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A nagyolvasztoéi fuvéforma-erézids folyamatok
korulményeinek vizsgalata

A nagyolvasztoi fuvoformak meghibdsodasa egy elére nem jelezheté
folyamat, amely a nagyolvaszték normal miikédése soran évente étla-
gosan 20-50 alkalommal bekovetkezik. Korabbi kutatasok azt mutattak,
hogy a fuvoforma-meghibasodasokeért leginkabb a fivéformdra kertilé
nyersvas €s salak okolhaté. Vizsgalatokat inditottunk annak érdeke-
ben, lhogy feltarjuk a nyersvas €s a salak okozta favéforma-meghiba-
sodasok (kiegések) részletes mechanizmusat. Metallografiai vizsgala-
tokat vegeztiink egy sérlilt fuvoforma orr-részén, amely azt mutatta,
hogy a flivoforma anyaga és a racsoppenoé nyersvas ké6zott Cu-Fe szi-

lard oldat jon létre.

Bevezetés

A nagyolvasztoban a fuvéformak a
berendezés als6, medence részé-
ben, annak is a fels6 felébe kerlilnek
beépitésre. A vizzel hitott, nagytisz-
tasagu rézbdél készilt fuvéoformak
szerepe a nagyolvasztéba befujt
nagy, 1000-1200 °C hémérsékleti
forrészél kohodba térténd tovabbita-
sa. A favoformak élettartama jelen-
t6s tényezbje a nyersvasgyartas
gazdasagossaganak, mivel meghi-
basodasuk esetén a nagyolvasztét
meg kell allitani, igy csokken a ter-
melt nyersvas mennyisége, sét pot-
I6lagos fajlagos tlizel6éanyag-fel-
hasznalast is okoz. Ennek kdvetkez-
tében a fuvoforma-meghibasoda-

soknak a kozvetlen tobbletkoltségek
mellett, kdrnyezetvédelmi aspek-
tusai is vannak.

A témaban az Eurdpai Bizottsag
Szén- és Acélipari Kutatasi Alap
(RFCS) tamogatasaval kutatasi pro-
jekt indult (ExTuL: A favoformak élet-
tartamanak novelése), melynek leg-
fontosabb célja a fuvoformak élettar-
tamanak minimalisan 20%-kal torté-
né noévelése. Az emlitett projektben
részt vesz az ISD Dunaferr Zrt. is,
amely a téma elméleti kidolgozasara
egy nemzeti kutatasi programot indi-
tott. Ez utdbbi program keretében
tébbek kozott a favoforma-erdzio
fémtani vonatkozasait vizsgaltuk.
Kutatasunk eredményeit a kdvetke-
z8kben ismertetjuk.

Elméleti hattér

A nagyolvasztéi fuvéforma-erézionak
tobb oka is lehet, melyeket a kovet-
kez6képpen lehet 6sszefoglalni:

— a favésikhoz érkezé anyagoknak
(kokszszemcsék, nyersvas- és
salakolvadékok, azok elegyei,
kokszporral atitatott salakok) a for-
mak kulsé fellletén és orr-részén
kifejtett kozvetlen koptatd, roncso-
16 hatasa,

— ugyanezen anyagoknak a forma
feluletén, illetéleg aramlasi, belsé
fellletén torténd ratapadasa ré-
vén, a réz és a vas kozott kialaku-
16 fémtani folyamatok erézids
kovetkezményei,

— afavésikban kialakuld kedvezétlen
nyomasviszonyok, azaz az adott
nagyolvaszté elegy- és méretvi-
szonyanak megfeleld, optimalis
cirkulaciés zénanyomas / fuvészél
nyomas viszonyszam, barmilyen
irdnyu eltérése,

— az oxidacids zénat hatarol6 anyag-
rétegek rossz gazpermeabilitasa,
azaz mindazon tényez6k (elsésor-
ban tilzott kokszpor képzédés),
melyek a gazatereszt6 képességet
rontjak,
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— anyaglevonulasi zavarok, melyek
nyugvo- és medence-eldugulaso-
kat, lehlléseket és az inaktiv
kokszoszlopban eltom&déseket
okoznak,

— a kifejezett kertileti jarat, ami a
medence lehlléséhez vezet,

— a formak nem kielégité vizhitése,

— a favoformak helytelen (hegesztett
vagy Ontoétt) kialakitasa,

— a formaknak — a nagyolvaszté6 mé-
retéhez képest — kis darabszama.

