
Die Alpen gehören nach wie vor
zu den bevorzugten Zielen zahl-
reicher Wander- und Winterur-

lauber. Jährlich verzeichnet die rund
180.000 km2 große Region mehr als
120 Mio. Gäste. Für den, der sich ein-
mal nach seinen sportlichen Aktivitä-
ten in einem Berg-, Ski- oder Hotelre-
staurant stärkt, stehen die Chancen
nicht schlecht, sein Mahl aus einer
Küche der Volta Edelstahl GmbH zu
bekommen. Das Unternehmen mit Sitz
in Lauterach, Vorarlberg, hat sich 1997
im Zuge eines Management-buy-outs
vom Haushaltsgerätegiganten Elektro-
lux abgenabelt und fertigt seither in ei-
gener Regie Edelstahlküchen, wobei
auch der Fachhandel im gesamten
deutschsprachigen Raum beliefert
wird. „Mit einem Umsatz von rund 6
Mio. Euro nur im Bereich CNS Produk-
tion und einem Exportanteil von zirka
60% zählen wir in Österreich sicherlich
zu den Größten unseres Faches“, be-
richtet Ing. Erwin Reindl, Geschäfts-
führer der Volta. 
Überaus stark präsent ist das Unterneh-
men besonders in Tirol. Hier werden
viele Berg- und Skirestaurants sowie
Hotels und Hotelfachschulen beliefert.
Weitere Großaufträge erhält Volta vor-
nehmlich aus dem Bereich der See-
fahrt, denn auch Personen- und Mari-
neschiffe wollen mit Küchen ausgestat-
tet sein. „Unsere Größe ist unsere Stär-
ke, denn wir können anspruchsvolle
Aufträge aufgrund unserer hohen Fer-
tigungskapazitäten sehr schnell reali-
sieren. Gleichzeitig verfügen wir über
die notwendige Flexibilität, auch klei-
nere Anfragen zügig bedienen zu kön-
nen“, meint Reindl. 
Das war nicht immer so. „Früher mus-
sten wir Cuttings - ausnahmslos Edel-

reren Blechen bei sehr langen Ar-
beitsplatten ersparen. Außerdem
musste die Maschine besonders beim
Umformen ihre Stärke beweisen, da
wir die Operation für fast jede zweite
Tafel benötigen und unsere Kunden
beispielsweise bei den Übergängen
von einer Spüle zu einer Tischplatte
höchste Fertigungsqualität erwarten.
Solche Übergänge können wir nicht
nibbeln, da man jeden Stanzhub
sieht.“

