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SCHNELLE MONTAGE

01 Fertigung der Druckstiitzen mit Hilfe von
Schablonen (Bild: H. Wetter AG / Baltensperger AG)
02 Fiir den nachtlichen Transport wurden Aufleger
und Nachlaufer des Schwertransporters mit
eigens entwickelten Anschlusselementen aus-
gestattet (Bild: H Wetter AG / Baltensperger AG)

03 Montageabstiitzung der Stiitzen

(Bild: Walt+Galmarini AG)

04 Bolzeneinbau mit Hilfskonstruktion

(Bild: H. Wetter AG / Baltensperger AG)

Das Stahldach des neuen Letzigrundstadions war wegen der Komplexitat
und Grosse der Einzelbauteile eine fertigungstechnische und logistische
Herausforderung. Es erwies sich ausserdem aus Sicht der Werkstattpla-
nung als ausserst anspruchsvoll.

DIE WERKSTATTPLANUNG

Die komplexe Gesamtform des Dachtragwerks zusammen mit der Uberhdhung der Primér-
trager, die von Binder zu Binder variiert, verursachen zwischen zwei Bindern eine wind-
schiefe Flache. Die einzelnen Haupttragelemente unterscheiden sich darum alle voneinan-
der — kein Binder gleicht dem anderen, keine Stltze der anderen.

Die Haupttrager sind zusammengeschweisst. Sie weisen eine maximale Lange von rund
40 m und eine maximale Bauhohe von ca. 3.5 m auf. Das maximale Bindergewicht erreicht
52t. Die Produktion der Trager erfolgte aufgrund ihrer grossen Abmessungen in zwei
eigens daflir eingerichteten temporaren Werkstatten in Zurich und im Kanton Aargau. In
drei Teilstlcken konstruiert, wurden die Trager erst kurz vor dem Abtransport zusammen-
geschweisst. Obwohl sie einander dhneln, weichen sie aufgrund der unterschiedlichen
Geometrien in wichtigen Details stark voneinander ab. Als besonders komplex erwiesen
sich die Verbindung der Zugstltze mit dem Binder (Augenlaschen) und die Ausbildung des
Fussdetails fur die Lichtmasten. Beide Anschlusssticke variierten von Trager zu Trager.
Fur diese Teilstlucke wurden daher generalisierte Konstruktionsregeln entwickelt. Kon-
flikte und Kollisionen wahrend der Produktion und der spateren Montage konnten dadurch
minimiert werden.

Eine ahnlich komplizierte Geometrie weisen die Stahlstltzen auf. Aus wetterfestem Stahl
konstruiert und als Verbundstitzen ausgefuhrt, sind sie eines der wichtigsten architekto-
nischen Elemente des Stadiondachs. Sie besitzen einen Uber ihre Lange veranderlichen
Grundriss, der durch ein Rechteck am Fuss und ein weiteres am Kopfpunkt der Stutze de-
finiert wird. Deren Ecken werden auf dem Papier geradlinig miteinander verbunden. Diese
Formgebung fuhrte dazu, dass die vier Seitenflachen der Stltzen aus mehr oder weniger —
in Abhangigkeit des Verdrehwinkels der Rechtecke - taillierten Blechen bestehen. Zudem
mussten, wie bei den Bindern auch, bei allen Stutzen Vorverformungen bertcksichtigt
werden.

Die Komplexitat der Planungsaufgabe fur die Stutzen zeigt sich nicht nur in der Formge-
bung, sondern auch an der Armierung und den Detailausbildungen. Flr die insgesamt 62
Stutzen wurden Gber 10000 unterschiedliche Armierungspositionen bendtigt. Der Zusam-
menbau der Stutzen war darum nur nach einem bereits wahrend der Werkstattplanungs-
phase entwickelten Konzept moglich. So musste beispielsweise die Reihenfolge des Zu-
sammenbaus detailliert geregelt werden, und es wurden eigens fur jede einzelne Stutze
gefertigte Schablonen hergestellt (Bild 1). Das Konstruktionsdetail am Kopf der Zugstitze
wurde mit 100 mm starken Blechen gelost. In Form von Laschen stellen sie die Verbindung
zu den Haupttragern her. Aus Grinden der Sprodbruchanfalligkeit wurden sie aus zwel je
50 mm starken Blechen mit erhohter Kerbschlagzahigkeit zusammengesetzt. Noch di-
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ckere Bleche wurde im Binder am Druckpunkt oberhalb der Druckstltze verwendet. Sie
waren 400 mm dick und wurden aus Stahlblech gefrast. Damit diese dicken Stege mit den
100 mm dicken Flanschen vollverschweisst werden konnten, mussten die Frasteile ent-
sprechend vorgewarmt werden.

DER TRANSPORT

Der Transport von den Produktionsstatten zur Baustelle erfolgte wahrend der Nacht mit
einem Spezialtransporter. Um die Trager Uberhaupt transportieren zu konnen, war die Ent-
wicklung einer Auflagerkonstruktion fur die Zugmaschine und den Nachlaufer notwendig.
Diese konnte an die jeweilige Tragergeometrie angepasst werden (Bild 2).

DIE MONTAGE

Die Montage der Stutzen musste mit grosster Genauigkeit erfolgen, da aufgrund des He-
belarmverhaltnisses jede Abweichung bei der Stitzenmontage zu einer 10fach grosseren
Abweichung beim Innenrand des Stadiondachs gefuhrt hatte. Die Stutzen wurden deshalb
mit Hilfsstltzen und vorgefertigten Schablonen montiert (Bild 3). Auf diese Weise konnte
die gewlinschte Genauigkeit der Montage ermoglicht werden. Dies war umso wichtiger, da
nach dem anschliessenden Einbetonieren der Stutzen ins Fundament kein Richten mehr
moglich war. Vor der Montage auf der Baustelle wurden die Stitzen im Bereich des Stahl-
mantels ausbetoniert, sodass auf der Baustelle selbst nur der Bereich der Einspannung im
Fundament auszubetonieren war. Zum Zeitpunkt der Montage betrug das zu montierende
Stltzengewicht bis zu 181, die nahezu vollstandig in der oberen Stutzenhalfte konzentriert
waren. Die untere Halfte bestand praktisch nur aus einem Bundel zwar dicker, aber schub-
weicher Armierungsstahle.

Die Montage der Trager erfolgte mit Hilfe eines Raupenkrans — dem grossten mobilen Kran
in der Schweiz. Dazu wurden die Bolzen, das Anschlussstlck an die ZugstUtze, auf einer
seitlich am Trager befestigten Hilfskonstruktion vormontiert. Diese musste beim Einbau
nur noch mit einer Handwinde eingeschoben werden. Das Gehange des Krans war mit
einer Hydraulik versehen, die eine Neigungskorrektur der Trager in ihrer Langsachse er-
laubte. Dieses Montagekonzept hat sich derart bewéhrt, dass kirzeste Montagezeiten von
unter zwei Stunden fur die Trager erzielt wurden und die strengen Toleranzanforderungen
problemlos erfullt werden konnten (Bild 4).

Im Anschluss an die Bindermontage erfolgte die Montage der restlichen Stahlbauteile, z.B.
der Pfetten und Verbande.

Martin Mensinger, Univ.-Prof. Dr.-Ing., Dipl. Wirt.-Ing., H. Wetter AG, Technischer Leiter der ARGE
Stahlbau Stadiondach (H. Wetter AG, Baltensperger AG)
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