A jelen dolgozatban targyalt, s az
erdzié részleteit bemutaté folyamatok
fémtani vonatkozasuak, s Iényegé-
ben a fuvéforma rézanyaga és a rata-
padt olvadék vastartalma kozott lejat-
sz6do diffuziés folyamatok jellemzdi-
bél fakadoé ismeretekre éplil.

A nagyolvasztéi nyersvasgyartas-
sal foglalkoz6 szakirodalom ez iranyu,
bizonyitasi hianyossagai miatt, példa-
értéklinek tekintheté a Corex-nyers-
vasgyartas olvaszté-elgazositd ke-
galé publikacio [1], mely az ero6zid
egyik konkrét, fémtani folyamatara
igyekszik — részletes elemz6 munka
alapjan — magyarazatot adni. A hivat-
kozott erézi6 — a hasonlésagi elv
alapjan — a nagyolvasztéi fuvéforma-
erézio egyik folyamataként is feltéte-
lezhetd.

A targyban végzett mas kutatasok
[2] szerint a fuvéforma-erdzié a nagy-
olvasztoban Iévé kldrtartalmu vegyu-
letekkel, illetve a klor vizes oldataval
(HCI) hozhato 6sszefliggésbe.

A Cu-Fe 6tvozetrendszer tanulma-
nyozasa egyebként a nuklearis ipar
szamara is fontos, mivel a réz 6tv6zé
karosan befolyasolja a vas alapfém
mechanikai tulajdonsagait [3].

fémtani, illetve metallurgiai folya-
matai

A réz-vas diffuzié kialakuldasa

A fémeknek nagy hémérsékleten, de
még szilard allapotban (vagy egyik
alkotdjanak szilard halmazallapota-
ban) végbemend 6tvozédése diffuzié
utjan torténik. Azok a fémek, amelyek
racsszerkezete egyforma alaku és
megkozelitben azonos méretli, sét
olvadasi hémeérsékleteik kdzott nincs
tulsagosan nagy kilonbség, szilard
oldatot képezve 6tv6z6dnek egymas-
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sal. Az ilyen feltételeknek azok a
fémek felelnek meg leginkabb, ame-
lyek helyei a periédusos rendszerben
kézel vannak egymashoz. llyen fém-
par példaul a réz és a vas, melyek
vegyrokonsaga nagyon tavol van
egymastol (azaz a vegyuletképzddé-
si hajlam nagyon csekély), vagyis
homeopolaris.

A 99,7-99,9% tisztasagu rézbdl
vagy pl. G-Cu L38 tipusu anyagbdl
késziilt fuvéforma vizzel hiitott azon
fellletrészén, amelyen folyékony
nyersvassal érintkezhet, a vasolva-
dék nem csak a fizikai értelemben
vett koptatd, roncsold hatast fejti ki,
hanem diffiziés folyamat eredmé-
nyeként szoros, a hegesztéshez
hasonlithaté kapcsolatot hoz létre a
rézfelllettel.

A diffuzio alapfeltétele az, hogy a
diffundalé elem az alapanyagban
oldédjék és azzal szilard oldatot hoz-
zon létre. A képz6dott szilard oldat
racsszerkezetére jellemzd, hogy az
otvozéfém (jelen esetben a vas)
atomjai az alapfém vagy old6fém
(jelen esetben a réz) racsszerkezeté-
be illeszkednek be ugy, hogy atomjai
az alapfém bizonyos szamu atomjat
helyettesitik. A szilard oldat tehat
szubsztituciés és racsszerkezetében
az atomok eloszlasa altalaban rende-
zetlen.

A Cu-Fe otvozetrendszer eseté-
ben ez a feltétel az 1. abra [4] alapjan
teljesil. ,A legfeljebb 2,8% vasat
tartalmazo 6tvo-

tett e-kristalyok (rézkristalyok) al-
kotjak” [5], mely részek lapon koé-
zéppontos kockaracsot alkotnak [3].

»ozilard allapotban, 1094 °C-on a
réz 4% vasat old, 770 °C-on azonban
mar csak 0,5%-ot...”[5].

