








WELLENWERK

NACHRUSTUNG

EIN ZUSATZLICHES FLEXODRUCKWERK FUR

EINE GOPFERT.

Flr noch lberzeugendere Druckergebnisse riisten Kunden ihre Flexodruckmaschinen und Rotationsstanzen mit zusatz-
lichen Druckaggregaten nach. Damit die Produktion mdglichst ziigig wieder aufgenommen werden kann, kiimmert sich
Gopfert um einen exakt abgestimmten Montageablauf.

Natirlich kann eine Maschine, die zwei- oder
dreischichtig fest eingeplant ist, nicht einfach
wochenlang fiir einen Umbau auBer Betrieb
gesetzt werden. Eine Nachristung gleicht einer
Operation am offenen Herzen. Nichtsdestotrotz
muss es das oberste Ziel sein, dass die Maschi-
ne so schnell wie mdglich die Produktion in-
klusive all der neuen Mdglichkeiten fortfiihren
kann.

UMRUSTUNG EINER MODULAREN
MASCHINE: DENKBAR EINFACH.

Gopfert baut zwei grundlegend unterschied-
liche Maschinentypen: die platzsparende mo-
dulare Variante ,Evolution”, ,Impression”,
,Caseline” und , Containerline” mit fahrbaren
Aggregaten als auch die feststehende Variante,
die ein Bediener zeitsparend wahrend der lau-
fenden Produktion rlsten kann.

Bei einer modularen Anlage ist ein Nachristen
mit einem zusatzlichen Druckwerk denkbar
einfach. Bereits wahrend der Planungsphase
der Erstinstallation erhalt der Kunde Informa-
tionen Uber mdgliche Erweiterungsoptionen.
Je nach Absprache werden alle Anschlisse fir
Strom, Druckluft, Abluft und Wasser auf die
Ausbaustufe abgestimmt und die Schienen ent-
sprechend langer montiert. Jedes zusatzliche
Druckwerk reduziert den Fahrweg um 851 mm.
Wenn dieser vorher groBziigig bemessen wur-
de, schrankt das die Maschinenbediener im
Anschluss an die Nachrlstung nicht weiter
ein. Nur in den seltensten Féllen sind Funda-
mentarbeiten notwendig, wenn Schienen oder
Abwassergruben fiir die neue Ausbaustufe zu
kurz sind.

JAuffahren, Druckwerk reinstellen, zufahren,
Einschub ein.” Ganz so schnell geht es zwar
nicht, aber das neue Aggregat wird (blicher-
weise an einem Freitag angeliefert und am da-
rauf folgenden Montag erfolgt der Uiberwachte
Produktionsanlauf. Der Auftragsspeicher bleibt
naturlich erhalten.

ERWEITERUNG EINER HIGH BOARD LINE
MITHILFE EINES LEERDRUCKWERKS.

Ganz so einfach haben es da die Kunden ei-
ner ,Ovation”, einer HBL Rotationsstanze oder
einer ,Caseline” mit Grube nicht. Diese Agg-
regate sind fest mit den Fundamentschienen
verschraubt. Als 2003 die ersten Maschinen
ausgeliefert wurden, ging man zunachst da-
von aus, dass diese Maschinen niemals mit zu-
satzlichen Druckwerken nachgeriistet werden
konnen. Doch wie heiBt es: Wo ein Wille (Anm.
d. Red.: des Kunden) ist, da ist auch ein Weg
(Anm. d. Red.: fiir die Firma Gopfert).

Zunachst kann der Kunde heute entscheiden,
ob er sogenannte , Leerdruckwerke” als Platz-
halter von Anfang an in die Linie integriert. Ein
Leerdruckwerk ist nichts anderes als ein reines
Maschinengehduse mit Vakuumtransportkas-
ten. Normalerweise wird es im Anschluss an
das letzte vollstandig ausgertstete Druckwerk

gebaut und erfiillt erst einmal den Zweck ei-
ner zusatzlichen Trockenstrecke zwischen Druck
und Ablage oder zwischen Druckwerk und
Stanze.

