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(54) GIESSFORM ZUM KOKILLENGIESSEN

(57) Gießform zum Kokillengießen, umfassend: eine
Kokille (2), und ein Einlegeteil (32), welches innerhalb
der Kokille (2) angeordnet ist, wobei das Einlegeteil (32)

gemeinsam mit einem Teilbereich der Kokille (2) form-
gebend für eine Außenkontur eines zu gießenden Bau-
teils ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Gießform zum Kokillengießen. Weiterhin betrifft die Er-
findung ein Verfahren zum Herstellen einer Gießform
zum Kokillengießen, sowie ein Verfahren zum Kokillen-
gießen von Bauteilen.
[0002] Bekannt sind Gießformen zum Kokillengießen,
wobei eine Kokille als Dauerform verwendet wird. Die
Kokille ist dabei formgebend für das zu gießende Bauteil.
Wenn Bauteile mit Hinterschnitten und/oder Hohlräumen
gegossen werden sollen, ist zudem die Verwendung von
Gießkernen bekannt, welche beispielsweise aus Sand
gebildet sein können. Alternativ oder zusätzlich werden
Kokillen mit Schiebern verwendet. Ein derartiger Schie-
ber wird nach dem Erstarren des Bauteils aus dem Hin-
terschnitt bzw. Hohlraum herausgezogen, sodass eine
Entformung des Bauteils möglich ist. Die Kokillen erfor-
dern üblicherweise eine sehr aufwändige und kostenin-
tensive Fertigung, da insbesondere für Bauteile mit un-
terschiedlichen Geometrien auch entsprechend ange-
passte unterschiedliche Kokillen erforderlich sind.
[0003] Es ist daher eine Aufgabe vorliegender Erfin-
dung, eine Gießform zum Kokillengießen bereitzustellen,
welche eine effiziente und kostengünstige Herstellung
von Bauteilen unterschiedlicher Geometrien ermöglicht.
Ferner ist es eine Aufgabe der Erfindung, ein einfaches
und kosteneffizientes Verfahren zur Herstellung einer
Gießform bereitzustellen. Eine weitere Aufgabe der Er-
findung ist es, ein Verfahren zum Kokillengießen von
Bauteilen bereitzustellen, mit dem effizient und kosten-
günstig Bauteile unterschiedlicher Geometrien herge-
stellt werden können.
[0004] Die Aufgabe wird gelöst durch eine Gießform
gemäß dem Anspruch 1, durch ein Verfahren zum Her-
stellen einer Gießform gemäß dem Anspruch 10, und
durch ein Verfahren zum Kokillengießen gemäß dem An-
spruch 14.
[0005] Die erfindungsgemäße Gießform umfasst eine
Kokille und ein Einlegeteil. Das Einlegeteil ist innerhalb
der Kokille angeordnet. Das Einlegeteil und ein Teilbe-
reich der Kokille sind gemeinsam formgebend für eine
Außenkontur eines mittels der Gießform zu gießenden
Bauteils.
[0006] Mit anderen Worten ist die Gießform zweiteilig
ausgebildet mit der Kokille und mit dem zusätzlichen Ein-
legeteil, das in der Kokille angeordnet ist. Bevorzugt sind
Kokille und Einlegeteil miteinander verbunden, insbe-
sondere sodass das Einlegeteil unbeweglich an der Ko-
kille befestigt ist. Das Einlegeteil ist dabei formgebend
für einen Teil der Außenkontur des zu gießenden Bau-
teils. Der restliche Teil der Außenkontur des zu gießen-
den Bauteils wird durch die Kokille bestimmt.
[0007] Bevorzugt ist das Einlegeteil für mindestens 50
%, bevorzugt mindestens 70 %, der Außenkontur des zu
gießenden Bauteils formgebend.
[0008] Als Außenkontur des zu gießenden Bauteils
wird insbesondere eine von außen zugängliche Oberflä-