A Corex-nyersvasgyartas olvasz-
t6-gazositd kemencéjének 99,99%
Cu-tartalmi erodalt fuvoformainak
vizsgalata soran — tobbek kozott —
megallapitottak [1], hogy a fuvoforma
orr-részébe — a ratapadt nyersvasbdl,
illetéleg a nagy, atlagosan 49,74%
Fe,O5 tartalmi, megdermedt salak-
bél — a vas 2,5 mm mélységig bedif-
fundalt. Mas elemek diffuziojat nem
tapasztaltak.

A vas diffiziéja kdvetkeztében az
érintett rézfelllet meghatarozott mély-
ségl tartomanyanak — a témakor
szempontjabol elsésorban fontos —
hévezetd képessége mutat valtozast.

A hévezetb képesség valtozdasa és
koévetkezményei a favéforma-eré-
Zidra

A diffGzié6 matematikai alaposszefiig-
gései azonosak a hdévezetés alap-
egyenleteivel, minthogy mindkét fo-
lyamat egy-egy jellemzd paraméter
(koncentracio, illetve hémérséklet)
kiléonbségeinek kiegyenlitésére to-
rekszik, hasonlé eredményekkel
(Fick I. és Il. térvénye).

A szilard oldatbdl allo 6tvozetsor
hévezet6 képessége minimumos

zetekben vasnak
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gorbe szerint valtozik [5], azaz az
alapfém (ebben az esetben Cu) héve-
zetd képessége mar kismértékid 6tvo-
z6fém (itt Fe) hatasara nagymérték-
ben csokken. Az U-alaku gorbe kez-
deti silllyedésének meredeksége,
azaz az 6tvoz6fém hobvezetd képes-
séget csokkentd hatasa annal na-
gyobb, minél nagyobb a kiilénbség a
két alkotéfém hévezetd képessége
kozott, vagyis példaul minél kisebb az
otvozéfémnek ez a paraméterértéke.

tében megndvekszik. A hémérséklet-
novekedés, a nagyobb fuavoforma-tar-
tomanyokra is kiterjed6 és fokoz6do
Fe-diffuzié kdvetkeztében a lagyulas
hémérsékletére ndveli az érintett
favéforma-részeket.

A meglagyult Cu-Fe 6tvozettarto-
manyt a ratapadt vas- vagy salakré-
tegek — az anyagmozgas révén tavo-
zasukkor — kiszakitjak, valamint a
belsé fellletrészekkel érintkezd, nagy
(~200 m/s) sebesség, s ezaltal nagy

Aréz és a vas hévezetési egyutthatdjat (1) kildbnb6zd hémérsékleteken az alabbi ada-

tok jellemzik:
A, Wi(m °C)
200 °C 400 °C 600 °C 800 °C
réz (Cu = 99,98%) 373,30 364,00 353,50 343,00
vas (Fe = 99,98%) 61,60 48,80 38,30 29,00
Acu/ Are 6,06 7,46 9,23 11,83

Az értékek azt mutatjak, hogy a
hémérséklet ndvekedésével az alap-
fém (Cu) és az 6tvozéfém (Fe) héve-
zetési egyutthatéjanak valtozasa je-
lentésen eltér, azaz 200 °C-on a réz
még hatszoros, de 800 °C-on mar
tizenkétszeres hévezetd képességet
mutat a vas ugyanezen jellemzéjéhez
képest.

Mindezek alapjan realisnak tekint-
hetd az a kdvetkeztetés, hogy a réz-
bél készilt favéforma azon részén
ahol olvadékkal érintkezhet, az olvadt
allapotban rafolyt nyersvas a rézzel
helyileg szilard oldatot képezve meg-
dermed, csekély Fe-tartalmi olyan
Cu-Fe o6tvozetet hoz létre, melynek
hévezeté képessége nagymértékben
— s az alkotéelemek hévezetd képes-
ségébdl, a keverési szabaly szerint
meghatarozhaté értéket messze
meghaladéan — lecsdkken.

A nagymértékben lecsdkkent hé-
vezetd képességl felllet-, illetve tér-
fogatrészek hémérséklete a favofor-
maban a kisebb hitéhatas kovetkez-

kinetikai energiaval rendelkez6 forré-
szél a meglagyult anyagrészeket
,Kimossa”, azaz bekdvetkezik a fuvo-
forma — Fe-diffuzié okozta — eroézidja.

