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(57)摘要

本发明公开了一种片材处理装置和片材处

理装置的控制方法。所述片材处理装置包括装订

器，其对用户设置在片材插入开口中的片材执行

装订处理，以及片材检测传感器，其检测在所述

片材插入开口中设置的片材。所述片材处理装置

显示用于设置执行装订处理之前的时间的设置

画面，并使得所述装订器根据在所述片材检测传

感器检测到片材之后经过设置的时间而执行装

订处理。
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1.一种片材处理装置，所述片材处理装置包括：

装订处理单元，其被配置为对插入到片材插入开口中的片材执行装订处理；

检测单元，其被配置为检测片材；

设置单元，其被配置为可变地设置在所述装订处理单元执行装订处理之前的时间；以

及

控制单元，其被配置为执行控制，以使得所述装订处理单元响应于在所述检测单元检

测到片材之后经过所述设置单元所设置的时间而执行在片材上的装订处理；

接收单元，其被配置为接收来自用户的装订处理的执行指令，

其中，在所述接收单元从所述检测单元检测到片材起经过了所述设置单元设置的时间

之前接收到所述执行指令的情况下，所述控制单元控制所述装订处理单元响应于经接收单

元接收到的执行指令在片材上执行装订处理。

2.根据权利要求1所述的片材处理装置，所述片材处理装置还包括：

显示单元，其被配置为显示用于在显示部上接收来自用户的表示时间的信息的设置画

面，

其中，所述设置单元基于经由所述设置画面接收的所述信息来设置时间。

3.根据权利要求1所述的片材处理装置，其中，在基于执行指令的接收而执行装订处理

被设置为无效的情况下，所述控制单元基于所述检测单元对片材的检测而执行控制，以使

得装订处理单元执行装订处理，而无需等待所述设置单元设置的时间的经过。

4.根据权利要求1所述的片材处理装置，

其中，所述设置单元能够设置第一时间和第二时间作为从所述检测单元开始检测到片

材时直到所述装订处理单元执行装订处理时为止的时间，以及

其中，在基于执行指令的接收而执行装订处理被设置为有效的情况下，所述控制单元

执行控制，以使得所述装订处理单元基于从所述检测单元检测到片材起所经过的所述第一

时间来执行装订处理，然而，在基于执行指令的接收而执行装订处理被设置为无效的情况

下，所述控制单元执行控制，以使得所述装订处理单元基于从所述检测单元检测到片材起

所经过的所述第二时间来执行装订处理。

5.根据权利要求1所述的片材处理装置，其中，所述装订处理装置与打印装置相连，并

且能够执行与所述打印装置执行的打印关联的装订处理和与所述打印装置执行的打印不

关联的片材处理。

6.一种片材处理装置的控制方法，所述片材处理装置包括：装订处理单元，其被配置为

对插入到片材插入开口中的片材执行装订处理，所述控制方法包括：

检测步骤，用于检测片材；

设置步骤，用于可变地设置在所述装订处理单元执行片材处理之前的时间；以及

控制步骤，用于执行控制，以使得所述片材处理单元根据在所述检测步骤中检测到片

材之后经过在所述设置步骤中设置的时间而执行片材处理；

接收步骤，用于接收来自用户的装订处理的执行指令；

其中，在从所述检测步骤检测到片材起经过了所述设置步骤设置的时间之前接收到所

述执行指令的情况下，所述控制步骤控制所述装订处理单元响应于接收到的执行指令在片

材上执行装订处理。
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片材处理装置和片材处理装置的控制方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种处理片材的片材处理装置。

