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Innovative Speisersysteme 
generieren Kostenvorteile

Konnte man früher die wesentliche Anforderung an ein Speiser- 
system mit „gezielter Lenkung des Erstarrungsverlaufs 
innerhalb einer Gusspartie“ zusammenfassen, so muss dies 
heute deutlich breiter gefasst werden. Das Speisersystem 
muss sich dem gesamten Fertigungsverlauf optimal an-
passen lassen. Dies beginnt bei der angewendeten Aufform-
technik, geht über das exakte Speisungsverhalten und endet 
bei einem möglichst effizienten Abschlag des Speiserrestes 
ohne bzw. mit minimalem Putzaufwand. 

Aufgrund der o. g. komplexen Gussgeometrien muss die 
Speisung der relevanten Knotenpunkte heute zudem noch 
genauer erfolgen und Wechselwirkungen zwischen den  

Knotenpunkten bei der Auslegung des Speiser- und An-
schnittsystems müssen berücksichtigt werden.

Mit dem Ziel, Kunden ein Serienprodukt an die Hand zu 
geben, das einen deutlichen Mehrwert in Form von Kos-
ten- und Effizienzvorteilen bietet, wurde seitens GTP 
Schäfer verstärkt die Weiterentwicklung des bestehenden 
PUNKT-Speiser®-Portfolios vorangetrieben. Die Speiser der 
Serie „PX-ME N“ als eine gezielte Ergänzung zum bestehen-
den PUNKT-Speiser®-Portfolio sind aus der Forderung nach 
immer kleineren Standflächen für Speiser auf komplexen 
Modellkonturen und den gestiegenen Verdichtungsdrücken 
der Formanlagen entstanden. 

Bild 1: brennender PUNKT-Speiser®
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Individuelle Möglich-
keiten für jeden  
Anwendungsfall

Bild 2: ausgewählte Typen des 
PUNKT-Speiser®-Portfolios PUNKT-Speiser® haben einen selbstzentrierenden Speiserkörper, dessen großer Speiserin-

nendurchmesser durch ein kleineres Loch des darunter angeklebten Formkörpers reduziert 
wird, um kleinere Speiserhalsquerschnitte zu bilden. 

Neben den „traditionellen“ Optionen, den selbstzentrierenden PUNKT-Speiser® mit einer 
exothermen Reduzierplatte zu verwenden, kann auch ein „metallischer Brechkern“ – eine 
„ME-Scheibe“ – zum Einsatz kommen. Hierbei handelt es sich um eine nach außen gewölbte 
Metallscheibe, die fest mit dem Speiserkörper verbunden wird. Als wesentlicher Vorteil ist die 
hohe mechanische Belastbarkeit des metallischen Brechkerns hervorzuheben, der insbeson-
dere auf den modernen Hochdruckformanlagen durch eine deutlich höhere Prozesssicherheit 
überzeugt. Die Lochdurchmesser der Metallscheiben sind in den Größen von 15 bis 55 mm 
sowie oval (20 mm x 30 mm) serienmäßig verfügbar. Hierdurch können die „PX-ME N“-Speiser 
noch kundenspezifischer an die technischen Gegebenheiten und Platzverhältnisse angepasst 
werden. Speziell für schmale und hochgestellte Positionen wie Flansche, die nur über eine ge-
ringe Wandstärke verfügen, aber dennoch einen möglichst großen Speiserhals benötigen, sind 
ovale 20-mm-x-30-mm-Lochdurchmesser verfügbar. 

Das bewährte Baukastenprinzip der PUNKT-Speiser®, durch das das Speisersystem individuell 
auf die Kundenwünsche und Prozessanforderungen angepasst werden kann, wurde somit 
konsequent fortgesetzt. 

Auch in Bezug auf die Auswahl des Speisermaterials kann der Speiser kundenspezifisch an-
gepasst werden. Verfolgt der Kunde das Ziel, sein Sandsystem nicht mit Fluor aus der Speiser-
masse zu belasten, um z. B. die Deponiefähigkeit des Altsandes bei reduzierten Grenzwerten 
zu erhalten, kann anstelle der normalen auch eine nahezu fluorfreie Qualität gewählt werden. 
Bei größeren Speisermodulen ist eine Verstärkung der Isoliereigenschaften von Vorteil. Auch 
Cold-Box-gebundene Materialien können zum Einsatz kommen. Speisergröße, Speiserhalsgeo-
metrie und Speisermaterial können somit individuell auf die Kundenwünsche und den jeweiligen 
Anwendungsfall abgestimmt werden.
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Beste Auswahlmöglichkeiten 
für den Gießer

PUNKT-Speiser®

Die Speiser der Produktreihe „PX-ME N“ bieten hinsichtlich der seitens des Gießers anzuwen-
denden Aufformtechnik ein breites Spektrum an Möglichkeiten. So kann die Aufformtechnik auf 
die jeweils vorliegenden Rahmenbedingungen des Gussstücks individuell abgestimmt werden.

