
SPECIAL PRINT | BETONROHRE
Stradal-Gruppe erweitert die Produktion individueller 
Schachtunterteile auf zweiten französischen Standort

APRIL

2010 2BetonWerk International
www.cpi-worldwide.com

SONDERDRUCKAUS BWI 10/02



BWI – BetonWerk International – 2 | 2010 www.cpi-worldwide.com2

BETONROHRE UND -SCHÄCHTE

Mark Küppers, CPI worldwide, Deutschland  

Das Werk in Kilstett wurde 1995 in die
Stradal-Gruppe eingegliedert. Der Stand -
ort Kilstett wurde damit zum Knotenpunkt
der Produktion in der Region Ostfrankreich
für die zwei Produktgruppen Kanal- und
Landschaftsbau. In Kilstett liegt heute eine
von 12 Produktionsstätten, in denen Pro -
dukte für den gesamten Tiefbaubereich her-
gestellt werden. Die Stradal-Gruppe hat an
seinen 40 Standorten in Frankreich insge-
samt 1.500 Mitarbeiter beschäftigt und
konnte im Jahr 2008 einen Gesamtumsatz
von 260 Millionen Euro erwirtschaften. 

Das Werk in Kilstett findet seinen Ursprung
in dem 1913 gegründeten Unternehmen
Sprauer & Schiff, das sich auf die Her -
stellung von Zementprodukten spezialisiert
hatte. Seit 1928 wurden in Kilstett bereits
Produkte für den Kanalbau hergestellt. Um
1970 wurde das Produktportfolio um
Bordsteine ergänzt, einige Jahre später
startete die Produktion von Betonwaren wie
Kopfsteinpflaster und  Steinplatten. Diese
Produktlinien wurden zwar stetig weiterent-
wickelt, der Schwerpunkt lag und liegt aber
nach wie vor im Bereich des Tiefbaus.

Mit dem Erwerb einer Schachtring ma -
schine begann im Jahr 1987 die automati-
sierte Herstellung von Betonfertigteilen für

den Tiefbau, die bis heute kontinuierlich
weiter ausgebaut worden ist. So begann
man beispielsweise 1996 in Kilstett mit der
Produktion von Schachtunterteilen. Hierfür
wurde damals eine einfache Wende ma -
schine angeschafft. Mit der neuen Perfect
Schachtunterteilfertigung von Schlüssel -
bauer erreicht diese Entwicklung ihren vor-
läufigen Höhepunkt.
Als einer der führenden Produzenten von
Betonschächten geht Stradal mit der neuen
Perfect-Fertigung auf die steigende Nach -
frage nach SVB-Fertigteilen in Frankreich
ein und hat mit dem strategisch günstig lie-
genden Standort Kilstett seine wirtschaft -
liche Position auf dem französischen Markt
deutlich untermauert und seine Marktführer -
schaft im Osten Frankreichs gestärkt.
Bei der Investitionsentscheidung für die
neue Perfect-Fertigung waren neben den
po sitiven Erfahrungen mit der Pilotanlage
am Standort Fontenay und der langjährigen
guten Geschäftsbeziehung zu Schlüssel -
bauer die Aspekte Profitabilität dieses Ferti -
gungssystems und Produktqualität die aus-
schlaggebenden Argumente. Stradal setzte
bereits vor Installation der ersten Perfect-

Fertigung in anderen Werken auf Ma -
schinen technik von Schlüsselbauer, wie
etwa die automatische Magic-Anlage zur
Herstellung von Schachtringen und -konen.
Das innovative Herstellungsverfahren für
individuelle Schachtunterteile und die über-
zeugende Qualität der Endprodukte konnte
Stradal überzeugen, weiter in dieses Her -
stellungsverfahren zu investieren.

Zweite Perfect-Fertigung mit
erweitertem Produktportfolio

Für das neue Perfect-Fertigungssystem
wurde an die bestehende Halle, in der die
Schachtringproduktion untergebracht ist,
eine weitere Halle angebaut, die jetzt die
komplette Technik der Perfect-Fertigung
beherbergt. Eine Freifläche in der alten
Halle dient als Lagerfläche und Aushär -

Stradal-Gruppe erweitert die Produktion individueller
Schachtunterteile auf zweiten französischen Standort

Schlüsselbauer Technology GmbH & Co KG, 4673 Gaspoltshofen, Österreich

Der Name Stradal steht nicht nur in Frankreich für qualitativ hochwertige Betonprodukte für den Tiefbau sowie den Garten- und Land -
schaftsbau. Die Unternehmensgruppe mit insgesamt 40 Standorten in ganz Frankreich ist seit 2005 Bestandteil der CRH Group und zählt zu
den führenden Anbietern von Betonrohren und -schachtelementen, die landesweit und auch im angrenzenden Ausland ihre Abnehmer finden.
Um die Marktposition im Bereich der Schachtbauteile zu unterstreichen und weiter auszubauen, wurde 2008 im Werk Fontenay sur Loing im
Departement Loiret nahe der Region Paris, ein Perfect-Fertigungssystem zur Produktion passgenauer Schachtunterteile aus SVB in Betrieb
genommen. Die Qualität der produzierten Schachtunterteile überzeugte Stradal derart, dass rasch die strategische Entscheidung getroffen
wurde, einen weiteren Standort mit einer Perfect-Schachtproduktion auszustatten. Die Wahl fiel dabei auf das Werk Kilstett nahe Straßburg.
Hier wurde extra für die neue Schachtunterteilfertigung eine weitere Produktionshalle errichtet, in der im Winter 2009/2010 die neue Perfect-
Anlage in Betrieb genommen wurde. 