Wird dann die Entscheidung getroffen, dieser
leeren Hille buntes Leben einzuhauchen, dann
werden die Komponenten in die Maschine
eingebaut. Wahrend die Gopfert-Monteure
im Leerdruckwerk schrauben und Zylinder,
Kammerrakel und Elektrik einbauen, kann die
Maschine natirlich nicht produzieren. Aber der
Tag hat vierundzwanzig Stunden und gemaf
Kundenwunsch wird der Umbau mit der Pro-
duktion abgestimmt. Lediglich zur Inbetrieb-
nahme, wenn die neuen Komponenten auch
elektronisch mit der existierenden Steuerung
verheiratet werden, muss die Maschine fiir ein
paar Tage komplett stehen. Wie lange genau,
ist abhangig von der Softwareversion und dem
Ausstattungsgrad.

DAMIT DIE PRODUKTION LAUFT: DAS NACHRUSTEN DER MODULAREN

,IMPRESSION" ERFOLGT UBER EIN EINZIGES WOCHENENDE.




NACHRUSTEN OHNE LEERAGGREGAT:
AUCH HIER FINDEN WIR DIE OPTIMALE
LOSUNG.

Der Aufwand ist natiirlich groBer, wenn eine
High Board Line ohne Leerdruckwerk mit ei-
nem oder mehreren Farbwerken nachgeristet
werden soll. Als erstes muss die Frage geklart
werden, an welcher Stelle die neuen Druck-
werke eingefligt werden sollen. Bisher hat
sich die Stelle zwischen Anleger und ,altem”
Druckwerk 1 als ideal erwiesen. Warum? Es ist
schlichtweg einfacher, nur Anleger und Prefee-
der zu versetzen, als die Rotationsstanze (Ab-
fallkanal!) mit Bogenableger, Brecher und Pa-
lettierer. Des Weiteren gibt es viele Anlagen, die
installiert wurden, als es noch keinen Gopfert
Prefeeder gab. In diesem Fall ist der Prefeeder
bei manchen Formaten das ,Bottleneck”, das
so in einem Aufwasch mit dem zusatzlichen
Druckwerk behoben werden kann.

In der Vorbereitung fir eine solche GroBopera-
tion werden kundenseitig das Abwasserbecken
in Richtung Anleger erweitert und zwei zusatz-
liche Fundamentstreifen gelegt. Der Teleskop-
tisch des Prefeeders schafft zwischen Anleger
und Prefeeder meist einen ,begehbaren” Be-
reich. Darum konnen hier bei entsprechenden
Vorkehrungen zur Staubabdichtung zusatzliche
Streifenfundamente ohne groBe Produktions-
unterbrechung eingebracht werden.

Die Montage der Firma GoOpfert beginnt mit
dem Verlegen der zusatzlichen Schienen. Diese

werden wie (blich mit einer maximalen Tole-
ranz von einem Zehntelmillimeter pro Meter
Schienenldnge nivelliert und dann mit einem
schwindfreien Quellmortel eingegossen, der
alle Spalten und Lécher fiillt und innerhalb von
vierundzwanzig Stunden vollstandig aushartet.
Wahrenddessen trennen die Gopfert-Monteure
den Prefeeder und den Anleger elektrisch und
mechanisch von der restlichen Maschine. Falls
diese Erweiterung bei der Erstinstallation nicht
vorbereitet wurde, missen die Versorgungs-
und Steuerungskabel dieser beiden Aggregate
neu verlegt werden.

Nachdem der Spezialmértel seine volle Belast-
barkeit erreicht hat, werden Prefeeder und An-
leger mit Hydraulikhebern hochgepumpt und
auf Schwerlastrollen sitzend zurlickgezogen.
Hat alles nach Plan geklappt, dann stehen zu
diesem Zeitpunkt bereits die neuen Druckwer-
ke neben der Maschine und werden anschlie-
Bend seitlich in die Linie eingefligt. Anleger und
Prefeeder mlssen danach wieder ein Stiick in
Richtung Maschine gezogen werden, bevor das
Haus wieder geschlossen und die Kontakte und
Kabel wieder aufgelegt werden.