背景技术

[0002] 传统上，已知有处理片材的片材处理装置。对片材进行处理的具体示例为：利用订

书针来装订多个片材的有钉装订处理(有钉装订)、在不使用订书针的状态下将多个片材卷

曲以装订它们的无钉装订处理(无钉装订)，以及在片材上形成穿孔的打孔处理等。这些处

理被称为“片材处理”。

[0003] 作为片材处理装置的一个示例，装置与在片材上打印图像的打印装置相连，并被

使用。当片材处理装置与打印装置相连时，片材处理装置在片材输送方向上与打印装置的

下游侧相连。片材处理装置从打印装置接收打印有图像的片材，并对片材执行片材处理。

[0004] 此外，已知有不仅能够处理从打印装置输送的片材还能够处理用户直接设置在片

材处理装置上的片材的片材处理装置。日本特开第2014-162590号专利公报讨论了要被处

理的片材所插入的插入开口，以及对插入到插入开口中的片材执行片材处理的片材处理装

置。

[0005] 日本特开第2011-003005号专利公报讨论了这样一种打印系统，该打印系统包括

执行与打印装置所执行的图像打印相关联的片材处理的功能，以及执行与打印装置所执行

的图像打印不相关的片材处理的功能。此外，日本特开第2011-003005号专利公报讨论了在

片材被设置在打印系统的片材进给单元上的状态下经过了预定时间时，自动开始从片材进

给单元的片材输送，且执行与打印不相关的片材处理。另外，预定的时间可以被设置成任意

时间。

[0006] 如上所述，日本特开第2014-162590号专利公报讨论了要被处理的片材所插入的

插入开口，以及对插入到插入开口中的片材执行片材处理的片材处理装置。然而，由于日本

特开第2014-162590号专利公报中所讨论的片材处理是通过用户按下按钮来执行的，因此，

需要麻烦的工作来按下按钮。为了解决该问题，可考虑这样的构成：响应于片材插入到插入

开口中，自动执行片材处理。

[0007] 然而，响应于片材插入到插入开口中而立即执行片材处理会增加失败的可能性，

从而在不了解的用户进行作业的情况下在不想放置片材的位置执行片材处理。另一方面，

当从片材插入到插入开口中的短暂间隔之后执行片材处理时，在各片材处理中产生了等待

时间，从而对于熟练用户而言使工作时间不必要地变长了。

[0008] 日本特开第2011-003005号专利公报讨论了可变地设置开始输送片材进给单元上

设置的片材之前的时间，但没有讨论可变地设置开始执行对插入到插入开口中的片材的片

材处理之前的时间。

发明内容

[0009] 本发明旨在提供这样一种系统，其能够可变地设置对插入到插入部中的片材执行
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片材处理之前的时间。

