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(57)【要約】
　本発明は、印刷システム上での印刷及び仕上げを用い
て複数のシートを自動的に処理するための印刷システム
及び方法に関し、方法は、複数のシートを印刷するため
の印刷命令を受信するステップ、印刷され仕上げられた
シートのスタックを形成するために、印刷後の複数のシ
ートを仕上げるための仕上げ命令を受信するステップで
あり、スタックはスタック高さを有し、仕上げ命令は、
複数のシートのそれぞれの上の意図される位置において
スタック高さの方向に延びる新たな目標スタックエッジ
を作り出すための命令を含む、ステップ、複数のシート
のうちの、一つのシートのグループの各シート上にマー
クを印刷するステップであり、マークは、少なくとも一
つの目標ヒット点のグループにおいて新たな目標スタッ
クエッジをヒットするように意図される、ステップ、及
び仕上げ命令に従って複数の印刷されたシートを仕上げ
、新たな実際のスタックエッジを作り出すステップ、を
含み、複数のマークの複数の実際のヒット点は、複数の
実際のヒット点のそれぞれが新たな実際のスタックエッ
ジをヒットし且つ少なくとも一つの目標ヒット点のグル
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　印刷システム上で印刷及び仕上げを用いて複数のシートを自動的に処理するための方法
であって、当該方法は、
　前記複数のシートを印刷するための印刷命令を受信するステップ、
　印刷され仕上げられたシートのスタックを形成するために、印刷後の前記複数のシート
を仕上げるための仕上げ命令を受信するステップであり、前記スタックはスタック高さを
有し、前記仕上げ命令は、前記複数のシートのそれぞれの上の意図される位置において前
記スタック高さの方向に延びる新たな目標スタックエッジを作り出すための指示を含む、
ステップ、
　前記複数のシートのうちの、一つのシートのグループの各シート上にマークを印刷する
ステップであり、前記マークは、少なくとも一つの目標ヒット点のグループにおいて前記
新たな目標スタックエッジをヒットするように意図される、ステップ、及び
　前記仕上げ命令に従って複数の印刷されたシートを仕上げ、新たな実際のスタックエッ
ジを作り出すステップ、
　を含み、
　前記複数のマークの複数の実際のヒット点は、前記複数の実際のヒット点のそれぞれが
前記新たな実際のスタックエッジをヒットし且つ前記少なくとも一つの目標ヒット点のグ
ループのうちの一つのヒット点に対応し、前記新たな実際のスタックエッジ上にパターン
を形成し、前記パターンは、前記スタック高さの方向に延び、且つ正確さの程度に関する
連続的比例的な表示の集合のうちの、前記複数のシート上への印刷及び／又は前記複数の
印刷されたシートの仕上げの、正確さの程度に関する表示を含み、
　前記マークは、１／２πラジアンより小さな角度で前記シートの平面内で前記新たな目
標スタックエッジを横切る、
　方法。
【請求項２】
　前記マークは、１／４πラジアンより小さな角度で前記シートの平面内で前記新たな目
標スタックエッジを横切る、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記連続的比例的な表示は、前記マークと前記新たな実際のスタックエッジとの間の横
断のそれぞれの大きさによって提供される、請求項１又は請求項２に記載の方法。
【請求項４】
　前記横断は線分であり、前記横断の大きさは、前記線分の長さであると決定される、請
求項３に記載の方法。
【請求項５】
　前記横断は一点又は少なくとも二点から成り、前記横断が一点から成る場合には前記大
きさはゼロであると決定され、他の場合には前記大きさは前記少なくとも二点の間の最大
距離であると決定される、請求項３に記載の方法。
【請求項６】
　前記マークは第一部分及び第二部分を有し、各部分は前記新たな目標スタックエッジを
横切り、前記第一部分及び前記第二部分は、互いに対して及び前記第一部分と前記第二部
分との間の仮想補助線に対して発散しており、前記仮想補助線は前記新たな目標スタック
エッジに対して直角であり、前記連続的比例的な表示は、前記マークが印刷された各シー
トにおける前記第一部分の実際のヒット点と前記第二部分の実際のヒット点との間の距離
によって決定される、
　請求項３に記載の方法。
【請求項７】
　当該方法は、
　前記シート上の各目標ヒット点に関して、一つのシートのグループの各シート上に線分
を印刷するステップであり、前記線分は、前記新たな目標スタックエッジの一部分であり
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、対応する目標ヒット点を含む、ステップ、
　を更に含む、請求項１に記載の方法。
【請求項８】
　前記仕上げ命令は、トリミング命令、切断命令、ドリリング命令、パンチング命令及び
折り曲げ命令のうちの少なくとも一つである、請求項１に記載の方法。
【請求項９】
　前記仕上げ命令は、折り曲げの後に前記新たな目標スタックエッジが折り線の反対側に
作り出されるように意図されるような、複数のシートについての前記折り線に沿う折り曲
げ命令を含む、請求項１に記載の方法。
【請求項１０】
　前記マークは、線分、円、曲線、円弧、楕円、楕円弧、長方形、長方形の角、三角形並
びに一群の交差する線分のうちの少なくとも一つである、請求項１に記載の方法。
【請求項１１】
　前記パターンは、前記スタックが正確に仕上げられた場合は、前記新たな実際のスタッ
クエッジの前記スタック高さ方向の一つの線分から成り、前記スタックが正確に仕上げら
れていない場合は、前記新たな実際のスタックエッジの前記スタック高さ方向の少なくと
も二つの線分から成る、請求項３に記載の方法。
【請求項１２】
　前記パターンは、印刷及び／又は仕上げの正確さの程度の文字情報又は色情報を含む、
請求項１に記載の方法。
【請求項１３】
　当該方法は、
　前記印刷システムのユーザインターフェイスによって前記文字情報又は色情報を受信す
るステップであり、前記文字情報又は色情報は前記シートのスタックから読み取られる、
ステップ、及び
　前記文字情報に応じて前記印刷命令及び／又は前記仕上げ命令を適合させるステップ、
　を含む、請求項１２に記載の方法。
【請求項１４】
　当該方法は、
　前記印刷システムの情報インターフェイスにおいて前記パターンのデジタル画像を受信
するステップ、及び
　不正確な印刷及び／又は仕上げを防止するために、前記デジタル画像を前記印刷命令及
び／又は前記仕上げ命令への適合にマッピングするステップ、
　を含む、請求項１に記載の方法。
【請求項１５】
　複数のシートを自動的に印刷及び仕上げをするための印刷システムであって、当該印刷
システムは、印刷エンジン、仕上げモジュール、並びに前記複数のシートを印刷するため
の印刷命令を受信するため、及び印刷され仕上げられたシートのスタックを形成するため
に印刷後の前記複数のシートを仕上げるための仕上げ命令を受信するための制御ユニット
であり、前記スタックはスタック高さを有し、前記仕上げ命令は、前記複数のシートのそ
れぞれの上の意図される位置において前記スタック高さの方向に延びる新たな目標スタッ
クエッジを作り出すための命令を含む、制御ユニット、を有し、
　前記印刷エンジンは、前記複数のシートのうちの、一つのシートのグループの各シート
上にマークを印刷するように構成されており、前記マークは、少なくとも一つの目標ヒッ
ト点のグループ内の前記新たな目標スタックエッジをヒットするように意図され、
　前記仕上げモジュールは、前記仕上げ命令に従って複数の印刷されたシートを仕上げ、
新たな実際のスタックエッジを作り出すように構成されており、
　前記複数のマークの複数の実際のヒット点は、前記複数の実際のヒット点のそれぞれが
前記新たな実際のスタックエッジをヒットし且つ前記少なくとも一つの目標ヒット点のグ
ループのうちの一つのヒット点に対応し、前記新たな実際のスタックエッジ上にパターン
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を形成し、前記パターンは、前記スタック高さの方向に延び、且つ正確さの程度に関する
連続的比例的な表示の集合のうちの、前記複数のシート上への印刷及び／又は前記複数の