Nach dem Einspielen der neuen Software er-
folgen ein Funktions- und ein Sicherheitstest
sowie die Inbetriebnahme der erweiterten Ma-
schine innerhalb von wenigen Tagen. Restar-
beiten wie die Umbeschriftung der Druck-
werknummerierung geschehen wahrend der
folgenden Produktionsiiberwachung.
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In erster Linie ist die Dauer des Produktions-
stopps vom Budget des Kunden abhangig.
Der zuvor beschriebene Prozess bedingt einen
Maschinenstillstand ab dem Zeitpunkt des
Trennens der Aggregate. Die folgenden Arbei-
ten konnen in Tag- und Nachtschichten durch-
gefiihrt werden. Die schnellste Nachristung
eines einzelnen HBL-Druckwerks wurde im
Marz 2017 in England durchgefihrt. Hierfir ar-
beiteten dreizehn Techniker in Tag- und Nacht-
schichten von Samstag acht Uhr bis zum darauf
folgenden Freitag acht Uhr. Ein iberwachter
Anlauf in der ersten Schicht mit fiinfzig Prozent
Produktionsleistung, aber mit einer Farbe mehr,
konnte realisiert werden.

UMRUSTEN JE NACH BEDARF.

AbschlieBend bleibt noch zu erwahnen, dass
natirlich auch andere Umriistungen erfolg-
reich umgesetzt wurden. So haben die Gop-
fert-Techniker aus einer Rotationsstanze HBL
bereits eine Ovation und umgekehrt gemacht,
Rasterwalzenwechselsystem und Trockner hin-
zugefligt oder den ,guten alten SUN-Tisch”
durch einen modernen, direktangetriebenen
Gopfert-Riemeneinzug ersetzt. Wann immer
ein Betreiber einer Gopfert-Maschine die Not-
wendigkeit sieht, seine Maschine verandern
zu mussen, so sollte er sich vertrauensvoll an
den Vertrieb der Firma Gopfert wenden. Dank
des modularen Aufbaus der Maschine und der
Flexibilitat der Gopfert-Konstrukteure sind viele
Dinge maglich.

DAS NACHRUSTEN EINES HBL-FLEXODRUCKWERKS BEDARF EINER GUTEN PLANUNG.
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VON ENTEN UND PROJEKTEN.

Ein Ententeich hat vieles mit der Projektierungsabteilung gemeinsam.

Eine Ente kann nicht so schnell schwimmen
wie ein Facherfisch (bis 110 Stundenkilome-
ter), nicht so schnell fliegen wie ein Wander-
falke (bis 320 Stundenkilometer) und nicht so
schnell laufen wie ein Gepard (bis 120 Stun-
denkilometer) — aber sie kann eben von allem
ein Bisschen — und laut quaken kann sie ganz
hervorragend.

Mochte man ein Gleichnis zwischen dem Tier-
reich und einem Maschinenbauunternehmen
anstellen, so ist ein Ententeich der Ort, an
dem sich die Projektierungsabteilung befindet.
Ein Projektleiter muss ein Generalist sein. Je-

MARKUS HAUPT MIT SEINEM WICHTIGSTEN WERKZEUG: EINEM GESPITZTEN O

weils ein wenig Elektrotechnik, Maschinenbau,
Bauingenieurwesen, Flexodruck, Speditionswe-
sen, Sicherheitstechnik, Logistik ... Und natur-
lich muss er Gber zwei Kardinaltugenden ver-
fugen: komplexe technische Zusammenhdange
erklaren und seinem Kunden zuhoren konnen,
um die Wiinsche und Bed(irfnisse zu verstehen
und die Informationen an die Spezialisten in
den technischen Abteilungen weitergeben zu
kénnen.

Verganganame v | Dawer ¥ | " Citokar | November | Dezember | Jenwsr | Februar | Warz
Maschinenkast 0Tage 1010
Projeiterung 7 Monate. [ J

Fertigung 3 Monate
Montage 3Monste
ibetrebnshme. 2 Wochen

NACH DEM VERKAUF FANGT IM
PROJEKTTEAM DIE ARBEIT AN.

Juhu! Der Kunde hat eine Maschine gekauft!
Der Vertrieb muss aber schon wieder weiter,
um beim Ringen um die ndchsten potentiellen
Projekte im Rennen zu bleiben. Ab hier Uber-
nimmt die Projektierung und ist der zentrale
Ansprechpartner fiir den Kunden und auch fiir
die Mitarbeiter im Hause Gépfert bis zur Ma-
schinenabnahme.

