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Laserschneiden

Die Dick und Dick Laserschneid- & Systemtech-

nik GmbH wurde 1994 gegründet und stellte in  

Lohnfertigung Laserplatinen für viele  

Industriezweige her. 

Nach unserem Verständnis von Dienstleistung und 

mit den wachsenden Anforderungen unserer Kunden 

erhöhte sich die Fertigungstiefe stetig.

So haben wir in konventionelle Bohr- und Fräs-

technik,	 in	CNC-Kanttechnik	und	in	eine	dreiköpfige	 

Wasserstrahlanlage investiert. 

Aus anfänglich kleinen Schweißverbindungen sind 

wir über hochpräzise Schweißbaugruppen zu einem 

zugelassenen Schweißbetrieb für die Deutsche Bahn 

AG gewachsen.

Geschichte der Dick & Dick GmbH

Unser Anspruch an hohe Genauigkeit unserer Kompo-

nenten und an eine wirtschaftliche Fertigung machte 

die	Anschaffung	eines	Vertikalbearbeitungszentrums	

notwendig. 

Dieses wurde im Jahre 2010 gegen eine moderne  

Fräsmaschine mit einem Verfahrweg von 2000mm  

ersetzt. 

Da diese schnell mit Kleinteilen belegt war, wurde zu-

sätzlich eine Maschine mit einem Arbeitsbereich von 

800x400mm	angeschafft.	

Messtechnisch überwachen und protokollieren 

wir unsere Fertigungsergebnisse mit einer CNC- 

Koordinatenmessmaschine. 

Anspruchsvolle Aufgaben, technisch und terminlich, 

sind uns immer eine besondere Herausforderung und 

fördern die Partnerschaft, denn darunter verstehen 

wir, gemeinsam Ziele zu setzen und zu realisieren.
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Mikrowasserstrahlschneiden

Seit dem Jahre 1996 fertigen wir für unsere Kunden 

Teile auf Wasserschneidanlagen.

Die steigenden Anforderungen von unserer Seite und 

der unserer Kunden an die Präzision der Technologie 

des Wasserstrahlschneidens hat uns dazu veranlasst, 

dass wir uns intensiv mit dem Thema „Mikro-Wasser-

strahlschneiden“ auseinandergesetzt haben.

Das Resultat von mehreren Jahren intensiver Arbeit 

mit Wasserstrahlanlagen für die Mikrobearbeitung 

sind ein hohes Expertenwissen und eine sehr erfolg-

reiche Bilanz im Bereich der Kundenzufriedenheit.

Im Jahre 2016 haben wir das Wasserstrahlschneiden  

und das Mikro-Wasserstrahlschneiden an einem  

neuen Standort, in Körner, zusammengeführt. Dort  

können nun all Ihre Anfragen zu wasserstrahl- 

geschnittenen Bauteilen unter einem Dach bedient 

werden.

Generative Fertigung

Seit 2010 beschäftigen wir uns in der in Leipzig  

gegründeten Zweigniederlassung mit der Erstellung 

von Modellen, Prototypen und Kleinserien mittels 

3D-Drucktechniken.

Durch die schnellen Veränderungen des Marktes  

bauen wir unser Angebot an vielseitigen Verfahren 

und Technologien stetig aus, um dem Kunden die 

bestmöglichen Lösungen für die Fertigung seiner 

Bauteile zu bieten.

Neben der Fertigung und Weiterbearbeitung von  

Bauteilen bieten wir Ihnen Dienstleistungen in den 

Bereichen Konstruktion, Simulation, Produktdesign 

und Virtualisierung an.
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Laserschneid- und systemtechnik
Laserschneiden - Schweißen - CNC-Kanten, Bohren

Die Dick & Dick Laserschneid- und Systemtechnik 

GmbH mit Sitz im thüringischen Dingelstädt ist Ihr 

Partner für das Lasern, Schweißen, Kanten und die CNC 

Bearbeitung.

Durch unsere vielfältige, am Blech ausgerichtete  

Fertigungstechnik und das hohe Wissen unserer 

Mitarbeiter sind wir für Problemlösungen bekannt  

geworden.

So fertigen wir heute einbaufähige Komponenten  

unter Anderem für den Schienen- und Sonderfahr-

zeugbau, Ladenbau und Energietechnik.
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Unsere Laserschneidanlagen ermöglichen ein sehr 

präzises und nahezu gratfreies Schneiden mit wenig 

Wärmeeintrag.	Nahezu	alle	metallischen	Werkstoffe	

bis zu einer Stärke von 30 mm lassen sich mit dem 

Verfahren trennen.

Technisch korrekt bezeichnet man das Verfahren als  

Laserschmelzschneiden, da der Schnittspalt  

permanent aufgeschmolzen und dabei gleichzeitig  

freigeblasen wird. Der Schnittspalt resultiert aus 

der Materialstärke. Bei dünnen Blechen beträgt er  

üblicherweise 1 mm und stellt somit die feinste 

Schnittbreite innerhalb eines Bauteils dar.

Laserschneiden

Neben der Fertigung von Serien im Laserschneiden 

sind auch niedrige Losgrößen mit diesem Verfahren 

wirtschaftlich umsetzbar.

Unser umfangreicher Maschinenpark und die zielge-

richtete Organisation der Abläufe garantieren eine 

effiziente	Bearbeitung	Ihrer	Teile.