[0010] 根据本发明的一个方面，提供了一种片材处理装置，所述片材处理装置包括：装订

处理单元，其被配置为对插入到片材插入开口中的片材执行装订处理；检测单元，其被配置

为检测片材；设置单元，其被配置为可变地设置在所述装订处理单元执行装订处理之前的

时间；以及控制单元，其被配置为执行控制，以使得所述装订处理单元响应于在所述检测单

元检测到片材之后经过所述设置单元所设置的时间而执行装订处理；接收单元，其被配置

为接收来自用户的装订处理的执行指令，其中，在所述接收单元从所述检测单元检测到片

材起经过了所述设置单元设置的时间之前接收到所述执行指令的情况下，所述控制单元控

制所述装订处理单元响应于经接收单元接收到的执行指令在片材上执行装订处理。

[0011] 根据以下参照附图对示例性实施例的描述，本发明的其他特征将变得清楚。

附图说明

[0012] 图1是例示根据本发明的示例性实施例的打印系统的截面图。

[0013] 图2A和图2B是例示在根据本发明的示例性实施例的打印装置1和片材处理装置50

之间的连接示例的示意图。

[0014] 图3是例示根据本发明的示例性实施例的片材处理装置50的装订器51的构成的视

图。

[0015] 图4是例示根据本发明的示例性实施例的打印装置1和片材处理装置50的控制系

统的硬件构成视图。

[0016] 图5是例示根据本发明的示例性实施例的片材处理装置50的操作的流程图。

[0017] 图6例示了在根据本发明的示例性实施例的打印装置1上显示的设置画面的示例。

[0018] 图7例示了在根据本发明的示例性实施例的打印装置1上显示的设置画面的示例。

[0019] 图8是例示根据本发明的示例性实施例的片材处理装置50的操作的流程图。

具体实施方式

[0020] 以下将参照附图来描述本发明的示例性实施例。以下示例性实施例不限制该专利

主张的发明，并且示例性实施例中所描述的所有特征的组合不是本发明提供的解决方式所

必不可少的。

[0021] 以下将描述本发明的第一示例性实施例。图1是例示整个打印系统的截面图，所述

打印系统包括应用于本发明的片材处理装置50和与片材处理装置50相连的打印装置1。在

以下的说明中，片材处理装置50被视为与打印装置1分离的装置。然而，包括打印装置和片

材处理装置50的整个部分可被指定为“打印装置”，或者包括片材处理装置和打印装置1的

整个部分可被指定为“片材处理装置”。

[0022] 打印装置1大致由两部分构成，即读取原稿上的图像并生成图像数据的扫描器2和

在片材上形成图像的打印机3。在扫描器2上配设有包括透明玻璃的原稿放置台4。设置在原

稿放置台4上的预定位置处的、要被读取的图像面朝下的原稿D被按下以被原稿按压板5固

定。在原稿放置台4的下方配设有光学元件，所述光学元件包括将光发射到原稿D上的灯6以

及将反射的光引导到图像处理单元7的反射镜8、9和10。灯6和反射镜8、9和10以预定速度移

动以扫描原稿D。
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[0023] 打印机3包括感光鼓11、一次带电辊12、旋转显影单元13、中间转印带14、转印辊15

