BÁO CÁO NGHIÊN CỨU TIỀN KHẢ THI
ĐẦU TƯ XÂY DỰNG KHU LIÊN HỢP GANG THÉP QUẢNG TRỊ

  GIAI ĐOẠN I: 1.100.000T THÉP XÂY DỰNG/NĂM

  GIAI ĐOẠN II: 1.100.000T THÉP HÌNH/NĂM
GIAI ĐOẠN III: 2.300.000T THÉP TẤM CÁN NÓNG/NĂM
PHẦN I. NHỮNG THÔNG TIN CHUNG: 

1. Tên Dự án đầu tư: 

 DỰ ÁN KHU LIÊN HỢP GANG THÉP QUẢNG TRỊ
2. Chủ đầu tư: CÔNG TY CỔ PHẦN THÉP VINA ROMA QUẢNG TRỊ
Mã doanh nghiệp: 3200725866

Địa chỉ: số 22 Bùi Thị Xuân phường 2 thành phố Đông Hà tỉnh Quảng Trị

3. Người đại diện theo pháp luật : ÔNG DƯƠNG THANH TÚ –  Chức vụ: Giám đốc
4. Địa điểm thực hiện: Khu kinh tế Đông Nam tỉnh Quảng Trị

5. Tổng mức đầu tư theo phương án kiến nghị:

6. Nguồn vốn đầu tư theo phương án kiến nghị: 

Vốn của doanh nghiệp: 6.000 tỷ đồng.
Vốn góp bổ xung của các cổ đông: 1.173 tỷ đồng.
 Vốn vay ngân hàng và các tổ chức tín dụng khác: 40.644 nghìn tỷ đồng.
Tổng dự kiến: 47.817 tỷ đồng
7. Thẩm quyền quyết định chủ trương đầu tư: UBND tỉnh QUẢNG TRỊ 

8. Loại và cấp công trình xây dựng DAĐT: Loại công trình luyện kim cấp I

9. Thời gian thực hiện: 50 từ năm kể từ khi được cấp chứng nhận đầu tư.
PHẦN II. NỘI DUNG TRONG DỰ ÁN ĐẦU TƯ :

I. Các Bên thực hiện dự án:

 CÔNG TY CỔ PHẦN THÉP VINA ROMA QUẢNG TRỊ được thành lập bới các cổ đông sau:

a) Công ty Cổ phần Đầu tư Xây dựng Hạ tầng và Khai thác Mỏ Tân Việt Bắc

Đã từng đầu tư các dự án

1. Khu đô thị Mạo Khê

- Địa chỉ: Đông Triều – Quảng Ninh

2. Khu đô thị Kinh Môn – Hải Dương

- Địa chỉ: Kinh Môn – Hải Dương

3. Dự án Thủy điện Lạng Sơn (Tràng Định 2, Đèo Khách)

- Địa chỉ: Tràng Định – Lạng Sơn

4. Dự án Điện mặt trời Bắc Ái – Ninh Thuận

- Địa chỉ: Bắc Ái – Ninh Thuận
5. Tổng kho ngoại quan Hòa Phú

- Địa chỉ: Buôn Ma Thuột – Đắk Lắk

b) Công ty Cổ phần Tân Phú Xuân

Đã đầu tư các dự án

1. Nhà máy xi măng Tân Phú Xuân Hà Nam

- Địa chỉ: Tượng Lĩnh – Kim Bảng – Hà Nam

2. Nhà máy xi măng Tân Phú Xuân Điện Biên

- Địa chỉ: Tuần Giáo – Điện Biên

3. Nhà máy xi măng Tân Phú Xuân Hải Phòng

- Địa chỉ: Liên Khê – Thủy Nguyên – Hải Phòng

4. Nhà máy sản xuất gang thép Tân Phú Xuân

- Địa chỉ: Phú Thứ - Kinh Môn – Hải Dương

5. Nhà máy luyện ferromangan Tân Phú Xuân và Tập đoàn Kim Nguyên

- Năm hoạt động: 2007 (đến năm 2009, liên doanh với Tập đoàn Kim Nguyên)
6. Nhà máy sản xuất cacbuasilic Tân Hà Kiều

- Địa chỉ: Minh Tân - Kinh Môn – Hải Dương

7. Dự án Trạm nghiền và hệ thống băng tải vận chuyển đất đá ra bãi thải Bàng Nâu – Than Cao Sơn

- Địa chỉ: Khai trường mỏ than Cao Sơn – Mông Dương – Cẩm Phả - Quảng Ninh

- Công suất vận chuyển bằng băng tải: >20 Triệu m3/năm

c) Công ty TNHH Cơ khí Xây dựng và Kinh doanh Thương mại Công Hà

1. Nhà máy MCNEX VINA

- Địa chỉ: KCN Phúc Sơn – Ninh Bình

2. Nhà máy Kết cấu thép Công Hà

- Địa chỉ: KCN Quế Võ – Bắc Ninh

3. Nhà máy ZION 2

- Địa chỉ: KCN VSIP – Bắc Ninh

4. Dự án Cụm công nghiệp Xuân Hòa

- Địa chỉ: Xuân Hòa – Như Xuân – Thanh Hóa

d) Công ty Cổ phần Cơ khí và Lắp máy Việt Nam
1. Hệ thống băng tải cung cấp than cho Nhiệt điện Mạo Khê

   - Địa chỉ: Mạo Khê – Đông Triều – Quảng Ninh
  2. Hệ thống băng tải cung cấp than cho Nhiệt điện Mông Dương    - Địa chỉ: Thành phố Cẩm Phả - Quảng Ninh.

II. Mục tiêu, lĩnh vực hoạt động của dự án:

- Sự cần thiết phải đầu tư.


Việt Nam đang trên đường công nghiệp hóa, hiện đại hóa hàng loạt các dự án đầu tư công nghiệp, xây dựng, giao thông đều cần sử dụng một lượng lớn thép các loại. Đặc biệt là thép xây dựng và thép tấm.


Do năm 2020 và 2021 bị ảnh hưởng bởi dịch bệnh nên hàng loạt dự án tạm dừng hoặc chậm tiến độ dẫn tới lượng sử dụng thép chưa phản ánh được nhu cầu phát triển. Để có cơ sở so sánh tạm lấy số liệu của năm 2019.

1 – Sản xuất và tiêu thụ


Tổng thép sản xuất trong nước năm 2019 là:
25,3 triệu tấn 


Tổng thép tiêu thụ năm 2019: 23,1 triệu tấn trong đó xuất khẩu 4,6 triệu tấn


Tổng thép nhập khẩu năm 2019: 14,56 triệu tấn tổng giá trị 9,5 tỷ USD trong đó nhập từ Trung Quốc 61% còn lại nhập từ Hàn Quốc, Nhật Bản, Nga, châu Âu


So với năm 2018 sản xuất tăng 4,4%, tiêu thụ tăng 6,4% nhưng xuất khẩu giảm 3,4%. Riêng sản phẩm tôn mạ màu xuất khẩu giảm 19%


So với năm 2018 sản lượng tăng 9%. Dự báo mức tăng trưởng hàng năm là 8%

2 – Công suất các nhà máy thép hiện tại

	TT
	CÔNG TY
	SẢN LƯỢNG T/N
	NGUYÊN LIỆU

	
	Thép Việt - Ý
	250.000
	Thép phế liệu

	
	Thép miền nam ( VNSTELL )
	500.000
	Thép phế liệu

	
	Hòa Phát Hải Dương
	1.700.000
	Quặng sắt

	
	Hòa Phát Hưng Yên
	300.000
	Thép phế liệu

	
	Hòa Phát Dung Quất  (  bắt đầu sx )
	5.000.000
	Quặng sắt

	
	Thép Việt – Nhật
	1.000.000
	Thép phế liệu

	
	Thép Vinakyoei
	1.000.000
	Thép phế liệu

	
	Thép Nhà Bè
	300.000
	Thép phế liệu

	
	Thép Pomina
	1.500.000
	Thép phế liệu

	
	Thép Nam Kim
	800.000
	Thép phế liệu

	
	Thép Thái Nguyên
	300.000
	Quặng sắt

	
	Thép Nghi Sơn ( An Hưng Tường )
	1.200.000
	Thép phế liệu

	
	Công ty Thép Việt Trung
	500.000
	Quặng sắt

	
	Công ty Sheng li ( Thái Bình )
	300.000
	Thép phế liệu



Ngoài ra còn một số các lò luyện cỡ nhỏ dưới 20T/ mẻ rải rác ở Cần Thơ, Đông Anh, Đa Hội tổng sản lượng ước tính 1.000.000 T/năm.


Số lượng thống kê trên chỉ tính phần luyện thép còn các nhà máy cán thép mua phôi trong nước hoặc nhập phôi để cán không làm tăng sản lượng thép không kê ở đây


Như vậy Tổng công suất hiện tại của các nhà máy thép hiện tại là 16.000.000 T/năm

Trong đó sản lượng thép sản xuất từ quặng sắt là 7.500.000 T/năm còn lại là sản xuất từ thép phế liệu mà nguồn phế liệu trong nước rất ít (dưới 20% nhu cầu) còn lại là nhập khẩu phế liệu dẫn tới cạnh tranh khốc liệt mà nguồn thép phế liệu cũng không phải vô hạn.


Qua những số liệu nêu trên thì việc đầu tư các nhà máy sản xuất thép từ quặng sắt là rất cần thiết. Hiện đã có một số dự án sản xuất thép đang dở dang và một số dự án đang bắt đầu xin chủ trương đầu tư.

3 – Mục tiêu đầu tư

Đầu tư một khu liên hợp sản xuất thép có công suất 4,5 triệu tấn sản phẩm/ năm bao gồm:

· 1.100.000 T thép xây dựng từ D6 đến D32

· 1.100.000 T thép hình H,U,I,V

· 2.300.000 T thép tấm cán cuộn

Ngoài ra trong quá trình phát triển còn đầu tư thêm sản xuất các sản phẩm phụ của ngành thép như kết cấu thép, hợp kim thép…

3. Vốn đầu tư:

- Tổng vốn đầu tư dự kiến : 47.817 tỷ đồng.
- Phân kỳ đầu tư.


Do tổng mức đầu tư tương đối lớn vậy phân kỳ đầu tư chia làm ba giai đoạn.


 Giai đoạn I gồm hệ thống thiết bị 1 tổ hợp luyện cốc công suất 450.000 T/n, 1 lò cao 1080m3 tương đương sản lượng 1.00.000 T/ năm, một lò thổi 120T, 1 máy đúc phôi vuông 1.100.000T/n, 1 hệ thống máy cán thép xây dựng sản lượng 1.100.000T/n. 

         Giai đoạn II gồm hệ thống thiết bị 1 tổ hợp luyện cốc công suất 450.000 T/n, 1 lò cao 1080m3 tương đương sản lượng 1.00.000 T/ năm, một lò thổi 120T, 1 máy đúc phôi chữ nhật 1.100.000T/n, 1 hệ thống máy cán thép hình sản lượng 1.100.000T/n. 


Giai đoạn III làm hệ thống thiết bị tương tự với cả giai đoạn I và giai đoạn II có công suất 2.300.000T/n. Sản phẩm là thép tấm cán nóng.

Tổng đầu tư giai đoạn I và giai đoạn II : 24.817 tỷ đồng.

Trong đó giai đoạn I đầu tư 14.987 tỷ đồng.
Giai đoạn III dự kiến đầu tư:  23.000 tỷ đồng
4.1 Sơ lược về công nghệ :
Công nghệ sản xuất thép hiện nay phổ biến có 2 công nghệ chính là:

4.1.1 – Công nghệ ngắn

Công nghệ ngắn nghĩa là sản xuất thép từ thép phế liệu. Thép phế liệu sau khi mua về được gia công, loại bỏ tạp chất và đưa vào lò luyện thành thép chủ yếu là dùng lò cảm ứng trung tần (IF). Một số nhà máy dùng lò điện hồ quang (EAF). Thép nóng chảy đưa sang tinh luyện (thực tế nhiều nhà máy không đầu tư lò tinh luyện) sau đó đúc ra thành phôi thép để bán hoặc cán thành thành phẩm.

4.1.2 – Công nghệ dài


Công nghệ dài nghĩa là sản xuất thép từ quặng sắt. Quặng sắt thực chất là các ô xyt sắt phải được hoàn nguyên trước khi đưa vào lò luyện thành thép. Sơ bộ có các công nghệ hoàn nguyên như sau:

· Luyện sắt xốp: Quặng sắt, than, đá vôi được phối trộn theo tỷ lệ nhất định cho vào lò quay tương tự lò xi măng nung lên đến nhiệt độ quy định ( Không nấu chảy ). Từ đây sắt được hoàn nguyên đến 90%. Tiếp đó sắt xốp được đưa và lò điện hồ quang để luyện thành thép. Phương án này một số nơi đã áp dụng nhưng không thành công.

· Luyện gang bằng lò điện: Quặng sắt, phụ gia được nạp vào lò điện hồ quang (chủ yếu là lò có điện cực tự thiêu) đề luyện thành gang. Sau đó gang được đưa sang lò điện hồ quang đẻ luyện thành thép. Phương án này giá thành cao nên không nhà máy nào áp dụng.