che des zu gießenden Bauteils angesehen. Bevorzugt
definiert die Außenkontur maximale Außenabmessun-
gen des zu gießenden Bauteils. Insbesondere kann das
zu gießende Bauteil zusätzlich eine Innenkontur aufwei-
sen, welche einen Hohlraum in dem zu gießenden Bau-
teil aufweist, das heißt eine Innenkontur, die nicht von
außen zugänglich ist.
[0009] Die erfindungsgemäße Gießform bietet den
Vorteil, dass diese besonders einfach und kostengünstig
herstellbar ist und auf einfache und kostengünstige Wei-
se zum Gießen von Bauteilen unterschiedlicher Geome-
trien verwendet werden kann. Dadurch, dass das Einle-
geteil in der Kokille verwendet wird, welches teilweise für
die Außenkontur des zu gießenden Bauteils formgebend
ist, kann auch bei komplexen Bauteilgeometrien eine Ko-
kille mit einfacher und kostengünstig herstellbar Geome-
trie verwendet werden. Beispielsweise kann eine Kokille
mit einfacher Wannenform, vorzugsweise mit quaderför-
miger Gießkavität, verwendet werden. Bereiche des zu
gießenden Bauteils mit komplexerer Außengeometrie
können dabei durch das Einlegeteil abgebildet werden.
Dabei ergibt sich der Vorteil, dass das Einlegeteil separat
zur Kokille gefertigt werden kann. Beispielsweise können
somit kostengünstige Verfahren zur Herstellung des Ein-
legeteils verwendet werden. Zudem kann eine einfache
Anpassung der Gießform an unterschiedliche Geomet-
rien der zu gießenden Bauteile erfolgen, indem bei glei-
cher Kokillen-Geometrie ein anderes Einlegeteil verwen-
det wird. Die Gießform eignet sich somit insbesondere
auch zur Herstellung von Kleinserien-Bauteilen mit hoher
Flexibilität der Bauteilgeometrie beiden niedrigen Kosten
pro herzustellenden Bauteil und Gießform.
[0010] Bevorzugt steht zumindest 30 %, bevorzugt zu-
mindest 50 %, einer gesamten Oberfläche des Einlege-
teils in Kontakt mit der Kokille. Insbesondere ist der rest-
liche Anteil der Oberfläche des Einlegeteils formgebend
für das zu gießende Bauteil. Bevorzugt stehen Einlegeteil
und Kokille in einem Flächenkontakt zueinander, das
heißt, die Kokille weist eine oder mehrere ebene Wände
auf, an denen das Einlegeteil angeordnet ist. Dadurch
kann eine besonders einfache Geometrie der Kokille und
ein einfacher Zusammenbau der Gießform ermöglicht
werden, wodurch die Herstellungskosten der Gießform,
sowie auch das Gießen von Bauteilen besonders kos-
tengünstig ermöglicht werden kann.
[0011] Besonders bevorzugt ist das Einlegeteil ein
schichtweise aufgebautes 3D-Druck-Bauteil. Das heißt,
das Einlegeteil weist eine Schichtstruktur auf, welche ins-
besondere mittels 3D-Drucken hergestellt ist. Damit
kann das Einlegeteil mit komplexer Geometrie auf einfa-
che Weise und kostengünstig hergestellt werden. Insbe-
sondere können für verschiedene zu gießende Bauteile
auf besonders einfache Weise unterschiedliche Einlege-
teile bereitgestellt werden, da beispielsweise bei der Her-
stellung der Einlegeteile nur eine Anpassung der Roh-
daten für den 3D-Druck erforderlich ist. Ferner können
Einlegeteil mit besonders niedrigen Toleranzen in deren
Geometrie bereitgestellt werden.
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[0012] Vorzugsweise ist das Einlegeteil als verlorenes
Formteil ausgebildet. Insbesondere wird als verlorenes
Formteil ein Teil der Gießform angesehen, welche nur
für einen einzigen Gießvorgang verwendet werden kann,
beispielsweise wie ein verlorener Kern. Dadurch ist für
jedes zu gießende Bauteil jeweils eine separate Herstel-
lung eines entsprechenden Einlegeteils notwendig. Da-
durch ergibt sich der Vorteil, dass für jedes zu gießende
Bauteil individuell ein dessen Außenkontur formgeben-
des Einlegeteil hergestellt wird, wobei eine einfache und
flexible Anpassung ermöglicht wird. Beispielsweise kön-
nen auf einfache Weise Rippen und/oder Verstrebungen
und/oder Nuten und/oder Wandverdickungen an dem zu
gießenden Bauteil erzeugt werden.
[0013] Weiter bevorzugt ist das Einlegeteil aus einem
keramischen Material, bevorzugt aus Sand, gebildet. So-
mit ist das Einlegeteil ähnlich einem Sandkern ausgebil-
det, wodurch eine einfache und kostengünstige Herstel-
lung komplexer Geometrien ermöglicht wird. Im Falle ei-
nes 3D-Druck-Bauteils als Einlegeteil kann dieses bei-
spielsweise mittels Binder Jetting hergestellt sein.
[0014] Besonders bevorzugt umfasst die Gießform fer-
ner einen Gießkern. Der Gießkern ist formgebend für ei-
ne Innenkontur des zu gießenden Bauteils. Insbesonde-
re ist der Gießkern derart ausgebildet, dass die Innen-
kontur einen Hohlraum in dem zu gießenden Bauteil bil-
det. Als Hohlraum wird insbesondere eine offene, oder
alternativ geschlossene Kavität in dem zu gießenden
Bauteil angesehen. Durch den Gießkern können somit
Bereiche des zu gießenden Bauteils ausgebildet werden,
welche in Bezug auf eine Entformungsrichtung nach dem
Gießen Hinterschneidungen aufweisen. Dadurch kön-
nen Bauteile mit komplexen Geometrien auf einfache
und kostengünstige Weise hergestellt werden.
[0015] Vorzugsweise sind das Einlegeteil und der
Gießkern gemeinsam als ein einstückiges Formteil aus-
gebildet. Insbesondere kann das gemeinsame Formteil
aus Einlegeteil und Gießkern dadurch in einem einzigen
Schritt in der Kokille angeordnet werden. Somit kann eine
einfache und kostengünstige Herstellung der Gießform
ermöglicht werden. Bevorzugt kann das einstückige
Formteil aus mehreren Einlegeteilen und/oder mehreren
Gießkernen gebildet sein. Besonders bevorzugt wird das
einstückige Formteil als ein integrales Bauteils mittels
3D-Drucken hergestellt.
[0016] Bevorzugt ist die Kokille schieberlos ausgebil-
det. Das heißt, die Kokille weist keinen Schieber auf. Ins-
besondere weist die Kokille ausschließlich starre bzw.
unbewegliche Wände auf, die eine Gießkavität definie-
ren, in der das Einlegeteil angeordnet ist und in die die
Schmelze eingegossen wird. Damit kann eine besonders
einfache und kostengünstige Kokille bereitgestellt wer-
den.
[0017] Alternativ bevorzugt weist die Kokille mindes-
tens einen Schieber auf. Insbesondere ist der mindes-
tens eine Schieber eingerichtet, um, beispielsweise lo-
kal, einen Hinterschnitt in dem zu gießenden Bauteil aus-
zubilden. Beispielsweise kann ein Schieber auch eine