So entstehen Produkte von maximaler Qualität bei 

moderaten Lieferzeiten.

10
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Überblick CNC Laserschneiden

•	 CO² Laserschneidanlagen für Bleche und Rohre

•	 Blechformate bis 3000 x 1500 mm

•	 Rohrdurchmesser bis 380 mm

•	 Anlagen der Firma Trumpf

Schneiddicken:

•	 Baustahl 30 mm

•	 Edelstahl 15 mm

•	 Aluminium 8 mm

Schneidbare Materialien

•	 Edelstahl

•	 Baustähle

•	 Werkzeugstähle

•	 Gehärtete und hitzebeständige Stähle

•	 Aluminium

Bearbeitetes Vormaterial:

•	 Mehrlagenbleche

•	 Tränen	bzw.	Riffelbleche

•	 Veredelte & korrosionsgeschützte Bleche

12



Wir können auf unserer 125-Tonnen-Gesenkbiegepresse Kantungen bis 3000mm Länge ausführen.

Für Kleinteile nutzen wir eine Maschine mit einem maximalen Arbeitsbereich von 500mm.

CNC Kanten

CNC Bohren

Bohrungen und Bohrbilder können, wenn nötig,  

mittels unseres Bearbeitungszentrums nachträglich 

eingebracht werden.

Für die Weiterverarbeitung Ihrer Produkte halten wir 

noch eine Reihe weiterer Werkzeuge bereit.
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Langjährige	 Erfahrung	 als	 zertifizierter	 Schweiß- 

betrieb ermöglicht die Fertigung Ihrer Schweiß- 

gruppen und Konstruktionen in hoher Qualität. Dazu 

stehen uns Arbeitsplätze mit modernster Absaug-

technik zur Verfügung.

Unsere Dienstleistungen in diesem Bereich sind für 

die Deutsche Bahn AG zugelassen und entsprechend 

den Normen DIN 18800 und DIN 729.

Schweißen

3-Koordinaten-

Messtechnik

Eine Drei-Koordinaten-Messmaschine erlaubt uns 

Werkstückprüfungen und Erstmusterprüfberichte zu 

erstellen.

•	 Tastermessung	auf	einer	Bearbeitungsfläche	von	

1000 mm x 500 mm x 300 mm

•	 CNC-gesteuerte Serienmessungen und Wieder-

holungsprüfungen

•	 Erstmusterprüfberichte nach VDA

17
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Weitere Dienstleistungen

Unsere Portfolio wird abgerundet durch:

•	 Gewindeschneiden und Einbringen von  

Heli-Coil Einsätzen

•	 Einpressen von Gewindebolzen und Stiften

•	 Anbringen von Passungen und Senkungen

•	 Strukturbearbeitungen und Erzeugen des 

gewünschten Finishs

•	 Längszuschnitte über Schifterschnittsägen

Benötigen Sie für Ihre Bauteile weitere Nacharbeiten, 

können Sie dies natürlich gern bei uns anfragen.
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Wir bieten Ihnen die das Schneiden und die Bearbei-

tung Ihrer Bauteile mittels verschiedener Verfahren 

mittels Wasserstrahl an. Diese bietet im Vergleich 

zum Laserschneiden bei vielen Teilen einige Vorteile. 

Da wir uns als einer der ersten Anbieter in 

Deutschland ausgiebig mit der Bearbeitung 

von Kleinteilen mittels Wasserstrahl beschäftigt 

haben, können wir Ihnen mit unserer jahrelangen 

Erfahrung auf diesem Gebiet ein wertvoller Partner 

sein.

Präzisions- und
mikrowasserstrahlschneiDen

Präzisions- & Mikrowasserstrahlschneiden - CNC Mikrobiegen
Messtechnik - Oberflächenbearbeitung
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Mikrowasserstrahlschneiden

Trennen in einer neuen Dimension 

Seit Ende 2007 beschäftigen wir uns mit dem Mikro-

Wasserstrahlschneiden.

Wir haben von Anfang an das Potenzial dieser  

Technologie erkannt und uns eine  führende Rolle  

unter den deutschen Anbietern dieses Trennver- 

fahrens erarbeitet.

Reinwasserstrahlschneiden

Beim Rein-Wasserstrahlschneiden werden die Werk-

stoffe	mit	einem	feinen	Wasserstrahl	mit	bis	zu	drei-

facher Schallgeschwindigkeit geschnitten.

Hierbei kann ein Strahldurchmesser von bis zu  

0,06 mm erzeugt werden. Dadurch lassen sich  

feinste Teile aus Pappe, Leder, Textilien, Silikon, PTFE,  

Moosgummi, Neopren oder anderen organische  

Materialien herstellen.

Abrasiv-Wasserstrahlschneiden

Beim Abrasiv-Wasserstrahlschneiden wird dem 

Hochdruckwasser ein Abrasiv beigemengt. 

Die	 mittels	 Wasser	 beschleunigten	 Partikel	 treffen	

auf dem Material auf, die kinetische Energie wird in 

Abtragearbeit umgewandelt. Durch die Zugabe des 

Abrasivs können Materialien bearbeitet werden, die 

ansonsten gar nicht oder nur unter hohem Aufwand 

geschnitten werden können.

