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LARGE FORMAT ADDITIVE MANUFACTURING

- S

SIE HABEN GROSSE IDEEN -
WIR FERTIGEN SIE MIT LFAM AUS KUNSTSTOFF

LFAM (Large Format Additive Manufacturing bzw. groRforma-
tiger additiver Fertigungsprozess) vereint unsere langjahrigen
Kompetenzen in der subtraktiven und additiven Fertigung.
Mit diesem neuen, hybriden Bearbeitungszentrum fertigen wir
Kunststoffbauteile der nachsten Generation. In Kombination
mit unserem Entwicklungs-Knowhow setzen wir neue Mal3stabe.
Lassen Sie sich von uns inspirieren!
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HANSSLER

Kunststoff- und Dichtungstechnik



THINK BIG!

UBER ZWEI KUBIKMETER RAUM
FUR INNOVATIONEN AUS HIGH-
TECH-KUNSTSTOFF

Unser Fertigungsprozess startet mit
dem 3D-Druck eines konturnahen
Rohlings, bei dem Kunststoffgranu-
lat in einem Extruder ahnlich dem
einer Kunststoffspritzmaschine auf-
geschmolzen wird.

Durch verschiedene Diisen wird das Ma-
terial Schicht fiir Schicht aufgetragen.
Dieser additive Teil der Fertigung wird
auch Fused Granulate Fabrication (FGF)
oder Pellet Extrusion genannt.
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Sie haben Fragen?
Kontaktieren Sie uns!

Im Nachgang, dem subtraktiven Telil,
wird der gedruckte Rohling partiell oder
komplett mittels 5-Achs-CNC-Frasen be-
arbeitet. Uberschiissiges Material wird
entfernt, um die endgiiltige Form und
Oberflachenqualitdt zu erreichen. Das
fertige Bauteil vereint alle Vorteile und
ermoglicht neue Freiheitsgrade fiir inno-
vative Losungen.



PRODUKTION GROSSER FRASTEILE

Auf unserer neuen Anlage konnen wir
Frasteile traditionell aus Kunststoffhalb-
zeugen herstellen. Mit dem Bearbeitungs-
volumen von fast zwei Kubikmetern bie-
ten wir neue Maoglichkeiten fiir technische
Kunststoffteile in grofteren Formaten.

Alle bekannten technischen Kunststoffe
lassen sich bearbeiten. Dank Mehrachsbe-
arbeitung konnen zudem hohe Bauteilkom-
plexitdten abgebildet werden. Die Anlage
wurde speziell fiir die Kunststoffbearbei-
tung konzipiert und ermaglicht es uns, trotz
der Grofe optimale Qualitat zu liefern.

FERTIGUNG GROSSER DRUCKTEILE

Statt mit Fraswerkzeugen wird die Spindel
der Anlage mit einem Extruder bestiickt,
der Kunststoffgranulat aufschmilzt und
durch anpassbare Disen presst. Letzte-
re haben Durchmesser von 2 bis 18 mm,
wodurch verschiedene Schichthohen und
Wandstarken erzeugt werden konnen. So
sind filigrane Bauteile mit optischem An-
spruch ebenso wie hochstabile Struktur-
bauteile herstellbar.

Eine weitere Besonderheit ist, dass die
Verfahrwege beim Drucken nicht nur
auf x, y und z wie bei einem klassischen
FDM-Drucker limitiert sind. Vielmehr ist
es moglich, auch beim Drucken die simul-
tane Bewegung mit mehreren Achsen zu
nutzen. So konnen beispielsweise Bautei-
le mit nicht planaren Verfahrwegen im 45°
Winkel oder multiplanar hergestellt wer-
den. Es kann sogar auf gekrimmten Fla-
chen gedruckt werden, um an bestehen-
den Bauteilen einen Druck anzusetzen.

