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PREVENCIÓN DE RIESGOS LABORALES 

 Utilización imprescindible de calzado de seguridad. 
 Estudiar y seguir las recomendaciones de la EVR así 
como las acciones de los diversos estudios 
ergonómicos. 

 Realizar el calentamiento y los estiramientos 
adecuados antes de hacer ningún esfuerzo. 

 Manejar las postetas y los bloques de papel siempre 
con ambas manos. 

 No acercar la mano al pisón, utilizando siempre el 
taco de madera. 

 Utilizar siempre los guantes protectores adecuados. 
 Realizar pausas cuando sea posible y/o cambiar de 
posición. 

 Usar correctamente las transpaletas y carretillas. 
 Mantener libre de obstáculos zonas de paso y vías de 
circulación. 

 Usar protectores auditivos y de manera correcta. 
 Mover con precaución tableros voluminosos. 
 Poner la máxima atención en el uso de herramientas 
adecuadas (llaves, manerales, etc.) 

 Recoger y mantener limpia la zona de trabajo. 
 Depositar los residuos en los recipientes adecuados, 
haciendo especial énfasis en las jaulas de papel. 

 Sólo utilizar los productos químicos autorizados para 
el taller. 
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Ergonomía en el lugar de trabajo 
 
Al trabajar con guillotinas se dan dos situaciones difíciles:  

 Carga y descarga de la máquina  
 Manipulación del material en la máquina 

 
Lamentablemente el ser humano no ha sido creado, por ejemplo, como 
una hormiga y tiene grandes dificultades a la hora de levantar pesos. Una 
carga de 20 kilos de papel con la espalda encorvada unos 30° actúa como 
una carga de 60 kg. Pero no se puede levantar una pila de papel del 
tamaño de 70 x 100 cm con la espalda completamente recta. El papel ha 
de cogerse por el centro de los lados laterales; automáticamente nos 
encorvamos para coger el material. Y se vuelve peor a medida que la pila 
de papel en la paleta se hace más pequeña, teniendo con ello que 
encorvarse más el operador. Otro factor negativo es la frecuencia de estos 
movimientos; las guillotinas modernas son tan rápidas que siempre hay 
que poner más papel. 
Hoy día, puede observarse en las empresas que ya se utiliza en la mayoría 
de los casos esta experiencia relativa al lado de carga de la guillotina. Sin 
embargo, el apilado del material cortado sigue realizándose manualmente. 
Parece como si se pensara que el papel se ha vuelto más ligero en la 
máquina. Pero los pocos recortes que el operador tira no cambia el hecho 
de que todo lo que entra en la máquina ha de volver a salir. 
 

 
 
La objeción de que las cargas a apilar son más pequeñas sólo es correcta 
en parte. Veamos algunos ejemplos: 
1000 pliegos de papel de cartas (80 g/m²) pesan unos 5 kg 
250 sobres para un folleto del tamaño DIN A4 con un dorso de un 
centímetro y 3 mm. de recorte de los bordes pesan ya 7 kg al usar un 
cartón de 220 g. la altura de pila es de unos 5 cm. Si el material a cortar se 
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coloca en una pila más alta y se vuelve a depositar en un paquete, el peso 
se incrementa correspondientemente. 
Si para el mismo folleto se cortan y se apilan 1000 pliegos de ocho páginas 
cada uno de papel cromo estucado de 115 g/m², la pila del material 
cortado (resma) pesa 30 kg. Normalmente, esta pila se divide en dos 
partes, lo que supone unos 15 kg. 
Si el operador tiene que encorvarse un poco para poder depositar el 
material correctamente, el peso teórico se triplica rápidamente, cargándose 
fuertemente la columna vertebral. 
No hace falta ni siquiera recurrir a la ya mencionada triplicación del peso 
para tener una postura encorvada. Cualquiera que corte papel sabe lo 
pesado y poco manejable que es el papel. Como la guillotina en principio 
es más rápida que el operador, no hay intervalos de pausa para cargar y 
descargar el material. 
Y todavía quedaría la pregunta de cuántas paletas de papel se mueven 
diariamente. Enseguida nos encontramos con que hay que mover varias 
toneladas de papel, incluso en empresas pequeñas. 
Por tanto, puede decirse que es favorable trabajar erguido. Esto es cierto 
en cuanto a la carga y descarga. 
 

PAPEL: TIPOS, MEDIDAS Y GRAMAJES 
 

Tipos de papel 
 
En las artes gráficas hay infinidad de tipos de papel: estucado, Bond, 
couché, kraft, etc. Que tendremos que tener en cuenta para trabajar con él 
en guillotinas automáticas, pero en general podríamos clasificarlos en 
cuatro grupos principales: 
 

 Papel no estucado. 
 Papel estucado o couché. 
 Papel adhesivo. 
 Cartón y cartulinas. 

 
Papel no estucado: Cuando trabajamos con papel no estucado debemos 
de tener en cuenta varios factores, pero principalmente será el gramaje el 
que nos marque el comportamiento del papel en la guillotina, tanto a la 
hora de cortarlo como a la hora de igualarlo. Es decir cuanto menos 
gramaje tenga el papel más difícil será de igualar y su comportamiento 
será más inestable. 
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Papel estucado o couché: Trabajando con papel estucado debemos ser 
cautelosos en todo el proceso de corte, pues el igualado se dificulta de 
manera notable y a la hora de cortarlo este papel se mostrara muy 
inestable pues el brillo y los polvos que se utilizan el proceso de impresión 
hacen que los pliegos resbalen entre sí y que el producto se mueva. 
 
Papel adhesivo: Independientemente de si el papel es estucado o no, algo 
que influye de manera notable en el corte de papel, es cuando éste 
contiene adhesivo. Al igualar y cortar este tipo de papel, el adhesivo que 
contiene internamente impregnará todos los elementos que entren en 
contacto con el como la escuadra, la mesa de corte, el pisón y por 
supuesto la cuchilla. Esto es de gran importancia, pues el comportamiento 
del papel y el acabado del producto final se verán comprometidos si las 
superficies que entran en contacto con él están demasiado pegajosas, por 
lo que es posible que tengamos que limpiar todos estos elementos de 
manera periódica. La periodicidad vendrá determinada por el tipo de 
producto y la cantidad de adhesivo contenido en el papel. Por supuesto al 
acabar el trabajo deberemos limpiar todos los elementos a conciencia para 
no manchar ni perjudicar los siguientes trabajos. 
 
Cartón y cartulinas: La ventaja de trabajar con cartón o cartulinas es que el 
igualado resulta muy sencillo, pero tenemos que tener cuidado pues no 
debemos subestimar el peso del papel en gramajes muy altos. La 
composición y el gramaje son los principales elementos que debemos 
tener en cuenta a la hora trabajar con estos tipos de papel. Si el cartón es 
reciclado y tiene mucho gramaje es posible que nos dañe la cuchilla pues 
contiene elementos dañinos como arena, metales, etc… Además si éste es 
muy grueso y rígido puede volverse inestable a la salida, incluso 
proyectándose violentamente hacia delante pudiendo provocar daños 
severos al operador de corte. 
 
Medidas y formatos de papel. 
 
La norma DIN 476 del Instituto Alemán de la Normalización (Deutsches
Institut für Normung en idioma alemán), editada en 1922, trata de los 
formatos de papel y ha sido adoptada por la mayoría de los organismos 
nacionales de normalización europeos. Su contenido es equivalente al de 
la norma internacional ISO 216, de la que ha sido la base. 
Este estándar fue desarrollado por el ingeniero berlinés Dr. Walter 
Porstmann que recuerda a los esbozos olvidados del tiempo de la 
Revolución Francesa. 
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La norma alemana sirve como base para la norma internacional ISO 216, 
que fue adoptada casi en todos los países. Diferencias que existen son por 
las tolerancias aceptadas. Paralelamente existen otros sistemas de 
formatos en Estados Unidos de América y Canadá que son poco 
sistemáticos y prácticos. 

Formatos de papel internacionales (ISO/DIN). 
El formato de referencia de la serie A es el A0, cuya superficie mide 1 m2. 
La relación entre las longitudes de los lados vale uno frente a la raíz 
cuadrada de 2 (1: 2), redondeando a milímetros enteros. En consecuencia, 
cada formato de una serie resulta de duplicar el lado menor del formato 
inmediatamente inferior, o de dividir por la mitad el lado mayor del formato 
inmediatamente superior. De esta forma, la relación entre las superficies 
de dos formatos consecutivos de una serie siempre vale 2 (la superficie del 
A0 es el doble de la superficie del A1, el A1 el doble del A2, etcétera). Las 
alturas y anchuras y, por consiguiente, también las superficies de los 
formatos de la serie B son la media geométrica de los valores relativos al 
formato correspondiente y el inmediatamente superior de la serie A. Así, 
por ejemplo,  
B0 = 1000 × 1414 mm2 = (841·1189) × (1189·1682) mm2, resulta de los 
formatos A0 (841 × 1189 mm2) y 2A0 (1189 × 1682 mm2). 
Las medidas de la serie C son la media geométrica de los formatos de 
mismo número de las series A y B. Así,  
C0 = (841·1000) × (1189·1414) mm2 = 917 × 1297 mm2. 
Los formatos de la serie B son siempre mayores que los de la 
serie A y los de la serie C se encuentran entre estos. 

Tabla de formatos (ISO/DIN): 
Símbolo y tamaño en milímetros. Se toleran desviaciones en las medidas 
de ± 1,5 mm para medidas de hasta 150 mm, de ± 2 mm para medidas de 
hasta 600 mm y de ± 3 mm para medidas superiores. 2A0 y 4A0 no existen 
en la norma ISO, pero sí están definidas en las normas UNE, DIN y otras. 
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Otros formatos: 
Aunque algunos están en desuso, existen otros formatos de papel 
normalizados. El Folio, palabra que ha quedado asociada a hoja de papel 
en algunos países como España, mide 215×315 mm, la mitad de un folio 
(215×157,5 mm) es una cuartilla (o cuarto) y la mitad de una cuartilla, un 
octavo u octavilla. También existía la Holandesa (ya en desuso), de igual 
ancho que el folio (215 mm) pero más corta (unos 285 mm). 
Aunque usualmente el tamaño del papel viene dado por el tamaño del 
producto final que se quiere obtener y el tamaño de las máquinas 
impresoras, los fabricantes de papel crean otras normas. Los tamaños más 
habituales son (expresados en centímetros): 
65×90 70×100 45×64 43×61 32×45 (Para Europa) En los Estados Unidos, 
Canadá y otros países de Latino América, no se han llegado a adoptar las 
normas internacionales sobre las medidas del papel, manteniéndose los 
formatos basados en el sistema de medidas anglosajón: Tabloid 17 
 

 
 

GRAMAJE, GROSOR Y VOLUMEN ESPECIFICO 
 
� El gramaje hace referencia al peso del papel (en gramos por metro 
cuadrado) y que muchas veces se confunde con el grosor. Un papel de 90 
g/m² indica exactamente eso, que si cortamos un pliego de 1 metro 
cuadrado, su peso sería de 90 gramos, con lo que se nos facilita el cálculo 
del peso por resma o palé. Por ejemplo, es importante tenerlo presente 
cuando se preparan envíos por correo y donde un peso elevado 
incrementaría los gastos.  
 
�  El grosor se mide con un micrómetro, e indica la distancia entre las dos 
superficies del papel en micras -μm- (milésimas de milímetro). Este 
concepto afecta a la estabilidad, al tacto y sobre todo al grosor del 
producto final impreso. Por ejemplo, un libro con muchas páginas puede 
tener un lomo final muy grande.  
 
�  El volumen específico define la relación entre el grosor y el gramaje. 
Cuanto más volumen tenga un papel, más grueso y más ligero será. Sin 
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embargo un papel de bajo volumen será más compacto, más fino y más 
pesado. Esto es debido a la proporción de aire y cargas que contiene entre 
sus fibras, siendo más suave el papel de bajo volumen y viceversa. 
 
Clasificación de papel según su gramaje: 
 
PAPELES: de 7 A 150 gr/m2. 
CARTULINAS: de 150 a 450 gr/m2. 
CARTONES: de 450 gr/m2 en adelante. 
 
 
 
MANEJO DE PAPEL: MANIPULACIÓN, 
IGUALADO, MARCAS DE CORTE, TACAS, 
TACONES, ETC. 

La manipulación del papel es vital en el proceso de corte, pues si ésta se 
efectúa correctamente nos aseguraremos de que el corte se realiza con la 
calidad suficiente. 
El igualado del papel es elemento más crítico a la hora de posicionar el 
papel en la guillotina. Éste se puede efectuar de manera manual o 
ayudándose de máquinas vibradoras-igualadoras.  
 