Das Verfahren 

Wir können auf unseren Mikro-Wasserstrahlanlagen 

zwei Verfahren zum Schneiden mittels Wasserstrahl  

anbieten.

22
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Vorteile des Mikro-Wasserstrahlschneidens

•	 Hohe Präzision

•	 Werkstoffschonendes	Schneiden	ohne	 

Wärmeentwicklung und Spannungsaufbau

•	 keine	Werkstoffverhärtungen,	 

Verfärbungen oder Mikrorisse

•	 geringe Schnittfugenbreite und exzellente  

Oberflächenqualität	bis	N7	(RZ	10)

•	 keine Werkzeugkosten wie beim 

Fräsen oder Stanzen

•	 nahezu	jeder	Werkstoff	ist	schneidbar

•	 umweltfreundliches Trennverfahren

•	 Wasserstrahltechnik mit höchster Präzision

•	 keine Materialveränderung an den Schnittkanten

•	 Metalle wie Aluminium verbiegen sich 

bei der Wasserstrahltechnik nicht

Schneidbare Materialien

Im Gegensatz zum Laserstrahlschneiden, CNC-Fräsen 

oder Aluminiumsägen lassen sich mittels Mikro-

Wasserstrahlschneiden eine Vielzahl an Materialien  

bearbeiten.

Grundsätzlich kommt jedes nicht-wasserlösliche  

Material in Frage.

Beispielsweise sind das: Keramiken, Leder, Holz, 

Quarzglas,	 Schaumstoffe,	 Makrolon,	 Stahl,	 Alumini-

um, Niob, Titan, Peek und jedwede anderer Metalle 

und	Kunststoffe.

Um die Eignung Ihres Materials zum Mikro-Wasser-

strahlschneiden zu prüfen, machen wir gern für Sie 

einige Testschnitte. 

Unsere Erfahrung zeigt, dass Materialien oder  

Geometrien, die mit dem konventionellen Wasser-

strahlschneiden, Laserschneiden, Drahtschneiden, 

Diamantsägen oder andere Trennverfahren nicht  

herstellbar sind, mit dem Mikro-Wasserstrahl-

schneidverfahren ohne Probleme herstellbar sind.
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Präzisions-Wasserstrahlschneiden

Seit 1996 können wir Ihre Produkte mittels Wasserstrahltechnik fertigen.

Insbesondere bei starkem Material empfehlen wir Ihnen das Trennverfahren Wasserstrahlschneiden. Stets haben 

wir eine Reihe der gefragtesten Materialien wie Edelstahl, Stahl und Aluminium auf Lager, um unsere Lieferzeit 

so kurz wie möglich zu halten.

Vorteile des Präzisionsschneidens

•	 Zeitnaher und kostengünstiger 

Prototypenbau

•	 Werkstoffschonendes	Schneiden	ohne	Wärme-

entwicklung,	Werkstoffverhärtungen, 

Verfärbungen oder gar Risse

•	 Optimale	Werkstoffausnutzung	

durch CAD-Schachtelpläne

•	 Keine Werkzeugkosten

•	 Geringere Rüstzeiten und kürzeste  

Lieferzeiten, ideal für Einzelteilfertigung  

und Prototypenbau

•	 Nahezu	jeder	Werkstoff	ist	schneidbar

Schnittqualitäten

A. Trennschnitt

Ermöglicht das schnellste und günstigste Trennen 

von Material. Die Schnittränder am Material sind 

rau. Insbesondere im unteren Bereich tritt eine  

Riefenbildung	 (Schlepp)	 auf.	 An	 der	 Austrittsstelle	 

befindet	sich	ein	starker	Grad.	Wir	empfehlen	dieses	

Verfahren, wenn die Teile für eine intensive Nach- 

bearbeitung vorgesehen sind.

B. Feinschnitt

Die	Schnittflächen	(beidseitig)	sind	glatt	und	weisen	

kaum Unebenheiten durch eine Riefenbildung auf. 

Der Grad an der Austrittstelle ist gering. Eine Nach-

bearbeitung des Materials wird empfohlen.

C. Qualitätsschnitt

Die langsamste, aber auch genauste Möglichkeit 

der Materialtrennung. Es wird ein Trennen in der  

maximalen Qualität der Maschinenanlage erreicht.

26
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CNC Mikro-Biegen

Mit der Investition in eine CNC-gesteuerte Mikro-

Biegeanlage haben wir unsere Fertigungstiefe stark 

erweitert.

Bei	 den	 bearbeitbaren	 Werkstoffen	 hat	 man	 eine	 

große Auswahl: Aluminium, Silber, Edelstahl, Baustahl,  

verschiedenste	Metalle	und	Kunststoffe.

Wie beim Mikrowasserstrahlen treten auch hier  

weder Risse noch Verformungen noch andere  

qualitative	 Verluste	 auf.	 Das	 macht	 das	 Verfahren	 

höchst interessant für die medizintechnische  

Fertigung z.B. für Spezialfedern oder für die  

Herstellung von Präzisionsinstrumenten.

Parameter des Mikro-Biegens

•	 Maximale Materialdicke:  2 mm

•	 Maximale Biegelänge:  150 mm

•	 Winkel:    bis 180 °

•	 Wiederholgenauigkeit:  1/100 mm

•	 Biegegenauigkeit   1/10°.