HERSTELLUNG VON
HYBRIDBAUTEILEN

3D-gedruckte Bauteile sind schichtweise
aufgebaut. Hierdurch weist die Oberflache
eine entsprechende Struktur auf. Zudem
kann die MaBgenauigkeit von Fras- und
Drehteilen fertigungsbedingt mittels rei-
nem 3D-Druck nicht erreicht werden. Bei
der Kombination der Verfahren konnen
jedoch die Vorteile beider Technologien
genutzt und die jeweiligen Nachteile mi-
nimiert werden. Konkret bedeutet das
zuerst den Druck eines konturnahen Roh-
lings, der anschliefend zerspanend wei-
terverarbeitet werden kann. Hybridbautei-
le bieten somit, die vielfaltigen Vorteile der
additiven Fertigung, gepaart mit der be-
kannten hohen Qualitat, wie sie vom kon-
ventionellen Frasen und Drehen bekannt
ist. Willkommen in der Welt von LFAM.



DAS VOLLE POTENTIAL VON LFAM

1. KEINE BEGRENZUNG DURCH DIE
HALBZEUG- / ROHLINGGROSSE

Fir das konventionelle Frasen von Kunst-
stoffteilen wird Ublicherweise ein extrudier-
ter oder gegossener Rohling benatigt. Die-
ser muss in Form von Platten oder Blocken
von externen Lieferanten bezogen werden.
Hersteller von Kunststoffhalbzeugen be-
schranken sich oft auf ein festes Liefer-
portfolio hinsichtlich der Abmessungen in
Breite, Lange und vor allem Materialstarke.

SondergroBen sind oft nicht bestellbar, oder
erst ab einer bestimmten Abnahmemenge
durch eine Sonderproduktion mit langen
Lieferzeiten realisierbar. Zusatzlich besteht
insbesondere bei faserverstarkten Kunst-
stoffen fertigungsbedingt eine Wandstar-
kenbegrenzung. So sind Kunststoffe mit
einem hoheren Glas- oder Kohlefaseranteil
nur bis maximal 150 mm Stérke erhaltlich.
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Wir konnen diese Beschrankung um-
gehen, indem an das bendtigte Bauteil
angepasste, konturnahe Rohlinge direkt
aus Kunststoffgranulat mit dem LFAM-
Verfahren hergestellt werden. Daraus
konnen Bauteile gefrast werden, die vor-
her aufgrund der Materialverfligharkeit
undenkbar waren. Gleichzeitig entsteht
ein Kostenvorteil, indem die Lieferkette
vereinfacht, Lieferzeiten reduziert und
Lagerhaltungskosten minimiert werden.
Halbzeuge in unterschiedlichen Abmes-
sungen missen jetzt nicht mehr vorge-
halten werden.

2. HOHE EFFIZIENZ

Durch die Herstellung konturnaher Roh-
linge im additiven Fertigungsverfahren
reduziert sich die Bearbeitungszeit des
Frasens enorm.

Gegenlber der Fertigung aus Plattenma-
terial oder Blocken muss nur ein Bruchteil
des Materials abgetragen werden. Zusatz-
lich konnen Bauteile hohl oder mit Stiitz-
struktur im Inneren hergestellt werden.

Das spart Material und auch Gewicht. Auf
diese Weise kannen vielfach Ressourcen
bei Verbrauch und Transport des Mate-
rials sowie durch die geringere Bearbei-
tungszeit eingespart werden.

? Sie haben Fragen?

2400) Kontaktieren Sie uns!



3. MATERIALVIELFALT

Die konturnahen Rohlinge zur Weiterver-
arbeitung wie auch fertige Druckteile im
GroRformat werden direkt aus Kunststoff-
granulat, ahnlich wie in Spritzmaschinen
eingesetzt, hergestellt. Fir LFAM wird
lediglich die Mischung an das Verfahren
angepasst. Grundsatzlich sind alle Ther-
moplaste verarbeitbar. Standig geben wir
neue Materialien zur Nutzung frei. Eine
Auswahl finden Sie im Folgenden. Sie
bendtigen Bauteile aus einem nicht ge-
listeten Werkstoff? Vereinbaren Sie gerne
einen Termin mit unseren LFAM-Experten.

rPETG+GF Es handelt sich dabei um ein
umweltfreundliches Material, das aus re-
cyceltem PETG-Kunststoff und Glasfasern
besteht. Dieses Verbundmaterial kombi-
niert die gute Druckbarkeit und Umwelt-
freundlichkeit von rPETG mit der erhohten
Festigkeit und Steifigkeit von Glasfasern,
was es zu einer ausgezeichneten Wahl fir
anspruchsvolle LFAM Bauteile macht.