El igualado manual es mucho más costoso que el igualado ayudado con 
máquinas y la cantidad de papel a igualar será mucho menor. Pero en 
función del tipo de papel a manipular es posible que debamos de optar por 
la opción del igualado manual. Éste consistirá en evaluar las 
características del papel así como los posibles defectos de impresión a 
corregir en el proceso de cortado. Si el papel se encuentra igualado de 
manera defectuosa deberemos airear éste y efectuar el igualado contra la 
mesa de corte o las escuadras de la propia guillotina. Una vez hecho el 
igualado procederemos a sacar el aire que se encuentra entre los pliegos 
para evitar que se mueva el producto en la medida de lo posible. 
 
Si realizamos el igualado ayudado de máquinas vibradoras tendremos en 
cuenta los siguientes aspectos: 
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Control de calidad antes del vibrado 
Una buena ocasión para llevar a cabo un control de calidad es 
directamente antes del vibrado o con el vibrado. Aquí se pueden separar 
fácilmente los pliegos arrugados. Además, los pliegos se pueden controlar 
en cuanto a su calidad. 
 
Aparte de la calidad de impresión, se controla el estado uniforme de los 
pliegos. 
 

 
 
 
El control de estado uniforme se puede determinar casi siempre de manera 
muy fácil mediante las 
marcas impresas conjuntamente. 
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Si durante el exfoliado los pliegos se inclinan hacia los lados, se pueden 
reconocer muy fácilmente los pliegos que no se han colocado 
correctamente a los lados en la impresora. Estos pliegos presentan en un 
lado un borde de suciedad. 
 
Vibrado
Para garantizar que todos los pliegos en la pila a cortar tengan la misma 
posición, se emplea la vibradora. 
El operador exfolia el material y lo pone en la vibradora. Con aire entre los 
pliegos individuales el material a cortar resbala en el ángulo creado por el 
tope posterior y la guía de registro lateral (la mayoría de las veces tope 
abatible). La frecuencia de vibrado ajustable y la inclinación variable de 
una vibradora permite 
un posicionado preciso de los pliegos individuales. 

Papel que se pega 
Con frecuencia ocurre que los pliegos se pegan unos a otros en la salida 
de papel de la impresora o al secarse después de la impresión. La tinta de 
imprenta aplicada o el barniz estaban todavía muy frescos en el momento 
en que se colocó el siguiente pliego. Para el impresor existe la alternativa 
de soplar 
polvos entre los pliegos individuales. Pero como el procesamiento 
subsiguiente tampoco soporta polvos entre los pliegos, se intentan producir 
las tintas de imprenta de tal manera que se sequen en su superficie lo más 
rápidamente posible. Con esto se reduce considerablemente el efecto 
pegajoso de las tintas y los barnices. Sin embargo en la práctica y como ya 
se ha dicho, los pliegos se pegan y antes del vibrado se han de despegar. 
Por tanto, los operadores de vibradoras intentan exfoliar los pliegos en 
todos los lugares. 
Existen diversos medios: en las imágenes a continuación se puede ver un 
ejemplo de cómo exfoliar primero las esquinas delanteras y después el 
resto. 
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Aquí se sujeta bien un lado (la mayoría de las veces se selecciona un lado 
de aplicación) y se pliega. Luego se enrollan los pliegos. Debido a los 
diferentes diámetros que los pliegos describen en el rodillo, surge tensión 
entre los pliegos. Estos se separan unos de otros. Cuando los pliegos 
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están separados, el rodillo se rueda otra vez por inercia. Como se puede 
ver a la derecha, los pliegos están exfoliados hacia la derecha. Si la 
configuración del rodillo empieza en el lado de aplicación, depositar los 
pliegos en la vibradora es muy fácil. Los pliegos se desplazan uno tras otro 
a la esquina de la vibradora. 
 
Papel que se enrolla al vibrar 
Como ya se ha descrito varias veces, los pliegos impresos con frecuencia 
no están planos. Por eso, la vibradora a veces no se puede ejecutar 
fácilmente. 
Como los pliegos se enrollan la mayoría de las veces paralelamente al 
lado longitudinal, surge el problema de que los pliegos se muestran 
inestables y se enrollan en la regla trasera. En este caso se intenta, la 
mayoría de las veces, enrollar las esquinas del papel. Por ello aparece 
más rigidez en el lado trasero. El operador también puede ayudarse 
colocando transversalmente debajo de los pliegos un trozo de palo de 
escoba adecuado al formato de papel más grande elaborado. Con la 
madera los pliegos se vuelven rígidos transversalmente a la dirección de la 
ondulación. Ahora es más fácil llevar a cabo el vibrado. 
 

 
 

Perforaciones en el material a cortar 
Si se vibra material con perforaciones, punzonaciones u otras 
irregularidades, los pliegos se quedan enganchados entre si. Aquí sirve de 
ayuda tomar sólo un poco de material. Aunque resulte difícil, en este caso 
es muy importante el exfoliado. Para evitar daños en los pliegos, puede ser 
necesario desconectar un rodillo sacador de aire existente. 
 
Vibrado de láminas de plástico 
Por lo general, las láminas de plástico poseen una adherencia muy 
elevada. Es decir que las superficies de las láminas respectivas se 
adhieren tanto que muchas veces se tiene la sensación de que se trata de 
un bloque de láminas pegadas. Pero para poder vibrar estas láminas de 
plástico, a veces puede ser de ayuda colocar entre cada lámina, por 
ejemplo, una hoja de papel. Este „intercalado“ de otro material compensa 



17

la adhesividad de las láminas y la pila se puede mover. Aunque el tiempo 
que se invierte es muy alto, con frecuencia es la única posibilidad de 
procesar estos materiales. 
 
 

 
 
También son de gran ayuda las guías de registro en la vibradora. 
Especialmente con formatos grandes es inevitable una cierta deformación 
dentro del pliego. Es decir, los bordes exteriores de los pliegos se 
abomban un poco o pierden angulosidad. Esto lleva a un marcado 
inseguro en la vibradora rectangular. Si se emplean guías de registro, se 
logra un marcado puntual a partir de un marcado plano. Con ello se puede 
realizar otra vez un vibrado exacto. Véase también el capítulo sobre 
Fixomat. El uso de las guías de registro tiene su límite técnico en la rigidez 
de los pliegos individuales. Si los 
bordes de los pliegos son muy blandos o poseen una ondulación 
característica, el uso de guías de registro puede llevar a dificultades. Pero 
si en estos casos no se puede prescindir de las guías de registro, se 
debería intentar trabajar con guías de registro más anchas. 
 
Rodillo sacador de aire 
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Para sacar el aire de la posteta es importante un rodillo sacador de aire. 
Quitando el aire entre los pliegos se facilita considerablemente el 
transporte y se mejora la calidad del corte. Si durante el proceso de 
vibrado se ha introducido mucho aire en la pila, puede ocurrir que la 
desconexión de seguridad interrumpa el proceso de expulsión del aire. En 
estos casos se puede cambiar a un proceso de expulsión del aire con dos 
ciclos. Durante el primer ciclo se puede quitar la gran cantidad de aire de la 
pila. Para este proceso se puede ajustar la presión en un manómetro. Con 
cantidades de aire normales en la pila se aconseja el ajuste de aprox. 2 
bares. Pero si hay mucho aire en la pila de papel también se puede bajar 
la presión hasta que la indicación del manómetro esté en 0. Ahora el rodillo 
sólo presiona con su propio peso al material a cortar y elimina bastante 
aire. En el segundo ciclo subsiguiente se expulsa el resto del aire que 
queda. 
 
Calidad de la preparación del material a cortar 

 
 
Si el material a cortar se ha preparado adecuadamente, el corte también 
será más fácil. Pero con una preparación deficiente del material a cortar se 
producen rápidamente dificultades y pérdidas de calidad. Como se puede 
ver en la imagen, el material a cortar se ha vibrado correctamente en una 
dirección. A la derecha la raya vertical oscura muestra que el papel se ha 
posicionado lateralmente de manera correcta en todos los ciclos de trabajo 
antes del corte. La tira vertical violeta muestra que el posicionado del 
material no siempre ha sido óptimo en las otras direcciones. 
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Pliegos nuevos 
Si se procesan pliegos muy nuevos, pueden ocurrir problemas importantes. 
Debido a que los pliegos están muy húmedos y que la tinta no se ha 
secado, los pliegos nuevos se comportan de manera muy diferente. A 
veces ocurre que los pliegos debido a una humedad elevada no se 
deslizan bien unos sobre otros en las superficies del papel. Esta 
resistencia de rozamiento puede provocar problemas durante el 
desplazamiento del papel delante de la cuchilla y especialmente al colocar 
el material después del corte. 
Estos problemas aumentan cuando se trata de una guillotina automática. 
Al tratar este tipo de problemas, uno tiene la sensación de estar en un 
taller a temperaturas bajísimas. Otro problema se halla en el alto grado de 
diferencia de humedad entre los pliegos nuevos y la ventilación del lugar a 
su alrededor. En este estado el papel está expuesto a un cambio de 
humedad muy elevado. 
Relacionado con esto el papel se cambia muy rápidamente. Este hecho 
tiene una simple explicación. Los pliegos nuevos se cortan en una o varias 
pilas de productos grandes de, por ejemplo, 10 cm x 10 cm. Entonces, se 
deja esta pila una noche en condiciones normales por ejemplo en la mesa 
de la máquina. A la mañana siguiente los pliegos superiores están 
enrollados. El papel se ha secado primero y más fuertemente en la parte 
superior. 
 
Determinar la cantidad 
Para determinar la cantidad antes del corte se emplean diversas técnicas. 
Estos procesos individuales tienen ventajas y desventajas. Por eso, a 
continuación realizamos una exposición más exacta. 

Cortar
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Con ayuda de un vernier ajustable se corta la posteta a grosso modo. La 
exactitud depende del operador mismo y de la diferencia de grosor del 
material a cortar. 

Prueba de presión 

 
 

La prueba de presión es una comparación de la pila de papel en cuestión 
con una pila de referencia. Las pilas comparadas deberían tener un lado 
de la pila relativamente correcto. Las dos pilas se colocan una al lado de la 
otra y se comparan desde arriba presionando con el pulgar. 
 
TIPOS DE MARCAS IMPRESAS EN EL PLIEGO 

Al realizar la plancha de impresión se incluye además del trabajo a 
imprimir, una serie de marcas o tacas que ayudan tanto al impresor como 
a los operarios que posteriormente realizan el manipulado de los pliegos, 
estas marcas son: 
 
Marcas de registro: Generalmente tienen forma de cruz, sirven para 
ajustar los diferentes colores que componen el trabajo así como anverso 
con reverso, están siempre fuera del trabajo, en alguna zona en blanco del 
pliego. Cuando el ajuste es correcto solo se aprecia una cruz negra, en el 
ejemplo siguiente se muestra ligeramente desajustada para llamar la 
atención sobre ellas diferenciarla de algunas marcas de corte. 
 
Marcas de corte: Delimitan las medidas finales del efecto y ayudan al 
guillotinero a cortar con exactitud y dentro de las tolerancias establecidas 
tanto de medidas como de centrado de la estampación con respecto al 
corte. Están situadas fuera del efecto. 
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Tacones de maquina de impresión: Nos indicaran cual es la entrada y el 
costado del pliego en la maquina de impresión, estos deberán de coincidir 
en la guillotina con la escuadra de esta para dar los primeros cortes. 
 

 
 
CORTE A EFECTOS 

Algo muy importante y que se deberá tener en cuenta es que el papel esta 
formado por fibras que requieren de unas propiedades especiales, como 
alto contenido en celulosa, bajo costo y fácil obtención, por lo que las más 
comúnmente usadas son las vegetales. La materia prima más común es la 
pulpa de celulosa, proveniente de madera de árboles, principalmente pinos, 
por su precio y la calidad de su fibra (muy larga), y eucaliptos, pues es muy 
barata y resistente. También se utilizan otros materiales, como el algodón 
y el cáñamo. Por lo tanto sujeto a dilataciones que afectan tanto a la 
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impresión como al manipulado, en este ultimo es donde el guillotinero, y en 
función de las tolerancias establecidas deberá corregir el corte para 
obtener un producto con calidad, estas correcciones se podrán realizar de 
dos formas en función de si el montaje tiene o no entrecalle, y consiste en 
distribuir esa dilatación entre los efectos o las entrecalles.  
 
