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Vyroba ocelovych
konstrukci svétliku
pro projekt Stuttgart 21

Projekt Stuttgart 21 Hauptbahnhof patii k vyznamnym infrastrukturnim stavbam sou¢asné Evropy. Souc¢isti nového podzemniho
hlavniho nadrazi je mimo jiné 27 ocelovych svétliki, které ptivadéji denni svétlo z povrchu do podzemni ¢asti haly — konkrétné

23 kusi typu RLA (Rund Lichtauge) a ¢tyfi kusy typu FLA (Flache Lichtauge). Na jejich realizaci se podilela spole¢nost EXCON,
jez pro spole¢nost seele GmbH, resp. jejich ceskou pobocku seele pilsen, zajistovala vyrobu ocelovych konstrukei ¢tyf svétliki
FLA 25-28 a dopliikovych ramovych konstrukei pro jejich montaz.

KONSTRUKCE A ROZMERY

Kazdy svétlik tvofi ocelova prostorova kon-
strukce o priméru pfiblizné 17,5 metru,
slozend z obvodového prstence (Ringtrige-
ru), 256 kust V-profilt svafenych z plecht
a 60 kusu kiizovych uzli. Cely svétlik byl
sestaven ve vyrobni $abloné jako celek a te-
prve poté rozdélen do sedmi expedi¢nich
celkii. Celkovd hmotnost jednoho svétliku
¢inila pfiblizné 35 tun. Pouzila se ocel S355
a 5460, doplrikové a pohledové &isti pak
byly realizoviny z nerezové oceli. Vyroba
probihala dle EN 1090-2 (EXC3) a jakosti
svartt ISO 5817 — stupen B.

VYROBNi PROCES

Ringtréiger — obvodovy prstenec
Ziklad konstrukee tvoii ¢tyfi segmen-
ty, které dohromady vytvifeji uzavieny
prstenec. Kazdy segment byl sestavo-
van a svafovan v ocelové §ablong, kde
probihalo i pfesné dorovnini geomet-
rie pomoci tepelného rovnéni. Soucdsti
prstence jsou zesilené &isti pro loziska

a pfipojeni dalsich konstrukénich prvka.

V-profily — robotickd vyroba

Kazdy svétlik obsahoval 256 V-profilg,
jez byly svafoviny roboticky na dvou ro-
botech O.S.K.A.R. Robotické svafovini
pfineslo vysokou piesnost i efektivitu a na
zékladé kvality téchto svart zadala firma
seele pilsen spole¢nosti EXCON vyro-

bu dalsich tf sad V-profili pro své RLA J
svétliky. Veskeré podélné svary byly 100% Robotické svarovani V-profilc

kontroloviny metodou MT a ndsledné
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piebrouseny do hladka. Tato pohledo-

vé kvalita byla pro EXCON technickou
vyzvou, protoze na bézné ocelové
konstrukce nejsou kladeny takové poza-
davky. Po svafeni byly profily expedoviny
do kooperace na obrabéni, kde se upra-
vovaly konce V-profilt pro nisledné
svafovini do kifzi — proto bylo nezbytné
velmi pfesné sledovat vyrobni stav kaz-
dého kusu.

Kfize a montdz celku

Kf#iZe tvofené obriabénymi stredovy-

mi kameny a V-profily byly sestavovany
ve vyrobnich $ablondch. Kazdy kiiz mél
odli$nou geometrii, coz vyzZadovalo in-
dividudlni dpravy $ablon, resp. sklont
V-profilt pomoci pfilozek. Svafovani
probihalo ru¢ng, pficemz kazdy svafec
odpovidal za kvalitu svého kiize. Svarové
spoje mezi kameny a V-profily podlé-
haly 100% UT kontrole. Diky kvalitni
technické pfipravé a disciplinovanému
postupu bylo tepelné rovnini geomet-
rie kifzG minimdlni a po kazdé takovéto
opravé byly svary opét piezkouseny MT
zkouskou. Po dokonéeni kiiZi ndsle-
dovala findlni montdZ v hlavni $ablong,
do niZ se postupné osazovaly véechny
kiize a ndsledné Ringtriger. Po kontrole
geometrie a svarti se dopliiovaly detai-
ly z Eerné i nerezové oceli — naptiklad
obvodovi duplexovi lista a trny pro bu-
douci montdz zaskleni.

Kontrola pfesnosti a kvality
Geometrie celé sestavy se priibézné
kontrolovala 3D méfenim pfed i po sva-
fovini. Zavérecnou kontrolu provedla
spole¢nost seele pilsen vlastni méfi-
cf technologii. Viechny kontroly NDT
(VT, MT, PT) probihaly nad rimec
pozadavki norem EN, coz potvrdily
i nasledné audity Deutsche Bahn.
Audity DB probihaly v pravidel-
ném dvoutydennim intervalu po celou
dobu vyroby a byly mimofidné detail-
ni. Inspektor DB se zaméfoval nejen na
kvalitu vyrobenych ¢dsti ocelové kon-
strukce, ale také na samotny vyrobni
proces — po¢inaje pfipravou svarovych
ploch, dile spravného postupu steho-
vani pfi sestavovini dilct pfes kontrolu
teplot pfedehfevu pfed svafovinim az
po uplnost a kvalitu svarové dokumenta-
ce. Kazdy audit byl uzavien protokolem,
ktery shrnoval zjisténi a potvrzoval
soulad vyroby s pozadavky EN 1090-2
(EXC3) a ISO 5817 — stuperi B.
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Svétlik ve vyrobni $abloné - kfize bez ringtrégeru.
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Organizace a kapacita vyroby
Projekt FLA byl mimotddné ndro¢ny jak
z pohledu technické kvality, tak i koor-
dinace. Vyroba probihala soubéZné na
nékolika pracovitich a bylo nutné, aby
veskeré kroky na sebe plynule navazovaly.
V nejvytizenéjsich mésicich predstavovala
zakdzka az 60 % vyrobni kapacity zdvodu
EXCON Teplice.

ZAVER

S pocitkem roku 2025 spolecnost
EXCON tuspésné zavrsila rok a pul trvaji-
ci vyrobu ocelovych konstrukei pro projekt
Stuttgart 21 Hauptbahnhof, realizovany
ve spoluprici se zikaznikem seele pilsen.
Zakizka zahrnovala vyrobu ¢tyf svétlika
typu FLA (Flache Lichtauge) a montaz-
nich konstrukei pro jejich instalaci.
Projekt predstavoval mimofiddnou tech-
nickou vyzvu, a to jak z hlediska pfesnosti
vyroby, tak i v oblasti fizeni kvality. Vy-
soké ndroky na zpracovini, pohledovou
kvalitu svart a dokumenta¢ni pfesnost si
vyzadaly zapojeni vSech nasich technolo-
gii, precizni pfipravu i izkou spoluprici
s technickym tymem zdkaznika.
Kli¢ovym prvkem tspéchu bylo part-
nerstvi a oteviend komunikace mezi

EXCON a seele pilsen, diky ¢emuz bylo
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Dokonc¢ovani expedi¢niho dilce.

mozné priibézné reagovat na technické pozadavky, optimalizovat vyrobni procesy a zajis-
tit plynuly prabéh projektu. Vysledkem je ocelovd konstrukee vyrobend s vysokou mirou
presnosti a estetické kvality, ktera potvrzuje schopnost spolec¢nosti EXCON realizovat
technicky ndro¢né projekty v evropském méftitku.

Autor:

Ing. Milan Skoumal piisobi na pozici feditele vyrobniho zdvodu
EXCON v Teplicich.



