CorteLinear

Uma das varidveis menos controladas pelos graficos, na impressao offset
em folhas, € o corte linear ou refile que antecede aimpressao.

Na redidade, esta operagdo ndo deveria existir para as maguinas de
impressdo com formatos de folha inteira, isto €, com formatos igual ou acima de 660 x
960 mm, pois significam, neste caso, desperdicio de tempo e de papel, aém de
contribuirem com dois atributos a mais a ser controlados na variavel papel em folhas.

Estes atributos séo o esguadro da folha e o pé de papel decorrente do
corte, que erroneamente sdo confundidos com problemas de gjuste do esquadro latera da
impressora e com arrancamento de particulas da superficie do papel. Estas interferéncias
no processo podem ser eliminadas se olharmos com um pouco mais de atengdo para este
setor. A qualidade e a produtividade do corte linear dependem, inicialmente, de uma
guilhotina corretamente dimensionada para esta operacdo, ou sgja: o formato méximo da
impressora deve ser ligeiramente menor que a abertura de boca da guilhotina. Por
exemplo, para cortar folhas no formato 660 x 960 mm pode-se empregar guilhotinas com
formato igual a 1150 mm de boca.

Equivocadamente, adquire-se equipamentos com formatos muito
superiores a0 necess&rio, com a justificativa de facilitar o trabalho do operador na rotagéo
da pilha de papel, todavia esta ndo é a solugdo mais adequada para este problema.

Isoladamente, este aumento de formato ndo garante, por si O, uma maior
produtividade se a carga/descarga das pilhas de papel continuar sendo feitas
manualmente. Quase todos os fabricantes dispde de acessorios que economizam tempo,
aém de permitir um trabalho menos cansativo e mais seguro ap operador, sem a
necess dade de aumentar o formato da guilhotina.

A qualidade do corte propriamente dito, é funcdo da estabilidade da
guilhotina, da faca e da presséo do calcador sobre a pilha de papel no momento do corte.
Praticamente todas as guilhotinas sdo construidas em monoblocos que garantem a
estabilidade necesséria ao corte. As outras duas variaveis dependem do tipo de material a
ser cortado.

Faca
As facas sd0 constituidas de um corpo de ago e, em sua érea de corte, €

colocado, por meio de forja, um ago de alta qualidade. Quanto maior a dureza do
material a ser cortado, mais resistente deve ser ago que costitui a area de corte dafaca.
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Corpo dafaca

Areade corte

Para materiais macios, tais como: papéis de copia, absorventes, biblia,
seda etc, sdo usadas facas com érea de corte em aco standard. Para materiais médios e
duros, tais como: papéis offset, cuché, cartbes etc, sGo usadas facas com area de corte em
aco sueco. Além da qualidade do aco, o angulo de corte também deve ser escolhido
conforme o0 material a ser cortado.

Assim temos:

- materiais macios.16° a 22°
- materiais médios. 24°
- cartBes. Facas com duplo angulo de corte:

Angulo de ataque: 19° a 24°
Angulo de corte: 22° a 24°

Dificilmente, nas gréficas brasileiras, encontramos estas condi¢cdes de
facas, ja que os fornecedores de guilhotinas e facas ndo tém o habito de orientar seus
clientes para que estes otimizem seus processos quanto a qualidade e a produtividade.

Pr essao do calcador

A precisdo do corte é especialmente influenciada pela pressao do calcador.
Pressdo errada pode provocar um corte maior ou menor nas folhas inferiores, corte
ondulado, corte escalonado e o corte em forma concava. As regras fundamentais da
pressao sdo as seguintes:

- muito material paracortar: maior a pressao
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- pouco material paracortar: menor a pressao
- material duro paracortar:  menor a pressao
- material macio paracortar: m aior a pressao

Com relacdo a estas regras também se deve ter em conta aalturadapilhae
a qualidade da superficie do material:

- material duro com superficie lisa: maior a pressao
- material duro com superficie aspera: menor a pressao
- material macio com superficie lisa: maior a pressao
- material macio com superficie aspera: menor a pressao

Problemas de corte

Por ac&o conjunta entre o material a cortar, a presséo do calcador e afaca,
pode-se produzir cortes incorretos que se manisfetam da seguinte forma:

- corte maior ou menor das folhas inferiores da pilha.

