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Feinste Schweizer Kiichen

Die Veriset Kiichen AG gehdrt heute zu den fiihrenden Kiichenproduzenten in der Schweiz. Das war nicht immer
so. Nach einem Konkurs 1999 wagte das Unternehmen unter neuer Fiihrung einen Neustart und setzt seither auf

modernste Fertigungsmethoden, wie die Homag-Lasertechnik in der Kantenbearbeitung.

) Ende der 90er Jahre wirtschaftlich fast
am Ende, legte die aus der Konkurs-
masse der Veriset-Gruppe neu entstandene
Veriset Kiichen AG ab 2001 einen fulminan-
ten Neustart hin und machte seither eine ra-
sante Entwicklung durch. Heute gehort der
Schweizer Kiichenproduzent, mit Sitz in Root
im Rontal, landesweit zu den fithrenden Un-
ternehmen seiner Branche. Als Impulsgeber

und treibende Kraft erwies sich dabei der
frithere ABB- und Alstom-Manager Ueli Jost,

der im Jahr 2000 nach der Insolvenz des Be-
triebes 1999 zunichst als branchenunabhin-
giger Berater ins Unternehmen kam.

Chancen erkannt und genutzt ,In den
90er Jahren verfiigte Veriset zwar tiber die
zweitgrofite Produktion in der Schweiz, war
jedoch hoch defizitar, berichtet Jost - ein
optimistischer Macher, wie er im Buche
steht. ,,Der Betrieb bestand im Grunde aus
lauter Lochern - Locher in der Kasse, im
Auftragsbestand und sogar in den Déchern
der Gebaude — und schrieb seit Jahren rote
Zahlen.“ Doch das schreckte den erfahrenen
Manager nicht ab. Vielmehr erkannte der
damals 43-jdhrige Jost die Chancen des Un-
ternehmens und das enorme Kosteneinspar-
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potenzial. ,,Ich sah, welche Fehler im bishe-
rigen Management gemacht worden waren.
Die Produkte waren zwar marktgangig, wie-
sen jedoch diverse Schwachstellen auf. Die
Fertigungstechnik war weitgehend veraltet
und wurde zudem nicht effizient betrieben.
Flichendeckend boten sich Moglichkeiten,
die laufenden Kosten um mehr als 30 % zu
reduzieren.“ Aufgrund seiner Erfahrungen
als Sanierer, der fiir ABB Fabriken mit mehr

als 500 Mitarbeitern wieder in Schuss ge-

< Geschaftsfuhrer Ueli Jost — Impulsgeber
und treibende Kraft der Veriset Kiichen AG

A Alles andere als oberflachlich: trendino
und colorino - erfolgreiche Modellreihen
aus dem Veriset Kiichenprogramm, die sich
der Evolution der Kiichen anpassen (Fotos:
Veriset)
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bracht hatte, sah Jost schnell, wie Veriset zu
helfen war. All das und die Bereitschaft der
Belegschaft, mit ihm neue Wege zu gehen,
veranlassten Jost dazu, ab 2001 als alleini-
ger Geschiftsfithrer bei Veriset einzusteigen.
»Gemeinsam haben wir dann den Betrieb
neu aufgebaut, saniert und zuriick auf die
Strafle des Erfolges gebracht®, berichtet Jost,
der einen partnerschaftlichen Umgang mit
seinen 220 Mitarbeitern pflegt und sie dabei
zu Hochstleistungen motiviert.
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Entscheidende Weichenstellungen Zu-
ndchst galt es jedoch die Strukturen, Ablaufe
und Fertigungsprozesse zu analysieren und
zu optimieren sowie in die Infrastruktur zu
investieren. ,,Daneben war es vor allem wich-
tig®, unterstreicht Jost, ,das Vertrauen der
Kundschaft und unserer Lieferanten zuriick
zu gewinnen und sie vom Comeback der
Marke Veriset zu iiberzeugen. Es sei anfangs
schwer gewesen, bekennt Jost freimiitig, ist
aber dennoch gelungen. ,,Schon nach einem
Jahr hatten wir wieder die ,schwarze Null’
erreicht. Nach einem weiteren Jahr war das
Kosteneinsparpotenzial weitgehend ausge-
schopft und wir waren wieder profitabel. Bis
dahin hatte Jost allerdings fast das gesamte
Management auswechseln miissen und be-



gonnen, den Maschinenpark zu moderni-
sieren. Nebenbei wurde ein komplett neues
EDV-System installiert. Zudem korrigierte
er das Geschiftsmodell: Fortan belieferte
Veriset nicht mehr nur Schreinereien, son-
dern auch den Kiichenfachhandel.

