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K2prototyping 

 
Ihr Partner für die Realisierung Ihrer Ideen! 
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1. Unternehmen 
 

 

Willkommen bei k2prototyping! 

 

Unsere Philosophie – Ein Partner, auf den Sie immer zählen können! 

 

Unabhängig vom aktuellen Status ihres Projektes, steigen wir dort ein wo Sie uns brauchen: 

Ob wir Sie bei der Konstruktion unterstützen, in der Optimierungsphase einsteigen, Sie bei Technologie-  

oder Materialauswahl beraten, oder nach Ihren Vorgaben Prototypen und Kleinserien fertigen.  

Auf uns können sie sich verlassen! 

 

 

Gründungsjahr 

2004 – seit März 2010 am neuen Standort in Lustenau 

 

Unsere Aufgaben erfüllen wir mit 

- motiviertem und leistungsorientiertem Fachpersonal 

- ausgewählten Partnern 

- hochmodernem Maschinenpark 
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2. Leistungen im Überblick 

 
 

 FDM Bauteile und selektives Lasersintern für Funktions- und Einbautests etc. 

 Stereolithographie für Design-Modelle, Messemodelle, Urmodelle etc. 

 3D-Druck Polyjet für hochgenaue Prototypenteile mit hoher Detailtreue, Urmodelle etc. 

 3D-Druck Gips-Polymer für Architekturmodelle, Ansichtsmodelle direkt in Farbe gedruckt 

 Vakuumguss für Funktions- und Einbauteile, Kleinserien bis ca. 500 Stück, 2K-Teile, etc. 

 Rapid Tooling RT – Spritzgussteile in Originalmaterial kostengünstig in kürzester Zeit. 

 Blechbiege – Prototypen, Kleinserien in sehr kurzer Zeit 

 Komplette Prototypen Baugruppen inkl. Montage, alles aus einer Hand 

 Mechatronische Systembaugruppen 

 Oberflächenveredelungen 

 Konstruktionsdienstleistungen, 3D-CAD, Datenaufbereitung, Zeichnungsdetaillierungen 
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3. Technologien Rapid Prototyping 

 

FDM-Fused deposition Modelling 

 
Beim Fused Deposition Modeling (FDM) wird einer beheizten Düse  

drahtförmiges Ausgangsmaterial zugeführt. Das Material wird in der  

heißen Düse aufgeschmolzen und anschließend Schicht für Schicht  

auf die Bauplatte aufgebracht. Die Düse fährt in den Achsen X und Y,  

die Bauplattform wird entsprechend der Aufbaurichtung in der Z-Achse 

verstellt. Dadurch kann ein dreidimensionales Modell aufgebaut werden. 

 

Die dadurch erzeugten Bauteile gestatten es, Konstruktionen  

hinsichtlich ihrer geometrischen Form, Funktionalität und Verbaubarkeit  

zu überprüfen. 

 

FDM Bauteile sind bekannt als stabil und haltbar. Sie behalten über lange  

Zeit ihre Toleranzen, ohne sich zu verziehen, zu schrumpfen oder Wasser  

anziehend zu wirken. Klimatische Einflüsse verändern die Maße der  

gebauten Teile nicht.  

 
Materialien: ABS, ABS Plus 

 

Verwendung: Funktions-/Einbaumuster, Designtest,  

  Konstruktionsüberprüfungen 
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Selektives Lasersintern – SLS 
 

Beim selektiven Lasersintern wird schichtweise aufgetragenes Polyamid- 

Pulver mittels Laserstrahl konturfolgend verschmolzen. So entsteht Schicht  

für Schicht ein 3D - Modell. Die Schichtstärke beträgt dabei 0,15 mm. 

 

Die dadurch erzeugten Bauteile gestatten es Konstruktionen Hinsichtlich  

Ihrer geometrischen Form, Funktionalität und Verbaubarkeit zu überprüfen. 

 

Vorteile des Lasersinterverfahrens liegen in der Schnelligkeit  des  

Verfahrens und der vergleichsweise hohen Belastbarkeit gegenüber  

mechanischen und thermischen Einflüssen. 

 

Material: PA2200, PA3200 GF, Alumide 

 

Verwendung: Funktions-/Einbaumuster, Designtest,  

  Konstruktionsüberprüfung 
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Stereolithographie - STL 

 
Beim Stereolithographie – Verfahren wird flüssiges Photopolymer  

schichtweise aufgetragen. Mittels konturfolgendem UV-Laserstrahls,  

wird das Material ausgehärtet. So entsteht Schicht für Schicht ein 3D-Modell 

Es sind hierbei Schichtstärken zwischen 0,15 - 0,05 mm möglich. 

 

Vorteile des Stereolithographie - Verfahrens liegen in der Fertigung von  

präzisen Bauteilen mit sehr feinen Strukturen und glatten Oberflächen  

in sehr kurzer Zeit. 