Im Idealfall gibt es schon einen unterschrie-
benen Vertrag, der den Liefer- und Leistungs-

B TR\ _
HR UND EINEM SCHREIBBEREITEN
STIFT UBER DEN AUFSTELL- UND FUNDAMENTPLANEN. OBEN DER AUSSCHNITT EINES PROJEKTPLANS.




umfang beschreibt. Diesen gilt es zu studieren
und die Informationen, wie die Maschine ge-
baut werden soll, fiir die Kolleginnen und Kol-
legen aus Konstruktion, Arbeitsvorbereitung,
Montage etc. zu beschreiben. Im sogenannten
,Betriebsauftrag” sind je nach Komplexitat
der Maschine auf finf bis fiinfzehn Seiten alle
moglichen Optionen des Maschinentyps aufge-
listet. Der Projektleiter setzt in der Vorlage die
richtigen Haken vor die gewdhlten Optionen
und gibt Auskunft dber Sonderwiinsche des
Kunden.

Doch erst jetzt beginnt die eigentliche Ar-
beit. Es gilt, moglichst zielflihrend wichtige
Grundspezifikationen zusammen mit dem Kun-
den festzulegen wie z. B. die Klischeedicke, das
Schnellspannraster auf dem Stanzzylinder oder
die Maschinenfarbe, damit wichtige Rohmate-
rialien oder Zukaufteile korrekt bestellt werden
konnen. Im Aufstellplan wird die Maschine mit

SWETLANA RYGELSKI: SPRACHGEWANDT IST SIE
IMMER IM KONTAKT MIT DEN KUNDEN.

allen wichtigen Anschliisse wie Strom, Wasser,
Druckluft und Internet sowie mit den Umrissen
der Hallengegebenheiten und Nachbarmaschi-
nen eingezeichnet. Ein Fundamentplan liefert
dem Statiker Informationen Uber die Maschi-
ne, mit denen er das Fundament berechnet
und sowohl Schal- als auch Bewehrungsplane
zeichnet. Verladeskizzen zeigen den Kranun-
ternehmen die  Anhdngemdglichkeiten und
Schwerpunkte der Packstiicke. In Form eines
Balkendiagramms beschreibt ein Projektplan
den zeitlichen Ablauf des Projekts und das Zu-
sammenspiel aller Gewerke bis zum Ubernah-
metermin der Maschine.

Zu gegebener Zeit gibt es einen Vororttermin
beim Kunden, bei dem der Installationsort und
der Weg fiir den Eintransport vermessen wer-
den. Ferner sollten der Statiker, die Kranfirma
und die Fordertechnik anwesend sein. Bei
diesem Termin werden noch einmal alle Wiin-
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sche abgestimmt und die Daten flr den Ablauf
mit den Beteiligten abgesprochen.

Dass die Projektierung dem Vertrieb angeglie-
dert ist, ergibt durchaus Sinn, da es wahrend
eines laufenden Projekts immer wieder zu
Anpassungen des Lieferumfangs kommt. Hier
muss ein Projektler auch ein Stiick weit Verkdu-
fer sein und dem Kunden die Mdglichkeit bie-
ten, die eine oder andere niitzliche Zusatzopti-
on nachtraglich zu kaufen. Bei den Kolleginnen
und Kollegen im Haus sind solche Anderungen
zwar weniger beliebt, aber héaufig entwickeln
sich Kundenwdinsche erst im fortgeschrittenen
Status des Projekts. Auch wenn es manchmal
einen zusatzlichen Aufwand bedeutet, aber der
Kunde soll schlieBlich die Maschine bekommen,
die ideal fiir ihn ist.

NICOLE SCHMIDT: MIT DER GROSSTEN ERFAHRUNG
IM TEAM HAT SIE ALLES BESTENS IM BLICK.
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VOM MASCHINENVERSAND BIS ZUR
ABNAHME: AUCH HIER LIEGT ALLES IM
AUGENMERK DES PROJEKTBETREUERS.

Die Maschine ist fertig! Bei Gopfert muss jede
Maschine standardmaBig ihre Genauigkeit und
Funktion im Werk mit Wellpappe, Farbe, Stanz-
form etc. unter Beweis stellen. Erst wenn die
Cheftechnologen mit allem einverstanden sind
und alles getestet wurde, darf
die Maschine abgebaut und
versendet werden. Es kommt
durchaus vor, dass der Kunde
diese Abnahme mit eigenem
Produktionsmaterial durchfiih-
ren mochte. Dann ist es die
Aufgabe der Projektierung,
den Kunden bei seinem Besuch
zu betreuen und sicherzustel-
len, dass Anderungswiinsche
schnell und unbrokratisch
ausgefiihrt  werden. Haufig
sind die bei so einem Besuch
gekn(pften personlichen Kon-
takte zwischen dem Kunden
und der Serviceabteilung spa-
ter von groBem Wert.