Bestückung der Kokille mit dem Einlegeteil vereinfachen
und/oder ein Niederhalten des Einlegeteils ermöglichen.
[0018] Vorzugsweise weist die Kokille eine Gießkavität
auf, in welcher das Einlegeteil angeordnet ist. Insbeson-
dere kann die Gießkavität wannenförmig ausgebildet
sein. Bevorzugt weist die Gießkavität eine Quaderform
auf. Somit kann eine Kokille mit besonders einfacher Ge-
ometrie bereitgestellt werden.
[0019] Besonders bevorzugt umfasst die Gießform fer-
ner einen Stützkern. Der Stützkern ist eingerichtet, um
den Gießkern relativ zur Kokille zu halten. Der Stützkern
kann beispielsweise ausschließlich zur Stützwirkung des
Gießkerns vorgesehen sein. Alternativ kann der Stütz-
kern zusätzlich eine formgebende Wirkung für einen Teil
des zu gießenden Bauteil aufweisen. Insbesondere kön-
nen mit dem Stützkern somit frei hängende Bereiche des
Gießkerns abgestützt werden, um eine hohe mechani-
sche Stabilität des Gießkerns während des Gießverfah-
rens sicherzustellen.
[0020] Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Herstellen einer Gießform zum Kokillengewiesen.
Vorzugsweise wird mittels des Verfahrens die oben be-
schriebene Gießform hergestellt. Das Verfahren umfasst
die Schritte:

- Bereitstellen einer Kokille,
- Herstellen eines Einlegeteils, und
- Anordnen des Einlegeteils innerhalb der Kokille.