印刷されたシートの仕上げの正確さの程度に関する表示を含む、
　印刷システム。
【請求項１６】
　前記仕上げモジュールは、トリミング装置、切断装置、ドリリング装置、パンチング装
置及び折り曲げ装置のうちの少なくとも一つを有する、請求項１５に記載の印刷システム
。
【請求項１７】
　請求項１乃至１４のいずれか一項に記載の方法を行うことを少なくとも一つのコンピュ
ータに命令するように構成されたコンピュータが実行可能なプログラムコードを含む記録
媒体。
 
 
 
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、印刷システム上での印刷及び仕上げを用いて複数のシートを自動的に処理す
るための方法に関し、方法は、複数のシートを印刷するための印刷命令を受信するステッ
プ、印刷され仕上げられたシートのスタックを形成するために、印刷後の複数のシートを
仕上げるための仕上げ命令を受信するステップであり、スタックはスタック高さを有し、
仕上げ命令は、複数のシートのそれぞれの上の意図される位置においてスタック高さの方
向に延びる新たな目標スタックエッジを作り出すための命令を含む、ステップ、複数のシ
ートのうちの、一つのシートのグループの各シート上にマークを印刷するステップであり
、マークは、少なくとも一つの目標ヒット点のグループにおいて新たな目標スタックエッ
ジをヒットするように意図される、ステップ、及び仕上げ命令に従って複数の印刷された
シートを仕上げ、新たな実際のスタックエッジを作り出すステップ、を含む。目標ヒット
点は、新たな目標スタックエッジとのマークの意図される交点である。新たな目標スタッ
クエッジは、スタックの木口（end　grain）であってもよい。
【０００２】
　本発明は更に、本発明による方法を行うように構成された印刷システムに関する。
【背景技術】
【０００３】
　印刷システムは、複数のシート上に画像を印刷するための印刷エンジン、及び複数の印
刷されたシートを仕上げるための、インライン又はオフラインの、仕上げモジュールを有
し得る。複数の印刷されたシートは、ある特定の高さ、スタック高さの印刷されたシート
のスタック（積み重ね）を形成し得る。複数の印刷されたシートはまた、印刷されたシー
トのスタックを形成するために仕上げモジュールに提供されてもよく、その印刷されたシ
ートのスタックはそのとき仕上げられる準備ができている。仕上げ命令は、印刷システム
の制御ユニットから仕上げモジュールに、直接的に又は印刷エンジンを経由して伝送され
得る。仕上げモジュールは、印刷されたシートのスタックをトリムするように、印刷され
たシートのスタックを切断するように、印刷されたシートのスタックをドリルするように
、印刷されたシートのスタックをパンチするように、又は印刷されたシートのスタックを
折り曲げるように、構成され得る。トリミング工程は、スタックを、廃棄される部分と最
終製品として望まれた部分又は更なる仕上げ工程のために使用可能な部分とに分離する。
切断工程は、スタックを、最終製品のため又は更なる仕上げ工程のために両方が使用可能
な二つの部分に分離する。切断工程は、型を用いたものであり得る。ドリリング工程は、
スタックにスタック高さの方向の穴を作り出し、パンチング工程は、同じことを行う。作
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り出された穴は、円形の外周若しくは長方形の外周又は他の如何なる接続された幾何学的
な形も有し得る。トリミング工程は、少なくとも一つの新たなエッジ、つまり、トリミン
グが実際に起こる、すなわちトリムナイフがスタックを切断する、スタック内の場所にお
けるエッジを作り出す。切断工程は、少なくとも一つの新たなエッジ、つまり、スタック
が少なくとも二つの部分に分割される場所におけるエッジを作り出す。
【０００４】
　ドリリング工程又はパンチング工程は、新たなエッジ、つまり、穴の‐円形、長方形又
は他の幾何学的に接続された形の－内部領域を作り出す。トリミングマークが知られてお
り、それは、トリミング線の意図される位置を示すためにシート上に印刷される。切断マ
ークが知られており、それは、トリミング線の意図される位置を示すためにシート上に印
刷される。シートがトリム又は切断されている場合に、トリム又は切断されたシートの内
部領域上のマークの存在はトリミング又は切断が正しい位置でなかったことを示し、トリ
ム又は切断されたシートのエッジ上のマークの存在はトリミング又は切断が成功したこと
を示し、トリム又は切断されたシート上のマークの欠如もトリミング又は切断が正しい位
置でなかったことを示す。通常、スタックの上端のシートは、マークに関してよく検査さ
れる。しかしながら、スタックが実質的なスタック高さを有するならば、複数のシートが
検査され、スタックから取り出される必要がある。例えば、スタックを通って刃が下方に
移動するときの切断又はトリミングのための刃の逸脱又はふらつきは、スタックの上端の
シートにおいてスタックの下端のシートとは別のトリミング又は切断の挙動を生じさせ得
る。
【０００５】
　画像‐シート位置合わせ、前‐後位置合わせ及び色の正確性を修正するためにシートの
上面及びシートの底面に校正マーク（calibration　marks）を印刷する印刷システムが知
られている。印刷システムの印刷エンジンによって複数のシートを印刷した後に、印刷シ
ステムの一部分であるトリミング装置又は切断装置による処理に対する支援のための切断
マーク又はトリムマーク（cut　or　trim　marks）を、上端のシート及び／又は下端のシ
ート上に、印刷する印刷システムが知られている。しかしながら、正確に仕上げられた最
終製品を生産するために、試行錯誤法が通常適用され、シートの浪費につながる。
【０００６】
　本発明の一つの目的は、より効率的な方法で、正確に仕上げられたシートのスタックに
達するための方法を提供することである。
【発明の概要】
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明によれば、上記の目的は、上述したような方法であって、複数のマークの複数の
実際のヒット点（actual　hit　point）は、複数の実際のヒット点のそれぞれが新たな実
際のスタックエッジ（actual　stack　edge）をヒットし且つ少なくとも一つの目標ヒッ
ト点（target　hit　point）のグループのうちの一つのヒット点に対応し、新たな実際の
スタックエッジ上にパターンを形成し、パターンは、スタック高さの方向に延び、且つ複
数のシート上への印刷及び／又は複数の印刷されたシートの仕上げの、正確さの程度に関
する連続的比例的な表示を含む、方法によって達成される。実際のヒット点は、新たな実
際のスタックエッジとのマークの交点である。実際のヒット点は、仕上げ動作、すなわち
切断、トリミング、ドリリング、パンチング等のようなピアシング動作によって横切られ
るマークの位置にある。新たな実際のスタックエッジ上に形成されるパターンは、視覚的
なパターンである。
【０００８】
　パターンを観察及び測定することによって、仕上げ工程が仕上げの規範から逸脱するか
どうか及びどの程度逸脱するか、並びに印刷工程が印刷に関する規範から逸脱するかどう
か及びどのように逸脱するかが、決定され得る。マークは、トリミング又は切断が仕上げ
工程である場合に、新たな目標スタックエッジの中心点及び／又は新たな目標スタックエ
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ッジの終点の近くに位置してもよい。直線でない新たな目標スタックエッジの場合におい
て、穴をドリリング又はパンチングするときに、マークは、直線でない新たな目標スタッ
クエッジに沿って分布させられてもよい。直線でない新たな目標スタックエッジは、円形
状を有してもよい。
【０００９】
　一つの実施形態によれば、連続的比例的な表示は、複数の実際のヒット点のうちの一つ
の実際のヒット点から、対応する目標ヒット点への距離と共に色が変わる（異なる）、パ
ターン内の一群の色である。新たな実際のスタックエッジ上に色が現れる位置における、
シートのスタックの不正確、危険及び正確な印刷及び／又は仕上げを示すために、パター
ンの部分は、それぞれ赤色、オレンジ色及び緑色であってもよい。赤色、オレンジ色及び