Die Planung des Transports
und der Anlieferung ist vor
allem bei einer Installation in
Ubersee eine Herausforderung.
Hier miissen die Bedingungen
aus Montage, Versand und
Eintransportmdglichkeiten un-
ter einen Hut gebracht werden,
ohne dabei das Gesamtziel aus
den Augen zu verlieren. Beson-
ders um den Lieferzeitpunkt
herum ist es wichtig, dass der
Projektleiter fir Kunden, Trans-
porteur, Zollagent, Entladefir-
ma und Monteure erreichbar
ist. Denn es sind unter Um-
standen Entscheidungen zu
treffen, die mit Kosten verbun-
den sind.

Die Monteure, Inbetriebneh-
mer und Trainer von Gopfert
werden durch die Projektie-
rung in einer Montagevorbesprechung auf die
Besonderheiten des Projekts hingewiesen. Dies
sind neben den besichtigten Ortlichkeiten z. B.
spezielle Sicherheitsvorschriften beim Kunden
oder Sonderregelungen zu Arbeitszeiten vor
Ort.

Wahrend der Montage ist der Baustellenleiter
von Gopfert vor Ort der erste Ansprechpartner
fur den Kunden. Wenn in der Projektierung

sorgfaltig gearbeitet wurde, dann lauft auch die
Montage ohne groBe Diskussionen ab. Nach er-
folgtem Training geht die Projektleitung meist
noch einmal zum Kunden, um offene Restpunk-
te zu besprechen und eine Maschinenabnahme
zu erreichen. Dies ist der Zeitpunkt, an dem das
Projekt den ,Ententeich der Projektierung”
verldsst und an die Serviceabteilung von Gop-
fert Ubergeben wird. Die Kunden bendétigen

UNSER AUSZUBILDENDER JONATHAN STOCKER HILFT
SEIT SEPTEMBER TATKRAFTIG MIT.

nun auf ganz spezielle Fragen Antworten. Da-
rum sind wieder die Spezialisten von Service,
IT oder Ersatzteilverkauf gefragt, die entweder
ganz schnell schwimmen oder fliegen oder lau-
fen konnen. Die Generalisten der Projektierung
kiimmern sich wahrenddessen um die ndchsten
Maschinen, die der Vertrieb in der Zwischenzeit
sicherlich schon verkauft hat.

DAS PROJEKTTEAM.

Die Projektierung ist zeitgleich fir ca. flinfzig
bis sechzig Projekte verantwortlich. Dies sind
GroBanlagen wie Druck-, Stanz- und Inlinema-
schinen, Boxmakerprojekte oder auch Nach-
ristungen und Gebrauchtmaschinen. Dieser
Umfang kann nur durch ein kompetentes Team
bewaltigt werden.

Markus Haupt hat das Kon-
zept der Projektierung bei Gép-
fert Maschinen entwickelt und
betreut seit siebzehn Jahren die
Kunden. Neben der Leitung des
Projektteams konzentriert er sich
auf Kunden in Nordamerika und
Westeuropa.

Christian Lang war nun vier
Jahre im Team und hat dabei
festgestellt, wie toll Verkaufen
ist. Er wechselt nachstes Jahr in
den Vertrieb. Bis dahin schlieBt er
noch alle seine Projekte ab, die
schwerpunktmaBig in Osteuropa,
Afrika und Australien liegen.

Fur ihn kommt Felix Bedenk in
die Projektierung. Nach seinem
Abschluss zum Master of Science
durfte er zu Beginn flr sechs Wo-
chen ins Ausland um Praxisluft zu
schnuppern und eine komplette
Montage vom Schienenlegen bis
zur Abnahme zu begleiten.

Seit zwanzig Jahren arbeitet
Nicole Schmidt bei Gopfert
und st immer vormittags im
Einsatz. Sie stellt die Unterlagen
fur die Projektbesprechungen
zusammen und kiimmert sich um
Sicherheitsvorschriften und Risi-
koanalysen.