Dabei wird das Einlegeteil derart hergestellt, dass das
Einlegeteil gemeinsam mit einem Teilbereich der Kokille
formgebend für eine Außenkontur des zu gießenden
Bauteils ist. Das Verfahren erlaubt somit bei einfacher
und kostengünstiger Durchführbarkeit eine Herstellung
von Gießformen, die auch komplexe Bauteilgeometrien
abbilden können.
[0021] Bevorzugt wird das Herstellen des Einlegeteils
mittels 3D-Drucken durchgeführt. Beispielsweise kann
als 3D-Drucken ein sogenanntes "Binder Jetting" durch-
geführt werden, bei dem auf ein pulverförmiges Material,
das schichtweise aufgetragen wird, schichtweise ein Bin-
demittel insbesondere mittels eines Druckkopfes, aufge-
bracht wird, um schichtweise das Einlegeteil herzustel-
len. Dadurch kann auf besonders einfache und kosten-
günstige Weise ein Einlegeteil mit komplexer Geometrie
erstellt werden. Zudem können bei ansonsten gleich blei-
benden aufeinanderfolgenden Gießvorgängen auf ein-
fache Weise Einlegeteile mit unterschiedlichen Geome-
trien hergestellt werden, da beim 3D-Drucken beispiels-
weise keine Negativformen des Einlegeteils oder derglei-
chen erforderlich sind.
[0022] Besonders bevorzugt umfasst das Verfahren
ferner den Schritt: Herstellen eines Gießkerns. Der
Gießkern wird dabei derart hergestellt, dass dieser form-
gebend für eine Innenkontur des zu gießenden Bauteils
ist. Besonders bevorzugt ist der Gießkern derart form-
gebend für die Innenkontur ausgebildet, dass die Innen-
kontur einen Hohlraum in dem zu gießenden Bauteil auf-
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weist. Das heißt, der Gießkern ist vorgesehen, um den
Hohlraum in dem zu gießenden Bauteil zu bilden. Vor-
zugsweise wird der Gießkern nach dessen Herstellung
innerhalb der Kokille angeordnet. Dadurch können Bau-
teile mit besonders komplexen Geometrien, wie bei-
spielsweise mit Hinterschneidungen, auf einfache Weise
und kostengünstig gegossen werden.
[0023] Vorzugsweise erfolgt das Herstellen des Einle-
geteils und das Herstellen des Gießkerns in einem ein-
zigen Schritt. Einlegeteil und Gießkern werden dabei der-
art hergestellt, dass das Einlegeteil und der Gießkern
gemeinsam als ein einstückiges Formteil hergestellt wer-
den. Dadurch kann eine besonders effiziente Durchfüh-
rung des Verfahrens ermöglicht werden.
[0024] Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Kokillengießen von Bauteilen, insbesondere mittels
einer oben beschriebenen Gießform. Das Verfahren zum
Kokillengießen umfasst die Schritte:

- Herstellen einer Gießform mittels des oben be-
schriebenen Verfahrens zum Herstellen einer
Gießform, und

- Gießen des Bauteils.

Vorzugsweise werden Bauteile aus Aluminium oder ei-
ner Aluminiumlegierung gegossen. Das Verfahren eignet
sich dabei insbesondere zur kostengünstigen Herstel-
lung von Bauteilen mit komplexen Geometrien in Klein-
serien, da beispielsweise Geometrievariationen von
nacheinander mittels der Gießform gegossenen Bautei-
len besonders einfach durchführbar sind.
[0025] Bevorzugt umfasst das Verfahren zum Kokil-
lengießen die Schritte:

- Herstellen einer ersten Gießform, welche eine erste
Kokille und ein erstes Einlegeteil aufweist,

- Gießen eines ersten Bauteils mittels der ersten
Gießform,

- Entformen des ersten Bauteils von der ersten
Gießform,

- Herstellen einer zweiten Gießform, welche die erste
Kokille und ein zweites Einlegeteil aufweist,

- Gießen eines zweiten Bauteils mittels der zweiten
Gießform, und

- Entformen des zweiten Bauteils von der zweiten
Gießform.

