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Es el operario que, con total conocimiento de la máquina y capacidad de coordinación, 
conduce una máquina de corte y enfajado de todo tipo de efectos, así como cualquier 
guillotina convencional.   Deberá realizar la programación y puesta a punto de la máquina 
y de todos los sistemas auxiliares, incluidos los de control y seguridad, a fin de poder 
cortar, enfajar, retirar, encajar y paletizar cualquier tipo de trabajo, de acuerdo con las 
exigencias del producto terminado. Para lo cual llevará a cabo las siguientes funciones: 
aprovisionamiento, preparación y retirada de papel y materiales auxiliares, manteniendo el 
orden requerido de los distintos efectos, postetas o resmas cortadas e introduciendo los 
cambios y/o pliegos de control necesarios. Preparación y programación de cada uno de 
los cuerpos de la máquina, resolviendo las interferencias que se produzcan y siendo 
responsable de la obtención de una correcta calidad y producción.
Realización de los cambios de trabajo y ajustes necesarios para cada labor en cualquiera 
de los cuerpos de la máquina, seleccionando programas, cambiando parámetros, 
sustituyendo cuchillas y demás actuaciones que se requieran.
Realización de los controles de calidad de acuerdo con las pautas establecidas, 
cumplimentando los documentos e impresos de control requeridos en relación con su 
trabajo.
Coordinación y supervisión de la labor de la dotación de la máquina, haciendo las 
sustituciones necesarias, durante los períodos de descanso establecidos a lo largo de la 
jornada de trabajo. Entretenimiento de las máquinas y limpieza de todos sus elementos y 
zona de actuación, resolución de pequeñas averías, reposición y montaje de recambios, 
ayudando al personal de Mantenimiento, siempre que se le requiera.

1. FUNCIONES DEL PUESTO
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• 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 para cada acción a realizar.

• 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

2. PREVENCIÓN DE RIESGOS LABORALES 
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3. ERGONOMÍA EN EL PUESTO 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 coloca en una 
pila más alta y se vuelve a depositar en un paquete, el peso se incrementa 
correspondientemente.  

Maquinista jefe de equipo de máquina de corte y enfajado. FNMT-RCM (TIMBRE)

3



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. 

4. PAPEL: TIPOS, MEDIDAS Y GRAMAJES.

4.1 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. 

4.2 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.

43 ̀ Gramaje, grosor y volumen específico.

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 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 450gr/m2 en adelante. 
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5 ̀ CORTE MANUAL Y CORTE AUTOMÁTIC ̀
EN GUILLOTINAS AUTOMÁTICAS. 
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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: 

6. MANUAL DE GUILLOTINA
    AUTOM. TICA "XT" 
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PANEL DE MANDO: 
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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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