Corte a sangre es aquel que deja el efecto sin márgenes en blanco 
alrededor de este, es decir, las imágenes impresas superan el borde del 
papel. Para que al cortar el color o colores correspondientes lleguen al 
borde del papel, el impresor debe imprimir esa área en tamaño superior al 
del corte final.  
 
Corte con entrecalles, debido al montaje necesario para determinados 
productos en función de sus dimensiones, del lugar donde se ubique la 
numeración y de las dimensiones del papel sobre el que se imprimirá, se 
deja una separación o intervalo hueco entre uno y otro. A continuación se 
muestran varios ejemplos de lo expuesto anteriormente. 
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CORTE A SANGRE 
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CORTE CON ENTRECALLES 
 
 

 
 



25

 
 

NUMERACIÓN: SALTOS DE NUMERACIÓN, CALCULO 
DE EFECTOS, HOJAS DE REPOSICIONES, PARTES 

DE TRABAJO, ETC. 
 

NOTAS DE NUMERACIÓN 

Es el número de veces en el que se distribuye una determinada cantidad 
de efectos en función de factores como el pedido del cliente, el gramaje, 
los efectos pliegos, etc. 
Dentro de este capitulo tenemos tres apartados: 
 
En el primero, Distribución de los efectos en el pliego, tomaremos como 
ejemplo un formato de salida a 24 pulgadas por 420 mm. de ancho 
impreso en una rotativa a cuatro efectos UNE A4, la nota de numeración 
será de 40 resmas, 80.000 efectos repartidos entre los cuatro cuadrantes 
que componen el pliego, se verán también los dos posibles casos de salida 
de numeración a la hora de imprimir, es decir, en suma o en resta, 
teniendo en cuenta que independientemente de esto, siempre el orden de 
numeración dentro del pliego será de arriba abajo y de izquierda a derecha. 
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En el segundo apartado, Como llegan los productos a la guillotina y 
siguiendo con el ejemplo anterior, estas 40 resmas se podrán distribuir en 
uno, dos o más tableros en función del gramaje del papel, del producto y 
del proceso de fabricación que tenga posteriormente. 
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28

En el tercer apartado, Tejuelos de tablero, cada uno de estos tableros 
vendrá siempre acompañado por un tejuelo o etiqueta identificativa, donde 
se reflejara: 
LABOR Es el nombre comercial del producto. 
O.F. Orden de fabricación asignada al producto, es un campo numérico de 
9 caracteres. 
NOTA Nº. En el caso de ser una orden de fabricación con varios millones 
de efectos, estos se dividirán en varias notas de numeración para que el 
proceso de fabricación se realice en continuo, así por ejemplo, una orden 
de 10.000.000 de efectos en formato UNE A5 impreso en un papel de 80 
gr/m2 con unas dimensiones de 24” por 420 mm. de ancho, se dividirá en 
62 notas de 40 resmas cada una con 160.000 efectos y una de 20 con 
80.000. 
DEL Nº. Aquí siempre se indicara el efecto con la numeración más baja. 
AL Nº. En el caso de que la nota conste de un solo tablero se indicará el 
efecto con la numeración más alta. En caso de que conste de dos o más, 
pongamos por ejemplo 4, se indicara el efecto con la numeración más alta 
del cuadrante más bajo del pliego. 
TABLERO N.º Solo vendrá reflejado este campo en el caso de que sean 
más de uno los tableros que componen la nota, siendo el numero 1 el que 
comprende la numeración más baja. 
LOTE PAPEL Solo vendrá reflejado este campo en el caso de que las 
características del producto y la calidad concertada con el cliente, hagan 
necesario realizar un estudio de trazabilidad del mismo. 
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Ejemplo de labor divida en cuatro tableros: 
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Documento de reposiciones. 

Es el documento que se emplea para anotar los efectos defectuosos que 
se detecten durante todo el proceso de fabricación del producto y 
acompañan a este para indicar cuales deberán ser los efectos que hay que 
sustituir antes de entregar al cliente el producto final. En él se encuentran 
una serie de campos de obligada cumplimentación: 
Taller: Taller donde se generan o detectan los defectuosos. 
Revisor: Nombre y rúbrica del operario que genera o detecta los 
defectuosos. 
Orden de fabr.: Orden de fabricación del producto. 
Labor: Nombre comercial del producto. 
Fecha: Fecha en la que se realiza el documento de reposiciones. 
Nota de numeración: Se divide en los siguientes campos obligatorios: 
Numeración: del efecto con el rango de numeración más bajo de la nota. 
al efecto con el rango de numeración más alto de la nota. 
Serie: Son los dígitos que pueden preceder a la numeración, suelen ser 
alfa-numéricos, en el caso del ejemplo 7Y. 
Nº de nota/s: El número de nota es el número que hace ese tablero dentro 
del total de la orden. 
A continuación nos encontramos el documento dividido en dos partes 
iguales, en los recuadros EFECTOS, PLIEGOS 
INUTILES, se tachara según proceda la palabra efectos o pliegos, lo que 
permite emplear este documento, solo para efectos, solo para pliegos o 
bien, una parte para efectos y la otra para pliegos, en el ejemplo siguiente 
se ha utilizado esta ultima opción. 
Del número: primer efecto defectuoso. En el caso de pliegos la anotación 
se podría realizar de dos formas: 

a) Que sea un solo pliego el defectuoso, solo se anotaría el efecto 
del cuadrante más bajo. 
b) Que sean varios los pliegos afectados, en este caso habría dos 
anotaciones correctas, la primera anotar solo el primer efecto del 
cuadrante más bajo, la segunda se haría una anotación del primer 
efecto del cuadrante más bajo en la casilla Del numero, y otra del 
ultimo efecto del cuadrante más bajo en la casilla Al numero. 

Al número: Último efecto defectuoso. En el caso de pliegos la anotación 
se podría realizar de dos formas: 

a) Que sea un solo pliego el defectuoso, solo se anotaría el efecto 
del cuadrante más alto. 
b) Que sean varios los pliegos afectados, en este caso habría dos 
anotaciones correctas, la primera anotar solo el ultimo efecto del 
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cuadrante más alto, la segunda se haría una anotación del primer 
efecto del cuadrante más alto en la casilla Del numero, y otra del 
ultimo efecto del cuadrante más alto en la casilla Al numero. 

Serie: La que corresponda, en nuestro ejemplo la 7Y.
Numero de cambios: Aquí pondremos la cantidad de efectos que incluye 
el rango de numeración que hayamos rellenado en las casillas Del 
número, Al número, teniendo en cuenta que si se trata de pliegos: 

a) Un solo pliego, se anotara la cantidad total de efectos que 
componen ese pliego. 
b) Varios pliegos, se hallara la diferencia de numeración en el 
cuadrante mas bajo y se multiplicara por el numero de efectos que 
componen ese pliego. 
Debajo de cada una de las columnas Número de cambios, se 
deberá sumar la cantidad total de efectos y en el apartado Total 
cambios, la suma de estas dos columnas. 
El ejemplo que hay a continuación esta basado en el siguiente 
supuesto: 
 

Crescencio Álvarez con numero de rubrica 8436 trabaja en el Taller de 
Corte y Empaquetado el día 18 de abril de 2007 y esta cortando en ese 
momento precintas de homologación, orden de fabricación 103007556 a 4 
efectos pliego, es la nota 1 de la serie 7Y con el rango de numeración del 1 
al 80.000. 
Detecta los siguientes efectos y pliegos defectuosos: 
Efectos: 

- 1586 a 1590 
- 25054 
- 50026 a 50027 
 

Pliegos: 
- 8259 (efecto del cuadrante mas bajo) 
- 6524 a 6550 (efectos del cuadrante mas bajo) 
 

En el caso de varios pliegos se incluyen las dos formas correctas. 
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Partes de trabajo 
Los partes de trabajo se confeccionan diariamente al final de la jornada, en 
ellos se refleja la actividad del operario durante la misma. Son de dos tipos 
y tienen una serie de campos que obligatoriamente se deberán de rellenar: 
 

El propio Parte de Trabajo, donde se deberá reflejar el 
CENTRO, DEPARTAMENTO, TALLER, FECHA y TURNO, más 
abajo encontramos los campos:
 

RÚBRICA: Numero de cuatro dígitos que identifica a cada 
operario entro del sistema. 
NOMBRE Y APELLIDOS. 
NIVEL: Numero de dos dígitos que representa el nivel 
retributivo del operario. 
TIPO HORAS: Este campo contendrá una letra que será para 
cada caso: 
 

N: Normales, realizadas en jornada habitual de mañana o 
tarde. 
T: Nocturnas, las comprendidas entre las 23 y las 6 horas. 
E: Las realizadas fuera del horario habitual de trabajo. 
 

HORAS OPERARIO: Campo para tres dígitos numéricos que 
representan el tiempo productivo del operario, el primer digito 
representa horas enteras y los dos siguientes partes 
centesimales de hora. En el caso de haberse realizado 
diferentes tareas, el tiempo total de la jornada se distribuirá 
entre ellas en función de la producción establecida para cada 
una en jornada completa. 
HORAS MAQUINA: Al igual que las Horas Operario, en el 
caso de que se realicen en una máquina.
ORDEN DE FABRICACION, PUESTO DE 
TRABAJO OC/C: En la parte superior figurara la Orden de 
Fabricación asignada al producto, es un campo numérico de 
nueve dígitos. En la parte inferior se reflejara el Puesto de 
trabajo del operario que será de cinco dígitos en el caso de no 
trabajar con máquina y de seis en el caso de que si exista. 
CODIGO OPERACION: Campo numérico de cuatro dígitos que 
representa la operación que se esta realizando sobre el 
producto y que coincide con la asignada en la hoja de ruta de la 
Orden de Fabricación. 
DESCRIPCIÓN OPERACIÓN: Breve descripción de la 
operación realizada al producto. 
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CODIGO INCIDENCIA: Campo numérico de cuatro dígitos que 
solo se introducirá en el caso de tener el operario o la maquina 
alguna incidencia que le impida realizar su tarea con 
normalidad. 
CANTIDAD ACEPTADA / CANTIDAD RECHAZADA: En la 
parte superior figurara la cantidad de producto útil o apto para 
el siguiente proceso y en la inferior cantidad del mismo 
producto destinado a reponer los defectuosos de los diferentes 
procesos de fabricación. Como se puede observar en los 
ejemplos siguientes, el campo esta dividido por un punto que 
diferencia la parte entera de las decimales, en el caso de 
resmas la parte decimal correspondería a las postetas que con 
un numero de pliegos inferior a la resma se manipulan y 
deberán indicarse en partes de resma. 
TEXTO: Nombre denominación del producto. 
TIEMPOS NO DEDICADOS A ORDENES DE FABRICACION: 
Como su nombre indica, en este apartado se reflejaran los 
tiempos no dedicados a producción como puedan ser averías, 
falta de energía, cambios y ajustes de dispositivos auxiliares,
etc., a su vez esta dividido en Rúbrica, Nombre y apellidos, 
Nivel, Tipo de horas (TH), Horas (solo horas operario), C.C. 
Origen (es al que esta asignado el operario dentro de la 
organización y consta de cuatro dígitos numéricos), C.C. 
Destino (en determinados casos igual al anterior) e 
Incidencias (consta de cuatro dígitos numéricos que 
identifican la incidencia). Todos estos campos también 
deberán ser completados.
RESTO DE LA JORNADA: Dividido en Rubrica, Otro parte 
(cuando el operario forma parte de otro equipo el resto de la 
jornada), salida (ausencias temporales de la empresa durante 
su jornada laboral por diferentes causas), retraso (no llegar a 
la hora del comienzo de su jornada laboral), otros, los cuatro
apartados anteriores se marcaran con un aspa, total horas (se 
indicara en horas centesimales la duración de las cuatro 
incidencias anteriores).
EL OPERARIO: Lugar destinado a la firma del mismo. 
 
