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PRAXIS

Majestatisches Flair in Ascot: Jeder Renntag wird durch den Einzug der koniglichen Familie eroffnet

Royal Ascot-Anlage mit Stahlleichtbau erneuert

Auf dem Ascot Racecourse werden einige der traditionsreichsten Pferderennen der
Welt ausgetragen. Royal Ascot steht auch heute noch unter der Schirmherr-

schaft des britischen Konigshauses. Im Jahr 2004 wurde die berithmte Anlage fiir
20 Monate geschlossen und einer umfassenden Sanierung unterzogen.

ernstiick der Sanierung war der neue
KGrand Stand (Tribiine), ein insgesamt

260 Meter langes Gebdude mit einer
transparenten Glasfassade. Ferner ging es um
ein geometrisch komplex geschwungenes
Dach aus Kalzip-Einzelelementen und einer
Membranendeckung, das biszu 21 Meter (iber
die Triblinen hinausragt.

Die umfangreiche Revitalisierung
bedeutete de facto einen kompletten Neubau
des Grand Stand und der Rennstrecke selbst.
Da ca. 90% der gesamten Einnahmen

wahrend Royal Ascot, also in einer Woche
Ende Juni erreicht werden, war die einzuhal-
tende Bauzeit (20 Monate) eines der wesent-
lichen Projektkriterien. Dies verlangte nach
einem aufergewohnlichen Konzept fiir die
Umsetzung.

Die straffe Bauzeit erforderte dariiber hi-
naus eine intensive Zusammenarbeit des ge-
samten Projektteams und von allen Beteiligten
groBen Einsatz sowie Kreativitdt in der Lo-
sungsfindung und bei der Bewaltigung der un-
ausweichlichen Probleme wahrend der Umset-
zung. Nicht zuletzt war es auch notwendig, die

einzelnen Planungs- und Aus-
fuhrungsschritte groBtmog-
lich zu automatisieren, um
den Terminrahmen einhalten
zu kénnen.

Die Architektur
stammt von HOK Sports Ve-
nue/UK, die Tragwerkspla-
nung aus dem Biro Hap-
pold/UK. Die Montage der
Dachelemente, der lber die
gesamte Dachflache verteil-
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ten Liftungslamellen, der
Ausstiege, Halterungen und
Fahnenmaste sowie der In-
stallation von Laufwegen
fiihrte die Firma Radabau
GmbH aus dem hessischen
Erzhausen aus. Das Unterneh-
men ist Mitgliedsbetrieb im
Industrieverband fiir Bausys-
teme im Metallleichtbau e.V,,
Disseldorf, und ein versierter
Partner, wenn es um die Pla-
nung, das Handling und die
Montage von Stahlleichtbau-
elementen anspruchsvoller
Bauobjekte geht.

IERS . Aual

IFBS-Dualititszeichen. Die
geforderte und notwendige
Qualitat biindelt der Indus-
trieverband fiir Bausysteme
im Metallleichtbau in seinem
Qualitatszeichen. Der IFBS er-
hebt einen hohen Anspruch
an dieses begehrte Qualitats-
zeichen. Mitgliedsunterneh-
men werden jahrlich danach
gepriift. Auch die IFBS-Mon-
teure und deren Montagehel-
fer missen fachlich hinrei-
chend qualifiziert sein, um die
Anforderungen der strengen
IFBS-Montagerichtlinien zu er-
fiillen. Dabei stiitzt sich der In-
dustrieverband auch auf die
Erfahrungen anderer unab-

hangiger Fachorganisationen
und Institutionen wie z.B. der
Giitegemeinschaft  Bauele-
mente aus Stahlblech eV. |
(GBS), der Priif- und Uberwa-
chungsanstalten, der Archi- |
tekten- und Ingenieurkam-
mern, der Berufsgenossen-
schaften sowie zahlreicher
Normungsgremien in Europa.