ABS+CF steht fir Acrylnitril-Butadien-
Styrol mit Kohlenstofffaserverstarkung.
Es ist ein Verbundmaterial, das die Leich-
tigkeit und Festigkeit von Kohlenstofffa-
sern mit der guten Verarbeitbarkeit und
Haltbarkeit von ABS-Kunststoff kombi-
niert. Dieses Material bietet verbesserte
mechanische Eigenschaften und ist ideal
flir Anwendungen, die eine hohe Festig-
keit und Steifigkeit erfordern.

PC+CF steht flr Polycarbonat mit
Kohlenstofffaserverstarkung. Dieses
Verbundmaterial kombiniert die hohe
Schlagfestigkeit und die ausgezeichnete
Warmebestandigkeit von Polycarbonat
mit der hohen Festigkeit und Leichtig-
keit von Kohlenstofffasern. Es ist ideal
fur technische Kunststoffteile, die eine
hohe mechanische Festigkeit, Dimen-
sionsstabilitat und Warmebestandigkeit
erfordern.

PEI+CF steht fiir Polyetherimid mit
Kohlenstofffaserverstarkung. Dieses
Verbundmaterial kombiniert die hervor-
ragende thermische und chemische
Bestandigkeit von PEI mit der hohen
Festigkeit und Steifigkeit von Kohlen-
stofffasern. Es ist ideal fur anspruchs-
volle LFAM Composit-Bauteile, die eine
hohe Leistung bei hohen Temperaturen
und unter harten Bedingungen erfordern.

PESU+CF steht fiir Polyethersulfon mit
Kohlenstofffaserverstarkung. Dieses
Verbundmaterial kombiniert die hervor-
ragende Warmebestandigkeit und chemi-
sche Stabilitat von PESU mit der hohen
Festigkeit und Leichtigkeit von Kohlen-
stofffasern. Es ist ideal flr anspruchs-
volle LFAM Anwendungen, die eine hohe
Leistung unter extremen Bedingungen
erfordern, einschlieRlich hoher Tempera-
turen und aggressiver chemischer Um-
gebungen.




4. PRAZISION UND QUALITAT

Trotz der Grole der hergestellten Teile er-
moglicht LFAM eine hohe Prazision und
Oberflachenqualitat. Durch den Arbeits-
schritt  Frasen werden hervorragende
Mal- und Oberflachenqualitaten erzielt,
die dem des konventionellen Frasens aus
Rohlingen entsprechen. Mittels optimier-
ter Druckstrategie werden Lunker im Bau-
teil vermieden.

Durch den hohen Materialaustrag ist
die Verbindung zwischen den Schich-
ten deutlich hoher als bei gewdhnlichen
Druckteilen. Grundsatzlich ist ein gewis-
ser Unterschied zwischen gedruckten
und extrudierten Rohlingen vorhanden,

der je nach Anwendung bewertet werden
sollte. Vor allem bei grollen Bauteilen
kann die Mafhaltigkeit deutlich gegen-
Uber Bauteilen aus Halbzeugen verbes-
sert werden. Werden groBe Volumen
Kunststoff abgetragen, kommt es oft zu
Verziigen des Bauteils durch freiwerden-
de Eigenspannungen. Dieser Effekt muss
beim konventionellen Frasen immer be-
riicksichtigt werden und aufwandige Ge-
genmafnahmen sind zu ergreifen.

Durch die konturnahen Rohlinge und den
schichtweisen Aufbau wird diese Pro-
blematik von Beginn an reduziert und
die Genauigkeit besonders hinsichtlich
Form- und Lagetoleranzen signifikant
verbessert.