Es können kleine Stückzahlen einfach und ohne 

Sonderwerkzeuge gebogen werden.

Dadurch, dass spezielle Werkzeuge wegfallen, 

reduzieren sich die Kosten für die Produktion 

erheblich.



30 31

Messtechnik

Um eine Qualitätssicherung auf höchstem Niveau 

zu gewährleisten, gibt es am Standort Körner einen  

eigens eingerichteten Messraum. 

Die Fertigungsräume und der Messraum sind  

klimatisiert, um eine gleichbleibende Präzision 

der Maschinen und Maßhaltigkeit der Produkte  

garantieren zu können.

Auf diese Weise können weltweit reproduzierbare 

Messergebnise erziehlt werden.

Zur Verfügung steht ein optisches Mess-System mit folgenden technischen Daten:

•	 Messbereich 200 mm x 200 mm x 200 mm

•	 Genauigkeit 1 μm

•	 CNC-Datenerstellung aus Musterstücken

•	 Dokumentierte Qualitätssicherung durch permanente Prozeßüberwachung
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Oberflächenbearbeitung

Neben dem Zuschnitt Ihrer Teile bieten wir Ihnen eine Reihe von Dienstleistungen an, um Ihren Produkten  

den	 „letzten	 Schliff“	 zu	 geben.	 Die	 Technik	 ist	 auch	 sehr	 zum	 Erzeugen	 dekorativer	 und	 edel	 anmutender	 

Oberflächen	geeignet.

Strahlen

Wir verfügen über eine Strahlkabine, in der wir  

neben feinem Quartzsand auch Glasperlen zum  

Strahlen einsetzen.

Insbesondere das Perlenstrahlen ist geeignet eine 

glatte	und	reine	Oberfläche	zu	erzeugen.	

Positiver	 Effekt	 des	 Einsatzes	 von	 Glasperlen	 ist,	 

dass	die	Oberfläche	weniger	aufgeraut	wird	als	beim	

Einsatz von Sand. 

Das Verfahren wird auch als Verfestigungsstrahlen 

bezeichnet, da bei der Behandlung des Strahlkörpers 

wenig Material abgetragen wird sondern eher eine 

Verdichtung	der	Oberfläche	stattfindet.

Schleifen

Wir schleifen Ihr Werkstück nach Vorgabe mit 

diversen Schleifmitteln unter Einhaltung einer hohen 

Maß- und Formgenauigkeit.

Gleitschleifen

Unsere Gleitschleifanlage ermöglicht einen scho-

nenden Materialabtrag, insbesondere an den Kanten 

der zu bearbeitenden Werkstücke. Die Werkstücke  

werden dazu zusammen mit Schleifkörpern und einer 

wässrigen Lösung durch oszillierende Bewegungen 

bearbeitet.

Je	nach	Länge	der	Behandlung	findet	ein	kontrollier-

barer Abtrag statt. Ein Läppen ist ebenso möglich wie 

auch merkliches Gleitschleifen. 

Umwelt

Wir alle tragen Verantwortung, wenn es um 

den Erhalt von Natur und Umwelt geht.

Wasserstrahlschneiden stellt sich in seiner  

Gesamtheit als eine umweltschonende 

Technologie dar.

Die	 von	 uns	 verwendeten	 Betriebsstoffe	 

Wasser und Abrasiv werden gereinigt und 

dem Produktionsprozess erneut zugeführt.

Wir achten auf eine gute Material- 

ausnutzung durch die Verwendung von 

CAD-Schachtelplänen.



34 35

Wir sind Ihr professioneller Dienstleister und  

Partner, wenn es um die Fertigung Ihrer Prototypen,  

Erstmuster und die Produktion von Kleinserien geht.

Dabei sind wir branchenübergreifend aktiv. Für  

jedes Anwendungsgebiet bieten wir Ihnen die für 

Ihre Anforderungen passende Technologie, seien 

es 3D-Drucktechniken oder auch Gußverfahren, für 

eine Vor- und Kleinserienproduktion in einer Vielzahl  

verschiedener Materialien.

generative Fertigung
SLS Lasersintern - Poligraphieverfahren - FDM

Vakuumguß - RIM-Guß - Lackierung



Selektives Lasersintern

Schwerpunkt unserer generativen Fertigung stellt 

die innovative Technologie des selektiven Laser-

sinterns	 (SLS)	 dar.	 Gegenüber	 anderen	 3D-Druck-

Verfahren und den dort verwendeten Materialien 

entstehen durch den Schmelzverbund für den Praxis- 

einsatz nutzbare Resultate. Es können problemlos 

komplizierte Bauteile gefertigt werden, mit hoher 

Verschleiß- und Bruchfestigkeit.

Selbst große Stückzahlen können mit dieser werk-

zeuglosen Technologie zeit- und kostensparend  

hergestellt werden.

Wir arbeiten mit Maschinen neuester Generation und 

bieten kapazitiv die Möglichkeit große Teilemengen 

in bester Qualität schnell zu fertigen.

Technischer Hintergrund

Beim SLS Lasersintern wird zuerst eine Schicht Pul-

ver aufgetragen, die mittels Laserstrahl an den ge-

wünschten Stellen „verschmolzen“ wird. 

