Od skoku technologicznego do nowego
kamienia milowego

TRUMPF

Firma H&B Electronic to dzia—aj icy na arenie mi-dzynarodowej i certyfikowany producent precyzyjnych elementéw
z zakresu elektromechaniki, elektroniki przemys—owej, techniki medycznej i innych pionierskich technologii, gdzie
jako 11i ekonomia id ' w parze. Rodzinne przedsi biorstwo zdecydowa 0 si 1 wej 11w obszar druku 3D opartego na
metalu z TruPrint 5000 firmy TRUMPF. ,Mamy bardzo wysokie wymagania dotyczce jakoci i wydajnorci naszych
komponentow z tworzyw sztucznych, a tym samym naszych form wtryskowych. Dlatego coraz czrrciej polegamy
na pol 1 czeniu konturowej regulacji temperatury i stali narz idziowej do pracy na gorn ico 1.2343. Byli_my w stanie
sprosta ' tym wymaganiom tylko z pomoc  firmy TRUMPF”, méwi Thomas Weinmann, specjalista ds. produkgji

addytywnej w firmie H&B Electronic.
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Firma H&B Electronic zosta—a za_o—ona w 1984 roku jako firma
produkujca komponenty elektromechaniczne. Firma H&B
projektuje i produkuje wyrTcznie w swoim zak~adzie o
powierzchni ok. 13 500 m w Deckenpfronn na skraju pé—nocnego
Schwarzwaldu dostosowane do potrzeb klienta precyzyjne
komponenty, systemy z1iczy i podzespo_y z najwy_sz_ precyzj i
we wszystkich wymiarach. Od 30 lat to przedsi—biorstwo

zarz dzane przez w a ciciela charakteryzuje si 1 ci g ym
rozwojem.

BRAN A

Elementy z
zakresu
elektromechaniki,
elektroniki
przemys owej,
techniki
medycznej

LICZBA PRACOWNIKOW LOKALIZACJIA
340 Deckenpfronn
(Niemcy)

PRODUKTY TRUMPF

TruPrint 5000

Wyzwania

ZASTOSOWANIA
3D na bazie metalu dla form

wtryskowych

W firmie H&B oko o 340 pracownikéw gotowych jest mi—dzy innymi produkowa | plastikowe obudowy
dla techniki automatyzacji przy u yciu formowania wtryskowego. Wa ny jest mi dzy innymi wygl d
zewni trzny. Na przyk ad w skrzynce czujnikéw aktora wykonanej na zlecenie H&B diody znajduj 1si 1 za
przezroczyst | plastikow  szyb . W tym przypadku narz dzie wymaga wielu filigranowych kana 6w
ch-odz cych w pobli-u konturu, aby tworzywo sztuczne mog o uwalnia i ciep-o w kontrolowany i



rownomierny sposéb podczas produkdji i szybko si 1 schiadza .. Dzieje si | tak, poniewa ' tworzywo
sztuczne U ywane w tym zastosowaniu staje si- mlecznobia e, je i jest ch-odzone zbyt wolno. W
przypadku formowania wtryskowego war ne jest, by ch~odzenie przebiega o tak szybko i jednorodnie,
jak to mo liwe. Jednorodno 1 zapewnia jako 17, a szybkor 11 skraca czas cyklu, co zmniejsza koszty
jednostkowe.

Przedsi biorstwo korzysta 0 wcze niej z narz dzia bez konturowej regulacji temperatury, ale
wielokrotnie musia 0 zmaga 1si z m tnymi oknami i wysokim odsetkiem odrzutéw. Chocia ' eksperci
od narz dzi w firmie H&B od pewnego czasu stosuj ' w rd inych narzidziach p ytki drukowane z
konturow: 1 regulacj 1 temperatury, nie byli zadowoleni z dost pnych do tej pory stali do starzenia w
procesie L-PBF, zw aszcza 1.2709. W zwi zku z tym podj to decyzj 1 o zastosowaniu produkgji
addytywnej ze stali narz idziowej do pracy na gor co 1.2343, ktora jest dobrze znana i popularna w réd
producentdéw narz dzi — i to na wasnej drukarce 3D.

W poréwnaniu ze starzej ¢ si stal1 1.2709 hartowana i odpuszczana stal H11 (1.2343) ma kilka zalet —
na przykad w odniesieniu do odpornor ci na zu ycie, przewodnor ci cieplnej, twardo ci na gor o,
odpornol ci na temperatur i polerowalno ci. Jej ostateczne w ia ciwo ci materia_owe s | nadawane
poprzez hartowanie i odpuszczanie, dzi ki czemu jest bardziej odpowiednia do zastosowa ' w budowie
form. Ze wzgl-du na wy sz zawarto 7 wigla i wynikaj ¢ 1z tego gorsz ' spawalno 1 stawia jednak
wysokie wymagania stosowanemu procesowi L-PBF.

"Dzi ki detalom hybrydowym mo na zaoszcz dzi |
du o czasu drukowania, a tym samym obnicy
koszty druku. W przypadku jednego z naszych
pierwszych rdzeni narz dziowych, potencja
oszczdnor ci w zakresie kosztéw drukowania

wyniés 1 oko o 42 procent.”