A favoforma orr-részén, illetbleg
annak bels6 fellletén megindult és
fokozédé erdzid kovetkeztében a
bearamlasi keresztmetszet folyama-
tosan ndvekszik, divergal az orrcsucs
felé. Ez a folyamat az orrcsucsnal
egyre kisebb fuvészélnyomast von
maga utan, azaz néveli annak lehe-
téségét, hogy tovabbi olvadékrészek
hatoljanak a fuvéforma belsejébe,
fokozva és kiterjesztve ezzel az erozi-
0s folyamatot (2. abra).

A Cu-Fe szilard oldat metallografiai
vizsgalata

Az ISD Dunaferr Zrt. nagyolvasztoi-
ban a fuvoformak ontoétt, egykamras
kivitelGek, melyek dontéen (kb. 70%-
ban) az orr-részén hibasodnak meg.
Ennek megfeleléen metallografiai
vizsgalatokat végeztiink a sérult favo-

H 3. abra. A sérilt fuvoforma és a kivagott orr-rész elemzésre kijel6lt pozicioi

M 2. dbra. All. sz. nagyolvaszto sérilt fu-
véformaja a formaerézié hatasara

formakrol eltavolitott  orr-résznek
(beépités szerinti felsé felének) anali-
tikus elemzésével. Az alabbiakban
részletesen elemezzik a Il. sz. nagy-
olvaszté 13. sz. fuvéforma orrsériilé-
sét (3. abra).

Avizsgalatok elvégzéséhez a fuvo-
forma orr-része levagasra kerilt. A
méréseket az 1-4. terlileteken végez-
tik, melyek kozil jelen dolgozatban
részletesen csak mint legjellemzdb-
bel, a 2. sz. méréhellyel foglalkozunk.

Pasztazo elektronmikroszkép (SEM)
segitségével vizsgaltuk a favéforma
fellletén kialakult tGregbe belefolyt és
ott megszilardult anyagot. A felvételek
tanulsaga szerint a réz alapfémbe a
nyersvas — egyfajta Ureget képezve —
bemosodott. Ez tekinthetd a szilard
oldat keletkezés elsé lépcséjének.

Tovabbi vizsgalatokat végeztiink a
réz és a megszilardult nyersvas
hatarrétege (4. abra V21-es mérési
szakasz) kozotti szakasz mikroszon-
daval torténd elemzésével, melynek
eredményét az 5. abra tartalmazza. A
megszilardult nyersvas és a fuvofor-
ma anyagaként funkcional6 réz koé-
z06tt az Fe-Cu szilard oldatra jellemzd
Osszetételi aranyokat talalunk.

A Cu-Fe hatarréteg kozelében
kialakulé szilard oldat (e-fazis) hata-
sara a hévezetd képesség jelentbs
mértékben lecstkken, azaz egyfajta
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nyersvas

c: eredeti nagyitas: 1000x

d: eredeti nagyitas: 1900x

B 4. abra. A 2-es jell probarol készitett elektronmikroszkdpos felvételek a mikroszondas mérési pontok
jelolésével, valamint azok eredményei, tovabba a vonalmenti mérések nyomvonalai (V21)
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B 5, abra. A 2-es jell proban, a Cu-Fe hataran elvégzett mikroszondas vonalmenti elemzés (V21)

nyomvonala és eredménye
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hévezetési blokkot hoz
létre. A hatarréteg szi-
lard nyersvas fel6li
része — a fuvosikban
uralkodé koérnyezeti
hémérséklet hatasara
— a szilard oldat visz-
szamelegszik, kiolvad.
A nagyenergiaju favo-
szél, a Cu-Fe szilard
oldat altal meggyengi-
tett  texturaja  Cu
favéformabdl a hatar-
réteg mentén megol-
vadt anyagrészeket
szakithat le. Ennek
hatasara a fuvoforma
anyaga folyamatosan
erodalddik, elkopik.

