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MATERIÁLOVÝ A METALURGICKÝ VÝZKUM, s.r.o., Pohrani ní 31/639, 703 00 Ostrava-Vítkovice, eská 
republika 

Trojrozm rný (3D) tisk je relativn  nová technologie 
aditivní výroby, p i kterém vzniká výrobek vytvá ením 
trojrozm rného objektu z digitálního souboru (CAD) 
nanášením materiálu ve vrstvách, které se vzájemn
spojují nap . lepením nebo tavením. Umož uje tak 
vyráb t složité tvary, které nelze vyrobit konven ními 
metodami. Tento zp sob výroby byl nejd íve použit pro 
plasty a výrobu model , resp. prototyp . Historie procesu 
3D tisku, která sahá do 80. let minulého století, je 
popsána nap íklad v [1-3]. Jednou ze dvou nej ast ji 
používaných technologií 3D tisku pro kovy je metoda 
tavení práškového kovu (Selective Laser Melting – SLM) 

dle klasifikace ISO/ASTM 52900 [4], která využívá data 
z 3D CAD modelu virtuáln  roz ezaného na velmi tenké 
2D vrstvy. Pro každý takový ez je nejprve na 
podkladovou desku p esn  nanesena rovnom rná vrstva 
jemného práškového kovu, který je pak roztaven laserem. 
Tento postup se opakuje vrstvu po vrstv , dokud není celý 
výrobek hotový. 3D tisk kovových materiál  je tak velmi 
perspektivní cestou, jak zefektivnit zejména výrobu 
tvarov  složitých díl  p i významné úspo e náklad  jak 
materiálových, tak i zpracovatelských. Než však bude 
možné za adit tyto inovativní technologie, by  jen do 
malosériové výroby, musí být známy vlastnosti takto 
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vyrobených díl  a také musí být garantována jejich shoda 
s požadavky p íslušných materiálových norem.  

Protože hlavní výhoda technologie SLM spo ívá ve 
výrob  malých a tvarov  složitých výrobk , kdy 
vlastnosti materiálu nelze testovat standardizovanými 
zkušebními t lesy, je vhodné mít k dispozici i další 
možnosti studia mechanických vlastností bu  v dodaném 
stavu, nebo i za provozu. Jedním ze zp sob , jak testovat 
sou ástky malých rozm r , je metoda SPT (Small Punch 
Test) [5]. SPT je progresivní zkušební metoda 
miniaturních zkušebních vzork  a velmi asto se používá 
nap íklad v jaderných elektrárnách a elektrárnách na 
fosilní paliva pro stanovení zbytkové životnosti jejich 
klí ových ástí [6, 7]. K dispozici jsou rozsáhlé 
a dlouhodobé zkušenosti s jejím použitím u tvá ených 
i litých ocelí a objevují se také informace o jejím využití 
i pro aditivn  vyráb né (3D tišt né) materiály [8, 9]. 

Je všeobecn  známo, že ocel vyráb ná 3D tiskem 
obsahuje více i mén  pór , které mají významný vliv na 
její pevnost i lomové vlastnosti. Ocel vyráb ná touto 
technologií má také speciální texturu s mikrostrukturou 
velmi podobnou svar m [10], proto jsou materiálové 
vlastnosti v r zných sm rech tisku odlišné [11], a to 
v etn  creepu [12] a únavy [13], p i emž se udává 
zejména nižší životnost materiál  vyrobených 3D tiskem 
ve srovnání s konven ní výrobou. V literatu e je také 
mnoho informací o vlivu poréznosti, sm ru tisku, 
rychlosti a výkonu laseru na materiálové vlastnosti, které 
byly získány na zám rn  touto technologií p ipravených 
zkušebních t lesech, ale jen málo o vlastnostech 
skute ných produkt . Je známo a prokázáno, že na 
mikrostrukturu a vlastnosti má vliv rychlost ochlazování 
spojená mimo jiné s odvodem tepla, který závisí také na 

velikosti produktu. To je d vod, pro  bylo rozhodnuto 
zkoumat rovn ž dlouhodobé chování austenitické oceli na 
bloku vyrobeném SLM technologií a studovat rozdíl mezi 
zám rn  vyrobenými vzorky a masivním blokem.  

