






EIN ZUSÄTZLICHES FLEXODRUCKWERK FÜR 
EINE GÖPFERT.
Für noch überzeugendere Druckergebnisse rüsten Kunden ihre Flexodruckmaschinen und Rotationsstanzen mit zusätz-
lichen Druckaggregaten nach. Damit die Produktion möglichst zügig wieder aufgenommen werden kann, kümmert sich 
Göpfert um einen exakt abgestimmten Montageablauf.

Natürlich kann eine Maschine, die zwei- oder 
dreischichtig fest eingeplant ist, nicht einfach 
wochenlang für einen Umbau außer Betrieb 
gesetzt werden. Eine Nachrüstung gleicht einer 
Operation am offenen Herzen. Nichtsdestotrotz 
muss es das oberste Ziel sein, dass die Maschi-
ne so schnell wie möglich die Produktion in-
klusive all der neuen Möglichkeiten fortführen 
kann.

UMRÜSTUNG EINER MODULAREN 
MASCHINE: DENKBAR EINFACH.

Göpfert 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 während der lau-
fenden Produktion rüsten kann.

Bei einer modularen Anlage ist ein Nachrüsten 
mit einem zusätzlichen Druckwerk denkbar 
einfach. Bereits während der Planungsphase 
der Erstinstallation erhält der Kunde Informa-
tionen über mögliche Erweiterungsoptionen. 
Je nach Absprache werden alle Anschlüsse für 
Strom, Druckluft, Abluft und Wasser auf die 
Ausbaustufe abgestimmt und die Schienen ent-
sprechend länger montiert. Jedes zusätzliche 
Druckwerk reduziert den Fahrweg um 851 mm. 
Wenn dieser vorher großzügig bemessen wur-
de, schränkt das die Maschinenbediener im 
Anschluss an die Nachrüstung nicht weiter 
ein. Nur in den seltensten Fällen sind  Funda-
mentarbeiten notwendig, wenn Schienen oder 
Abwassergruben für die neue Ausbaustufe zu 
kurz sind.

„Auffahren, Druckwerk reinstellen, zufahren, 
Einschub ein.“ Ganz so schnell geht es zwar 
nicht, aber das neue Aggregat wird üblicher-
weise an einem Freitag angeliefert und am da-
rauf folgenden Montag erfolgt der überwachte 
Produktionsanlauf. Der Auftragsspeicher bleibt 
natürlich 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 zunächst da-
von aus, dass diese Maschinen niemals mit zu-
sätzlichen Druckwerken nachgerüstet werden 
können. Doch wie heißt es: Wo ein Wille (Anm. 
d. Red.: des Kunden) ist, da ist auch ein Weg 
(Anm. d. Red.: für die Firma Göpfert).

Zunächst 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 
Maschinengehäuse mit Vakuumtransportkas-
ten. Normalerweise wird es im Anschluss an 
das letzte vollständig ausgerüstete Druckwerk 

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

Wird dann die Entscheidung getroffen, dieser 
leeren Hülle buntes Leben einzuhauchen, dann 
werden die Komponenten in die Maschine 
eingebaut. Während die Göpfert-Monteure 
im Leer druckwerk schrauben und Zylinder, 
Kammerrakel und Elektrik einbauen, kann die 
Maschine natürlich nicht produzieren. Aber der 
Tag hat vierundzwanzig Stunden und gemäß 
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 für ein 
paar Tage komplett stehen. Wie lange genau, 
ist abhängig von der Softwareversion und dem 
Ausstattungsgrad.

