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Ascot Racecourse

Stahlleichtbau fiir das

ve

Tribiinendach

Royal Ascot: Jeder Renntag wird durch den Einzug der Kéniglichen Familie eréffnet.

Die Pferderennen in Ascot/Grafschaft
Berkshire, siidlich von Windsor gehen
zurlick auf eine Initiative der dama-
ligen Konigin Anne. Seit dem 11. Au-
gust 1711 werden auf dem Ascot Race-
course einige der traditionsreichsten
Pferderennen der Welt ausgetragen.
Royal Ascot steht auch heute noch
unter der Schirmherrschaft des bri-
tischen Kénigshauses, jeder Renntag
wird durch den Einzug der Kénig-
lichen Familie erdffnet.

er wichtigste Tag des Royal Ascot ist

der dritte Renntag, an dem das Ren-
nen um den seit 1807 vergebenen Gold Cup
stattfindet. Dieser Tag ist auch als ,,Ladies
Day" (Damentag) bekannt, wo jedes Jahr
besonders extravagante Hutkreationen
zu bewundern sind. Das Royal Ascot ist
neben Wimbledon eines der sportlichen
GrofBereignisse des Jahres in GroBbritan-
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nien, das bis zu 8o ooo Personen taglich
besuchen. Im Jahre 2004 wurde die tradi-
tionelle Anlage fiir einen Zeitraum von ca.
20 Monaten geschlossen und einer umfas-
senden Sanierung unterzogen. Kernstiick
der Sanierung war der neue Grand Stand
(Tribline), ein insgesamt 260 Meter langes
Gebdude mit einer transparenten Glasfas-
sade sowie einem geometrisch komplex
geschwungenem Dach aus Kalzip-Einzel-
elementen und einer Membranendeckung,
das bis zu 21 Meter (iber die Triblinen hi-
nausragt.

Die umfangreiche Revitalisierung be-
deutete de facto einen kompletten Neu-
bau des Grand Stand und der Rennstrecke
selbst. Da circa 90% der gesamten Einnah-
men des Jahres wéhrend Royal Ascot, also
in einer Woche Ende Juni erreicht werden,
war die einzuhaltende Bauzeit (20 Monate)
eines der wesentlichsten Projektkriterien
und verlangte nach einem auBergewshn-
lichen Konzept fiir die Umsetzung.

Die straffe Bauzeit erforderte darii-
ber hinaus eine intensive Zusammenar-
beit des gesamten Projektteams und von
allen Beteiligten grofien Einsatz sowie
Kreativitat in der Losungsfindung und bei
der Bewaltigung der unausweichlichen
Probleme wahrend der Umsetzung. Nicht
zuletzt war es auch notwendig, die einzel-
nen Planungs- und Ausfithrungsschritte
grofitmoglich zu automatisieren, um den
Terminrahmen einhalten zu kénnen.

Die Architektur stammt von HOK
Sports Venue/UK, die Tragwerksplanung
fiir dieses anspruchsvolle Bauwerk aus
dem Biiro Happold/UK. Die Montage der
Dachelemente, der iiber die gesamte Dach-
flache verteilten Liiftungslamellen, der
Ausstiege, Halterungen und Fahnenmaste
sowie der Installation von Laufwegen
fiihrte die Firma Radabau GmbH aus dem
hessischen Erzhausen aus. Das Unterneh-
men ist Mitgliedsbetrieb im Industriever-
band fiir Bausysteme im Metallleichtbau
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e.V. Diisseldorf und ein versierter Partner,
wenn es um die Planung, das Handling und
die Montage von Stahlleichtbauelementen
anspruchsvoller Bauobjekte geht.