Tento lánek shrnuje a porovnává materiálové vlastnosti 
bloku vyrobeného z oceli AISI 316L technologií SLM 
s plechem stejné jakosti válcovaným za tepla jak pomocí 
konven ních zkušebních metod, tak i s využitím zkoušek 
SPT. 

Pro ú ely materiálových analýz byl metodou SLM 
vyroben blok z austenitické korozivzdorné oceli AISI 
316L s rozm rem tiskové základny (tlouš ka x délka) 
15  280 mm a výškou 170 mm. Blok byl vyroben 
v centru 3D tisku Protolab VŠB – TU Ostrava na za ízení
Renishaw AM400 za použití prášku SS 316L-0407 téhož 
výrobce. Parametry SLM výroby byly: výkon laseru 
200 W, tlouš ka vrstvy 50 µm, rychlost skenování 
650 mm·s-1 a pro výrobu byla použita šachovnicová 
strategie bez nosných prvk . Takto vyrobený blok byl 
roz ezán na dv  poloviny, první z stala ve stavu po 
vytišt ní (dále ozna ovaná jako 3D) a druhá (dále 
ozna ovaná jako 3DS) byla podrobena rozpoušt címu 
žíhání v elektrické peci p i teplot  1050 °C s dobou 
výdrže 15 minut a následným ochlazením ve vod .
Srovnávacím zkušebním materiálem byl za tepla 
válcovaný plech z téže oceli a s podobnými rozm ry jako 
3D tišt ný blok (tlouš ka 16 mm). Plech byl dodán ve 
stavu po rozpoušt cím žíhání u výrobce p i teplot
1050 °C s ochlazením ve vod . Chemické složení obou 
zkušebních kus  je uvedeno v tab. 1 spolu s požadavky na 
ocel AISI 316L. 

Tab. 1 Chemické složení testovaných výrobk  (hm. %) 
Tab. 1 Chemical composition of tested products (mass. %) 

0,025 0,49 0,66 0,016 0,005 16,60 12,70 2,36 0,039 0,001 <0,001 

0,019 1,85 0,26 0,037 0,0014 16,99 10,00 2,02 - - 0,0298 

0,03 2,00 1,00 0,045 0,030 16,0-18,0 10,0-14,0 2,0-3,0 - 0,10 0,10

Z obou materiál  byla vyrobena zkušební t lesa a byly 
provedeny srovnávací materiálové analýzy zahrnující: 

• zkoušku tahem p i pokojové teplot , zkoušky SPT, 
stanovení profilu tvrdosti HV30, 

• zkoušky rázem v ohybu, 

• analýzu mikrostruktury, 

• analýzu substruktury zam enou na nalezení rozdíl
v množství, velikosti a distribuci sekundárních ástic
mezi ob ma vzorky, 

• creepové zkoušky do lomu a srovnání mezí pevnosti 
p i te ení 

• fraktografickou analýzu lomových ploch zkoušek SPT 
a creepových zkoušek. 

Studium vlivu použité technologie na mechanické 
vlastnosti plechu, resp. 3D tišt ného bloku, bylo provedeno 
konven ními zkouškami tahem a také pomocí zkoušek 
SPT. Zkušební t lesa pro konven ní zkoušku tahem byla 
z 3D i 3DS tišt ného bloku odebrána v rovnob žném (L) 
a kolmém (T) sm ru k základn  tisku, obr. 1. V p ípad
plechu byly vyrobeny vzorky s orientací v podélném (L) 
a p í ném (T) sm ru ke sm ru válcování. Zkušební vzorky 
SPT byly ve tvaru disku o pr m ru 8 mm a tlouš ce 0, mm 
p ipraveny z každého sm ru a obou stav  tišt ného
materiálu ili 3D i 3DS, z planžet odebraných rovnob žn
s povrchem (A), z p í ného sm ru (B) a podélného sm ru 
(C), obr. 1. Základna tisku je ozna ena písmenem C, výška 
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tisku T a sm r tisku L. SPT vzorky plechu pak byly 
p ipraveny pouze z povrchu (A), jak uvádí zkušební norma 
[5]. Bylo p ipraveno a testováno p t vzork  SPT pro stejný 
stav a sm r, aby se získala rovn ž informace o rozptylu 
hodnot.  