緑色以外の色も想定され得る。
【００１０】
　一つの実施形態によれば、連続的比例的な表示は、マークと新たな実際のスタックエッ
ジとの間の横断のそれぞれの大きさによって提供される。マークと新たな実際のスタック
エッジとの間の横断が大きいほど、新たな実際のスタックエッジ上の位置であってその位
置にパターンが現れる位置における、シートのスタックの印刷／仕上げの誤りが大きい。
換言すれば、横断の大きさは、誤りの規模に対して比例的である。
【００１１】
　一つの実施形態によれば、横断は線分であり、横断の大きさは、線分の長さであると決
定される。各シート上のマークは、例えば複数の中空でない（solid）三角形を包含して
もよい。新たな実際のスタックエッジによる中空でない三角形の横断は、点又は線分であ
ってもよい。線分の長さは、線分が現れる位置におけるシートのスタックの印刷及び／又
は仕上げの正確さの程度を示す。新たな実際のスタックエッジ上の全ての横断によって形
成されるパターンは、中空でない長方形若しくは中空でない三角形又は任意の他のコンパ
クトな中空でない幾何学的オブジェクトであってもよい。
【００１２】
　一つの実施形態によれば、横断は一点又は少なくとも二点から成り、横断が一点から成
る場合には大きさはゼロであると決定され、他の場合には大きさは少なくとも二点の間の
最大距離であると決定される。そのような横断は、一つの点における新たな目標スタック
エッジ上を横切る少なくとも二つの線を含むマークを印刷することによって達成されても
よい。仕上げ及び／又は印刷が正確である場合は、一つの点のみが新たな実際のスタック
エッジにおいて各シート上に見え、新たな実際のスタックエッジ上のパターンは、シート
のスタックの上端からシートのスタックの下端への方向の一本の線又は任意の他の曲線で
あろう。仕上げ及び／又は印刷が不正確である場合は、少なくとも二つの点が新たな実際
のスタックエッジにおいて各シート上に見え、新たな実際のスタックエッジ上のパターン
は、シートのスタックの上端からシートのスタックの下端への方向の少なくとも二本の線
又は少なくとも二本の任意の他の曲線であろう。
【００１３】
　更なる実施形態によれば、トリミング工程又は切断工程の場合に、もしトリミング又は
切断が小さ過ぎれば（過小）、二つの点が新たな実際のスタックエッジにおいて各シート
上に見え（visible）、新たな実際のスタックエッジ上のパターンは、シートのスタック
の上端からシートのスタックの下端への方向の一対の線又は一対の任意の他の曲線であろ
う。また、もしトリミング又は切断が大き過ぎれば（過大）、三つの点が新たな実際のス
タックエッジにおいて各シート上に見え、新たな実際のスタックエッジ上のパターンは、
シートのスタックの上端からシートのスタックの下端への方向の三本の線又は三本の任意
の他の曲線であろう。
【００１４】
　一つの実施形態によれば、マークは第一部分及び第二部分を有し、各部分は新たな目標
スタックエッジを横切り、第一部分及び第二部分は、互いに対して及び第一部分と第二部
分との間の仮想補助線（virtual　auxiliary　line）に対して発散しており（divergent
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）、仮想補助線は新たな目標スタックエッジに対して直角であり、連続的比例的な表示は
、マークが印刷された各シートにおける第一部分の実際のヒット点と第二部分の実際のヒ
ット点との間の距離によって決定される。例えば、マークは、新たな目標スタックエッジ
において二本の交わる線を含んでもよい。マークの第一の部分は、新たな目標スタックエ
ッジの一方側の二本の交わる線の一部であってもよい。マークの第二の部分は、新たな目
標スタックエッジの他方側の二本の交わる線の一部であってもよい。
【００１５】
　一つの実施形態によれば、方法は、シート上の各目標ヒット点に関して、シートのグル
ープの各シート上に線分を印刷するステップであり、線分は、新たな目標スタックエッジ
の一部分であり、対応する目標ヒット点を含む、ステップ、を更に含む。そのような線分
は、新たな目標スタックエッジの目標とする位置を示すための補助線分である。
【００１６】
　一つの実施形態によれば、仕上げ命令（instruction）は、トリミング（trimming）命
令、切断（cutting）命令、ドリリング（drilling）命令、パンチング（punching）命令
及び折り曲げ（folding）命令のうちの少なくとも一つである。トリミング及び切断命令
は、中空でない長方形の形を有する新たな実際のスタックエッジにつながってもよい。ド
リリング及びパンチング命令は、円筒又は長方形の箱の内側の形を有する新たな実際のス
タックエッジにつながってもよい。折り曲げ命令は、折り線に位置する新たな実際のスタ
ックエッジにつながってもよい。
【００１７】
　一つの実施形態によれば、仕上げ命令は、折り曲げの後に新たな目標スタックエッジが
折り線の反対側に作り出されるように意図されるような、複数のシートについての折り線
に沿う折り曲げ命令を含む。等しい大きさの半分を作り出す意図をもって複数のシートが
半分に折り曲げられる場合に、折り線の反対側にあるシートのスタックのスタックエッジ
は、スタック高さの方向において完璧に真直ぐな長方形ではない形を有する。そのような
スタックエッジは、補正されるべきクリープ（creep）を有する。折り曲げの後に、その
ようなエッジは、真っ直ぐなエッジを得るためにトリムされてもよい。トリミング工程は
、例えば、そのようなエッジの側で、スタックの上端及び下端よりも、スタックの中央に
あるシート上の印刷された文章のより小さな余白につながってもよい。
【００１８】
　一つの実施形態によれば、マークは、線分、円、円弧、曲線、楕円、楕円弧、長方形、
長方形の角、三角形並びに一群の交差する線分のうちの少なくとも一つである。交差する
線分は、逸脱の拡大効果を達成するために、１／４πラジアンよりも低い交角（intersec
tion　angle）で新たな目標スタックエッジに向かって各々配置されてもよい。そのよう
な逸脱の拡大効果はまた、指数曲線を使用することによって達成されてもよい。
【００１９】
　一つの実施形態によれば、パターンは、スタックが正確に仕上げられた場合は、新たな
実際のスタックエッジのスタック高さ方向の一つの線分から成り、スタックが正確に仕上
げられていない場合は、新たな実際のスタックエッジの高さ方向の少なくとも二つの線分
から成る。このパターンは、マーク内の交差する線分又は交差する曲線を使用することに
よって達成されてもよい。更なる実施形態によれば、トリミング工程又は切断工程の場合
に、もしトリミング又は切断が小さ過ぎれば、新たな実際のスタックエッジ上のパターン
は、シートのスタックの上端からシートのスタックの下端への方向の一対の線又は一対の
他の曲線であろう。また、もしトリミング又は切断が大き過ぎれば、新たな実際のスタッ
クエッジ上のパターンは、シートのスタックの上端からシートのスタックの下端への方向
の三本の線又は三本の他の曲線であろう。
【００２０】
　一つの実施形態によれば、パターンは、印刷及び／又は仕上げの正確さの程度の文字情
報又は色情報を含む。文字情報又は色情報は、複数のシート上に印刷されるマークの一部
であってもよい。文字情報又は色情報は、仕上げ工程が文字情報又は色情報の部分をわか
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らなくしないような位置にマーク内で位置してもよく、その部分は正確な印刷及び／又は
仕上げからの逸脱の程度を確立するために適している。
【００２１】
　更なる実施形態によれば、方法は、印刷システムのユーザインターフェイスによって文
字情報又は色情報（textual　or　color　information）を受信するステップであり、文
字情報又は色情報はシートのスタックから読み取られる、ステップ、及び文字情報又は色
情報に応じて印刷命令及び／又は仕上げ命令を適合させるステップ、を含む。文字情報は
、新たな実際のスタックエッジ上の文字情報の位置の位置表示と一緒に印刷システムのユ
ーザインターフェイスを介して入力されてもよい。文字情報及び位置情報は、印刷システ
ムの制御ユニット内の印刷命令及び／又は仕上げ命令の適合のために入力される。