· Công nghệ truyền thống: Quặng sắt, than cốc, phụ gia được đưa vào lò cao (BF) để luyện thành nước gang. Gang lỏng được đưa sang lò thổi ô xy (BOF) để chuyển thành nước thép (nên còn gọi là lò chuyển). Tiếp theo nước thép đưa sang máy đúc phôi. Phôi nóng đưa ngay vào máy cán thép cán ra thành phẩm. Công nghệ này là truyền thống nhưng qua quá trình phát triển thiết bị đã được hiện đại hóa rất nhiều vận hành gần như tự động hoàn toàn, chỉ 1 lần gia nhiệt là từ quặng sắt thành thép thành phẩm. Công nghệ này phù hợp với các nhà máy có công suất lớn vì lò cao càng lớn thì tiêu hao nhiên liệu càng giảm.

4.2 Sự phù hợp của mục tiêu dự án với chủ trương, chính sách, quy hoạch của Nhà nước.

Đối với lĩnh vực sản xuất các sản phẩm thép xây dựng, thép hình, thép hợp kimthấp  là lĩnh vực Việt Nam đang khuyến khích phát triển, thay thế hàng ngoại nhập đồng thời có thể xuất khẩu. Hiện nay thép tấm cán cuộn, thép hợp kim thấp dùng trong đóng tàu trên thị trường thế giới đang rất cần. 

Bên cạnh đó, căn cứ vào các văn bản pháp lý:

· Thông tư số 03/2014/TT-BCT ngày 25/01/2014 của Bộ Công Thương quy định về công nghệ, thiết bị sản xuất gang, thép;
· Thông tư liên tịch số 58/2015/TTLT-BCT-BKHCN ngày 31/12/2015 của Bộ Công Thương và Bộ Khoa học và Công nghệ quy định về quản lý chất lượng thép sản xuất trong nước và thép nhập khẩu (được sửa đổi, điều chỉnh tại Thông tư số 18/2017/TT-BCT ngày 21/9/2017 của Bộ Công Thương); 

· Quyết định số 13/2012/QĐ-UBND ngày 04/10/2012 của Ủy ban nhân dân tỉnh Quảng Trị về việc Quy hoạch phát triển công nghiệp tỉnh Quảng Trị đến năm 2020, định hướng đến năm 2025;

· Quy hoạch tổng thể phát triển kinh tế - xã hội tỉnh Quảng Trị đến năm 2020;
· Thông tư số 03/2014/TT-BCT quy định về công nghệ, thiết bị sản xuất gang thép (Thông tư này quy định về công nghệ, thiết bị đối với các cơ sở sản xuất gang, thép bao gồm luyện than cốc, thiêu kết, luyện gang, luyện thép lò chuyển, luyện thép lò điện hồ quang, luyện thép lò cảm ứng và cán thép. Căn cứ Thông tư này thì các nhà máy luyện gang bằng lò cao và luyện thép bằng lò điện hồ quang mới xây dựng phải có suất tiêu hao năng lượng lần lượt không được lớn hơn 14.000 MJ/T và 2.600 MJ/T).

· Dự án phù hợp với quy hoạch của Khu kinh tế, nằm trong phân khu gia công tái chế, được sự thống nhất của các sở, ngành chức năng và UBND tỉnh về chủ trương đầu tư (công văn số 3287/UB-CN ngày 31/7/2018 & số 3750/UB-CN ngày 30/8/2018 của UBND tỉnh Quảng Trị). 
Phù hợp Các Tiêu chuẩn, quy chuẩn đã ban hành:

· Quy chuẩn QCVN 07: 2009/BTNMT - Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về ngưỡng chất thải nguy hại do Bộ Tài nguyên và Môi trường ban hành tại Thông tư số 25/2009/TT-BTNMT ngày 16/11/2009.

· Quy chuẩn QCVN 51: 2013/BTNMT-Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về khí thải công nghiệp sản xuất thép

· Quy chuẩn QCVN 51: 2013/BTNMT - Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về khí thải công nghiệp sản xuất thép được Bộ Tài nguyên và Môi trường ban hành tại Thông tư số 32/2013/TT-BTNMT ngày 25/10/2013.

· Quy chuẩn QCVN 52: 2013/BTNMT - Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về nước thải công nghiệp sản xuất thép được Bộ Tài nguyên và Môi trường ban hành tại Thông tư số 32/2013/TT-BTNMT ngày 25102013.

Công nghệ lựa chọn là Công nghệ truyền thống sử dụng thiết bị hiện đại tự động hóa hầu hết các công đoạn tiết kiệm tiêu hao nguyên, nhiên liệu, năng lượng, hạn chế đến mức thấp nhất ảnh hưởng đến môi trường.

Công nghệ này hiện nay Tập đoàn Hòa Phát đã áp dụng tại khu công nghiệp Thép Hải Dương, giai đoạn I và giai đoạn II khu liên hợp gang thép Dung Quất tại Quảng Ngãi và đang tiến hành làm giai đoạn III đã chứng tỏ mức độ tiên tiến và hiệu quả kinh tế của công nghệ này.

Dự án của Công ty Cổ phần thép VINA ROMA Quảng Trị tương tự giai đoạn I của Hòa Phát Dung Quất là sự lựa chọn phù hợp nhất.

(sơ đồ công nghệ xem bản vẽ đính kèm)
· Tiêu chuẩn chất lượng sản phẩm:
Sản phẩm của dự án là: Thép xây dựng (thép thanh, thép dây cán cuộn) thép hình (H,U,I,V), thép tấm cán nóng dạng cuộn theo các tiêu chuẩn sau đây.

CÁC MÁC THÉP SẢN XUẤT

	STT
	Mác thép
	Kích thước Dmm
	Tiêu chuẩn áp dụng
	Loại sản phẩm

	1
	CB240-T
	6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 20; 22; ; 25; 28; 32; 36; 40
	· TC sản phẩm TCVN 1651-1

· TC thử kéo, uốn TCVN 7937-1

· TC sản phẩm TCVN 1651-2

· TC thử kéo, uốn TCVN 7937-1
	Thép xây dựng

	
	CB300-T
	
	
	

	
	CB300-V
	
	
	

	
	CB400-V
	
	
	

	
	CB500-V
	
	
	

	
	CB600-V
	
	
	

	2
	SD295A
	10; 13; 16; 19; 22; 25; 29; 32; 38; 41
	· TC sản phẩm JIS G 3112

· TC thử kéo JIS Z 2241

· TC thử uốn JIS Z 2248

· TC mẫu thử kéo JIS Z 2201

· TC mẫu thử uốn JIS Z 2204
	Thép xây dựng

	
	SD345
	
	
	

	
	SD390
	
	
	

	
	SD490
	
	
	

	3
	Gr40
	10; 12; 13; 16; 19; 20; 22; 25; 28; 29; 32; 36; 40
	· TC sản phẩm ASTM A615/A615M

· TC thử kéo, uốn ASTM A370
	Thép xây dựng

	
	Gr60
	
	
	

	4
	30MnSi
	8; 10; 12
	· TC sản phẩm GB/T 24587-2009

· Thử kéo: GB/T.228.1-2010

· Thử uốn: GB/T 232-2010
	PC-Strand

	5
	SAE1006
	5.5; 6; 6.5; 7; 8; 9; 10; 12; 13; 14; 16
	· Tiêu chuẩn sản phẩm ASTM A510/A510M-13; SAE J403-14

· Tiêu chuẩn thử nghiệm ASTM A370
	Rút dây

	
	SAE1008
	
	
	

	
	SAE1012
	
	
	

	
	SAE1015
	
	
	

	
	SAE1022
	
	
	

	6
	SAE1006
	1.5; 1.8; 2.0; 2.3; 3.0; 4.0; 5.0; 8.0; 12.0
	· Tiêu chuẩn sản phẩm SAEJ403-14
	Cuộn cán nóng

	
	SAE1008
	
	
	

	7
	SPHC
	
	· Tiêu chuẩn sản phẩm JIS G3131
	

	
	SPHD
	
	
	

	
	SPHE
	
	
	

	
	SPHF
	
	
	

	8
	SM400A
	
	-Tiêu chuẩn sản phẩm JIS G3106
	

	
	SM400B
	
	
	

	
	SM400C
	
	
	

	9
	SS330
	
	-Tiêu chuẩn sản phẩm JIS G3101
	

	
	SS400
	
	
	

	
	SS490
	
	
	

	
	SS540
	
	
	

	10
	SPHT 1
	
	-Tiêu chuẩn sản phẩm JIS G3132
	

	
	SPHT 2
	
	
	

	
	SPHT 3
	
	
	

	
	SPHT 4
	
	
	

	11
	Q195
	
	-Tiêu chuẩn sản phẩm GB/T 700-88
	


5. Thiết bị trong dây chuyền công nghệ:

       Thiết bị trong dây chuyền công nghệ là mới 100% chế tạo từ năm 2022 trở đi vì sau khi được chấp thuận chủ trương đầu tư thì chủ đầu tư mới tiến hành đặt mua thiết bị. 
Khu liên hợp được đầu tư đồng bộ dây chuyền sản xuất thép tự động công nghệ hiện đại phù hợp với tiêu chuẩn Châu Âu, G7 và bảo vệ môi trường, tiết kiệm năng lượng, sản phẩm của khâu trước là đầu vào của khâu sau:.

· Luyện cốc: 02 tổ hợp lò luyện cốc 1x4x20 cho giai đoạn 1&2 + 02 tổ hợp lò luyện cốc 1x6x20 cho giai đoạn 3;

· lò vê viên: 1 hệ thống lò nung về viên công nghệ lò quay tuần hoàn khói khí, kích thước lò nung 5,6x36 (m), công suất 1,3 triệu tấn quặng vê viên/năm được đầu tư ngay trong giai đoạn 1 và đủ công suất cho cả 03 giai đoạn;

· Lò nung vôi: 03 lò đứng thấp hơn công suất 400 tấn/ngày và 1 lò quay công suất 600 tấn/ngày, giai đoạn 1 sẽ triển khai 1 lò đứng; giai đoạn 2 sẽ triển khai 1 lò quay và giai đoạn 3 sẽ triển khai 2 lò đứng còn lại;

· Lò nung dolomite: 02 lò đứng cho giai đoạn 1&2 và giai đoạn 3, 

· Thiêu kết: 01 máy thiêu kết bằng quạt hút diện tích 360 m2 mỗi băng cho giai đoạn 1&2 + 01 máy thiêu kết bằng quạt hút diện tích 360 đoạn 3;

· Lò cao: 02 lò cao 1080 m3 cho giai đoạn 1&2 + 02 lò cao 1200 m3 cho giai đoạn 3;

· Luyện thép:Hệ thống nhà xưởng luyện thép gồm

· 04 lò thổi 120 tấn.Giai đoạn 1&2, mỗi giai đoạn đầu tư 1 lò thổi.Giai đoạn 3 đầu tư 2 lò thổi còn lại

· 4 lò tinh luyện thép, mỗi lò 120 tấn.Đầu tư đồng bộ với lò thổi

· 2 lò khử khí, mỗi lo 120 tấn. Giai đoạn 1 đầu tư 1 lò và giai đoạn 3 đầu tư 1 lò

· Đúc thép: 02 máy đúc phôi vuông, chữ nhật, công suất mỗi máy 1,1 triệu tấn/năm, đầu tư ở giai đoạn 1&2, mỗi giai đoạn đầu tư 1 máy đúc. 02 máy đúc phôi tấm, công suất mỗi máy 1,2 triệu tấn/năm, đầu tư ở giai đoạn 3

· Cán thép: có 02 nhà máy cán thép thanh/dây/hình cho giai đoạn 1&2 và 01 nhà máy cán thép tấm nóng dạng cuộn (HSM) cho giai đoạn 3;
· Chủ động và tối đa hóa nguồn nguyên liệu luôn đảm bảo duy trì sản xuất liên tục: 

· Quặng sắt: Nhập khẩu từ Brazil, Úc, Nam Phi và mua trong nước 

· Than luyện cốc: Nhập khẩu từ Úc, Nga, Ucraina ý 

· Than antracite và PCI: Mua trong nước và nhập khẩu từ Úc, Nga, Ucraina 

· Đá vôi, dolomite, huỳnh thạch: Mua trong nước 

Bentonite: Mua trong nước và nhập khẩu từ An Độ, Nga....
· Khu bãi nguyên liệu 
Nguyên liệu được chuyển đến Khu liên hợp gang thép VINA ROMA Quảng Trị bằng tàu biển và bốc dỡ trực tiếp trên bến cảng, chuyển vào kho bãi của nhà máy thông qua hệ thống băng tải. Nguyên liệu được lưu trữ và trộn từng đống riêng và sẽ phân phôi tới các công đoạn sản xuất khác nhau.
· Tiếp liệu
Nguyên liệu nhập theo đường biển bởi tàu và tập kết ở bến cảng. Từ đó vận chuyển vào khu vực lưu trữ thông qua hệ thống băng tải.
· Tàu và tập kết ở bến cảng. Từ đó vận chuyên
· Tàu chở quặng sức chứa đến 250.000 tấn. 
· Tàu chở than sức chứa 150.000 tấn.
· Lượng tàu tối đa có thể dữ liệu đồng thời tại các cầu cảng là 15 tàu.
· Số cần cẩu: 2 cẩu/cầu cảng.
5.1 Thiết bị luyện Cốc thu hồi nhiệt

( Tham khảo thiết bị của công ty Hoa Thái Bắc Kinh Trung Quốc và các công ty tương tự )

• Công đoạn luyện cốc
· Để đáp ứng nhu cầu về cốc của lò cao của cả 03 giai đoạn cần 1,8 triệu tấn cốc/năm (quy khô). Sử dụng công nghệ lò cốc kiểu nằm thu hồi nhiệt, thu hồi nhiệt khí thải lò cốc để phát điện, dập cốc khô CDQ (Coke Dry Quenching). Xây dựng 01 nhà máy luyện cốc có năng suất 450.000 tấn/năm cho giai đoạn 1 và 01 nhà máy luyện cốc có năng suất 450.000 tấn/năm cho giai đoạn 2. Giai đoạn 3 sẽ xây dựng thêm 1 nhà máy luyện cốc có năng suất 900.000 tấn/năm. Tổng công suất sau khi hoàn thành 3 giai đoạn là 1,8 triệu tấn cốc/năm (quy khô)

· Nhà máy áp dụng công nghệ sản xuất cốc tiết kiệm năng lượng, sử dụng lò cốc kiểu đứng, thu hồi khí than và các sản phẩm hoá, sử dụng công nghệ dập cốc khô CDQ ( bao gồm cả hệ thống phát điện ). Nhà máy sản xuất liên tục, một năm làm việc 365 ngày, theo chế độ 2 ca 3 kíp.

