
H&B Electronic 公司是一家开展跨国业务并获得多项国际认证的制造企业，主营机电、工业电子、医疗技术和其他突破性技术领域的高精度元件，并注重质量和成本效益的同步发展。该家族

企业决定借助通快的 TruPrint 5000 进入金属 3D 打印领域。”我们对塑料零部件以及注塑模具的质量和经济性有着严苛的要求。因此我们也愈加注重组合利用随形温控和热工具钢

1.2343。我们只有在通快的帮助下才能满足这些要求“，Thomas Weinmann 说道。他是 H&B Electronic 公司的增材制造专家。

H&B Electronic GmbH&Co.KG
www.h-und-b.de

H&B Electronic 公司成立于 1984 年，是一家机电元件制造企业。H&B 公司的代肯普夫龙
（Deckenpfronn）工厂地处黑森林北部边缘，占地约 13,500 平方米。该公司专门从事精密仪器元件、连接
器系统及组件的研发和生产——凭借超高精度全方位满足客户的个性化需求。该公司作为家族企业，增长势头已保持了 30
年之久，业务表现十分出色。

行业

用于机电、工业电子、医疗技术的
零部件

员工人数

340

地点

德国代肯普夫龙
（Deckenpfronn）

通快产品

  TruPrint 5000

应用

  适用于注塑模具的 3D 金属打印技术

挑战

除此之外，H&B 公司还投入了约 340 名员工通过注塑工艺生产用于自动化技术的塑料外壳。因为外观也很重要。以 H&B 公司制造的传感器执行器接线盒为例，二极管就位于透明塑料窗之

后。对于这种情况，模具就需要许多轮廓精细的随形冷却通道，以便合成材料能够在生产过程中以受控的方式均匀释放热量并快速冷却。这是因为如果冷却太慢，在该应用场景中所用的合成材料就会变为

乳 状。对于注塑冷却普遍适用的是：尽可能快且均匀。均匀冷却可确保质量，快速冷却则可缩短循环时间，从而降低单件成本。

该公司此前曾使用过没有随形温控的模具，但塑料窗总是模糊不清，废品率也居高不下。虽然 H&B 公司的模具专家长期以来一直将具有随形温控的 3D 打印嵌件用于各种模具之中，但目前可用于

L-PBF 工艺的时效处理钢材并未令他们满意，尤其是 1.2709 钢。因此我们决定在自有的 3D 打印机上使用耐热工具钢 1.2343 进行增材制造，这种钢材在模具厂商中颇具名气且广

受欢迎。

相较于时效处理钢材 1.2709，这种调质钢 H11（1.2343）带来了更多优势，例如在耐磨性、导热性、热硬度、耐热性和可抛光性方面。它的最终材料性能是通过调质处理进行调整的，

因此这种钢材更适合应用于模具制造。但其碳含量较高，导致可焊性不佳，因此对所用的 L-PBF 工艺具有严格的要求。

从技术突破到成为新支柱



"使用混合制造的零件，您可以节省大量打印时间，从而节省打印成本。对于我们的首批模具核心之一，打印成本方面的节省潜力约为

42%。"
THOMAS WEINMANN

H&B ELECTRONIC 增材制造专家

解决方案

这正是通快 TruPrint 5000 的用武之地：通过进行 500°C 预热，该机可以妥善加工诸如 1.2343 之类的含碳工具钢。TruPrint 5000 会将基板加热至 500°C，

并在增材制造的过程中将基板和已被打印的基材维持在该温度下。这样就可防止在粉末被激光束熔化后，凝固材料的温度下降并导致形成硬而脆的马氏体。市面上常见的 3D 打印机虽然可实施

200°C 预热，但还不足以实现此类的温度曲线控制。最坏的结果就是打印出一个裂纹交织且无法使用的零部件。

Thomas Weinmann 还有额外的收获，他高兴地说：“由于增材结构（局部生成的熔池、底层的多次局部重熔以及激光轨迹的逐层旋转）我们获得了与传统电渣重熔（ESR）工具钢类

似的细晶粒状金属组织”。

 

实施

传统减材制造技术遭遇极限之处，正是增材制造技术的用武之地。通过选配 Preform Basic，H&B 公司就可将两种工艺的优点结合起来。例如，H&B 制造的模具芯在底部区域具有一

部分垂直向上延伸的温控通道，且在该区域内可实施常规钻孔。但后续部分的温控通道也必须通过增材制造进行加工，因为无法在拐角处钻孔。

H&B 公司采用传统的减材制造式底板来生产模具芯。该底板被装备到 3D 打印机中后，机床内置的摄像头就会校正底板和待打印的几何形状。如装备有多块底板，则甚至可以单独校正每个部件。

随后就开始进行增材制造。“使用混合工艺制造的零件可节省大量打印时间，从而节省打印成本，这是因为打印体积已被显著减少。对于我们的首批模具芯之一，打印成本方面的节省潜力约为

42%”，Thomas Weinmann 说道。

Thomas Weinmann 及其团队还仔细研究了在预制批件上进行构建时的一个要点：传统方式制造的底板与 3D 打印零件之间的完全契合。“我们在传统电渣重熔（ESR）工具钢

1.2343 上进行 3D 打印。即使通过显微镜观察，也未发现任何间隙、裂缝之类的问题。他解释说：“我们通过这种混合工艺制造的零件，其材料是绝对契合的”。

得益于 3D 打印技术，均匀快速释放工艺热量所需的随形冷却已并非难事，因为有了该技术，此前无法想象的冷却通道走向几乎可在任何位置实现。  使用传统技术可能无法制造出这样的模具芯。甚

至是对于保守的模具技术无法生产或只能以牺牲质量的方式生产的塑料模制件，3D 打印技术通常都不再话下。



展望

得益于 TruPrint 5000，H&B 公司满足了自身对质量和经济效益的要求。总经理 Hans Böhm 说：“一般来说对于这样一笔投资，人们必须仔细斟酌。但因为我们熟悉技术，所

以这种事情对我们来说很轻松。我们发现在金属 3D 打印领域存在巨大机遇。实际上在最开始，我们关注得更多的是质量而非成本”。对他来说，这项技术以及 TruPrint 5000 将带来彻底

的改变，因为它涉及的并非普通金属，而是工具钢。  因此对于 H&B Electronic 公司的这位企业家来说，采用 3D 打印技术进行工具和模具制造作为最初的技术突破会在不久的将来发展

成为新支柱，这是理所当然的。现已迈出了第一步。

版本日期：2023.09.26

https://www.trumpf.com/zh_INT/解决方案/成功故事/我们客户-hb-electronic-的成功案例/