THOMAS WEINMANN

SPECJALISTA DS. PRODUKCJI ADDYTYWNEJ
W H&B ELECTRONIC

Rozwi zania

Tutaj do gry wkracza TRUMPF TruPrint 5000: dzi ki podgrzewaniu wst pnemu w temperaturze 500°C
umo-liwia niezawodn obrébk stali narz-dziowych zawieraj cych wgiel takich jak 1.2343. TruPrint
5000 podgrzewa pryt 1 substratu do 500°C i utrzymuje piyt 1i zadrukowany substrat w tej temperaturze
podczas budowy addytywnej. Zapobiega to spadkowi temperatury krzepn cego materia u poni ej
temperatury, w ktorej tworzy si | twardy, kruchy martenzyt po stopieniu proszku przez promie | lasera.
Dost pne na rynku drukarki z podgrzewaniem wst - pnym 200°C nie s wystarczaj ce do takiego
ograniczenia gradientu temperatury. W najgorszym przypadku wynikiem jest element, ktéry jest peren
p-kni 17 nie nadaje si-1 do uytku.

Thomas Weinmann jest zadowolony z dodatkowego bonusu: ,,Dzi ki budowie addytywnej — cz T .ciowo
utworzonemu jeziorku spawalniczemu, powtarzanej cz 1 ciowej zmianie stopu le 1icych poni ej warstw i
rotacji toréw lasera warstwa po warstwie — uzyskujemy struktur’ metalu o podobnej drobnej ziarnistor ci,
jak w przypadku tradycyjnego wariantu stali narz idziowej przetapianej elektro ur lowo (ESU)".



Realizacja

Produkcja addytywna zaczyna si | tam, gdzie tradycyjne procesy produkcji subtraktywnej osi gaj 1 swoje
granice. Dzi ki opcji Preform Basic H&B mo e po 1czy ' zalety obu proceséw. Na przyk ad rdze

narz dziowy produkowany przez H&B ma w dolnym obszarze cz 1 ci kana u regulacji temperatury, ktére
biegn ' pionowo w goér 1i mog ' by 1 réwnier | wiercone w sposéb tradycyjny w tym obszarze. Jednak

pd niejsza cz 11 kana u regulacji temperatury musi by 1 wytwarzana addytywnie, poniewa | nie jest

mo liwe wiercenie wokd 1 naro nika.

Do produkgji rdzenia narz dzia, H&B wykorzystuje tradycyjni i p iyt 1 podstawow:  produkowan 1 metod
subtraktywn . Po za o eniu pryty podstawowej w drukarce nast puje wyréwnanie p yty oraz
przezaczonej do wydrukowania geometrii za pomoc 1 kamer zintegrowanych z maszyni . W przypadku
ustawienia kilku p-yt podstawowych ka dy element mo e by 1 nawet ustawiony indywidualnie.

Nast pnie nast puje konstrukcja addytywna. ,Dzi ki detalom produkowanym w ten hybrydowy sposdb
mo_Nna znacznie zredukowa ' czas drukowania, a tym samym koszty druku, poniewa  obj to 11 do
wydrukowania jest znacznie zmniejszona. W przypadku jednego z naszych pierwszych rdzeni

narz dziowych potencja ' 0szcz dno ici w zakresie kosztow drukowania wyniés 1 okor o 42 procent”,
mowi Thomas Weinmann.

Thomas Weinmann i jego zesp6 1 bardzo uwa nie przyjrzeli si-1innemu wa nemu punktowi podczas
budowania na formie wst pnej: pernej spojno-ci materia-owej pomi-dzy tradycyjnie produkowan
pryt | podstawow: ' a drukowanym detalem. ,Drukujemy na p-ytach podstawowych wykonanych z
1.2343 ESU. Nawet pod mikroskopem nie wida 11 adnych szczelin, p kni 1 itp. Réwnie ' w trybie
hybrydowym zapewniamy wii'c po I czenie kszta towe materia éw — tworzymy jeden detal”, wyja nia.

Dzi ki drukowi 3D uk iad chrodzenia zbli ‘ony do konturu wymagany do jednorodnego i szybkiego
odprowadzania ciep_a procesowego nie jest ju_1 problemem, poniewa: | technologia ta umo:liwia
realizacj 1 wcze niej niewyobra alnych przebiegéw kana éw, ktére mor na poprowadzi

niemal wsz dzie. Takie rdzenie narz dziowe nie by yby mo liwe do wykonania w tradycyjny sposoéb.

Cz sto mo~na go nawet wykorzystar do produkgji cz Tici formowanych z tworzyw sztucznych, ktérych
nie mo-na by o wyprodukowa | przy u-yciu konserwatywnej technologii form lub tylko z utrat 1 jako ci.
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Perspektywy

Dzi ki TruPrint 5000 firma H&B mo e spe ni— swoje wymagania w zakresie jakoci i opacalnorci.



Dyrektor zarz 'dzaj cy Hans Bohm: , Tak ' inwestycj  trzeba dok adnie rozwa y . Poniewa | jestemy
bardzo obeznani z technologi , by o to dla nas —atwe. Widzimy ogromn i szans 1 w druku 3D opartym
na metalu. Na pocz itku chodzi bardziej o jako 1 ni 10 koszty”. Dla niego technologia, a wraz z ni
TruPrint 5000, wywraca wszystko do géry nogami, poniewa | nie chodzi o zwyk: y metal, ale o stal
narz dziow . Dla przedsi biorcy jest wi ic logiczne, | e budowa narz dzi i form za pomoc | druku 3D w
firmie H&B Electronic rozwinie si- z pocz tkowego skoku technologicznego w now: 1 podstaw 1 w
najbli-szej przysz o ici. Pierwsze kroki zosta y ju 1 podj te.

Stan na dzie: 26.09.2023 r.