· Sản phẩm chính của nhà máy luyện cốc là than cốc luyện kim có cỡ hạt 25 – 80 mm, chiếm 92-93% tổng khối lượng cốc sản xuất, để sử dụng cho lò cao luyện gang. Ngoài ra, các sản phẩm cốc khác có cỡ hạt nhỏ hơn (10 -25 mm, 0 -10mm) cũng được sử dụng để làm nhiên liệu cho lò cao, thiêu kết,..
Bảng 5.1.1 : Chỉ tiêu chất lượng các chủng loại cốc luyện kim

	Loại sản phẩm
	Cỡ hạt
	Độ bền cơ học
	Thành phần hoá học
	Độ bền phản ứng

	
	
	M40 (%)
	M10(%)
	Ac max (%)
	Vc max (%)
	S max (%)
	Ccd (%)
	Pmax (%)
	CRI (%)
	CSR (%)

	25-80 mm

(Cốc luyện kim)
	-Dưới cỡ: max = 5%;

-Trên cỡ: max = 5%
	≥80
	≤7
	12,5
	1,5
	0,6
	≥86
	0,055
	≤27
	≥60

	10-25mm
	Trong cỡ: min = 90%
	-
	-
	13,5
	1,8
	0,6
	-
	-
	-
	-

	0 -10 mm (Cốc vụn)
	Trên cỡ: max = 5%
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-


5.1.2 Điều kiện nguyên nhiên liệu

Nguyên liệu cần thiết để sản xuất cốc là than luyện cốc, trong đó 80-90% là than được nhập khẩu từ Australia, Nga, Mỹ,Canada, Indonesia…, phần còn lại sử dụng than nội địa ( Anthracite )

Bảng 5.1.2: Chỉ tiêu chất lượng các chủng loại than sử dụng cho luyện cốc

	STT
	Chủng loại than
	Ac (%)
	Vc(%)
	S(%)
	W(%)

	1
	Than mỡ cứng
	9,5
	22
	0,7
	10,0

	2
	Than mỡ bán cứng
	9,5
	34
	0,7
	10,0

	3
	Than mỡ bán mềm
	9,5
	36
	0,7
	10,0

	4
	Than PCI
	11,0
	10
	0,7
	10,0

	5
	Than Anthracite Quảng Ninh
	10,0
	8,0
	0,7
	9,0


· Công đoạn lò cốc 
a) Khái quát
Công đoạn luyện các lựa chọn và sử dụng kiểu lò luyện cốc là lò đứng thu hồi khí lò cốc và các sản phẩm hoá, nạp than theo hình thức đầm, nạp than từ phía bên lò cốc tốc độ cao, lấy cốc thep phương thức trực tiếp, làm nguội cốc bằng phương pháp khô

Lưu trình công nghệ 

· Than sau khi phôi trộn được chuyển tới các phễu than trong tháp than, trong phễu có thiết bị đo mức liệu, thiết bị cảnh báo. Phôi liệu trong tháp than được xả qua van xuống phễu chứa liệu của trạm đầm nén. Sau đó than được phễu rải than rải đều theo lớp, đồng thời có tác dụng gạt bằng than. Trong khuôn đóng bánh than được đóng bánh bằng thuỷ lực, mỗi bên phễu rải than có một thiết bị đầm bánh, gồm búa đầm và bệ búa đầm đảm bảo tỉ trọng bánh than 1,0-1,1 /m3.

· Khi bánh than được chuẩn bị xong sẽ chuyển sang xe nạp than, xe nạp than di chuyển theo đường ray đến phía trước buồng than hóa chuẩn bị ra cốc theo kế hoạch  

· Xe tiếp cốc nhận số hiệu mẻ lò, di chuyển đến buồng chuẩn bị ra cốc, cơ cấu mở cửa lò dưới lò cốc. Sau đó thông báo cho xe nạp than, xe nạp than cũng mở cửa lò dưới, bánh cốc được xe nạp than đây từ trong lò ra máng tiếp cốc. Sau khi đẩy cốc đã được luyện từ buồng than hóa ra, xe nạp bánh than mới vào lò. Xe tiếp cốc di chuyển cốc đến hệ thống dập cốc để tiến hành làm nguội cốc

· Bánh thạn đã nạp vào lò tiến hành nâng nhiệt theo kế hoạch, trải qua chưng khô nhiệt độ cao của một chu kỳ kết cốc ở trong buồng than hóa, liệu than được luyện thành cốc và chất bốc thô. Chất bốc thô được đốt một phần trong không gian buông thanh hóa, Làm bề mặt bánh than, sau đó hỗn hợp khí khói đi theo đường lửa xuống trong tường lò, xuống các rãnh lửa (phía dưới lớp gạch sàn buồng than hóa), tại đây không khí được cấp bổ sung vào cửa gió lần 2 để đốt triệt để chất bốc trong các rãnh lửa, tạo thành khí thải nhiệt độ cao, theo các đường lửa lên trong tường lò, lên ống cầu nâng, đi vào ống tập trung khí.

· Khí thải có nhiệt độ từ 1200–1350°C tập trung vào ống khí tổng, dẫn sang hệ thống nồi hơi nhiệt dư để phát điện (Tại dây chuyền phát điện nhiệt dư: Sau khi trao đổi nhiệt ở nồi hơi, khí thải giảm nhiệt xuống 180°C, sau đó đi vào tháp khử lưu huỳnh và hệ thống lọc bụi tĩnh điện, đảm bảo các tiêu chuẩn khí thải, trước khi thải ra môi trường qua ống khói).

· Xe tiếp cốc sau khi tiếp nhận xong bánh cốc sẽ di chuyển về khu vực làm nguội. Sử dụng công nghệ làm nguội cốc bằng phương pháp khô (CDQ), nhiệt thu hồi trong quá trình dập cốc khô sẽ được sử dụng cho phát điện. Trong trường hợp dập cốc khô dừng bảo dưỡng định kỳ (15-25 ngày/năm) thì sử dụng phương pháp dập cốc độ ẩm thấp dự phòng. Bụi cốc thu hồi trong quá trình dập khô sẽ được chuyển sang công đoạn thiêu kết để làm nguyên liệu thông qua ống kín bằng khí.

 Cốc sau làm nguội được đưa qua băng tải lên nhà sàng. Tại nhà sàng, cốc được cắt, sàng để phân loại cỡ hạt, cốc thành phẩm chính cỡ hạt 25-80 mm được chuyển sang lò cao sử dụng, cốc cỡ hạt nhỏ đưa xuống phễu chứa, xả vào ô tô vận chuyển về kho bãi.

Giai đoạn 1&2 mỗi giai đoạn sử dụng 01 cụm lò cốc loại hình 1x4x20 (04 lò luyện cốc lò đứng, mỗi lò có 20 buồng than hoá ) và giai đoạn 3 sử dụng 02 cụm lò cốc loại hình 1x4x20 (04 lò luyện cốc lò đứng, mỗi lò có 20 buồng than hoá), tổng cộng cả 03 giai đoạn là 320 buồng than hoá, năng suất sản xuất cốc là 2.500.000 tấn/năm.Mỗi giai đoạn bố trí 01 hệ thống dập cốc khô.Cứ 2 lò (40 buồng than hoá) lắp đặt 1 ống khói và 1 nồi hơi sử dụng nhiệt dư

Bố trí sử dụng 02 tháp dập cốc khô, 1 hệ thống dập coke độ ẩm thấp (dự phòng)
Bảng 5.1.3: Các công trình thiết bị chính phân xưởng luyện cốc

	STT
	Mô tả máy móc, thiết bị
	Đơn vị
	Số lượng

	1
	Số lò luyện cốc
	Cụm lò
	20

	2
	Buồng lò
	Cái
	320

	3
	Xa nạp than – tổng cốc
	Cái
	8

	4
	Xe tiếp cốc
	Cái
	2

	5
	Xe đóng mở cửa
	Cái
	2

	6
	Hệ thống dập cốc khô
	HT
	2

	7
	Ống khói ( cao 70m)
	Cái 
	8

	8
	Ống khói ( cao 25m)
	Cái
	1

	9
	Hệ thống sàng cốc
	HT
	2

	10
	Băng tải vận chuyển cốc B 1200mm
	Cái
	4

	11
	Hệ thống xử lý bụi nhà sàng cốc
	HT
	2

	12
	Silo chứa cốc
	Cái
	4

	13
	Hệ thống dập cốc độ ẩm thấp
	HT
	1


Thông số công nghệ chính:

Bảng 5.1.4: Thông số công nghệ chính công đoạn luyện và xử lý than cốc

	TT
	Tên hạng mục
	Thông số công nghệ chính

	1
	Chiều rộng của buồng than hóa
	3.480 mm

	2
	Chiều dài của buồng than hóa
	15.000 mm

	3
	Kích thích bánh than
	14,5 x 3,48 x 1,2m3

	4
	Mật độ bánh than
	1,0-1,1 t/m3

	5
	Độ ẩm than nạp
	9,5 – 10,5 %

	6
	Lượng than mỗi lần nạp vào buồng than hóa
	57,2 tấn khô

	7
	Thời gian 1 chu kỳ luyện cốc
	72h

	8
	Nhiệt độ cao nhất trong buồng than hóa
	1350oC

	9
	Nhiệt độ khi vào lò hơi
	1.100 – 1.250 oC


• Công đoạn dập cốc
 a) Khái quát
· Nguyên lý cơ bản: Dùng thể khí trơ trao đổi nhiệt với cốc nóng đỏ trong lò dập cốc khô để thu hồi nhiệt lượng từ cốc hồng sẽ nóng lên, mang nhiệt – tới sinh ra hơi nước trong nồi hơi. dùng để phát điện. Sau khi trao đổi nhiệt độ của thể khí trơ giảm xuống, được làm mát rồi được quạt gió đưa vào hệ thống. Như vậy thì khí trơ được được tuần hoàn khép kín, chỉ bổ sung một lượng trong quá trình nạp-xả cốc, dự án sử dụng khí Ni tơ để bổ sung cho lượng thất thoát trong quá trình nạp – xả cốc.

·  Với mỗi lò, lắp đặt 1 thiết bị CDQ có năng suất xử lý định mức là 150 tấn/h. Nhiệt độ khí tuần hoàn xả ra từ lò dập khoảng 850-930 °C vào nồi hơi dập cốc khô có năng suất sản xuất hơi nước 65 tấn/h, áp suất hơi nước là 9,9 Mpa, nhiệt độ hơi nước là 540 oC.Lưu lượng khí Nito dùng để bổ sung cho dập cốc khô là 6,5m3/phút, áp lực 0,6 Mpa.

· Toàn bộ hơi nước sản sinh ra từ nồi hơi CDQ được chuyển đến tổ máy phát điện tuabin hơi để phát điện. Sau khi công trình CDQ xây dựng xong và đi vào sản xuất, thời gian vận hành mỗi năm của xưởng điện là 8.400 h. 

