TRUMPF

Od technologického skoku k novej
podpore

Vo firme H&B Electronic, ktora je medzinarodne pdsobiacim a certifikovanym vyrobcom vysoko presnych
obrobkov pre elektromechaniku, priemyselnt elektroniku, medicinsku techniku a iné prevratné
technologie ide kvalita a hospodarnos ' ruka v ruke. Rodinny podnik sa rozhodol vstupi 1 do sveta
3D tla—e kovov — pomocou zariadenia TruPrint 5000 vyrabanym firmou TRUMPF. ,,M&me vysoké naroky
na kvalitu a hospodarnos i nasich plastovych obrobkov a teda aj nasich foriem do vstrekolisov. Preto sme
vo va Sej miere stavili na kombinaciu temperovania blizko chladenej geometrie a na oce ' 1.2343. Tieto
nase poziadavky sme dokéazali naplni ' len za pomoci firmy TRUMPF”, vravi Thomas Weinmann,
$pecialista na aditivny sposob vyroby vo firme H&B Electronic.
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, Firma H&B Electronic bola zalozena v roku 1984 ako podnik
electronic s s " .

/ / vyrabajuci elektromechanické komponenty. H&B vyvija a vyraba na
ploche priblizne 13.500 m2 vylu_ne len v sidle v Deckenpfronne,
na okraji severu “ierneho lesa komponenty presného strojarstva,
systémy konektorov a konstrukné skupiny — na Zelanie zadkaznika,
s vysokou presnos—ou, a vo vsetkych rozmeroch. Uz 30 rokov sa
podnik riadeny svojim majiterom vyzna uje nepretrzitym rastom.

ODVETVIE PO_ET ZAMESTNANCOV sibLo

Komponenty pre 340 Deckenpfronn
elektromechaniku (Nemecko)

, priemyselnu

elektroniku,

medicinsku

techniku

PRODUKTY TRUMPF APLIKACIE
TruPrint 5000 3D tla kovov pre nastroje na

vstrekovanie plastov

Vyzvy

Vo firme H&B vyraba okrem iného okolo 340 zamestnancov aj procesom vstrekovania plastové skrinky
pre automatiza nu techniku. Okrem iného je dolezity aj vonkajsi vzh ad. Tak napriklad v skrinke

snima ov ovlada a vyrabanej firmou H&B na zdkazku sa nachadzaju diddy sa prieh iadnym plastovym
okienkom. Nastroj potrebuje v takomto pripade mnoho drobnych chladiacich kanalikov v blizkosti
chladenej geometrie, aby mohol plast po as vyroby kontrolovane a rovhomerne odovzdava i svoje teplo
a plynulo sa ochladzova . Pretoze typy plastov pouzité pri tejto aplikacii ziskaju mlie nu Strukturu, ak by
sa ochladzovali prilis pomaly. Pre chladenie pri vstrekovani vseobecne plati: “o najrychlejsie, o



najhomogénnejsie. Homogenita vytvara kvalitu a rychlos ' skracuje doby cyklov, “im klesaju néklady na
vyrobu dielcov.

Podnik doteraz pouzival formy bez temperovania blizko chladenej geometrie, no neustéle bojovala so
zakalenymi okienkami a vysokym podielom nepodarkov. Nastrojari firmy H&B sice uz dlhsias pouzivali
v roznych nastrojoch vytlariené vlozky s temperovanim blizko chladenej geometrie, no neboli spokojni
s doposia 1 pouzivanymi oce ami pre proces L-PBF, najma s 1.2709. A tak padlo rozhodnutie, prejs ' na
aditivny sposob vyroby s oce ou 1.2343 s dobrym odvodom tepla, zndmou a ob Ubenou medzi
nastrojarmi — a sice na vlastnom stroji na 3D tlar .

V porovnani s oce—ou 1.2709 prindsa oce 1H11 (1.2343) nieko ko vyhod, napriklad v oblasti odolnosti
vo i opotrebovaniu, tepelnej vodivosti, tvrdosti za tepla, tepelnej odolnosti a vi aka dobrej moznosti
vylestenia. Jej kone né vlastnosti materidlu sa nastavia zu$ achtenim, preto je mimoriadne vhodna pre
aplikacie pri vyrobe foriem. Kvoli vy3siemu obsahu uhlika a vyslednej horsej zvarate nosti viak kladie
vysoké naroky na pouzivany proces L-PBF.

"V aka hybridne vyrdbanym dielcom je mozné
vyrazne usetri— —as tla—e a tym aj naklady na tla—.
V pripade jedného z nasich prvych nastrojov bol
potencial Uspor zaloZzeny na nékladoch na tla™
priblizne 42 percent."

