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Apresentação


Com a permanente transformação dos processos produtivos e das formas de organização do trabalho, as demandas por educação profissional multiplicam-se e, sobretudo, diversificam-se.


Em sintonia com essa realidade, o SENAI-SP valoriza a educação profissional para o primeiro emprego, dirigida a jovens. Privilegia também a qualificação de adultos que buscam um diferencial de qualidade para progredir no mercado de trabalho. E incorpora firmemente o conceito de “educação ao longo de toda a vida”, oferecendo modalidades de formação continuada para profissionais já atuantes. Dessa forma, atende às prioridades estratégicas da indústria e às prioridades sociais do mercado de trabalho.


A instituição trabalha com cursos de longa duração como os cursos de Aprendizagem Industrial, os cursos Técnicos e os cursos Superiores de Tecnologia. Oferece também cursos de Formação Inicial e Continuada, com duração variada nas modalidades de Iniciação Profissional, Qualificação Profissional, Especialização Profissional, Aperfeiçoamento Profissional e Pós-Graduação.


Com satisfação, apresentamos ao leitor esta publicação, que integra uma série da SENAI-SP Editora especialmente criada para apoiar os alunos das diversas modalidades.


Walter Vicioni Gonçalves
Diretor Regional do SENAI-SP




Introdução


O processo de corte e vinco foi criado por volta de 1879 e, desde então, passou por evoluções que melhoraram sua qualidade e capacidade produtiva. Ainda que hoje exista uma grande variedade de materiais que podem ser cortados pelo processo, os mais utilizados são o cartão e o papelão ondulado.


Atualmente, os equipamentos de impressão de corte e vinco estão divididos basicamente entre manuais e automáticos. Os equipamentos de impressão de corte e vinco manual são considerados de baixa velocidade e boa precisão de corte, já os equipamentos de corte e vinco automático atingem grandes velocidades e são compostos de várias unidades, cada uma responsável por uma etapa que transforma o suporte impresso em produto final. Normalmente a principal aplicação destes equipamentos é a produção de embalagens cartonadas ou em cartão.


Este livro aborda o processo de impressão de corte e vinco em máquinas manuais e automáticas. Primeiramente, trata do contexto geral: engloba desde o histórico do processo, as aplicações, os tipos de equipamentos até o princípio de funcionamento e fluxo do processo, diferenciando as tecnologias de máquinas existentes.


Em seguida, serão apresentados os equipamentos de corte e vinco com suas respectivas partes e ajustes – uma vez que é importante que cada unidade seja ajustada de forma correta para garantir a velocidade e a qualidade da transformação do suporte impresso em produto final.


O livro descreve ainda os principais suportes utilizados e o modo como diferenciá-los considerando suas características, além das principais falhas operacionais que ocorrem na impressão de corte e vinco manual e automática e na impressão de hot stamping.




1. Introdução ao processo de corte e vinco


Histórico
Definição
Classificação dos equipamentos
Campo de atuação
Fluxo operacional do processo de corte e vinco
Cuidados na instalação do equipamento


Este capítulo faz uma breve introdução ao processo de corte e vinco, abordando a criação, as aplicações, os tipos de equipamentos e o princípio de funcionamento e fluxo do processo.


Histórico


O processo de corte e vinco foi inventado pelo escocês Robert Gair (1839-1927), que se mudou para os Estados Unidos ainda bem jovem. Depois de servir na Guerra de Secessão (1861-1865), Gair trabalhou como tipógrafo, imprimindo sacos de papel.


Por volta de 1879, durante a impressão de um trabalho, uma régua mal posicionada na impressora acabou cortando o material e assim surgiu a ideia de Gair para a criação de uma forma constituída de réguas moldadas que cortassem e vincassem em um único processo.


Esse acidente, de certa forma, originou o processo de corte e vinco como se conhece hoje e impulsionou a produção de caixas de papelão na época.


Desde sua invenção, o processo de corte e vinco teve maior aplicação no segmento de embalagens cartonadas, área em que evoluiu a fim de atender às exigências de velocidade e qualidade requeridas para os produtos.


Definição


O processo de corte e vinco consiste na estampagem de uma ou duas formas sobre o suporte para realizar sua transformação, o que possibilita a realização de cortes retilíneos ou irregulares, dobras, serrilhas ou até mesmo a criação de relevos.