Výsledky tahových zkoušek (mez kluzu – Rp0,2, mez 
pevnosti – Rm, tažnost – A, kontrakce – Z) a zkoušek 
rázem v ohybu (nárazová práce – KV) provedených na 
konven ních zkušebních t lesech p i pokojové teplot
jsou uvedeny v tab. 2.  

Obr. 1 Orientace odb ru t les SPT a t les pro zkoušku tahem z 3D a 
3DS desky 

Fig. 1 Orientation of specimens for SPT and tensile test from 3D and 
3DS block 

Tab. 2 Výsledky zkoušek tahem a rázem v ohybu p i pokojové teplot
Tab. 2 Results of tensile and Charpy-V tests at room temperature  

[MPa] [%] [J]

557 690 46,5 59,5 82 

473 591 22,0 35,0 67 

373 621 46,5 46,5 91 

352 532 22,5 30,5 - 

259 644 79,0 80,5 394 

258 643 76,0 81,5 298 

Zásadní rozdíl mezi 3D tišt ným a za tepla válcovaným 
materiálem je v hodnotách meze kluzu, která je u vzorku 
3D dvakrát vyšší ve srovnání s plechem válcovaným za 
tepla a u vzorku 3DS vyšší o více než 100 MPa. Rozdíl 
v hodnotách meze pevnosti v tahu je naopak zcela 
nepatrný. Zatímco materiálové vlastnosti za tepla 
válcovaného plechu jsou prakticky totožné bez ohledu na 
sm r zkoušení, dochází u 3D tišt ného bloku v obou 
stavech tepelného zpracování k poklesu meze kluzu 
i pevnosti v tahu v p í ném sm ru (T) ve srovnání 
s podélným sm rem (L). Výrazný pokles byl zaznamenán 
také u plasticity a vrubové houževnatosti, kdy tažnost 3D 

tišt ného materiálu byla jen asi polovi ní v podélném 
sm ru a dokonce jen tvrtinová v p í ném sm ru oproti 
za tepla válcovanému plechu. Rozpoušt cí žíhání pak dále 
snížilo mechanické vlastnosti (mez kluzu i pevnost 
v tahu) a dokonce snížilo i hodnotu tažnosti a kontrakce. 
Výsledky zkoušek rázem v ohybu také ukazují, že 3D 
tišt ný materiál dosáhl pouze 30 % hodnot absorbované 
energie za tepla válcovaného plechu, a dokonce nedošlo 
tém  k žádnému zvýšení vrubové houževnatosti po 
rozpoušt cím žíhání 3D tišt ného bloku. 

Výsledky zkoušek SPT pak potvrdily vyšší mez kluzu 
a velmi dob e srovnatelnou pevnost v tahu u 3D tišt ného
bloku ve srovnání se za tepla válcovaným plechem, 
viz tab. 3. Pokles houževnatosti u 3D tišt ného materiálu 
oproti desce je asi 22 %, k ivky SPT i jejich výsledky 
vykazují navíc velký rozptyl výsledk . Nicmén  z pohledu 
praktického uplatn ní této zkušební metody na reálných 
výrobcích je pozitivním zjišt ním to, že nejmenší rozptyl 
výsledk  byl zjišt n u vzork  orientovaných rovnob žn
s povrchem desky (sm r A), tedy u vzork  se stejnou
orientaci, jakou mají vzorky odebrané in situ z povrchu 
reálné sou ásti a t eba i za provozu. 