· Thông số công nghệ chính:

 Bảng 5.1.5: Thông số công nghệ dập cốc khô

	TT
	Tên hạng mục
	Thông số công nghệ chính

	1
	Hệ thống lò CDQ
	150 t/h

	2
	Nhiệt độ cốc khi đưa vào trong lò CDQ
	950-1050 o C

	3
	Nhiệt độ cốc sau khi làm nguội
	< 200 oC

	4
	Lượng khí làm mát 1 tấn cốc
	1320 m3/h

	5
	Lưu lượng hơi tuần hoàn max
	190.000 m3/h

	6
	Nhiệt độ khí tuần hoàn tại cổng nạp vào lò
	~ 130oC

	7
	Nhiệt độ khí tuần hoàn tại cổng xả của lò
	850~930oC

	8
	Tỉ lệ cốc bị bốc cháy
	< 1,5%

	9
	Thời gian làm nguội cốc bằng phương pháp khô
	~ 2h

	10
	Chế độ thao tác của lò CDQ
	Chạy lò liên tục 24h/ngày, 350 ngày/năm

	11
	Thời gian bảo trì trong năm của lò CDQ
	15 ngày


5.2 Thiết bị luyện Gang

(Tham khảo thiết bị của công ty công nghiệp nặng luyện kim Tần Hoàng Đảo thành phố Tần Hoàng Đảo Hà Bắc Trung Quốc  và các công ty tương tự)
Với công suất thiết kế 4,5 triệu tấn thép thành phẩm, Khu liên hợp gang thép VINA ROMA Quảng Trị xây dựng lắp đặt 02 lò cao dung tích 1080 m3 và 2 lò cao dung tích 1200m3 sản lượng 4,5 triệu (2x1,1 triệu + 2x1,15 triệu) tấn gang lỏng/năm và được chia thành 3 giai đoạn. Giai đoạn 1 xây dựng 1 lò cao 1080 m3; giai đoạn 2 xây dựng 1 lò cao 1080 m3 và giai đoạn 3 xây dựng 2 lò cao, mỗi lọ 1200 m3. Hạng mục xây dựng của các lò cao là giống nhau và chủ yếu bao gồm: Hệ thống cấp liệu và thiết bị đồng bộ, hệ thống nhà kho máng quặng, hệ thống định lò cao, hệ thống lò gió nóng, hệ thống tạo xỉ hạt, hệ thống phun than, bản thể lò cao. Ngoài ra còn các hệ thống phụ trợ khác như: hệ thống lọc bụi túi vải khí than, trạm quạt gió lò cao, trạm bơm nước lò cao, sàn ra gang, hệ thống lọc bụi máng quặng.
5.2.1 Chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật chủ yếu của lò cao

Bảng 5.2.1: Chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật chủ yếu của lò cao

	STT
	Tên
	Đơn vị
	Tham số

	1
	Dung tích hiệu quả lò cao
	m3
	1.080 - .1200

	2
	Số lò
	lò
	4

	3
	Hệ số lợi dụng hiệu quả lò cao
	t/m3/ngày
	2,88

	4
	Tỉ lệ cốc nạp lò (bao gồm cốc vụn)
	kg/t
	390

	5
	Khối lượng phun than
	kg/t
	120÷180

	6
	Kết cấu nguyên liệu lò
	
	

	
	Quặng thiêu kết
	%
	75 ~ 80

	
	Quặng cục, quặng vê viên
	%
	20 ~ 25

	7
	Tỉ lệ gang xỉ
	kg/t
	350

	8
	Chất lượng nguyên liệu chứa sắt nạp lò
	%
	> 56,5

	9
	Tỉ lệ liệu chín
	%
	> 80

	10
	Áp suất đỉnh lò
	Mpa
	0,08~0,2

	11
	Tỉ lệ oxi làm giàu thêm
	%
	3~5

	12
	Nhiệt độ gió nóng
	°C
	1100~1250

	13
	Gang sản xuất hàng năm của lò cao
	t/năm
	4.330.000

	14
	Hiệu suất làm việc của lò cao
	%
	98,6%


5.2.2. Quy mô sản xuất, phương án sản phẩm và chế độ làm việc

5.2.2.1. Sản phẩm
Lò cao gồm 04 lò dung tích 1080÷1200 m3, hệ số sử dụng theo thiết kế 2,88 t/m3/ngày. Sản lượng mỗi năm 4,33 triệu tấn gang lỏng. Thành phần cơ bản của gang lỏng phù hợp với chỉ tiêu quy định. 
5.2.2.2. Sản phẩm phụ
Bao gồm có: xỉ hạt, khí than và bụi
Xi hạt: Sản lượng xỉ hạt mỗi năm là 1,81 triệu tấn dùng làm nguyên liệu sản xuất xi măng.
Khi than lò cao: Lượng phát sinh khí than của lò cao 1080÷1200m3 trong 1 giờ là 234.000 Nm3/h. Như vậy, tổng lượng khí than của 4 lò 1200÷1500m3 trong 1 giờ là 936.000 Nm3 sẽ sử dụng để cấp nhiệt cho lò gió nóng và một số nhà máy khác trong khu liên hợp. 
5.2.2.3. Điều kiện nguyên, nhiên liệu
Nguyên liệu chứa sắt cho lò cao sử dụng chủ yếu là quặng thiêu kết 80% và quặng vê

viên tự sản xuất 20% (một phần vê viên có thể mua ngoài). Trong một số trường hợp đặc biệt do thiếu quặng chín có thể phải sử dụng 5% quặng sống (quặng cục) để thay thế và sử dụng quặng tạp khác như quặng titan, quặng mangan khi gặp sự cố khác thường.

Chất trợ dung là đá vôi, dolomite, huỳnh thạch (CaF2) được sử dụng để điều tiết độ bazơ của xỉ lò hoặc xử lý sự cố công nghệ.
Nhiên liệu là than cốc tự sản xuất và than PCI phun thổi mua ngoài.

Bảng 5.2.2: Thành phần hoá học của quặng sắt

	Tên
	%Al2O3
	%SiO2
	∑Fe
	%Fe
	%CaO
	%P
	%S
	Cỡ hạt

	Hematit
	<3
	<9
	≥62
	-
	<0,5
	<0,001
	<0,003
	>80% cỡ hạt nhỏ hơn 74µm

	Manhetit
	<0,8
	<9
	≥62
	≥15
	<0,5
	<0,001
	<0,003
	>80% cỡ hạt nhỏ hơn 74µm


Bảng 5.2.3: Chỉ tiêu quặng thiêu két do xưởng thiêu kết cấp

	TFe
	SiO2
	Al2O3
	CaO
	MgO
	FeO
	S
	CaO/ SiO2

	56±1
	6,05
	< 1,31
	11,22
	2,27
	8-10
	0,011
	>1,8


Bảng 5.2.4: Thành phần chỉ tiêu quặng vê viên

	TFe
	Tỉ lệ giãn nở
	Cường độ chịu lực ở nhiệt độ thường (N/một viên quặng)
	Chỉ số chuyển
	Độ hạt

	> 62%
	<15%
	>2000
	>90% (>63 mm)
	8-16 mm


Quặng cục: Mua ở bên ngoài

Bảng 5.2.5 Thành phần chỉ tiêu quặng cục

	TFe
	Al2O3
	Zn
	As+Sn
	S
	Na+K
	SiO2

	> 57%
	<2,5
	<0,03
	<0,08
	0,03
	0,03
	<7


Bảng 5.2.6: Thành phần và chỉ tiêu khác của quặng cục

	Dao động của  thành phần sắt
	Dao động  của SiO2
	Tính nổ nhiệt %
	Độ hạt mm

	≤ ±0,5
	≤ ±0,5
	≤1
	8-30 (≥90%)


Than cốc: Than cốc theo tiêu chuẩ Việt Nam
Bảng 5.2.7: Chỉ tiêu chất lượng than cốc luyện kim

	Tro
	%
	≤ 12,5

	Độ ẩm
	%
	< 7,5

	Lưu huỳnh
	%
	≤ 0,70

	Phốt pho
	%
	≤ 0,05

	Carbon cố định
	%
	~ 85

	Cường độ trống quay M40
	%
	~ 80

	Cường độ M10
	%
	<6,5


Bảng  5.2.8: Thành phần gang lỏng

	C
	Si
	S
	F

	~4%
	0,30~0,65%
	0,0455%
	0,10%


Chất trợ dung, tạo xỉ:

	Đá vôi: CaO ≥ 52,5%
	Fluorite: CaF2 ≥ 80%
	Độ hạt: ≤ 50 mm


5.2.2.4: Cân bằng nguyên liệu

Bảng 5.2.9: Khối lượng tiêu hao các nguyên, nhiên liệu chính (lượng vào lò)

	Tên
	Lượng tiêu thụ (tấn/năm)

	Quặng thiêu kết
	5.476.800

	Quặng vê viên
	1.368.800

	Than cốc 25-8-
	1.482.800

	Than phun
	622.400

	Than cốc 10-25
	124.800

	Quặng cỡ
	320.000


Hệ thống cấp liệu lò cao phụ trách cung cấp nguyên nhiên liệu cho silo liệu trên cao của lò cao, chủ yếu bao gồm quặng thiêu kết, quặng về viên, than coke và quặng tạp.
Quặng thiêu kết dùng cho lò cao trong điều kiện bình thường là do băng tải quặng thiêu kết vận chuyển đến silo liệu trên cao của lò cao; khi máy thiêu kết phát sinh sự cố hoặc băng tải từ máy thiêu kết bị hỏng thì quặng thiêu kết được tiếp qua băng tải của silo liệu ngầm, trạm vận chuyển vận chuyển đến silo liệu trên cao của lò cao; quặng tạp, quặng vê viên qua băng tải silo liệu ngầm, trạm trung chuyển vận chuyển đến silo liệu trên cao của lò cao.
Than coke trong điều kiện bình thường từ trạm vận chuyển của hệ thống tải than coke, chia liệu cấp cho các lò cao, qua băng tải vận chuyển đến silo liệu trên cao của lò cao. Khi băng tải than coke từ nhà máy cốc tới phát sinh sự cố, thì cốc được tiếp qua băng tải của silo liệu ngầm, trạm vận chuyển vận tải đến silo liệu trên cao của lò cao. Khi băng tải than coke từ bãi liệu tới phát sinh sự cố, thì thông qua băng tải của silo liệu ngầm, trạm vận chuyển vận chuyển đến silo liệu trên cao của lò cao.
Quặng về viên và quặng tạp thông qua máy tải của silo liệu ngầm vận chuyển đến silo liệu trên cao.
Silo ngầm lắp đặt 4 silo nhận liệu, bít kín 3 mặt, 1 mặt mở ra để xe vào, trong silo liệu bố trí thêm tấm đệm, đỉnh silo lắp thêm tấm lưới, silo ngầm nhận liệu thiết kế hố thu nước.
Bảng 5.2.10: Lượng nguyên liệu của lò cao dùng trong 1 tiếng và lượng luân chuyển qua hệ thống cung ứng nguyên liệu
	Tên
	Đơn vị
	Trị số

	Dung tích hữu hiệu của lò cao
	m3
	1.080÷1200

	Hệ số sử dụng của lò cao
	t/m3.h
	2,88

	Lượng thiêu kết vào lò dùng 1 tiếng
	t/h
	177

	Lượng quặng vê viên vào lò dùng 1 tiếng
	t/h
	47

	Lượng than coke vào dùng 1 tiếng
	t/h
	52,8

	Lượng bột than dùng 1 tiếng
	t/h
	22

	Lượng quặng vụn hồi (8% tổng quặng)
	t/h
	12

	Lượng coke vụn hồi ( 5% tổng cốc)
	t/h
	2,8


5.2.2.5. Cấu trúc thân lò cao
Thân lò cao là bộ phận chính của công trình sản xuất lò cao. Để phù hợp yêu cầu tăng cường luyện kim lò cao và tiêu chuẩn tuổi thọ 1 đời lò phải đạt trên 10 năm, khi thiết kế phải áp dụng các kỹ thuật tiên tiến, thiết bị phải đảm bảo chất lượng cao.
Bảng 5.2.11: Thông số nội hình lò cao 1200 m3

	STT
	Hạng mục
	Ký hiệu
	ĐVT
	Chỉ tiêu

	1
	Thể tích có hiệu
	Vu
	m3
	1200

	2
	Đường kính nồi lò
	d
	mm
	8.100

	3
	Đường kính eo lò
	D
	mm
	9.300

	4
	Đường kính họng lò
	D
	mm
	6.200

	5
	Độ cao hiệu quả
	Hu
	mm
	25.580

	6
	Độ cao tầng gang chết
	h0
	mm
	1800

	7
	Độ cao nồi lò
	h1
	mm
	4380

	8
	Độ cao hông lò
	h2
	mm
	1600

	9
	Độ cao bụng lò
	h3
	mm
	3000

	10
	Độ cao thân lò
	h4
	mm
	14.500

	11
	Độ cao thân lò
	h5
	mm
	2100

	12
	Độ cao mắt gió
	hf
	mm
	3600

	13
	Độ cao cửa xỉ
	hz
	
	không có


	14
	Góc bụng lò
	A
	Độ
	9,5

	15
	Góc thân lò
	B
	Độ
	82,6

	16
	Diện tích mặt cắt nồi lò
	A
	m2
	51,5

	17
	Vu/A
	
	
	23,3

	18
	Hu/D
	
	
	2,75

	19
	Số lượng mắt gió
	f
	Cái
	20

	20
	Số lượng lỗ gang
	
	Cái
	2


 5.2.2.6. Chế độ ra gang 
· Dung tích chuẩn lò cao: 




1200 m 

· Lượng gang sản xuất/ngày:



3.120 t/d 

· Tỉ lệ gang xỉ:






350 kg/t.

· Lượng xỉ lỏng sản xuất/ngày:



1.092 t/d 

· Sổ mẻ ra gang 1 ngày đêm: 



15 lần 

· Lượng ra gang mỗi mẻ: 




208 tấn 

· Thời gian ra gang mỗi mẻ: 



60 phút 

· Số lỗ gang: 






2 chiếc 

· Khoảng cách thời gian giữa 2 mẻ gang: 

38 phút 

· Phương thức ra gang: miệng dòng di động, tấm lật chuyển dòng

· Phương thức ra xỉ: Hệ thống xử lý xỉ lò phương pháp lọc đáy + hố xỉ khô sự cố. 