NACHRÜSTUNG

DAMIT DIE PRODUKTION LÄUFT: DAS NACHRÜSTEN DER MODULAREN 
„IMPRESSION“ ERFOLGT ÜBER EIN EINZIGES WOCHENENDE.
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Das nachRüsten eines hbl-FlexoDRucKWeRKs beDaRF eineR Guten PlanunG.

nAchrüstunG

nachrüsten ohne leeraggregat: 
aUch hier finden wir die optimale 
lösUng.

der Aufwand ist natürlich größer, wenn eine 
high Board line ohne leerdruckwerk mit ei-
nem oder mehreren Farbwerken nachgerüstet 
werden soll. Als erstes muss die Frage geklärt 
werden, an welcher stelle die neuen druck-
werke eingefügt 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 Göpfert 
prefeeder gab. in diesem Fall ist der prefeeder 
bei manchen Formaten das „Bottleneck“, das 
so in einem Aufwasch mit dem zusätzlichen 
druckwerk behoben werden kann.

in der Vorbereitung für eine solche Großopera-
tion werden kundenseitig das Abwasserbecken 
in richtung Anleger erweitert und zwei zusätz-
liche Fundamentstreifen gelegt. der teleskop-
tisch des prefeeders schafft zwischen Anleger 
und prefeeder meist einen „begehbaren“ Be-
reich. darum können hier bei entsprechenden 
Vorkehrungen zur staubabdichtung zusätzliche 
streifenfundamente ohne große produktions-
unterbrechung eingebracht werden.

die Montage der Firma Göpfert beginnt mit 
dem Verlegen der zusätzlichen schienen. diese 

werden wie üblich mit einer maximalen tole-
ranz von einem zehntelmillimeter pro Meter 
schienenlänge nivelliert und dann mit einem 
schwindfreien Quellmörtel eingegossen, der 
alle spalten und löcher füllt und innerhalb von 
vierundzwanzig stunden vollständig aushärtet. 
währenddessen trennen die Göpfert-Monteure 
den prefeeder und den Anleger elektrisch und 
mechanisch von der restlichen Maschine. Falls 
diese Erweiterung bei der Erstinstallation nicht 
vorbereitet wurde, müssen die Versorgungs- 
und steuerungskabel dieser beiden Aggregate 
neu verlegt werden.

nachdem der spezialmörtel seine volle Belast-
barkeit erreicht hat, werden prefeeder und An-
leger mit hydraulikhebern hochgepumpt und 
auf schwerlastrollen sitzend zurückgezogen. 
hat alles nach plan geklappt, dann stehen zu 
diesem zeitpunkt bereits die neuen druckwer-
ke neben der Maschine und werden anschlie-
ßend seitlich in die linie eingefügt. Anleger und 
prefeeder müssen danach wieder ein stück 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 während der 
folgenden produktionsüberwachung.

in erster linie ist die dauer des produktions-
stopps vom Budget des kunden abhängig. 
der zuvor beschriebene prozess bedingt einen 
Maschinenstillstand ab dem zeitpunkt des 
trennens der Aggregate. die folgenden Arbei-
ten können in tag- und nachtschichten durch-
geführt werden. die schnellste nachrüstung 
eines einzelnen hBl-druckwerks wurde im 
März 2017 in England durchgeführt. hierfür ar-
beiteten dreizehn techniker in tag- und nacht-
schichten von samstag acht uhr bis zum darauf 
folgenden Freitag acht uhr. Ein überwachter 
Anlauf in der ersten schicht mit fünfzig prozent 
produktionsleistung, aber mit einer Farbe mehr, 
konnte realisiert werden.

Umrüsten je nach bedarf.

Abschließend bleibt noch zu erwähnen, dass 
natürlich auch andere umrüstungen erfolg-
reich umgesetzt wurden. so haben die Göp-
fert-techniker aus einer rotationsstanze hBl 
bereits eine ovation und umgekehrt gemacht, 
rasterwalzenwechselsystem und trockner hin-
zugefügt oder den „guten alten sun-tisch“ 
durch einen modernen, direktangetriebenen 
Göpfert-riemeneinzug ersetzt. wann immer 
ein Betreiber einer Göpfert-Maschine die not-
wendigkeit sieht, seine Maschine verändern 
zu müssen, so sollte er sich vertrauensvoll an 
den Vertrieb der Firma Göpfert wenden. dank 
des modularen Aufbaus der Maschine und der 
Flexibilität der Göpfert-konstrukteure sind viele 
dinge möglich.
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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 Fächerfisch (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.