Insbesondere weisen dabei das erste Einlegeteil und das
zweite Einlegeteil unterschiedliche Geometrien auf. Mit
anderen Worten werden zwei voneinander unterschied-
liche Bauteile mittels jeweiliger Gießformen gegossen,
wobei die erste Kokille für die zweite Gießform wieder-
verwendet wird. Das heißt, das Herstellen der zweiten
Gießform erfolgt mittels Wiederverwenden der ersten
Gießform und durch Bereitstellen eines zweiten Einlege-
teils, welches insbesondere vom ersten Einlegeteil un-
terschiedlich sein kann. Dadurch können besonders ein-
fach und kostengünstig Bauteile mit unterschiedlichen

Geometrien gegossen werden, wobei durch Wiederver-
wenden der ersten Kokille nur ein Teil der Gießform neu
hergestellt bzw. angepasst werden muss. Dadurch dass
die Einlegeteile beispielsweise mittels 3D-Drucken kos-
tengünstig und einfach mit flexiblen Geometrie herge-
stellt werden können, kann die Anpassung der Geome-
trien besonders einfach erfolgen, beispielsweise indem
nur die für den 3D-Druck verwendeten CAD-Daten der
zu druckenden Einlegeteile angepasst werden.
[0026] Besonders bevorzugt unterscheiden sich die
beiden Einlegeteile dadurch, dass eines der Einlegeteile
so ausgebildet ist, um zusätzliche Rippen und/oder Ver-
strebungen und/oder Nuten und/oder Wandverdickun-
gen an dem entsprechenden zu gießenden Bauteil aus-
zubilden.
[0027] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausführungsbeispielen genauer erläutert. Hierzu zeigen:

Figur 1 eine Schnittansicht einer Gießform gemäß ei-
nem ersten Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung,

Figur 2 eine Schnittansicht eines erfindungsgemä-
ßen Formteils einer Gießform gemäß einem
zweiten Ausführungsbeispiel der Erfindung,

Figur 3 eine perspektivische Detailansicht des Form-
teils der Figur 3,

Figur 4 eine weitere Detailansicht des Formteils der
Figur 3,

Figur 5 eine Schnittansicht einer Gießform gemäß ei-
nem dritten Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung, und

Figur 6 eine Schnittansicht einer Gießform gemäß ei-
nem vierten Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung.

[0028] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfüh-
rungsbeispiele von erfindungsgemäßen Gießformen 1
zum Kokillengießen beschrieben. Dabei wird auf die Fi-
guren 1 bis 6 Bezug genommen. Gleiche bzw. funktional
gleiche Bauteile sind stets mit denselben Bezugszeichen
versehen.
[0029] Figur 1 zeigt eine Schnittansicht einer Gießform
1 gemäß einem ersten Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung. Die Gießform 1 umfasst eine Kokille 2 und ein
Formteil 3.
[0030] Die Kokille 2 ist als Dauerform ausgebildet, und
vorzugsweise aus einem Metall, wie beispielsweise
Stahl, gebildet. Die Kokille 2 weist eine Gießkavität 20
auf, welche durch Wände 23 der Kokille 2 definiert ist,
und welche als wannenförmige Vertiefung ausgebildet
ist. Insbesondere weist die Gießkavität 20 eine Quader-
form auf.
[0031] In die Gießkavität 20 wird zum Gießen des her-