5.2.2.7. Hệ thống khí than
· Tham số chính:
Bảng 5.2.12: Tham số của hệ thống khí than
	STT
	Hạng mục
	ĐVT
	1200 m3

	1
	Lượng khí than lò cao phát sinh lớn nhất:
	m3/h
	240.000

	
	Lượng khí than phát sinh trung bình
	m3/h
	234.000

	2
	Áp lực khí than đỉnh lò cao
	
	

	
	- Lớn nhất
	kPa
	250

	
	- Thông thường
	kPa
	200

	3
	Hàm lượng bụi trong khí than khô (trước lọc bụi trọng lực) 
	g/m3
	15

	4
	Hàm lượng bụi trong khí than sau khi lọc bụi trọng lực
	g/m3
	~10

	5
	Nhiệt độ khí than sau lọc bụi trọng lực
	°C
	80-250

	
	Thông thường
	°C
	~150

	6
	Hàm lượng bụi trong khí than sau khi lọc bụi túi vải
	mg/m3
	≤ 5


· Hệ thống khí than thô
Hệ thống khí than thô bao gồm, ống dẫn khí, ống nâng, ống hạ, lọc bụi trọng lực và trang thiết bị khác thuộc hệ thống. Khí than đi vào 4 ống dẫn, phía trên hợp thành 2 ống nâng, cuối cùng hợp thành 1 ống hạ và đi vào máy lọc bụi trọng lực. Khí than thô sau khi đi qua lọc bụi trọng lực, có hàm lượng bụi từ 6~10 g/m”.
Bụi lắng đọng trong bộ lọc bụi trọng lực được xả định kỳ bằng máy xả bụi ướt dưới bộ lọc bụi trọng lực, ổng làm sạch bụi xả vào xe và chuyển đi. 
Đỉnh lò có 2 van xả khí than Ф550, để dùng khi xả bụi trong trường hợp không bình thường. Bộ lọc bụi trọng lực không cần lắp van chặn, nhưng cần lắp 1 van xả khí than Ф400. Van xả khí than có thể sử dụng loại thủy lực. Và van xả đỉnh là có thể thao tác từ phòng trực ban lò cao. Van xả khí than Ф400 có thao tác tại sàn thao tác mắt gió.
Đường kính thân máy hút bụi trọng lực Ф9.000 m. Bên trong ống dẫn ra khí than, ống nâng, ống hạ, máy lọc bụi trọng lực đều có phun vật liệu chịu lửa.

Khí than sử dụng bụi túi vải kiểu khô, có 12 thùng, bố trí thành 1 hàng. Thổi sạch túi vải bằng phương pháp thổi ngược xung mạch, xả bằng cơ khí và chuyển bụi ra ngoài.

Bảng 5.2.13: Chỉ tiêu tính năng chính của các thiết bị

	STT
	Hạng mục
	ĐVT
	1200

	1
	Tổng lượng khí than cần xử lý bình quân
	m3/h
	234.000

	2
	Áp lực thiết kế 
	Mpa
	0,2

	3
	Quy cách túi vải (lọc ngoài)
	mm
	130x6000

	4
	Vật liệu túi vải – vật liệu chịu nhiệt cao
	
	FMC

	5
	Tỷ trọng vật liệu túi vải
	g/m2
	≥ 800

	6
	Số lượng túi vải
	chiếc
	150*12=1800

	7
	Diện tích lọc
	m2
	3.120

	8
	Phụ tải lọc thông thường bộ lọc bụi
	m3/m2.h
	30,24-36,32

	9
	Số lượng van xung mạch đơn thể
	cái
	11

	10
	Áp suất phun thổi xung mạch (khí ni tơ)
	Mpa
	0,3

	11
	Nồng độ bụi khí than khô
	g/m3
	9-12

	12
	Nồng độ bụi khí than sạch
	mg/m3
	<10

	13
	Nhiệt độ khí than khô bộ lọc bụi vào
	
	

	14
	Nhiệt độ thấp cực hạn dưới
	°C
	>100

	15
	Nhiệt độ lớn nhất cực hạn trên
	°C
	<280

	16
	Nhiệt độ cao nhất trong thời gian ngắn 2-3 phút
	°C
	<300

	17
	Trở cực bộ lọc bụi
	Pa
	2500-4000

	18
	Trọng lượng 1 thiết bị (không gồm gầu bụi trung gian)
	kg
	15226


5.2.2.8 Hệ thống lò gió nóng
a) Khái quát 
Lò gió nóng là thiết bị quan trọng trong sản xuất bằng lò cao, nhiệt độ cao thấp của gió nóng ảnh hưởng trực tiếp đến chỉ tiêu kỹ thuật của sản xuất bằng lò cao. Để giảm tỷ lệ than cốc, tăng lượng phun than, giảm chi phí sản xuất gang, nhất thiết phải tăng nhiệt độ gió nóng. Dưới điều kiện tiên quyết chỉ đốt mỗi khi than lò cao, kết hợp với tình hình tài chính của doanh nghiệp, thông qua việc lựa chọn hợp lý hình thức gió nóng, kết cấu, giải pháp cánh nhiệt... để làm cho nhiệt độ gió nóng đạt 1050-1250 °C.
b) Điều kiện thiết kế lò gió nóng:
Bảng 5.2.14: Điều kiện hoạt động lò gió nóng

	STT
	Hạng mục
	ĐVT
	Chỉ tiêu

	1
	Lượng gió
	m3/phút
	4000-5000

	2
	Áp lực gió
	Mpa
	0,41(A)

	3
	Nhiệt độ gió
	°C
	1100-1200

	4
	Nhiệt độ khí thải
	°C
	250-350

	5
	Nhiệt độ đình vòm
	°C
	1250-1350

	6
	Nhiệt độ khí than
	°C
	120


5.2.2.9. Hệ thống xử lý xỉ
Hệ thống này sử dụng công nghệ xả xỉ bằng nước, xỉ lò cao ở cửa ra xỉ dùng nước xả hình thành từng viên, theo máng xỉ đi vào bể xí để làm lắng, nước sạch đi vào bơm xả xỉ sửa dụng tuần hoàn.

Xỉ nước được xe cẩu gầu ngoạm đưa tới sàn làm mát xỉ, sau đó được đưa lên băng tải chuyển sang khu vực nghiền xi măng.

Bảng 5.2.15: Tính năng chủ yếu của thiết bị xử lý xỉ

	STT
	Hạng mục
	ĐVT
	Chỉ tiêu

	1
	Tên thiết bị
	
	Bơm xỉ cánh khuấy

	2
	Model
	
	10/8X-GH

	3
	Q
	m3/h
	900

	4
	H
	m
	48

	5
	Động cơ
	
	YPT40OS

	6
	Công suất động cơ
	
	250 kW, 380 V


5.2.2.10. Máy đúc gang và sửa chữa thùng gang lỏng
Thiết kế 01 máy đúc gang bị kiểu đĩa công suất 140 tấn/giờ,dòng số lượng 02 dòng đúc đồng bộ với lò cao 1200 m. Thiết bị này có tác dụng đảm bảo cho lò cao vận hành bình thường trong trường hợp duy tu sửa chữa luyện thép, tức là khi lò cao vận hành bình thường, luyện thép ngừng hoặc năng lực không đủ thì tiến hành đúc gang. Năng lực của máy đúc gang là 6.720 t/ngày.
Hệ thống lọc bụi môi trường khu vực đúc gang và sửa thùng được thiết kế đảm bảo quy định và tiêu chuẩn xả thải. Ông khỏi thiết kế cao 25 m, đường kính miệng ống khói 2 m với lưu lượng 200.000 Nm/h khi hoạt động.
5.3 Thiết bị luyện thép, đúc phôi


( Tham khảo thiết bị của công ty cổ phần thiết bị luyện kim Bột Hải Đường Sơn Hà Bắc Trung Quốc và các công ty tương tự )

5.3.1. Khái quát
(1) Thông số kỹ thuật chính 

Hạng mục công trình luyện thép công suất 4.500.000 tấn/năm 
· Hệ thống nhà xưởng luyện thép gồm 04 lò thổi 120 tấn. Giai đoạn 1&2, mỗi giai đoạn đầu tư 1 lò thổi. Giai đoạn 3 đầu tư 2 lò thổi còn lại. 
· 4 lò tinh luyện thép, mỗi lò 120 tấn. Đầu tư đồng bộ với lò thổi 
· 2 lò khử khí, mỗi lọ 120 tấn. Giai đoạn 1 đầu tư 1 lò và giai đoạn 3 đầu tư 1 lò 
02 máy đục phôi vuông, chữ nhật công suất mỗi máy 1,1 triệu tấn/năm. Đầu tư ở giai đoạn1&2, mỗi giai đoạn đầu tư 1 máy đúc 
· 02 máy đúc phôi tấm, công suất mỗi máy 1,4 triệu tấn/năm. Đầu tư ở giai đoạn 3 
(2) Quy hoạch sản phẩm:
Bảng 5.3.1: Quy hoạch sản phẩm

	Loại sản phẩm
	Tổng

(x103 thép lỏng)

	Thép lỏng phôi vuông
	2.200

	Thép lỏng phôi dẹt
	2.400

	Tổng
	4.600


(3) Quy mô sản xuất
Sản lượng thép lỏng đạt chuẩn cho đúc phôi vuông chất lượng cao: 2,200 triệu tấn/năm.
Sản lượng thép lỏng đạt chuẩn cho dục phôi tấm (dẹt) 2,40 triệu tấn/năm.
Các loại thép: Cacbon siêu thấp, Cacbon thấp, cacbon trung bình, thép hợp kim thấp cường độ cao và thép cacbon cao cho ứng dụng đặc biệt ..v..v
5.3.2. Lưu trình công nghệ và bố trí thiết bị chính

5.3.2.1. Bố trí thiết bị công nghệ chính 

Bảng 5.3.2: Bố trí thiết bị công nghệ chính

	STT
	Tên thiết bị
	Đơn vị
	Số lượng

	1
	Thiết bị khử lưu huỳnh
	Bộ
	2

	2
	Lò thổi 150 tấn
	Lò
	4

	3
	Trạm thổi Ar và cấp dây bón khử khí
	Trạm
	2

	4
	Lò tinh luyện LF 120 tấn
	Lò
	4

	5
	Lò chân không RH ( dự kiến )
	Lò
	2

	6
	Máy  đúc liên tục
	Máy
	2

	7
	Máy đúc tấm
	Máy
	2


5.3.2.2. Lưu trình công nghệ

Mô tả quá trình luyện và đúc thép
Gang lỏng từ lò cao được rót định lượng qua thùng chuyển và lượng phế liệu chứa thép được định lượng được đổ vào lò thổi (đã có tính toán sơ bộ) bằng thiết bị cầu trục. Thông qua chương trình tính toán phôi liệu trong quá trình thổi oxy (có mức độ tinh khiết >99.7%) sẽ nạp các loại trợ dung (vôi nung hoạt tính, dolomite nung và quặng sắt) từ các silo trên cao để tạo xỉ và khử các tạp chất cũng như điều tiết nhiệt độ thép lỏng theo yêu cầu.
Kết thúc quá trình thổi luyện sẽ đạt được thép nền mong muốn (thành phần hóa, nhiệt độ) sẽ tiến hành rót thép xuống thùng chứa. Đồng thời quá trình rót thép sẽ tiến hành quá trình hợp kim hóa và khử oxy bằng các chất khử phù hợp. Đồng thời quá trình này tiến hành khuấy đảo thép lỏng bằng khí Argon để cường hóa quá trình khử oxy cũng như làm đồng đều thành phần. Thép lỏng sau hợp kim hóa đảm bảo thành phần và nhiệt độ sẽ được tiến hành đưa lên bệ hồi chuyển và rót đúc liên tục.
Trong trường hợp thép lỏng chưa đảm bảo thành phần yêu cầu cũng như nhiệt độ sẽ được tiến hành tinh luyện tại lò tinh luyện hoặc khử chân không để đạt được thép thép lỏng đảm bảo chất lượng cũng như nhiệt độ.

Thép lỏng được vận chuyển bằng cầu trục cẩu lên bệ hồi chuyển máy đúc. Thùng thép đưa vào vị trí được xả rót qua hệ thống kiểm soát dòng chảy của thùng chứa thép xuống thùng trung gian. Thép lỏng từ thùng trung gian được xả rót qua hệ thống kiểm soát dòng chảy thùng trung gian xuống khuôn đúc. Thép lỏng trong khuôn đúc được kết tinh tạo vỏ làm nguội gián tiếp bằng nước tuần hoàn, được định hình trong vỏ khuôn ống đồng trước khi kéo xuống buồng làm mát lần 2. Tại buồng làm mát lần 2, thép lỏng tiếp tục được kết tinh hoàn thiện thông qua hệ thống làm nguội bằng nước trực tiếp phun vào phôi. Phôi đúc được dẫn qua hệ thống con lăn bán kính cong trong buồng làm mát lần 2 tới máy nắn kéo. Phôi tiếp tục được dẫn ra hệ thống máy cắt phân đoạn bằng con lăn và được dẫn ra hệ thống chuyển hướng phôi. Tại đây phôi được vận chuyển nóng bằng con lăn tới gian xưởng cán hoặc được dẫn ra hệ sàn nguội làm nguội phôi xuống nhiệt độ < 450 °C để cẩu bằng mâm từ ra sàn chứa. Từ sau máy nắn kéo, phôi được làm nguội tự nhiên thông qua quá trình bức xạ và truyền dẫn đối lưu qua không khí. 
Bảng 5.3.3: Chỉ tiêu sản xuất của lò thổi