Möchte 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-

weils ein wenig Elektrotechnik, Maschinenbau, 
Bauingenieurwesen, Flexodruck, Speditionswe-
sen, Sicherheitstechnik, Logistik ... Und natür-
lich muss er über zwei Kardinaltugenden ver-
fügen: komplexe technische Zusammenhänge 
erklären und seinem Kunden zuhören können, 
um die Wünsche und Bedürfnisse zu verstehen 
und die Informationen an die Spezialisten in 
den technischen Abteilungen weitergeben zu 
können.

NACH DEM VERKAUF FÄNGT IM 
PROJEKTTEAM DIE ARBEIT AN.

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

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

MARKUS HAUPT MIT SEINEM WICHTIGSTEN WERKZEUG: EINEM GESPITZTEN OHR UND EINEM SCHREIBBEREITEN 
STIFT ÜBER DEN AUFSTELL- UND FUNDAMENTPLÄNEN. OBEN DER AUSSCHNITT EINES PROJEKTPLANS.
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umfang beschreibt. diesen gilt es zu studieren 
und die informationen, wie die Maschine ge-
baut werden soll, für die kolleginnen und kol-
legen aus konstruktion, Arbeitsvorbereitung, 
Montage etc. zu beschreiben. im sogenannten 
„Betriebsauftrag“ sind je nach komplexität 
der Maschine auf fünf bis fünfzehn seiten alle 
möglichen optionen des Maschinentyps aufge-
listet. der projektleiter setzt in der Vorlage die 
richtigen haken vor die gewählten optionen 
und gibt Auskunft über sonderwünsche des 
kunden.

doch erst jetzt beginnt die eigentliche Ar-
beit. Es gilt, möglichst zielführend 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 
können. im Aufstellplan wird die Maschine mit 

allen wichtigen Anschlüsse wie strom, wasser, 
druckluft und internet sowie mit den umrissen 
der hallengegebenheiten und nachbarmaschi-
nen eingezeichnet. Ein Fundamentplan liefert 
dem statiker informationen über die Maschi-
ne, mit denen er das Fundament berechnet 
und sowohl schal- als auch Bewehrungspläne 
zeichnet. Verladeskizzen zeigen den kranun-
ternehmen die Anhängemöglichkeiten und 
schwerpunkte der packstücke. in Form eines 
Balkendiagramms beschreibt ein projektplan 
den zeitlichen Ablauf des projekts und das zu-
sammenspiel aller Gewerke bis zum übernah-
metermin der Maschine.

zu gegebener zeit gibt es einen Vororttermin 
beim kunden, bei dem der installationsort und 
der weg für den Eintransport vermessen wer-
den. Ferner sollten der statiker, die kranfirma 
und die Fördertechnik anwesend sein. Bei 
diesem termin werden noch einmal alle wün-

sche abgestimmt und die daten für den Ablauf 
mit den Beteiligten abgesprochen.

dass die projektierung dem Vertrieb angeglie-
dert ist, ergibt durchaus sinn, da es während 
eines laufenden projekts immer wieder zu 
Anpassungen des lieferumfangs kommt. hier 
muss ein projektler auch ein stück weit Verkäu-
fer sein und dem kunden die Möglichkeit bie-
ten, die eine oder andere nützliche zusatzopti-
on nachträglich zu kaufen. Bei den kolleginnen 
und kollegen im haus sind solche änderungen 
zwar weniger beliebt, aber häufig entwickeln 
sich kundenwünsche erst im fortgeschrittenen 
status des projekts. Auch wenn es manchmal 
einen zusätzlichen Aufwand bedeutet, aber der 
kunde soll schließlich die Maschine bekommen, 
die ideal für ihn ist.

nicole schMiDt: Mit DeR GRössten eRFahRunG 
iM teaM hat sie alles bestens iM blicK.