Als Aufformdorne können für die selbstzentrierenden Innenkonturen der PUNKT-Speiser® 
sowohl Federdorne als auch starre Aufformdorne verwendet werden, um den Speiser vor dem 
Verdichtungsvorgang über der Modellkontur hochzuhalten. Die schematischen Darstellungen 
in Bild 3 und 4 zeigen einen „PX-ME N“-Speiser vor und nach der Verdichtung bei Verwendung 
eines starren Aufformdorns bzw. eines Federdorns. 

Anwendungstechnik

Vor der Formherstellung wird der Speiser auf dem Dorn der Modellplatte aufgesetzt (Bild 3). 
Beim Verdichten des Formsandes bewegt sich aufgrund des hohen mechanischen Drucks 
der Formmaschine der vorher hochgehaltene PX-ME N-Speiser in Richtung Modellplatte. Die 
Metallscheibe und eine Fase am Aufformdorn bilden eine definierte und saubere Brechkante in 
vorher festgelegter Position aus.  

Bei optimaler Einstellung der Dornhöhe sollte der Metallrand der Scheibe sichtbar an der Form-
oberfläche sein (Bild 3), da die Metallscheibe während des Aufformens bis zur Modellplatte 
heruntergedrückt wird. 

Auf besonders hoch gestellten Positionen bei stark abfallenden Modellkonturen kann die 
Formstoffverdichtung unter dem Speiser ein Problem darstellen. Hier liegt die Herausforderung 
darin, eine ausreichende Menge Sand unter dem Speiser zu erzielen. Aufgrund der distanz- 
bezogenen höheren Verdichtungsbewegung einer hohen Sandsäule – der Sand legt eine ver-
gleichsweise größere Strecke zurück – kann im Vergleich zu einer niedrigen Sandsäule die nach 
dem Aufformen unter dem Speiser befindliche Sandmenge möglicherweise nicht ausreichend 
sein. Durch die Verwendung eines starren Aufformdorns, der hinsichtlich der Höhe stufenweise 
einstellbar ist, kann die Anfangshöhe des Speisers eingestellt und optimiert werden.



Anwendungstechnik

Anwendung mit starrem Aufformdorn Anwendung mit Federdorn
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Bild 3: Anwendungstechnik mit starrem Aufformdorn Bild 4: Anwendungstechnik mit Federdorn

Speiser wird vor der Verdichtung über 
der Modellkontur gehalten

Aufformdorn durchstößt
Speisermaterial bei Verdichtung

Speiser wird vor der Verdichtung über 
der Modellkontur gehalten

Federdorn durchstößt
nicht das Speisermaterial 
bei Verdichtung

Loser Sand vor Verdichtung
Verdichteter Formstoff
unter dem Speiser Loser Sand vor Verdichtung

Verdichteter Formstoff
unter dem Speiser

Speiser wird vor der Verdichtung über 
der Modellkontur gehalten

Aufformdorn durchstößt
Speisermaterial bei Verdichtung

Speiser wird vor der Verdichtung über 
der Modellkontur gehalten

Federdorn durchstößt
nicht das Speisermaterial 
bei Verdichtung

Loser Sand vor Verdichtung
Verdichteter Formstoff
unter dem Speiser Loser Sand vor Verdichtung

Verdichteter Formstoff
unter dem Speiser
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Prozesssicheres Speisen 

Hierdurch kann der Prozessparameter „Speiserhalslänge“ 
aufgrund der reduzierten Länge sicherer und zudem 
konstanter gestaltet werden.

Das untere Ende des Dorns sollte je nach Werkstoff, 
Bearbeitungszugabe und Position zusätzlich mit einer 
Fase versehen werden. Diese stellt sicher, dass beim 
Abschlagen des Speiserrestes eine Beschädigung der 
Oberfläche des Gussteils durch ein Ausbrechen des 
Speiserrestes in das Gussstück verhindert wird.

Nach dem Verdichtungsvorgang liegt der PUNKT-
Speiser® mit dem Rand seiner Metallscheibe auf der 
Modellkontur an. Somit ist die benötigte Auflagefläche nur 
geringfügig größer als der gewählte Lochdurchmesser der 
Metallscheibe. 

