Fran ett teknologisprang till en ny
marknad

Hos H&B Electronic, en internationellt verksam och certifierad tillverkare av hdgprecisionskomponenter
for elektromekanik, industriell elektronik, medicinteknik och andra banbrytande teknologier, gar kvalitet
och kostnadseffektivitet hand i hand. Det familjedgda féretaget har bestamt sig for att starta med
metallbaserad 3D-utskrift — med TruPrint 5000 fran TRUMPF. Vi har mycket héga krav pa kvalitet och
kostnadseffektivitet pa vara plastkomponenter och pa sa vis pa vara formsprutningsverktyg. Det &r darfor
vi i allt hégre grad satsar pa kombinationen av konturnara temperaturkontroll och varmbearbetningsstal
1.2343. De har kraven kunde vi bara méta med hjalp av TRUMPF”, sdgerThomas Weinmann, specialist
pa additiv tillverkning pd H&B Electronic.

H&B Electronic GmbH&Co0.KG

Dﬂé@ www.h-und-b.de
&0 , H&B Electronic grundades 1984 som ett tillverkningsforetag for
/e e ;/r SRS elektromekaniska komponenter. H&B utvecklar och tillverkar
precisionstekniska komponenter, stickproppar och moduler pa en
yta pa cirka 13 500 m2 endast pa uppstallningsplatsen
Deckenpfronn, i utkanten av norra Schwarzwald - kundspecifikt
med hdgsta precision och i alla dimensioner. Det agarledda
foretaget praglas av kontinuerlig tillvéxt sedan 30 ar tillbaka.
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TRUMPF-PRODUKTER TILLAMPNINGAR
TruPrint 5000 Metallbaserad 3D for

formsprutningsverktyg

Utmaningar

P& H&B producerar cirka 340 medarbetare bland annat plasthus for automatiseringstekniken med hjalp
av formsprutning. Dér ar bland annat ar det yttre ocksa viktigt. Till exempel, i en aktuator-sensor-box
tillverkad pa bestallning av H&B, ligger dioder bakom ett genomskinligt plastfonster. | det har fallet
kraver verktyget manga fina och konturnara kylkanaler for att plasten ska kunna slappa ut sin varme pa
ett kontrollerat och jamnt satt under tillverkningen och svalna snabbt. Detta beror pa att den typ av plast
som anvands i denna anvandning blir mjolkaktig om den kyls for ldangsamt. Den allmanna regeln for
kylning vid formsprutning ar: sa snabbt som mojligt och s& homogent som mgjligt. Homogenitet ger
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kvalitet och snabbhet forkortar cykeltiden, vilket minskar enhetskostnaderna.

Foretaget har tidigare anvant verktygen utan konturnara temperaturkontroll, men har flera ganger
kdmpat med grumliga fénster och en hég andel avslag. Aven om verktygsexperterna pa H&B hade
anvant utskrivna insatser med konturnara temperaturkontroll i olika verktyg under en lang tid, var de inte
nojda med de stal som hittills funnits tillgangliga for L-PBF-processen, sarskilt 1.2709. Sa beslutet togs att
satsa pa additiv tillverkning med varmbearbetningsstalet 1.2343, som ar valkant och populart bland
verktygstillverkare - pa den interna 3D-skrivaren.

Jamfort med aldrande stal 1.2709 har hardat stal H11 (1.2343) flera férdelar, till exempel vad géller
slitstyrka, varmeledningsférmaga, varmhardhet, temperaturbestandighet och polerbarhet. Dess slutliga
materialegenskaper stélls in genom hardning, vilket gor den mer ldmpad for anvéandningar inom
formbygge. Men pd grund av dess hogre kolhalt och den resulterande sémre svetsbarheten stéller den
hoga krav pa L-PBF-forfarandet som anvands.

"Med hybridtillverkade delar kan man spara
mycket trycktid och darmed &ven tryckkostnader.
For en av vara forsta verktygskarnor var
besparingspotentialen baserad pa tryckkostnader

cirka 42 procent.”