Tab. 3 Výsledky zkoušek SPT p i pokojové teplot
Tab. 3 Results of SPT tests at room temperature  

[MPa] 602 578 595 436 413 283

[MPa] 798 788 776 723 723 637

Pevnostní charakteristiky získané z SPT zkoušek jsou 
stanoveny na základ  korelace mezi výsledky 
konven ních tahových zkoušek a SPT zkoušek malých 
vzork  podle rovnic (1) a (2): 

[MPa] (1), 

[MPa]  (2), 

kde Rp0,2 a Rm jsou mez kluzu a pevnost v tahu, h0 je 
p esn  zm ená tlouš ka každého vzorku p ed zkouškou, 
Fe je síla odpovídající p echodu z elastické do plastické 
oblasti deformace, Fm je maximální síla p i SPT zkoušce a 
dm p edstavuje posunutí hrotu razníku, které odpovídá síle 
Fm.  a  jsou korela ní koeficienty. 

Na obr. 2 jsou ukázány p íslušné korelace mezi tahovými 
a SPT zkouškami trubek z austenitických korozivzdorné 
ocelí vytvo ené ve spole nosti MATERIÁLOVÝ A 
METALURGICKÝ VÝZKUM s.r.o. (MMV) a ty jsou 
dopln ny o výsledky zkoušených vzork . Z obrázk  je 
z ejmé, že tyto výsledky leží pod p íslušnými korelacemi, 
což znamená, že p i použití této korelace dochází bohužel 
k silnému nadhodnocení reálných výsledk , jak je ostatn
patrné i ze srovnání dat v tab. 2 a 3. 
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Obr. 2a Korelace výsledk  SPT a konven ních tahových zkoušek pro 
austenitické oceli; závislost pro mez kluzu  

Fig. 2a Correlation between SPT and conventional tensile test for 
austenitic stainless steel – chart for yield strength

Obr. 2b Korelace výsledk  SPT a konven ních tahových zkoušek pro 
austenitické oceli - závislost pro mez pevnosti  

Fig. 2b Correlation between SPT and conventional tensile test for 
austenitic stainless steel – chart for tensile strength

Srovnání creepové odolnosti 3D tišt ného bloku (ve stavu 
as-printed) a za tepla válcovaného plechu bylo provedeno 
creepovými zkouškami do lomu p i 650 a 700 °C a jejich 
výsledky jsou vyneseny na obr. 3 jako nap ová závislost 
doby do lomu, kterou lze popsat Nortonovou rovnicí ve 
tvaru: 

(3), 

kde Ar a nr jsou teplotn  závislé konstanty 

Bez ohledu na malou závislost nap tí na dob  do lomu p i
650 °C u válcovaného plechu (obr. 3 modrá p erušovaná 
ára), která m že být zp sobena pouze omezeným 

rozsahem experimentálních dat a relativn  krátkými 
dobami do lomu ukon ených zkoušek, jsou výsledky 
creepových zkoušek do lomu obou materiál  velmi dob e
srovnatelné, pro teplotu 700 °C se tém  neliší (v obr. 3 – 
ervená ára pro oba materiály).  

Obr. 3 Srovnání výsledk  creepových zkoušek do lomu 3D tišt ného
bloku a za tepla válcovaného plechu, áry odpovídají 
Nortonovým rovnicím  

Fig. 3 Comparison of stress rupture tests results for hot rolled plate 
and 3D block – the lines representing corresponding Norton 
equations

Srovnání ukazuje, že výsledky creepových zkoušek do 
lomu, jakkoli jsou jen relativn  krátkodobé a bez ohledu 
na výše uvedené rozdíly v nap ové závislosti doby do 
lomu, leží v rozmezí mezi st ední hodnotou (plná ára na 
obr. 4) a -20 % toleran ní mezí (p erušovaná ára na 
obr. 4) oceli AISI 316H. P estože získané výsledky zatím 
neumož ují spolehliv  odhadnout meze pevnosti p i
te ení ani za 10 000 hodin, je vid t, že 3D tišt ný blok má 
pom rn  dobré vyhlídky na dosažení creepové odolnosti 
odpovídající za tepla válcovanému plechu.