Einen wichtigen Impuls habe dann 2005
der Messeauftritt auf der Swissbau in Basel
gegeben, wo Veriset mit einer Pa-
lette neuer Kiichenmodelle glan-
zen konnte.

Unter dem Management Buy-
out durch Ueli Jost wurde dann in
2006 nicht nur ein neues Logo ein-
gefiihrt sondern auch kriftig in neue
Fertigungstechnik investiert — w.a. in eine
voll automatisierte Maschinenstrasse fiir
die Produktion von Korpusteilen. Ein Jahr
spéter wurde eine Losgrofle 1-Anlage fiir die
Frontenbearbeitung installiert und im Ap-

ril 2008 in Betrieb genommen. Im gleichen

Die Folge: eine 50%ige Produktionssteige-
rung und die Einfithrung des Zweischicht-
betriebs. ,Mit Sanitas Troesch hatten wir ei-
nen strategisch sehr wichtigen Fachhandels-
partner fiir uns gewonnen®, berichtet Jost,
»und produzieren seither den Lowenanteil
seiner Kiichenmobel, den er bis dahin aus
Deutschland importiert hatte.“

,Umfangreiche Tests zeigen klar

und verifizierbar, dass eine
nachhaltige Qualitat

der Laserkante gesichert ist*

Lasertechnik im Blick Konsequent setz-
te Jost von Anfang an auf den Einsatz mo-
dernster Fertigungstechniken. So wundert es
nicht, dass Jost dem Einsatz der Lasertech-
nik im Bereich der Kantenbearbeitung offen
gegeniiber stand. ,,Ich hatte dieser Techno-
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haltige Qualitit der Laserkante gesichert ist*,
s0 Jost. ,Zudem haben die nach klaren und
nachvollziehbaren Kriterien durchgefiihrten
Tests offengelegt, dass die PU-Verleimung
qualitativ gar nicht dort anzusiedeln ist, wo
viele Marktteilnehmer glauben.*

Einstieg mit Folgen , Unser Einstieg in die
Lasertechnologie®, so Frank Kick-
ler, seit vier Jahren Prozessingeni-
eur bei Veriset, ,,war ursidchlich mit
der Neuinvestition in eine Homag-
Anlage fiir die Einzelteilproduktion
verbunden, die ein Hochstmaf3 an
Maf- und Winkelgenauigkeit rea-

lisieren und das komplette Produktspek-

trum auflerhalb der Standardbauteile ab-
decken sollte.“ Erste Uberlegungen hitten
dazu Anfang 2010 stattgefunden. ,,Aufgrund
der erfreulichen Ergebnisse, die die Tests an
den Laserkanten erbracht hatten, haben wir

Jahr wurde eine alte Kantenanleimmaschi-
ne durch eine neue Homag KAL 210 ersetzt
und eine neue Produktionsanlage fiir die
Streifenfertigung in Schopfloch in Auftrag
gegeben. Mit dieser Anlage, die neben der
Streifensige sowie einer hochdynamischen
Quersiage HQS 11 von Holzma, eine For-
matbearbeitungs- und Kantenanleimma-
schine Optimat KFL 526 mit vollautoma-
tischem Stapelumlauf enthilt, konnte eine
erhebliche Volumensteigerung sowie eine
Spitzenentlastung im Bereich der Korpus-
und Einzelteilfertigung realisiert werden.
Die Neuinvestition war auch nétig, denn
ab diesem Jahr ging Veriset eine bedeutsame
Kooperation mit Sanitas Troesch, der grofi-
ten Kiichenhandelskette in der Schweiz, ein.

logie gegeniiber keine Beriihrungsangste,
deren Entwicklung Homag fiir die Mébel-
industrie schon seit einigen Jahren voran-
getrieben hatte®, versichert Jost, ,denn im
Maschinenbau und der Metall verarbeiten-
den Industrie, aus der ich komme, wird die
Lasertechnik schon lange Zeit eingesetzt.“ Er
sei tiberzeugt gewesen, dass sich diese Tech-
nik durchsetzen wiirde, da sie erheblich zur
Verbesserung der Werkstiickqualitit und der
Prozesssicherheit beitragen und zudem hel-
fen wiirde, die Stiickkosten zu reduzieren.
Dennoch wollte er sicher gehen: ,, Wir
entwickelten deshalb gemeinsam mit dem
Kantenlieferanten Rehau umfangreiche Test-
verfahren, die klar und verifizierbar zeigen,
dass mit der neuen Lasertechnik eine nach-

uns im Sommer 2010 entschlossen, auf der
neuen Anlage das von Homag entwickelte
laserTec-Verfahren einzusetzen. Zunachst
hatte man vor, die vorhandene KAL 210 und
eine KAL 310 mit Lasereinheiten aufzurtis-
ten, was wirtschaftlich aber nicht rentabel
war. Zudem wollte man die Prozesse Kan-
tenanleimen und Formatieren kombinieren.

