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Fast überall, wo teures Füllgut ma-
nuell, d. h. meist nicht besonders 
schonend, behandelt wird, braucht 
man möglichst robuste Kunststoff-
säcke für die Verpackung. Und fast 
überall dort findet man Säcke, die 
auf den Komplettanlagen von Star-
linger produziert wurden.

Starlinger, seit langem anerkannter 
Weltmarktführer für Maschinen und 
komplette Anlagen zur Herstellung 
gewebter Kunststoffsäcke, entwi-
ckelt und perfektioniert laufend er-
folgreiche Verpackungskonzepte für 
Schüttgüter.

Das 1835 in Wien gegründete Fa-
milienunternehmen hat sich 1970 
zunächst auf die Rundwebtechnolo-
gie spezialisiert. Mittlerweile ist die 
Starlinger Group – mit einer Export-
quote von über 99 % und 40 Jah-
ren Exporterfahrung – die Mutter-
gesellschaft einer internationalen 
Firmengruppe. Mehr als 850 zu-
friedene Kunden in über 130 Län-
dern bezeugen die Zuverlässigkeit 
und Leistungsfähigkeit der Maschi-
nen und schlüsselfertigen Anlagen, 
die Starlinger liefert.

Die Anlagen werden in den beiden 
firmeneigenen Produktionsstätten 
in Weissenbach an der Triesting, 
Niederösterreich, entwickelt, pro-
duziert und montiert. Durch stän-
dige Modernisierung, Spitzenquali-
tät der Produkte und umfassenden 
Service sichert Starlinger seine lang-
fristige Wettbewerbsfähigkeit – auch 
in einem Hochlohnland wie Öster-
reich. Starlinger beweist damit, dass 
Innovation und Qualität entschei-
dend für den Erfolg am globalen 
Maschinenmarkt sind.

Innovation in der Kunststoffsackproduktion 
entwickelt mit CoCreate-Software

Neue Konfektionsanlage ad*starKON 60 von Starlinger dank Model Manager
nach nur einem Jahr serienreif

Ein weiterer Erfolgsfaktor ist die Ef-
fizienz in der Entwicklung. Hier setzt 
Starlinger auf die CAD-Produkte von 
CoCreate und führte im Herbst 2005 
– unterstützt durch den CoCreate-
Partner TECHSOFT, Model Mana-
ger ein, um die Entwicklungspro-
zesse der zahlreichen Maschinen 
und Anlagen weiter zu straffen.

Alles aus einer Hand – mehr als 
nur ein Slogan

Der Produktionsprozess von Kunst-
stoffsäcken ist heutzutage nahe-
zu vollständig automatisiert, dabei 
kommen verschiedenste Hightech-
Maschinen zum Einsatz. Zunächst 
werden aus Kunststoffgranulat Bän-
der hergestellt, die auf Spulen ge-
wickelt werden. Rundwebmaschinen 
erzeugen daraus einen aufgerollten 
Gewebeschlauch, der anschließend 
beschichtet wird. Auf den Konfekti-
onsanlagen wird das – wahlweise 

bereits bedruckte – Sackgewebe zu 
Säcken verarbeitet, also geschnit-
ten, gefaltet, geschweißt oder ge-
näht und gestapelt.

Starlingers umfassendes Know-how 
in Sachen Industriegewebe und die 
Zusammenarbeit mit führenden Her-
stellern von Konfektions- und Prüf-
maschinen für FIBCs («big bags») 
haben das Unternehmen zum welt-
weit erfolgreichsten der Branche ge-
macht. Der AD*STAR®, das weltweit 
patentierte Kastenventilsack-Kon-
zept von Starlinger, eignet sich für 
alle automatischen Abfüll- und Lo-
gistikverfahren. Sackbrüche wäh-
rend des Transports gehören auf-
grund der hohen Reißfestigkeit der 
Vergangenheit an, selbst wenn ein 
Sack aus mehreren Metern Höhe 
fallen gelassen wird.

Mit der erstmals selbst entwickel-
ten Konfektionsanlage ad*starKON 

Schematische Darstellung der Konfektionsanlage ad*starKON 60 von Starlinger
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verantwortlich. Insge-
samt wurden zwischen 
Herbst 2005 und Juni 
2006 rd. 12.000 verschie-
dene Bauteile konstruiert. 
Die Grundmaschine hat 

rund 180 Baugruppen, hin-
zu kommen ca. 70 Baugrup-
pen für Peripheriegeräte wie 

Abrollungen oder Ablagetische.

