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GRUBER & KAJA IST SPEZIALIST FÜR DRUCKGUSSTECHNIK

Kernkompetenzen: Leichtmetall-Druckguss
Mechanische Bearbeitung 
Montage von Baugruppen

Als innovativer Anbieter von automobilen Bauteilen wollen wir durch 
hohes technologisches Niveau den Standort in Österreich absichern.
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1950 Gründung: Gruber & Kaja Druckguss und Metallwarenfabrik 

durch Dr. Gruber sen. und Kaja sen. in Linz

auf Betriebsgelände der ehemaligen VOEST

1954 Übersiedlung nach Traun 

1965 Lieferant für Automobilindustrie

1996 Zertifizierung nach DIN EN ISO 9001

2000 Zertifizierung nach VDA 6.1

2001 Schrittweise Übersiedlung in das neue Werk II

2004 Zertifizierung nach ISO/TS 16949:2002

2007 Seit Februar 2007 Mitglied der HTI Gruppe

2008 Schließung Werk Traun, Abschluss Vollausbau Werk St. Marien
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Die HTI High Tech Industries AG mit Sitz in St. Marien (Oberösterreich) ist eine 
internationale Technologiegruppe. Sie bietet Produkte und Dienstleistungen für die 
Bereiche Leichtbau , Engineering und Energietechnik an.
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VRABLE, SLOWAKEI

ST. MARIEN, OBERÖSTERREICH
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Automotiv

Nutzfahrzeuge

Andere
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Export

Inland
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Technologieberatung

Produktentwicklung

Prototypenfertigung

Werkzeug- und Vorrichtungsbau

Leichtmetalldruckguss – Aluminiumlegierungen

Mechanische Bearbeitung

Baugruppen: Module und vollständige Systeme
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Hohes Volumen und 
Komplexität
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Hohes Volumen und 
Komplexität
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ZB-LagerbockZURÜCK
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ÖlfiltergehäuseZURÜCK
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ZB-RäderkastendeckelZURÜCK

$����
��



����������	
	��� | 	���������
������������� | ����
���������������������������������������������� ������������� | ��

GehäuseZURÜCK
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ZSB-DichtflanschZURÜCK

$����
��



����������	
	��� | 	���������
������������� | ����
���������������������������������������������� ������������� | ��

ZSB-Trägerplatte
ZURÜCK
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LeiterrahmenZURÜCK
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GehäuseZURÜCK

$����
��



����������	
	��� | 	���������
������������� | ����
���������������������������������������������� ������������� | ��

GehäuseZURÜCK
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ÖlfiltergehäuseZURÜCK
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ZSB Hinterachsgetriebegehäuse und -DeckelZURÜCK
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Deckel

ZURÜCK
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HAG-Gehäuse
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ZSB Trägerplatte
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Achsmodulator
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TQM – Total Quality Management

Mit TQM umfasst die Qualitätskontrolle bei Gruber & Kaja 
die gesamte Organisation:

von der Anlieferung der Rohmaterialien >>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> bis zur Auslieferung des Endproduktes

Prozessorientiertes TQM bedeutet: 

Qualität ist eine Frage der Ausrichtung an den Erfordernissen der Kunden.

Diese Erfordernisse lassen sich messen, sodass Abweichungen davon 
mittels Prozessverbesserung oder –umgestaltung vermieden werden.
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Zero - Defect - Strategie

Nur ein übergreifender und gemeinsamer Abstimmungsprozess  
entlang der gesamten Wertschöpfungskette ermöglicht 
die Ausrichtung der Zero - Defect - Strategie auf das Endprodukt. 

So bedarf  bereits der Entwicklungsprozess 
• einer Abstimmung der Anforderungen, 
• einer Risikobewertung, 
• einer Machbarkeits- und Verarbeitbarkeitsüberprüfung, 
• einer Festlegung der Teststrategie, der Produktqualifikation und 

der Qualitätsmonitoringkonzepte, sowie 
• einer regelmäßigen, gemeinsamen Fortschrittskontrolle.

Zero - Defect heißt auch:  rasch auf Fehler reagieren und lernen. 
Die Verzahnung der Wertschöpfungskette ermöglicht eine Optimierung    
des Analyseflusses sowie schnelles und effektives Umsetzen der
Verbesserungsmaßnahmen an den betroffenen Stellen im Gesamtprozess.
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KVP – Kontinuierliche Verbesserung

Verbesserungsaktivitäten erfolgen auf verschiedenen Ebenen:

• im strategischen Führungsprozess
Ableitung von Kennzahlen und Maßnahmen aus der aktuellen Strategie;   
Anlassbezogen werden in der Organisation 8D-Prozesse initiiert, 
welche in systematischer Weise interne und externe Fehler dauerhaft  
beseitigen. 
Zusätzlich finden regelmäßige Gespräche statt um Prozesse permanent 
zu verbessern, Fehler zu beseitigen und entsprechende   
Korrekturmaßnahmen einzuleiten.

• in der Produkt- und Produktionsplanung
werden zB durch FMEA´s Vorbeugemaßnahmen eingeleitet, 
um mögliche Fehler von vornherein auszuschließen. 

• der KVP-Prozess im engeren Sinn behandelt die Art und Weise, 
wie Verbesserungsvorschläge von Mitarbeitern abgearbeitet werden.
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ISO-Zertifizierung

2006 wurde zusätzlich 

der Bereich 
Entwicklungskompetenz 
zertifiziert. 

Juni 1996
Zertifizierung nach 
DIN EN ISO 9001

Jänner 2004
Zertifizierung nach 
ISO/TS16949
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Technologien zur Qualitätsüberprüfung

Formfüllsimulation

zur optimalen Gestaltung 
von Druckguss-Werkzeugen 
in der Projektphase

Röntgenüberprüfung

mit Auflösung 
bis zu > 0,2mm 
durch variablen Fokus 

Thermografie

zur Optimierung der Gieß-
und Temperier-Parameter 
von Druckguss-Maschine 
und Druckguss-Form 

Computertomografie

von Druckgussteilen ist 
das modernste Hilfsmittel 
zur 3-dimensionalen 
Qualitätsüberwachung 
der Maße und der 
technologischen Eigenschaften
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Schmelzerei

4 Schmelzöfen, zusätzlich Flüssig-Chargierung AMAG

Giesserei

Erzeugte Teile p.a. 17 Mio. Stück
Anzahl Maschinen 25 Gießzellen vollautomatisiert
Schließkraft der DG-Maschinen 380 t – 2.000 t

Aluminium-Legierungen

Leg. 226 D EN AC-46000   EN AC-AL Si9Cu3(Fe) 
Leg. 231 D EN AC-47100 EN AC-AC-ALSi12Cu1(Fe) 
Leg. 239 D EN AC-43400 EN AC-AL Si10Mg(Fe) 
Silafont 36
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Strahlen
Strahl-Anlagen 2 Hängebahn-Strahlanlage

2 Mulden-Strahlanlagen
1 Durchlauf-Strahlanlage

Mechanische Bearbeitung
Anzahl Maschinen 22 Bearbeitungszentren

MAKINO, STAMA, ML, ANGER, EMCO, KIA, FILL 

Qualität
Equipment 3D-Messmaschinen ZEISS, GLOBAL, BROWN&SHARPE

Röntgenanlage
Spektralanalyse
Dichtprüfung

Werkzeugbau
Aktive Werkzeuge 394 Stück
Neu- & Folgeformen 50-60 Stück p.a.
Formengewichte 2 – 20 t
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