- corte ondulado

- corte escalonado

- corte de forma cOncava na atura e nalargura da pilha

7

A condicdo prévia para eliminar estas imperfeicdes é um perfeito
conhecimento e avaliagdo das causas.

Corte maior ou menor dasfolhasinferioresda pilha
Estes conceitos referem-se a linha vertical do corte dafaca

a) Cortemaior: Asfolhasinferiores da pilha s&o maiores

Causa Solucéo
Pressdo muito ata Reduzir a presséo
Faca sem corte Trocar afaca
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Angulo incorreto do fio (muito agudo) Trocar afaca

Bisdl ao contrario no fio dafaca Trocar afaca
Posi¢do incorreta do esquadro Corrigir aposi¢éo do
esquadro

b) Corte menor: Asfolhasinferiores da pilha sdo menores

Causa Solucéo
Pressdo muito baixa Aumentar a pressao
Angulo incorreto do fio (muito obtuso) Trocar afaca
Superficie muito asperaou irregular (gofrado) Regular a pressao
Posicdo incorreta do esquadro Corrigir
aposicéo do
esquadro

Corte ondulado

Este aspecto se apresenta pela linha ondul ada de corte e freglientemente
mostra um sombreado muito chamativo na superficie cortada.

¥ N

Causa Solucéo

Materia acortar irregularmente prensado  Colocar chapaflexivel no
calcador

Angulo do fio muito agudo Trocar afaca

Faca muito macia Trocar afaca

Corte escalonado

A superficie do corte se apresenta escalonada na altura. Se apresenta muito
freglientemente em corte de superficie dspera ou adesiva.
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Causa Solucéo

Pressdo muito ata Reduzir a presséo
Caracteristica do material Refazer a pilha com altura menor
Angulo do fio muito agudo Trocar afaca

Cortedeformaconcava na altura

Se a pressdo ndo for correta na linha de corte resultara, em algumas folhas
superiores, maiores.
I

Linha de Corte

O corte € perfeito apos igualar a pressao na pilha, mas logo se produz um
corte concavo nalinhavertical de corte.

Causa Solucéo

O materia ndo esta prensado Usar uma chapa especia para calcar
apilhanalinhade corte
A faca penetrano material antes Retardar adescida dafaca
de haver-se alcangado a pressao
correta em toda pilha
Pressdo muito fraca Aumentar a pressdo

Corte em forma concava na largura da pilha
Este conceito se refere a superficie de corte da pilha e ndo ao fio cncavo
da faca. Este corte freqientemente esta relacionado com maior ou menor pressdo em

determinados pontos da pilha.

A B
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Causa Solucéo

A pilha sb esta prensada no centro (A ) Calcar o balancim com uma
chapa flexivel

A pilha sb esta calcada nas bordas ( B ) Idem como no item acima

PO

Nos cortes envolvendo papéis cuché e cartbes, este problema torna-se
critico quando n&o se utiliza a faca adequada. Geralmente o impressor atribui este defeito
ao arrancamento de particulas da superficie do papel e parte para tentativas de solucbes
gue somente resultam em perda de tempo e material, como por exemplo, adicionando
pasta redutora de tack a tinta, aplicando branco transparente e, em alguns casos de
impresses de chapados, uma nova entrada em maguina para rebater o0 impresso.

Quando detectar presenca de po proveniente do corte linear, limpe as
pilhas previamente com escovas e passe-as pelo ambientador de papel (se houver um),
para que o material particulado se desprenda ou, em Ultimo caso, aplique uma leve
pressdo com agua antes da impressao.

Como vimos, todas as tentativas de resolver ou minimizar os problemas de
p6é sdo caras e levam a grandes perdas de tempo e qualidade do produto impresso,
portanto, a solucéo definitiva e mais barata €, sem duvida, o uso da faca correta para cada
tipo de material.
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