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RESUMO 

 

Eletroerosão é um processo não convencional de usinagem que se baseia na remoção de 

material por sucessivas descargas elétricas. O domínio dos processos de fabricação é de 

fundamental importância para o crescimento econômico dos países industrializados. Assim, a 

eficiência dos processos de fabricação são alvos de constantes estudos na engenharia 

contemporânea. Dentro deste escopo, propõe-se o estudo dos sinais de emissão acústica (EA) 

como identificadores de mecanismos de desgastes na eletroerosão (EDM). Portanto, foram 

realizados ensaios de EDM com dois parâmetros diferentes. Neste paralelo foi efetuado a 

avaliação dos sinais de EA e o desempenho dos eletrodos durante a operação. No primeiro teste 

de eletroerosão foram usados os seguintes parâmetros: tempo de duração do pulso de tensão  

de 150 s; tempo de intervalo entre dois sucessivos pulsos de tensão  em 14,84 s; uma 

corrente elétrica de 33 A; e eletrodo com polaridade positiva. Para o segundo teste verificou-

se: tempo de duração do pulso de tensão  em 2 s; tempo de intervalo entre dois sucessivos 

pulsos de tensão  em 4,90 s; uma corrente elétrica de 18 A; e eletrodo com polaridade 

negativa. Desta forma obteve-se uma taxa de desgaste 28,3 vezes maior no eletrodo de cobre 

eletrolítico no primeiro teste, mais agressivo, para um mesmo intervalo em comparação ao 

segundo teste. Também se caracterizou o acabamento superficial da peça de Aço AISI H13 em 

função dos parâmetros selecionados em cada teste por meio da rugosidade, encontrando o 

resultado de 6,4 vezes maior no primeiro teste. Por fim, foi relacionado os desgastes dos 

eletrodos com os sinais de EA da usinagem, sinais estes que foram analisados por meio das 

técnicas de Transformada de Fourier de Tempo Curto (STFT), Valor Eficaz (RMS) e Entropia 

de Shannon. Os resultados demonstraram que os sinais de emissão acústica são sensíveis a taxa 

de desgaste do eletrodo. 

 

Palavras-chave: Usinagem. Eletroerosão. EDM. Emissão Acústica.  

 





ABSTRACT 

 

Electrical discharge machining is an unconventional machining process that relies on material 

removal by successive electrical discharges. Mastery of manufacturing processes is of 

fundamental importance for the economic growth of industrialized countries. Thus, the 

efficiency of manufacturing processes are targets of constant studies in contemporary 

engineering. Within this scope, it is proposed to study the acoustic emission signals (AE) as 

identifiers of mechanisms of wear in the electroerosion (EDM). Therefore, EDM tests were 

performed with two different parameters. In this parallel, the AE signals evaluation and the 

electrodes performance during the operation were performed. In the first electroerosion test the 

following parameters were used: duration of the voltage pulse  of 150 s; time interval 

between two successive voltage pulses  at 14.84 s; an electric current of 33 A; and electrode 

with positive polarity. For the second test it was verified: duration of the voltage pulse  in 2 

s; time interval between two successive voltage pulses  at 4.90 s; an electric current of 18 

A; and electrode with negative polarity. This resulted in a 28.3 times higher rate of wear on the 

electrolytic copper electrode in the first, more aggressive test, for the same interval compared 

to the second test. The surface finish of the AISI H13 steel part was also characterized according 

to the parameters selected in each test by roughness, finding the result 6.4 times higher in the 

first test. Finally, the electrode wear and the machining AE signals were related, which signals 

were analyzed using Short Time Fourier Transform (STFT), Root Mean Square (RMS) and 

Shannon Entropy techniques. The results demonstrated that acoustic emission signals are 

sensitive to electrode wear rate. 

 

Keywords: Machining. Electrical Discharge Machining. EDM. Acoustic Emission. 
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