A Cu-Fe szilard oldat
kialakulasanak mo-
dellezése

Az Obudai Egyetem
munkatarsaival k6zo-
sen modellkisérleteket
hajtottunk végre an-
nak érdekében, hogy
a Cu-Fe szilard oldat
kialakulasanak koril-
ményeit tanulmanyoz-
zuk. Az alkalmazott
hétani modellezési
modszer mas terlleten
végzett kutatotevékeny-
ség soran mar tobb al-
kalommal eredményes-
nek bizonyult [6, 7, 8].
A favoforma hémér-
séklet eloszlasat a
véges elemek maod-
szert (FEM) alkalmazé
COMSOL szoftver se-
gitségével vizsgaltuk.
A modellezés soran a
nagyolvaszté fuvoésik-
jaban uralkod6é hémér-
sékleti  korulmények
kozott egy nyersvas
cseppet helyeztink a
favoforma orr-részébe.
Arra voltunk kivancsi-
ak, hogy a Cu-Fe szi-
lard oldat kialakulasa-
nak megvannak-e a
feltételei a nyersvas
csepp és a fuvoforma
anyaga kozott.
Amodellhez a kdvet-
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1d6=3600 Felilet-hémersekletcl - kez6 paramétereket hasznaltuk fel:

| — a favéforma fizikai mérete és kémi-
0.086 - 800 ai Osszetétele,

600 a fuvéforma hitévizével elvont
400 hémennyiség,

forroszél hémérséklet,

a nagyolvaszté fuvésikjaban ural-

0082 | ok / o
uvoforma Oxidacios
0.078 | hlitozona

Fuvoforma

200
0.074

Sériilés nagysaga

n_o?on s m'm_liél kod6 hémérséklet,

" Fivéforma falvastagsig a héatadas mertéke és modija,
e — . a nyersvas csepp fizikai mérete és
s Fe csepp kémiai 6sszetétele.

A vascsepp és a fuvoforma anya-
ga kozoétti héatadasi folyamatok
modellezésére érthetéen a fuvéforma
orr-részét jeloltik ki, hiszen a sérulé-
sek kozel 70%-a az orr-részen kovet-
kezik be. A 6. abran a kijeldlt fuvéfor-
ma terlletrész és a modellezés ered-
ményeként kapott hdmérsékleti tér-
kép lathato.

Temperature/°C Az abra alapjan lathatd, hogy a
00 - réz-fuvoforma és a favéforma orr-
részre kerllt vascsepp kozott kiala-
kulé6 hatarrétegben a hdémérséklet
meghaladhatja a 800 °C-t, tehat a
szilard oldat keletkezéséhez sziiksé-
ges hémérséklet biztositott.

A nagyolvasztéi réz-fuvoforma,
valamint a fUvéforma sériilését okozé
vascsepp modellkisérletei alapjan az
alabbi kdvetkeztetések vonhatdk le:
— az orr-rész a nagyolvasztoi fuvo-

forma legmagasabb hémérséklet(i

terllete,

— a fuvéforma orr-részén a Cu-Fe
szilard oldat kialakulasanak korul-
meényei adottak,

— a fuavéforma nagyolvasztoba be-

0 10 20 30 40 50 60 70 80 % 100 nyulé palast (superficies) részén a

Cu-Fe szilard oldat kialakulasanak

a feltételei kevésbé adottak.

Ml 6. abra. A nagyolvasztéi fuvéforma orr-részének modellezése

1100 4

1000 - Liquid

900 -

800 4

700 -

A Cu-Zn szilard oldat metallografi-
ai vizsgalata

A favéformak orr-részének metallo-
grafiai vizsgalata soran mas tipusu
szilard oldatok kialakulasaval magya-
razhato fuvéforma sérilésre is kdvet-
keztethetiink. A részletesen targyalt
Cu-Fe szilard oldat mellett, a nagyol-
vasztoi tapadvany képzédésében
erételjes szerepet jatszé cink okozta
Cu-Zn szilard oldat megjelenése is
detektalhaté. Ez utébbi hatasa a
fuvoforma sériilésekre — ismerve a
nagyolvasztoba adagolt és ott reakci-
6ba lép6 fémvegylletek részaranyat
— lényegesen kisebb mértékd, mint a
Cu-Fe szilard oldaté.
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M 8. abra. Az |. sz. nagyolvaszté 1. sz. sérilt fuvoformaja
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W 9. abra. A favoka orr-részébdl kimunkalt (O jel() proban végzett mikroszondas
vonalmenti elemzés nyomvonala és eredménye

A 7. abran lathaté Cu-Zn fazisdiag-
ram [6] alapjan meghatarozhatok
azok a kilénb6z6 réz-cink dsszetéte-
lekhez tartozo fazisok, melyek alap-
jan azok kés6bbi azonositasa elve-
gezhetd.