 
El otro tipo de parte diario es el denominado PARTE DIARIO 
DE EQUIPO, que se completara en los siguientes apartados 
independientemente de que el operario forma parte de un 
equipo o trabaje solo.
Dpto. y Taller: Los mismos que en el Parte de trabajo. 
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Máquina: Corresponde al indicado en Puesto de trabajo OC/C 
del Parte de trabajo. 
Orden de fabricación: Corresponderá a la misma indicada en 
Orden de fabricación del Parte de trabajo. 
Labor: Nombre del producto manipulado. 
Operación: Como su propio nombre indica, operación 
realizado sobre el producto. 
Efectos en pliego: Numero de efectos que contiene un pliego 
del producto. 
Resmas y pliegos elaborados: Se indicara de la misma forma 
que en el campo Cantidad aceptada / Cantidad rechazada
del Parte de trabajo. 
Números elaborados: Aquí se deberá indicar el rango de 
numeración de los efectos elaborados, teniendo en cuenta que: 
Si son notas de numeración completas, DEL numero más bajo 
AL más alto de toda la nota. Si no son notas de numeración 
completas, DEL número más bajo AL más alto del cuadrante 
mas bajo de todas las resmas elaboradas. 
Operarios que componen el equipo: Rubrica y nombre del 
operario u operarios que componen el equipo. 
Taller: Nuevamente se indicara el Taller. 
Día de de: Fecha en la que se realiza el parte. 
Turno de_a_ : Hora de inicio y fin del turno de trabajo. 
Horas de trabajo y clase: Corresponde a lo indicado en 
Tipo de horas y Horas operario del Parte de trabajo. 
El Jefe de equipo: Lo firmará el operario independientemente 
de que su categoría profesional no sea la de jefe de equipo. 
NOTA: Es obligatorio rellenar si se dan todas las circunstancias 
todos los campos detallados anteriormente, tanto en el Parte
de trabajo como en el Parte diario de equipo. 
A continuación se expone un ejemplo de Parte de trabajo y 
Parte diario de equipo. 
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CORTE MANUAL Y CORTE AUTOMÁTICO EN 
GUILLOTINAS AUTOMÁTICAS. 
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D' ' A - --------. 

Este efecto desa9radable en una guillotina se contrarresta apretando el material a cortar. 
Un pisón se baja hacia el material y lo apñeta. Ahora L1 cuchilla ya no puede empujar el material a cortar 
durante el corte. Como co11dición previa la fuerza .D"' (prensado) debe ser lo suficientemente grande 
para evitar que la cuchilla rasgue el material a cortar debido a su ángulo. Cualquier fuerza excesiva 
aplicada para realizar el prensado sería un derroche y sólo empeoraría el resultado de corte. 

1 ' - 1 

1 

1 

J -

1 
Sin embargo, la presión del prsón no se extiende rápidamente hasta la mesa dela máquina en todos los 
materiales. Por eso, casi siempre· se rnecesita una pausa entre el prensado y el wrte. Cuanto más duro 
sea el material a cortar, menor será el tiempo de parada. Si hay aire entre los pliegos, el tiempo de parada 
debe ser mayor. 
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Además, la presión no se extiende a ttavés del material a cortar en una direcc·lón exactamente vertical. 
La ftechas .E1 " y .E2" en el dibujo señalan la fonma piramidal de la presión de prensado dentro del 
material. Si el material a cortar se comprime excesivamente, puede producirse una desviación de la 
cuchilla conforme a la fuerza .F'. 

/ 

E1 E2 

La posición exacta de la fijación del material a cortar es muy importante en las 9uillotinas. Como puede 
verse en el siguiente dlbuíO, la hoja entra en los pliegos superiores y los presiona hacía abajo ames de 
dividirlos. Esto se debe a la estructura del papel. Con cada corte, esta mata capacidad de car,ga en 
ciertos puntos del matenat a cortar provoca que los pliegos superiores sean más largos que el resto de la 
pila del niaterial. Después de que algunos pliegos se hayan separado, el papel deba¡o de la cuchilla se 
vuelve más estable y el corte resulta nu\s recto. Si se utiliza una cuchilla adecuada, este efecto ya no 
molesta más. Pero si la cuchilla no tiene filo, los pfiegos superiores se hallan bajo una carga excesiva y 
pueden llegar incluso a rasgarae. 

( !) 

---,,, 
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Antes de empezar ha realizar programas en guillotinas rápidas automáticas, 
debemos tener en cuenta otra serie de valores, como conexión de máquina y 
funcionamiento manual de la misma: 
 
 
 
CONEXIÓN DE LA MÁQUINA: 
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PANEL DE MANDO: 
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Módulos de funciones especiales {modelos XT) 

Modulo DNF (escuadra especial ) 
(Escuadra giratoria, escuadra abatible, Focomat) 

Símbolo Fixomat 

Símbolo escuadra giratoria 

Símbolo escuadra inclinable 

Teclas Escuadra inclinable 
1 Escuadra inclinable posición "undercut" (socavación) 
2 Escuadra inclinable posición O 
3 Escuadra inclinable posición "overcut"' 

Teclas Escuadra giratoria 
1 Escuadra giratoria 'corrección angular" izquierda 
2 Escuadra giratoria posición O 
3 Escuadra giratoria "corrección angular" derecha 

Teclas de función doble para la función del sujetador en la 
escuadra (parte superior) y Fixornat (parte inferior) 
Asígnación: 

1 Sujetador "posición final' (rebatido! Fixomat "Registro lateral' 
2 Sujetador "posición de reposo' Fixomat ' posición de reposo" 
3 Sujetador "posición de trabajo' Fixornat "Registro delantero' 

Elementos de control {modelos XT) 

Modulo de corrección 
(Corrección de ejemplares/variaciones de imprenta) 

o 
$ 

o 
Botón giratorio "Corrección de 
ejemplares" 

Botón giratorio "Corrección de 
variaciones de imprenta' 

-

... 
o 

'*' o 

PantaUa tác til (modelos 78XT • 176XT) Barra de desplazamiento 

Imagen básica "Datos 
de programa· 

Imagen básica 
' Información de 
programa' 

Imagen básica 
"Indice de funciones• 

Imagen básica 
"Indice de programa' 

PASO O 

Tecla de menú 
"F~ciones adicionales 
externas• o sea · oesconectar 
autómata de avance•• 

Menú "Funciones 
adíe_ definidas por el 
usuario· 

Menú ' Funciones 

Elección de 

100.000 

Selección Teda de menú 
•Funciones adicionales• 

o sea "Conectar 
autómata de avance-

Tecla de menú 
"Funciones de programa• 

o sea •Autómata de 
cuchilla DESCON"' 

emplazamiento programa 
de memoria 

Procesar 
CONECTJ 
DESC. 

Retomo 

Ouickinfo 

Afiad ir 
posteriormente la 
medida 

Corregir 

Borrado 

Transferencia: Valor real 
a indicación de valor 
teórico 

Memoria Read 

Memoria del ordenador 

Superponer 
teclado numérico 
CONECT J DESC_ 

'cuando "ProcesarDESCON" 
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Manejo I Funcionalidad de las pantallas 

Pantalla táctil (modelos 78XT - 176XT) 

El manejo de los modelos 78XT - 176 XT se efectúa por un Touch-Screen, es 
decir una pantalla táctil TFT de 15". 

Particularidades de la pantalla táctil: 

Inserción sensible al menú de las teclas funcionales I de menú, las teclas 
táctiles (touch keys) en los listones laterales o la pie de Ja pantalla. (Sólo se 
superponen aquellas teclas funcionales y de menú que se neces4tan para 
procesa! o ejecutar programas). 

A! tocárselas con un dedo se puede iniciar o seleccionar la función deseada. 

Las teclas sensibles al tacto se cambian de color al activarse. 

Los campos de activación en la máscara del menú, como por ejemplo las 
lineas de paso en el menú de "Datos de programa", las tarjetas de registro del 
menú etc. no están limitados al número de paso t selecdón correspondiente. 
La línea entera es sensible al tacto. 

El cursor del paso en el menú de "Datos de programa• siempre queda 
posicionado en el centro de la pantalla. Cuando se activa otro número de paso, 
Jos pasos del programa se desplazan (excepto: fin del programa). Así se 
garantiz.a una vista perfeccionada del conjunto del programa. 

Barra de desplazamiento I teclas de página I funciones de cursor en la 
pantalla, sensibles al tacto. Para "enrollarN a las páginas siguientes en el menú 
seleccionado. 

Tecla táctil "'Ae'torno"': Retomo a la máscara del menú anteriormente 
seleccionada. 

Hay excepciones: Las funciones siguientes se activan a través de los pupitres de 
mando pulsando las teclas correspondíentes de manera habitual. 

Compensacíón de deformación I corrección del producto 
Movimiento manual de la escuadra 
Teclado numérico (se lo puede superponer también en la pantalla táctil, véase 
la página E-10) 
Funciones de escuadra especial ~escuadra giratoria / inclinable I Fixomar 
(opción) 

Manejo I Funcionalidad de las pantallas 
Sujetador en la escuadra (opción) 
Elevadores de pila fijos (opción) 
Regla(s) lateral( es) descendente(s) (opción) 
Funciones manuales del Autotrim (opción) 
SístPma dº transportP por pinzao;: (opción) 

Touch Keys (teclas sensibles al tacto en la pantalla) 
Para procesar programas se tiene que accionar la tecla táctil "Procesar 
ConectJDescon. ". Después se superponen en la pantalla todas las teclas de 
menú y teclas funcionales disponibles para procesar el programa. Para la 
elaboración de programas se superponen en la pantalla sólo las teclas 
funcionales y tecla de menú requerida. Para ello, la función "Procesar Conect./ 
Descon." ha de ser desconectada. Después, las teclas táctiles en el pie y la barra 
derecha se cambian. 

Función de ayuda (quick info) 
Todos los modelos XT disponen de una información rápida para la indicación de 
la funcionalidad de todas las teclas táctiles. Para visualizar la información rápida 
1. Accionar la tecla táctil "OUICKINFO" en la barra derecha 
2. Accionar la tecla táctil deseada <Se superpone un texto de información> 
Para desactivar la Quickinfo: 
Accionar nuevamente la tecla táctil "OUICKINFO" o pulsar dos veces la tecla 
táctil activada. 

Barra de desplazamiento I teclas de cursor I teclas de página I 
tecla "Retorno" 
Según la máscara del menú, en vez de las teclas habituaJes de cursor en el 
pupitre de mando, Ja pantalla dispone de .. 
- una barra de desplazamiento táctil, p. ej. para "enrollar" los programas 
- teclas de cursor táctiles para ·enrollar" los menús 
- tedas táctiles de página, para •enrolla( rápidamente los menús (p. ej. indice de 
programa) 
- una teda funcíonal •Retomo" para retornar a la página de menú 
anteriormente seleccionada. 

Teclado numérico 
El teclado numérico puede superponerse adicionalmente en la pantalla táctil. 
Este teclado dispone de los mismos elementos / las mismas funciones como el 
teclado numérico habitual del pupitre de mando. Para ello, accionar la tecla táctil 
"Superponer teclado numérico CONECT./ DESC." o simplemente tocar ligera­
mente el campo de entrada para "Suponer CONECT JDESC." 

Panel de manejo POLAR 115XT -176 XT con campo de opciones "Escuadra 
especial" 

m¡¡ 100000 ~ 

Panel de manejo "Escuadra especial" 
(escuadra giratoria I escuadra inclinable I 
Fixomat y sujetador delante de la 
esc:uadra 

Ajuste de la compensación de 
deformación/ corrección del producto 

Movimiento manual de la escuadra 

1 1 
1 1 

..J 1 
1 

.J _______ _. 
Pupitres de mando en la caja izquierda I derecha de la barrera de luz para 
el manejo de 
funciones de mesa delantera Autotrim, elevador izda. / dcha., regla lateral 
descendente izda_ / dcha., Transomat B. 

barra lateral derecha 

barra a pie de página 

• o 
$ 

o 

Tecla táctil 
"Ouick info" 

Superponer 
teclado 
numérico 
conectJ dese. 

Campo de entrada Tecla táctil "Retorno" 
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FUNCIONAMIENTO MANUAL: 
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FUNCIONAMIENTO AUTOMATICO: 
 

A la hora de tener que realizar varias veces en un trabajo siempre el mismo 
número de cortes en la misma posición se facilita muchísimo las cosas 
preparando un programa que realice los movimientos de la escuadra hasta la 
posición de la medida que queramos para realizar el corte, así mismo, se ahorra 
mucho tiempo y el operario realiza menor esfuerzo. 
 A diferencia del corte manual, se podrán introducir en cada paso del programa 
funciones adicionales, mediante pictogramas, para que nos resulte más sencillo 
el manejo del papel durante el proceso. 
 Para eso es muy importante identificar en un programa ya realizado los 
pictogramas que aparecen en él, puesto que esto nos facilita toda la información 
relativa a cada paso que se va a ejecutar. 
En las siguientes tablas, aparecen todos los pictogramas que pueden figurar, y 
podemos, usar a la hora de confeccionar el programa, y que,  posteriormente 
podemos tanto insertar, corregir e incluso borrar siempre que lo consideremos 
necesario. Es muy importante memorizar estos pictogramas porque nos 
facilitarán muchísimo nuestra labor. Posteriormente seguiremos con una 
explicación de los dispositivos útiles que tenemos en la guillotina, y que es la 
base imprescindible para poder manejar la máquina diariamente. Con estas 
funciones adicionales, de lo que se trata, es que el operario de la máquina, 
reduzca el esfuerzo físico lo máximo posible. 
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Imagen básica: Información de programa 

Accionar la tecla/ tecla táctil~ 

En el menú "información de programa• existe la posibiUdad de introducir y de 
almacenar datos relacionados oon el pedido del programa existente en el menú 
•datos de programa•. Se pueden entrar las informaciones como texto en claro o 
oon teclado numérico y/o con el tedado alfabético superpuesto. 