Diese PUNKT-Speiser®-Technik mit ME-Scheibe bietet 
die Möglichkeit, Speiser auf kleinen, unebenen oder 
auch gekrümmten Aufsatzflächen zu verwenden, ohne 
eine Beschädigung eines Brechkerns zu riskieren. Mit 
diesem Speisersystem werden die Einsatzmöglichkeiten 
von Speisern, insbesondere auf kleinsten oder auch 
hochgelegenen Auflageflächen wie Nocken, signifikant 
erweitert. 

Bild 5: PUNKT-Speiser® auf Modellplatte vor dem Aufformen

PUNKT-Speiser®

Innerhalb der Produktfamilie der PUNKT-Speiser® haben 
die Produkte der „PX-ME N“-Serie den Vorteil, dass die 
Speiserhalslänge deutlich verkürzt wird, was wiederum 
die Gefahr eines zu frühen „Abfrierens“ des Speiserhalses 
verringert.

Des Weiteren sorgt das konstant gleiche Speiservolumen 
für eine prozesssichere Speisung des Gussstücks.

Bei schmalen Flächen hatte der Gießer bisher die 
Möglichkeiten, entweder einen ovalen Brechkern oder 
einen PUNKT-Speiser® mit exothermer Reduzierplatte 
zu verwenden. Die Anwendung ovaler Brechkerne wird 
durch ihre Auflagefläche auf dem Modell begrenzt bzw. 
die Auflageflächen auf dem Modell müssen vergrößert 
werden. Die Folge davon ist ein erhöhter Putzaufwand 
in der Nachbearbeitung. Bei PUNKT-Speisern® mit 
exothermer Reduzierplatte können beim „Abschlagen“ 
der Speiserreste Teile der Speiserhälse auf dem Gussteil 
stehen bleiben, woraus vergleichsweise hohe Putzkosten 
entstehen. Besonders für schmale Flansche und 
stegartige Konturen wurde die Metallscheibe „MEov N“ 
mit ovalem Speiserhalsquerschnitt entwickelt, sodass 

auf die genannten Vergrößerungen der Auflagefläche 
verzichtet werden kann. Hierbei wird erfahrungsgemäß 
im Vergleich zu exothermen Reduzierplatten oder flachen 
Metalleinschnürungen mit ovalem Loch der Speiserhals 
um etwa 10 bis 15 mm verkürzt.



Highlights

Höhere Ausbringung – mehr 
Teile pro Kasten

Geringer Platzbedarf

Ausschussreduzierung

Fluorhaltige und fluorfreie 
Speisermassen verfügbar

Kürzere Durchlaufzeiten

Emissionsarm aufgrund von 
anorganischem Bindersystem

Bild 6: PUNKT-Speiser® in Form nach Verdichtung 
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PUNKT-Speiser®

KOSTENVORTEILE IN DER 
SERIENPRODUKTION 

Bedingt durch einen wesentlich geringeren 
Aufwand in der Putzerei und die reduzierten 
Ausschussrisiken durch Sandfehler und „Ver-
schleifen“, bieten die PUNKT-Speiser® der Serie 
PX-ME N dem Gießer gute Möglichkeiten zur 
Kosteneinsparung. Die hierdurch entstehenden 
Einsparungen überwiegen bisher die Mehrkos-
ten der ME-Scheibe.

1. Höhere Ausbringung bei Verwendung von 
 PUNKT-Speisern® 

2. Flexible Positionierung auch an komplexen 
 Gussgeometrien

3. Bessere Ausnutzung der Modellfläche –  
 mehr Teile pro Kasten

4. Höhere Prozesssicherheit 

5. Reduzierung von Nacharbeit und Ausschuss

6. Reduzierung der Durchlaufzeiten

Reduzierte Bearbeitungszeit 
durch effizientes Abschlagen 
 
Aufgrund der durch die ME-Scheibe ausgeprägten präzisen Sollbruchkante direkt oberhalb 
der Gussoberfläche ist ein effizientes Abschlagen des Speiserrestes in der Putzerei 
möglich. Durch die minimierte Auflagefläche der ME-Scheibe entsteht eine qualitativ 
hochwertige Oberfläche ohne störende Abdrücke von Brechkernen (Bild 7). In der Putzerei 
wird das großflächige Schleifen des Gussstücks im direkten Umfeld des Speiserhalses 
vermieden. Die Bearbeitungszeit zum Putzen der Gussteile wird reduziert und die Gefahr 
des „Verschleifens“ der Gussteile wird minimiert.

Bild 7: Abschlagstelle
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