	STT
	Hạng mục
	ĐVT
	Chỉ tiêu

	1
	Lượng thép xuất bình quân của lò thổi
	T
	120

	2
	Lượng thép xuất kỳ đầu của lò thổi
	T
	115

	3
	Lượng thép xuất kỳ sau của lò thổi
	T
	125

	4
	Số lò thổi
	lò
	4

	5
	Thời gian hoạt động
	ngày/năm
	349

	6
	Chu kỳ luyện bình quân
	phút
	50,28

	7
	Số mẻ luyện bình quân ngày
	mẻ
	24

	8
	Số mẻ luyện trung bình 1 lò
	mẻ/năm
	9.996

	9
	Tuổi thọ của lớp lót lò
	mẻ
	5500

	10
	Số lần (sửa lò) trong cả năm
	lần
	1,82

	11
	Sản lượng nước thép trong cả năm
	tấn
	4.800.000


Bảng 5.3.4: Thời gian biểu vận hành lò thổi
	STT
	Hạng mục
	ĐVT
	Số lượng

	1
	Đổi nước thép
	phút
	5

	2
	Thêm phế liệu thép
	phút
	2

	3
	Thổi luyện
	phút
	17

	4
	Lấy mẫu đo nhiệt độ
	phút
	5

	5
	Thổi bổ sung
	phút
	1,5

	6
	Ra thép
	phút
	7

	7
	Bắn xỉ bảo vệ lò
	phút
	3

	8
	Đổ xỉ
	phút
	3

	9
	Khác
	phút
	6,78

	
	Tổng
	phút
	50,28


Bảng 5.3.5: Tỉ lệ sử dụng nguyên vật liệu

	STT
	Hạng mục
	ĐVT
	Tiêu hao
	Số lượng (tấn/năm)

	1
	Thép lỏng
	Tấn
	1000
	4.800.000

	2
	Gang lỏng luyện thép
	kg/t
	8850
	4.248.000

	3
	Thép phế
	kg/t
	180
	864.000

	4
	Vôi nung
	kg/t
	48
	230.000

	5
	Dolomite
	kg/t
	46
	220.000

	6
	Quặng sắt
	kg/t
	12
	57.600

	7
	Ferro hợp kim
	kg/t
	12
	57.600


5.3.2.3. Thông số thiết bị lò thổi

Lò thổi gồm 2 cấu thành chủ yếu: thân lò và thiết bị xoay chuyển

Bảng 5.3.6: Thông số thiết bị xoay chuyển lò thổi

	STT
	Hạng mục
	ĐVT
	Số lượng

	1
	Thước lực truyền động nghiên lớn nhất
	kNm
	

	2
	Vận tốc truyền động của lò thổi
	r/min
	0,1-0,81

	3
	Góc truyền động nghiêng
	°
	±360

	4
	Tổng tỉ lệ vận tốc
	
	802,3

	5
	Động cơ điều chỉnh vận tốc biến tần xoay dần
	
	

	6
	Công suất động cơ
	chiếc
	4x230 kW

	7
	Khối lượng thiết bị
	t
	


Bảng 5.3.7: Thông sô chủ yếu của lò thổi

	STT
	Tên
	Đơn vị
	Thông số

	1
	Dung lượng tiêu chuẩn của lò thổi
	T
	120

	2
	Kích thước bên ngoài của lò thổi
	
	

	
	Tổng độ cao
	mm
	9.000

	
	Đường kính ngoài vỏ lò
	mm
	7.600

	
	Tỉ lệ đường kính cao của vỏ lò
	
	1,28

	3
	Độ sâu của bể luyện
	mm
	2.200

	4
	Đường kính bể luyện
	mm
	5.400

	5
	Đường kính/ độ sâu của bể luyện
	Tỉ lệ
	2,454

	6
	Diện tích bề mặt bề luyện
	m2
	22,89

	7
	Lượng thép lò mới sản xuất
	Tấn
	150

	8
	Dung tích làm việc có hiệu quả của lò
	m3
	150

	9
	Dung tích có hiệu quả của đơn vị lò
	m3/t
	

	10
	Đường kính miệng lò
	mm
	

	11
	Khối lượng vỏ lò
	Tấn
	

	12
	Khối lượng lớp lót của lò
	Tấn
	3.000

	13
	Cường độ oxy
	Nm3/ phút
	960~1140


· Thông số súng oxy và thiết bị truyền động

Đường kính ống thổi khí (đường kính ngoài) là 375 mm, có 6 đầu phun, truyền động phân thành tốc độ nhanh (40m/phút) tốc độ chậm (8 m/phút), điều tốc bằng biến tần xoay chiều.
Nâng hạ vuông góc sử dụng kiểu đường ray dẫn với xe nhỏ nâng hạ.
Xe nhỏ chuyển ngang điện động của ống thổi oxy có lắp hai ống thổi oxy, một ống sử dụng và một ống dự phòng, việc di chuyển ngang của xe nhỏ áp dụng kiểu tay đấy thủy lực kết hợp với điên; nâng lên khi có sự cố là vách ngăn khí động. Khi thay đổi ông thổi oxy sử dụng máy cần cẩu 75/25t câu chuyện súng về vị trí dự chờ. Sử dụng palang 15 tấn treo dưới khung nhà để di chuyển cẩu bảo trì.
· Các thiết bị khác khu vực lò thổi

Bảng 5.3.8: Các thiết bị khác khu vực lò thổi

	STT
	Hạng mục
	ĐVT
	Chỉ tiêu

	1
	Thùng hứa nước thép và xe chở thùng chứa nước thép 
	
	

	1.2
	Thùng chứa nước thép sử dụng thùng
	T
	120

	1.3
	Tải trọng của xe chở thùng chứa nước thép là 
	T
	300

	1.4
	Khoảng cách đường ray 
	mm
	5800

	1.5
	Thùng chứa nước thép
	cái
	21

	1.6
	Xe chở thép
	xe
	6

	2
	Mâm xỉ và xe chở xỉ
	
	

	2.1
	Lượng xỉ tính cho mỗi tấn thép
	Kg/tấn
	120

	2.3
	Lượng xỉ tính cho mỗi lò 
	t
	18

	2.4
	 Thể tích mâm cặn xỉ 
	m3
	20

	2.5
	Số lượng mâm xỉ thường trực 
	Cái
	3

	2.6
	Mâm xỉ 
	cái
	16

	2.7
	Xe chở mâm xỉ
	xe
	2

	2.8
	Tải trọng xe chở thùng xỉ
	Tấn
	270

	2.9
	Khoảng cách ray
	mm
	5800


5.3.2.4. Máy đúc phôi 170 t/giờ phôi vuông
 Tổng quan máy đúc phôi vuông

Lắp đặt 02 máy đúc phôi vuông 140 tấn/giờ, với các kích thước tiết diện phôi 150*150, 160*160, 180*180 mm

Công suất máy đúc: 140 tấn/h/máy

Mác thép đúc luyện: thép cacbon thấp thép cacbon trung bình và thép hợp kim thấp độ bền cao như:  SAE1006~SAE1022, SD295, SD345, SD390, 72C, 82B,...

Bảng 5.3.9: Cân bằng thép lỏng máy đúc phôi vuông

	TT
	Các công đoạn
	ĐVT
	Chu kỳ đúc

	1 
	Trọng lượng mẻ luyện
	tấn
	120

	2 
	Số mẻ trong 1 chu kỳ đúc
	mẻ
	7

	3 
	Tổng lượng thép lỏng
	tấn
	1.050

	4 
	Lượng thép chắt thép cuối mẻ
	tấn/mẻ
	3,50

	5 
	Lượng thép lỏng rót TTG
	tấn
	1.037

	6 
	Thùng trung gian
	tấn
	54

	7 
	Lượng thép lỏng còn lại trong TTG
	tấn
	16

	8 
	Đơn trọng phôi
	tấn/m
	0,199

	9 
	Chiều dài cắt đầu phôi
	m
	0,75

	10 
	Chiều dài cắt đuôi phôi
	m
	3,50

	11 
	Tổng chiều dài cắt đầu đuôi
	m
	4,25

	12 
	Tỉ lệ mở dòng
	lần
	1,1

	13 
	Số đúc dòng
	dòng
	7

	14 
	Lượng thép phế phôi
	tấn
	7,435

	15 
	Tỉ lệ cháy hao thành oxit
	%
	0,20

	16 
	Lượng thép cháy hao
	tấn
	2,074

	17 
	Phôi hợp cách
	tấn
	1.025,85

	18 
	Tỉ lệ thu hồi thép lỏng phôi
	%
	97,7%


Bảng 5.3.10: Thông số máy đúc

	TT
	Hạng mục
	Mô tả

	1
	Số dòng đúc
	7 dòng

	2
	Bán kính cong
	R9000

	3
	Khoảng cách dòng
	1250

	3
	Tiết diện phôi đúc
	150*150, 160*160, 180*180 mm

	4
	Tiết diện phôi đúc lớn nhất có thể 
	200x200 mm

	5
	Dung lượng thùng thép
	120 tấn

	6
	Bệ hồi chuyển
	Kiểu cánh bướm nâng hạ, có cân

	7
	Thiết bị nắp đậy thùng LF
	Trên bệ hồi chuyển, nâng hạ bằng thủy

	8
	Thiết bị lắp cốc bảo vệ dòng
	Kiểu cơ khí thủy lực nâng hạ

	9
	Kiểu thùng trung gian
	Dạng chữ T

	10
	Dung lượng thùng trung gian
	54 tấn (max 57 tấn)

	11
	Chiều cao mực thép lỏng thùng
	800 mm (mức tối đa, 900 mm)

	12
	Kiểm soát chiều cao mực lỏng
	Bằng cân xe thùng trung gian

	13
	Xe thùng trung gian
	Kiểu nâng hạ được và có cân

	14
	Kiểm soát dòng chảy thùy trung gian
	Dùng hệ cần nút điều khiển, có thay cốc nhanh và hệ thống cốc bọc

	15
	Kiểu khuôn
	R9000, chiều dài 900 mm

	16
	Dạng bôi trơn khuôn
	Dầu tách khuôn, dạng bột tách khuôn

	17
	Kiểm soát thép lỏng trong khuôn
	Kiểu đo thép lỏng bằng phóng xạ Co60

	18
	Bộ rung khuôn
	Rung khuôn điẹn động

	19
	Làm mát thứ cấp
	Dạng làm mát bằng nước trực tiếp

	20
	Máy nắn kéo
	Dạng 5 con lăn, 3 điểm kéo

	21
	Bàn dẫn phôi
	Con lăn đơn, có biến tấu

	22
	Cắt phân đoạn
	Dạng máy cắt ngọn lửa, cắt bằng oxy cao

	23
	Con lăn dẫn phôi sau máy cắt
	Dạng con lăn đơn

	24
	Sàn chuyển hướng
	Dạng con lăn dài

	25
	Xe gạt phôi
	Dạng xe gạt phôi thu hồi phôi

	26
	Sàn nguội
	Dạng bước lật làm nguội, phôi

	27
	Chuyển phôi nóng
	Dàn con lăn đơn chuyển phôi nóng


5.4. Dây chuyền cán thép 

( Dự kiến mua của hãng Daneni Italia )

Khái quát
Phần cán thép tại Khu liên hợp gang thép Quảng Trị có sản lượng 4,5 triệu tấn thép với các nhà máy như sau:
· Nhà máy cán thanh/vằn/dây công suất 1,1 triệu tấn/năm, 
· nhà máy cán thép hình ( H,U,I,V ) công suất 1,1 triệu tấn/năm
         (gọi tắt là cán dài/nhà máy cán dài).
· Nhà máy tấm/dẹt 2,3 triệu tấn/ năm (gọi tắt là cán tấm/nhà máy cán tấm)
5.4.1. Nhà máy cán dài với sản lượng 2,2 triệu tấn/năm
· Phôi thép:
· Sử dụng phôi vuông tiết diện: 150x150,160x160, 180x180 mm 
· Chiều dài phôi cán: 12.000 mm tối đa 12.600 mm
· Mác thép: các mác thép các bon thấp, thép các bạn trung bình và thép hợp kim thấp độ bền cao, thép cacbon cao
· Nhiệt độ vào cán 950 °C
· Sản phẩm: 
· Thép thanh/dây F5,5 đến D41. 
· Phương án sản phẩm và chế độ làm việc:
Bảng 5.4.1: Phương án sản phẩm nhà máy Cán thép thanh

	Sản phẩm
	Phôi thép
	Trọng lượng phôi
	Vận tốc cán
	K. cách giữa hai phôi
	Thời gian cán
	Sản lượng
	Hiệu suất thu hồi
	Công suất
	Tỉ lệ sản lượng
	Tổng sản lượng năm
	Tổng thời gian cán trong năm

	Đường kính
	Số dòng
	Đơn trọng
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	(mm)
	(N°)
	Kg/m
	
	Kg
	(m/s)
	(s)
	(s)
	(t/h)
	(%)
	(t/h
	(%)
	(t/y)
	(h/y)