THOMAS WEINMANN

SPECIALIST PA ADDITIV TILLVERKNING PA
H&B ELECTRONIC

Losningar

Det ar har TRUMPF TruPrint 5000 kommer in i bilden: med sin 500°C férvdrmare mojliggdr den
processaker bearbetning av kolhaltiga verktygsstal som 1.2343. TruPrint 5000 varmer substratplattan till
500°C och haller plattan och det tryckta substratet pa denna temperatur under den additiva
uppbyggnaden. Detta forhindrar att det stelnande materialet faller under temperaturer vid vilka hard,
sprod martensit bildas efter att pulvret har smélt av laserstralen. Kommersiellt tillgangliga skrivare med
200°C forvarmare ar inte tillrdckliga for att halla temperaturgradienten pd detta satt. | varsta fall skulle
resultatet bli en oanvandbar komponent fylld av sprickor.

Thomas Weinmann gladjer sig 6ver en annan fordel: "Pa grund av den additiva strukturen - delvis skapat
smaltbad, upprepad partiell omsmaltning av underliggande skikt och skikt for skikt rotation av
lasersparen - far vi en finkornig metallstruktur liknande den vid konventionell elektroslaggomsmaltning
(ESR-) varianten av verktygsstal.”

Genomforande

Additiv tillverkning borjar dér konventionella subtraktiva tillverkningsprocesser nar sina grénser. Med
optionen Preform Basic kan H&B kombinera foérdelarna med bada processerna. Till exempel har en
verktygskarna tillverkad av H&B temperaturkontrollkanaldelar i det nedre omradet som I6per vertikalt
uppat och kan aven borras pa konventionellt satt i detta omrade. Den efterfoljande



temperaturkontrollkanaldelen maste dock tillverkas additivt eftersom det inte ar mojligt att borra runt
hornet.

H&B anvander en konventionellt subtraktivt tillverkad bottenplatta for att tillverka verktygskérnan. Nar
den val har riggats i skrivaren justeras bottenplattan och geometrin som ska skrivas ut med hjalp av
kameror som ar integrerade i maskinen. Om flera bottenplattor riggas kan varje komponent till och med
riktas in individuellt. Sedan féljer den additiva uppbyggnaden. "Med hybridtillverkade delar kan man
spara mycket utskriftstid och darmed aven utskriftskostnader eftersom volymen som ska skrivas ut
minskar kraftigt. For en av vara forsta verktygskarnor var besparingspotentialen baserad pa
tryckkostnader pa cirka 42 procent”, séger Thomas Weinmann.

Thomas Weinmann och hans team tittade noga pa en viktig punkt vid uppbyggnaden pé preform: den
kompletta materialpassningen mellan den konventionellt tillverkade bottenplattan och den utskrivna
delen. "Vi skriver ut pa bottenplattor av 1.2343 ESU. Inte ens under mikroskopet syns luckor, sprickor
eller liknande. Sa vi ar absolut materiellt konsekventa aven i hybridform — vi skapar en del”, forklarar han.

Tack vare 3D-utskrift ar den konturnara kylning som kravs for ett homogent och snabbt avldgsnande av
processvarme inte langre ett problem, fér med denna teknologi kan tidigare otankbara kanalkérningar
som kan foras nastan vart som helst realiseras. Sddana verktygskarnor skulle inte kunna genomféras pa
ett konventionellt satt. Ofta kan gjutna plastdelar som inte kan tillverkas med hjalp av konservativ
verktygsteknik eller endast med kvalitetsforlust skapas pa det har sattet.
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Framtidsutsikter

Tack vare TruPrint 5000 kan H&B uppfylla sina kvalitets- och kostnadseffektivitetskrav. Verkstallande
direktér Hans Bohm: “En investering som denna maste Gvervagas noggrant. Men eftersom vi har god
teknisk kunskap var detta |att for oss. Vi ser en enorm majlighet inom metallbaserad 3D-utskrift. Och i
borjan handlar det faktiskt mer om kvaliteten an kostnaderna.” Fér honom férandrar teknologin och
darfor TruPrint 5000 allt eftersom det inte handlar om normal metall, utan om verktygsstal. Sa for
foretagaren ar det bara logiskt att verktygs- och formbygge med 3D-utskrift p& H&B Electronic kommer
att utvecklas fran ett forsta teknologiskt steg till en ny affarsgren inom en snar framtid. De férsta stegen
har tagits.
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