Projektphasen. Das insge-
samt 260 m lange und bis zu
60 m breite Gebdude wurde
in fiinf Bauabschnitte unter-
teilt. Wahrend in den Bauab-
schnitten 4 und 5 noch die
Betonierarbeiten in vollem
Gange waren, wurde im Bau-
abschnitt 3 an den Stiitzen, im
Bauabschnitt 2 an den Bau- |
elementen und im Abschnitt
1 an der Dachfeldmontage
gearbeitet. Unverziiglich nach
Fertigstellung der Dachfeld-
montage wurde mit den Ar-
beiten an der Membranhaut
begonnen, die unmittelbar an
die Dachfelder anbindet.

Bereits wahrend des Abris-
ses der alten Bausubstanz be-
gannen die Fundierungsarbei-
ten des neuen Gebaudes, das
leicht nach vorne geriickt po-
sitioniert wurde. Parallel dazu
richteten die Monteure in

Eindrucksvolle Ansicht: das neue Ascot von innen
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Obwobhl alle Elemente dhnlich scheinen, sind alle Dachfelder am Projekt einzigartig

Baustellennahe einen Platz fiir die Konfektio-
nierung und den Zusammenbau der Stahlkon-
struktion mit den Dachelementen ein. Die
Stahlkonstruktionen aus Rundrohren sind zu
baumartigen Elementen zusammengefiigt
worden. Bereits zur Fertigstellung des ersten
Gebdudeabschnittes waren samtliche Dach-

elemente fertig zusammengebaut und lager-
ten abrufbereit fiir die Montage. Alle vorgefer-
tigten Baumelemente sind generell ver-
schweiflt. Die mechanische Befestigung der
einzelnen Elemente erfolgte mit rostfreien
Bohrbefestigern namhafter Befestigungsher-
steller.

Aufwendige Konstruktion.
Das Dachtragwerk umfasste
eine 1500 t schwere Stahl-
konstruktion. Die Dachein-
deckung besteht aus einzel-
nen Baufeldern mit einem
doppelschaligen Metalldach
und Folienkissen. Diese sind
jeweils versetzt angeordnet.
Bei den Metalldachelementen
sind das in der Summe 104
Elemente aufgeteilt in Einzel-
flachen von 30 bis 130m?, ins-
gesamt also ca. 7000m?,

Der Dachaufbau besteht
im Wesentlichen aus einer
Trapezprofiltragschale -
45/150/1,0 aus Aluminium,
Unterseite in RAL 9006
(sichtbare Schicht), die die
notwendige Unterkonstruk-
tion fir 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 dann das
Kalzipprofil Typ 50/429/
0.9, stuccodessiniert.
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FertigungsstraBe. Samtli-
che Dachelemente wurden
auf der Baustelle mecha-
nisch verschraubt und be-
reits vor Montage mit dem
kompletten Dachaufbau ver-
sehen. Obwohl die einzelnen
Dachelemente eben bedingt
durch die Geometrie, in sich
verbunden sind, konnten die-
se zu den geforderten Tole-
ranzen eben verschraubt und
bis zur Montage zwischenge-
lagert werden. Bezogen auf
die Vorfertigung kdnnte man
auch hier von einer Ferti-
gungsstrale sprechen, da je-
derzeit Stahlbauarbeiten als
auch Deckungsarbeiten in
den verschiedensten Fertig-
stellungsphasen bei den
Dachfeldern in Arbeit waren.

Das Hebewerkzeug fiir die
Dachmontage wurde eigens
flr die Bauteile in Ascot ent-
wickelt. Zusatzlich zur gefor-
derten Sicherheit des Hebe-
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Das Dachtragwerk umfasste eine 1500 Tonnen schwere Stahlkonstruktion

zeuges war es dringend notwendig, die Kon-
struktion derart zu gestalten, dass eine Um-
ristung auf die verschiedenen Dachfeld-
groBen in kirzester Zeit moglich war. So
konnten in Spitzenzeiten bis zu sechs Dach-
elemente pro Tag montiert werden.