【００２２】
　一つの実施形態によれば、方法は、印刷システムの情報インターフェイスにおいてパタ
ーンのデジタル画像を受信するステップ、及び不正確な印刷及び／又は仕上げを防止する
ために、デジタル画像を印刷命令及び／又は仕上げ命令への適合にマッピングするステッ
プ、を含む。デジタル画像は、新たな実際のスタックエッジ上のパターンの写真を撮るこ
と並びに更なる研究及び分析のために印刷システムの記憶装置の中にデジタル画像を入力
することの結果であってもよい。印刷システムの画像処理ユニットは、より正確な最終産
物を達成するために、デジタル画像から印刷命令及び／又は仕上げ命令への適合を導き出
し（derive）てもよい。
【００２３】
　本発明は更に、複数のシートを自動的に印刷及び仕上げをするための印刷システムに関
し、印刷システムは、印刷エンジン、仕上げモジュール、並びに複数のシートを印刷する
ための印刷命令を受信するため、及び印刷され仕上げられたシートのスタックを形成する
ために印刷後の複数のシートを仕上げるための仕上げ命令を受信するための制御ユニット
であり、スタックはスタック高さを有し、仕上げ命令は、複数のシートのそれぞれの上の
意図される位置においてスタック高さの方向に延びる新たな目標スタックエッジを作り出
すための命令を含む、制御ユニット、を有し、印刷エンジンは、複数のシートのうちの、
一つのシートのグループの各シート上にマークを印刷するように構成されており、マーク
は、少なくとも一つの目標ヒット点のグループにおいて新たな目標スタックエッジをヒッ
トするように意図され、仕上げモジュールは、仕上げ命令に従って複数の印刷されたシー
トを仕上げ、新たな実際のスタックエッジを作り出すように構成されており、複数のマー
クの複数の実際のヒット点は、複数の実際のヒット点のそれぞれが新たな実際のスタック
エッジをヒットし且つ少なくとも一つの目標ヒット点のグループのうちの一つのヒット点
に対応し、新たな実際のスタックエッジ上にパターンを形成し、パターンは、スタック高
さの方向に延び、且つ複数のシート上への印刷及び／又は複数の印刷されたシートの仕上
げの、正確さの程度に関する連続的比例的な表示を含む。
【００２４】
　印刷システムの一つの実施形態によれば、仕上げモジュールは、トリミング装置、切断
装置、ドリリング装置、パンチング装置及び折り曲げ装置のうちの少なくとも一つを有す
る。仕上げモジュールは、印刷エンジンの内側又は印刷エンジンからオフラインに置かれ
てもよい。オフライン仕上げの場合は、仕上げ命令は直接的に仕上げモジュールに向かう
であろう。
【００２５】
　本発明はまた、本発明による方法を行うことを少なくとも一つのコンピュータに命令す
るように構成されたコンピュータが実行可能なプログラムコードを含む記録媒体に関する
。
【００２６】
　本発明の適用性の更なる範囲は、以下の詳細な記述から明らかになるであろう。しかし
ながら、詳細な記述及び具体的な実施例は、本発明の実施形態を示すが、この詳細な記述
から本発明の範囲内での種々の変更及び改良が当業者にとって明らかになるであろうから
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、単に例示として与えられていることが理解されるべきである。
【図面の簡単な説明】
【００２７】
【図１】本発明による印刷システムの模式図を示す。
【図２】本発明によるマークを備えた冊子（booklet）のシートを示す。
【図３】図２におけるブックレットのシート上のマークを示す。
【図４】本発明による、シートのスタックのエッジ上の一群のパターンを示す。
【図５】本発明によるマークの例を示す。
【図６】本発明によるマークの例を示す。
【図７】シートのスタックのエッジ上に見える、起こり得るパターンの例を示す。
【図８】シートのスタックのエッジ上に見える、起こり得るパターンの例を示す。
【図９ａ】パンチング工程又はドリリング工程のためのマークの例を示す。
【図９ｂ】パンチング工程又はドリリング工程のためのマークの例を示す。
【図９ｃ】パンチング工程又はドリリング工程のためのマークの例を示す。
【図９ｄ】パンチング工程又はドリリング工程のためのマークの例を示す。
【図９ｅ】パンチング工程又はドリリング工程のためのマークの例を示す。
【図９ｆ】パンチング工程又はドリリング工程のためのマークの例を示す。
【図１０】本発明による方法の一つの実施形態の図式を示す。
【図１１】本発明による方法の他の実施形態を示す。
【図１２】本発明による方法の他の実施形態を示す。
【発明を実施するための形態】
【００２８】
　本発明は、添付の図面を参照して以下で記述される。図面において、同じ又は類似の要
素は、いくつかの図を通じて同じ参照番号によって同定される。
【００２９】
　図１は、本発明による印刷システムの第一の模式図である。図１は印刷システム１を示
し、印刷システム１は、ネットワークＮに接続された印刷モジュール２、仕上げモジュー
ル３、印刷モジュール２内の印刷インターフェイス４、仕上げモジュール３内の仕上げイ
ンターフェイス５、印刷インターフェイス４と仕上げインターフェイス５との間のデータ
接続６、仕上げモジュールコンソール７、印刷モジュールコンソール８、シート出口９、
シート入口１０、印刷モジュール２内の印刷機メモリ１２、仕上げモジュール３内の仕上
げ機メモリ１３、印刷モジュール２上の自動原稿送り装置１５、及び複数のシートの出力
（output）、例えば印刷され仕上げられたシートのスタックを受容及び保持するための、
仕上げモジュール３上の出力保持部１６、を有する。印刷インターフェイス４と仕上げイ
ンターフェイス５は、印刷命令及び仕上げ命令に関するデジタル情報を交換するように構
成されている。その印刷命令及び仕上げ命令は、誤りのない印刷処理、印刷モジュールか
ら仕上げモジュールに向かうシートの誤りのない流れ及び誤りのない仕上げ処理のために
必要とされる。
【００３０】
　印刷命令及び仕上げ命令は、ネットワークＮを介して印刷モジュール２によって受信さ
れた印刷ジョブの仕様の一部であってもよい。印刷命令及び仕上げ命令はまた、印刷モジ
ュールコンソール８を介して入力されて、印刷モジュール２の印刷機メモリ１２に記憶さ
れてもよい。仕上げ命令はまた、仕上げモジュールコンソール７を介して入力されて、仕
上げモジュール４の仕上げ機メモリ１３に記憶されてもよい。
【００３１】
　デジタル情報は、印刷モジュール２から印刷モジュールインターフェイス４、データ接
続６及び仕上げモジュールインターフェイス５を介して仕上げモジュール３に渡されても
よい。データ接続６は、通信ケーブル、無線接続、赤外線ビーム又は如何なる他のデータ
通信手段であってもよい。複数のシートが印刷モジュール２によって印刷される前に、印
刷データ、印刷命令及び仕上げ命令を含むデジタル情報は、複数のシートの印刷が開始し
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ようとしているときに考慮に入れられる。印刷されたシートは、シート入口１０を介して
仕上げモジュール３に入るためにシート出口９に届く。シートの流れ方向は矢印１１によ
って示されている。複数の印刷されたシートの仕上げは、仕上げモジュール３に渡されて
いる仕上げ命令を考慮に入れる。
【００３２】
　仕上げモジュール３は、トリミング装置、切断装置、ドリリング装置、パンチング装置
、折り曲げ装置又は前述の仕上げ装置の組み合わせであってもよい。
【００３３】
　図２は、本発明によるマークを備えた冊子のシートを示す。Ａ５の冊子を作るために、
Ａ４フォーマットの複数のシート上に、本発明によるマーク２２‐２５，２７‐２８，３
１‐３４が印刷される。提示されるシートは、上端エッジ２１、下端エッジ３７、及び冊
子の表面の一部になるように意図される表面エッジ（face　edge）２６を有する。Ａ４の
シートは、Ａ５の冊子を形成するために、背中心線４２に従って折り曲げられるように計
画される。表面エッジ２６の側において、シートは、意図されるトリム線２９に従ってト
リムされるように意図される。マーク２４‐２５，２７‐２８，３１‐３２は、意図され
るトリム線２９を横切っている。マーク２２，２３は、上端エッジ２１を横切っている。
マーク３３，３４は、下端エッジ３７を横切っている。マーク２４‐２５，２７‐２８，