5. INNOVATION UND
WETTBEWERBSVORTEIL

Die  3D-Drucktechnologie  ermoglicht
neue Freiheitsgrade. Das bekannte und
etablierte fertigungsgerechte Konstruie-
ren kann der Vergangenheit angehoren,
wenn der 3D-Druck als Fertigungsverfah-
ren in Frage kommt.

So konnen hohle oder mit Stiitzstruktur
gefiillte Bauteile hergestellt werden, die
mit anderen Verfahren undenkbar waren.
Komplexe Kanale durch das Bauteil, die
normalerweise nicht entformbar waren
bzw. die ein Fraswerkzeug nicht herstel-
len kann, sind nun machbar. Bauteile
konnen formschliissig ineinander gefer-
tigt werden - ohne Montage. Zudem sind
verschiedene Materialien bei diesem Ver-
fahren kombinierbar.

,ES gibt so viele Moglichkeiten, wenn bereits bei der Entwicklung von Bautei-
len ,additiv" gedacht wird. Gemeinsam machen wir |hre Ideen in einem neuen

MalBstab und in industrieller Qualitat greifbar! Sprechen Sie mich gerne an.”

Dipl. Ing. Sebastian Hanssler,
Geschaftsleitung und Konstruktion




SCHRITT FUR
SCHRITT ZUM
PERFEKTEN
LFAM-BAUTEIL

1. KONTAKTAUFNAHME

Besonders weil es sich um eine neue
Technologie handelt, empfehlen wir die
Kontaktaufnahme zu unseren Spezia-
listen bereits bei der Ideenfindung oder
dem Start der Entwicklung. In einem
ersten Gesprach mochten wir lhre Ziele
verstehen, um daraus mogliche Losungs-
ansatze abzuleiten.

2. MACHBARKEIT

Die Basis fur die Machbarkeitsanaly-
se sind 3D-CAD-Daten, am besten im
STEP- Format, mit denen wir sowohl den
Druckprozess und ggf. den Frasprozess
mit spezieller Software simulieren. In Ab-
stimmung mit lhnen passen wir, wenn
notig die Daten an und fiihren eine Opti-
mierung hinsichtlich  Wirtschaftlichkeit
und Qualitat durch.

Sie haben Fragen?
°4.o) BuchenSie Ihre_n
Beratungstermin!

Dipl. Ing. Sebastian Hanssler
Geschaftsleitung und Konstruktion

+49 (0) 621 48480-20
sebastian.haenssler@dicht.de

3. ANGEBOTSERSTELLUNG
& FERTIGUNG

Anhand der Daten aus der Machbarkeits-
analyse kénnen wir nun ein verbindliches
Angebot erstellen. Mit Angebotsannah-
me kann die Fertigung starten. Von der
Idee Uber die Machbarkeit und Fertigung
bis hin zum After Sale Service sind wir lhr
kompetenter Partner.



http://www.bit.ly/L-F-A-M

UMWELTASPEKTE
VON LFAM

Die LFAM-Technologie bietet gleich
mehrere Vorteile in Bezug auf Um-
weltvertraglichkeit und Nachhaltig-
keit, die fiir industrielle Unternehmen
von Bedeutung sind.

Durch die konturnahe Rohlingherstellung
reduziert sich die Bearbeitungszeit beim
Zerspanen enorm, wodurch direkt Ener-
gie gespart wird. Zusatzlich wird eine ge-
ringere Kunststoffmenge geschmolzen,
was ebenfalls Energie einspart.

Die Strategie, konturnahe Rohlinge zu
drucken und dickwandige Bereiche hohl
oder mit grober Stiitzstruktur zu gestal-
ten, spart im Vergleich zu Platten oder
Blocken erheblich Material ein.