Swetlana Rygelski spricht vier
Sprachen und ist seit zehn Jahren
in der Projektierung. Durch ih-
ren guten Draht zu den Kunden
schafft sie es, die Termine fiir Pro-
jektgesprache in eine effiziente
Reihenfolge zu bringen.

Bianca Rauh hat gerade ihre
Aushildung bei Gopfert abge-
schlossen und war bereits in ihrem letzten Lehr-
jahr eine groB3e Hilfe im Team. Angebote, Orga-
nisation von Kundenbesuchen und viele kleine
Standardaufgaben gehdren zu ihrem téglichen
Arbeitsumfang.

Seit September 2017 ist unser neuer Auszubil-
dender Jonathan Stdcker bei uns, der jeweils
hélftig im Vertrieb und Projektierung sein drit-
tes Lehrjahr zum , Kaufmann fiir Biromanage-
ment” absolvieren wird.
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FELIX BEDENK UND CHRISTIAN LANG BEIM AUSMESSEN EINER HALLE.
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FERNWARTUNG: UMRUSTUNG VOM ANALOG-
MODEM AUF DAS REMOTE-SERVICE-PORTAL.

Ein notwendiges Upgrade.

Analoge Verbindungen und ISDN werden bald
der Vergangenheit angehdren. Ende 2017 soll
das gesamte Telefonnetz auf das Internet um-
gestellt sein. Der Vorteil fiir die Fernwartung
liegt klar auf der Hand: Die Schnelligkeit und
allerorts gegebene Verfligbarkeit des Internets
ermdglichen den Service-Technikern einen ext-
rem raschen Uberblick, denn nahezu in Echtzeit
sind Diagnose-Aufzeichnungen vom Zustand
der Komponenten in der Anlage moglich.

DURCH FERNWARTUNG IMMER AUF DEM
NEUESTEN STAND.

Wer schon einmal vor einer groBen Gop-
fert-Maschine gestanden hat und das Einrich-
ten und Risten einer solch komplexen Anlage
miterleben durfte, dem wird klar, dass mit der
hochentwickelten Steuerungslogik heutzutage
ein sehr umfangreicher Verbund an Funktionen
und Features zu bewerkstelligen ist. Diese Steu-
erungslogik gilt es, den Kundenwiinschen anzu-
passen und immer robuster zu programmieren,
damit die Produktion beim Kunden méglichst
effektiv funktioniert. Durch die Fernwartung ist

SHLER LIELDUNGEN
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es maglich, die Anderungen in der Steuerungs-
logik auch direkt aus unserer Entwicklungsab-
teilung durchzufiihren. Das ist schon seit Gber
zwanzig Jahren so. Die Verbindungsmdglich-
keiten flir die Fernwartung sind in dieser Zeit
immer besser geworden. Yom Analog-Modem
tber ISDN zur Internetverbindung wurden die-
se kundenspezifisch eingesetzt, weiterentwi-
ckelt und auf dem neuesten Stand gehalten.

DIE ZEIT VON ANALOG-MODEM ZUM
INTERNET.

Dem Ruf der damaligen Zeit folgend wurde
schon in den 90er Jahren die analoge Fernwar-
tung dem Kunden als Option angeboten. Der
Vorteil der Fernwartung ist schnell aufgefiihrt:
Sie erspart die Anreise der Service-Techniker
vor Ort, dem Kunden kann schneller und kos-
tengiinstiger geholfen werden. Daflir war ein
eigens eingerichtetes Service-Labor in der elek-
trotechnischen Abteilung von Gopfert nétig,
um Uber eine Modem-Verbindung die nétigen
Anderungen an die Maschinensteuerung (SPS)
zu (bertragen, die Werte zu beobachten und

mm

r

OBEN LI.: UNTER ,, MASCHINENSTATUS" SE-
HEN SIE, OB DIE FERNWARTUNG AKTIV IST.
OBEN RE.: VPN-CLIENT.
UNTEN RE.: SCHALTER ,FERNWARTUNG".
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dem Kunden Unterstlitzung zu bieten. Die Wei-
terentwicklung der Verbindungen Uber das Te-
lefonnetz (ISDN) ermdglichte eine flr damalige
Verhdltnisse schnelle Datenlbertragung. Nun
konnte zusatzlich zur SPS die Benutzerober-
flache des Maschinen-PCs zeitnah beobachtet
und bedient werden. Ein fester Anschluss war
notwendig, der allerdings nur mit Aufwand er-
weiterbar war. 2004 kam das Thema Internet
zunehmend im Maschinenbau an, Gopfert Ma-
schinen bot nun die Fernwartung tber das In-
ternet an. Eine Internetverbindung zum Kunden
wurde aufgebaut, die Techniker wurden aus
dem Service-Labor heraus aktiv.