 

Material: verschiedene Photopolymer Materialien,  

  Shore A 40 – Shore D 80 

 

Verwendung: Design-Check, Messemodelle, Urmodelle 
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3D-Druck - Polyjet 

 
Beim Polyjet-Verfahren werden mittels Düsenkopf Photopolymer- 

Materialien in ultradünnen Schichten von 0,016 mm aufgetragen.  

Jede einzelne Schicht wird gleich nach dem Auftragen mittels UV-Licht  

ausgehärtet. So entsteht Schicht für Schicht ein sofort ausgehärtetes 

3D-Modell. 

 

Vorteile des Polyjet-Verfahren liegen vor allem in der sehr guten  

Oberflächengüte und der hohen Detailtreue. Dies wird durch die sehr  

geringe Schichtstärke von 0,016mm erreicht. Weitere Vorteile sind die  

hohe Maßgenauigkeit der Teile und die Vielzahl an Materialien, die  

verarbeitet werden können. 

 

Material:  verschiedene Photopolymer Materialien,  

  Shore A 40 – Shore D 80 

 

Verwendung: Design-Check, Messemodelle, Urmodelle 
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3D-Druck – Z-Corp 
 

Beim 3D-Druck von Z-Corp wird Gips-Polymer-Pulver schichtweise  

aufgetragen. Jede einzelne Schicht wird gleich nach dem Auftragen  

mit einem Binder verfestigt. Dieser Binder wird mittels Inkjet Düsenkopf  

konturfolgend aufgebracht. So entsteht Schicht für Schicht ein 3D-Modell,  

welches anschließend noch infiltriert wird um die Oberfläche zu verschließen. 

 

Der größte Vorteil ist neben der sehr kurzen Druckzeit ganz klar die  

Möglichkeit, Modelle in verschiedenen Farben zu drucken. Jede beliebige  

Farbe ist möglich, so kann beispielsweise ein Architekturmodell in richtiger  

Farbe mit Texturen gedruckt werden. 

 

Material: verschiedene Photopolymer-Materialien,  

   Shore A 40 – Shore D 80 

 

Verwendung: Design-Check, Messemodelle, Urmodelle 
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Vakuumgießen 
 

Das Vakuumgießverfahren ist eine Abformtechnik zur Herstellung von  

Kunststoffteilen. Mittels sogenannter Urmodelle, die aus Rapid Prototyping- 

Technologien entstehen, werden Silikonwerkzeuge erstellt. Der Abguss erfolgt  

unter Vakuum mit seriennahen Kunststoffen (PUR - Gießharze) in ein  

aufgeheiztes Silikonwerkzeug. Durch die große Auswahl verschiedener  

Gießharze ist es möglich beinahe jede Kunststoff- Variante darzustellen. 

 

Die Vorteile des Vakuumgießverfahren liegen in der schnellen und  

Preisgünstigen Herstellung von kleinen und mittleren Stückzahlen mit  

seriennahen Materialeigenschaften. Auch komplizierteste Geometrien,  

Hart-Weichkomponenten, transparente Teile oder Bauteile mit anderen  

Werkstoffkomponenten lassen sich problemlos darstellen.  

 

Material: Vielzahl an PUR – Gießharzen, Silikone, 

  niedrig schmelzende Metalllegierungen 

 

Verwendung: Funktions-Einbaumuster, Versuchsfahrten, Kleinserien. 
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Rapid Tooling - RT 

 
Unter dem Rapid Tooling Verfahren (RT) versteht man eine innovative Form  

des Prototypenbaues, zur Herstellung von Spritzgussteilen in Originalmaterial. 

Mittels modernster Verfahren werden Werkzeugeinsätze für unser Stammformen- 

System hergestellt und eingebaut.  

 

Vorteile des Rapid Tooling Verfahren liegen vor allem in der Fertigung von  

Spritzgussteilen in originalen thermoplastischen Materialien.  

In einer Durchlaufzeit von ca. drei bis vier Wochen entstehen kleine bis mittlere  

Serien von ca.50 - 5000 Stück. 

Auf Grund des effizienten Stammformensystems können die Werkzeugkosten für  

einfache Teile sehr gering gehalten werden.   

 

Material: alle gängigen thermoplastische Kunststoffe 

 

Verwendung: kleine bis mittlere Serien in Originalmaterial 
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4. Systembaugruppen 
 

Auf Grund unserer Erfahrungen aus der mechanischen Entwicklung und der 

Elektronikbranche sind wir in der Lage, Projekte mit mechatronischem Hintergrund  

umzusetzen. 

 

Beispiele für Projekte die wir schon erfolgreich umgesetzt haben: 

 

 

Elektromechanischer Klemmzylinder für Mobiltrennwände 

 

 

 

 

 

 

 

 

Die Aufgabe bei diesem Projekt war, eine ausschließlich mechanische und manuell betätigte Lösung 

zur Verklemmung von Mobiltrennwänden durch eine Automatik abzulösen. 

Das bestehende Konzept der Mobiltrennwand durfte aber nicht verändert werden, konstruktive  

Änderungen an tangierenden Stellen waren somit nur sehr bedingt möglich. 