Im Werk Kilstett hat Stradal kürzlich die
zweite Perfect-Schachtunterteilfertigung von
Schlüsselbauer in Betrieb genommen

Die Stradal-Gruppe hat Standorte in ganz
Frankreich. 

Das ausgeklügelte Schneidesystem erlaubt
dreidimensionale Schnitte



PARTNERING FOR A SOLID FUTURE

sbm@sbm.at · www.sbm.at · www.perfectsystem.eu

Te c hnolog ie  f ür  Men s c hen

E
X

A
C

TModulare Fertigungsanlagen 

und Handlingsysteme für Betonrohre, 

Schachtelemente und Sonderbauteile.



BWI – BetonWerk International – 2 | 2010 www.cpi-worldwide.com4

BETONROHRE UND -SCHÄCHTE

tungs zone für die frisch betonierten
Schacht unterteile. Die komplette Anlage
wurde nach ergonomischen Kriterien
geplant und mit modernster Sicherheits -
technik ausgestattet, die den Anforderun -
gen der CRH Gruppe und den bewährten
französischen Richtlinien genügt. Neben
umfangreichen Lichtschrankenab sicherun -
gen in allen zugänglichen Bereichen und
Sicherheitsschlössern an allen Türen zum
Arbeitsbereich der automatisierten Anlage
unterstützt beispielsweise auch eine Ab -
saug anlage mit integrierter Beleuchtung
die Arbeiter in der Perfect-Fertigung.

Die Produktion in Kilstett wurde aufgrund
der Erfahrungen in der ersten Stradal
Perfect-Fertigung im Werk Fontenay sur
Loing mit einigen neuen Formentypen aus-
gestattet, die eine gezielte Anpassung an
die aktuellen Marktanforderungen darstel-
len. 

Heißdrahtsägetechnik sorgt
für das passende Gerinne

Am Anfang der Produktion eines monolithi-
schen Schachtunterteils mit individueller
Gerinneführung steht die Herstellung eines
Negativkörpers des Gerinnes aus EPS-
Hartschaum. Dafür werden zuerst alle rele-
vanten Parameter der einzelnen Gerinne -

verläufe aus der Auftragserfassung über-
nommen. Mit Hilfe der Perfect-Software
wird bereits hier jedes Bauteil individuell
und passgenau den Projektanforderungen
entsprechend konstruiert. Diese Kon struk -
tions daten gehen an alle befassten Arbeits -
stationen in der Fertigung und so gibt das
Fertigungssystem den Mitarbeitern alle not-
wendigen Informationen für jeden einzel-
nen Produktionsabschnitt. 

Mittels raffinierter Schneidetechnik mit
Heißdrähten lassen sich die Einzelteile der
späteren Gerinne mit zweidimensionalen
und dreidimensionalen Schnitten ausbilden.
Die Einzelteile werden dann von einem Mit -
arbeiter mittels Heißkleber zusammenge-

Die einzelnen Schnittstücke werden zusam-
mengesetzt, die durch eine Laserprojektion
dargestellten Gerinneverläufe helfen bei der
richtigen Positionierung der Formteile

Die zusammengesetzten Gerinnekörper
bekommen noch die letzten Feinschnitte

Die vorbereiteten Formen fahren automatisch in die Betonierstation

Die Kübelbahn in der Nebenhalle versorgt auch die Perfect-Fertigung mit SVB



fügt. Eine permanente Laserprojektion der
Mittellinien aller Gerinneläufe gibt bei der
Zusammensetzung der Einzelteile die ge -
naue Positionierung vor und dient zudem
der Kontrolle der Richtigkeit aller An -
schlüsse. Weitere Schneidestationen geben
dem zusammengesetzten Aussparungs kör -
per seine endgültige Gestalt. Sind Rohr -
anschlüsse mit integrierten Dichtungen vor-
gesehen, werden bereits in diesem Fer -
tigungs schritt Aussparungskörper mit inte-
grierten Dichtungen an die Gerinne ange-
klebt.

SVB in einem Guss

Die fertigen EPS-Gerinne werden in die
gesäuberten und mit Trennmittel versehe-
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Der Betonierkopf der Station sorgt für eine optimale Befüllung der Form

Die frisch befüllten Formen werden mittels Abfahrwagen in den Lagerbereich gebracht

Die ausgehärteten Schachtunterteile werden
mit dem Greifer der Kranbahn aus der
geöffneten Form entnommen…

…während des Transports
um 180° gewendet…

…und auf das Förderband zur letzten
Bearbeitungsstation, in der die EPS-
Formkörper aus den Schachtunterteilen ent-
fernt werden, abgesetzt.