DIE FERNWARTUNG VIA REMOTE-
SERVICE-PORTAL.

Nach der Weiterentwicklung des DSL-Anschlus-
ses kam dann der entscheidende Schritt: Zwei
unterschiedliche VPN-Router kommen zum Ein-
satz, ein Verbindungsaufbau von Kunde Rich-
tung Gopfert als auch umgekehrt ist moglich.
Ein  Remote-Service-Portal (RSP) erlaubt ab
2008 die Kundenunterstltzung nicht nur vom
Service-Labor, sondern direkt von jedem auch
mobilen Service-Arbeitsplatz aus. Selbst nachts
und am Wochenende konnen sich die Ser-
vice-Techniker der Gopfert-Hotline von zu Hau-
se aus mit jeder Kundenmaschine weltweit ver-
binden. Diese Fernwartungsmadglichkeit ist bei
nahezu allen Maschinen inzwischen Standard.

Ein seit diesem Jahr eingesetzter Router von
Siemens erlaubt die Verbindung zu mehr als
2800 Anlagen. Dies ist eine Voraussetzung da-
fiir, dass jede Anlage die gleiche IP-Netzwerk-
konfiguration erhalt. Das wiederum vereinfacht
den Serviceeinsatz, der Kunde profitiert durch
schnellere Reaktionszeit. Durch die Verschlis-
selung der VPN-Verbindung wird es Hackern
unmoglich gemacht, die Daten zu verwenden.

Allen Betreibern von Gopfert-Maschinen, die
noch ein altes Modem oder ISDN-Technik
eingebaut haben, liegen bereits Angebote fir
eine Umriistung vor. Viele der Anlagen wurden
bereits umgerlstet. Falls nicht, dann handeln
Sie bitte jetzt und melden sich bei Frau Lena
Bordlein (l.boerdlein@goepfert.de).
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GOPFERT INVESTIERT IN EIGENE SPEZIAL-
CONTAINERFLOTTE.

Die ersten Gopfert-Container sind unterwegs.

12030 mm x 2350 mm x 2300 mm — Con-
tainermaBe sind heilig! Es besagt eine hausin-
terne Legende, dass diese Daten einst gerahmt
im KonstruktionsbUro von Gépfert an der Wand
hingen. Das Konstruktionshiro ist seither deut-
lich gewachsen — die Maschinen auch — viel-
leicht ist das der Grund dafiir, dass das Bild mit
den ContainermaBen seit einigen Jahren nicht
mehr auffindbar ist.

SPEZIALCONTAINER FUR HBL & CO.

Legende hin oder her — eines ist Fakt: Massen-
ware kann gut in den (blichen Standard-40-
FuB (ca. zwolf Meter) langen Box-Containern
transportiert werden. Diese Transportbehaltnis-
se haben auBer den beiden Schwingttiren keine
weiteren Offnungen. Gépfert kann solche Con-
tainer fir Kleinteile, Schienen, Schaltschrénke,
Schallschutz etc. gut einsetzen.

Aber nun ist das Wiesentheider Familienunter-
nehmen nicht gerade dafir bekannt, dass es
kleine Maschinen baut. Fiir die hohe Genauig-
keit und lange Lebensdauer von Druckwerken,
Schlitzwerken und Rotationsstanzaggregaten
,made in Wiesentheid” gilt bei Gopfert das
Single-Frame-Prinzip: Alle entscheidenden Ele-
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DIE SCHALTSCHRANKE EINER HBL WERDEN VON

OBEN VERLADEN.

mente sind in einem einzigen, sechzig Millime-
ter starken Hauptrahmen gelagert. So ist gesi-
chert, dass auch nach Jahrzehnten eine Gopfert
mit der gleichen Genauigkeit arbeitet wie bei
ihrer Auslieferung. Dies hat aber zur Folge, dass
sich fiir einen Containertransport die Hauptrah-
men nicht weiter zerlegen lassen.