Az |. sz. nagyolvaszto 1. sz. favéfor-
ma sérllt orr-részének (8. abra) pasz-
tazd elektronmikroszképpal (SEM) tor-
ténd vizsgalata soran Cu-Zn szilard
oldat Iétrejotte mutathatd ki (9. abra).

A mikroszondaval végrehajtott
mérések tanulmanyozasa alapjan jol
elkulénithetd, kilonbdzé fazisu («,
a4p, B) szilard oldatok jelennek meg,
melyek hévezetd képessége kiilénbo-
z8 és a Zn-tartalom novekedésével
egyre nagyobb mértékben csdkken.
Mindezek hatasara bekovetkezhet az
a — Cu-Fe szilard oldat esetében mar
leirt — jelenség, hogy a fuvéforma a
Cu-Zn fazishatar kozelében megol-
vad, melynek kovetkeztében a nagy
kinetikai energiaju fuvészél hatasara
makroszkopikus méret(i anyagrészek
tavozhatnak el a fuvéforma fellileté-
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rél. A fuvoszéllel torténé folyamatos
anyagtranszport hatasara a favofor-
ma anyaga az adott helyen elvéko-
nyodik, ami végul annak kilyukadasat
eredmeényezi.

Osszefoglalas

Kapcsolédva az RFCS fuavoforma
kiégéssel foglalkozé kutatasi projekt-
jéhez (ExTuL) az ISD Dunaferr Zrt.
nemzeti kutatasi programot inditott,
melynek célja a fuvoforma-erdzid
fémtani okainak vizsgalata.

A kllonb6zé hatasok (anyaglevo-
nulasi zavarok, gazpermeabilitasi hia-
nyossagok, nyomas-instabilitasok stb.)
kovetkeztében a nagytisztasagu réz
favéforma azon részén, amely olva-
dékkal érintkezhet, a vas bizonyos
mennyisége a forma rézanyagaval
szilard oldatot alkotva, mintegy 2,5
mm-es mélységbe hatolva diffundal a
rézfellletbe. A diffuzio kdvetkezmé-
nyeként az erézi6 kialakulasa szem-
pontjabdl alapvetéen fontos folyama-
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tok jatszoédnak le a fuvéforma meg-

hatarozott mélységl tartomanyaban,

melyek:

— a Cu-Fe szilard oldat kialakulasa-
val jelentésen csokken az anyag-
réteg hévezetd képessége,

— a lecsokkent hévezetési tényez6
kovetkeztében a diffuzid mértéke,
kiterjedése né, ill. az anyagréteg
hémérséklete folyamatosan emel-
kedik,

— a szilard oldat hémérséklete
tovabb emelkedik és eléri a lagyu-
lasi hémérsékletet,

— a megolvadt Cu-Fe o6tvozetet a
nagy sebességgel aramlo fuvoszél
leszakitja, melynek hatasara a
fuvéforma anyaga erodalodik.

Az elvégzett vizsgalati eredmé-
nyek szerint lehetéség van a Cu-Zn
szilard oldat kialakulasara is, mely-
nek a fuvéforma meghibasodasra
gyakorolt hatdsmechanizmusa meg-
egyezik a fent emlitett folyamattal.

Természetesen a fent emlitett fém-
tani hatasmechanizmus csak olyan
mértékben jatszhat szerepet a favoé-
formak erézidjaban, amilyen mértékd
Cu-Fe érintkezési lehetéséget hoz-
nak létre a kordbban emlitett Gzemi
rendellenességek.

A bevezetében emlitett RFCS
kutatasi program jelenleg is folyik, igy
a most bemutatott kapcsolédé kutata-
si munka eredményei csak kés6ébb —
a projekt mas terlleteinek eredmé-
nyeivel egyetemben — kerllnek hasz-
nositasra, alkalmazasra.
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TARDY PAL

Az Eurédpai Bizottsag és az acélipar: valtozé

szemlélet

Az Europai Bizottsag az elhizodo valsag okait elemezve arra a kovetkeztetésre jutott, hogy az ipar részara-
nyat névelni kell a GDP-ben. Megallapitottak, hogy a versenyképes ipar erés, versenyképes europai acélipart
igenyel. Az acélipar versenyképességét szamos olyan tényez6 veszélyezteti, amely az EU szabalyozasi rend-
szerével és prioritdsaival | fligg 6ssze. Az acélipar képviselbinek javaslatait figyelembe véve az Eurdpai
Bizottsdag a kozelmdltban kozzeé tette a Versenyképes és fenntarthaté acélipar akcioterve c. dokumentumot,
amely jelentds elemeket tartalmaz a versenyképességet gatlo tényezOk enyhitésére vonatkozéan. A dolgo-
zatban osszefoglaltuk az akcioterv|legfontosabb téziseit.