Entrada de texto en claro en el modelo X 
En los modelos 78X · t76X so puede entrar texto alfabético sólo con la función 
de teclas programables. S. abre un teclado en la pantalla y se selecciona los 
caJ'8Ct9rQS individUaJ9S medfantA Ja5 teda$ de Q KSOC. 

Entrada de texto en claro en el modelo XT 
En el modelo XT. se superpone un teclado táctil alfabético. 

Almacenamiento de informaciones. véase página KSA · 26 

SI la función ' comprobante de producci6n' está activada (vease pag. KSB-24). se 
sobrepone con cada preselección del menú •mformación de programa• una 
ventana emergente con los datos personales del operador definidos. 

La supresión de la ventana emergente se efectüa en 

el modelo X: con la tecla [J 
modelo XT; tocando el campo ligeramente 

Otras introducciones o funciones de la máquina posibles en esta imagen 
básica: 

Selección de programa 
Poner /borrar protección de programa (mediante tecla de •tunciones auxfüa­
ros de programa•. VÓOSQ página KSF · 2) 

Imagen básica: Indice de programa 

Accionar la tecla/tecla táctil~ 

En el indice de programa se indican todos los P<OQtamas ocupados de la memoria 
séleccionada con los siguientes datos: 

a (en la cabecera de la imagen): ·A· = Memoria A 
b. NR.P = número de programa: los programas gráficos se indican en 

color "rojo" (normalmente: blanco) 

c. N.P = Cantidad del numero de pasos ocupados del P<Ograma 
(medidas de cort<>lcomentarios) 

d. PEDIDO 

e. 1/1 

Indicación: 

= Número de pedido o nombre del pedido: l os programas de 
grafico se indican en ' azoj" (normal: negro) . 

=Indicación de la p8.gina seleccionada 

En una •págiBa• se pueden indicar has.ta 10 programas. 
Si hay más programas ocupados 
en los modelos X: +se tienen que usar las tedas del cursor (selección rápida 

de la p3.gina preseleccionando la tecla •selección página· (E) 
en los modelos XT: · se tienen que accionar la tecla táctil de barra de desplazamien+ 

to (A), las teclas táctiles de pagina (B) o las teclas táctiles del 
cursor (C) 

para enrollar a las páginas siguientes. 

La selección de la memoria A/B se realiza 
en los modelos X: a través del menú de •selección p1ograma• 
en ~os modelos XT: con tas tedas táctiles ·s.e1ección memoria• (O). 

Cada uno de los segmentos (A I B) de la memoria tiene una capacidad de 999 
programas. 

A través de esta máscara básica se pueden realizarse las siguientes funciones: 

Selección p rograma (vease páginas KSA-12113) 
Borrar un programa / varios programas (v9ase la página K5A+30) 
Borrar memoria / memorias (véase la página KSA-30/31) 
lntroducir/lborrar protección de programa (véase la páginaKSA-34135) 
Copiar programa/s (véase las págir.as KSA-32133) 

T celado atfabético minimiz.ado 

Teclado atfabétieo maximizado 

Modelo X 

Modelo XT 

o 
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Almacenamiento en memoria de medidas de corte 

Sólo posible en imagen de datos de programa 

1. Seleccionar programa líbre (véase KSA·12) 

2. 

3. 

Nota: 

Entrar la medida debe a través del teclado num9rico 

(En los modelos XT es posible superponer / suprimir el teclado num&rioo 
en la pantalla con I a uav9s de 
- la tecla táctil ' Superponer teclado numerico CONECT J DESC." (A) 
o bien 
·tocando ligeramente el campo de entrada (O) 

(p. ej. medida 23.5 cm); accionar las teclas IIJIIJGIIJ 
Modelo X: Accionar latocla de~"Enter" 
Modelo XT: oomo X, o "Liberar función" (8) 

o •entrada• en el teclado numéñoo superpuesto (C) 

<Suena un sonido siban.te. 
L• medida toóll;a se /Jala en el número de pasos 1 del campo de datos 
de programa > 

Si se ocupan más de 9 emplazamientos de memoria, el display desplaza au~ 
temáticamente en la imagen todos los pasos siguientes. 

Confección de un programa de corte, ejemplo 1 

Escuadrado del formato DIN A3, no cortado de 31 x 43 cm 

1. Medida do corte: 30,5 cm 
2. Medida do corte: 42.5 cm 

Introducción por teclado: 

(En los modelos XT es posible superponer I suprimir el teclado numerico en la 
pantalla con I a trav9s de 
- la tecla táctil •superponer teclado numerico CONECT J DESC." (A) 
o bien 
·tocando ligeramente el campo de entrada (D) 

1. Llamar a un programa libre 

2. IIJ@JGIIJ@l 
3. GJ[3:]GIIJ@l 
4. Posiionar el cursor al primer número da paso 

Ejecución del programa; 

Modelo X: 1. Accionar la tecla [I1 ºPuesta en marcha del sistema au­

tomático• 

2. Accionar la tecla 1 l 2 veces 

Modelo XT: 1. Accionar tecla táctil "Procesar Oescon." + •puesta en mar· 
cha del sistema automático·· 
2. como X, o accionar la. tecla tactil 4 Liberar func:ión• (A) 

< La s'Seuadra se man;ha a la primera posidón de corte; 
una vez lib9rado 91 corte: expulsor S9 mu~ve hacia adslants; 
después. la sscuadra se man;ha a In segunda posidón de corte> 

ModoloX ModoloXT 

Secuencia de corte: 2 
1 

; 
1 
1 

-~----------! --~- 1 
1 

A 
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Confección de un programa de corte, ejemplo 2 

Corte omnidireccional con recortes, 
Formato de salida DIN A 3 no cortado de 31 x 43 cm; 
Corte final DIN A 4 (21 x 29.7 cm). 

las medidas de corte: 
1. 30.Scm 
2. 42,S cm 
3. 29,7 cm 
4. 42.0cm 
S. 21,0cm 

Accionamiento de las teclas: 
(En los modelos XT es posibte superponer I suprimir el teclado num9rico en la 
pantafta con I a trav9s de 
-la teda táctil ' Superponer teclado numérico CONECT J DESC." (A) 
o bien 
-tocando lige ramente e l campo de entrada (D) 

1. Llamar a un programa libre 

2. m@I~~~ 
3. 8:100~~ 
4. [fil~¡::][I]~ 
s. 8:10~ 
6. 0[]~ 

Selección de paso 

Modelo X: Accionar la tecla~ "Selección de paso" 

ModeloXT: Accionar la tecla táctil Procesar Conect. • + •Setección de 
paso" 

Selección de paso: 

1. Seleccionar "Elegir número de paso• 

2. Entrar número de paso deseado con teclas numéricas 

3. Modolo X: accionar la tecla 1 1 
Mod&lo XT: como X. o accionar la tecla táctil •Liberar función" 

<El cursor marca s i nümero d9 paso en el campo ds datos de 
programa> 

Borrar número(s) de paso(s) 

t. Seleoción "Borrar múmero(s) paso(s) " 

2. Entrar número de paso deseado con teclas numéricas 

(e nirar varios núm<>ros de paso, p.ej.: [ltJ[fil) 
3. Modelo X: AocionaI la tecla~ "Enter" 

Modelo XT: como X . o accionar la tecla táctil •Liberar función• 

< rtúmero(s) d9 paso está(n) borrados > 

ISecuencia de corte: 

4 5 2 
1 1 1 

3 -rw-----•----~,.. 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 

--~- 1 1 1 1 -.. -----1-----· 
1 1 1 

Modelo X 

ModeloXT 

mr 103.903 

'-~ 
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Continuación: Selección de paso 

Insertar funciones adlcionales (para varios números de paso) 

1. Seleccionar •corregir/insertar funciones adicionales" 

2. Entrar nümero de paso (con el cual se intenta memorizar Ja función) 

3. Accionar la teclal 1 < Apa~e la ventaniRa de las funclonGs 

sspecialEs > 

4. Sele<:ciooar número(s) de la(s) función( es) adicional( es) deseada 
< funcion(es) especial{ es) aparece(n)"" si campo da enúada > 

S. Modelo X: Accionar la !<>ela~ ºEnterº 

Modekl XT: como X. o accionar la tecla tii.ctil ·Liberar función" 
<Aparece la inagen da datos da programa; datras da la posi;ión ds 
corta se indica si pictograma de la función adicional memorizada> 

Borrar la función adiciona! (de varios números de paso) 

1. Seleccionar •sorrar funciones adicionales" 

2. Entrar número(s) de paso (p. ej. S • 8) 

3. Accionar la teclal ! < ApafGCe la ventanilla <:19 las funciofl9S 

sspec.ia!Es > 

4. Sele<:cionar número(s) de la(s) función(es) adicional(es) 
< funcion(es) adicional( es) aparecs(n) en el campo da entrada> 

S. Modelo X: Accionar la tecla~ ºEnter" 

Modelo XT: como X. o accionar la tocia táctil 'Liberar función" 

<Aparece la inagsn da dal05 da programa; datr.is da la posi;ión ds 
corte no aoatPce ningún pidograma de función adicional >-

Continuación: Selección de paso 

Convertir bloque ET en medidas absolutas 

Con esta función se pueden convertir k>s programas elaborados en el modo Ettrotact 
en unas medidas absolutas. La ventaja de la conversión del programa en medidas 
absolutas es la corrección mas fácil de las medidas de corte. En ello, las medidas de 
corte tambiQn están disponibles para una compensación eventual da la deformación. 
Proceso 

1. SeJe,ocionar "Convertir bloque ET en medidas absolutas" 

2. Introducir nirneros de paso del bloque Eltrotact {del tamaño del pñmer produc­
to al número total de cortes) 

3. Modelo X: Accionar la tecla~ "Enter" 

Modslo XT: como X. o accionar la tecla táctil ·uberar función" 

< bloqw Ellrotad se transfonna a poskbnes absolutas> 

Copiar pasos de programa en memoria Intermedia 

Este menú sirve para copiar panes del programa o programas enteros. Dichas 
secciones del programa (pasos) se pueden insertar o añadir fácilmente a otros 
programas. 

Proceso 

t. Seleccionar "Copiar pasos prog. en memoria interm. • 

2. Entrar los mimeros de los pasos a copiar {p. ej. S • 9) 

3. Modelo X: Accionar la tecla~ ºEnterº 

Modelo XT: como X. o accionar la tecla táctil •tiberar función" 

<Se memorizan los números d9 pasos en la memoria intermedia. Si se sncu­
sntran unos datos en la memoria intermedia. se lo marc.a iná/C,ando t:.a.J:J2ÍJU. 
azul el punto del menú "Insertar I poner da seguido desda m<>moria in ter~ 
dia •_ Los dalos en la ~ria intermedfa puedsn fáalments sobrs-escribitse. 
B conterodo de la memoria intermedia se borra sólamente cuando se 
desroneda la m8quNla > 

mr 103.903 

'-~ 
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Continuación: Selección de paso 

Insertar I agregar de memoria Intermedia 

La inserción de pasos de programa de la memoria intermedia en et programa 
actualmente seleccionado, o un programa a discreción.. Si hay datos dentro de la 
memoria intermedia. se lo marca indicando en color azul el punto del menú 
•rnsertar / poner de seguido desde memoria intermedia· . 

Proceso 

si ss debe insertare/ contenido de la mM10ria Ñltsrmedia en sf programa aduat 

1. Seleccionar la función "Insertar / agregar de memoria intermedia". 

2. 

