で算出された前記所要パルス数に基づいて、前記パルス信号が前記ステッピ
ングモーターに供給されてもよい。なぜなら、同一種類の複数のシート４０がレジストロ
ーラー３０によって順次搬送される場合には、シート４０の滑りやすさ、及びレジストロ
ーラー３０のローラー径は実質的に同一であるとみなせるため、１パルス当たりのシート
４０の搬送量は本来的には変化しないはずだからである。よって、このような場合には、
シート４０毎に前記供給パルス数をカウントするよりも、１枚目のシート４０が搬送され
るときにステップＳ１７で算出された前記所要パルス数を、全てのシート４０で共有する
ことによって、シート４０間でのパンチ穴４２のずれを抑制することができる。
【００７８】
　なお、第４実施形態では、シートセンサー２４がパンチユニット２０上に設けられてい
るが、本発明はこれに限定されない。例えば、シートセンサー２４がパンチユニット２０
よりも上流側又は下流側に設けられていてもよい。ただし、幅方向におけるシートセンサ
ー２４の位置は、先行パンチ穴４２を検知可能な位置である必要がある。すなわち、穿孔
部２１とシートセンサー２４は、シート搬送方向に沿って並ぶ位置関係である必要がある
。したがって、このような位置関係が常に保たれるように、シートセンサー２４は、シー
ト搬送方向に対して垂直方向に穿孔部２１と一体的に移動可能に支持されているのが望ま
しい。また、例えば図３に示すように、パンチユニット２０に複数の穿孔部２１Ａ～２１
Ｄが設けられている場合に、全ての穿孔部２１、又は特定の複数の穿孔部２１（例えば、
穿孔部２１Ａ，２１Ｄ）に対して、シートセンサー２４が個別に設けられてもよい。
【００７９】
［第４実施形態の変形例］
　なお、前述の第４実施形態では、ステップＳ１６において、先行パンチ穴４２がパンチ
位置Ｐ６から検知位置Ｐ７まで移動する間に前記ステッピングモーターに供給される供給
パルス数に基づいて、１パルス当たりのシート４０の搬送量が算出されるが、本発明はこ
れに限定されない。前述の第４実施形態の変形例として、先行パンチ穴４２がパンチ位置
Ｐ６から検知位置Ｐ７まで移動する間に前記ステッピングモーターに供給される供給パル
ス数に加えて、シート前端がレジストローラー３０のニップ位置から検知位置Ｐ７まで移
動する間に前記ステッピングモーターに供給される供給パルス数も考慮して、１パルス当
たりのシート４０の搬送量が算出されてもよい。
【００８０】
　例えば、図１３に示すように、前記ニップ位置と検知位置Ｐ７との間の間隔がＤ１であ
り、シート前端が前記ニップ位置から検知位置Ｐ７まで移動する間に前記ステッピングモ
ーターに供給された供給パルス数がＮ１であり、パンチ位置Ｐ６と検知位置Ｐ７との間の
間隔がＤ３であり、先行パンチ穴４２がパンチ位置Ｐ６から検知位置Ｐ７まで移動する間
に前記ステッピングモーターに供給された供給パルス数がＮ２であるとする。この場合、
１パルス当たりのシート４０の搬送量は、（Ｄ１＋Ｄ３）を（Ｎ１＋Ｎ２）で除すること
によって算出可能である。これにより、前述の第４の実施形態に比べて、ステップＳ１６
において算出される１パルス当たりのシート４０の搬送量が、より正確な値に近づくこと
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さらに近づけることが可能となる。
【符号の説明】
【００８１】
１０　画像形成装置
２０　穿孔ユニット
２１，２１Ａ～２１Ｄ　穿孔部
２１１　パンチ刃
２１２　コイルばね
２２　支持台
２３　共通ダイ
２４　シートセンサー
２４Ａ　上流側シートセンサー
２４Ｂ　下流側シートセンサー
３０　レジストローラー
４０　シート
４１　穿孔目標位置
４２　パンチ穴
Ｐ１　ニップ位置
Ｐ２　検知位置
Ｐ３　パンチ位置
Ｐ４　検知位置
Ｐ５　検知位置
Ｐ６　パンチ位置
Ｐ７　検知位置
【図１】 【図２】

【図３】
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