sWetlana RyGelsKi: sPRachGeWanDt ist sie 
iMMeR iM KontaKt Mit Den KunDen.
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Vom maschinenVersand bis zUr 
abnahme: aUch hier liegt alles im 
aUgenmerk des projektbetreUers.

die Maschine ist fertig! Bei Göpfert muss jede 
Maschine standardmäßig 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 durchfüh-
ren möchte. dann ist es die 
Aufgabe der projektierung, 
den kunden bei seinem Besuch 
zu betreuen und sicherzustel-
len, dass änderungswünsche 
schnell und unbürokratisch 
ausgeführt werden. häufig 
sind die bei so einem Besuch 
geknüpften persönlichen kon-
takte zwischen dem kunden 
und der serviceabteilung spä-
ter von großem wert.

die planung des transports 
und der Anlieferung ist vor 
allem bei einer installation in 
übersee eine herausforderung. 
hier müssen die Bedingungen 
aus Montage, Versand und 
Eintransportmöglichkeiten 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 für kunden, trans-
porteur, zollagent, Entladefir-
ma und Monteure erreichbar 
ist. denn es sind unter um-
ständen Entscheidungen zu 
treffen, die mit kosten verbun-
den sind.

die Monteure, inbetriebneh-
mer und trainer von Göpfert 
werden durch die projektie-
rung in einer Montagevorbesprechung auf die 
Besonderheiten des projekts hingewiesen. dies 
sind neben den besichtigten örtlichkeiten z. B. 
spezielle sicherheitsvorschriften beim kunden 
oder sonderregelungen zu Arbeitszeiten vor 
ort.

während der Montage ist der Baustellenleiter 
von Göpfert vor ort der erste Ansprechpartner 
für den kunden. wenn in der projektierung 

sorgfältig gearbeitet wurde, dann läuft auch die 
Montage ohne große 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“ 
verlässt und an die serviceabteilung von Göp-
fert übergeben wird. die kunden benötigen 

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 können. die Generalisten der projektierung 
kümmern sich währenddessen um die nächsten 
Maschinen, die der Vertrieb in der zwischenzeit 
sicherlich schon verkauft hat.

das projektteam.

die projektierung ist zeitgleich für ca. fünfzig 
bis sechzig projekte verantwortlich. dies sind 
Großanlagen wie druck-, stanz- und inlinema-
schinen, Boxmakerprojekte oder auch nach-
rüstungen und Gebrauchtmaschinen. dieser 
umfang kann nur durch ein kompetentes team 
bewältigt werden.

markus haupt hat das kon-
zept der projektierung bei Göp-
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 nächstes Jahr in 
den Vertrieb. Bis dahin schließt er 
noch alle seine projekte ab, die 
schwerpunktmäßig in osteuropa, 
Afrika und Australien liegen.
Für ihn kommt felix bedenk in 
die projektierung. nach seinem 
Abschluss zum Master of science 
durfte er zu Beginn für 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 Göpfert 
und ist immer vormittags im 
Einsatz. sie stellt die unterlagen 
für die projektbesprechungen 
zusammen und kümmert 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 für pro-
jektgespräche in eine effiziente 
reihenfolge zu bringen.
bianca rauh hat gerade ihre 
Ausbildung bei Göpfert abge-

schlossen und war bereits in ihrem letzten lehr-
jahr eine große hilfe im team. Angebote, orga-
nisation von kundenbesuchen und viele kleine 
standardaufgaben gehören zu ihrem täglichen 
Arbeitsumfang.
seit september 2017 ist unser neuer Auszubil-
dender jonathan stöcker bei uns, der jeweils 
hälftig im Vertrieb und projektierung sein drit-
tes lehrjahr zum „kaufmann für Büromanage-
ment“ absolvieren wird.

unseR auszubilDenDeR jonathan stöcKeR hilFt 
seit sePteMbeR tatKRäFtiG Mit.
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Felix beDenK unD chRistian lanG beiM ausMessen eineR halle.
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FERNWARTUNG: UMRÜSTUNG VOM ANALOG-
MODEM AUF DAS REMOTE-SERVICE-PORTAL.
Ein notwendiges Upgrade.