1. Bevezetés

Eurdpa acélipara az elmult fél évsza-
zadban megjarta a mennyeket és a
poklokat. A II. vilaghabord utan
Nyugat-Eurépa meghataroz6 orsza-
gai a gazdasagi fejl6dés kulcselemé-
nek tartottak, és acélellatasuk biztos
alapokra helyezése céljabél 1952-
ben létrehoztak az Eurdpai Szén és
Acél Kézosséget (Montanunid), ame-
lyet ma sokan joggal az Eurdpai Unid
eléképzé6dményének tartanak. Ez a
szemlélet az 1970-es évek kdzepéig
tartott; ekkor megtort a vilag acélipa-
ranak ndvekedési Uteme és az ezred-
forduldig lassu, nagy ingadozasokkal
terhelt novekedési szakasz kovetke-
zett. A hagyomanyos aceéltermeld
régiok (Europa, USA, Japan) terme-
Iése ekkor stagnalt vagy csokkent; az
acélipart a kapacitasok leépitése,
elbocsatasok jellemezték. Ekkor
kerilt a figyelem kb&zéppontjaba a
kornyezetvédelem dgye is. Az acél-
iparrél alkotott kép alapvetd valtoza-
son ment at: stratégiai agazat helyett
kérnyezetrombold, energiapazarlo,
munkanélkiliséget okozé agazat lett
a kozvélemény és részben ennek
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hatasara a kormanyzatok és az EU
szemében is. Bar az ezredfordulé a
vilag acéliparaban Ujra drasztikus for-
dulatot hozott (a termelés azéta gyor-
sabban né, mint az 1950-es és 60-as
években), Eurépa acéliparanak
ebben mar nem jutott fontos szerep,
és ma ismét az életképesség fenntar-
tasa valt kulcskérdéssé az agazat
szamara.

Ebben a dolgozatban réviden atte-
kintjuk azt, hogy az Eurdpai Unid
acélipara miért és hogyan jutott ebbe
a helyzetbe, majd 6sszefoglaljuk azo-
kat a biztaté kezdeményezéseket és
jelzéseket, amelyek arra utalnak,
hogy az Eurépai Bizottsag (az EU
.kormanya”) az EU gazdasagpolitika-
janak felililvizsgalata kapcsan az
acéliparral kapcsolatos politikajat is
modositja.

2. Az EU acélipara a kezdetektol
napjainkig

Az EU 27 orszagainak acéltermelése
a vilagtrenddel 06sszhangban az
1970-es évek elejéig nétt, azéta 195-
200 M t korul stagnal. 2008-ban érte
el a maximumat (210 M t), majd a val-
sag hatasara 140 M t-ra csokkent, ezt
kovetéen 170 M korili értékre nétt.
Mértékado szakérték szerint a 2008.
évi csucstermelést nem fogja tobbé
elérni. A vildg acéliparaban jatszott
szerepe az 1970-es évekig igen
jelent6s volt (> 30%), amit az ezred-
forduléig tudott megtartani. Az (j
névekedési szakaszhoz mar nem
tudott érdemben hozzajarulni; a
fészerepet Kina vette at (1. abra).

Az okokat vizsgalva érdemes atte-
kinteni az eurépai acélipar adottsaga-
it: er6sségeit és gyengeségeit.

Erésségek Gyengeségek

Korszerd eljarasok Hiany nyersanyagokbdl és energiahordo-
z6kbol

Korszerii berendezések Magas kornyezetvédelmi és klimavedelmi
koltségek

Korszer( termékszerkezet

Magas bérkoltségek

Erés innovacidés képesség

Gyenge kereskedelempolitika

Jol képzett munkaeré

Az acélfelhasznalas
se/stagnalasa

lassu novekedé-
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