Jeder Mitarbeiter sieht fast das ge-
samte Modell an seinem Bildschirm, 
die Bearbeitung der eigenen Kom-
ponenten erfolgt daher immer im 

umgebenden – aktuellen – Kon-
text, was von vornherein zur 
Fehlervermeidung führt. So-
bald durch die Arbeit der 
Kollegen Änderungen im 
jeweiligen Kontext auftre-
ten, erhält der Konstrukteur 
automatisch eine Benach-

richtigung und die Ände-
rungen werden aus Model Ma-

nager nachgeladen.

«Früher kam es nicht selten vor, 
dass ein Bauteil auf Basis veralteter 
Umgebungsinformationen finalisiert 
wurde, was dann zu nicht geringer 
Nachbearbeitung führte», erzählt 
Neumüller. «Beim ad*starKON 60 
hatten wir nicht einen Fehler die-
ser Art. Das ist sicher mit ein we-
sentlicher Grund, dass das Projekt 
so erfolgreich abgeschlossen wer-
den konnte.»

60 präsentierte das 
Unternehmen im 
Herbst 2006 eine weitere In-
novation im Verpackungsbereich. 
Die von Grund auf in OneSpace 
Designer Modeling neu entwickelte 
Maschine ermöglicht nicht nur ei-
nen um 50 % erhöhten Durchsatz an 
produzierten Säcken. Unproduktive 
Zeiten werden auf ein Minimum re-
duziert, so dass die Maschine prin-
zipiell rund um die Uhr eingesetzt 
werden kann. Darüber hinaus kön-
nen die Produkte auch für Füllgüter 
verwendet werden, die in hermetisch 
abgeschlossenen Verpackungen 
transportiert werden müssen.

Termingerechte Prototypen-Fer-
tigung dank CoCreates Model 
Manager

Mit der neuen Konfektionsanlage 
deckt das Portfolio von Starlinger 
jetzt sämtliche Module im Bereich 
der Sackherstellung mit selbst ent-
wickelten Produkten ab. Das Un-
ternehmen begab sich mit dem 
ad*starKON 60 auf entwicklungs-
technisches Neuland, kann jetzt 
aber noch flexibler auf Marktanfor-
derungen eingehen.

«Die neue Anlage wäre ohne die 
fast zeitgleiche Einführung von Mo-
del Manager nicht in der geplanten 
Zeit zu schaffen gewesen. Zumin-
dest hätten wir zwei weitere Mitar-
beiter für Kontrolle und Abgleich der 
verschiedenen Komponenten benö-
tigt», berichtet Ing. Norbert Neumül-
ler, Konstrukteur im Bereich Kon-

fektion bei 
Starlinger. 
«Nachdem wir die 
Namenskonventionen de-
finiert, die Nutzungskonzepte für 
Model Manager fertiggestellt und 
den Probebetrieb abgeschlossen 
hatten, ging es Schlag auf Schlag.»

Bis zu 10 Mitarbeiter entwickelten 
gleichzeitig parallel am ad*starKON 
60. Ein Teil des Teams erarbeitete 
die 3D-Modelle der Anlagenkom-
ponenten, der andere war für die 
fertigungsgerechten Zeichnungen 

Konfektionsanlage ad*starKON 60 von 
Starlinger in der Realität

Anlagensteuerung mit moderner, einfach bedienbarer Oberfläche
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Optimierung abteilungsüber-
greifender Prozesse 

Nicht nur Fehler aufgrund veralte-
ter Modelle gehören bei Starlinger 
jetzt der Vergangenheit an. Auch 
Fehler bei Fertigung und Monta-
ge wurden – nicht nur dank Kolli-
sionsprüfung in OneSpace Desi-
gner Modeling – deutlich reduziert. 
Früher nahmen die Konstrukteure 
selbst umfangreichere Änderungen 
an Komponenten meist nur in der 
Werkstattzeichnung vor, die Pflege 
der Zusammenstellung unterblieb 
aufgrund des hohen – vordergrün-
dig unproduktiven – Aufwands.