Die geforderte und notwendige Qua-
litat biindelt der Industrieverband fiir
Bausysteme im Metallleichtbau in sei-
nem Qualitatszeichen. Der IFBS erhebt

Konstruktionsdetail des
neuen Daches

einen hohen Anspruch an dieses begehrte
Qualitatszeichen. Mitgliedsunternehmen
werden jahrlich berpriift. Auch die IFBS-
Monteure und deren Montagehelfer
miissen fachlich hinreichend qualifiziert
sein, um die Anforderungen der strengen
IFBS-Montagerichtlinien zu erfiillen. Dabei
stiitzt sich der Industrieverband auch auf
die Erfahrungen anderer unabhangiger
Fachorganisationen und Institutionen, wie
z. B. der Giitegemeinschaft Bauelemente
aus Stahlblech e.V. (GBS), der Priif- und
Uberwachungsanstalten, der Architekten-
und Ingenieurkammern, der Berufsgenos-
senschaften sowie zahlreicher Normungs-
gremien in Europa.

Das insgesamt 260 m lange und bis
zu 60 m breite Gebaude wurde in fiinf Bau-
abschnitte unterteilt. Wahrend im Bauab-
schnitt 4 und 5 noch die Betonierarbeiten
in vollem Gange waren, wurde im Bauab-
schnitt 3 an den Stiitzen, im Bauabschnitt
2 an den Baumelementen und im Ab-
schnitt 1 an der Dachfeldmontage gearbei-
tet. Unverziiglich nach Fertigstellung der
Dachfeldmontage wurde mit den Arbeiten
an der Membranhaut begonnen, welche
unmittelbar an die Dachfelder anbindet.

Bereits wahrend des Abrisses der
alten Bausubstanz begannen die Fun-
dierungsarbeiten des neuen Gebdudes,
welches leicht nach vorne geriickt positi-
oniert wurde. Parallel dazu richteten die
Monteure in Nahe der Baustelle einen
Platz fiir die Konfektionierung und den
Zusammenbau der Stahlkonstruktion
mit den Dachelementen ein. Die Stahl-
konstruktionen aus Rundrohren sind zu
baumartigen Elementen zusammengefiigt
worden. Bereits zur Fertigstellung des
ersten Gebaudeabschnittes waren samt-
liche Dachelemente zusammengebaut
und lagerten abrufbereit fiir die Montage.
Alle vorfertigten Baumelemente sind ge-
nerell verschweit. Die mechanische Be-
festigung der einzelnen Elemente erfolgte
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mit rostfreien Bohrbefestigern namhafter
Befestigungshersteller.

Das Dachtragwerk umfasst eine 1500
Tonnen schwere Stahlkonstruktion. Die
Dacheindeckung besteht aus einzelnen
Baufeldern mit einem doppelschaligen
Metalldach und Folienkissen. Diese sind
jeweils versetzt angeordnet. Bei den Me-
talldachelementen sind das in der Summe
104 Elemente aufgeteilt in Einzelflachen
von 30 bis 130 m?, insgesamt also circa
7000 m?,

Dachkonstruktion
aus 54 Baufeldern

Der Dachaufbau besteht im Wesent-
lichen aus einer Trapezprofiltragschale
- 45/150/1,0 aus Aluminium, Unterseite
in RAL 9006 (sichtbare Schicht), welche
die notwendige Unterkonstruktion fiir
das Gleitbiigeldach, in diesem Fall dem
System KALZIP bildet. Darauf liegt die
Dampfsperre (Kalzip SK). Distanzprofile
nehmen die Warmedammung (Rockwool
Steelrock 80 mm) auf. Den Abschluss
bildet das Kalzipprofil Typ 50/429/0.9,
stucco dessiniert.

Samtliche Dachelemente wurden auf
der Baustelle mechanisch verschraubt und
bereits vor Montage mit dem kompletten
Dachaufbau versehen. Obwohl die ein-
zelnen Dachelemente bedingt durch die
Geometrie, in sich verwunden sind, konn-
ten diese zu den geforderten Toleranzen
eben verschraubt und bis zur Montage
zwischengelagert werden. Bezogen auf
die Vorfertigung kdnnte man auch hier von
einer Fertigungsstrafie sprechen, da jeder-
zeit Stahlbauarbeiten als auch Deckungs-
arbeiten in den verschiedensten Fertig-
stellungsphasen bei den Dachfeldern in
Arbeit waren. Das Hebewerkzeug fiir die
Dachmontage wurde eigens fiir die Bau-
stelle in Ascot entwickelt.