	5.5-6.
	2
	0,22
	A
	2.385
	120
	5
	90
	90
	96%
	87
	3,8
	91.894
	1.060

	f7
	2
	0,30
	A
	2.385
	100
	5
	79
	102
	96%
	98
	3,2
	77.626
	795

	18
	2
	0,39
	A
	2.385
	80
	5
	76
	60
	96%
	102
	3,3
	80.896
	795

	19
	2
	0,50
	A
	2.385
	80
	5
	60
	132
	96%
	127
	4,9
	117.523
	928

	D10
	2
	1,06
	A
	2.385
	44
	5
	51
	153
	96%
	147
	4,1
	97.319
	663

	D12
	2
	1,68
	A
	2.385
	40
	5
	32
	230
	96%
	221
	6,7
	161.256
	729

	D13
	2
	1,89
	A
	2.385
	40,06
	5
	32
	235
	96%
	226
	0,8
	17.961
	80

	D14
	2
	2,3
	A
	2.385
	32,85
	5
	32
	235
	96%
	225
	6,1
	146.416
	650

	D16
	2
	2,92
	A
	2.385
	25,91
	5
	32
	235
	96%
	226
	6,2
	149.578
	663

	D18
	2
	3,8
	A
	2.385
	19,88
	5
	32
	235
	96%
	225
	4,4
	104.904
	465

	D19
	2
	4,25
	A
	2.385
	17,8
	5
	32
	235
	96%
	226
	4,5
	107.160
	475

	D20
	2
	4,69
	A
	2.385
	16,13
	5
	32
	235
	96%
	226
	4,4
	108.965
	483

	D22
	2
	5,66
	A
	2.385
	13,35
	5
	32
	235
	96%
	225
	5,3
	104.904
	465

	D25
	1
	3,7
	A
	2.385
	20,45
	5
	32
	235
	96%
	226
	5,3
	127.464
	565

	D28
	1
	4,59
	A
	2.385
	16,46
	5
	32
	235
	96%
	225
	5,3
	127.464
	565

	D29
	1
	4,81
	A
	2.385
	15,73
	5
	32
	235
	96%
	226
	5,3
	126.787
	562

	D32
	1
	6
	A
	2.385
	12,59
	5
	32
	235
	96%
	225
	4,4
	127.464
	565

	D35
	1
	7,28
	A
	2.385
	10,38
	5
	32
	235
	96%
	225
	4,4
	104.904
	465

	D36
	1
	7,59
	A
	2.385
	9,96
	5
	32
	235
	96%
	226
	4,4
	104.904
	465

	D38
	1
	8,68
	A
	2.385
	8,71
	5
	32
	235
	96%
	226
	4,4
	104.904
	465

	D40
	1
	9,57
	A
	2.385
	7,9
	5
	32
	235
	96%
	226
	4,4
	104.904
	465

	D41
	1
	10,18
	A
	2.385
	7,42
	5
	32
	235
	96%
	225
	4,4
	104.904
	465

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	100
	1.174.06


Tổng công suất cán thanh là 2.400. tấn/ năm. Tổng công suất cán dây là 500.000 tấn/năm. Nếu cán thép hình công suất cũng đạt 2.400.000T/năm Tổng thời gian chạy máy thực 12.823 giờ của 2 nhà máy cán, mỗi nhà máy cán chạy khoảng 6.416 giờ /năm. Công suất từng loại sản phẩm điều chỉnh theo thị trường

5.4.2. Nhà máy cán tấm với sản lượng 2,3 triệu tấn/năm với thép tấm cuộn.

· Phôi thép

Sử dụng phôi tấm mỏng với các thông số sau:

· Chiều dày 200~260 mm

· Khổ rộng 850 (mm) đến 1900 (mm)

· Chiều dài max: 13,5 m

· Trọng lượng max: 30 tấn

Mác thép: thép cacbon siêu thấp (ULC) thép cacbon thấp (LC), thép cacbon trung bình (MC) và thép hợp lim thấp đọ bền cao (HSLA)

· Sản phẩm

·  Chiều dày: 0,8÷25 mm 

· Bề rộng: 900 ÷ 1900 (mm)
· Trọng lượng cuộn lớn nhất: 30 tấn
· Kích thước: đường kính trong/ngoài: 762/2000 (mm)
Bảng 5.4.2: Thu hồi kim loại nhà máy cán thanh và dây

	Phương án
	Cháy hao do lò nung (%)
	Tiêu hao do máy hàn (%)
	Tiêu hao máy cắt (%)
	Lỗi công nghệ (%)
	Tổng (%)
	Tỷ lệ thu hồi (%)

	Cán chẻ
	1,0
	0
	1.4
	1,5
	4,0
	96,0

	Cán đơn
	1,0
	0.0
	1,0
	1,0
	3,0
	97,0


Bảng 5.4.3: Bảng thu hồi kim loại nhà máy cán tấm

	Phương án
	Tảy lớp vảy xỉ (%)
	Tiêu hao do máy hàn (%)
	Tiêu hao máy cắt (%)
	Lỗi công nghệ (%)
	Tổng (%)
	Tỷ lệ thu hồi (%)

	Cán tấm
	1,0
	0
	0,5
	1,0
	2,5
	97,5


5.4.3. Quy trình công nghệ sản xuất

5.4.3.1. Quy trình công nghệ sản xuất thép thanh


Phôi thép: Là nguyên liệu đầu vào của nhà máy cán. Bao gồm các loại phôi mác cacbon thấp, cacbon trung bình, thép hợp kim thấp độ bền cao tương ứng để sản xuất ra các loại thép thành phẩm khác nhau. Phôi thép có kích thước 150x150,160x160,180x180 (mm) dài 12 (m).


 Lò gia nhiệt: Có nhiệm vụ nung gia nhiệt phôi thép từ nhiệt độ môi trường hoặc nhiệt độ nạp nóng tới đạt nhiệt độ cán. Nhiệt độ ra lò 1150°C.

Bảng 5.4.4: Thông số lò gia nhiệt nhà máy cán thanh và dây

	STT
	Hạng mục
	Đơn vị
	Tính năng kỹ thuật

	1
	Quy cách phôi liệu
	mm
	150x150x12000

	2
	Năng lực gia nhiệt
	t/h
	150

	3
	Nhiệt độ gia nhiệt
	°C
	950-1150

	4
	Mác thép gia nhiệt
	
	Thép Cacbon và thép hợp kim thấp

	5
	Phương thức nạp, ra phôi
	
	Vào phía đầu lò, ra phôi bên sườn

	6
	Nhiên liệu
	
	Khí than lò cao

	7
	Nhiệt trị phát ra ở phần đáy
	
	750x4,18 KJ/Nm3

	8
	Áp lực khí than ở tiếp điểm
	
	>4000 Pa

	9
	Lượng tiêu hao khí than tối đa
	Nm3/h
	


Giá cán thô: Bao gồm 8 giá cán. Làm nhiệm vụ giảm tiết diện vật cán. Với phôi 150 (mm) sau cán thô tiết diện vật cán đạt hình tròn với đường kính 55 mm. 
Máy cắt sau giá cán thô: Làm nhiệm vụ cắt đầu và đuôi phôi thép. Mục đích cắt bỏ khuyết tật đầu đuôi vật cán và cắt bỏ đoạn phôi nhiệt thấp, Máy cắt còn có chức năng cắt phôi thép thành các đoạn ngắn trong trường hợp sản xuất gặp sự cố. 
Giá cán trung: bao gồm 8 giá cán, làm nhiệm vụ giảm tiết diện vật cản để đưa vào
BGV hặc tại thép thành phẩm. Với các sản phẩm từ D22 trở lên sau cán tinh là
máy cán BGV hặc tại thép thành phố thép thành phẩm.
Máy cắt trước block: Mục đính cắt đầu đuôi thép, là đoạn nhiệt thấp và nhiều khuyết. Máy cắt cũng có tác dụng bản nhỏ phôi thép trong trường hợp sự cố.
Máy cán tinh block: có chức năng tạo thành sản phẩm hoàn thiện bao gồm cả thép thanh và thép cuộn.
Đường nước làm mát thép thanh: Làm giảm nhiệt độ và tạo cơ tính phù hợp cho sản phẩm thép.
Máy cắt phân đoạn thép thanh: cắt phân đoạn thanh thép dạng bội số chiều dài của thanh thép thành phẩm trên sàn nguội.
Sàn nguội: có nhiệm vụ làm nguội và nắn thẳng thanh thép. Máy cắt nguội: có nhiệm vụ cắt thanh thép thành các đoạn có chiều dài thương mại.
Trạm cân: có nhiệm vụ cần bỏ thép thanh hoặc cuộn thép cuộn với trọng lượng thực tin xuất để chuyển kho và đảm bảo trọng lượng bán hàng.
Kho: là kho chứa thành phẩm. Thép thành phẩm sau khi sản xuất được chuyển sang kho chứa. Chức năng bảo quản sản phẩm và phục vụ bán hàng.
5.4.3.2.Quy trình công nghệ sản xuất thép tấm cuộn cán nóng
Phôi thép: Là sản phẩm của máy đúc liên tục và là nguyên liệu đầu vào của cán tẩm. 101 có chiều dày từ 200-260 mm, chiều rộng từ 800 mm đến 1900 mm. Chiều dài phôi được cắt phù hợp với trọng lượng cuộn thép định sản xuất. Phôi thép được cân trọng lượng để kiểm soát quá trình sản xuất.
Lò nung: 02 lò nung, dùng khí lò thổi hỗn hợp cùng khí lò cốc làm nhiên liệu đốt. Lò nung có chức năng nâng nhiệt đảm bảo đủ nhiệt cho quá trình biến dạng.
Máy tẩy gỉ: trước khi vào giá cán thô, phôi nóng được phun nước áp lực cao tẩy gỉ
Máy cán thô: Mục đích giảm nhanh chiều dày của vật sản. Sản phẩm sau cán thô có chiều dày khoảng 30 mm.
Máy cán tinh: Giảm chiều dày vật cán để kích thước thành phẩm. Sau khi vật cán qua máy cán tinh đã đạt được chiều dày, chiều rộng của sản phẩm sản xuất.
Thiết bị làm nguội: làm nguội được thực hiện bằng nước. Có tác dụng giảm nhiệt độ của băng thép tới nhiệt độ nhỏ hơn 300 °C giúp đảm bảo công nghệ cho các công đoạn tiếp theo.
Máy cuộn và máy bó: sau khi bằng thép tấm được làm nguội sẽ được máy tạo cuộn cuốn thành các cuộn thép thành phẩm. Sau đó các cuộn thép được đóng bó đảm bảo xuất xưởng.
5.5. Thiết bị sản xuất khí công nghiệp

(Tham khảo thiết bị của công ty Thiết bị Khí công nghiệp Tô Châu Giang Tô Trung Quốc)

Quy trình công nghệ sản xuất khí công nghiệp


Khí công nghiệp dùng cho khu liên hợp bao gồm các loại sau

5.5.1 Khí Ni tơ

Khí ni tơ được sử dụng cho các việc sau

· Dùng cho công đoạn dập cốc khô

· Dùng tải than bột trong hệ thống phun than

· Dùng rũ bụi ở hệ thống lọc bụi khí than

· Dùng trong các van điện khí khác

5.5.2 Khí ô xy

Khí ô xy được sử dụng cho các việc sau

· Dùng bổ xung gió nóng lò cao khoảng 2 – 3% ( khoảng 300 Nm3/h )

· Dùng cho lò thổi luyện thép ( khoảng 36.000 Nm3/h )

· Dùng cho cắt phôi tthép, vệ sinh thùng nước gang, thùng thép

· Dùng gia công chế biến phế liệu và các việc khác

5.5.3 Khí Agon

Khí Agon được sử dụng cho các việc sau

· Khuấy đảo nước thép trong quá trình tinh luyện ( khoảng 400 Nm3/h )

Do vậy khu liên hợp cần đầu tư hệ thống thiết bị sản xuất khí công nghiệp bao gồm 4 hệ thống.

Mỗi hệ thống có công suất 10.000 Nm3/h khí ô xy

5 000 Nm3/h khí Ni tơ ( có thể lấy nhiều hơn nhưng không cần thiết )

150 Nm3/h khí Agon

Bốn hệ thống này đầu tư làm 3 giai đoạn

· Giai đoạn I 1 hệ thống

· Giai đoạn II 1 hệ thống

· Giai đoạn III 2 hệ thống

Tóm tắt quy trình công nghệ sản xuất khí công nghiệp


Không khí - Bộ lọc không khí tự làm sạch – Máy nén không khí – Bộ dự lạnh – Sàng phân tử - Tháp phân lưu.


Trong không khí gồm 78% khí Ni tơ, 21% khí ô xy 1% các loại khí khác trong đó có 30% khí Argon và các tạp chất như hơi nước, CO2, bụi…Không khí sau khi qua bộ lọc được loại bỏ bụi và các tạp chất khác sau đó qua máy nén không khí. Lúc này nhiệt độ khí nén khoảng 40oc được đưa qua bộ dự lạnh đưa nhiệt độ xuống <8oc và vào sàng phân tử. Tại đây các phân tử như nước, CO2 bị hấp thụ hết. Tiếp đó khí nén được đưa vào tháp phân lưu. Ở phần tháp dưới khí nén được làm lạnh đến nhiệt độ - 173oc thành dạng lỏng. Tác nhân làm lạnh là khí Ni tơ được nén và giãn nở tuần hoàn. Tại phần tháp trên không khí dạng lỏng bốc hơi và ngưng tụ theo trọng lượng. Khí Argon nhẹ nhất ở đỉnh tháp, ô xy ở giữa và ni tơ ở phía dưới. Hệ thống thiết bị được làm mát bằng hệ thống nước tuần hoàn.