A principal forma utilizada no corte e vinco é popularmente conhecida como faca. Ela é constituída de uma base serrotada com lâminas afiadas e moldadas nos formatos desejados, que serão responsáveis pelo corte dos substratos, e outras lâminas com perfil arredondado, que promoverão os vincos.


O processo de corte e vinco tem maior aplicação na produção de embalagens, mas sempre é requerido em outros segmentos quando há a necessidade de gerar produtos com formatos irregulares.


Classificação dos equipamentos


Com o passar dos anos foram criados diversos tipos de equipamentos, com características específicas, para atender às necessidades referentes a velocidade, custo, precisão ou formatos diferenciados.


Os equipamentos de impressão de corte e vinco podem ser classificados, quanto à forma e contrapressão com que executarão a transformação do substrato, em:


• Sistema plano-plano – tanto a forma de impressão como a contrapressão são planas. Essa estrutura é encontrada em equipamentos manuais e automáticos.


• Sistema plano-cilíndrico – utiliza a mesma forma do sistema plano-plano, porém a contrapressão é uma espécie de calandra feita de material polimérico que gira sobre o suporte pressionando-o contra a forma. 


• Sistema cilíndrico-cilíndrico – utiliza uma forma cilíndrica especial, com base e lâminas feitas sob medida para cada impressora, e a contrapressão, também cilíndrico e revestido com poliuretano, que é substituído conforme seu desgaste.


Neste livro, são abordados com mais detalhes os equipamentos de corte e vinco de sistema plano-plano.


Campo de atuação


O processo de corte e vinco é bastante utilizado na produção de embalagens e caixas montadas de todos os tipos de papel, cartão, papelão ondulado e micro-ondulado e até polímeros.


Graças aos vários tipos de equipamentos existentes, é sempre possível chegar a uma boa relação de custo-benefício de acordo com a produção. Além disso, essa versatilidade torna o processo atraente a várias outras aplicações em que se tenha a necessidade de um produto final com cortes irregulares, por exemplo, brindes (chinelos, calendários), jogos (quebra-cabeças), artigos decorativos (adesivos, enfeites de parede), artigos automotivos (juntas de motor) e enobrecimentos para o segmento editorial (relevo, janelas e até formatos irregulares em livros infantis).


Fluxo operacional do processo de corte e vinco


O corte e vinco pode ser considerado um processo de prensagem que utiliza uma forma para fazer a transformação do suporte.


O fluxo produtivo do corte e vinco pode ser dividido em seis etapas:


• desenvolvimento de embalagem e planificação;


• confecção de forma;


• enobrecimento;


• impressão de corte e vinco;


• destaque;


• fechamento ou colagem.


Desenvolvimento de embalagem e planificação


O desenvolvimento da embalagem começa com a elaboração de um briefing que contém todas as informações necessárias sobre o produto que será acondicionado: público-alvo, funcionalidade e armazenagem para definição do formato e tipo de suporte em que será produzida a embalagem.


A planificação é o desenho técnico da embalagem, na forma plana ou aberta. Esse desenho pode ser feito manualmente ou com auxílio de softwares específicos.
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Figura 1 – Planificação.


Com o desenho planificado definido, é indispensável a confecção de um protótipo. Pode ser confeccionado de forma manual com o auxilio de réguas, estiletes e vincador ou por meio de plotagem.


O protótipo é fundamental para testar a funcionalidade da embalagem quanto a dimensões, adequação do suporte e do tipo de fechamento utilizado.


Confecção de forma


Com a planificação pronta, o desenho será transferido para a madeira por meio de canais que podem ser feitos com uma serra ou feixe de laser. Nesses canais serão inseridas as lâminas de corte, vinco, picote ou serrilha previamente cortadas e moldadas. Depois da inserção das lâminas, é feito o emborrachamento, que expulsará o material cortado, impedindo que ele fique preso na forma.
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Figura 2 – Forma de corte e vinco.


Enobrecimento


Enobrecimento é um processo que, quando aplicado a um produto impresso, tem a finalidade de torná-lo mais sofisticado, aumentando seu apelo visual, sua resistência e deixando-o mais agradável ao tato. Para isso são utilizados alguns processos, como laminação, aplicação de verniz e hot stamping.
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Figura 3 – Enobrecimento.