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

DURCH FERNWARTUNG IMMER AUF DEM 
NEUESTEN STAND.

Wer schon einmal vor einer großen Göp-
fert-Maschine gestanden hat und das Einrich-
ten und Rüsten 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 Kundenwünschen anzu-
passen und immer robuster zu programmieren, 
damit die Produktion beim Kunden möglichst 
effektiv funktioniert. Durch die Fernwartung ist 

es möglich, die Änderungen in der Steuerungs-
logik auch direkt aus unserer Entwicklungsab-
teilung durchzuführen. Das ist schon seit über 
zwanzig Jahren so. Die Verbindungsmöglich-
keiten für die Fernwartung sind in dieser Zeit 
immer besser geworden. Vom Analog-Modem 
über 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 aufgeführt: 
Sie erspart die Anreise der Service-Techniker 
vor Ort, dem Kunden kann schneller und kos-
tengünstiger geholfen werden. Dafür war ein 
eigens eingerichtetes Service-Labor in der elek-
trotechnischen Abteilung von Göpfert nötig, 
um über eine Modem-Verbindung die nötigen 
Änderungen an die Maschinensteuerung (SPS) 
zu übertragen, die Werte zu beobachten und 

dem Kunden Unterstützung zu bieten. Die Wei-
terentwicklung der Verbindungen über das Te-
lefonnetz (ISDN) ermöglichte eine für damalige 
Verhältnisse schnelle Datenübertragung. Nun 
konnte zusätzlich zur SPS die Benutzerober-
fläche 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, Göpfert Ma-
schinen bot nun die Fernwartung über 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 Göpfert als auch umgekehrt ist möglich. 
Ein Remote-Service-Portal (RSP) erlaubt ab 
2008 die Kundenunterstützung nicht nur vom 
Service-Labor, sondern direkt von jedem auch 
mobilen Service-Arbeitsplatz aus. Selbst nachts 
und am Wochenende können sich die Ser-
vice-Techniker der Göpfert-Hotline von zu Hau-
se aus mit jeder Kundenmaschine weltweit ver-
binden. Diese Fernwartungsmöglichkeit 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-
für, dass jede Anlage die gleiche IP-Netzwerk-
konfiguration erhält. Das wiederum vereinfacht 
den Serviceeinsatz, der Kunde profitiert durch 
schnellere Reaktionszeit. Durch die Verschlüs-
selung der VPN-Verbindung wird es Hackern 
unmöglich gemacht, die Daten zu verwenden.

Allen Betreibern von Göpfert-Maschinen, die 
noch ein altes Modem oder ISDN-Technik 
eingebaut haben, liegen bereits Angebote für 
eine Umrüstung vor. Viele der Anlagen wurden 
bereits umgerüstet. Falls nicht, dann handeln 
Sie bitte jetzt und melden sich bei Frau Lena
Bördlein (l.boerdlein@goepfert.de).

OBEN LI.: UNTER „MASCHINENSTATUS“ SE-
HEN SIE, OB DIE FERNWARTUNG AKTIV IST.
OBEN RE.: VPN-CLIENT.
UNTEN RE.: SCHALTER „FERNWARTUNG“.
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GÖPFERT INVESTIERT IN EIGENE SPEZIAL-
CONTAINERFLOTTE.
Die ersten Göpfert-Container sind unterwegs.

12030 mm x 2350 mm x 2300 mm – Con-
tainermaße sind heilig! Es besagt eine hausin-
terne Legende, dass diese Daten einst gerahmt 
im Konstruktionsbüro von Göpfert an der Wand 
hingen. Das Konstruktionsbüro ist seither deut-
lich gewachsen – die Maschinen auch – viel-
leicht ist das der Grund dafür, dass das Bild mit 
den Containermaßen seit einigen Jahren nicht 
mehr auffindbar ist.