３１‐３２のそれぞれは、意図されるトリム線２９と１／２πラジアンより小さな角度を
有する。図２において、意図されるトリム線２９とマーク２４‐２５，２７‐２８，３１
‐３２のそれぞれの角度は、更に１／４πラジアンより小さい。これは、図３において説
明される理想的なトリミング動作との実際のトリミング動作の逸脱を測定することに関し
て、拡大効果に達するために有利である。トリム逸脱マーク２４‐２５は、意図されるト
リム線２９の第一端に近い。トリム逸脱マーク３１‐３２は、意図されるトリム線２９の
第二端に近い。トリム逸脱マーク２７‐２８は、意図されるトリム線２９の中心にある。
トリム逸脱領域は、意図されるトリム線２９の両側に位置する。右のトリム逸脱領域３０
は、意図されるトリム線２９の右側に位置する。トリム調節マーク３５は、意図されるト
リム線からの実際のトリム線の逸脱を、「ｍｍ」のような距離単位で示すために、意図さ
れるトリム線２９に位置する。図示されているシートは二枚の紙葉（leafs）、左紙葉及
び右紙葉を有する。水平な紙葉中心線３６は、右紙葉を二つの部分、上方部分及び下方部
分に分ける。水平な紙葉中心線３６はまた、意図されるトリム線２９及びトリム逸脱マー
ク２７‐２８を単一の点で横切る。単一の点は、意図されるヒット点である。各紙葉は、
最終製品としての冊子内でのその紙葉の意図される位置に従って数値表示３８‐３９を有
する。右紙葉は計画される冊子の第一の紙葉であることに留意されたい。紙葉の箱形の斜
線４０‐４１は、“１”と数値を付された右紙葉を斜めに走る。背領域は、背中心線４２
の両側、左背領域４３及び右背領域４４において規定される。背領域の幅は、とりわけ、
そのＡ５の冊子を得るために折り曲げられなければならないＡ４のシートの数によって規
定される。本発明のマークはまた、シートの裏面（back　side）に印刷されてもよいこと
が、留意される。これはその後、両面を印刷する場合に印刷システムの前‐後位置合わせ
における逸脱を検出することにおいてもマークが助けになり得るので、有利である。
【００３４】
　図３は、図２に示される領域４５を拡大表示する。図３は再び、トリム逸脱マーク２７
‐２８、意図されるトリム線２９及び水平な紙葉中心線３６を示す。図３はまた、破線と
して図示された潜在的な実際のトリムエッジａ，ｂ，ｃ，ｄ，ｅ，ｆ，ｇ，ｈを示す。破
線ａ，ｂ，ｃ，ｄ，ｅ，ｆ，ｇ，ｈのそれぞれは、第一トリム逸脱線２７を一度横切り、
第二トリム逸脱線２８を一度横切る。破線ａ，ｂ，ｃ，ｄのそれぞれは、水平な紙葉中心
線３６を一度横切る。潜在的な実際のトリムエッジａ，ｂ，ｃ，ｄ，ｅ，ｆ，ｇ，ｈに類
似する潜在的な実際のトリムエッジは、領域４５の反対側の領域２０において想定され得
る。二つのＡ５のシートを形成するようにＡ４のシートを半分に折り曲げた後に、それら
の領域４５及び２０は互いに重なり合い、トリムされるべき新たなスタックエッジを形成
するであろう。
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【００３５】
　図４（ａ）‐４（ｉ）は、仕上げられたＡ５の冊子のスタック表面エッジにおけるパタ
ーンを示す。スタック表面エッジは、両矢印４６によって示されるスタック高さ（stack
　height）を有する。図４（ｉ）のパターンは、トリミング動作が極度に成功した状況、
すなわちシートの実際のトリムエッジが意図されるトリム線２９と一致する状況に対応す
る。図４（ｉ）に示されるパターンは、スタック高さ方向の一本の線５１のみを示す。一
本の線５１は、スタックの各シート上に印刷された点によって形成されている。一本の線
５１の印刷された点は、各シート上の第一トリム逸脱線２７及び第二トリム逸脱線２８の
交点並びに領域２０内の対応するトリム逸脱線の交点に対応する。本発明の方法によれば
、一本の線５１の印刷された点のそれぞれは、意図されており、且つこの場合においては
実際のヒット点でもある。
【００３６】
　図４（ｅ）は、トリミング動作が完全には成功しなかった状況、すなわちトリミングが
小さ過ぎた状況に対応する。シートの実際のトリムエッジは、図３に示される潜在的な実
際のトリムエッジｅと一致する。図４（ｅ）のパターンは、スタック高さ方向の二本の線
５２，５３を示す。第一の線５２は、スタックの各シート上に印刷された点によって形成
される。第一の線５２の印刷された点は、各シート上の潜在的な実際のトリムエッジｅと
の第二トリム逸脱線２８の交点に対応する。第二の線５３もまた、スタックの各シート上
に印刷された点によって形成される。第二の線５３の印刷された点は、各シート上の潜在
的な実際のトリムエッジｅとの第一トリム逸脱線２７の交点に対応する。本発明の方法に
よれば、第一の線５２及び第二の線５３の印刷された点のそれぞれは、実際のヒット点で
ある。
【００３７】
　第一の線５２と第二の線５３との間の距離は、スタック内の複数の印刷されたシートの
仕上げの正確さの程度に関する表示である。トリミングが小さ過ぎたため、仕上げモジュ
ールのトリム設定は調節される必要がある。このようにして、仕上げモジュールは校正さ
れる。
【００３８】
　図４（ｆ）、４（ｇ）及び４（ｈ）もまた、トリミング動作が完全には成功しなかった
状況、すなわちトリミングが小さ過ぎた状況に対応する。シートの実際のトリムエッジは
、図３に示されるような潜在的な実際のトリムエッジｆ，ｇ，ｈとそれぞれ一致する。図
４（ｆ）、４（ｇ）及び４（ｈ）のパターンもまた、スタック高さ方向の二本の線を示す
。両方の線は、スタックの各シート上に印刷された点によって形成される。第一の線の印
刷された点は、各シート上のそれぞれの潜在的な実際のトリムエッジｆ，ｇ，ｈとの第二
トリム逸脱線２８の交点に対応する。第二の線の印刷された点は、各シート上のそれぞれ
の潜在的な実際のトリムエッジｆ，ｇ，ｈとの第一トリム逸脱線２７の交点に対応する。
本発明の方法によれば、第一の線及び第二の線の印刷された点のそれぞれは、実際のヒッ
ト点である。
【００３９】
　第一の線と第二の線との間の距離は、図４（ｅ）から図４（ｆ）及び図４（ｇ）を経由
し、及び図４（ｉ），４（ｅ），４（ｆ），４（ｇ）及び４（ｈ）のそれぞれの間の他の
状況を経由して、図４（ｈ）に向かって増大しており、スタック内の複数の印刷されたシ
ートの仕上げの正確さの程度に関する連続的比例的な表示を示している。トリミングは、
図４（ｅ）から図４（ｈ）に向かって悪くなる。仕上げモジュールのトリム設定は調節さ
れる必要がある。
【００４０】
　図４（ｄ）は、トリミング動作が完全には成功しなかった状況、すなわちトリミングが
大き過ぎた状況に対応する。シートの実際のトリムエッジは、図３に示される潜在的な実
際のトリムエッジｄと一致する。図４（ｄ）のパターンは、スタック高さ方向の三本の線
４８，４９，５０を示す。第一の線４８は、スタックの各シート上に印刷された点によっ
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て形成される。第一の線４８の印刷された点は、各シート上の潜在的な実際のトリムエッ
ジｄとの第二トリム逸脱線２８の交点に対応する。第二の線５０もまた、スタックの各シ
ート上に印刷された点によって形成される。第二の線５０の印刷された点は、各シート上
の潜在的な実際のトリムエッジｄとの第一トリム逸脱線２７の交点に対応する。第三の線
４９、パターン内の中央線もまた、スタックの各シート上に印刷された点によって形成さ
れる。第三の線４９の印刷された点は、各シート上の潜在的な実際のトリムエッジｄとの
水平な紙葉中心線３６の交点に対応する。本発明の方法によれば、第一の線４８、第二の
線５０及び第三の線４９の印刷された点のそれぞれは、実際のヒット点である。
【００４１】
　トリミングが大き過ぎる場合にパターン内に三本の線を示すことによって、操作者は、
パターンに代わってトリミングが小さ過ぎ又は小さ過ぎであるかどうかを識別することが
できる。この場合も同様に、第一の線４８と第二の線５０との間の距離は、スタック内の
複数の印刷されたシートの仕上げの正確さの程度に関する表示である。トリミングが大き
過ぎたため、仕上げモジュールのトリム設定は調節される必要がある。このようにして、
仕上げモジュールは校正される。
【００４２】
　図４（ｃ）、４（ｂ）及び４（ａ）もまた、トリミング動作が完全には成功しなかった
