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DLyte eBlast

Electroblasting para el
acabado de superficies



Electropulido en seco pc
proyeccion para un acak
superficial localizado

Dlyte eBlast ha sido disefiada para el acabado superficial localizado, asi como
proporcionar resultados de alta calidad en geometrias complejas y piezas de't

0 pesadas.

Esta maquina proporciona una corriente de particulas de electrolito sélido im
por un liquido moderador, para mejorar la calidad de la superficie de las pieze
utilizando la tecnologfa patentada de electroblasting.

El electropulido proyectado abre un gran abanico de opciones para el acabad
y supera las limitaciones presentes en los sistemas de electropulido porinme
abrasivos, tales como el tamafio, el peso y la rugosidad no uniforme dentro de

de una pieza.




El proceso de
electroblasting

El electroblasting es un proceso que alisa las superficies metalicas
mediante una mezcla de particulas de polimero liquido moderador
y sélido en una reaccion electroquimica. Las particulas de

polimero sélido acttian como conductoras, transmitiendo una
corriente eléctrica entre el electrodo y la superficie metdlica.

Esto desencadena una reaccion electroquimica en los puntos de
contacto, erosionando solo los picos asperos y proporcionando un
acabado ultraliso. El metal se elimina, ya que los cationes quedan
atrapados en la matriz polimérica de las particulas.

Este liquido moderador no interviene directamente en el proceso
de acabado superficial. Su funcion principal es transportar las
particulas; su composicion, especificamente formulada, ayuda a
mantener la conectividad y la conductividad entre las particulas
durante el proceso. Ademas, este liquido crea una capa protectora
sobre la superficie metalica, acumulandose especialmente en los
valles de rugosidad y protegiendo asi la superficie de las picaduras.
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Electroblasting vs.
sistemas de inmersion
de DLyte

La tecnologia de electroblasting difiere de los sistemas de DLyte
basados en la inmersion: con el electroblasting, la pieza permanece
estatica, ya que el movimiento se aplica en el electrolito a medida
que este se proyecta.

Electroblasting vs.
sistemas abrasivos

Adiferencia del chorreado abrasivo, el electroblasting se basa en
reacciones electroquimicas -y no en la proyeccion a alta presién-
para eliminar la rugosidad superficial. Este método solo funciona
en superficies conductoras, ni causa tension en la superficie ni
raspaduras en dreas lisas. Tampoco produce incisiones, como ocurre
con la limpieza con chorro abrasivo.

Ademés, logra entornos de trabajo mds seguros, ya que no

produce polvo o ruido. Asimismo, evita la aparicion de dificultades
respiratorias o lesiones abrasivas.

ACABADO ABRASIVO
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+Deformacion plastica de los picos de rugosidad

+Incluye abrasivo dafiado
+No mejora la resistencia a la corrosion.
+Redondeo de picos y dafios en la geometria



Sistema robético integrado

La integracidn de un robot colaborativo de Omron (cobot) permite el pulido continuo'y
uniforme de piezas grandes y pesadas que no pueden ser tratadas con métodos de pulido
automatizados de Gltima generacién.

El cobot permite configurar movimientos repetitivos y homogéneos durante horas en
piezas grandes, lo que reduce significativamente el tiempo de trabajo y la probabilidad del
error humano.

La ruta de pulido de cobot y los parametros se configuran una sola vez por cada producto,
lo que garantiza un acabado preciso y homogéneo. Su pulido por proyeccién focalizada
permite tratar dreas dificiles de pulir, tales como las esquinas internas.

El uso de accesorios, como un tambor de acabado en masa o un motor rotativo, agiliza el
proceso de pulido para grandes volimenes de piezas pequefas y geometrias complejas.




FICHA TECNICA. DLYTE EBLAST

01.ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINA

DATOS TECNICOS

MAQUINA Dimensiones de la maquina 2,040x 1,210x 2,130 mm
Dimensiones de la ventana 1,450 x 600 mm
Peso de la maquina 900 kg
ELECTROLITO Capacidad de electrolito 91
CAPACIDAD DE PIEZAS Volumen de la pieza 1,000 x 500 x 500 mm
Peso de la la pieza 200 kg
ELECTRICIDAD Potencia nominal (P) 3.5KW
Tensién nominal 230 = 10% Vac (P+N+PE)
Frecuencia 50-60Hz
Corriente a plena carga 16 A
Enchufe del cable de alimentacion CETAC 324
0-120VDC
PISTOLA DE ELECTROLISIS  Potencia de electrélisis 0- 120V ~ (simétrico)
0-60V ~ (asimétrico)
Consumo de electrélisis 0-60A
Presion de electrolito 1-2 bares
CONSUMO DE AIRE Presion del aire 4- 6 bares
Consumo de caudal de aire Q)/,;I)rt,mfgoz(/)gll;mm
Tubo de aire 210 mm
GAS DE ESCAPE Manguera de gases de escape 2130 mm
Flujo de aire 105 m3/hora (X2)
FUNCIONAMIENTO Funcionamiento (ambiente) 5°%to35°C
Humedad 30-70%
Ruido <70dB(A)
ALMACENAMIENTO Almacenamiento de maquinas -10°Cto +70°C

02.DIBUJO TECNICO
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La tecnologia Drylyte, una solucion de pulido electroquimico que utiliza particulas slidas activas, esté protegida por
patentes propiedad de Drylyte, S.L. GPAINNOVA posee el derecho exclusivo de venta de la tecnologfa Drylyte, y solo las
empresas autorizadas por GPAINNOVA tienen derecho a utilizar o distribuir los equipos y consumibles que emplean la

tecnologia Drylyte.

Fundada en Barcelona en 2013y con sedes en Sunrise (Florida,
EE. UU.), Hong Kong y Shenzhen (China), GPAINNOVA estd
especializada en soluciones para el acabado superficial de piezas

metalicas y aleaciones con Dlyte. El grupo disefa, fabrica y
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comercializa maquinaria avanzada de acabado de supefficies,

accesorios y consumibles basados en Drylyte, su tecnologia

patentada de electropulido en seco.
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