»Unsere Kollegen von der Homag
(Schweiz) AG in Bachenbiilach im Kanton
Zirich®, so berichtet Wolfgang Klager, der
als Homag Engineering Projektmanager
die Veriset Kiichen AG seit ihrem Neustart
betreut, ,,konnten hierfiir mit der Homag
KAL 350, einer hochwertigen Kantenan-
leimmaschine fiir die Losgrofe-1-Fertigung,
im Verbund mit einer Riickfithrung ZHR 30
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A |aseraggregat und volles Kantenmagazin einer Homag KFL 610 power line bei der Veriset

Kuchen AG

¥ Kam vor vier Jahren aus dem norddeutschen Oldenburg zur Veriset Kiichen AG und ist be-
geistert von den Bearbeitungsergebnissen bei der Laserbekantung — Prozessingenieur Frank

Kickler (Foto: Bucki)

mm Uber die Homag (CH) AG

Die Homag (Schweiz) AG ist ein junges
Unternehmen mit starken Wurzeln. Denn
das Vorgangerunternehmen, die Sporri &
Co. AG, blickte bei der Ubernahme durch
die Homag Group im Jahr 2003 bereits auf
eine 100-jahrige Erfolgsgeschichte zuriick.
Innovative Losungen, klare Strategien und
hervorragende Systemkompetenz eines in-
ternationalen Unternehmens auf kiirzestem
Wege: Das sind die Kernkompetenzen der
Schweizer Vertriebsgesellschaft der Homag,
die heute 26 Mitarbeiter beschaftigt.
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von Ligmatech eine passende Losung anbie-

ten.“ Neben dem standardmifigen Schmelz-
klebersystem sei die KAL 350 zusétzlich mit
einem Laseraggregat fiir die Verarbeitung
von Laserkanten bestiickt worden, so Kla-
ger weiter, was einen schnellen manuellen
Wechsel zwischen PU-Verleimung und La-
sertechnik moglich machte. ,,Dies war auch
Voraussetzung, denn die Bemusterung des
Kantenmaterials sollte ja erst nach und nach
erfolgen.“

Die Qualitét iiberzeugt ,Die Ergebnisse,
die wir mit dem Laseraggregat erzielten, wa-
ren hervorragend®, berichtet Kickler riick-

blickend, ,,und tibertrafen sogar noch unsere
Erwartungen.“ Der Qualitdtsunterschied sei
fir ihn und seine Mitarbeiter frappierend
gewesen. ,,Ich hitte nicht gedacht, dass man
den Unterschied zu PU-verleimten Kanten
so deutlich wahrnehmen kann.“ Zudem er-
gab die tagliche Praxis tatsdchlich ein We-
niger an Ausschuss, Handlingaufwand und
Nacharbeit durch die Laserbekantung. Da-
neben wurde eine wesentliche Steigerung
der Prozesssicherheit erzielt. Alle seien zu-
frieden und der Meinung gewesen, mit der
Lasertechnik den richtigen Schritt gemacht
zu haben. ,,Selbst die Maschinenbediener
waren begeistert und schworen seither auf
die neue Technologie®, so Kickler.

Doch damit nicht genug - auch der
Fachhandel habe sehr positiv auf das The-
ma Laserkante reagiert, kann Diana Dudas,
Marketingleiterin bei Veriset, bestatigen.
»Mit der fugenlosen Optik im Kantenbe-
reich hatten wir einen Nerv getroffen, denn
die Resonanz war groflartig.”

Schnell sei klar geworden, dass man wei-
ter auf die neue Technik setzen wiirde. ,Wir
berieten uns dazu mit allen Beteiligten —
dem Werkzeuglieferanten Leitz, den Kan-
tenspezialisten von Rehau, unserem Span-
plattenlieferanten Kronospan und Homag
als Technologieproduzent®, berichtet der
Produktionsleiter, ,,ob und wie wir auch
unsere anderen Fertigungseinheiten da-
mit ausriisten konnten. Da wir keine Be-
triebsferien machen und im Sommer im
Schweizer Kiichenmarkt stets Hochkon-
junktur herrscht, blieb uns nur ein kleines
Zeitfenster in der Weihnachtszeit, in dem
die Umstellung vonstatten gehen konnte.“
Ab 3. Januar 2012 sollte dann die Produk-
tion mit Lasertechnik auf allen Anlagen
starten. ,,Ein anspruchsvolles Ziel — gewiss
- aber machbar.“