Dank digitaler Umsetzung des gesamten
Produktionsprozesses behält der Anlagen -
bediener immer den Überblick. In der dar-
gestellten Situation wurde eine Lichtschranke
durchlaufen (roter Bereich), was einen
sofortigen Anlagenstopp zur Folge hat
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nen Formen eingebaut. Magnettechnik sorgt dabei für die richtige
Fixierung der Negativgerinneteile und verhindert ein Auf -
schwimmen des leichten EPS-Materials beim späteren Befüllen der
Formen mit Beton. Die Formen werden nun fest verschlossen und
über das Förderband automatisch in die Betonierstation gefahren.
Über sein Steuerpult hat der Maschinist an dieser Station nicht nur
den Betonier prozess unter Kontrolle, sondern dank digitaler
Abbildung aller Anlagenabschnitte immer den kompletten Pro -
duktions ablauf im Blick.
Für die Herstellung des selbstverdichtenden Betons wurde extra ein
neuer Teka-Mischer angeschafft und in den bestehenden Mischer -
turm integriert. Auf Bestellung des Maschinisten erfolgt dann die
Lieferung des Betons zur Schachtunterteilfertigung. Die Befüllung
der Formen erfolgt vollautomatisch. Das System erkennt, wann aus-
reichend Beton eingefüllt worden ist. Der Maschinist kann hier natür-
lich jederzeit manuell eingreifen.
Die gefüllte Form wird nun automatisch aus der Station gefahren
und die nächste gerüstete Form rückt nach. Mit dem Abfahr wa gen
wird die soeben befüllte Form aufgenommen und zu ihrem
Bestimmungsplatz im Aushär te lager gefahren. Dort verweilt sie für
24 Stunden bzw. 2 Tage – je nach Witterungs be dingungen – bevor
die Form zur Entnah me des Schachtunterteils wieder geöffnet wird.

Entschal- und Wendeeinrichtung 

Mit dem Abfahrwagen werden die Formen mit den ausgehärteten
Schachtmonolithen zur Entschalungsstation gebracht. Hier wird die
Form zuerst geöffnet und dann über ein Förderband unter den
Greifer der Kran bahn gefahren. Der Greifer nimmt das
Schachtelement auf und hebt es aus der Form. Anschließend ver-
fährt die Kranbahn das Betonfertigteil unter zeitgleicher Wendung
um 180° und setzt es auf eine Holzpalette auf einem Förderband
ab. Auf dieser Holzpalette bleibt das Schachtun terteil bis zu seinem
Einbauzeitpunkt stehen. 

Von diesem Förderband aus gelangen die entschalten
Schachtunterteile, die nach ihrer Überkopfproduktion nun in Einbau -
position auf der Palette stehen, in den letzten Abschnitt der
Fertigung. Hier werden im letzten Arbeitsschritt die EPS-Negativ ge -
rinne aus dem Schachtunterteil entfernt. Die schwenkbare
Absaugeinheit mit integrierter Lampe leuchtet den Arbeitsbereich
optimal aus. Nach der vollständigen Entnahme der Formteile wer-
den die monolithischen Schacht unterteile noch einmal kontrolliert,

mit einer aussagekräftigen Produktkenn zeichnung versehen und
dann über das Förderband in den Außenbereich der Ferti -
gungshalle gefahren. Von hier werden die Schachtunterteile mit
dem Gabelstapler in das Außenlager gebracht.

Die herausgetrennten EPS-Formteile werden in einen extra dafür vor-
gesehenen Schredder gegeben und zerkleinert. Ge sammelt wird
das Material in voluminösen Säcken und an einen Abnehmer ver-
kauft. 

Große Nachfrage nach monolithisch
aufgebauten Fertigteilen 

Mit der Inbetriebnahme der zweiten Per fect-Fertigung kann Stradal
noch gezielter auf die Kundenwünsche nach monolithischen
Schachtunterteilen mit individuellen Produktausformungen einge-
hen. Hier sieht die Stradal Gruppe den eigenen klaren Vorteil im
Kanalbaugeschäft.

Basierend auf den Erfahrungen mit der Umsetzung dieser zweiten
Perfect-Ferti gung, auf der auch am zweiten Produktions standort auf
Anhieb erzielten hohen Pro dukt qualität und auf der durch die Auto -
matisierung realisierte Arbeitser leichterung für die Mitarbeiter in der
Produktion sieht sich die Gruppe schon kurz nach Inbetrieb nahme
in dieser erneuten In vestition bestätigt. 
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WEITERE INFORMATIONEN  

Schlüsselbauer Technology GmbH & Co KG
Hörbach 4
4673 Gaspoltshofen, Österreich
Tél +43 7735 71440 · Fax +43 7735 714456
sbm@sbm.at · www.sbm.at
www.perfectsystem.eu

STRADAL
Usine de Kilstett 
8, rue de la Gravière
67840 Kilstett, Frankreich
Tél + 33 3 88 96 60 65 · Fax + 33 3 88 96 34 99
www.stradal.fr

Entnahme und Recycling der Aussparungskörper Fertiges Schachtunterteil vor dem Abtransport ins Außenlager

Stand B1.117/216