Obr. 4 Srovnání výsledk  creepových zkoušek do lomu 3D tišt ného
bloku a plechu z oceli AISI 316L se st ední hodnotou meze 
pevnosti p i te ení a 20% toleran ním pásmem oceli AISI 316H 

Fig. 4  Comparison of the results of stress rupture tests of the 3D-
printed block and plate from AISI 316 L steel with the mean 
value and 20% tolerance limit of creep rupture stress (CRS) for 
AISI 316H steel 

Aby bylo možné oba testované materiály porovnat a 
výsledky nap ových lomových zkoušek konfrontovat 
také s údaji uvedenými v materiálové norm  oceli AISI 
316H, byla tato data také p epo tena pomocí Larson-
Millerova parametru, který umož uje kombinovat teplotu 
a dobu do lomu ve tvaru:

  (4), 

kde T je teplota v Kelvinech a t doba do lomu v hodinách. 
Hodnota Larson-Millerova parametru (C = 15,2) byla 
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vypo tena metodou nejmenších tverc  ze st edních
hodnot meze pevnosti p i te ení uvedených v materiálové 
norm  pro ocel X6CrNiMo17-13-2 (AISI 316H). 

Materiálové vlastnosti, ale zejména houževnatost a 
plasticita, vždy odráží stav mikrostruktury a p ítomnost 
defekt  v ní. Také v p ípad  creepových zkoušek je 
zajímavé posoudit, jak technologie 3D tisku ovlivní 
charakter lomu a jeho pr b h. Proto byla provedena 
srovnávací metalografická a fraktografická analýza vždy 
jedné creepové zkoušky z obou sérií se stejnými 
parametry zkoušení (tab. 4).  

Cílem metalografické analýzy bylo posoudit rozsah 
a rovnom rnost creepového poškození, v p ípad  analýzy 
fraktografické pak hlavn  výskyt tiskových defekt  na 
lomové ploše a jejich vazby na creepové poškození. 
T sn  pod lomovou arou se u 3D tišt ného materiálu 
nacházejí etné spojené mikrotrhliny, jejich hustota 

a velikost však s rostoucí vzdáleností od lomu klesá 
(obr. 5), ovšem i tam jsou tyto defekty významn etn jší 
a v tší ve srovnání s tvá eným plechem (obr. 6). Oba 
materiály se ovšem lišily i v rozložení ástic karbid
a absencí -feritu u 3D tišt ného materiálu, obr. 7. 
Podobný rozdíl byl také zjišt n u lomové plochy obou 
zkoušek, kdy v p ípad  tvá eného plechu p evládal výskyt 
transkrystalických tvárných h eben  (obr. 8), kdežto 3D 
tišt ný blok vykazoval nejen v tší podíl interkrystalického 
lomu, ale zárove  se na lomové ploše nacházely kuli ky 
nenataveného kovového prášku (obr. 9). 

Tab. 4 Parametry creepových zkoušek pro detailní mikrostrukturní 
analýzu

Tab. 4 Parameters of stress rupture tests for detailed structural analysis 

[°C] [MPa] [h] [%]

700 80 3288 44.8 66.1 

700 80 2384 20.2 10.8 

Obr. 5 Creepový lom t lesa zkoušky z bloku vyrobeného 3D tiskem ve vzdálenosti 0, 10 a 15 mm pod lomovou arou  
Fig. 5  Creep fracture of test specimen of the block produced by 3D printing at the fracture line and at 10 and 15 mm under it 

Obr. 6 Creepový lom t lesa zkoušky z válcovaného plechu (u lomové áry a 10, resp. 15 mm pod ní) 
Fig. 6  Creep fracture of test specimen of the hot rolled plate (at the fracture line and at 10 and 15 mm under it) 
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Obr. 7 Detail mikrostruktury creepových zkoušek: vlevo - 3D tišt ný materiálu, vpravo – válcovaný plech 
Fig. 7 Detail of microstructure: left - 3D printed block, right – hot rolled plate 