Glatte Punktlandung ,,Wir waren natiir-
lich alle immens angespannt, aber am Ende
hat alles gut geklappt®, so Kickler zufrieden.
Alle Beteiligten waren auf den fixen Ter-
min eingeschworen. ,,Fiir uns war es eine
logistische Herausforderung, die Produk-
tion inklusive der Datenverwaltung in dem
kurzen Zeitfenster entsprechend umzuor-
ganisieren, damit wir am 3. Januar piinkt-
lich wiirden starten konnen. Leitz musste
die bestellten Werkzeuge, Rehau die pas-
senden Kanten liefern. Alles war entspre-
chend eingetaktet.”



Homag oblag indes der entscheiden-
de Part - die Anlagentechnik umzuriisten.
Dazu mussten ganze Kantenmagazine de-
montiert und nach Schopfloch gebracht
werden, um sie dort zu modifizieren. Bei
einer Kantenanleimmaschine habe das kom-
plette Innenleben ausgerdaumt und mit neu-
en Aggregaten bestiickt werden miissen.
»Fir die Installation eines neuen Kapp-
aggregats mussten sogar neue, genau po-
sitionierte Bohrungen am Aggregatetra-
ger eingebracht werden®, bemerkt Kickler,
»und dies ,freihdndig‘ und unter Baustellen-
bedingungen.“ Da hitte nichts
schiefgehen diirfen.

»Dass alles wie ein Uhrwerk
abgelaufen ist, hat ganz sicher
auch mit der langjéhrigen Zu-
sammenarbeit zwischen Ve-
riset, unseren Ansprechpart-
nern bei Homag (Schweiz) und
dem Homag Engineering Pro-
jektmanagement in Schopfloch
zu tun.”

Fazit ,Wir sind iiberzeugt®, so
Ueli Jost, ,,dass die Lasertech-
nologie die Zukunft der indus-
triellen Kiichenherstellung mit-
bestimmen wird. Das heif3t aber
auch: Wenn wir den Schritt jetzt
nicht gemacht hitten, dann hét-
ten wir ihn frither oder spiter
machen missen. Jetzt ist Veriset
der erste Kiichenhersteller in
der Schweiz, der das komplette
Sortiment in Laserqualitdt zum
gleichen Preis wie PU-Qualitat
anbietet.“ ,,Die fugenlose Op-
tik®, so restimiert Diana Dudas,
»verschafft uns momentan am
Markt einen zusitzlichen Wett-
bewerbsvorteil. Es hat sich ge-
zeigt, dass die Verarbeitungs-
qualitat mit der Lasertechnik
einfach viel besser ist, als bei
der konventionellen PU-Verlei-
mung, was von der Kundschaft
auch honoriert wird.“ Ein wei-
terer Aspekt sei der Umwelt-
schutz, der immer stirker the-
matisiert werde. ,Auch hier
bietet die Laserkante gewisse
Vorteile gegeniiber der PU-ver-
leimten Variante®, so Dudas,
»weniger Energieeinsatz, weni-

ger Ausschuss, weniger Abfall.“ Zudem be-
stiinden die Laserkanten aus Poly-Propylen
(PP), so dass sie im Vergleich zu den bis-
herigen ABS-Kanten riickstandslos recycelt
werden konnten. Ebenfalls ein wichtiges Ar-
gument, das fiir die Lasertechnik spreche.

»Im Vergleich zur PU-Verleimung®, so
Frank Kickler, ,die wir ja weiterhin fertigen
konnen, haben wir durch den Einsatz der
Lasertechnik bei fast verdoppelter Menge,
den personellen Aufwand in der Qualitéts-
kontrolle jedoch halbieren konnen.“ Habe
man frither technologiebedingt noch jede
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Kante priifen und oft auch nacharbeiten
miissen, so falle das heute weitgehend weg.
»Heute kommen die Teile bekantet aus der
Maschine und fertig — allenfalls werden
noch die Flachen auf irgendwelche Riick-
stande gepriift.“ Gerade durch den Wegfall
der Nacharbeiten und die hohe Prozesssi-
cherheit wiirden enorme Kosten eingespart,
so Kickler abschlieflend. ,,Und genau darin
liegt fiir uns der Vorteil.

» www.veriset.ch

» www.homag-schweiz.ch

» www.homag.de



