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ELECTROEROSIÓN 

Descripción y características de la tecnología 

La electroerosión es un proceso de fabricación, también conocido como Mecanizado por Descarga 
Eléctrica o EDM. El proceso de electroerosión consiste en la generación de un arco eléctrico entre 
una  pieza  y  un  electrodo  en  un medio  dieléctrico  para  arrancar  partículas  de  la  pieza  hasta 
conseguir  reproducir  en  ella  las  formas  del  electrodo.  Ambos,  pieza  y  electrodo,  deben  ser 
conductores, para que pueda establecerse el arco eléctrico que provoque el arranque de material. 
 

ELECTROEROSIÓN POR PENETRACIÓN 

 

En este  tipo de electroerosión, el electrodo es de grafito 
por  tener una elevada temperatura de vaporización y ser 
más  resistente  al  desgaste.  El  electrodo  se  fabrica  en  el 
centro de mecanizado de alta velocidad, con el fin de crear 
un electrodo macho o un electrodo hembra ,con  la forma 
opuesta  a  la  forma  deseada  y  resultante  en  la  pieza  de 
trabajo. 
 
Este proceso de fabricación resulta ideal para:  
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ELECTROEROSIÓN POR HILO 

 
 
El  Centro  tecnológico  aitiip,  dispone  de  una 
máquina  de  bancada  fija,  concebida  para  el 
trabajo de máxima precisión en modo de  corte 
sumergido.  La mesa de  amarre de  las piezas es 
fija,  por  lo  que  el  peso  de  la  pieza  descansa 
directamente sobre el armazón de la máquina. El 
sistema  de  guiado  y  de  desplazamiento  de  los 
ejes X, Y, U, V, Z queda así sometido únicamente 
a fuerzas ligeras y constantes. 
 
 
Esta tecnología incorpora un Sistema Experto de erosión que garantiza la máxima productividad y 
genera  programas  de  forma  automática.  Dispone  también  de  un  sistema  automático  de 
compensación  del  punto  de  incurvación  del  hilo  en  las  guías  para  el  corte  de  precisión  de 
geometrías cónicas. 
 
Incorpora  un  sistema  de  enhebrado  automático  válido  para  gran  variedad  de  clases  de  hilos, 
recubiertos  o  no,  desde  Ø  0.1  mm  hasta  Ø  0.36  mm  (patente  ONA)  (Estándar)  y  con  una 
autonomía de hilo de hasta 220 horas. 
 

 
 

Ventajas:  

- No  precisa  el  mecanizado  previo 
del electrodo. 

- Es un proceso de alta precisión. 
- Se  pueden  fabricar  geometrías 

complejas. 
- Se  puede  mecanizar  materiales 

previamente templados y así evitar 
las deformaciones producidas en el 
caso  de  hacer  este  tratamiento 
térmico  después  de  terminada  la 
pieza. 

 