Da bei dem LFAM-Verfahren weniger Ma-
terial durch den konturnahen Druck ver-
wendet wird, reduziert sich der Energieauf-
wand, der beim Transport von schweren
und grofen Halbzeugen und spater beim
Abtransport der Spane verbraucht wirde.
Die Lieferwege werden reduziert und zu-
satzlich Energie eingespart, was die CO2-
Emissionen verringert.

Es wird nur das Mindeste an Aufmal} ad-
diert, um eine saubere Qberflache nach
dem Frasvorgang zu erhalten. Abhangig
von der Geometrie des finalen Bauteils
kann dabei bis zu 80% Kunststoff einge-
spart werden. Zusatzlich fallt kein Ver-

Unser LFAM-System kann recycelte
Kunststoffe verarbeiten. Dies kann dazu
beitragen, den Bedarf an neuen Roh-
stoffen zu reduzieren und die Menge an
Kunststoffabfallen zu verringern. Mit
dem Werkstoff rPETG+GF haben wir be-
reits heute einen recycelten Werkstoff
im Portfolio. Weitere werden mittelfristig
folgen.

schnitt an, der bei der Vorbereitung pas-
sender Plattenzuschnitte zwangslaufig
entstehen wiirde. Durch die Reduktion des
Materialeinsatzes entstehen beim Zerspa-
nen weniger Abfélle in Form von Spanen,
die oft nicht mehr recyclingfahig sind.



BRANCHEN-
LOSUNGEN
FUR LFAM

Large Format Additive Manufactu-
ring (LFAM) wird sich als revolutiona-
re Technologie in einer Vielzahl von
Branchen etablieren, die groRforma-

tige, mallgeschneiderte Teile benoti-
gen. Im Folgenden mochten wir eini-
ge Beispiele beleuchten.

BAUINDUSTRIE

Hier kann LFAM fiir die Herstellung von
malgeschneiderten Bauteilen, wie bei-
spielsweise  Fassadenelementen  oder
Tragstrukturen, eingesetzt werden. Durch
die Verwendung von recycelten oder bio-
basierten Materialien konnte LFAM dazu
beitragen, die Nachhaltigkeit in der Bau-
industrie zu verbessern. Erste Projekte,
bei denen Kunststoffformen fir den Be-
tonguss eingesetzt werden, ermoglichen
individuelle Designs bei reduzierter Beton-
menge.

MASCHINEN- UND ANLAGENBAU

GrolRe Bauteile, die bisher aus Stahl oder
Aluminium hergestellt wurden, kdnnen
durch leichtere Kunststoffbauteile ersetzt
werden. Dadurch kann Gewicht gespart
und die Bauteilanzahl reduziert werden.
Mit LFAM konnen komplexere Geometrien
hergestellt und mehrere Funktionen mit
weniger Bauteilen realisiert werden. LFAM
ist durch die hohe Flexibilitat auch fur klei-
ne Stlickzahlen oder Einzelfertigungen ge-
eignet. Fir den Sondermaschinenbau ist
LFAM eine optimale Losung.

MEDIZINTECHNIK

In der Medizintechnik konnte LFAM fiir die
Herstellung von mafgeschneiderten me-
dizinischen Geraten oder Prothesen einge-
setzt werden. Durch die Verwendung von
biokompatiblen Materialien konnte LFAM
dazu beitragen, die Patientensicherheit und
den Komfort zu verbessern.



CARBONLAMINIERUNG UND AUTOMOBILINDUSTRIE

LFAM wird auch zur Herstellung von For-
men flir die Carbonlaminierung einge-
setzt. Dieser Prozess nutzt die Fahigkeit
von LFAM, grole, prazise und hochwer-
tige Formen schnell und kosteneffizient
zu produzieren. Die entstandenen For-
men konnen dann flr die Laminierung
von Carbonfasern verwendet werden,
um leichte und hochfeste Komponenten

zu produzieren. Ein Beispiel dafur ist die
Herstellung von Werkzeugen fiir die Car-
bonlaminierung in der Luft- und Raum-
fahrtindustrie.