Obr. 8  Lomová plocha creepové zkoušky z válcovaného plechu, celkový pohled – vlevo, detail jamek – vpravo 
Fig. 8  Fracture surface of creep test specimen from hot rolled plate, overview – left, detail of dimples – right  

Obr. 9  Lomová plocha creepové zkoušky z 3D tišt né desky, kombinace lom  – vlevo, kuli ky neroztaveného prášku – vpravo 
Fig. 9 Fracture surface of creep test specimen of 3D printed steel, combination of fracture – left, balls of unmolten powder – right  

Výsledky mechanických zkoušek i zkoušek SPT 
potvrdily, že 3D tišt ný materiál má vyšší mez kluzu p i
srovnatelné mezi pevnosti v tahu jako za tepla válcovaný 
plech ze stejné oceli, oproti ní má ale výrazn  nižší 

plasticitu a lomovou houževnatost. Takové chování je 
d sledkem technologie výroby 3D tiskem, který se 
vyzna uje speciální strukturou, vypadající jako rybí 
šupiny, které jsou tvo eny malými áste kami 
roztaveného kovu a které jsou uspo ádané do tavných 
pás  ohrani ených kolumnárními zrny. Nízká plasticita 
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3D tišt ných materiál  je pak zp sobena etnými defekty, 
zejména póry a kuli kami neroztaveného prášku. Tato 
speciální kombinace vlastností materiálu a mikrostruktury 
je typickým znakem materiál  vyrobených 3D tiskem 
[11]. Defekty v mikrostruktu e p ekonaly v našem p ípad
u 3D tišt ného bloku pozitivní vliv jemného zrna a p es
n kolikanásobn  menší velikost d lk  na lomové ploše 
vedly k poklesu plasticity jak p i tahové, tak i creepové 
zkoušce. Výsledky creepových zkoušek jsou pak dob e
srovnatelné s publikovanými údaji a zárove  se blíží 
st ední hodnot  meze pevnosti p i te ení materiálové 
normy pro ocel AISI 316H, která je nejbližším 
žárupevným ekvivalentem k AISI 316L.  

Obr. 10  Porovnání závislosti nap tí – doba do lomu pro 3D tišt nou
ocel 316L, áry jsou st ední hodnoty meze pevnosti p i te ení
oceli AISI 316H 

Fig. 10  Comparison of stress–time to rupture dependence for 3D-
printed steel 316L, lines represent the mean CRS of AISI 316H 
steel

Všechna experimentální data uvedená na obr. 10 byla 
získána na zkušebních t lesech, která byla odebrána 
kolmo k rovin  tisku (PB) a získané výsledky ukazují, že 
odolnost proti te ení 3D tišt ného materiálu není 
negativn  ovlivn na velikostí vzorku/výrobku. Protože 
jak disloka ní, tak i difúzní creep závisí na difúzi atom
a hranice zrn p edstavují tzv. kanály vysoké difuzivity, je 
jasné, že rychlost te ení a recipro n  také doba do lomu 
budou siln  záviset na velikosti zrna; ím menší bude 
velikost zrna, tím v tší bude podíl hranic zrn, a tedy 
i rychlost difúze a creepu. Kolumnární zrna rostou p i
tisku ve sm ru tisku. Vertikáln  orientované zkušební 
vzorky jsou zat žovány rovnob žn  se sm rem jejich 
r stu a maximální hlavní nap tí je tedy rovnob žné 
s hranicemi zrn. V tomto p ípad  je velikost zrna ve 
sm ru zat žování relativn  velká a difúzní dráhy delší. 
Vertikáln  orientované vzorky by tak m ly mít delší dobu 
do lomu ve srovnání se vzorky horizontálními [14] a 
mohly by mít proto odolnost proti te ení nejvíce 
podobnou tvá enému materiálu. Zdá se, že výsledky 
Calderóna [15] a této práce to potvrzují, alespo  pro dobu 
do lomu do 10 000 hodin, obr. 11. Rozdíl mezi 3D 
tišt ným a válcovaným materiálem ale jinak dob e zapadá 
do obvyklého rozptylového pásma výsledk  zkoušek 
te ení, a dokonce se blíží st ední hodnot  pro ocel AISI 
316H. 