3. 

o 

Seleccionar .el paso, a partir del cual se han de insertar los datos 

Modelo X: Accionar la tecla~ "Enter" 

Modelo XT: como X, o accionar la tecla táctil ~liberar función" 

<los números de los pasos ds- la memoria intermeá1a se inssrtan en si 
programa> 

si se debe insertar el oontenido r}Q la memoria inisrmeá1a sn un nr01rama .; 
disc1edón: 

1. Llamar el programa deseado (selección de programa) 

2. Sel&Ocionar la función "Insertar I agregar de memoria intermedia". 

3. Seleccionar el paso, a partir del cual se han de insertar los datos 

4. Modelo X: Accionar la tecla~ "Enter" 

Modelo XT: como X. o accionar la tecla táctif ºLiberar función" 

</os números de los pasos de la memoda intsrmedia se insertan en el 
programa> 

Corrección de una introducción errónea 

A. Corrección antes del almacenamiento en memoria 
(la medida teórica continúa en el campo de introducción). 

1. Accionar la lecla[J < La medido teóñca dslcampode Ñltroducci:in se 

bofTS.> 

2. Introducir la medida/cornentario correctos 

B. Corrección después del almacenamiento en memoria 
(La medida teórica ya está en el campo de datos de programa)) 

1. Seléecionar e-1 nUm~ro de pasos 

2. Modelo X: Accionar la tecla de !®i "Corregir" 

Modelo XT: Accionar la tecla tácnrocesar Conect. • + •corregir• 

3. Introducir la medida/comentario correctos 

4. Modelo X: Accionar la tecla~ "Enter• 

ModeJo XT: como X, o accionar1a teda táctil "Liberar funci-ónp 

mr 103.903 

'-~ 

Modelo X 

ModeloXl 
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Automático marcha I Automático paro 

Modelo X: Tedas[! PAutomático marcha" vl!J · Automático paroD 

Modelo XT:T eclas táctil · Procesar Descon: +"Autómata Conect. /Des.con." 

Automático CON: Accionar la tecla/tecla táctil [!] 
B movimiento automático da la escuadra a la posM:K>n próxima de corte puede 
efectuarse: 

accionando una de las teclas de movimento de la escuadra J2 
oprimiendo dos veces la lecla de igualdad 2 
liberando el corte 
indicación de 9Stadoen e/<fi.sp/ay: AUTÓMATA: el campo de entrada 
indic,a elpasomarcadoporBlcursor> 

Automático DESCON: Accionar la tecla/tecla táctil ~ 
<el moviniMto automático de la sscuadra se para inmediatatnMts > 

¡Atención! 
Cuando el autómata está puesto en marcha. las siguientes funciones no pueden 
ejecutarse: 

Programar la máquina 
Ajuste automático de la escuadra introduciendo la medida 
(la función de rueda de mano se mantiene lista para gl funcionamiento} 

Control de posicionado en funcionamiento automático 

Cuando se ha interrumpido un proceso de posiconado en el funcionamiento 
automático (por ejemplo. por desconexión dol au!ómata). y dospués se ha tratado 
de liberar un corte en estado automático. se indicara un aviso tanto óptico como 
acústico "POSICIONAR MEDIDA' 

Para posictonar la medida: 

Modelo X: Pulsar la tecla 1 l 2x o accionar una de las teclas de 

escuadra 
Modelo XT: como X, oaccK>nar la tecla táctif •liberar función• 

Automático de la cuchilla (DESCON) 

Posibilidad de utilización: 

1Desconex-ión de una funció·n proaramada del automático de la cuchilla~ 

Paro del automático de la cuchilla: 

a. manual: Modelo X: accionarla lecla~ 
Modelo XT: Accionarla tecla táctil "Autómata Descon.· 

b. automático con: - retroceso de Ja escuadra 
- cambio de paso con cursor 
• cambio de la función adicional "Posición de alimen· 
tación 1• a •Posición de afimentaoión 2• y vice versa 
·final de un bucle de programa 

¡Va no es posjble la puesta en marcha manyal del autom;jtjc;o dt la c;ucbjl!al 

(véase también el capjtulo die funciones adicionales "automático de la cuchilla 
listo I activo·, página K5C-4) 

Una función de automático de la cuchifla sólo puede activarse dentro d&I programa 
mediante las funciones adicionales "automático de la cuchilla listo" y •automático 
de la cuchilla activo". Cuando ninguna de tales funcion!Els aOrcionafesha sido 
programado con la medida nominal, el automático de la cuohiHa se desconectará. 

Modelo X 

ModeloXT 

Modelo X 

ModeloXT 
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Ejecución de un programa de corte 

Ejemplo: Ejecución de un pro_grama de corte, ejemplo 1, pagina KSA-16 

l. 

2. 

3. 

Extra<>r el programa 

<La ímagsn de datos de programa del programa aparece en el display> 

Conectar el automático (avance): 

Modelo X: Accionar Ja tecla(!] 

Modelo XT: Accionar la tecla tactil •Procesar Des con.• + "Autó· 
mataConect." 

< Indicación de 9Sfado: AUTOMA TA, Campo de introdua;ión: 30.500 > 

Modelo X: Accionar brevemente la tecla l l2 veces. o 
tirar la rueda de mano o 
pulsar la tecla de retroceso en la rueda de mano. 

Modelo XT: como X. o accionar Ja tecla táctil •Liberar función* 

< La Qscuadra se ajusta automJitkamMfea la primera medida d9corle > 

4. Colocar el género de oorte 

5. Ejecutar el corte 

Después del corte: 

• La escuadra avanza aprox. unos 23 cm (función del expulsor) 
- Retroceso a Ja medida 42.5 cm (con alimentación de aire) 

6. Gimr y colocar et gr:itnero de corte a 90º 

7. Ejecutar el corte 

Después del último ·corte de un programa: 
- EJ cursor vuelve a marcar el primer OOmero de paso 
- la escuadra mueve esta medKfa 

La memorización de informaciones de programa 

Accionar Ja teclallouch-key ~ 
Variantes de entrada: 

A Entrada con teclado numérico 
B Entrada de informaciones en texto en claro a través de teclas táctiles 

de tedado numérico 
(modelos XT) 

C Entrada de informaciones en texto en claro a través de teclas progra­
mables (modelos X) 

En la müad izquierda de la -imagen. se han puesto en la fábrica nueve posicto­
nes, las cuales se pueden proveer con las informaciones deseadas. Seis posici· 
ones están a disposición para un mensaje de progreso relativo al pedido. que 
provee un registro automtitico de la cantidad de plie.9os a través de la función 
•cargar la posteta / resma• del menú "funciones de- programa" , - selección 
•comentarios•, - selección •oomentarios funcionales•. Sin embargo. tambü~n se 
puE!den entrar los valores manualmente. 
En la parte de recha de la imagen. bajo ·observación•, el operador puede entrar 
datos segün sus propias necesidades (p. ej. almacenes etc.). 
Caoacjdad máxjWJ de Qotradff ;8 ljneasl 

En los tipos de máquina 78X - 176X se produce Ja in troducción por leclado 
attab91ico con un teclado sobrepuesto en el display (in troducción por tocia 
suave). 
lntroduc.c:ión: 

1. Accionarla tecla~ (mul1iplicar) <ledadose índica> 

2" Seleccionar un carácter a través del cursor (con las teclas ·de igualdad" 
puede haoe.rse un salto de cJnoo caracteres en una línea) 

3~ Acx:ionar la teda def cursor 1-iome" 
< carader esta acsptado en si campo de introdut;ción > 

Borrar una entrada: 

1. Accionar Ja tecla~ (multiplicar) 

2. Accionar la tecla[}. l a corracción de un proceso de almacenaje ss 

pugda roalizar con la l•cla ® "Corrggir". 

Modelo X 

ModeloXT 

Modelo X 

ModeloXT 

mr 100.000 TTTI 
a 
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La memorización de informaciones de programa 

Maximizar e l teclado alfabético: 
Modelo X: Accionar la tecla ' Multiplicar' 
Modelo XT: Tocar ligeramente el teclado minimizado 

Posicionar el teclado alfabético 
En loes modelos XT se puede posicionar el teclado alfabético en la pantaUa a 
voluntad. 
Para ello: 
1 Tocar ligeramente la •patilla· roja (A) encima del teclado <aparece un 

símbolo de flecha > 
2. Tocar ligeramente un 8-rea discrecional en la pantalla 

<Aquí se posiciona e l tedado > 

Proceso de almacenamiento (ejemplo "pedido" ): 

1. Entrar el numero de pedido o el nombre del pedido 

2. 

3. 

<Aparece e/número/ nombre de/pedido en e /campo de entrada del 
te dado a/fabetico y sn el campo de sntrada de la pantalla > 

Modelo X: Accionar la te<:la de~'Enter' 
Modelo XT: Accionar la te.cla de "Enter" en al tQdado alfabfitic;o o la 

tecla táctil "Ltberar función" 

<Suena un sonido sibante; se memoriza el número/ nombre dGI pe&do 
bajo "PEDIDO" > 

Seleccionar la próxima linea. etc. 

Abandonar la imagen de informaciones de programa: 

1. Seleccionar el rnsnu ~. 
<La imag9n deinformaciooesde programa aparee.e: s i el número/ la 
designación del pecfido ha sido almacenado en la información ds/ progra­
ma, didtontimero/ desigtl'adón se encuentra tambierren Blsncabeza­
miento (campo<k>pedldo) bajo e/título "PEDIDO" > 

Borrado de un número de paso (medida/comentario) 

Véase también "selección paso•. página KSA -18 

1. Extraer programa < aparee.e la imagen de datos c{Q programa > 

2. Seleccionar nUmero de paso 

3. Modelo X: Accionar la tecla~ "Borrar• 

Modelo XT: Accionar la tecla táctil •procesar Conect. • + •sorrar" 

4. Modelo X: Accionarla tecla de ~ "Enter" 

Modelo XT: como X. o accionar la teda tilctil •Liberar función• 

<La medida o el comentario (paso) se borra. 
Nota: Todas las medkfas siguientes se mueven un emplaz.amiento de 
memotia hacia abajo > 

Borrado de varios números de paso (parte de progra­
ma) 

1. Extraer el programa <Aparsc.ela imagen de datos de programa > 

2. Modelo X: Accionar la tecla~ "Selección de paso' 

Modelo XT: Accionar las teclas tácbles ·Procesar Conect: + -selec­
ción de paso· 

3. Seleccionar: "Borrar número(s) paso(s)" 

4. Entrar nlimsros de pasos a borrar (p. ej. 5 - 7) 

5. Modelo X: Accionar la tecla de ~ "Enter" 

Modelo XT: como X. o acoionar la tecla táctil · u berar función• 

<Los emplazamisntos de memoria 5 + 7 están borrados > 

Modelo X 

1 

1 " ' ' • ' ' ' 
1 ..,, ' ' 

"" -

1 
tecla táctil 

• Liberar función" 

' 
' 

' 

1 -. . 
' . . . ! l ic 1l . ' . '•. ' -11 ' , . ' • 11su 

ModeloXT 

1 -E> 1 

mr 103,903 

-
1 -.i,. . 

, ~, 1-

1 

Enter 
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Borrar un programa/varios programas 

Dos variantes de borrado: 

B. 

A. 

Borrado en la imagen de •oatos de programa" o e n la imagen 
de "Información de programa" 

Borrado en el • tndice de programa· 

Borrado en la jmageo de datos de programa y en la jmagen 
de informaciones de orograma 

¡Atención! 
En la imagen de datos de programa/imagen de informaciones sólo 
pueden borrarse el oroqrama indicado 

1. Modelo X: Accionar la tecla~ "Selección programa • 

ModeloXT: Accionar fa tecla táctil ·Procesar Conect • -+ •Selección de 
programa" 

< Apa.rece el memi de ss/ec.ción > 

2. Seleccionar "Borrar programa(s)" 

3. El número de programa a borrar está en el campo de entrada 

4. Modelo X: Accionar la tecla~ ' En ter" 

Modelo XT: como X, o accionar la tecla · ubernr función• 

< Se borra si programa> 

Borrar un programa/varios programas 

B. Borrado en el menú: "Sinopsis de programas• 

¡Indicación! 
En el menú •sinopsis de programas• se puede/n borrar un o más programas 

Modelo X: 

L Sel.eccionar la tecla .. Si nopsis de programas"~ 

2. Accion.ar la tecla~ ·Selección de programa· y la se-lección "Memoria AJB• 

< Sa indica la sinopsis d9 programas ds la msrnoria sslllccionada > 

3. Accionar nuevamentP la tecla •Setección de programa•~ 
4. Seloccionar • Marcar programas"< Se indica la sinopsis de programas > 

s. Entrar eVlos nUmero/s de programa a borrar a trav9s del teclado numérico y 

confirmarloscadavezcon • I ) " ·(p.ej .: t l 1.31 l . etc.} 

6. Dgspu9s dg hab9r gntrado todos los númgros dg programa: Accionar la tgcla 

do~ 'Enter' 
< bs programas a borrar <>Stán marcados (con fondo ro/oreado). Se indica el 
msrni •setecc'ión de programa•> 

7. Para borrar los programas marcados: seleccionar · s onar programa(s}" 
Para revocar tas marcaciones: selecó onar • eorrar marcaciones" 
<en el campo de entrada· Se indica el m.imero d9 los programas a borrar o 
todas las man;acklnas están /Jorradas > 

8. Activar el proceso de borrado: Accionar &a tecla de~ "Entrada .... 

*¡Indicación! Cuando se introduce los números 1 ·999 se borrará tocia la memoria 
oomn1ptam¡:i,ot~1 

.. Se puede interrumpir el proceso de borrado a trav9s de la tecla •e" antes de: 
occjo1Dar la ted a de "E ntrada" . 