Mit LFAM konnen Formen fiir die Her-
stellung von Flugzeugteilen wie Fligeln,
Rumpfstrukturen oder Interieurkompo-
nenten hergestellt werden. Diese Teile

profitieren von den hervorragenden me-
chanischen Eigenschaften der Carbonfa-
sern, wie hoher Festigkeit und geringem
Gewicht. Die LFAM-Technologie ermog-
licht dabei eine schnelle und effiziente
Produktion dieser Teile durch effizienten
Formenbau. Ein weiteres Beispiel ist die
Herstellung von Formen fiir die Carbon-
laminierung in der Automobilindustrie.

LUFTFAHRT UND RAUMFAHRT

In der Luft- und Raumfahrtindustrie wer-
den oft grolRe, leichte und hochfeste
Bauteile bendtigt. LFAM ermdglicht die
Herstellung solcher Komponenten aus
Hochleistungskunststoffen und Verbund-
werkstoffen. Flugzeugteile wie Tragfla-
chen, Rumpfstrukturen oder Innenaus-
stattungen konnen mit LFAM in einem
Stlick hergestellt werden, was die Monta-
gezeit und das Gewicht deutlich reduziert.

SCHIFFS- UND YACHTBAU

Im Schiffsbau konnen mit LFAM grole
Teile wie Rumpfstrukturen, Komponenten
an Deck oder Innenausstattungen her-
gestellt werden. Durch die Verwendung
von leichten und korrosionsbestandigen
Materialien kann LFAM dazu beitragen,
das Gewicht des Schiffes zu reduzieren
und eignet sich besonders flr Kleinserien
und Einzelanfertigungen. Fir spektakula-
re Designs ist diese Technologie ebenfalls
hervorragend geeignet.

MOBELINDUSTRIE

In der Mobelindustrie kann LFAM fir die
Herstellung von malgeschneiderten Mo-
beln oder Dekorationselementen eingesetzt
werden. Dies ermdglicht Designern eine
grollere kreative Freiheit und erlaubt die
Produktion von personalisierten Mobeln.

@ Sie haben Fragen?

2400) Kontaktieren Sie uns!



UNSERE KERNKOMPETENZEN
IM BEREICH LFAM

Personlicher Ansprechpartner

Auswabhl des richtigen Werkstoffes

Qualitat aus Eigenfertigung — alles aus einer Hand

Zertifiziert nach DIN EN 1SO 9001 (Qualitat)

Vernetzte Prozesse

Entwicklung & Optimierung von Kunststoffteilen

Auswabhl des richtigen Fertigungsverfahrens

Verantwortungsvolle Produktion

Flexible und termingerechte Fertigung

kurze und exakte Lieferzeiten



Was ist Large Format Additive Ma-
nufacturing (LFAM)?

Large Format Additive Manufacturing
(LFAM) ist ein Fertigungsverfahren,
das additive und subtraktive Techniken
kombiniert, um groformatige Teile aus
thermoplastischen Materialien zu produ-
zieren. Es ist besonders geeignet fiir die
Herstellung von Teilen, die aufgrund ihrer
Grole oder Komplexitat mit herkommli-
chen Fertigungsmethoden schwierig zu
produzieren sind.

Wie funktioniert das LFAM-Verfah-
ren im Detail?

Das LFAM-Verfahren beginnt mit dem
additiven Prozess, bei dem das Mate-
rial schichtweise aufgetragen wird, um
die grobe Form des spateren Bauteils
zu erzeugen. AnschlieRend wird der ge-
schaffene Rohling im subtraktiven Pro-
zess hearbeitet, bei dem (iberschiissiges
Material entfernt wird, um die endgiltige
Form und Qualitat des Bauteils zu errei-
chen.

Wie unterscheidet sich das LFAM-
Verfahren von anderen 3D-Druck-
verfahren?

LFAM unterscheidet sich durch seine Fa-
higkeit, groformatige Teile aus thermo-
plastischen Materialien zu produzieren.
Es kombiniert additive und subtraktive
Techniken in einem einzigen System, was
zU einer hoheren Effizienz, Prazision und
Qualitat fiihrt.