Obr. 11 Závislost nap tí–doba do lomu pro plech a 3D tišt nou ocel 
AISI 316L p i 650 °C 

Fig. 11 Comparison of stress–time to rupture dependence for 3D-
printed steel 316L at 650 °C

Komplexní analýza materiálových vlastností a struktury 
bloku z oceli AISI 316L vyrobeného pomocí metody 3D 
tisku prokázala vcelku dobrou shodu jak s referen ním za 
tepla válcovaným plechem z téže oceli, tak i s požadavky, 
které jsou na tuto jakost oceli kladeny. Dobrá shoda 
s vlastnostmi referen ního plechu a požadavky, které jsou 
na tuto jakost oceli kladeny byla dosažena navzdory 
skute nosti, že se v její struktu e vyskytují etné defekty, 
které mají p vod práv  ve specifickém zp sobu výroby. 
V p ípad  creepových vlastností se plné uplatn ní t chto 
strukturních defekt  a nehomogenit z ejm  projeví až po 
delší dob  zkoušení, kdy se budou ve v tší mí e
uplat ovat degrada ní procesy spojené s hranicemi zrn. 
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T inecké železárny spolu s dce inou spole ností Energetika T inec budou od prosince 2022 vyráb t elektrickou energii 
ze slunce ve dvou fotovoltaických elektrárnách. 

První pokryla plochu odpovídající zhruba polovin  fotbalového h išt  na hale v areálu hut . Druhá jde do chodu 
v t chto dnech na hale odlou eného provozu Tažírna oceli ve Starém M st  na Uherskohradiš sku. 

T inecká elektrárna s instalovaným výkonem 350 kWp, což za ideálních podmínek odpovídá ro ní výrob  p esahující 
330 000 kWh, bude slune ní energii zachycovat na 760 panel  umíst ných na st eše rozm ru 3333 m². Investice firmu 
vyšla na 12 milion  korun, bezmála 3 miliony pokryje dotace ministerstva financí. 

“ up es uje editel Energetiky T inec Energetika T inec zajiš uje vytáp ní pro zhruba 9000 
domácností, pro školy, nemocnice a další za ízení. Jde o teplo vyráb né z kombinované výroby elekt iny a tepla, kde 
ást paliva pochází z výroby oceli. 

Obdobn  bude sloužit energie vyrobená ze slunce v areálu odlou eného provozu ve Starém M st . Hala by m la
v ideálním p ípad  energii ze slune ního zá ení v p edpokládaném objemu 230 000 kWh ro n  využít pro napájení 
pomocných za ízení. P ebytky vyrobené elektrické energie je možno posílat do sít .

V Tažírn  oceli fotovoltaické panely pokryly 2500 m² plochy st echy nové výrobní haly, kde jsou umíst ny nové 
návazné technologie loupání a broušení. Výše investice nep esáhla šest milion  korun, dotace pokryla náklady ve výši 
dvou milion .

Není to jediný zdroj zelené energie, kterou hu  pro snížení uhlíkové stopy využívá. Už od roku 2020 nakupuje energii 
z v trných, vodních i solárních elektráren pro osv tlení i provoz klimatizací veškerých administrativních budov 
v T ineckých železárnách. Stejn  tak je na zelenou energii celoro n  provozována chemická úpravna vody. Na 
kompenzaci emisí CO2 ob  firmy pracují i v dalších oblastech, ást z nich cílí na oblast energetiky. P i výrob  elekt iny 
nap íklad firma Energetika T inec nahradila ást paliva biomasou. 