Anschließend senkt sich die Bauplattform um 0,1 mm 

ab und es wird erneut Pulver aufgetragen und ver-

festigt. Nicht verschmolzenes Pulver dient damit als 

Stützmaterial des gesinterten Objektes.
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Vorteile und Materialien

Höchst	 formbeständige	 Fertigung	 (Temperatur,	 Lö-

sungsmittel	etc.),	hinzu	kommmt	die	breite	Palette	an	

Weiterverarbeitungs- und Veredlungsmöglichkeiten 

(u.a.	Gleitschleifen,	Färben,	Beflocken	&	Beschichten)	

-	 ideal	 für	 funktionsfähige	 Kleinserien	 (bis	 zu	 250	

Stück).

Das	hierbei	verwendete	Material	-	Polyamid	(PA12)-	

ein	 weißer	 thermoplastischer	 Kunststoff	 -	 hat	 

insbesondere für das Rapid Manufacturing und 

das Rapid Tooling hervorragend Eigenschaften.  

Es ist sowohl abriebfest, schwingungsdämpfend und 

schlagzäh. Außerdem besitzt es gute Gleit- und Reib-

eigenschaften. 

Das Material weist auch eine hohe Temperaturbe-

ständigkeit sowie eine Beständigkeit gegenüber Ben-

zin, Ölen und Lösungsmitteln auf.

Neben PA 12 bieten wir weitere Materialien, wie zum 

Beispiel mit Aluminiumpulver oder Glaskugeln ver-

stärktes Polyamid, für das Lasersintern an.

Unsere Kunden lassen beispielsweise durch uns 

pneumatische Greifersysteme sowie mechanische 

Dehnungs- und Dichtungselemente aus TPU Selasto 

fertigen. 

Gern beraten wir Sie, um das geeignete Material für 

Ihr	Produkt	zu	finden.

gesintertes TPU in Shore A 90 / gefärbt

Alumide / gefülltes Polyamid

38
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Vom Prototypen bis zur Serie

Das	Lasersinterverfahren	ist	im	Begriff,	die	

industrielle Fertigung zu revolutionieren.

Die Technologie ermöglicht Freiheiten bei der  

Entwicklung eines Produktes, die bisher durch  

Einschränkungen der konventionellen Fertigung 

nicht möglich waren. Es ergibt sich eine enorme  

Freiheit bei Funktionalität und Design. 

Ob	nun	geschwungene	Freiformflächen	oder	komple-

xe Mechaniken, das Lasersintern kommt ohne Stütz- 

material aus, da überkragende Geometrien durch das 

nicht	verfestigte	Kunststoffpulver	abgestützt	sind.	

Es können somit z.B. bewegliche Verbindungen am 

Stück oder aber Gewinde gedruckt werden, diese 

sind im Anschluss bereits funktionstüchtig. Details 

sind bis zu 1 mm gut darstellbar. 

Service

•	 Datencheck

•	 Reinigung der Teile

•	 manuelle Nachbearbeitung der  

Prototypen

•	 Oberflächenbehandlung	 

(Färbung,	Gleitschleifen,	Lackieren)

Anwendungsbeispiele für Sinterbauteile

•	 Funktionsfähige Bauteile und Serien

•	 Werkzeug / Vorrichtungsbau

•	 Automobilindustrie

•	 Design- und Architektur

•	 Orthopädie / Medizintechnik

•	 Schmuckindustrie

Dies ist nicht nur interessant für unsere Kunden aus 

den Bereichen Modellbau und Feinmechanik, auch 

aus der Medizintechnik sind unsere Geschäftspartner 

von der Qualität und Präzision begeistert. 

Das verwendete Polyamid verfügt über Zulassun-

gen, die einen Einsatz in der Medizintechnik und 

Lebensmittelindustrie erlauben. Im Lasersintern 

sehen wir und unsere Geschäftspartner nicht mehr 

nur eine schnelle und kostengünstige Fertigungs- 

möglichkeit von Anschauungsobjekten. 

Unter	 dem	 Begriff	 Additive	 Manufacturing	 (AM),	 

eManufacturing oder aber der generativen Fertigung 

versteht man vielmehr die serielle Fertigung von Ge-

brauchsgütern. 

Insbesondere Stichworte wie werkzeuglose  

Fertigung und die Möglichkeit, „On-Demand“ zu  

fertigen, macht die Technologie für eine Vielzahl von  

Bauteilen konkurrenzfähig.

40
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Nachbehandlung von Sinterteilen

Durch den schichtweisen Aufbau der Model-

le und Bauteile entsteht speziell an gewölbtem  

Oberflächen	eine	treppenstufenartige	Oberflächen-

struktur.

Obwohl	man	diesen	topografischen	Linien	sicher	eine	 

ästhetische Qualität zugestehen kann, sind sie den-

noch nicht immer gewünscht.

Auf	 Wunsch	 können	 wir	 die	 Oberfläche	 mittels	 

Gleitschleiftechnik angleichen und polieren. Die  

ursprünglich	 leicht	 rauhe	 Oberfläche	 bekommt	 

hierdurch eine feinere Haptik und bessere Optik.

Für ein perfektes Erscheinungsbild bieten wir das  

Kolorieren Ihrer Bauteile an. Sie haben die Wahl 

zwischen sechs Standardfarben. 

Auf Wunsch kann jedoch jeder Farbton durch uns an-

gemischt werden. Die verwendeten Farben besitzen 

eine gute Beständigkeit gegen Schweiß und Lösemittel.