THOMAS WEINMANN

SPECIALISTA NA ADITIVNY SPOSOB VYROBY
VO FIRME H&B ELECTRONIC

RieSenia

Tu vstupuje do hry zariadenie TRUMPF TruPrint 5000: so svojim predohrevom na 500°C umoZz uje
bezpe né spracovanie nastrojovych oceli s obsahom uhlika ako napriklad 1.2343. Zariadenie TruPrint
5000 ohrieva podkladovu plat u na 500°C a udrziava plat u a tla_eny substrat po-as 3D tla e na tejto
teplote. Tym sa zabrani poklesu teploty tuhniceho materialu pod hodnotu, pri ktorej sa po nataveni
prasku laserovym IG-om vytvara tvrdy, krehky martenzit. Tla-iarne dostupné na trhu s predohrevom na
200°C nie st posta ujuce na zachytenie teplotného gradientu tymto spdsobom. Vysledkom by bol

v najhorsom pripade nepouzite ny obrobok deformovany trhlinami.

Thomas Weinmann sa tedi z —aldej lahodky: ,V-aka aditivnej Struktdre — —iasto ne vytvorenej tavenine,
viacnasobnému "iasto nému opatovnému natavovaniu spodnejsich vrstiev a otd aniu drah laserového
|Ura po vrstvach — ziskame podobne jemnozrnnud kovovu Struktdru ako pri konven nej elektro-tavnej
pretavovanej (ESU) verzii nastrojovej ocele.”

Realizacia

Aditivny sposob vyroby sa pouziva tam, kde bezné vyrobné procesy trieskového obrabania nardzaju na
svoje hranice. Viaka doplnkovej vybave Preform Basic moze H&B vyuZzivar vyhody oboch procesov. Jadro
nastroja vyrabané firmou H&B tak ma napriklad v spodnej asti kanaly na reguldciu teploty, ktoré



prebiehaju kolmo smerom nahor a v tejto “asti sa aj mozu v ta 1 beznym spésobom. Naslednéa as
kanéla na regulaciu teploty sa viak musi vyrobi 1 dodato ne, pretoze nie je mozné viita 1 "za rohom".

Na vyrobu jadra nastroja pouziva firma H&B beznym trieskovym obrabanim vyrdbané podkladové platne.
Poloha podkladovej platne a geometrie, ktora sa ma tlai ), sa po zalozeni do stroja na 3D tla ) nastavi
pomocou kamier integrovanych do stroja. Ak je osadenych viacero podkladovych platni, polohu kazdého
obrobku je mozné dokonca nastavi | individualne. Nasledne nasleduje 3D tla . ,,V 1aka hybridnej vyrobe
dielcov je mozné vyrazne usetri 1 dobu tlar e a tym aj naklady na tla-, pretoZe sa vyrazne znizuje tla eny
objem. V pripade jedného z nasich prvych nastrojov bol potencial Uspor zalozeny na nakladoch na tla
priblizne 42 percent”, vravi Thomas Weinmann.

Thomas Weinmann a jeho tim sa blizSie pozreli na délezity bod pri vyrobe na predlisky: na Uplné
prepojenie materialu konven:ne vyrabanych podkladovych platni a na ne tla_enych obrobkov. ,Tla ime
na podkladové platne z materidlu 1.2343 ESU. Dokonca ani pod mikroskopom nie je vidie ' Ziadne 3kary,
trhliny ani podobné nedostatky. Sme teda hybridne absolUtne materidlovo konzistentni — vyrabame jeden
dielec”, vysvet uje.

V-iaka 3D tlati uz nie je problémom chladenie blizko chladenej geometrie kvoli homogénnemu

a plynulému odvadzaniu tepla vytvaraného procesom, pretoze v aka tejto technolégii je mozné vytvara
kanaliky chladenia, ktoré su vedené takmer v3ade, na ktoré predtym nebolo mozné ani pomyslie 1. Takéto
jadra nastrojov by beznym obrabanim nebolo mozné vytvori .. Takto je mozné “asto vytvori s dokonca aj
lisované plastové dielce, ktoré by konzervativnou nastrojarskou technolégiou nebolo mozné vytvori -,
alebo len v niZ3ej kvalite.

Vyhliadka

V_aka zariadeniu TruPrint 5000 médze firma H&B splni -1 svoje naroky na kvalitu a hospodarnos: .
Obchodny riadite 1 Hans Bohm: , Takuto investiciu si musite dobre zvazi . Ke Zze sme ale ve mi technicky
zdatni, nemali sme to razké. Vidime obrovské prilezitosti v 3D tla i kovov. A na za iatku to je skuto ne
viac o kvalite ako o nékladoch.” Meni sa pre neho vietko technolégiou a teda aj zariadenim TruPrint
5000, prave preto, Ze sa nejedna o standardny kov ale o nastrojovi oce 1. Pre podnikate 1a je teda len
logické, Ze vyroba néstrojov a foriem 3D tla ou sa vo firme H&B Electronic v blizkej buducnosti vyvinie

z po iato ného skoku do technoldgie na novy Standard. Prvé kroky si vykonané.
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