Zudem war es Aufgabe, das elektrische Konzept für die gesamte Mobiltrennwand zu entwickeln. 
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Folgende Aufgaben haben wir bei diesem Projekt erfolgreich umgesetzt: 

 

 

• komplette Konstruktion des Klemmzylinders, mechanisch und elektrisch 

 

• elektrische Entwicklung für das gesamte Mobiltrennwandkonzept   

 

• Beschaffung aller mechanischen und elektrischen Komponenten 

 

• Gussteile aus Eigenfertigung 

 

• Komplette Montage inklusive Funktionstest 

 

• Betreuung des Projektes beim Kunden 
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Solarladegerät – Mobile Cube 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Die Aufgabe bei diesem Projekt war, ein neuartiges mobiles Kleinkraftwerk, welches Strom aus  

Wind- und Sonnenenergie gewinnt, in ein Miniatur-Verkaufsmodell umzusetzen. 

Es musste also ein technisches Produkt mit den Abmaßen von einem mal einem Meter auf zehn  

mal zehn Zentimeter verkleinert werden und dennoch die optische Erscheinung eindeutig  

wiedergegeben werden. Auch die Funktion der Stromgewinnung wurde bei der Miniatur umgesetzt,  

das Gerät ist ein Solarladegerät für Mobiltelefone und andere Geräte mit USB-Schnittstelle. 

 



15 

Folgende Aufgaben haben wir bei diesem Projekt erfolgreich umgesetzt: 

 

 

• Konstruktion in Zusammenarbeit mit dem Kunden 

 

• komplette Umsetzung der Solartechnik mit Laderegelung 

 

• Beschaffung aller elektrischen Komponenten 

 

• Gehäuseteile aus eigener Vakuumgussfertigung 

 

• Montage und Funktionstests 
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5. Sonstige Dienstleistungen 
 

CAD-Konstruktion 

 

Mit unserem Know how und unserem modernen 3D-CAD System sind wir auch in  

der Lage, Ihre Ideen und Anforderungen von Grund auf zu betreuen.  

 

Wir bieten in diesem Bereich 

• Konstruktion 

• Erstellung von Detail- und Fertigungszeichnungen 

• 3D-Datenaufbereitung 

• Aufbereitung Ihrer Daten für Rapid Prototyping Technologien 

 

Oberflächentechnik 

 

Um Ihre Modelle mit der gewünschten Oberfläche zu versehen, arbeiten wir mit  

verschiedenen Techniken 

 

• Schleiftechniken 

• Versch. Strahltechniken, Sand, Korrund, Glasperlen 

• Versch. Lackierung von Erodierstruktur bis Hochglanz, RAL-Farben oder nach Muster 

• Wassertransferdruck – von Chrom bis Carbonoptik 
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6. Projektbeispiele Rapid Prototyping 

 

Siegertrophäe 

 

Ziel war die Umsetzung einer Trophäe für einen Yachtclub nach Vorgabe eines 

Designentwurfes. 

 

• Sockel 

 Stereolithographie Modell geschliffen und  

 lackiert schwarz hochglanz 

• Schrift und Segel 

 3D-Druck Polyjet geschliffen und lackiert 

 Bronze-Optik mit Gussstruktur,  

 Schriftfläche poliert und Klarlackschicht 

• Umsetzungszeit 4 Tage! 
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Baugruppe für eine Türautomatik 

 

Vierzehn Kunststoffbauteile in verschiedenen Materialien und Größen (30 bis 850 mm). 

Es wurden glasklare Teile genauso wie glasfaserverstärkte Bauteile hergestellt. 

Verschiedene Oberflächen wie zum Beispiel satiniert transluszent und Glanzlack wurden  

umgesetzt. 

  

• Urmodelle 

 Stereolithographie und 3D-Druck 

• Silikonformenbau 

• Vakuumguss, 30 Sätze 

• Oberflächen 

 Korrundstrahlen, Schleifen, Lackieren 

• Umsetzungszeit  

 vier Wochen von Angebot bis Auslieferung! 
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7. Kontakt 

 

 

 

k2prototyping 

Christoph und Robert Kohl OG 

 

Büngenstraße 6 

A - 6890 Lustenau  

Vorarlberg 

 

Tel.:  +43 (0)5577/62581 

Fax.: +43 (0)5577/62643 

mail.: office@k2prototyping.at 

Web.: www.k2prototyping.at 

 

mailto:office@k2prototyping.at
http://www.k2prototyping.at/
http://www.k2prototyping.at/
http://www.k2prototyping.at/
https://www.google.at/maps/dir/B%C3%BCngenstra%C3%9Fe+6,+6890+Lustenau/47.4149995,9.708916/@47.414102,9.677228,15z/data=!4m9!4m8!1m5!1m1!1s0x479b1415756d9da5:0x61350382935bcdb2!2m2!1d9.6609817!2d47.4166179!1m0!3e0