Hanthleche. Wahrend die einzelnen Elemente
als Rohrkonstruktion projektiert wurden, besteht
ein Dachfeld aus an den Randern angeordneten
Kantblechen, die als wasserfiihrende Rinnen des
Dachsystems genutzt werden und der Membra-
ne die erforderliche Anschlusskonstruktion bie-
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Arbeiten in luftiger Hohe: Auch mit Schutznetzen abgesichert leisteten die Monteure im Dachbereich ganze Arbeit

ten. Die Rinnen wurden iiber rechteckige Hohl-
profile miteinander verbunden. Sie bildeten als
Dreieckseinheit die fiir das Dach benétigte Un-
terkonstruktion. Wahrend die 54 Einzelelemente
auf Stiitzen gelagert und untereinander verbun-
den die Haupttrageinheit des Daches formten,
dienen zwischen den Elementen eingehangte,
30 bis zu 130 m* groBe Dachelemente sowohl
als Dachhaut als auch als Unterkonstruktion fiir
eine die Konstruktion selbst (iberspannende
PTFE-Membrane. Die einzelnen Stahlkonstruk-
tionsteile wogen bis zu 15 Tonnen und hatten

Info + Kontakte

Industrieverband fiir Bausysteme
im Metallleichtbau e.V. IFBS
40237 Dusseldorf

Tel. +49 (01211/9142-70

Fax +49 (0)211/9142-727
www.ifbs.de

Radabau GmbH

Am Ohlenberg 21

64390 Erzhausen

Tel. +49 (0)6150/9765-0
Fax +49 (0)6150/6192
info@radabau.de
www.radabau.de

AuBenabmessungen von bis zu 34 m Lénge x
12 m Breite und eine Hohe von bis zu 11 m. Um
eine einwandfreie optische Erscheinung der
Membrane zu gewahrleisten, definierten die Pro-
jektverantwortlichen sehr hohe Anforderungen
an das Toleranzkonzept der gesamten Konstruk-
tion. Die Dachrandverkleidung erfolgte mit ei-
nem bauseits beigestellten Aluminium-Ab-
schlussprofil (Bullnose), das von dem IFBS-Mit-
gliedsbetrieb unter Einsatz von Hohenarbeitern
montiert wurde.

d0-Modell. Neben dem durchdachten Ferti-
gungs- und Logistikkonzept, das alle beteiligten
Zulieferbetriebe umfasste, war auch ein ausge-
feiltes Montagekonzept unumgénglich. Um eine
Erstellung der Fertigungsplanung in diesem en-
gen Terminplan zu erméglichen und eine ein-
wandfreie Koordination zwischen den Gewerken
zu erleichtern, wurde die gesamte Konstruktion
in 3D modelliert und unter den Gewerken aus-
getauscht bzw. auf Stand gehalten.

Obwohl alle Konstruktionselemente von Art
und Aufbau ahnlich sind, sind alle Bauelemen-
te bzw. Dachfelder am Projekt einzigartig. Somit
war eine eigenstandige, detaillierte Behandlung
in der Planung notwendig. Jedes einzelne Bauteil
wurde in Liefereinheiten, mittels Standard Uber-
land-Transport, an die Baustelle gebracht. Alle
Anschlussteile und figuralen Endschnitte waren
werkseitig bereits mit einem Grund- und Zwi-
schenanstrich versehen. Diese Elemente wurden
auf der Baustelle auf einem eigens dafiir vorge-
sehenen Fertigungsplatz zu Baumelementen zu-
sammengefiigt und verschweift. Die Einheiten
der Werksfertigung umfassten die Obergurte, die
samtliche Lagerkonsolen der Dachfelder als auch
die Anschlusskonsolen der Elemente unterein-

ander aufgeschweiBt hatten.
Ferner ging es um die Unter-
gurte, die bei den siidseitigen
Elementen in einem Knoten-
punkt aus konischen Rohren
und im Norden direkt in die
Stiitzen {ibergehen. AuBerdem
gab es die Bautrager, die die
Konstruktion von Ost nach
West (iberspannen und eine
weitere Auflage der Membran-
Konstruktion bilden, dazu die
erforderlichen Kantbleche und
Profile der Dachfelder.

uvertvolie Fiir die
Montage entwickelte man spe-
zielle Montageschablonen, mit
denen die vorgefertigten Ele-
mente prazise unter Einhaltung
derengen Toleranzvorgaben an
der Baustelle zusammenge-
baut wurden. Das ersparte den
Monteuren die aufwendige Ein-
riistung und wertvolle Bauzeit.
Auf diese Weise konnten sie an
mehreren Elementen gleichzei-
tig arbeiten. Die vorgefertigten
Elemente wurden auf ein nahe
gelegenes Geldnde des Race-
course transportiert, zwischen-
gelagert und der Korrosions-
schutz komplettiert.