In welchen Anwendungsbereichen
wird LFAM hauptsachlich einge-
setzt?

LFAM wird hauptsachlich in Bereichen
eingesetzt, die grofle, malgeschneiderte

HAUFIG GESTELLTE
FRAGEN ZU LFAM

Teile bendtigen, wie z.B. in der Luft- und
Raumfahrt, im Maschinen- und Anlagen-
bau, im Schiffsbau und in der Windenergie.

Was ist der Unterschied zwischen
LFAM und Fused Granulate Fabrica-
tion (FGF)?

LFAM und Fused Granulate Fabrication
(FGF) sind beides additive Fertigungsver-
fahren, die thermoplastische Materialien
verarbeiten. Der Hauptunterschied be-
steht darin, dass LFAM zusatzlich eine
subtraktive Komponente beinhaltet, die
eine hohere Prazision und Oberflachen-
qualitat ermaglicht.

Wie kann LFAM zur Verbesserung
der Produktqualitat beitragen?

LFAM kann die Produktqualitat verbes-
sern, indem mit hoher Prazision eine her-
vorragende Oberflachenqualitat erzeugt
werden kann. Komplexe interne Struktu-
ren und Geometrien sind moglich, wie sie
mit herkommlichen Fertigungsmethoden
nicht moglich waren. Dartber hinaus
erlaubt es die Verwendung von Hoch-
leistungsmaterialien und Verbundwerk-
stoffen, was verbesserte mechanische
Eigenschaften zur Folge hat.

Welche Nachbearbeitungsschritte
sind nach dem LFAM-Verfahren er-
forderlich?

Nach dem LFAM-Verfahren kann eine
Nachbearbeitung erforderlich sein, um
die endgltige Oberflachenqualitat und
Passgenauigkeit des Teils zu erreichen.
Dies kann das Entfernen von Stiitzstruk-
turen, das Glatten der Oberflache oder
das Anbringen von Oberflachenbeschich-
tungen beinhalten.

Welches Potenzial bietet LFAM fiir
industrielle Unternehmen?

LFAM bietet Industrieunternehmen das
Potenzial, ihre Produktionsprozesse zu
optimieren, Kosten zu senken, die Pro-
duktqualitat zu verbessern und innova-
tive Produkte zu entwickeln, die mit her-
kommlichen Fertigungsmethoden nicht
herstellbar wéaren.

Wie kann LFAM zur Kosteneinspa-
rung beitragen?

LFAM kann zu erheblichen Kosteneinspa-
rungen fiihren, indem es die Produktions-
zeiten verkirzt, den Materialverbrauch
und Abfall reduziert und die Notwendig-
keit zusatzlicher Montage- oder Verbin-
dungsschritte eliminiert. Dartiber hinaus
kann es durch die Verbesserung der Effi-
zienz und Produktivitat zu indirekten Kos-
teneinsparungen fihren.

Wie kann LFAM zum Wettbewerbs-
vorteil beitragen?

LFAM kann die TUr zu neuen Produkt- und
Designmaoglichkeiten 6ffnen und die Pro-
duktentwicklungszeiten verkirzen. Dar-
tber hinaus kann es dazu beitragen, lhr
Unternehmen als Vorreiter in der Nutzung
innovativer Technologien zu positionie-
ren. Starken Sie so Ihr Markenimage und
das Vertrauen lhrer Kunden in lhre Fahig-
keit, hochwertige und innovative Produk-
te zu liefern.

Wie ist die Umweltfreundlichkeit
von LFAM?

LFAM hat positive Auswirkungen, da es
den Materialverbrauch und den Abfall
reduziert, die Energieeffizienz verbessert
und die Moglichkeit bietet, recycelte oder
biobasierte Materialien zu verwenden.



? Sie haben Fragen?
ooo) Buchen Sie Ihren Beratungstermin!

SEBASTIAN HANSSLER
Dipl. Ing. Geschaftsleitung & Konstruktion

+49 (0) 621 48480-20
sebastian.haenssler@dicht.de
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