和清洁器16等。基于通过读取原稿D上的图像而生成的图像数据，通过从激光单元17射出的

激光束在感光鼓11的表面上形成静电潜像。一次带电辊12在激光束的照射之前使感光鼓11

的表面均匀地带电。

[0024] 旋转显影单元13使品红(M)、青(C)、黄(Y)和黑(K)的调色剂粘附到在感光鼓11的

表面上形成的静电潜像上以形成调色剂图像。在感光鼓11的表面上显影的调色剂图像被转

印到中间转印带14，且中间转印带14上的调色剂图像通过转印辊15转印到片材S上。在调色

剂图像从感光鼓11转印之后，清洁器16清除在感光鼓11上残留的调色剂。

[0025] 旋转显影单元13使用旋转显影系统，且具有显影剂13K、显影剂13Y、显影剂13M和

显影剂13C，并可通过电机(未示出)而旋转。在感光鼓11上要形成单色调色剂图像的情况

下，显影剂13K被旋转地移动到感光鼓11附近的显影位置以执行显影。在要形成全彩色调色

剂图像的情况下，使旋转显影单元13旋转，从而在显影位置配设各显影剂，并顺次执行使用

各颜色的显影。

[0026] 转印有中间转印带14上的调色剂图像的片材S从盒18或手动进给托盘20供给到转

印位置。定影设备19被配设在转印辊15在片材S的输送方向上的下游侧，并将调色剂图像定

影在要被输送的片材S上。定影有调色剂图像的片材S被排出辊对21从打印装置1排出到位

于输送方向下游侧的片材处理装置50。

[0027] 片材处理装置50被配置为与打印装置1的片材排出位置相连，并被配置为可经由

信号线(未示出)与打印装置1通信。片材处理装置50与打印装置1通信，从而与打印装置1协

同操作。片材处理装置50包括使用订书钉来装订由排出辊对21排出的多个片材S的装订器

51，以及不使用订书针来装订多个片材的装订器52。如以下参照图3的描述，装订器51是可

移动的并且可以在多个位置处执行装订处理。另一方面，装订器52被固定在一个位置，但是

装订器52也可以被配置成可移动的。此外，可以配设在片材中形成穿孔的打孔器来代替装

订器。

[0028] 片材处理装置50包括检测片材S是否存在的片材检测传感器56，以及使片材S对齐

的片材对齐部57。片材处理装置50利用片材检测传感器56来检测被输送到片材对齐部57的

片材S，并基于用户指令、利用装订器51来执行装订处理(有钉装订)，以及利用装订器52来

执行装订处理(无钉装订)。

[0029] 此外，片材处理装置50具有离线(off-line)装订功能，其不仅对从盒18或手动进

给托盘20供给的片材还对用户直接设置在片材处理装置50上的片材执行装订处理。在执行

离线装订时，装订器51利用订书针执行装订处理。片材插入开口53是使用离线装订功能的

用户插入要被处理的片材的位置(插入部)。片材插入开口53形成为裂缝状，用户将片材的

端部插入到裂缝中。片材检测传感器54检测片材被插入到片材插入开口53中。

[0030] 在片材检测传感器54检测到片材时，选择离线模式(离线模式变为ON)。在离线模

式为ON的状态下用户按下执行按钮55时，装订器51执行装订处理。此外，即使在用户没有按

下执行按钮55时，在片材检测传感器54在预定时间持续检测到片材的情况下，也自动地执

行装订处理。在插入到片材插入开口53的片材的端部执行该装订处理。片材的端部意思是

从片材末端起的预定范围(例如，从片材末端起的5cm)。

[0031] 在离线模式为ON时，限制打印装置1要执行的图像打印操作。为此，不将片材从打
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印装置1输送到片材处理装置50。此外，执行按钮55具有能够发光的发光二极管(LED)，并且

