— CX-MASTERFORM

Das Kernformwerkzeug mit innovativem
— Baukastenprinzip


http://www.cx-gruppe.com
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INNOVATION DURCH INTELLIGENTES DESIGN

> Standardisierte Zuverlassigkeit
> Hohe Prazision

> GroBe Flexibilitat

> Intelligentes Baukastenprinzip

SONDERWERKZEUG

Die CX-TOOLING hat ein innovatives Kernformwerkzeug zur automatisierten
Herstellung von Sandkernen entwickelt, das in erster Linie fur Motorenkompo-
nenten wie Zylinderkopfe oder Kurbelgehause konzipiert ist. Durch Einschuss-
» Sonderwerkzeuge in anderen dusen wird das geschlossene Werkzeug mit Formsand befullt, verdichtet und
GroBen und Bauarten mit Maschinen- der so entstehende Sandkern ausgehartet. AnschlieBend wird der Kern mit
adaption sind ebenfalls moglich

einer Hubbewegung aus dem Werkzeug gehoben. Neu ist unser Baukastenprin-
zip, bei dem sich die Kunden aus den Baureihen ,Heavy“, ,Medium“und ,Light”
ihr spezifisches Basiswerkzeug zusammenstellen konnen —in Abhéangigkeit von
den Leistungskennwerten Belastbarkeit, Bauraum, Gewicht, mogliche Werk-
zeuggroBe und Lieferzeit.




WERKZEUGAUFBAU Glattdriickplatte

b Verdichtung des eingeschossenen Sandes durch
aufgeschraubte Glattdricker

Diisenplatte
Sandeinschuss durch aufgeschraubte Einschussdisen

Tragerplatte oben
Aufnahmeplatte fiir die obere Gravurhalfte

Obere Gravurhalfte

Formrahmen oben
Aufnahme der oberen Tragerplatte sowie
Dichtraum wahrend der Begasung

Untere Gravurhilfte

Tragerplatte unten
Aufnahmeplatte fur die untere Gravurhalfte

Formrahmen unten
Aufnahme der unteren Tragerplatte

el GROSSEN

Der modulare Aufbau bietet den Kunden klare Vorteile:
> Festgelegte Konstruktionsstandards garantieren gleichbleibende und
planbare Lieferzeiten e
> Der einfache Aufbau des Basis-Werkzeugs sorgt fiir hohe Prazision, e
Montagefreundlichkeit und sehr geringen Wartungsaufwand
> Hochwertige Werkstoffe und die Standardisierung sichern hachste Qualitat
> Weitere Spezialitat: Verringerung der Toleranzketten zwischen den
Gravuren sorgen fiir sehr hohe Prazision am Endprodukt

Zudem lasst sich jedes Basiswerkzeug mit dem passenden Zubehor zur Adaption > Flexible Gestaltung:
hiedliche K hieB hi B q K Lange und Breite sind in Rastern von
an unterschiedliche KernschieBmaschinen ausstatten — Bestandswerkzeuge 100 mm, die Rahmenhhe in Rastern von

sind ebenfalls nachrustbar. 20 mm, beginnend ab 150 mm lieferbar



TECHNISCHE DATEN DER BAUREIHEN

BR heavy
Grauguss

i

TOOLING

BR medium
Stahl

i

BR light
Aluminium

i

Leistungskennwerte

M Max. statische Belastbarkeit ohne Zubehor
@ Max. WerkzeuggroBe

M Max. Bauraum

®) Lieferzeit

“ Gewicht

Belastbarkeit

Die Werkzeuge werden nach Volumen und Anzahl der herzustellenden Kerne sowie
der SchlieBkraft der KernschieBmaschine ausgelegt und ggf. mit Zubehor erganzt.

Maximale WerkzeuggroBe

130 t
(12000 mm
(11700 mm
10 KW

ca. 0,3t

(
(
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70t
(11500 mm
(11400 mm
8 KW

ca. 32t

"Bezogen auf max. WerkzeuggroBe
2 SondergroBen auf Anfrage

9 Fiir Basiswerkzeuge ohne Gravuren
Y Bei max. WerkzeuggroBe und Basishohe der Gravuren von 250 mm

Die maximal mogliche WerkzeuggroBe hangt von der Rahmenvariante ab.

Bauraum

40t
(11000 mm
(J 850 mm
6 KW

ca. 2,2t

Die AuBenmaBe der Werkzeuge werden durch die Peripherie der KernschieBmaschine
eingeschrankt. Der fur die Gravuren zur Verflugung stehende Bauraum ergibt sich
aus den AuBenmaBen der Werkzeuge abzuglich der Rahmenstarke.

Lieferzeit

Aufgrund des Baukastenprinzips sind grundsatzlich kurze Lieferzeiten garantiert,

die von der Rahmenvariante abhangen.

Gewicht

Das Gewicht der Werkzeuge kann je nach Gravurhohe variieren.
Gewichtsangaben sind auf eine durchschnittliche Gravurhohe von 250 mm bezogen.
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