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3219 okay!«

Das Headset sagt ihm: »Teil 3219
Er legt es auf den Stapel und §
»Okay«. Das ERP-System hat
Teil als kommissioniert geb

Wie lasst sich eine Schweizer Kiichenmdbelfabrik organisieren? Flr reine LosgroBe-1-Anlagen
sind viele Lose zu groB. In Serie lassen sich Halbfabrikate fUr Korpusse fertigen, ansonsten sind
Flexiblitat und Menge gefragt. Veriset setzt auf vernetzte Fertigung und schafft den Spagat.
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20000 KUCHEN mit zwdlf Schrinken im Schnitt
fertigt Veriset mit 230 Mitarbeitern im Jahr. Veriset gilt
als grofiter Schweizer Kiichenhersteller und baut nach
der Insolvenz der Schweizer Alno-Tochter Piatti den
Vorsprung gegeniiber seinen Wettbewerbern weiter
aus. Als der heutige Inhaber Ueli Jost 2001 als CEO das
Ruder des in Turbulenzen geratenen Unternehmens
iibernommen hatte, fertigten 115 Beschéftigte nur
3500 Kiichen im Jahr. Jost brachte Veriset auf den
Stand der Technik, und zwar sowohl in der Produktion
als auch in der IT. Die Produktionskosten senkte er
um 30 Prozent, sodass Veriset an Marktmacht deutlich

gewinnen konnte. Entgegen dem Zeitgeist setzt er nicht
auf Outsourcing, sondern fertigt alles, was mindestens
eine Produktionseinheit effektiv auslastet, selbst. Auf
den ersten Blick sieht die Kiichenmdobelfabrik recht
konventionell aus. Es sind weder automatische Sor-
tierpuffer, noch komplexe Verkettungen zwischen
den einzelnen Fertigungsbereichen zu sehen.
Dennoch gilt Veriset mit seiner horizontalen und
vertikalen Vernetzung als Vorzeigeunternehmen fiir
Industrie 4.0. Der Flexibilisierungsgrad ist auf den
Schweizer Kiichenmarkt zuriickzufiihren. In der
Schweiz gehort wie in Nordamerika die Kiichen-
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einrichtung zur Wohnung. Nicht der Mieter richtet die
Kiiche ein, sondern der Vermieter oder Eigentlimer.
Damit zdhlen zu den Kunden des Kiichenherstellers
kaum Privathaushalte, aber Wohnungsbaugesellschaf-
ten und Bautréger. Diese setzen auf Langlebigkeit und
Qualitédt, richten die Kiichen aber eher neutral und
einheitlich ein, sodass Veriset immer noch wirtschaft-
lich Korpushalbfertigteile auf Lager fertigen kann und
zurzeit noch keine vollverkettete Losgrofie-1-Korpus-
fertigung benétigt. Im Frontenbereich betreibt Veriset
hauptséchlich eine flexible Strangfertigung und setzt
ausschliefSlich Laserkanten ein.

Die IT-Struktur mit Leitsystem

Ubergeordnet setzt Veriset das ERP-System Microsoft
Dynamics ein. Zum Industrie-4.0-Fundament tragen
darunter das ERP-System fiir die Fertigung »Schuler
MCS«, das MES-System »Schuler MOS« sowie die
Optimierungssoftware zum Plattenaufteilen »Schnitt-
Profi(t)«, alle aus dem Hause Homag, bei. Im Zusam-
menspiel legen diese Programme fest, was in der
Fabrik geschieht, was auf den Sdgen zugeschnitten
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Jede Palette ist nach optimaler
Produktionsreihenfolge sortiert,
sodass die Kommissionen
plinktlich an der Rampe
bereitstehen werden
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Er legt nicht nur einfach auf und ab, er folgt den Anweisungen auf dem Etikett und stapelt getrennt nach den Folgestationen ab

wird, wohin die Zuschnitte zu stapeln sind, welchen
Weg die Stapel durch die Fertigung gehen oder ob
etwa ein Stapel beim Kantenanleinem nach anderen
Kriterien auseinander zu dividieren ist. Der Ferti-
gungszeitraumzeitraum betragt zehn Tage.

Daniel Kronenberg von der Produktionsplanung
zeigt auf, wie die mit Winnerdesign erfassten Kiichen-
auftrdge in das MCS iibergeben werden. Die Reihen-
folge richtet sich nach dem Liefertermin, die Menge
nach der Jahresleistungsplanung, die fiir jeden
Arbeitstag im Jahr eine Zahl an Schrinken vorgibt.
Heute liegen im 10-Tages-MCS-Topf etwa 11000 nach
Lieferzeitpunkt sortierte Schréanke. Diesen Topf leitet
Daniel Kronenberg weiter an den Spediteur, der die
Reihenfolge an die Tourenplanung anpasst und zu-
riickschickt. Es folgt die Ubergabe an

KONTAKT

Anwender: Veriset Klichen AG
CH 6037 Root-Luzern
www.veriset.ch

Software und Maschinen:
Homag Group AG
72296 Schopfloch
www.homag.com

das MOS, das die Kiichen in Einzelteile
zerlegt und diese nach der Fertigungs-
reihenfolge durchnummeriert. AufSer-
dem erstellt das MOS auch mithilfe von
Schnittprofi(t) sdmtliche Fertigungsin-
formationen, etwa in welcher Reihen-
folge welche Rohplatten an welche
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Sége zu bringen sind und wohin die

Zuschnitte abzustapeln sind. Alle Arbeitspldtze und
Maschinen - ob von Homag oder anderen Herstellern
- melden an MOS, was sie erledigt haben. Eine
Besonderheit bei Veriset sind Pick-by-Voice-Arbeits-
pldtze in der Kommissionierung fiir Korpusse. Per
Headset ordert MOS die Teile auf bestimmte Stapel fiir
die Montagelinie, iiber das Headset bestdtigen die
Mitarbeiter die Erledigung. Ergénzend gibt es einen
Pick-by-Light-Abeitsplatz fiir die Beschlagauswahl
integriert in die Montagelinie.

Es lauft rund

»Wir sind horizontal und vertikal so vernetzt, dass der
Betrieb rund lduft. Jeder Auftrag, der bei uns eingeht,
durchlduft eine ganze Liste von Plausibilitétspriifun-
gen, sodass wir gegebenenfalls beim Kunden nach-
fragen, bevor wir blind drauflosproduzieren. Der
Grad an Automatisierung in IT und Produktion passt
exakt zu uns, sagt Ueli Jost.
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dds-Redakteur Georg Molinski besuchte
Veriset in Root. Er lernte Ueli Jost kennen und
schétzt seine klare und zielstrebige Art. Daniel
Kronenberg erklarte ihm, wie ein Stapel entsteht
und wie er den Weg durch die Fabrik findet.
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