Durch	das	Infiltrieren	mit	Nanoflüssigkeit	verbessern

wir	 die	 Beständigkeit	 der	 Oberfläche	 gegen	 

Anhaftungen	 und	 schaffen	 eine	 Druck-	 sowie	 

Wasserdichtheit.

Die vorgestellten Möglichkeiten der Nachbearbei-

tung werten Ihre Objekte deutlich auf und können 

so als fertiges Produkt direkt und dauerhaft ver-

wendet werden. Im Haus bieten wir außerdem noch 

die Lackiervorbereitung und Lackierung Ihrer Teile 

an. Hierfür können wir jeden gewünschten Farbton 

in Matt, Seidenmatt und Hochglanz fachmännisch  

lackieren. 

Ein weiterer Service besteht in der Realisierung 

komplexer Modelle und Prototypen für Messen oder  

Produktvorstellungen.

Neben der Anpassung der Konstruktionsdaten wie 

zum Beispiel der Wandstärkenkorrektur, Reparatur 

und Segmentierung übernehmen wir auch gern die 

fachgerechte Montage komplexer Baugruppen.

unbehandelt

Möglichkeiten der Nachbearbeitung

•	 Gleitschleifen

•	 Infiltrieren	(wasserdicht)

•	 Färben	(Standard-	&	Sonderfarben)

•	 Lackiervorbereitung	(Grundieren	&	Schleifen)

•	 Lackieren	(1K,	2K,	Effekt,	Abschirmung)

•	 Fügen, Spachteln & Montieren

trowalisiert
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Polyjet- / Polygraphie-Verfahren

Technischer Hintergrund

Bei diesem 3D Druckverfahren wird Schicht für Schicht eines Photopolymers aufgebracht und anschließend  

mittels UV-Licht ausgehärtet. Die niedrigste erreichbare Schichtstärke des Materialauftrages in der Z-Ebene  

beträgt dabei 16 Mikron bei einer Bauraumgröße von 250 x 250 x 200 mm. Das Modell wird beim Druck in ein 

Stützmaterial eingehüllt, das im Nachgang entfernt wird.

Vorteile des Polygraphie-Verfahrens

Diese präzise Technologie ermöglicht dünne Wand-

stärken von 0,6 mm, aus gummiartigem Material  

verschiedenster Härten, transparenten und wasser-

dichten	 Werkstoffen.	 Ein	 effektives	 Verfahren	 für	

einen funktionalen Prototypen oder für eine Guss-

vorlage;	 um	 komplexe,	 filigrane	Geometrien	 höchst	

präzise zu realisieren und bereits im Druckprozess 

haptische Materialien einzuarbeiten.

Durch das Schichtverfahren können bereits  

im Druckprozess Materialien unterschiedlicher  

ästhetischer, haptischer und physikalischer Eigen-

schaften eingearbeitet werden. Ein formstabiler,  

klebestellenfreier Verbund von Materialien,  

komplizierte Geometrien und Überschneidungen, 

filigrane	Bereiche	und	nahtlose	Übergänge	 sind	die	

Stärke dieser Technologie.
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Polygraphie im Überblick

•	 Große	Materialienauswahl	(z.B.	transparente,	

gummiartige	und	ABS	ähnliche	Werkstoffe

•	 Druckbar ab 0,6 mm Wandstärke 

 

 

•	 Unterschiedliche Materialien nahtlos drucken

•	 Präzise, geometrische Konstruktionen möglich

•	 auswaschbares Stürzmaterial, keine  

Stützstrukturen notwendig

Anwendungsbeispiele

•	 Funktionale Erstmuster mit Materialmix  

(Prototypenbau,	Design,	Modellbau)

•	 Schnelle,	präzise	Formvorlage	(Ur-Modell)	 

für	Vakuumguss	(Konstruktionsbau,	Industrie)

Service

•	 Datencheck

•	 Entfernung der Stützform

•	 Nachbearbeitung der Prototypen

•	 Oberflächenbehandlung 

(Lackieren,	Wassertransferdruck)
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Polygraphie Materialen

Vero White Plus

Unser weißes Universalmaterial. Ein blickdich-

tes	 Photopolymer	 mit	 guter	 Oberflächengüte	 und	 

ausreichender Bruchfestigkeit. Geeignet für klei-

ne bis mittlere Gehäuseprototypen, Urmodelle,  

Aufnahmevorrichtungen und Schablonen.

Vero Clear

Das transparente Material VeroClear-RGD810 

ist ein starres, nahezu farbloses Material mit  

bewährter Formbeständigkeit zur universellen  

Erstellung detailgetreuer Modelle und visuellen  

Simulation transparenter thermoplastischer Kunst-

stoffe	 wie	 PMMA.	 Es	 vereint	 hohe	 Formstabilität	

mit	 einer	 glatten	 Oberfläche.	 Zu	 beachten	 ist	 der	 

Umstand, daß die Teile für eine maximale  

Transparenz poliert werden sollten.