状況、すなわちトリミングが大き過ぎた状況に対応する。シートの実際のトリムエッジは
、図３に示されるような潜在的な実際のトリムエッジｃ，ｂ，ａとそれぞれ一致する。図
４（ｃ）、４（ｂ）及び４（ａ）のパターンもまた、スタック高さ方向の三本の線を示す
。全ての三本の線は、スタックの各シート上に印刷された点によって形成される。第一の
線の印刷された点は、各シート上のそれぞれの潜在的な実際のトリムエッジｃ，ｂ，ａと
の第二トリム逸脱線２８の交点に対応する。第二の線の印刷された点は、各シート上のそ
れぞれの潜在的な実際のトリムエッジｃ，ｂ，ａとの第一トリム逸脱線２７の交点に対応
する。第三の線、パターン内の中央線の印刷された点は、各シート上のそれぞれの潜在的
な実際のトリムエッジｃ，ｂ，ａとの水平な紙葉中心線３６の交点に対応する。本発明の
方法によれば、第一の線、第二の線及び第三の線の印刷された点のそれぞれは、実際のヒ
ット点である。
【００４３】
　第一の線と第二の線との間の距離は‐破線両矢印４７によって示される距離のように‐
図４（ｄ）から、図４（ｃ）及び図４（ｂ）を経由し、及び図４（ｉ），４（ｄ），４（
ｃ），４（ｂ）及び４（ａ）のそれぞれの間の他の図示されない状況を経由して、図４（
ａ）に向かって増大しており、スタック内の複数の印刷されたシートの仕上げの正確さの
程度に関する連続的比例的な表示を示している。トリミングは、図４（ｄ）から図４（ａ
）に向かって悪くなる。仕上げモジュールのトリム設定は調節される必要がある。
【００４４】
　図２，３及び４は、スタックの一つの表面エッジをトリムする場合を記述する。しかし
ながら、如何なる他のエッジでも、切断又はトリムされることが想定され得る。また、シ
ートのスタックを二つの部分に切断することが想定されてもよく、同じマークが意図され
る切断線に沿って使用されてもよい。
【００４５】
　図５及び図６は、本発明によるマークの他の実施形態を示す。図５（ａ）はこの場合も
同様に、図２による領域４５を、図２に示されるようなマークと共に示す。
【００４６】
　図５（ｂ）は、楕円の形を有するマーク５４，５５を示す。マーク５４，５５はまた、
新たな実際のスタックエッジ上の二本又は三本のパターンにつながる。パターン内の二本
の外側の線の間の距離は、仕上げが悪化するときに増大する。マーク５４，５５の楕円曲
線に起因して、パターン内の外側の二本の線の最大距離が存在する。
【００４７】
　図５（ｃ）は、意図されるトリム線に交わる二本の線及び複数の水平な線分６２を含む
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マーク６３，６４を示す。意図されるトリム線からの逸脱が十分に悪い場合、パターン内
の二本の外側の線の間の距離は、マーク６３，６４内の末端の水平な線分６２に起因して
一定のままになる。
【００４８】
　図５（ｄ）は、意図されるトリム線に交わる水平な線分５８を含むマークを示す。水平
な線分５８の末端のそれぞれにおいて、二本の線が、意図されるトリム線に対して１／４
πラジアンよりも小さな角度を有する方向で開始する。水平な線分５８は、縦の破線５６
，５７によって示される意図されるトリム線からの逸脱の二つの限界の間の許容差である
と見なされる。二つの限界の間では、意図されるトリム線からの逸脱は許容される。実際
のトリミングが二本の破線５６，５７の間で達成される場合は、一本の単線のみが、シー
トのスタックの表面エッジ上のパターン内に見られる。
【００４９】
　図５（ｅ）は、二つの中空でない三角形５９，６０を含むマークを示し、中空でない三
角形の一つ（６０）において、水平な線が三角形から外側に残されている。このマークに
よれば、連続的比例的な表示は、マークと新たな実際のスタックエッジとの間の横断のそ
れぞれの大きさによって決定される。マークと新たな実際のスタックエッジとの間の横断
が大きいほど、新たな実際のスタックエッジ上であってその位置にパターンが現れる位置
おける、シートのスタックの印刷／仕上げの誤りが大きい。マークと新たな実際のスタッ
クエッジとの間の横断は線分であり、横断の大きさは、線分の長さであると決定される。
本発明の方法によれば、その線分は、一連の実際のヒット点である。新たな実際のスタッ
クエッジによる中空でない三角形５９，６０の横断は、点又は線分であってもよい。線分
の長さは、線分が現れる位置におけるシートのスタックの印刷及び／又は仕上げの正確さ
の程度を示す。新たな実際のスタックエッジ上の全ての横断によって形成されるパターン
は、中空でない長方形若しくは中空でない三角形又は任意の他のコンパクトな中空でない
幾何学的オブジェクトであってもよい。
【００５０】
　図６（ａ）は二本の交わる線のマークを示し、交差は、意図されるトリムエッジで行わ
れる。意図されるトリム線の左に配置される交わる線の線片は、縦の破線６５（マークの
一部ではない）でのカットオフにおいて非常に小さい。これは、これらのマークが同じシ
ート上の原稿（ドキュメント）の実際の内容を印刷することと組み合わせても使用され得
るので、有利である。トリミングが意図されるトリム線の近くで非常に精密に行われた場
合は、小さなアーティファクト‐小さな線片のみが、印刷されたシート上に見える。
【００５１】
　図６（ｂ）は、色のついたバンドａ，ｂ，ｃ，ｄ，ｅ，ｆ，ｇ，ｈのマークを示し、各
バンドは別の色を有する。このマークによれば、連続的比例的な表示は、スタックの実際
のトリムエッジから意図されるトリム線への距離と共に色が変わる（異なる）、パターン
内の一群の色である。新たな実際のスタックエッジ上に色が現れる位置における、シート
のスタックの不正確、危険及び正確なトリミングを示すために、マークのバンドは、それ
ぞれ赤色、オレンジ色及び緑色であってもよい。バンドの色は、意図されるトリム線に対
して直角に、対称的に分布させられてもよい。しかしながら、もし大き過ぎるトリミング
と小さ過ぎるトリミングが互いから識別されるべきであるならば、意図されるトリム線の
左側で、意図されるトリム線の右側とは異なる色が使用されてもよい。意図されるトリム
線の近くのバンドの代わりに、色スペクトルの連続的な部分が、意図されるトリム線の場
所及びその両側に印刷されることが想定されてもよい。
【００５２】
　図４（ａ）‐４（ｈ）は、スタック高さ４６の方向において真っ直ぐな線のパターンを
示す。しかしながら、シートのスタックに適用される印刷工程及び／又は仕上げ工程はま
た、新たな実際のスタックエッジにおいて他のパターンを引き起こし得る。
【００５３】
　図７及び図８は、シートのスタックの新たな表面エッジ上に現れ得るパターンを示す。
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シートは、印刷エンジンによって図２に従ったマークを両面に印刷され、スタッカ内で積
み重ねられている。しかしながら、シートの片面にのみ印刷することが想定されてもよい
。印刷の後に、本実施例においては、シートのスタックは、折り曲げ仕上げ機によって半
分に折り曲げられ、トリミング仕上げ機によってトリムされている。しかし、トリミング
及び／又は切断のみもまた、想定されてもよい。図７及び図８において、Ｘ‐軸が挙げら
れる。図２による背中心線は、このＸ‐軸の一部である。パターンは、図２の領域４５内
の実際のヒット点から、及び図２の領域２０内の実際のヒット点から現れる。
【００５４】
　パターン１は、スタック高さの方向の一本の縦線を示す。パターン１は、トリミングが
正確であり、背中心線が正確に折り曲げられ、前／後位置合わせ（front/back　registra
tion）が正確であり、クリープ補正（creep　compensation）が正確であり、且つスタッ
キングが正確であった場合に現れる。クリープは、シートのスタックの折り曲げが原因と
なって出現する。修正動作が操作者によって実行される必要は一切ない。
【００５５】
　パターン２は、スタック高さの方向の三本の縦線を示す。パターン２は、トリミングが
過大であり、背中心線が正確に折り曲げられ、前／後位置合わせが正確であり、クリープ
補正が正確であり、且つスタッキングが正確であった場合に現れる。修正動作、すなわち
トリミング仕上げ機の調節が、操作者によって実行されてもよい。
【００５６】
　パターン３は、スタック高さの方向の二本の縦線を示す。パターン３は、トリミングが