能够利用发光的LED来通知用户片材处理装置50的状态。发光意味着执行按钮55处于能够

被按下的状态(即，能够指示片材处理的执行)。显示消息或输出声音可用于通知，来代替

LED的通知。

[0032] 图2A和图2B是例示片材处理装置50与打印装置1的连接的示例的示意图。图2A例

示了片材处理装置50连接到打印装置1主体中的示例。图2B例示了片材处理装置50连接到

打印装置1的外部的示例。在任何连接形式中，片材处理装置50能够执行对通过打印装置1

的排出辊对21排出的片材的装订处理，以及对用户直接设置在片材处理装置50上的片材的

装订处理。

[0033] 图3是例示片材处理装置50的装订器51的构成的视图。图3是从上方看片材处理装

置50时的截面图。图3中的下侧是图1中例示的打印装置1的正面(近侧)。装订器51被配设为

可沿着移动路径101向箭头方向移动。装订器51承担两个作用。装订器51的第一个作用是对

从打印装置1排出的片材S1执行装订处理。装订器51的第二个作用是对插入到片材插入开

口53中的片材S2执行装订处理。

[0034] 在对片材S1的装订处理中，应当在用户设置的装订位置上执行装订。对此，装订器

51通过装订器移动电机164(图4)的驱动沿着移动路径101移动，以便于能够在位置X1、X2…

Xn-1和Xn的任何位置上执行装订处理。装订器51被配置为还可在上下方向(垂直方向)上移

动，然而，其未示出。

[0035] 另一方面，在对片材S2的装订处理中，对插入到片材插入开口53(其被配设在片材

处理装置50的正面(近侧))中的片材执行装订。对此，在对片材S2执行装订处理时，装订器

51移动到位于片材处理装置50的正面上的位置M处。

[0036] 注意，位于片材S1的输送路径上的装订器51会妨碍片材S1的输送。对此，在装订器

51不执行装订处理时，使装订器51回退到位置X0，以便于不妨碍片材的输送。

[0037] 接下来，将描述打印装置1和片材处理装置50的控制系统的构成。图4是例示打印

装置1和片材处理装置50的控制系统的硬件构成视图。在图4中，打印装置1包括具有中央处

理单元(CPU)161的控制电路板59、电源60和操作单元65。片材处理装置50包括具有CPU  162

的控制电路板58、片材检测传感器54、装订器位置检测传感器165、装订器电机163以及装订

器移动电机164。

[0038] 打印装置1的CPU  161控制打印装置1的各部分。在做出打印装置1和片材处理装置

50已切换到省电模式的状态下片材被插入到片材插入开口53中的检测时，CPU  161起如下

作用。也就是说，CPU  161保持打印装置1处于省电模式，并使片材处理装置50从省电模式返

回。电源60包括非整夜电源61、整夜电源62、继电器A63和继电器B64。非整夜电源61经由继

电器A63与控制电路板58相连，并经由继电器B64与控制电路板59相连。整夜电源62与控制

电路板59的CPU  161相连，以及与控制电路板58的传感器接口(以下称为“IF”)电路71相连。

[0039] 非整夜电源61能够根据CPU  161所执行的控制供给或切断电源。整夜电源62总是

利用被插入到电源插座中的打印装置1的电源插头来向打印装置1供电。主电源开关(SW)67

是被操作以打开或关闭打印装置1的电源的开关。操作单元65是用于对打印装置1和片材处

理装置50进行各种设置的用户界面(显示单元和接收单元)。操作单元65包括省电开关66，

所述省电开关66被操作以将打印装置1切换到省电模式或使打印装置1从省电模式返回。

说　明　书 4/8 页

6

CN 105739256 B

6



[0040] 片材处理装置50的CPU  162与打印装置1的CPU  161相连，并与打印装置1的CPU 

161通信，从而能够相互检测装置的状态。此外，CPU  162读出在只读存储器(ROM)171中存储

的控制程序，并执行与片材处理有关的控制。随机存取存储器(RAM)172用作于CPU  162的主

存储器和诸如工作区域等的临时存储区域。如下述流程图中所示，片材处理装置50在一个

CPU  162的状态下利用一个存储器(RAM  172)来执行各种处理，但是，也可以采用其他模式。

例如，可以使多个CPU和多个RAM或硬盘驱动器(HDD)以及固态驱动器(SSD)相互协同操作来

执行各处理。此外，下述的处理的一部分可以通过利用诸如特定用途集成电路(ASIC)等的

硬件电路来执行。另外，打印装置1还配设有RAM、ROM和HDD，然而，其未在图4中例示。

[0041] 片材处理装置50的CPU  162与执行按钮55、传感器IF电路71、传感器IF电路72、传

感器IF电路73、电机驱动电路74、电机驱动电路75和电机驱动电路76相连。CPU  162经由以

上各电路来控制片材处理装置50的各部分。在片材处理装置50切换到省电模式时，CPU  162

执行控制将装订器51移动到位置M。

[0042] 片材检测传感器56检测片材对齐部57上是否有片材，并经由传感器IF电路72向

CPU  162通知片材是否存在。片材检测传感器54检测片材插入开口53上是否有片材，并经由

传感器IF电路71向CPU  162通知片材是否存在。装订器位置检测传感器165被配置在与装订

器51的移动路径101相对的位置处(参见图3)，并检测装订器51的位置。此外，装订器位置检

测传感器165经由传感器IF电路73向CPU  162通知检测结果。

[0043] 装订器电机163被配置在装订器51的内部，并被电机驱动电路75驱动，从而驱动装

订器51。从而，装订器51对片材执行装订处理。装订器移动电机164被电机驱动电路74驱动，

从而将装订器51移动到上述任意位置处。CPU  162基于装订器位置检测传感器165获得的检

测结果来控制装订器51的位置。