ABS Like

Digital	 ABS	 (wird	 im	 3D-Drucker	 aus	 RGD515	 und	

RGD535	hergestellt)	ist	auf	die	Simulation	von	ABS-

Standardkunststoffen.	 Durch	 die	 Kombination	 von	

hoher Temperaturbeständigkeit und Belastbarkeit 

ausgelegt. Digital ABS verfügt über diese Eigenschaf-

ten und bietet darüber hinaus eine überragende Fes-

tigkeit und Belastbarkeit bei Wandstärken von unter 

1,2 mm. Beide Materialien sind für Bauteile geeignet, 

für die eine größtmögliche Schlag- und Stoßfestig-

keit der PolyJet-Technologie erforderlich sind.

Tango Plus

Die gummiartigen Materialien der Tango-Familie 

weisen eine Vielzahl an Elastomereigenschaften 

auf, darunter einen Härtegrad der Shore-Skala A, 

hohe Bruchdehnung sowie Reiß- und Zugfestigkeit.  

Gummiartiges Material ist u. a. für viele Modellieran-

wendungen geeignet. In Kombination mit Vero White 

bzw. Vero Clear lassen sich die Abstufungen Shore 

A27, A40, A50, A60, A70, A85 und A95 einstellen. In 

einem Modell können nahtlos verschiedene Härten 

kombiniert werden.
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FDM-Druckverfahren

Technischer Hintergrund

Beim	 FDM	Druckverfahren	 erfolgt	 der	Werkstückaufbau	 durch	 das	 Extrudieren	 eines	Werkstoffes	 durch	 eine	 

beheizte Düse. Durch Absenken der Trägerplattform wird Schicht für Schicht auf das Bauteil aufgetragen und 

härtet nach dem Aufbringen aus. Um auch überstehende Strukturen drucken zu können, wird ein Stützmaterial 

aufgebracht, welches nach Fertigstellung des Bauteils entfernt wird.

Service

•	 Datencheck

•	 Entfernung der Stützform

Anwendungsbeispiele

•	 Form- und Funktionstests

•	 Günstige Bauteile & Kleinserien

•	 Nicht-Sicht-Bauteile

FDM im Überblick

•	 Komplexe geometrische Strukturen  

(durch	Stützmaterial)	möglich

•	 Durch die Extrusion sichtbare Strukturen  

auf	der	Oberfläche

•	 Der Druckmodus Sparse ermöglicht die  

Fertigung einer Matrixstruktur im Bauteil, so 

kann viel  Material bei hoher Festigkeit  

gespart werden

Vorteile des FDM-Verfahrens

Die mittels des Aufschmelzverfahren gefertigten 

Teile eignen sich besonders für erste Prototypen. 

Es lassen sich jedoch auch günstig Einzelstücke und 

Kleinserien zur Verwendung als langlebiges Bauteil 

fertigen.
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Gusstechniken

Vakuumguss

Das Vakuumgussverfahren ist eines der am  

häufigsten	 verwendeten	 Verfahren	 zur	 schnellen	 

Vervielfältigung von Bauteile in kleinserieller  

Produktion.

Hierfür wird mittels eines Silikonkautschuks die  

Negativform eines Urtyps abgenommen, die bis zu 

25	Abzüge	einer	Form	ermöglicht.	Der	Verguss	findet	

in einer Vakuumkammer statt, was die Bildung von 

Lufteinschlüssen im Material verhindert. 

Durch die Verwendung von unterschiedlichen 

PU-Harzen	 und	 PU-Schaumstoffen	 sind	 vie-

le interessante haptische und physikalische Ei-

genschaften einstellbar, wie z.B. verschiedene 

Shorehärten für elastische Bauteile, glasklare 

Transparenz für Leuchtelemente und sogar eine 

Temperaturbeständigkeit von -20°C bis +180°C 

für Bauteile mit einer besonderen Anwendung im  

Außenbereich. 

Der Vakuumguss stellt eine günstige Alternative dar, 

wenn es um die kleinserielle Vervielfältigung von 

Kunststoffbauteilen	geht,	da	die	Rüst-,	Material-	und	

Werkzeugkosten sehr gering sind im Vergleich zum 

Spritzguss.

Vorteile vom Vakuumgussverfahren

•	 Große Materialauswahl

•	 gebrauchsfertige Bauteile mit hoher  

Lebensdauer

•	 Kostengünstige Kleinserien bis zu 

25 Abzüge pro Silikonform

Reaction Injection Moulding

RIM ist die Abkürzung für ein Reaktionsspritzguss-

verfahren,	 bei	 dem	 ein	 Kunststoffgemisch	 unter	 

Niederdruck in die Form gespritzt wird. Die  

Polymerisation	 des	 Materials	 findet	 nach	 der	 

Füllung	in	der	Form	statt.	Vorzugsweise	findet	das	RIM- 

Verfahren Anwendung bei der Vervielfältigung von 

größeren Bauteilen, nicht zuletzt da die mehrteiligen 

Werkzeuge/Formen aus beispielsweise Aluminium 

oder Ureol bestehen. Durch die höhere Stabilität 

und Lebensdauer der Formen sind jedoch auch  

Abzüge im klein- bis mittelseriellen Bereich möglich.  

Somit bildet auch das RIM-Verfahren eine relevante  

Alternative zum Spritzguss.
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Modellbau

Für die Fertigung von Messe- und Anschauungsmodellen sind die verschiedenen 3D-Druckverfahren sehr gut 

geeignet. Duch diese Verfahren lassen sich sehr schnell und günstig detailierte, skalierte Versionen der Originale 

umsetzen. 