5 6 



EP 4 223 432 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zustellenden Bauteils eine flüssige Schmelze eingegos-
sen, beispielsweise aus Aluminium oder einer Alumini-
umlegierung.
[0032] Für eine Formgebung, das heißt eine Definition
der Bauteilgeometrie, des zu gießenden Bauteils ist ein
Teil der Kokille 2, im Detail eine Innenwand der Gießka-
vität 20, sowie zusätzlich das Formteil 3 gemeinsam vor-
gesehen. Dadurch kann die besonders einfache wan-
nenförmige Geometrie der Gießkavität 20 der Kokille 2
bereitgestellt werden, wobei gleichzeitig durch das Form-
teil 3 eine komplexe 3D-Geometrie des zu gießenden
Bauteils erzeugt werden kann. Zudem kann die Kokille
2 durch das Formteil 3 schieberlos ausgebildet werden.
[0033] Das Formteil 3 ist dabei als verlorenes Formteil
aus einem Sand gebildet. Das heißt, das Formteil 3 wird
nur für genau einen einzigen Gießvorgang verwendet.
Nach dem Erstarren der Schmelze in der Gießform 1
wird das Formteil 3 beispielsweise durch Zerstören aus
dem erstarrten Material entfernt.
[0034] Das Formteil 3 ist ein 3D-Druck-Bauteil, wel-
ches mittels 3D-Drucken hergestellt wird. Hierbei wird
das Formteil 3 schichtweise aus dem Sand aufgebaut.
Dadurch kann auf einfache und effiziente Weise ein
Formteil 3 mit komplexer Geometrie erzeugt werden.
[0035] Das Formteil 3 weist zwei voneinander unter-
schiedliche Bereiche auf, nämlich ein Einlegeteil 32 und
einen Gießkern 31. Einlegeteil 32 und Gießkern 31 sind
dabei gemeinsam als ein einstückiges Bauteil zu dem
Formteil 3 ausgebildet. Das heißt, Einlegeteil 32 und
Gießkern 31 werden gemeinsam in einem einzigen Her-
stellungsschritt mittels 3D-Drucken hergestellt.
[0036] Das Einlegeteil 32 steht in Kontakt mit den Wän-
den 23 der Kokille 2. Dabei stehen mindestens 30 % der
Oberfläche des Einlegeteils 32 in Kontakt mit den Wän-
den 23 der Kokille 2. Dadurch sind das Einlegeteil 32 und
ein Teilbereich der Kokille 2, nämlich diejenigen Teilbe-
reiche der Wände 23, an denen das Einlegeteil 32 nicht
anliegt, formgebend für eine Außenkontur des zu gie-
ßenden Bauteils.
[0037] Der Gießkern 31 ist formgebend für eine Innen-
kontur des zu gießenden Bauteils. Dabei ist der Gießkern
31 so ausgebildet, dass die Innenkontur des zu gießen-
den Bauteils einen Hohlraum aufweist.
[0038] Mittels der erfindungsgemäßen Gießform 1
können beispielsweise Zylinderköpfe für Verbrennungs-
motoren von Fahrzeugen, wie beispielsweise Personen-
kraftwagen, gegossen werden. Der Gießkern 31 ist dabei
unter anderem formgebend für Einlass- und Auslasska-
näle in dem Zylinderkopf.
[0039] Figur 2 zeigt eine Schnittansicht eines erfin-
dungsgemäßen Formteils 3 einer Gießform 1 gemäß ei-
nem zweiten Ausführungsbeispiel der Erfindung. Das
zweite Ausführungsbeispiel entspricht im Wesentlichen
dem ersten Ausführungsbeispiel der Figur 1, mit dem
Unterschied, dass das Formteil 3 zusätzlich einen Stütz-
kern 4 sowie Abstützungen 34 aufweist.
[0040] Detailansichten des Formteils 3 der Figur 2 sind
außerdem in den Figuren 3 und 4 dargestellt, wobei das