[0044] 装订器电机166被配设在装订器52的内部，并被电机驱动电路76驱动，从而驱动装

订器52。从而，装订器52对片材执行无订装订处理。当用户按下执行按钮55时，执行按钮55

向CPU  162发送对应于按压的信号。此外，由CPU  162控制配设在执行按钮55上的LED发光。

[0045] 图5是用于描述在使用离线装订功能的状态下对片材执行装订处理时片材处理装

置50的操作的流程图。作为片材处理装置50的CPU  162执行在ROM  171中存储的控制程序的

结果来实现图5的流程图中所示的各操作(各步骤)。

[0046] 在步骤S501中，做出了片材检测传感器54是否检测到片材的确定。在做出已检测

到片材的确定的情况下(步骤S501中为“是”)，处理进入到步骤S502，在做出没有检测到片

材的确定的情况下(步骤S501中为“否”)，处理等待，直至检测到片材为止。

[0047] 在步骤S502中，使执行按钮55的LED发光。因此，用户能够获知执行按钮55可被按

下(能够指示执行片材处理)。此时，离线模式被切换为ON以限制打印装置1中的图像打印。

在执行步骤S502中的处理之前没有检测到执行按钮55的按下。因此，即使在执行按钮55被

按下时，除非执行了步骤S502中的处理，否则不执行装订处理。在步骤S503中，启动配设在

片材处理装置50上的计时器。

[0048] 在步骤S504中，做出是否已按下执行按钮55的确定。在做出已按下执行按钮55的

确定的情况下(步骤S504中为“是”)，处理进入到步骤S507，在做出没有按下执行按钮55的

确定的情况下(步骤S504中为“否”)，处理进入到步骤S505。在步骤S505中，做出在步骤S503

中开始计数的计时器所计数的经过的时间是否达到预定时间T1的确定。在做出经过的时间
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达到预定时间T1的确定的情况下(步骤S505中为“是”)，处理进入到步骤S507，在做出经过

的时间没有达到预定时间T1的确定的情况下(步骤S505中为“否”)，处理进入到步骤S506。

[0049] 图6例示了设置画面的示例，所述设置画面被显示在打印装置1的操作单元65上，

并且该画面用于从用户接收用于设置预定时间T1的信息。用户将表示时间长度的信息输入

到输入栏601中。经由该设置画面做出的设置被存储在被配置为可写的ROM  171中。

[0050] 在例示的示例中，输入“5”秒。在此情况下，在片材检测传感器54连续5秒检测到片

材的状态时，装订器51执行装订处理。由于经过了用户输入时间后开始装订处理的操作，因

此，在实际装订片材之前需要花费约0.1秒至若干秒。此外，可以向用户呈现诸如“较短”、

“标准”和“较长”等的选项，来代替从用户接收直接表示时间长度的信息。

[0051] 在步骤S506中，做出片材检测传感器54是否检测到片材的确定。在做出检测到片

材的确定时(步骤S506中为“是”)，处理返回到步骤S504，在做出没有检测到片材的确定时

(步骤S506中为“否”)，处理返回到步骤S501。在处理返回到步骤S501的情况下，执行按钮55

的LED不发光，离线模式切换为OFF以释放打印限制。

[0052] 在处理从步骤S504进入到步骤S507时，用户(手动地)执行片材处理。另一方面，在

处理从步骤S505进入到步骤S507的情况下，根据经过的预定时间自动地执行片材处理。处

理从步骤S506返回到步骤S501的情况被认为是曾经放置片材的用户最终决定不执行装订

处理并抽出片材的情况。

[0053] 在步骤S507中，使装订器51对设置在片材处理装置50上的多个片材(被插入到片

材插入开口53中)执行装订处理。之后，关闭执行按钮55的LED，离线模式切换到OFF，以及释

放打印限制。

[0054] 在步骤S508中，做出片材检测传感器54是否检测到片材的确定。在做出没有检测

到片材的确定的情况下(步骤S508中为“否”)，处理返回到步骤S501，在做出检测到片材的

确定的情况下(步骤S508中为“是”)，处理等待，直至没有检测到片材为止。只要没有检测到

片材处理就返回到步骤S501，从而在执行装订处理之后仍设置有片材时，防止对相同的片

材的相同位置处再次执行装订处理。

[0055] 如上所述，在第一示例性实施例中，能够可变地设置从片材检测传感器54检测到

片材时直到装订器51执行装订处理时的时间段。因此，在不了解的用户进行作业的环境下，

预定时间T1可被设置得较长，而在熟练的用户进行作业的环境下，预定时间T1可被设置得

较短。上述示例例示了能够执行基于按下执行按钮55的装订处理和基于经过预定时间T1的

装订处理两者的构造，但是，可以省略执行基于按下执行按钮55的装订处理的功能。

[0056] 以下将描述本发明的第二示例性实施例。第一示例性实施例描述了可基于利用图

6中例示的设置画面的操作来设置预定时间T1的示例。第二示例性实施例描述了可做出基

于来自用户的执行指令的接收而使装订处理的执行是否有效的切换的示例，并根据该切换

来改变装订处理自动执行的定时。下文描述了仅与第一示例性实施例给出的描述不同的部

分，其他部分与第一示例性实施例给出的描述的部分类似。

[0057] 图7例示了设置画面的示例，该设置画面被显示在打印装置1的操作单元65上，且

该画面是用于设置基于执行按钮55的按下是否使用装订处理的执行(手动执行)。在复选框

701被设置为选中时，基于执行按钮55的按下而使装订处理的执行(手动执行)有效。另一方

面，当复选框701被设置为未选中时，即使在片材检测传感器54检测到片材后按下了执行按
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钮55，也不执行装订处理。经由该设置画面做出的设置被存储到被配置成可写的ROM  171

