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RESUMO 
 

No Brasil e na Europa são tradicionalmente utilizados eletrodos-ferramenta de cobre 
eletrolítico, ao passo que nos Estados Unidos o grafite é o material mais utilizado na 
fabricação dos eletrodos. Atualmente, em todo o mundo, existe uma tendência crescente de 
utilização do grafite pelo fato do mesmo apresentar certas vantagens em relação ao cobre. 
Além disso, os fabricantes desse material têm oferecido com preço competitivo ao mercado 
consumidor classes de grafite cada vez melhores. Recentemente ligas de alumínio de alta 
resistência, como a liga Alimex AMP 8000, vêm sendo amplamente adotadas como material 
alternativo aos aços na fabricação de moldes de injeção de pequenos e médios lotes de 
produtos plásticos. Neste trabalho foram realizados ensaios experimentais de eletroerosão por 
penetração sob condições de usinagem de acabamento na liga AMP 8000 utilizando grafite 
como material do eletrodo-ferramenta, visando ao estabelecimento de parâmetros adequados 
de processo. Os testes demonstraram que as maiores taxas de remoção de material são obtidas 
para usinagem com polaridade negativa do eletrodo e os menores níveis de desgaste 
volumétrico relativo são obtidos para polaridade positiva do eletrodo-ferramenta. 
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