stahlbleche von 0,7 mm bis 2 mm Stär-
ke - zukaufen und diese dann auf un-
serer CNC-Stanze bearbeiten, um sie
anschließend mit aufwendiger Hand-
arbeit zu entgraten. Diese Teile kamen
zunächst in ein Zwischenlager, bevor
sie bei Auftragseingang weiterverar-
beitet werden konnten“, erinnert sich
Reindl. Das Geschäft von Volta verlan-
ge jedoch ein Höchstmaß an Schnellig-
keit und Flexibilität. Immerhin werde
eine Küche erst dann gefertigt, wenn
alle notwendigen Vorarbeiten wie etwa
die Verlegung von Fliesen usw. abge-
schlossen seien. „Das ist zumeist drei
Wochen vor dem geplanten Einbau der
Fall. Nach der Abnahme der Natur-
maße muss natürlich alles sehr schnell
gehen. Jeder Produktionstag ist daher
für uns äußerst kostbar!“
Schnelligkeit entscheidet. Vor zwei
Jahren machte sich Reindl gemein-
sam mit seinem Betriebsleiter Wolf-
gang Huber auf die Suche nach einer
Alternative. „Wir können nicht auf-
grund von historischen Daten für das
nächste Jahr planen. Daher benötig-
ten wir eine Lösung zum Stanzen,
Schneiden sowie Umformen, die uns
durch ihren hohen Automationsgrad
größtmögliche Schnelligkeit in der
Serienfertigung garantiert, aber auch
bei Sonderanfertigungen und Einzel-
teilen flexibel und zugleich wirt-
schaftlich einsetzbar ist“, zählte 
Huber die Wunschliste von Volta auf.
„Aber das war beileibe noch nicht al-
les“, weiß Reindl: „Die Anlage sollte
darüber hinaus große Tafeln im For-
mat 4000 x 1500 mm be- sowie entla-
den und verarbeiten können, denn
wir wollten uns bei der Gelegenheit
auch aufwendige Nachbearbeitungen
wie z.B. das Verschweißen von meh-
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Angesichts eines solch detaillierten An-
forderungskatalogs lag es auf der Hand,
dass die Auswahl an in Frage kom-
menden Lösungen nicht sonderlich
reichhaltig ausfallen konnte. Das Ob-
jekt der Begierde fanden die Österrei-
cher schließlich in Finnland: eine La-
ser-Punch mit integrierter Be- und Ent-
ladung von Finn-Power. „Uns hat das
modulare Konzept der Stanz-Laser
Kombi überzeugt. Bleche, die wir in
der Vergangenheit stanzten, werden
heute mit dem Laser geschnitten.
Früher mussten wir die Kanten be-
stimmter Teile aufwendig entgraten,
um die potenzielle Verletzungsgefahr
bei späterer Nutzung der Küche auszu-
schließen. Der Laser ermöglicht uns
nun saubere Radien ohne Nacharbei-
tung. Was aber noch viel entscheiden-
der ist: Finn-Power war seinerzeit der
einzige Anbieter, der uns das Umfor-
men mittels eines Wheels in der für
uns relevanten Qualität zusichern
konnte“, erklärt Reindl. 
Als weiteres entscheidendes Argument
für den Kauf der Lösung von Finn-Po-
wer nennt der Geschäftsführer die
nahtlose Anbindung der Maschine an
ein Automatisierungssystem.
Hoher Materialdurchsatz. Um bei Auf-
tragsspitzen Serien möglichst schnell
fertigen zu können, verfügt die LP über
eine Beladeeinrichtung, die auch für
Blechlängen bis 4000 mm ausgelegt
ist. Der Maschinentisch und der Akti-
onsradius der Spannpratzen wurden
so konfiguriert, dass beim Handling
der großformatigen Bleche eine durch-
gängige Bearbeitung sichergestellt ist. 
Der stationäre Beladetisch, ausgestat-
tet mit magnetischen Blechtrennern,
wird bei Volta für eine Tagesprodukti-
on mit bis zu 60 Tafeln unterschiedli-
cher Formate und Dicken bestückt. Vor
der Nachtschicht lädt man das System
zur mannlosen Bearbeitung erneut.
Ein Greifer mit pneumatischen Saug-
näpfen, die in voneinander unabhängi-
gen Zonen unterteilt sind, nimmt die
Bleche auf und führt sie der Maschine
zu. Ein separater Mechanismus sichert
durch einen extra Zug an einer Ecke
des angehobenen Bleches die Doppel-
blechtrennung. Für die Teileentsor-
gung entwickelte Finn-Power ein neu-
es System mit zwei Teileklappen, eine
für das Sortierkarussel Sub8, die
gleichzeitig für Abfallteile dient, und ei-
ne zweite Klappe für jene Teile, die
über den Förderer aus der Maschine
transportiert werden, wobei Sensoren

September 2002   3333 MM

Stanz-/Laserkombination LP6 mit Blick auf die Belade-Einrichtung Entladeseite der LP6 - Stapelroboter LPR LPR, Blick auf die Stapeladressen

Bei der Fertigung von maßgeschneiderten Edelstahl-

küchen  ist Schnelligkeit gefragt, denn die Monteure 

stehen schon  in den Startlöchern. Deshalb schaffte sich

ein österreichischer Hersteller von Edelstahlküchen eine

Stanz-Laserkombination mit automatischer Be- und Ent-

ladung an. Das Ergebnis: mit unverändertem Personal-

stamm wird eine zusätzliche Serienfertigung von 

Hygieneelementen im Edelstahlbereich eingeführt.

Flexibilität 
statt Produktion 
„am Anschlag“

Flexibilität 
statt Produktion 
„am Anschlag“
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