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La tendenza del mercato verso
getti sempre più complessi e pri-
vi di difetti e quella delle fonde-
rie verso il miglioramento del-
l’efficienza e la riduzione dei co-
sti portano a una sempre mag-
giore attenzione nei confronti
dei sistemi di alimentazione. Le
minimaniche della serie PX-ME
N, prodotte dalla tedesca GTP
Schäfer GmbH, sono state pen-
sate e sviluppate in quest’ottica.
Oggi, cinque anni dopo l’introdu-
zione sul mercato, il bilancio è
ampiamente positivo.

Introduzione

Oggi molto più che in passato,
le fonderie si trovano a dover
rispondere con prontezza alle
crescenti richieste da parte
del mercato. Le parole d’ordi-
ne, oggi, sono ottimizzazione
del processo, riduzione degli
scarti e riduzione dei costi di
lavorazione per essere in gra-
do di reagire velocemente al-
le richieste dei committenti,
in termini di qualità e com-
plessità del getto. I fornitori
del mondo della fonderia so-
no a loro volta chiamati a da-
re il proprio apporto, svilup-
pando, insieme alle fonderie
stesse, innovazioni che contri-
buiscano a ottimizzare i pro-
cessi e i risultati.
A questo riguardo, la GTP
Schäfer GmbH ha sviluppato e
introdotto con successo sul
mercato la linea di minimani-
che PX-ME N con animetta

metallica. Già in occasione
dell’edizione 2003 della GIFA,
vennero presentate al merca-
to le prime versione delle mi-
nimaniche PUNKT ® con ani-
metta metallica (identificate
dalla sigla PX-ME N) (Fig. 1)
nate come integrazione alla li-
nea di minimaniche PUNKT ® e
per rispondere alle crescenti
richieste di riduzione della se-
zione di contatto per getti
complessi e di resistenza alle
sempre più elevate pressioni
di formatura degli impianti au-
tomatici.

Descrizione
del prodotto

Le minimaniche PUNKT® pre-
sentano un profilo interno che
permette l’autocentraggio della
manica sul perno; nella parte in-

feriore, il diametro interno vie-
ne portato, tramite una animet-
ta saldamente incollata, all’op-
portuna riduzione sulla sezione
di contatto col getto. L’animet-
ta può essere costituita da una
classica animetta di seziona-
mento o da una animetta eso-
termica.

In aggiunta a queste possibilità,
la minimanica autocentrante
PUNKT® può anche essere of-
ferta con una animetta di sezio-
namento metallica (chiamata
ME), dalla opportuna forma ar-
cuata verso l’esterno, solida-
mente incollata al corpo della
manica. Un considerevole van-
taggio dell’animetta metallica
rispetto alle soluzioni tradizio-
nali è l’elevata resistenza mec-
canica, esigenza imprescindibile
nei moderni impianti di forma-
tura ad alta pressione e alta ca-
denza. Il diametro dell’animetta
metallica può variare fra 15
mm e 40 mm, in funzione sia
del modulo e volume della ma-
nica, che delle esigenze della
singola fonderia.

Per posizionamenti critici (ad
esempio, flange), sono disponibi-
li anche animette con foro ova-
le (20x30mm). In questo modo,
è possibile offrire alla fonderia
tutta una serie di personalizza-
zioni per rispondere ad ogni
specifica esigenza tecnica.

Lo stesso materiale della mini-
maniche può essere scelto in
base ad esigenze diverse. AdFig. 1



esempio, nel caso il cliente ab-
bia necessità di evitare inquina-
menti da fluoro nella terra di
formatura, sono disponibili ma-
niche con ridotto contenuto di
fluoro o prive di questo ele-
mento. Per maniche a modulo
alto, è possibile ordinare mate-
riale con caratteristiche di iso-
lamento più spinte o addirittu-
ra con legante cold-box.

Tecniche di impiego

Dal punto di vista delle tecni-
che di impiego, le minimaniche
della serie PX-ME N offrono al
fonditore un ampio spettro di
possibilità, permettendogli di
trovare sempre la soluzione
ideale in funzione delle esigen-
ze del singolo getto. Il perno
può essere, a scelta, del tipo fis-
so oppure a molla (Fig. 3), che

illustra il comportamento della
manica prima e dopo la forma-
tura, sia nel caso di perno a
molla che di perno fisso: nella
fase di compattazione della ter-
ra (formatura), la manica viene
pressata vero il modello e
scorre rispetto al perno; in
questo modo, la terra sotto l’a-
nimetta metallica si compatta
fino a formare un particolare
profilo che faciliterà la succes-

siva smaterozzatura.
Con una giusta regolazione del-
l’altezza del perno, il collo del-
l’animetta metallica arriverà, a
fine formatura, a raggiungere la
base del perno, a pochi millime-
tri dalla superficie del modello
(Fig. 4). Grazie, dunque, a que-
sta posizione finale (come det-
to, a fondo corsa sulla base del
perno), il parametro di proces-
so “altezza del collo della mani-
ca” si potrà mantenere costan-
te durante la produzione e ri-
sulterà nettamente minore che
nel caso di maniche tradiziona-
li, a tutto vantaggio dell’efficacia
e ripetibilità del meccanismo di
alimentazione.