Modelo X 

ModeloXT 

Modelo')( 

Menú "Selección 
programa• 

memoria 
seleccionada 

mr •3 200 
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Borrar un programa/varios programas 

¡Indicación! 
¡Se pueden entrar un máximo de 7 números de programa~ (p. ej. 2. 5. 
7. 9. 11. 13. 18.)! Se deberán separar los números individuales de los progra­
mas por un punto decimal/ountos decimales. 

Modelo XT: 

l. Seleccionar la tecla tactil ' Sinopsis de programas•~ 

2. Seleccionar la memoria A o B a través de la tecla táctil •selección 
memoria• 

3. Accionar la tecla táctil •procesar Conect: + ªMarcar" (A) 

4. Seleccionar (marcar) el/los mimerols de programa a borrar a través del 
teclado oumerioo' . Usar las teclas tactil&s d& página (B) para enrollar 
rápidamente en et menú. 

5. Accionar la técla de~ ºEntrada· o · u be-rar función·· 

<Se botTan todas las medidas e informaciones de los programas. Los progra­
mas que tienen protección se mantienen en 13 memoria. Se pueden borrarlos 
sólamente d9spu9s de revocar la protección de programa (véanse las paginas 
KSA-34135 )> 

·¡tndjcación! 
¡Cuando s-e introduce los nümeros 1 - 999 s-e borrará toda la memoria como!eta­
Jll2.Qia! 

•• Se puede interrumpir el proceso de borrado a través de la tecla •e• antes d~ 
accionar la tecla dA 
• entrada• .o la tecla • Liberar función•. 

Sinopsis de programas: Copiar programa 

Modelo XT: 

1. Accionar las teclas táctikis •Procesar Co nect. • + •Marcar• (A) 

2. Seleccionar la memoria A o B a través de la tecla táctil •selección 
memoria· 

3. Seleccionar (marcar) los programas a copiar o introducirlos a traves del 

teclado numérico (p. ej.: 1 I 1. 31 1-etc.)' 

4. Accionar la tecla táctil "Copia r" ( 8 ) 
<59 indica la imagen de s"'9cción •sslección memoria•> 

S. Seleccionar aector de memo ria de3tino A o B 
<En el campo de sntrada se indica la sinopsis de programas con el 
prog_rama ckstino,_ a partir dBI cual se ha de inserlar los programas a 
cop18.r> 

6. Aceptar el programa destino pulsando la l&ela de "En ter' o la ted a lilctil 
" Liberar función". o introducir otro pro.grama destino a través del teclado 
numGñco. 

<En si campo de entrada se indica la sinopsis de programas del sectords 
menlOr"ia ssleccionado, con mMsaje díil estado dsl proceso de copiar y si 
nUmero de los programas copiados> 

~ ¡ Indicación! 
Cuando se introduce los números de programas 1 • 999 se cooianii la memoria 
completa! 

memoria seleccionada con tecla táctil •selección memoria• 

- s 
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Sinopsis de programas: Introducir/ borrar protección de programa 

Introducir protección de programa (Modelo XT) 

1. Accionar la tecla táctil •sinopsis de programas-• 

2. Seleccionar la memoria A o B a través de (a tecla táctil •selección 
memoria• 

3. Accionar la tecla tactil · Procesar Conect: +•Marcar· 

Seleccionar {marcar) el/los numero/s de programa a proteger a traves del 

teclado numérioo (p. ej.: 1 I j , 31 1- ele.) 

4. Accionar la tecla táctil •introducir protección de programa• 

Borrar la protección de programa 

1. - 3. como descritos más arriba 

4. Seleccionar "Borrar prot. programa• 

<La protección de los programas seleccionados, está borrada> 

Inclusión de medidas en un programa existente 

t. 

2. 

3. 

4. 

5. 

Extraer el programa 

Seleccionar el número de paso al cual debe aplicarse la nueva medida 

Modelo X: Accionar la tecla de~ ' Insertar' 

Modelo XT: Accjonar las redas táctiles •procesar Conect. •+"-Insertar• 

<SS espada la h'nea d61paso> 

Introducir la msdida 

Mod~lo X: Aecionar la tllCla ~·Ente!'" 
Modelo XT: como X. o accionar la ttecfa ·uberar función• 

Modelo X 

Modelo XT 

Marcar 

1 
Introducir protección de programa I 
Borrar protección de programa 



65

 
 

 

Almacenamiento de medidas de corte según la imagen impresa 

1. ModoloX: Accionarla toda~ "medida real> medida debe" 

Modolo XT: Accionar la ~la táctil "medida real> medida debe" 

<la msátda real aparece en el campo deinrroducdón. 
Indicación de 95/ado: MEDIDA REAL> MEDIDA DEBE > 

2. Aplique3e el material por cortar a lo. &30Uc:dto 

3. Oespl8.cese la escuadra a mano, hasta alcanzar la posición de corte 
deseada. {Utilicese el indicador de corte óotico/mecánico). 

4. Modelo X: Accionar la tacla 1§1 ' Enter· 
Mod~o XT: como X, o accionar la tecla • .. iberar función· 

Desconectar la función: 

Accionar otra voz la tecla/tocia táctil~ 

lAI activarse la función automática la desconexión se efectuará 
automáticamente! 

Dilatación (78XT - 176XT) 

Aplicación: 
En desplazamientos de impresión sobre el pliego por alargamiento o contrae· 
ción . Para medidas nominales y secuencias de corte de bloque de Eltrotact 

A Corrección de la dilatación en estado automático a través de rueda de mano. 

B Corrección de Ja dilatación antes de, mediante o después de una marcha 
automática de-la escuadra. a través del botón giratorio "<corrección de dilata· 
ción .. 

A Corrección de la djlatacjón en estado aytomátjco a tmyés de rueda de mano 

l. Accionar la tecla táctil IIJ "Automático CON" 
2. Poner en marcha la medida teórica y comprobar el punto de corte (indicador de 

corte óptico/mecinko). 

3. Aiustar el valor de corrección con la rueda de mano 

4. Comprobar el punto do corte (indicador do corto) y efectuar ol corto 

5. Seleccionar "Guardar S / Guardar N" y momoñzar con 1oc1al§J 

ª- Ajustar la dilatación mediante el botón giratorio •oilatación"~· 

1.+ 2. oomo descrito arriba 

3. Ajustar eJ valor de corrección m9Cliante e,I botón giratorio • oilatnción" 
<valor de diatación aparsC9 M si campo d9 indicación de medida sxtMsión) > 

4. Accionar la tecfa I 1 dos veces o accionar la tecla tá.c6J · uberar función" 

<escuadra ss marcha a me6da nominal corregida > 

5. Comprobar el punto do corte (indicador do corto) y efectuar el corte 

6. Seleccionar "Guardar S / Guardar N" y memorizar con 1oc1al§J 

• • Un valor de corrección ajustado mediante s i botón giratorio "Dilatación• siempre 
debe posicionarse. ¡De otro modo no se aCE!pta este valor de corrección! 

Modelo X 

;I) 
~ 

~~ 
1 0 1 

ModoloXT 

----
' . •! Ir 103.Sll3 a;;;-:, 
iJ:Q twJ •G,. __ ,sA 

" --.::::rr- I • ' :ie~::i 

.¡ ¡ 
• "·"' I 

" ) "·"' I 

' ' ..... I 
~ ' . .., I 
~ I 
• I 

I 
1 ..... :.-, tt•ICl!tlll-«Jlj. • IOllMa. ~· · . .. - - - -

~· • t.' 1 !% • -1• a.: • "'. ~ 

>$-· 

o ·----· 1 $ 1 

Botón giratorio para la corroe· : o : ción do dilatación. ______ ,_,_ 1 
valor minimo de corrección 1 1 
0,05mm •-,--,. 

1 
1 
1 

"', 
1,/ 
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Operaciones de cálculo 

Condíción: Automáta PARO 

Con el tedado númerico pueden efectuarse las 4 operaciones b8sicas de cálcu· 
lo. Estas pueden utilizarse para la determinación de las medjdas de corte. El 
proceso de cálculo se indica en el campo de introducción. El resUltado de un 
cálculo aparece s~mpte en el campo de introducción. 
Indicación: 
En los modelos XT se puede superponer el teclado numGrico en la pantalla 
{vease la pagina E-10) 

Si la escuadra se ha de ajustar a la medida calculada: 

Accionar brevemente 2 veces la tecla 1 1 

Si esta medida almacenarse en memoria: 

Acoiooar la tecla~ "Enier" 

Indicación de excedente máximo 

Si el resultado de un cálculo essupeñor a 999.999 
< Suv;ina un sonido silbante; Indicación de estado: POSICION NUMERO DES. 
BORADO > 

Recurso: 1. 

2. 

Booar el operando! Accionar la tecla IIJ 
Introducir un nuevo operando 

Si toda de introducción debe borrarse: 

Pulsar 3 veces la teclalIJ 

Signo negativo 

En el caso de un resultado negalillo de una operación de cálculo: 

<Un signo • -•(menos) aparees ant"s de la meáida taórica en el campo 
ds inttroducdón > 

Si sil resultado representa una medida de corte, debe convertirse al vator absolu­
to. 

A tal efecto accionar la tecla IIJ < B signo " ~ .. se borra.> 

Calculo con la medida real de la escuadra 

Si una posición ajustada de la escuadra debe calcular otras medidas de corte. 
según la imagen de impresión. 

Accio11ar la tecla/tecla táctil~ ' Valor real> Valor teorico" 

<La medida rsal aparBCS en 91 campo de introduo;ión > 

Operación posible de cálculo (posición actual= posición de escuadra): 

e.g.: medida actual: 49,996 cm menos 10,000 cm 

Entrada: 1. ~"Valor real> Valor teorico" 

<medida actua/ 49,996 a par<= en el campo de <mirada> 

2. (49.996)3[1@]1 1 
Resyltado· ~ 

después almacenar el resultado o marchar a la oosición respectiva 

Desconectar la función: 

Accior1ar tecla/tecla tactil ~otra vez o tecla •Automiltico marctia•. 

Almacenamiento de los resultados en la memoria de cálculo 

Accionar la teclaftecla táctil~ (el contenido de la memoria se indica encima 
del campo de entrada) 

Retorno a la pantalla: 

Accionar la tecla/tecla táctil ~ 

Ejemplo (Condición: Automáta PARO): 

Lntroducción por teclado 

15,000 

~ (15,000) 

lI:l~0 1 1 14,000 

El~ (15,000) 1 1 2llJl!lll 

Borrar indicación memoria: Pulsar tecla[! 
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EJEMPLOS DE PROGRAMACION: 
 
 
 En el siguiente apartado vamos a ver varios ejemplos de Programación dependiendo 
del formato inicial del papel, y del Formato final que debamos conseguir. De esta forma, 
se entiende,que no siempre se sigue el mismo criterio de corte, pero si, que se asemeja 
bastante. 
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Corte angular 

Se recomienda un corte angular cuando el papel no impreso no sea claramente angular y en caso necesario 
cuando en un procesado postenor dos lados que están uno junto al otro tengan un ángulo derecho. Por lo 
general, este corte del mateñal se real~a antes de la impresión. 
Para ello el papel se debería cortar prtmero en el lado longitudinal. El matenal se gira 90º de modo que el 
canto cortado del prtmer corte se coloque en una regla lateral. El marcado en ta escuadra se usa sólo para 
conseguir la medida de corte. Es decir, en pnmer lugar se coloca en la regla lateral. Las hojas angulares se 
marcan para el impresor. 

1 

1 

~ 
1 

1 

1 

2 

1 

: ' L------------------------

Ejemplo de programa para corte angular de 70 x 100 cm con medida de carga y expulsor programable 

35.000 • ~ 
K: MEDIDA DE CARGA 

69.500 
K: GIRAR90~ AL~DERECHA 

99.500 
PA 30.000 

Para poder introducir más fácilmente el matenal. se comienza con una medida de carga (35.000). Después 
se corta el tado kmgttudinal del mateñal. Al realizar el girado subsiguiente se coloca la superficie de corte 
en la regla lateral. Después se corta el segundo lado que es más corto. Por ultimo, un expulsor programable 
se encarga de retirar cómodamente el rnateñal. 