SPEZIALCONTAINER FÜR HBL & CO.

Legende hin oder her – eines ist Fakt: Massen-
ware kann gut in den üblichen Standard-40-
Fuß (ca. zwölf Meter) langen Box-Containern 
transportiert werden. Diese Transportbehältnis-
se haben außer den beiden Schwingtüren keine 
weiteren Öffnungen. Göpfert kann solche Con-
tainer für Kleinteile, Schienen, Schaltschränke, 
Schallschutz etc. gut einsetzen.

Aber nun ist das Wiesentheider Familienunter-
nehmen nicht gerade dafür bekannt, dass es 
kleine Maschinen baut. Für die hohe Genauig-
keit und lange Lebensdauer von Druckwerken, 
Schlitzwerken und Rotationsstanzaggregaten 
„made in Wiesentheid“ gilt bei Göpfert das 
Single-Frame-Prinzip: Alle entscheidenden Ele-

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

Die schweren Aggregate können daher leider 
nicht in Standardcontainer verladen werden. 
Hierfür gibt es sogenannte „High-Cube-Con-
tainer“ mit offenem Dach („Open Top“). 
Nachdem es aber während des Seetransports 
von oben nicht hinein regnen soll, verschließt 
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.

Für solche Spezialcontainer verlangen Ree-
dereien natürlich einen höheren Preis als für 
Standardcontainer. Allein die Tatsache, dass ein 
Spezialcon tainer innerhalb Deutschlands nur 
von den großen Häfen im Norden bezogen und 
auch dort wieder zurückgegeben werden kann, 
sorgt dafür, dass man bei diesen Containern die 
lange An- und Abreise bezahlen muss, während 
man am Standort Wiesentheid Standardcon-
tainer aus Nürnberg beziehen könnte.

Australien, Nord- und Südamerika, mittlerer 
Osten, Afrika ... überall dorthin liefert Göpfert 
regelmäßig Maschinen. Wenn eine Verschiffung 
ansteht, dann werden üblicherweise – abhän-
gig von Arbeitsbreite, Maschinentyp und An-
zahl der Aggregate – zwischen zehn und zwan-
zig Container beladen.

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

Göpfert Maschinen entschied sich nun, eine ers-
te Charge eigener Spezialcontainer anzuschaf-
fen und diese im Rundlauf für Großaggregate 
und Rückmaterial  zu betreiben. Falls Ihnen also 
mal auf der Autobahn ein Göpfert-Schriftzug 
entgegen lacht, dann wissen Sie, dass gerade 
Qualität „made in Wiesentheid“ unterwegs in 
ferne Länder ist.

DIE SCHALTSCHRÄNKE EINER HBL WERDEN VON 
OBEN VERLADEN.

DER GÖPFERT-CONTAINER AUF DEM WEG ZUM 
KUNDEN.
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DIE NEUEN GÖPFERT AZUBIS.
JAHRGANG 2017/18.

ALICIA HELBICH
KAUFFRAU FÜR BÜROMANAGEMENT

Alter: 16 Jahre
Wohnort: Wiesentheid
Hobbys: Reiten

LUIS HANICKE
FEINWERKMECHANIKER

Alter: 16 Jahre
Wohnort: Westendorf
Hobbys: Motorrad fahren

DANIEL HOLINSKY
FEINWERKMECHANIKER

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

ALEXANDER RIEDEL
FEINWERKMECHANIKER

Alter: 18 Jahre
Wohnort: Eichfeld
Hobbys: Motorrad fahren und am Mo-
torrad schrauben

KAI THURN
FEINWERKMECHANIKER

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

NICOLAI KIRCHNER
ELEKTRONIKER

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

FELIX KORNELL
ELEKTRONIKER

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

PASCAL WÄCHTER
ELEKTRONIKER

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

Die Firma wünscht Euch 
viel Erfolg während der 
Ausbildung!

AZUBI