過小であり、背中心線が正確に折り曲げられ、前／後位置合わせが正確であり、クリープ
補正が正確であり、且つスタッキングが正確であった場合に現れる。修正動作、すなわち
トリミング仕上げ機の調節が、操作者によって実行されてもよい。
【００５７】
　パターン４は、スタック高さの方向の三本の縦線を示す。中央の縦線は、スタックの上
半分にのみ延びる。パターン４は、トリミングがスタックの下半分で過小且つスタックの
上半分で過大であり、背中心線が右側に移されており、前／後位置合わせが正確であり、
クリープ補正が正確であり、且つスタッキングが正確であった場合に現れる。修正動作、
すなわち折り曲げ仕上げ機の調節が、操作者によって実行されてもよい。
【００５８】
　パターン５は、スタック高さの方向の二本の曲がった縦線を示す。パターン５は、トリ
ミングが過小であり、背中心線が正確に折り曲げられ、前／後位置合わせが正確であり、
クリープ補正が過小であり、且つスタッキングが正確であった場合に現れる。二つの修正
動作、すなわち画像準備アプリケーションを用いた原稿に対応する画像ファイルにおける
クリープ補正の調節、及びトリミング仕上げ機の調節が、操作者によって実行されてもよ
い。
【００５９】
　パターン６は、スタックの上半分における二本の斜線、及びスタック高さの下半分にお
ける二本の斜線を示す。パターン６は、トリミングが過小であり、背中心線が正確に折り
曲げられ、前／後位置合わせが正確であり、クリープ補正が良好であり、且つスタッキン
グが不良であった場合に現れる。修正動作、すなわちスタッカ内でのスタッキング（積み
重ね）の調節が、操作者によって実行されてもよい。
【００６０】
　パターン７は、スタック高さの方向の一本の震えたような縦線を示す。パターン７は、
トリミングが正確であり、背中心線が正確に折り曲げられ、前／後位置合わせが不良であ
り、クリープ補正が良好であり、且つスタッキングが良好であった場合に現れる。修正動
作、すなわち印刷エンジンの前／後位置合わせの調節が、操作者によって実行されてもよ
い。
【００６１】
　パターン８は、スタックの上半分における二本の震えたような斜線、及びスタック高さ
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の下半分における二本の震えたような斜線を示す。パターン８は、トリミングが過小であ
り、背中心線が正確に折り曲げられ、前／後位置合わせが不良であり、且つスタッキング
が不良であった場合に現れる。パターンが不良なスタッキングによって既に乱されている
ので、クリープ補正に問題があるかどうかは判定困難である。修正動作、すなわちトリミ
ング仕上げ機の調節、スタッカの調節及び印刷エンジンの前／後位置合わせの調節が、操
作者によって実行されてもよい。
【００６２】
　図９（ａ）‐図９（ｆ）は、シートに穴をドリリング又はパンチングで開けるときに使
用されるマークの例を示す。図９（ａ）に示されるマークは、円形の穴の意図される位置
の周りの複数の同心円から成る。複数の同心円の間の領域には、異なる色がつけられてよ
い。例えば、内部領域９１は、この領域９１内の穴は正確なパンチングであることを示す
ために、緑色をつけられてもよい。領域９２は、黄色をつけられてもよい。領域９３は、
オレンジ色をつけられてもよい。領域９４は、この領域９４内の穴は不正確なパンチング
であることを示すために、赤色をつけられてもよい。
【００６３】
　図９（ｂ）は、図９（ａ）と同じマーク、及び新たな実際のパンチ穴９５を示す。パン
チ穴９５は、緑色の領域９１内の正確な位置にある。シートのスタックの上方の視点から
穴の内側を見たときに、パンチ穴９５の円形の壁は完全に緑色がついており、パンチ動作
が成功したことを示す。
【００６４】
　図９（ｃ）は、図９（ａ）と同じマーク、及び新たな実際のパンチ穴９６を示す。パン
チ穴９６は、正確な位置になく、マークの複数の同心円に対して中心を外れている。パン
チ穴９６は、緑色の領域９１及び黄色の領域９２をヒットする。シートのスタックの上方
の視点から穴の内側を見たときに、パンチ穴９６の円形の壁は、部分的に‐パンチ穴９６
の左側部分には‐緑色がついており、また、部分的に‐パンチ穴９６の右側部分には‐黄
色がついている。パンチ穴の円形の壁に一つの色よりも多くが見えることは、不正確なパ
ンチング動作の表示である。そのうえに、見える色は、パンチング動作の不正確さの重度
を示す。不正確なパンチング又はドリリングの場合には、パンチング装置又はドリリング
装置を調節するために適切な動作が操作者によって取られてもよい。
【００６５】
　図９（ａ）‐図９（ｃ）に示されるマークはまた、内部領域９１によって特定される、
穴の許容される大きさに関して、大きすぎる穴を検出するために使用されてもよい。
【００６６】
　内部領域９１よりも小さな同心円が、小さすぎる穴を検出するために内部領域９１の内
側に加えられてもよい。これらの追加的な同心円は、内部領域９１の緑色以外の色を有し
てもよく、又は更にそれぞれ領域９２，９３，９４の黄色、オレンジ色及び赤色以外の色
を有してもよい。
【００６７】
　図９（ｄ）に示されるマークは、長方形の穴の意図される位置の周りの複数の同心の長
方形から成る。複数の同心の長方形の間の領域には、異なる色がつけられてよい。例えば
、内部領域９７は、この領域９７内の穴は正確なパンチングであることを示すために、緑
色をつけられてもよい。領域９８は、黄色をつけられてもよい。領域９９は、オレンジ色
をつけられてもよい。領域１００は、この領域１００内の穴は不正確なパンチングである
ことを示すために、赤色をつけられてもよい。
【００６８】
　図９（ｅ）は、図９（ｄ）と同じマーク、及び新たな実際のパンチ穴１０１を示す。パ
ンチ穴１０１は、緑色の領域９７内の正確な位置にある。シートのスタックの上方の視点
から穴の内側を見たときに、パンチ穴１０１の長方形の壁は完全に緑色がついており、パ
ンチ動作が成功したことを示す。
【００６９】
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　図９（ｆ）は、図９（ｄ）と同じマーク、及び新たな実際のパンチ穴１０２を示す。パ
ンチ穴１０２は、正確な位置になく、マークの複数の同心の長方形に対して非相称である
。パンチ穴１０２は、緑色の領域９７及び黄色の領域９８をヒットする。シートのスタッ
クの上方の視点から穴の内側を見たときに、パンチ穴１０２の長方形の壁は、部分的に‐
図９（ｆ）のパンチ穴１０２の上側部分には‐緑色がついており、また、部分的に‐図９
（ｆ）のパンチ穴１０２の下側部分には‐黄色がついている。パンチ穴の壁に一つの色よ
りも多くが見えることは、不正確なパンチング動作の表示である。そのうえに、見える色
は、パンチング動作の不正確さの重度を示す。不正確なパンチング又はドリリングの場合
には、パンチング装置又はドリリング装置を調節するために適切な動作が操作者によって
取られてもよい。
【００７０】
　図９（ｄ）‐図９（ｆ）に示されるマークはまた、内部領域９７によって特定される、
穴の許容される大きさに関して、大きすぎる穴を検出するために使用されてもよい。
【００７１】
　内部領域９７よりも小さな同心の長方形が、小さすぎる穴を検出するために内部領域９
７の内側に加えられてもよい。これらの追加的な同心の長方形は、内部領域９７の緑色以
外の色を有してもよく、又は更にそれぞれ領域９８，９９，１００の黄色、オレンジ色及
び赤色以外の色を有してもよい。
【００７２】
　図９（ａ）‐図９（ｆ）の記述において述べられた以外の色を備えた領域が、想定され
てもよい。パンチ穴の周りの複数の領域の代わりに、色スペクトルの連続的な部分が、パ
ンチ穴の意図される位置の場所及びその周りに印刷されることが想定されてもよい。
【００７３】
　図２‐５及び図６（ａ）に示されるマークの更なる実施形態において、マークの線及び
／又は曲線は、色が仕上げ動作及び／又は印刷動作の正確性の程度を示すようなやり方で
、色をつけられてもよい。
【００７４】
　更なる実施形態において、一つ以上の仕上げ工程が、シートのスタックに対して実行さ
れることが想定されてもよい。仕上げ動作のそれぞれについて、スタックの複数のシート
上にマークが印刷されて、多重のパターンにつながってもよい。その多重のパターンは、