Die schweren Aggregate kdnnen daher leider
nicht in Standardcontainer verladen werden.
Hierfir gibt es sogenannte ,High-Cube-Con-
tainer” mit offenem Dach (,Open Top”).
Nachdem es aber wahrend des Seetransports
von oben nicht hinein regnen soll, verschlieBt
man diesen Containertyp entweder mit einem
Holzaufbau und Plane (,Open Top") oder mit
einem mehrteiligen festen Deckel (,,Hard Top”),
der zusammen mit dem Container kommt.

Fur solche Spezialcontainer verlangen Ree-
dereien natiirlich einen héheren Preis als fir
Standardcontainer. Allein die Tatsache, dass ein
Spezialcontainer innerhalb Deutschlands nur
von den groBen Hafen im Norden bezogen und
auch dort wieder zuriickgegeben werden kann,
sorgt dafiir, dass man bei diesen Containern die
lange An- und Abreise bezahlen muss, wahrend
man am Standort Wiesentheid Standardcon-
tainer aus Nlrnberg beziehen konnte.

KUNDEN.

Australien, Nord- und SlUdamerika, mittlerer
Osten, Afrika ... Gberall dorthin liefert Gopfert
regelmaBig Maschinen. Wenn eine Verschiffung
ansteht, dann werden (blicherweise — abhan-
gig von Arbeitsbreite, Maschinentyp und An-
zahl der Aggregate — zwischen zehn und zwan-
zig Container beladen.

Ein Maschinenteil wird von Gopfert aber nicht
einfach in einen Container gestellt. Spezielle
Aussteifungstraversen sorgen dafiir, dass auch
bei einem unruhigen Seegang oder schwierigen
Eintransportbedingungen eine einwandfreie
Anlieferung der Aggregate bis zum Aufstel-
lungsort gewahrleistet ist. Ist eine Montage
beendet, missen eben diese Aussteifungsele-
mente und weitere Transporthilfen sowie Werk-
zeuge und Ersatzteile fir die Inbetriebnahme-
teile wieder zuriick nach Wiesentheid gebracht
werden.

GOopfert Maschinen entschied sich nun, eine ers-
te Charge eigener Spezialcontainer anzuschaf-
fen und diese im Rundlauf fir GroBaggregate
und Riickmaterial zu betreiben. Falls Ihnen also
mal auf der Autobahn ein Gopfert-Schriftzug
entgegen lacht, dann wissen Sie, dass gerade
Qualitdt ,made in Wiesentheid” unterwegs in
ferne Lander ist.

DER GOPFERT-CONTAINER AUF DEM WEG ZUM
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WELLENWERK
AZUBI

DIE NEUEN GOPFERT AZUBIS.
JAHRGANG 2017/18.

ALICIA HELBICH
KAUFFRAU FUR BUROMANAGEMENT

NICOLAI KIRCHNER
ELEKTRONIKER

Alter: 16 Jahre
Wohnort: Volkach
Hobbys: FuBball, Skateboard fahren

Alter: 16 Jahre
Wohnort: Wiesentheid
Hobbys: Reiten

FELIX KORNELL
ELEKTRONIKER

LUIS HANICKE
FEINWERKMECHANIKER

Alter: 16 Jahre
Wohnort: Krautheim
Hobbys: FuBball, Mountainbike fahren

Alter: 16 Jahre
Wohnort: Westendorf
Hobbys: Motorrad fahren

PASCAL WACHTER
ELEKTRONIKER

DANIEL HOLINSKY
FEINWERKMECHANIKER

Alter: 23 Jahre
Wohnort: Wiesentheid
Hobbys: Fahrrad fahren, FuBball

Alter: 16 Jahre
Wohnort: Geiselwind
Hobbys: Feuerwehr, Motorrad fahren

ALEXANDER RIEDEL
FEINWERKMECHANIKER

Womort e Die Firma wiinscht Euch
Hobbys: Motorrad fahren und am Mo- . "

e schruben viel Erfolg wahrend der
IF(E/TII\IJVI-IELFQEI\'\/IIECHANIKER AUSbi |d ung |

Alter: 17 Jahre
Wohnort: Geiselwind
Hobbys: Feuerwehr, Fahrrad fahren
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Gopfart

Mehr Maschine.