Zusatzlich zur geforderten Sicherheit
des Hebezeuges war es dringend notwen-
dig die Konstruktion derart zu gestalten,
dass eine Umriistung auf die verschie-
denen Dachfeldgrofien in kiirzester Zeit
moglich war. So konnten in Spitzenzeiten
bis zu sechs Dachelemente pro Tag mon-
tiert werden.

Wihrend die einzelnen Elemente als
Rohrkonstruktion projektiert wurden, be-
steht ein Dachfeld aus an den Randern
angeordneten Kantblechen, welche als
wasserfiihrende Rinnen des Dachsystems
genutzt werden und der Membrane die er-
forderliche Anschlusskonstruktion bieten.
Die Rinnen wurden iiber rechteckige Hohl-
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Das Dachtragwerk umfasste eine 1500 Tonnen schwere Stahlkonstruktion. Die einzelnen Stahlkon-
struktionsteile wogen bis zu 15 Tonnen und hatten Auienabmessungen von bis zu 34 mLldngex12m
Breite und eine Héhe von bis zu 11 m.

profile miteinander verbunden. Sie bil-
deten als Dreieckseinheit die fiir das Dach
bendtigte Unterkonstruktion. Wahrend die
54 Einzelelemente auf Stiitzen gelagert
und untereinander verbunden die Haupt-
trageinheit des Daches formten, dienen
zwischen den Elementen eingehangte, 30
bis zu 130 m? grof3e Dachelemente sowohl
als Dachhaut als auch als Unterkonstruk-
tion fiir eine die Konstruktion selbst iiber-
spannende PTFE Membrane,

Die einzelnen Stahlkonstruktionsteile
wogen bis zu 15 Tonnen und hatten Au-
flenabmessungen von bis zu 34 m Linge
x 12 m Breite und eine Hiéhe von bis zu
11 m. Um eine einwandfreie optische Er-
scheinung der Membrane zu gewdhrlei-
sten, definierten die Projektverantwort-
lichen sehr hohe Anforderungen an das
Toleranzkonzept der gesamten Konstruk-
tion. Die Dachrandverkleidung erfolgte mit
einem bauseitig beigestellten Aluminium-
Abschlussprofil (Bullnose), das von dem
IFBS-Mitgliedsbetrieb unter Einsatz von
Hohenarbeitern montiert wurde.

Neben dem durchdachten Fertigungs-
und Logistikkonzept, das ausschlieflich
alle beteiligten Zulieferbetriebe umfasste,
war auch ein ausgefeiltes Montagekon-
zept unumgénglich. Um eine Erstellung
der Fertigungsplanung in diesem engen

Terminplan zu erméglichen und eine ein-
wandfrei Koordination zwischen den Ge-
werken zu erleichtern, wurde die gesamte
Konstruktion in 3D modelliert und unter
den Gewerken ausgetauscht bzw. auf
Stand gehalten.

Obwohl alle Konstruktionselemente
von Art und Aufbau ahnlich sind, sind
alle Baumelemente bzw. Dachfelder am
Projekt einzigartig. Somit war eine eigen-
standige detaillierte Behandlung in der
Planung notwendig. Jedes einzelne Bauteil
wurde in Liefereinheiten, mittels Standard
Uberland-Transport, an die Baustelle ge-
bracht. Alle Anschlussteile und figuralen
Endschnitte waren werkseitig bereits mit
einem Grund- und Zwischenanstrich ver-
sehen.

Diese Elemente wurden auf der Bau-
stelle auf einem eigens dafiir vorgese-
henen Fertigungsplatz zu Baumelementen
zusammengefiigt und verschweifdt. Die
Einheiten der Werksfertigung umfassten
die Obergurte, die samtliche Lagerkon-
solen der Dachfelder als auch die An-
schlusskonsolen der Elemente unter-
einander aufgeschweiflt hatten, sowie
die Untergurte, die bei den siidseitigen
Elementen in einem Knotenpunkt aus
konischen Rohren und im Norden direkt
in die Stiitzen iibergehen. AuRerdem die



Bogentrager, die die Konstruktion von Ost
nach West iiberspannen und eine weitere
Auflage der Membran-Konstruktion bil-
den, dazu die erforderlichen Kantbleche
und Profile der Dachfelder.