複数の仕上げモジュール、印刷エンジン及び／又は画像ファイル準備の調節につながって
もよい。
【００７５】
　図１０は、本発明による方法の一つの実施形態の図式を示す。本方法は、印刷システム
上で印刷及び仕上げを用いて複数のシートを自動的に処理することに適する。開始点Ａは
、第一ステップＳ１につながる。
【００７６】
　第一ステップＳ１により、印刷命令は、複数のシートを印刷するために印刷システムに
よって受信される。印刷命令は、印刷されるべきデジタル画像に関してもよく、また印刷
のための印刷ジョブ設定に関してもよい。
【００７７】
　第二ステップＳ２により、仕上げ命令は、印刷され仕上げられたシートのスタックを形
成するために、印刷後の複数のシートを仕上げるために受信される。印刷命令及び仕上げ
命令は、使用者又は操作者による印刷システムへの印刷ジョブのサブミッションに組み込
まれてもよい。第一ステップＳ１及び第二ステップＳ２は、一つのステップに組み合わさ
れてもよい。形成されるべきスタックはスタック高さを有し、スタック高さは、とりわけ
印刷されるべき媒体の種類に依存する。仕上げ命令は、複数のシートのそれぞれの上の意
図される位置においてスタック高さの方向に延びる新たな目標スタックエッジを作り出す
ための命令を含む。新たな目標スタックエッジは、シートのスタックの現存するスタック
エッジをトリミングすることに起因する新たなエッジであってもよい。新たな目標スタッ
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クエッジは、シートのスタックの現存するスタックエッジを切断することに起因する新た
なエッジであってもよい。新たな目標スタックエッジは、シートのスタックに、スタック
高さ方向で穴をパンチング又はドリリングすることに起因する新たなエッジであってもよ
い。
【００７８】
　第三ステップＳ３により、マークは、複数のシートのうちの、一つのシートのグループ
の各シート上に印刷される。そのシートのグループは、使用者又は操作者によって選択さ
れてもよく、例えば上端及び下端のシート又は全てのシートであってもよい。好ましくは
、全てのシートにマークが与えられる。マークは、少なくとも一つの目標ヒット点のグル
ープにおいて新たな目標スタックエッジをヒットするように意図される。少なくとも一つ
の目標ヒット点のグループは、単一の点、二点、三点、自然数個の点又は一つ若しくはそ
れ以上の線分であってもよい。マークは、新たな目標スタックエッジに接するか又は交わ
る一本又はそれ以上の線分、新たな目標スタックエッジに接するか又は交わる楕円曲線、
又は、新たな目標スタックエッジに接するか又は交わる中空でない二次元オブジェクトを
含んでもよい。マークはまた、中空でない色部分を含んでもよい。色部分の色は、印刷及
び／又は仕上げの正確さの程度を表現する。
【００７９】
　第四ステップＳ４により、複数の印刷されたシートは、仕上げ命令に従って仕上げられ
、新たな実際のスタックエッジを作り出す。複数のマークの複数の実際のヒット点は、新
たな実際のスタックエッジ上に見える。複数の実際のヒット点のそれぞれは、新たな実際
のスタックエッジをヒットし且つ少なくとも一つの目標ヒット点のグループのうちの一つ
のヒット点に対応する。複数の実際のヒット点は、新たな実際のスタックエッジ上にパタ
ーンを形成する。パターンは、スタック高さの方向に延びる。パターンは、図４、図７及
び図８に図示されるような、複数のシート上への印刷及び／又は複数の印刷されたシート
の仕上げの、正確さの程度に関する連続的比例的な表示を含む。
【００８０】
　方法は、終点Ｂにおいて終了する。
【００８１】
　一つの実施形態によれば、方法は、シート上の各目標ヒット点に関して、シートのグル
ープの各シート上に線分を印刷するステップであり、線分は、新たな目標スタックエッジ
の一部分であり、対応する目標ヒット点を含む、ステップ、を更に含む。
【００８２】
　更なる実施形態によれば、方法は、図１０において破線のボックスを用いて可視化され
た二つの追加的、任意的なステップを有する。第五ステップＳ５において、文字情報又は
色情報が、印刷システムのユーザインターフェイスによって受信される。その文字情報又
は色情報は、操作者によって、シートのスタックの新たな実際のスタックエッジ上に見え
るパターンから読み取られるか又は観察される。第六ステップＳ６において、仕上げ命令
及び／又は印刷命令は、再び印刷及び仕上げをするときにより正確な最終製品を得るため
に、文字情報又は色情報に応じて適合させられる。
【００８３】
　一つの代替的な実施形態によれば、方法は、印刷システムの情報インターフェイスにお
いてパターンのデジタル画像を受信するステップを含み、また方法は、不正確な印刷及び
／又は仕上げを防止するために、デジタル画像を印刷命令及び／又は仕上げ命令への適合
にマッピングするステップ、を含む。そのデジタル画像は、文字又は色同定装置によって
新たな実際のスタックエッジ上に見えるパターンから撮影された写真の結果であってもよ
い。マッピングするステップは、印刷システムに接続された制御ユニットによって処理さ
れてもよい。
【００８４】
　図１１は、図３に等しく、図２に示される領域４５を拡大表示する。図１１は再び、ト
リム逸脱マーク２７‐２８、意図されるトリム線２９及び水平な紙葉中心線３６を示す。



(18) JP 2017-516681 A 2017.6.22

10

20

30

図１１はまた、破線として図示された潜在的な実際のトリムエッジａ，ｂ，ｃ，ｄ，ｅ，
ｆ，ｇ，ｈを示す。破線ａ，ｂ，ｃ，ｄ，ｅ，ｆ，ｇ，ｈのそれぞれは、第一トリム逸脱
線２７を一度横切り、第二トリム逸脱線２８を一度横切る。破線ａ，ｂ，ｃ，ｄのそれぞ
れは、水平な紙葉中心線３６を一度横切る。
【００８５】
　図１２（ａ）‐図１２（ｉ）は、仕上げられたＡ５の冊子のスタック表面エッジにおけ
るパターンを示す。スタック表面エッジは、両矢印１２６によって示されるスタック高さ
を有する。それぞれの図１２（ａ）‐図１２（ｉ）におけるパターンは、それぞれの図４
（ａ）‐４（ｉ）と同じ状況を表す。加えて、複数のシートから選択された、一つのシー
トのグループの各シート上のマークは、文字表示の一部を包含する。完全な文字表示は、
図１２（ａ）‐図１２（ｉ）に示されるスタックエッジ上のパターンにおいて見え且つ読
めるようになる。パターン内の文字表示は、意図されるトリム線からの逸脱の数値表示で
あってもよい。例えば、図１２（ｉ）に示されるような、トリミング動作が極度に成功し
た状況、すなわちシートの実際のトリムエッジが意図されるトリム線２９と一致する状況
についての数値表示１２０は、数値ゼロ（０）である。図１２（ｉ）に示される数値ゼロ
（０）は、スタックの各シート上に印刷された点によって形成されている。数値ゼロ（０
）の印刷された点は、各シート上の文字表示の一部との実際のスタックエッジの交点に対
応する。例えば、図１２（ａ）に示されるような、トリミング動作が極度に大き過ぎた状
況についての数値表示１２４は、
数値マイナス４（－４）である。これからスタックエッジ上に文字表示を形成する部分で
あるマークの部分の位置は、スタックエッジ上に完全に可読な文字表示を形成するために
、シート毎に比例的に（proportionally）変わるであろう。
【００８６】
　図１１及び図１２は、スタックの一つの表面エッジをトリムする場合を記述する。しか
しながら、如何なる他のエッジでも、切断又はトリムされることが想定され得る。また、
シートのスタックを二つの部分に切断することが想定されてもよく、図１２に示されるパ
ターンを形成するために、同じマークが意図される切断線に沿って使用されてもよい。
【００８７】
　当業者は、添付の特許請求の範囲内で他の実施形態が可能であることを認識するであろ
う。
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【要約の続き】
ープのうちの一つのヒット点に対応し、新たな実際のスタックエッジ上にパターンを形成し、パターンは、スタック
高さの方向に延び、且つ複数のシート上への印刷及び／又は複数の印刷されたシートの仕上げの、正確さの程度に関
する連続的比例的な表示を含む。
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