Per posizioni particolarmente
alte della manica sul perno, si
suggerisce l’uso di perni a mol-
la. In questo modo, il movimen-
to di discesa della manica du-
rante la formatura è meglio
controllato e guidato e la ripe-
tibilità del processo è meglio
garantita.

La base del perno, quella che va
ad impegnarsi sul modello, do-
vrebbe essere dotata di un pic-
colo svaso - pochi mm- (Figg. 2
e 5), che impedisca un contatto
diretto fra collo della manica e
superficie del getto e quindi
danneggiamenti alla superficie
del getto durante la smateroz-
zatura.

Dopo la fase di formatura, dun-
que, l’animetta metallica della
minimanica PUNKT® si appoggia
sulla base del perno, quasi a
contatto col modello. Si vede,
quindi, come la superficie di ap-
poggio sul modello richiesta
dalla minimanica sia pratica-
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mente quella occupata dal dia-
metro scelto per il perno.

Risulta allora evidente che le
maniche PUNKT® con animetta
metallica PX-ME N possono es-
sere usate anche su superfici di
appoggio anguste, accidentate
o curve, senza che questo im-
plichi rischi di rottura dell’ani-
metta. Tutto questo permette
di aumentare le possibilità di
posizionamento della minima-
nica sul getto, facilitando il lavo-
ro dell’ufficio tecnico e per-
mettendo una migliore calibra-
zione del sistema di alimenta-
zione sulle esigenze dello spe-
cifico getto.

Facciamo ora un esempio. Una
minimanica con animetta tradi-
zionale, di modulo 2,2cm (qua-
le, ad esempio, la TG 1111
EQ20) richiede una superficie
di posizionamento piana e ro-
tonda di almeno 60mm di dia-
metro (corrispondenti a
28cm2). Viceversa, una manica
con lo stesso modulo e lo stes-
so diametro del foro, ma in ver-
sione con animetta metallica
PX-ME N, richiede una superfi-
cie di appoggio di solo 20-
22mm di diametro (corrispon-
denti a 3,1cm2). Ne risulta una
superficie di appoggio per la
PX-ME N inferiore di ben il 90%
rispetto alla minimanica tradi-
zionale.

Oltre a questo aspetto, è bene
osservare come la lunghezza
del collo delle maniche PX-ME
N sia inferiore a quella corri-

spondente di una animetta tra-
dizionale; questo si traduce in
una riduzione del rischio di raf-
freddamento anticipato del col-
lo della manica, con conseguen-
te maggior efficacia dell’alimen-
tazione. Per quanto riguarda la
compattazione della terra, l’ani-
metta metallica presenta un
profilo ideale, favorito anche
dalla separazione della manica
dal modello all’inizio della for-
matura (Fig. 2).

Per i casi in cui la posizione di
inserzione della manica sul mo-
dello sia tormentata e il fondi-
tore sia costretto a prevedere
una manica con foro ovale e un
contestuale allargamento della
superficie di appoggio, è stata
sviluppata la versione PX-ME
Nov, con foro ovale
(20x30mm), grazie alla quale il
citato allargamento della su-
perficie di appoggio può essere
contenuto. Infatti, l’animetta
metallica permette di accorcia-
re il collo della manica di 10-
15mm rispetto a soluzioni tra-
dizionali, arrivando a contatto
col getto solo per la dimensio-
ne del perno.

Smaterozzatura

Il lavoro di smaterozzatura vie-
ne molto facilitato dall’impiego
delle minimaniche PX-ME N. Si
osservi, infatti, in Fig. 5, che il
collo della manica presenta un
profilo che esalta gli sforzi nel-
la zona di rottura, risultando in
una agevole operazione di sma-
terozzatura. Non solo: il punto
di rottura è posizionato pochi
mm sopra la superficie del get-
to, permettendo così di ottene-
re, dopo la smaterozzatura, una
superficie ideale per una suc-
cessiva eventuale lavorazione
meccanica (Fig. 6).

Riduzione dei costi
e conclusioni:

L’impiego delle minimaniche PX-
ME N consente una più ampia
possibilità di posizionamento
sul getto, una sensibile facilita-
zione della smaterozzatura e
una superficie più pulita del get-
to. Nel loro insieme consento-
no di ottenere una notevole ri-
duzione dei costi di produzione.

Fig. 5

GTP Schäfer GmbH:
La GTP Schäfer GmbH, fondata nel 1988 a Grevenbroich, vicino a Co-
lonia (Germania), è oggi uno dei leader in Europa nella produzione e
nello sviluppo di maniche isolanti ed esotermiche per fonderia. E’
rappresentata in Italia dalla Tesi SpA di Monza (www.tesi-spa.it).

Jürgen Schäfer, direttore GTP Schäfer GmbH.
Jörg Schäfer, assistente alla direzione GTP Schäfer GmbH.
Traduzione dall’originale tedesco: Ing. Michele Magri,Tesi SpA.
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