69

Corte omnidireccional 

Se recomienda un corte omnidireccional cuando el papel no impreso está áañado extenormente o cuando 
no se adecúa obviamente al proceso de impresión o de procesado postelior deseado por una angularídad 
o exactitud dimensional insuficiente. Esto sería posible, por ejemplo, al invertirse. Para realizar la inversión 
el papel tiene que ser angular y tener dimensiones exactas. 
Para ello el papel se debería cortar primero en el lado longnudinal. El material se gira 90' de modo que el 
canto del corte se coloque en una regla lateral. El marcado en la escuadra se usa sólo para conseguir la 
exactitud dimensional. Es decir, en prtmer l~ar se coloca en la regla lateral. Después del primer corte el 
matenal se gira 90º otras tres veces en la misma dirección, se coloca en la escuadra y en la regla lateral 
y se corta de nuevo. Con el corte omnidireccional la colocación del papel debe realizarse correclamen!e, 
porque la mala colocación repercutiría en el corte siguiente como un lado de aplicación torcido y con ello 
se multiplicarían las diferencias. 

r-----------------------
1 ' : 1 • 1 

1 3 1 
1 1 

1 1 

~4 2 ~ 
1 

: 1 1 

: ' : _____________________ __ J 

Ejemplo de programa para corte onmidjreccional, medida de carga y expulsor programable 

35.000 ~~ 
K MEDIDA DE CARGA 

69.500 
K~ GIRAR 90' ALA DERECHA 

99.500 
K: GIRAR 90' A LA DERECHA 

69.000 [!l 
K: GIRAR 90º A LA DERECHA 

99.000 
PA 30.000 

El comentarte ~G IRAR 90º AL~ DERECHN quiere decir que se ha de realizar un giro en el sentido de las 
agujas del reloj, es dectr a la derecha. No quiere decir que se haya de colocar el matenal en el lado derecho 
de la máquina. 
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Partir en dos los pliegos 

Si se compra material grande puede ocuflir que los pliegos tengan que partirse en dos. Si el material 
cumple los re<¡uisitos del procesado posterior en cuanto a su angularidad y exactitud dimensional, se 
puede partir en dos sin más. En este caso, por lo menos los dos productos deberían cortarse según la 
nueva medida. 
Ejemplo de programa para partir en dos el matelial con medida de carga y expulsor programable 

55.000 ~11!1 
K. MEDIDA DE CARGA 

99.500 
49.750 

PA 30.000 

2 

' 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 ' 
~ 1 ~ 

1 1 
1 1 
1 1 

' ' ' ' ' ' ' 

Si hay alguna duda referente a la angulañdad del material a cortar, es mejor realizar primero un corte 
angular. Después la longitud del material se lleva a la medida y se parte en dos. Con ello cada producto 
está cortado en dos lados . 
Ejemplo de programa para corte angular con corte de separación y medida de carga 

' 1 
1 ' 
1 . ' 

3 ~ 2~ 
' ' 1 
1 1 ' 

~------____ l _ -_J_ -----~ 
35.000 ~[!! 

K: MEDIDA DE CARGA 
69.500 

K: GIRAR 90• ALA DERECHA 
99.500 
49.750 ~ 

PA 30.000 

Si se parte en dos material impreso, es decisiva la exigencia de calidad por parte del cliente o los requisitos 
de la operación siguiente sobre el modo de corte. Con frecuencia no se puede realizar un.a simple división 
en dos mitades, a no ser que la imagen impresa se deba empezar a cortar o se requiera una exactitud 
dimensional adecuada. En estos casos, es indispensable realizar un corte omnidireccional con la 
subsiguiente división en dos mitades del material (véase el capítulo .Corte de acabado de los pedidos'). 
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P;utir en CllJilrtos los pliegos 

Al partir en cuartos los pliegos se procede de la misma manera que al partirlos en dos. En principio, 
debería realizarse un corte angular con la subsiguiente diVisión en cuartos. Un corte omr idireccional aumenta 
considerablemente la calidad. 

r----- ---1----------
1 1 : 

1 3 1 1 

folll 4 folll 5 : 
1 1 1 

~-----¡- -:----------: 
: f1' : 1 2"'] 
1 1;J 1 1 

: _________ l ___ ~---- ' 

Ejemplo de programa para un corte omnldireccional con división en cuarlos 

35.000 g]l!J 
K MEDIDA DE CARGA 

69.500 
K GIRAR 90• A LA DERECHA 

99.500 
K: GIRAR 90' ALA DERECHA 

69.000 l!I 
K: GIRAR 90' A LA DERECHA 

99.000 
49.500 l!I 

K: GIRAR 90' A LA DERECHA 
34.500 l!I 

Este programa se puede configurar también de otra manera. Por ejemplo, empezando a cortar pñmero el 
lado corto. 

:-----¡ --:---------: 
folll 3 5 !4111 4 19Jiol 
1 1 1 
~---------~---------, 
1 ... 1 1 
1 • 1 1 

1 6 1 2 1 
1 1 1 

: _________ 1 ___ ~----- ' 
Ejemplo de programa para un corle omnidírecc1onal con división en cuartos, primero cortar el lado corto. 

45.000 ~l!I 
K: MEDIDA DE CARGA 

99.500 
K GIRAR 90• A LA IZQUIERDA 

69.500 
K: GIRAR 90• A LA IZQUIERDA 

99.000 §] 
49.500 

K GIRAR90' ALA IZQUIERDA 
69.000 l!I 
34.500 
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Tiras cortas .. tiras largas 

Si se cortan pliegos en tiras, por lo general se procesan posteriormente. 

El girado y los requisitos del proceso subsiguiente para el procesado de las tiras deciden sobre la elección 
entre tiras cortas o largas. A veces también el sentido de marcha de la hoja en una dirección, con la rigidez 
coherente de las Uras, facilita o dificutta el procesado. 

:----- ---­·----- ---,_____ _ __ , 
1 ,----- ---, _____ ----: 
' ... ......... .. .... 
'----------' 

Al cortar las tiras, también se puede influir la colocación posterior del material. Esto ocurre d!! modo que la 
superficie de corte detrás de la cuchilla se gira en la regla lateral. 
El motivo se halla en la impresión del pisón. Allí donde el pisón presiona, la tira está reducida un poco en 
cuanto a su altura. Si se gira este lado hacia la regla lateral, la tira siguiente pue<le colocarse más fácilmente 
y alinearse. 
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Cortar desde el centro 

Algunos de los deseos que no pueden cumplirse son, por ejemplo, una posición plana perfecta del papel, 
un transporte y almacenamiento óptimamente climatizados, que no se produzca defom1ación alguna al 
imprimir o que no se sequen los bordes. Y sólo una de estas deficiencias basta para ¡provocar tensiones en 
el papel. 
cuando en este capítulo se habla de papel tenso, se !rata de pliegos de papel en los que el bOrde está mas 
seco que el centro. Con frecuencia se le denomina a este comportamiento ,emplatado', debido a que los 
bordes de los pliegos se elevan como con un plato. 

Esta tensión en el papel tiene un motivo: las fibras exteriores intentan disminuir su diámetro a través del 
secado. Las fibras interiores no intentan reducir su diámetro a traves de la humedad todavía restante. Y de 
este modo luchan las fibras externas contras las internas y viceversa. 
Estas tensiones surgen como ya se ha descrito por la modificación de las fibras individuales en el papel. 
Es decir que si hay pocas fibras. la modificación en el pliego es menor. Visto de otro modo, lambién puede 
decirse que cuanto mayor sea el pliego, ha de contarse con mayores tensiones. Por este motivo las 
tolerancias de medida de la indusllia papelera se indican en porcenlajes. 
Si el papel está tenso, el cortador de papel puede salvar mucho. Si corta de la manera convencional, 
primero el corte omnidireccional y después el corte del pliego desde el centro, apreciará las tensiones. El 
corte omnidireccional no le causará muchos problemas. 
Pero un papel tenso descarga la deformación interior al partir en dos o en cuartos los pliegos. Los produc· 
tos individuales modifican la exactitud dimensional al cortar de una manera que el oortador de papel no la 
puede controlar. 
Si el papel todavía era angular al realizar el corte omnidireccional, ahora cada producto es diferente en 
cuanto a angulmidad y exactitud dimensional. 

La solución aquí es cortar desde el centro. El pliego se partirá, por ejemplo, pñmero en cuartos y después 
se cortan los bordes reales de los cuatro productos. 
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Ejemplo de programa para cortar desde el centro con recortado de los productos individual&s, con circuito 
de programa. 

~----- ----T --- -------0 • • 

' . . 
: : 1 : 
' ' ' ~------- - __ ! __ y _______ ¡ 
' . ' 
: 2 ..-.: : 
1 ' • 
1 ' • 
: : 1 
______________________ i 

45.000 ~~ 
K: M EDIDA DE CARGA 

50.000 
K: GIRAR 90• A U\ DERECHA 

35.000 l!I 
K:APARTAR LOS PRODUCTOS 
PS 1 
K: RECORTAR LOS PRODUCTOS INDIVIDUALES 

49.500 
K: GIRAR 90º A U\ DERECHA 

34.500 ~ 
PS 4 

1 

' 4 ~ 3 1 

_y_ _______ i 

Este tipo de corte necesita mucho tiempo. Pero tras un almacenamiento malo del materialrno se debería 
decir que el cortador de papel o la máquina tienen la culpa (véase .lmagenes de error"). 

Cortar productos grandes 

Con frecuencia se compra papel para una impresora en un formato más grande del que la impresora puede 
procesar. En principio, no hay ningún inconveniente. Cuando se parte en dos o en cuartos papel grande, al 
operador de la guillotina se le añaden algunas dificultades. 

Los pliegos grandes son difíciles de colocar 

Si el papel a cortar es casi tan grande como el ancho de corte de la máquina, la colocación del material 
será difícil Si se parten en dos con una máquina del tipo 78 un pliego grande de 70 x 100 cm, para la 
colocación lateral queda una ranura de sólo 8 cm. Esto no es mucho si uno piensa que la colocación lateral 
debe tener lugar más allá detrás de la l[nea de corte. 

Los pliegos grandes poseen una posición plana relativamente mala, grandes tolerancias y a 
menudo tensiones 

Todas las modificaciones en el papel, sea por oscilaciones de temperatura o de humedad, repercuten en 
cada fibra del papel. Si un pliego es más grande, contendrá más fibras. Si se modifican muchas fibras, 
también se modifica mucho el pliego. No se puede innuir en esta relación y muchas veces se olvida Véase 
el capítulo ,Cortar desde el centro'. 

Si por ejemplo se parten en dos pliegos grandes, surge una presión lateral muy alta en la 
cuchilla. 

Por eso puede ser necesario. según las circunstancias, realizar un corte pr~resivo después de la división 
en dos mitades. 
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Polvos entre los pliegos 

Para que la tinta de imprenta no pegue los pliegos individuales entre sí, los impresores utilizan polvos de 
fécula de patata que se espolvorean en la salida de la máquina impresora entre los pliegos que se acallan 
de imprimir. Estos polvos modifican las relaciOnes de corte profundamente. Imaginemos la siguiente posteta: 
una pila de 1000 pliegos de papel para etiquetas. Entre estos pliegos se hallan los pequeños granos de la 
fécula de patata. Estos granos tienen un diámetro de hasta 0,045 mm. 

Si estos granos están en cada pliego impreso, la posteta aumentará considerablemente de tamaño. En 
teoría, hay 1000 granos apilados entre todos los pliegos. Si multiplicamos 1000 por 0,045 mm. obtenemos 
un resultado de 45 mm. de altura adicional. Afortunadamente, no siempre están todos los granos en el 
mismo Sitio, pero una pila de papel para etiquetas de unos 7 cm. de alto puede aumentar 5 mm. sólo por 
los polvos que se hallan entre los pliegos individuales. 

El operador de la guillotina reconoce esto porque la posteta es esponjosa. Al presionar con un dedo el 
papel va a notar que la posteta es ftexible. 
Los polvos tienen dos efectos nlli)ativos en el corte. Dado que los granos imdividuales entre los pliegos 
producen muchos espacios de aire, el material a cortar se vuelve resbaladizo. 

El prensado en la guillotina muchas veces no puede fijar los pliegos sin que se descentren Además, al 
realizar el prensado surgen radios grandes delante y detrás del pisón. 