Hohe Vorfertigung. Die Bau-
melemente wurden mittels Tief-
lader von der Lagerstatte in
den Hebebereich der Turndreh-
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Bautafel

Ascot Racecourse

Bauherr: Ascot Racecourses Ltd. UK;

Architekt: HOK Sports Venue UK:

Tragwerksplaner: Buro Happold UK;

Structural Eng.: Steven Morley UK;

Generalunternehmer: Laing O'Rourke & SE, London and
Spouth East Ltd., Bridge Place, Anchor Boulevard, Admirals
Parc, Chrossways, Dartford, Kent DA2 6SN UK, www.lain-
goroke.com;

Subunternehmer Dachtragwerk: \Waagner-Biro Stahlbau AG,
Stadlauer StraBe 54, 1220 Wien/AT, www.wagner-biro.at;

Gewerk Dach: IFBS-Mitgliedsbetrieb Radabau GmbH,
Ingenieur- und Leichtbausysteme, Am Ohlenberg 21,
64390 Erzhausen, www.radabau.de;

Mitglied im: Industrieverband fir Bausysteme im Metall-
leichtbau e.V. (IFBS), Max Planck StraBe 4,

40237 Dusseldorf, www.ifbs.de

kréne befordert. Schon auf der
Lagerstédtte wurden diese mit
begehbaren Schutznetzen aus-
gestattet, um eine Zuganglich-
keit der Elemente nach der
Montage zu gewahrleisten.
Nachdem der Transport sei-
ne Abladestelle erreicht hatte
und die Hebezeuge am Kran
angeschlagen waren, konnte
das Element aus seiner seitli-
chen Lage in die endgiiltige
Montageposition gedreht wer-
den. Diese Aufgabe erledigte
man ziigig mit Kettenziigen.
Mittels Turmdrehkran wurde
das Element an seine Einbau-
stelle gehoben, an allen fiinf
Verbindungspunkten zugleich
entgegengenommen und mit-
tels Fangdorn abgefangen. Je-
des einzelne Dachelement
musste mit bis zu 30 Verbin-
dungskonsolen zweier benach-
barter Elemente (ibereinstim-
men, um die bis zu maximal
120 m? groBe Montageeinheit
landen zu kénnen. Zu groRer
Versatz dazwischen hatte eine
Montage der Dachelemente
grob negativ beeinflusst oder
sogar gestoppt. AuBerdem
musste beachtet werden, dass
eine Membrane durch vier un-
abhangige Dachfelder einge-
grenzt wird, in der man die not-
wendigen Anschlussbleche zur
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Befestigung der PTFE-Haut in
Form der Rinne vormontiert
hatte.

Die Zugénglichkeit gewahr-
leisteten die Monteure (iber He-
bebiihnen und Schutznetze.
Aufgrund der guten Vorferti-
gung der Elemente konnte so
die komplette Montagezeit der
Konstruktion inklusive Dach-
elemente in nur dreieinhalb
Monaten realisiert werden.

Feierliche Erdffnung. Auf
grund der hervorragenden
Montageleistung wurde Rada-
bau zusatzlich mit der Erstel-
lung der Walkways mit insge-
samt 1500 m* Arcelor-Verbund-
streckprofilen des Systems Co-
frastra, Typ 70/0.1 und 56/
1.0, beauftragt.

Nur durch einen hohen Vor-
fertigungsgrad in der System-
technik sowie durch die Durch-
fiihrung vieler Arbeiten parallel
zueinander konnte diese Bau-
zeit eingehalten werden.

Als Eigentiimerin des Ascot
Estate eroffnete Konigin Eliza-
beth II. am 20. Juni 2006 den
Ascot Racecourse wie geplant.
Mit dieser feierlichen Eroffnung
hielt eines der prestige-
trachtigsten Pferderennen der
Welt wieder Einzug an seinem
angestammten Platz.  rpr ¢
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