Formteil 3 jeweils ohne Abstützungen 34 dargestellt ist,
und wobei Figur 3 eine Explosionsansicht darstellt.
[0041] Die Abstützungen 34 sind vorzugsweise aus
demselben Material wie Einlegeteil 32 und Gießkern 31
und gemeinsam mit diesen Elementen als ein einstücki-
ges Bauteil, also zu dem Formteil 3, ausgebildet. Die
Abstützungen 34 erhöhen dabei eine mechanische Sta-
bilität des Formteils 3. Insbesondere verringern die Ab-
stützungen 34 beim Handling des Formteils 3 auftretende
mechanische Belastungen von Gießkern 31 und/oder
Einlegeteil 32 durch zusätzliche Aufnahme von mecha-
nischen Kräften.
[0042] Der Stützkern 4 ist vorzugsweise aus demsel-
ben Material wie Einlegeteil 32 und Gießkern 31 ausge-
bildet, jedoch als ein separates Bauteil zum Formteil 3
ausgebildet (vergleiche insbesondere Figur 3). Der
Stützkern 4 kann beispielsweise vor dem Anordnen des
Formteils 3 in der Kokille 2 in dieser angeordnet werden.
Der Stützkern 4 ist dabei vorgesehen, um den Gießkern
31 entgegen einer Richtung einer Gravitationskraft me-
chanisch abzustützen, um beispielsweise Beschädigun-
gen des Gießkerns 31 zu vermeiden.
[0043] Das Gießen der Bauteile kann mit den Gießfor-
men 1 sämtlicher Ausführungsbeispiele derart erfolgen,
dass die Kokille 2 wiederverwendet wird, während für
jedes neue zu gießende Bauteil ein neues Formteil 3
hergestellt wird. Dadurch, dass das Formteil 3 mittels
3D-Drucken hergestellt wird, bietet sich der Vorteil, dass
auf einfache und kostengünstige Weise unterschiedliche
Formteile 3 für aufeinanderfolgende Gießvorgänge ver-
wendet werden können. Dies wird beispielhaft anhand
der Ausführungsbeispiele Figuren 5 und 6 erläutert.
[0044] Figur 5 zeigt eine Schnittansicht einer Gießform
1 gemäß einem dritten Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung, wobei von dem Formteil 3 nur der Gießkern 31
dargestellt ist. Das dritte Ausführungsbeispiel entspricht
im Wesentlichen dem ersten Ausführungsbeispiel der Fi-
gur 1, mit dem Unterschied, dass die Kokille 2 zweiteilig
ausgebildet ist mit einer ersten Formhälfte 21 und einer
zweiten Formhälfte 22. Die beiden Formhälften 21, 22,
sind dabei lösbar aneinander befestigbar. Dadurch kann
ein vereinfachtes zusammenbauen der Gießform 1 ins-
besondere durch eine vereinfachte Montage des Form-
teils 3 in der Kokille 2, erfolgen.
[0045] Im dritten Ausführungsbeispiel der Figur 5 sind
außerdem Halterungen 35 am Gießkern 31 vorgesehen,
mittels welchen der Gießkern 31 in der Kokille 2, im Detail
an einer Kontaktfläche zwischen den beiden Formhälfte
21, 22 gehalten wird.
[0046] Figur 6 zeigt eine Schnittansicht einer Gießform
1 gemäß einem vierten Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung. Das vierte Ausführungsbeispiel entspricht im We-
sentlichen dem dritten Ausführungsbeispiel der Figur 5,
mit dem Unterschied eines alternativen Gießkerns 31.
Insbesondere umfasst die Gießform 1 der Figur 6 diesel-
be Kokille 2 der Figur 5. Durch Austausch des Gießkerns
31 kann ein weiteres Bauteil mit einer alternativen Geo-
metrie erzeugt werden. Dabei sind im Gießkern 31 des
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vierten Ausführungsbeispiels im Unterschied zum
Gießkern 31 des dritten Ausführungsbeispiels mehrere
Aussparungen vorgesehen, welche dazu eingerichtet
sind, um Nuten 6, Rippen 7, und Wandverdickungen 8
an dem zu gießenden Bauteil zu erzeugen. Beispielswei-
se können derartige Nuten 6, Rippen 7, und Wandverdi-
ckungen 8 vorgesehen werden, um das entsprechende
zu gießende Bauteil mechanisch stabiler auszugestal-
ten.
[0047] Die Gießkerne 31 der Figuren 6 und 5 weisen
somit unterschiedliche Geometrien auf, welche durch
das 3D-Drucken besonders einfach und kostengünstig
bereitgestellt werden können. Somit können insbeson-
dere Bauteile in Kleinserien und/oder Einzelbauteile mit
der erfindungsgemäßen Gießform 1 mit niedrigen Kos-
ten und effizient hergestellt werden.

Bezugszeichenliste

[0048]

1 Gießform
2 Kokille
3 Formteil
4 Stützkern
6 Nuten
7 Rippen
8 Verdickung
20 Gießkavität
21 erste Formhälfte
22 zweite Formhälfte
23 Wände
31 Gießkern
32 Einlegeteil
34 Abstützung
35 Halterungen

Patentansprüche

1. Gießform zum Kokillengießen, umfassend:

- eine Kokille (2), und
- ein Einlegeteil (32), welches innerhalb der Ko-
kille (2) angeordnet ist,
- wobei das Einlegeteil (32) gemeinsam mit ei-
nem Teilbereich der Kokille (2) formgebend für
eine Außenkontur eines zu gießenden Bauteils
ist.