Besonders durch Kombination der neuen Verfahren mit klassischen Modellbautechniken lassen sich  

beeindruckende	 Ergebnisse	 erzielen.	 Je	 nach	 Wunsch	 kann	 die	 Oberfläche	 unbehandelt	 bleiben,	 oder	 aber	 

originalgetreu nachbehandelt, z.B. lackiert werden.

Durch die Kombination der von uns angebotenen  

Fertigungsverfahren konnten wir für die Firma 

„HEINZMANN“	 einen	 detailgetreuen	 Schiffsdiesel-

motor im Maßstab 1:10 fertigen.

Für die Umsetzung der einzelnen Teile kamen  

verschiedene generative Druckverfahren sowie das 

Wasserstrahlschneiden zum Einsatz.

Dadurch konnte für jedes Einzelteil das passende 

Verfahren gewählt werden, um das Modell so günstig  

wie möglich, aber auch so detailgetreu wie möglich 

wiederzugeben.

Das aus mehreren hundert Einzelteilen bestehende 

Modell wurde vor dem Zusammenbau zweifarbig  

lackiert.
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Konstruktion und Entwicklung

Sie haben Ihre Idee auf einem Blatt Papier skiz-

ziert, nun wollen Sie kostengünstig einen ersten  

Prototypen planen? Oder vielleicht wollen Sie 

ein kompliziertes Objekt replizieren und planen 

schon an einer ersten Kleinserie mit optimierten  

Fertigungsbedingungen.

Anhand einer digitalen Visualisierung können Sie 

Ihre Vorstellungen präsentieren und mit Ihrem Team 

oder Kunden zeitnah austauschen und diskutieren. 

Ebenso können Sie Ihre Bauteile, Ihre Modelle, Ihr 

Produkte sowohl punktuell beleuchten als auch um-

fassend weiter entwickeln, ganz ohne Material- und 

Werkzeugaufwand.

Wir bieten Ihnen die Konstruktion und die  

Bearbeitung Ihrer Daten, Ihrer Bauteile und Modelle, 

aus jeglichem denkbaren Ausgangsstadium. 

Wir arbeiten mit den höchsten Qualitätsstandards, 

wie z.B einer der umfassendsten wie anspruchs- 

vollsten Software auf dem Markt – aktuell  

konstruieren wir mit Solid Works. Aus den umfang-

reichen	Bibliotheken	haben	wir	Zugriff	auf	sämtliche	

Materialien und Bauteile, die Sie zur Konstruktion  

Ihrer Produkte benötigen.

Weil eine unmissverständliche aber unkomplizier-

te Kommunikation mit unseren Kunden ein Haupt- 

pfeiler unserer Qualitätssicherung darstellt, wollen 

wir Ihnen jederzeit Transparenz über den Projekt 

status ermöglichen.



58 59

Zertifikate

Zertifikat für das Managementsystem nach 

DIN EN ISO 9001:2008

Geltungsbereich: Bearbeitung metallischer und 

nichtmetallischer	Werkstoffe	mittels	Laser-	und	Was-

serstrahlschneiden, Mikrowasserstrahlschneiden so-

wie Abkanten und Schweißen von Baugruppen.

Zertifikat-Registrier-Nummer:

TIC 15 100 42241

Zertifizierungsstelle:	TÜV	Thüringen	e.V.

2017	ist	geplant,	die	Zertifizierung	nach	der	

DIN EN ISO 9001:2015 umzusetzen.

Zertifikat für den Nachweis der 

Herstellerqualifikation nach 

DIN 18800-7: 2009-11 Klasse D

Geltungsbereich:	Nachweis	der	Herstellerqualifikati-

on zum Schweißen von Stahlbauten.

Zertifikat-Registrier-Nummer:

2011 700 0070/D

Zertifizierungsstelle:	 Gesellschaft	 für	 Schweißtech-

nik International mbH

Zertifikat für den Nachweis nach 

DIN EN ISO 3834-2

Geltungsbereich: Nachweis der schweißtechnischen 

Qualitätsanforderungen nach DIN EN ISO 3834-2

Zertifikat-Registrier-Nummer:

2011 700 0070/3834

Zertifizierungsstelle:	 Gesellschaft	 für	 Schweißtech-

nik International mbH

Zertifikat für den Nachweis nach 

DIN EN 15085-2

Geltungsbereich:	 Nachweis	 der	 Qualifikation	 zum	

Schweißen von Schienen-, Fahrzeugteilen und  

Sitzsystemen der Bauteilklasse CL2 nach 

DIN EN 15085-2.

Zertifikat-Registrier-Nummer:

GSIHa/15085/CL2/060/5A1/98

Zertifizierungsstelle:	 Gesellschaft	 für	 Schweißtech-

nik International mbH
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Dick & Dick GmbH Generative Fertigung

Heinrich-Heine-Strasse 35

04178 Leipzig

EMail: prototyping@dick-dick.de

Dick & Dick GmbH Mikrowasserstrahlschneiden

Schlotheimer Straße 7d

99998 Körner

EMail: micro@dick-dick.de

Dick & Dick Laserschneid- und Systemtechnik GmbH

Wolkramshäuser Mühle

PF 50 - 37351 Dingelstädt

Email: cad@dick-dick.de

www.dick-dick.de


