
 

 

Corte e Dobra de Metais segundo Princípios de Engenharia e Normas ABNT/ISO 

Os processos de corte e dobra de metais constituem etapas críticas na metalurgia de 

conformação e na fabricação mecânica de componentes metálicos, sendo 

determinantes para o desempenho estrutural, precisão dimensional e conformidade 

normativa de peças e conjuntos industriais. Tais processos são amplamente 

empregados na produção de estruturas metálicas, gabinetes industriais, perfis 

conformados, suportes, chassis e componentes mecânicos em geral. 

Processo de Corte de Chapas Metálicas 

O corte de metais tem por finalidade a obtenção de geometrias definidas a partir de 

chapas metálicas, respeitando tolerâncias dimensionais, qualidade de borda e 

requisitos funcionais estabelecidos em projeto. Entre os principais métodos industriais 

destacam-se: 

• Corte a laser 

• Corte a plasma 

• Oxicorte 

• Corte mecânico por guilhotina 

• Serra de fita ou disco 

Nos processos térmicos, deve-se considerar a Zona Termicamente Afetada (ZTA), que 

pode alterar propriedades mecânicas como dureza, tenacidade e resistência à fadiga. A 

qualidade do corte térmico pode ser classificada conforme a ISO 9013, que estabelece 

critérios para rugosidade, perpendicularidade e rebarbas das bordas cortadas. 

Para tolerâncias dimensionais gerais aplicáveis a peças cortadas, quando não 

especificadas em desenho técnico, é comum a aplicação da ISO 2768, que define 

classes de tolerância linear e angular. Em ambientes industriais certificados, o processo 

deve ainda atender aos requisitos de controle e rastreabilidade conforme a ISO 9001. 

Processo de Dobra e Conformação a Frio 

A dobra de chapas metálicas é um processo de conformação plástica a frio, realizado 

por meio da aplicação de esforços mecânicos superiores ao limite de escoamento do 



material, promovendo deformação permanente sem remoção de material. O processo 

é executado principalmente em prensas dobradeiras, convencionais ou CNC, utilizando 

conjuntos de punção e matriz adequados à geometria e espessura da chapa. 

Os principais parâmetros técnicos envolvidos na dobra incluem: 

• Raio mínimo de dobra 

• Espessura da chapa 

• Tipo de material e liga metálica 

• Sentido de laminação 

• Retorno elástico (springback) 

• Ângulo de dobra e comprimento da aba 

O não atendimento ao raio mínimo recomendado pode resultar em trincas por fadiga, 

fraturas intergranulares ou encruamento excessivo do material. O retorno elástico 

deve ser compensado por meio de ajustes angulares no ferramental ou programação 

CNC, garantindo conformidade dimensional após o alívio das tensões internas. 

As tolerâncias angulares e dimensionais das peças dobradas também podem ser 

regidas pela ISO 2768, enquanto os desenhos técnicos devem obedecer às convenções 

da ABNT NBR 10067 (princípios gerais de representação) e ABNT NBR 8404 (indicação 

de tolerâncias). 

Integração dos Processos e Qualidade Industrial 

A correta integração entre corte e dobra assegura precisão geométrica, repetibilidade, 

padronização e redução de retrabalho. Em sistemas produtivos modernos, o uso de 

máquinas CNC, softwares CAD/CAM e controle estatístico de processo (CEP) é 

fundamental para garantir a conformidade com as normas técnicas e os requisitos de 

engenharia. 

Dessa forma, os processos de corte e dobra de metais, quando corretamente 

dimensionados, controlados e normatizados, exercem influência direta sobre a 

resistência mecânica, integridade estrutural, funcionalidade e vida útil dos 

componentes metálicos fabricados, sendo indispensáveis à excelência técnica na 

indústria metalúrgica e de usinagem. 

 