Impressão de corte e vinco


O setor de impressão de corte e vinco recebe as folhas, impressas ou não, e aplica os cortes e vincos de acordo com a forma especificada.
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Figura 4 – Máquina impressora de corte e vinco automática.


Destaque


Para que as folhas saiam da estação de corte sem deixar para trás aparas ou produto final, são feitas pequenas interrupções no fio de corte das lâminas, que impedem a separação total das peças na impressão. O destaque é a parte do processo que quebra esses pontos e separa os elementos depois da realização da impressão de corte e vinco.
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Figura 5 – Impresso destacado.


Fechamento ou colagem


Depois de os produtos serem cortados e vincados, eles são dobrados e colados individualmente. Esse processo de corte e dobra pode ser realizado de forma manual ou em equipamento, resultando no produto final.


Cuidados na instalação do equipamento


É importante que antes da instalação do equipamento seja desenvolvido um projeto para sua acomodação industrial. Algumas etapas são importantes e devem ser consideradas, tais como: elaboração do layout e preparação do piso, acompanhamento da montagem da máquina, testes iniciais para verificação e treinamento adequado para os operadores.


Nem sempre as empresas utilizam uma metodologia passo a passo para a implantação de um novo equipamento no espaço fabril, não considerando no investimento o custo da preparação para instalação do equipamento. A não execução desse processo industrial pode comprometer o desempenho de qualidade e produtividade do equipamento.


Elaboração de layout e preparação do piso


A elaboração do layout ou arranjo físico é fundamental para o sucesso na instalação do equipamento. É representado por uma planta baixa na qual deverá ser indicada a posição dos equipamentos em relação à infraestrutura predial.


Segundo Cury (2007), o arranjo físico corresponde ao arranjo dos diversos postos de trabalho nos espaços existentes na organização, envolvendo – além da preocupação com o ambiente de trabalho e com a disposição dos móveis – máquinas, equipamentos e matérias-primas.


Um projeto de layout bem planejado e executado garante uma condição ideal de disposição e inter-relação dos setores com máquinas, móveis, funcionários e materiais que possuem.


É recomendada, para a elaboração do layout e para a preparação do piso, a participação de profissionais especialistas, capazes de seguir a especificação do fabricante do equipamento.


[image: Image]


Figura 6 – Exemplo de layout com posicionamento da máquina de corte vinco automática.


A preparação do piso requer um planejamento prévio, antes do recebimento do equipamento, para evitar mais gasto com a movimentação. Pode-se citar a instalação de uma máquina com 16 t, por exemplo, em que foram utilizados 15 dias de trabalho para a preparação do piso onde o equipamento seria instalado. A resistência máxima necessária para esse piso deveria ser de 30,7 kN/m2. Nesse caso, foram utilizadas ferragens de 16 mm de diâmetro para a base, sendo construídas 16 estacas de concreto escavadas, com diâmetro de 20 cm, um estribo com diâmetro de 16 cm, com quatro ferros de 16 mm no centro e 18 m de profundidade.
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Figura 7 – Estrutura do solo.


O concreto estrutural utilizado foi recomendado pelo fabricante do equipamento. Na base da máquina, foram construídas estacas reforçadas com ferragens de 10 mm e 16 mm, e com profundidade de 90 cm para ancorar o chassi do equipamento.
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Figura 8 – Concreto estruturado.


Para esse tipo de instalação é recomendável contratar uma empresa especializada e que tenha as documentações legais para a correta destinação dos resíduos gerados.


Montagem do equipamento


Com o solo já preparado e finalizado é possível montar o equipamento no local apropriado – etapa executada geralmente pelo fornecedor. Nessa fase é necessário garantir a perfeita montagem das partes do equipamento, o alinhamento e o nivelamento da máquina para garantir um bom funcionamento sem comprometer a qualidade produtiva. O equipamento deve ser elevado e posicionado no local adequado. Há também empresas especializadas neste tipo de tarefa.


Testes iniciais


Depois da montagem e instalação do equipamento, recomenda-se que sejam realizados testes com trabalhos impressos semelhantes aos que a empresa produz em seu dia a dia. Nesta etapa, todas as possibilidades e variáveis que o equipamento oferece deverão ser testadas e aprovadas, pois todos os ajustes necessários devem ser efetuados neste momento do processo.
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