中。

[0058] 图8是用于描述在使用离线装订功能的状态下对片材执行装订处理时片材处理装

置50的操作的流程图，其与第一示例性实施例中描述的图5中的流程图相对应。在将图8中

的流程图与图5中的流程图相比较时，发现增加了步骤S801。

[0059] 在步骤S501中，做出片材检测传感器54是否检测到片材的确定。在做出检测到片

材的确定的情况下(步骤S501中为“是”)，处理进入到步骤S801，在做出没有检测到片材的

确定的情况下(步骤S501中为“否”)，处理等待，直至检测到片材为止。

[0060] 在步骤S801中，基于在ROM  171中存储的信息做出有关基于来自用户的执行指令

的接收是否将装订处理的执行设置为有效的确定。在做出被设置为有效的确定的情况下

(步骤S801中为“是”)，处理进入到步骤S502，在做出被设置为未生效(设置为无效)的确定

的情况下(步骤S801中为“否”)，处理进入到步骤S507。

[0061] 由于步骤S502至步骤S508与图5的流程图中描述的步骤相似，因此省略对其的描

述。在处理从步骤S801直接进入到步骤S507的情况下，基于被片材检测传感器54检测到的

片材，“立即”执行装订处理。在手动执行有效的情况下，设置考虑到用户按下执行按钮55所

必需的时间的预定时间T1。在手动执行无效的情况下，可以认为自动执行显然是期望的。对

此，在比手动执行无效更早之前进行自动执行。

[0062] 术语“立即”包括这样的情况：在实际装订片材之前，耗费约0.1秒之若干秒的额外

时间，但是，至少在不执行经过预定时间T1之前等待处理的状态下执行装订处理。此外，除

了预定时间T1之外，可以从用户接收比T1短的预定时间T2。在此情况下，在手动执行被设置

为有效的情况下，基于经过的预定时间T1进行自动执行，然而，在手动执行被设置为无效的

情况下，基于经过的预定时间T2进行自动执行。

[0063] 在上述的第二示例性实施例中，可以做出基于来自用户的执行指令的接收而是否

使装订处理的执行(手动执行)有效的切换，并根据该切换来改变装订处理手动执行的定

时。特别地，在手动执行被设置为无效的情况下，在比手动执行被设置为有效的情况下更早

地执行自动装订处理。

[0064] 其他实施例

[0065] 作为在使用离线装订功能的状态下而执行的处理，以上第一和第二示例性实施例

仅描述了利用由装订器51执行装订的装订处理。然而，本发明还可适用于装订器52执行的

不使用订书针的无钉装订处理。此外，本发明可适用于由打孔器执行的打孔处理(未示出)。

另外，以上第一和第二示例性实施例描述了与打印装置相连的片材处理装置作为示例，但

是，本发明也可适用于不与打印装置相连的片材处理装置。另外，预定时间T1与用户关联地

存储，且可根据打印装置1的用户而灵活地控制预定时间T1的切换。

[0066] 其它实施例

[0067] 本发明的实施例还可以通过如下的方法来实现，即，通过网络或者各种存储介质

将执行上述实施例的功能的软件(程序)提供给系统或装置，该系统或装置的计算机或是中

央处理单元(CPU)、微处理单元(MPU)读出并执行程序的方法。

[0068] 虽然参照示例性实施例描述了本发明，但是应当理解，本发明并不限于所公开的

示例性实施例。应当对下列权利要求的范围赋予最宽的解释，以使其涵盖所有这些变型例

说　明　书 7/8 页

9

CN 105739256 B

9



以及等同的结构及功能。
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