2. Gießform nach Anspruch 1, wobei zumindest 30%,
bevorzugt zumindest 40%, einer Oberfläche des
Einlegeteils (32) in Kontakt mit der Kokille (2) steht.

3. Gießform nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, wobei das Einlegeteil (32) ein schichtweise auf-
gebautes 3D-Druck-Bauteil ist.

4. Gießform nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, wobei das Einlegeteil (32) als verlorenes Form-
teil ausgebildet ist.

5. Gießform nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, wobei das Einlegeteil (32) aus einem kerami-
schen Material, insbesondere aus Sand, gebildet ist.

6. Gießform nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, ferner umfassend einen Gießkern (31), der
formgebend für eine Innenkontur des zu gießenden
Bauteils ist, insbesondere derart, dass die Innenkon-
tur einen Hohlraum in dem zu gießenden Bauteil auf-
weist.

7. Gießform nach Anspruch 6, wobei das Einlegeteil
(32) und der Gießkern (31) gemeinsam als ein ein-
stückiges Formteil (3) ausgebildet sind.

8. Gießform nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, wobei die Kokille (2) schieberlos ausgebildet
ist, oder wobei die Kokille (2) mindestens einen
Schieber aufweist.

9. Gießform nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, ferner umfassend einen Stützkern (4), welcher
eingerichtet ist, den Gießkern (3) relativ zur Kokille
(2) zu halten.

10. Verfahren zum Herstellen einer Gießform (1), insbe-
sondere nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, umfassend die Schritte:

- Bereitstellen einer Kokille (2),
- Herstellen eines Einlegeteils (32), und
- Anordnen des Einlegeteils (32) innerhalb der
Kokille (2),
- wobei das Einlegeteil (32) derart hergestellt
wird, dass das Einlegeteil (32) gemeinsam mit
einem Teilbereich der Kokille (2) formgebend für
eine Außenkontur des zu gießenden Bauteils
ist.

11. Verfahren nach Anspruch 10, wobei das Herstellen
des Einlegeteils (32) mittels 3D-Drucken erfolgt.

12. Verfahren nach Anspruch 11, ferner umfassend den
Schritt:

- Herstellen eines Gießkerns (31),
- wobei der Gießkern (31) derart hergestellt wird,
dass dieser formgebend für eine Innenkontur
des zu gießenden Bauteils ist, insbesondere
derart, dass die Innenkontur einen Hohlraum in
dem zu gießenden Bauteil aufweist.

13. Verfahren nach Anspruch 12, wobei das Herstellen
des Einlegeteils (32) und das Herstellen des
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Gießkerns (31) in einem einzigen Schritt erfolgt, so-
dass das Einlegeteil (32) und der Gießkern (31) ge-
meinsam als ein einstückiges Formteil (3) hergestellt
werden.

14. Verfahren zum Kokillengießen von Bauteilen, insbe-
sondere mittels einer Gießform (1) nach einem der
Ansprüche 1 bis 9, umfassend die Schritte:

- Herstellen einer Gießform (1) mittels eines Ver-
fahrens nach einem der Ansprüche 10 bis 13,
und
- Gießen des Bauteils.

15. Verfahren zum Kokillengießen nach Anspruch 14,
umfassend die Schritte:

- Herstellen einer ersten Gießform (1), welche
eine erste Kokille (2) und ein erstes Einlegeteil
(32) aufweist,
- Gießen eines ersten Bauteils mittels der ersten
Gießform (1),
- Entformen des ersten Bauteils von der ersten
Gießform (1),
- Herstellen einer zweiten Gießform (1), welche
die erste Kokille (2) und ein zweites Einlegeteil
(32) aufweist,
- Gießen eines zweiten Bauteils mittels der zwei-
ten Gießform (1), und
- Entformen des zweiten Bauteils von der zwei-
ten Gießform.

11 12 



EP 4 223 432 A1

8



EP 4 223 432 A1

9



EP 4 223 432 A1

10



EP 4 223 432 A1

11

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 4 223 432 A1

12

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55


	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