Kam es dann später aber zu Proble-
men in der Montage, entwickelte sich 
die Fehlersuche aus Sicht von Herbert 
Fürst, Konstruktionsleiter bei Starlin-
ger, manchmal zu einem Alptraum: 
«Da kamen Tage, manchmal sogar 
Wochen zusammen, bis ein Entwurf 
wieder komplettiert werden konnte. 
Das ist jetzt dank der automatisierten 
Verwaltung der Modelle und Zeich-
nungen mit Versionen und Ände-
rungshistorien kein Problem mehr.»

Fehlervermeidung war aber nur eines 
der Ziele, die das Unternehmen mit 
der Einführung von Model Manager 
erreichen wollte. Das zweite wesent-
liche Ziel war die Steigerung der Ent-
wicklungsproduktivität.

Die große Anzahl an Maschinen-
typen, die intensive Neuentwick-
lung – kaum eine Maschine von 
Starlinger ist älter als 5 Jahre – und 
die gleichzeitig hohe Variantenviel-
falt waren auf Dauer nicht effizient 
ohne zentrale Verwaltung im Griff 
zu halten. Die Zusammenarbeit zwi-
schen den vier Gruppen in der me-
chanischen Konstruktion musste 
mühsam koordiniert werden, Wie-
derverwendung war nur aufwändig 
zu gewährleisten.

«Wir haben allein 140.000 2D-
Zeichnungen für die von uns ge-
fertigten Anlagenteile in unserem 
Archiv, Doppelerstellung war also 
fast unvermeidbar», erzählt Herbert 
Fürst. «So was Ähnliches hatten wir 
doch schon mal ... – danach lässt 
sich kaum suchen, so dass jeder 

Konstrukteur meist 
nur auf eigene Teile 
zurückgriff.»

Konstruiert wird bei 
Starlinger in Modul-
bauweise. Nach rund 
einem Jahr Einsatz 
von Model Manager 
stehen inzwischen 
ca. 200 Module mit 
weit über 1.000.000 
Teilen zentral zur Ver-
fügung und können 
einfach – auch ab-
tei lungsübergrei-
fend – wiederver-
wendet werden. Die 
Suche nach verfüg-
baren Komponen-
ten ist – nicht zuletzt 
auch dank der kon-
sequent durchge-
zogenen Namens-
konventionen von 
Starlinger – in Mo-
del Manager pro-
blemlos, was die un-
nütze Variantenvielfalt 
reduziert und damit gleichzeitig die 
Produktivität erhöht.

Dank der Verwendungsnachweise in 
Model Manager erkennt man auf 
Knopfdruck, wo ein Teil verbaut 
wurde. Die Änderungen an einer 
Komponente werden sofort überall 
wirksam, so dass der Änderungsauf-
wand um rd. 30 % reduziert wer-
den konnte.

Auch die Dokumentation greift für 
Handbücher oder den Ersatzteilka-
talog problemlos auf die Daten in 
Model Manager zu, da nicht nur die 
Modelle sondern sämtliche zugehö-
rige Dokumente wie Ansichten oder 
Explosionszeichnungen je Modul zur 
Verfügung stehen.

«Der Einsatz eines zentralen Systems 
macht Disziplin und ein vernünftiges 
Nutzungskonzept erforderlich. Der 
Nutzen steht für mich allerdings außer 
Frage. Durch Model Manager konn-
ten wir die Produktivität in der Entwick-
lung in vielfacher Hinsicht erhöhen. 
Wir arbeiten heute viel effizienter», 
fasst Herbert Fürst seine Erfahrungen 
bei Starlinger zusammen.

Weitere Informationen

TECHSOFT Datenverarbeitung GmbH
Neubauzeile 113 
A-4030 Linz
Tel.: +43 732 378900
kontakt@techsoft.at
www.techsoft.at

Office Salzburg:
Postgasse 2
A-5400 Hallein
Tel.: +43 6245 74614

Office Wien:
Jedleseer Straße 3
A-1210 Wien
Tel.: +43 1 2787554

Brandneue entwickeltes Transportsystems – besonders geeignet, wenn ei-
ne versiegelte Oberfläche erforderlich ist.