Fir die Montage entwickelte man
spezielle Montageschablonen, mit denen
die vorgefertigten Elemente prazise unter
Einhaltung der engen Toleranzvorgaben an
der Baustelle zusammen gebaut wurden.
Das ersparte den Monteuren die aufwen-
dige Einriistung und wertvolle Bauzeit.
Auf diese Weise konnten sie an mehreren
Elementen gleichzeitig arbeiten. Die vor-
gefertigten Elemente wurden auf ein nahe
gelegenes Geldnde des Racecourse trans-
portiert, zwischengelagert und der Korro-
sionsschutz komplettiert.

Verkiirzte Montage -
hohe Vorfertigung

Die Baumelemente wurden mittels
Tieflader von der Lagerstdtte in den He-
bebereich der Turmdrehkrane befordert.
Schon auf der Lagerstitte wurden diese
mit begehbaren Schutznetzen ausgestat-
tet, um eine Zuganglichkeit der Elemente
nach der Montage zu gewahrleisten.

Nachdem der Transport seine Abla-
destelle erreicht hatte und die Hebezeuge
am Kran angeschlagen waren, konnte das
Element aus seiner seitlichen Lage in die
endgiiltige Montageposition gedreht wer-

Fiir die Montage entwickelte man spezielle Montageschabl
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Die Dacheindeckung besteht aus einzelnen Baufeldern mit einem doppelschaligen Metalldach und

Folienkissen.

zelne Dachelement musste mit bis zu 30
Verbindungskonsolen zweier benachbar-
ter Elemente {ibereinstimmen, um die bis
zu maximal 120 m? grof3e Montageeinheit
landen zu kénnen. Zu grofer Versatz da-
zwischen hatte eine Montage der Dache-
lemente grob negativ beeinflusst oder so-
gar gestoppt. AuBerdem musste beachtet
werden, dass eine Membrane durch vier
unabhangige Dachfelder eingegrenzt wird,
in der man die notwendigen Anschluss-
bleche zur Befestigung der PTFE Haut in
Form der Rinne vormontiert hatte.

, mit d

die vorgefertigten Elemente

prézise unter Einhaltung der engen Toleranzvorgaben an der Baustelle zusammen gebaut wurden.

den. Diese Aufgabe erledigte man ziigig
mit Kettenziigen. Mittels Turmdrehkran
wurde das Element an seine Einbaustelle
gehoben, an allen fiinf Verbindungspunk-
ten zugleich entgegengenommen und
mittels Fangdorn abgefangen. Jedes ein-

Die Zugidnglichkeit gewahrleisteten
die Monteure (iber Hebebiihnen und
Schutznetze. Aufgrund der guten Vorfer-
tigung der Elemente konnte so die kom-
plette Montagezeit der Konstruktion,
inklusive Dachelemente in nur dreiein-

halb Monaten realisiert werden. Radabau
wurde zusdtzlich mit der Erstellung der
Walkways mit insgesamt 1500 m? Arcelor-
Verbundstreckprofilen System Cofrastra,
Typ 70/0.1 und 56/1.0 beauftragt. Nur
durch einen hohen Vorfertigungsgrad
in der Systemelementtechnik sowie die
Durchfiihrung vieler Arbeiten parallel zuei-
nander konnte diese Bauzeit letztendlich
eingehalten werden.

Als Eigentiimerin des Ascot Estate er-
offnete lhre Konigliche Hoheit Elisabeth
Il am 20. Juni 2006 den Ascot Racecourse
wie geplant. Mit dieser feierlichen Ercff-
nung hielt eines der prestigetrachtigsten
Pferderennen der Welt wieder Einzug an
seinem angestammten Platz.

Susanne Ruhrlinder
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