Toàn bộ nhà máy cẩn 4 hệ thống ản xuất khí công nghiệp công suất 18.000Nm3/h. Dưới đây là bảng kê thiết bị của 1 hệ thống
Bảng 5.5: Thông số thiêt bị khí công nghiệp

	TT
	TÊN THIẾT BỊ
	SỐ LƯỢNG
	XUẤT XỨ

	1
	Bộ lọc k. khí tự làm sạch
	1
	Tô châu

	2
	Máy nén khí nguyên liệu ly tâm không dầu
	1
	Chế tạo tại Mỹ

	3
	Máy nén khí ly tâm tăng áp không dầu
	1
	Tô châu

	4
	Máy nén nitơ ly tâm không dầu
	1
	Tô châu

	5
	hệ thống dự lạnh không khí
	1
	Tô châu

	6
	hệ thống thuần hóa k. khí
	1
	Tô châu

	7
	Thap phân lưu 
	1
	Tô châu

	8
	Máy bơm oxy lỏng áp suất thấp, máy bơm oxy lỏng áp suất trung bình, máy bơm nitơ lỏng
	6
	Tô châu

	9 
	Oxy, nitơ, bộ giảm âm nitơ bẩn, thiết bị xả chất lỏng thải
	4
	Tô châu

	10 
	 tuabin giãn nở (bao gồm cả sau khi làm mát)
	2
	Tô châu

	11
	HT điều khiển DCS gồm UBS
	1
	siemen

	12
	Hệ thống điều khiển và đo lường (van tự động, thiết bị, dụng cụ phân tích)
	1
	Tô châu

	13
	Hệ thống điều khiển điện
	1
	Tô châu

	14
	Bể chứa oxy lỏng, thiết bị hóa hơi và HT điều chỉnh áp suất
	1
	Tô châu

	15
	Bể chứa ô xy600m3/2.9MPag
	1
	Tô châu

	16
	Bể chứa nitơ lỏng, thiết bị hóa hơi và HT điều chỉnh áp suất
	1
	Tô châu

	
	Bồn chứargon và HT điều chỉnh áp suất
	1
	Tô châu

	17
	Hệ thống nước làm mát
	1
	Tô châu

	21
	Bị phẩm bị kiện ( phụ tùng )
	1
	Tô châu


Dự kiến các nhà cung cấp thiết bị

1. DANIELI (Ý)

Địa chỉ liên hệ: Qua Nazionale, 41 33042 Buttrio (UD), Italy
Tel (39) 0432.1958111
Partita IVA 00167460302 

Numero REA UD - 84904 

Email: info@danieli.com
Là công ty cung cấp thiết bị cán thép hàng đầu thế giới hiện nay

2. BOHAI METALLURGY GROUP

Chuyên cung cấp sản phẩm luyện kim tổng hợp Lò luyện viên thiêu kết Lò luyện thép đúc liên tục Phụ tùng tiết kiệm năng lượng và bảo vệ môi trường Bôi trơn thủy lực Thiết kế chuyên nghiệp Quản lý vận hành Dự án gia công cơ khí quy mô lớn.  Là một công ty kỹ thuật công nghệ chuyên nghiệp toàn diện tích hợp thiết kế, phát triển, sản xuất, lắp đặt và vận hành, tiếp thị và dịch vụ kỹ thuật luyện kim. Kể từ khi thành lập, Tập đoàn luyện kim đã duy trì xu hướng phát triển lành mạnh và ổn định và duy trì sự phát triển lành mạnh và bền vững với tốc độ tăng trưởng hàng năm hơn 30%. Hiện tại, đây là một doanh nghiệp hiện đại toàn diện chuyên về các dự án chìa khóa trao tay trong dây chuyền sản xuất hoàn chỉnh luyện kim. Công ty cam kết R & D và đổi mới công nghệ luyện kim của Trung Quốc. Với kỹ thuật kỹ thuật phong phú và độc đáo, kinh nghiệm dịch vụ của dây chuyền sản xuất một cửa và triết lý kinh doanh trung thực và đáng tin cậy, công ty có uy tín cao trong ngành luyện kim, tiếp tục phát triển thị trường toàn cầu. Một trong những cơ sở sản xuất chính và cơ sở xuất khẩu thiết bị luyện kim ở Châu Âu, Đông Nam Á và Thế giới thứ ba ...
Địa chỉ liên hệ: Số 11, Đường Kaisan, Khu công nghiệp công nghệ cao, Thành phố Đường Sơn, Tỉnh Hà Bắc, Tập đoàn luyện kim Bohai Trung Quốc Đường Sơn Yanye Group Bohai Luyện kim

Trung tâm tiếp thị: 0315-5923167 Phòng kế hoạch cung ứng: 0315-5925999 Phòng quản lý nhân sự: 0315-5923161

3. XI’AN ELECTRIC FURNACE INSTITUTE CO.,LTD )

Là Công ty TNHH Viện nghiên cứu lò điện Tây An là một công ty TNHH được thành lập bởi MCC-CISDI và Tập đoàn Khoa học và Công nghệ Thiểm Tây vào năm 2007 với số vốn đăng ký là 67,18 triệu nhân dân tệ.

Tiền thân là viện nghiên cứu chuyên nghiệp duy nhất tham gia nghiên cứu và phát triển công nghệ thiết bị sưởi điện công nghiệp. Nó được thành lập vào năm 1963 và được liên kết với Bộ Công nghiệp Máy móc đầu tiên, Bộ Công nghiệp Máy móc và Điện tử, và được thành lập lại vào năm 2007. Một công ty công nghệ chuyên ngành tích hợp tư vấn kỹ thuật, nghiên cứu và phát triển, thiết kế, bộ hoàn chỉnh, lắp đặt, đào tạo, hướng dẫn sản xuất và các dịch vụ vòng đời khác cho thiết bị sưởi điện công nghiệp. Sản phẩm được sử dụng rộng rãi trong luyện kim thép, sản xuất máy móc, kim loại màu, hàng không vũ trụ, năng lượng hạt nhân, vật liệu mới, hóa chất và các lĩnh vực khác.

Đơn vị quản lý công nghiệp của thiết bị sưởi ấm công nghiệp quốc gia. Trung tâm giám sát và kiểm tra chất lượng lò điện quốc gia duy nhất của Trung Quốc được liên kết với công ty, tạp chí cốt lõi duy nhất của ngành công nghiệp lò điện trong nước, tạp chí "sưởi ấm công nghiệp", được tài trợ bởi công ty; Ban thư ký của Ủy ban chuyên nghiệp sưởi ấm điện và Hiệp hội công nghiệp thiết bị điện Trung Quốc Chi nhánh lò điện và lò công nghiệp được đặt tại công ty. Viện lò điện cũng là phó chủ tịch Hiệp hội xử lý nhiệt Trung Quốc và giám đốc điều hành của Hiệp hội công nghiệp thiết bị điện Trung Quốc. Thông qua chứng nhận ba hệ thống quản lý chất lượng, quản lý môi trường và quản lý an toàn và sức khỏe nghề nghiệp do cơ quan chứng nhận có thẩm quyền cấp, và đã đạt được chứng nhận CE và chứng nhận BV Pháp để xuất khẩu sang Liên minh châu Âu, và có hệ thống đảm bảo và chất lượng cao. Sau khi hơn 50 năm tích lũy kỹ thuật và gần 10 năm phát triển công ty định hướng thị trường, nó đã trở thành một tài sản trí tuệ độc lập trong nước, công nghệ cốt lõi và thiết bị, và hiệu suất kỹ thuật tốt. Công ty công nghệ lò điện nổi tiếng là lực lượng hàng đầu trong đổi mới công nghệ và nâng cấp thiết bị của ngành công nghiệp lò điện của Trung Quốc. Nó đã lọt vào danh sách ngành công nghệ thiết bị cốt lõi của bốn dầm và tám trụ cột của Tập đoàn MCC.

Địa chỉ: Số 222, Phần phía Nam đường Zhuque, Tây An, tỉnh Thiểm Tây, Trung Quốc Mã bưu điện: 710061 Điện thoại: 029-85271261

4. WUXI HONGQI DUST COLLECTOR EQUIPMENT CO., LTD

Trong lĩnh vực luyện kim và công nghệ cán, Công ty TNHH Máy móc Vô Tích là nhà sản xuất thiết bị luyện kim hàng đầu thế giới. Để cung cấp cho người dùng các sản phẩm hiệu suất cao và dịch vụ toàn diện, công ty chúng tôi tận hưởng danh tiếng tốt trên thế giới. Các giải pháp thiết kế và thiết bị của chúng tôi bị thuyết phục bởi công nghệ hàng đầu, hiệu quả kinh tế tuyệt vời và chất lượng sản phẩm tuyệt vời và dịch vụ tốt. Công ty đã thiết kế, phát triển và sản xuất các thiết bị thép và kim loại màu trong hơn 30 năm với khách hàng trên toàn thế giới. Chúng tôi có một dây chuyền thiết bị hoàn chỉnh, từ sản xuất thép, đúc liên tục, ống cán đến thiết bị hoàn thiện cho cán nóng và cán nguội, chúng tôi có thể làm điều đó một cách độc lập. Đây là tất cả các điều kiện cần thiết để chúng tôi cung cấp cho khách hàng của mình các dịch vụ công nghệ xử lý mới nhất.

 Mặc dù cung cấp cho khách hàng những sản phẩm tiên tiến và đáng tin cậy, chúng tôi cũng cung cấp cho người dùng các dịch vụ kỹ thuật toàn diện. Mục tiêu của chúng tôi là luôn đáp ứng các yêu cầu của người dùng ở mức độ lớn nhất có thể. Thông qua đổi mới liên tục và nghiên cứu và phát triển, các sản phẩm của chúng tôi đáp ứng nhiều hơn các yêu cầu của thời đại tiết kiệm năng lượng, bảo vệ môi trường và hiệu quả kinh tế cao. Các thiết bị cơ khí và các dự án chìa khóa trao tay hàng đầu do công ty chúng tôi sản xuất được nhiều khách hàng trên toàn thế giới ưa chuộng và ca ngợi

Địa chỉ: No.1 Hehuan Road, Hudai Inudustry Park, Binhu District, Wuxi, China

Tel：+56-186 6109 8600

E-mail：bolong@blyjx.com
Website：http://www.bolongmachine.com

 HYPERLINK "http://

www.wuxibolong.en.alibaba.com" 

www.wuxibolong.en.alibaba.com

5. TIANXIN EP tên gọi Công ty TNHH Thiết bị bảo vệ môi trường Giang Tô Zhongxin Zhongye được đặt tại Khu công nghiệp kỹ thuật số bảo vệ môi trường Gaoxing, thành phố Yi. Công ty được thành lập trong 86 năm và đã trải qua hơn mười năm phát triển. Từ nhỏ đến lớn, từ yếu đến mạnh, nó đã có những tiến bộ và phát triển vượt bậc. Nó đã được đánh giá là doanh nghiệp tiên tiến của thành phố, hợp đồng tỉnh và thành phố và doanh nghiệp đáng tin cậy, doanh nghiệp văn minh kép, doanh nghiệp đủ điều kiện Vô Tích, Giải thưởng tiến bộ khoa học và công nghệ Vô Tích, và thông qua hệ thống quản lý chất lượng quốc tế ISO 9001. Công ty tuân thủ nguyên tắc "định hướng con người" và tuyển dụng nhân tài. Có 8 chức danh kỹ sư cao cấp, 12 kỹ sư trung cấp, 16 kỹ sư trợ lý và hơn 30 kỹ thuật viên toàn thời gian. Nhà máy có diện tích 28.600 mét vuông, với tài sản cố định 58,6 triệu nhân dân tệ và quỹ lưu thông 48,2 triệu nhân dân tệ. Với các thiết bị sản xuất và nhà xưởng hoàn chỉnh, năng lực sản xuất hàng năm của công ty được xếp vào hàng tốt nhất trong ngành. Các sản phẩm chính của công ty là: Thiết bị xử lý nước từ loại YC (số bằng sáng chế: ZL200920230816.8), máy khử nước bùn loại YX, máy tẩy rửa nổi loại đĩa YS, thiết bị lọc nước tách từ ngầm, nước thải đô thị Thiết bị chế biến, chất tẩy nhờn hóa học, thiết bị định lượng, bộ lọc khác nhau. 

Sản xuất thép phụ thuộc rất nhiều vào tài nguyên nước, đặc biệt là sản xuất thép chuyển đổi, đúc liên tục, cán nóng, v.v., cần sử dụng nước để làm mát và tạo ra một lượng lớn nước thải. Tái chế.

Tác động của công nghệ lọc nước tách từ đối với xử lý nước đục trong ngành luyện kim như sau: 

- Công nghệ lọc nước tách từ đã mang lại những thay đổi công nghệ <BR> Trong nước vòng đục của ngành luyện kim, các chất ô nhiễm chính là dầu và huyền phù. Trước khi áp dụng công nghệ lọc nước tách từ, quy trình xử lý "ba giai đoạn" truyền thống của Trung Quốc (nghĩa là kết tủa trọng lực, kết tủa hai cấp, ba lọc) để lọc nước đục. Quy trình truyền thống để xử lý nước vòng thép đục có diện tích lớn, quy trình dài và hiệu quả xử lý thấp, làm hạn chế hiệu quả sản xuất của doanh nghiệp sản xuất và có thể ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm do chất lượng nước thải. So với công nghệ truyền thống, lọc nước tách từ thay thế bể kết tủa thứ cấp, bộ lọc, bể tập trung bùn, hệ thống khử nước bùn và tương tự, và nhận ra sự hấp phụ và cứu hộ tích cực của cơ thể nước bị ô nhiễm, giúp rút ngắn đáng kể dòng chảy và thời gian phản ứng. Diện tích đất và đầu tư đã mang lại những thay đổi công nghệ cho việc xử lý nước đục luyện kim. 

- Công nghệ lọc nước tách từ tính So với các công nghệ xử lý khác.

Địa chỉ: Yixing Cảo về phía tây nam Trấn Giang Đường 16

Tel: 0510-87891660,87895588

Điện thoại di động: 13921380080

Fax: 0510-87.895.866

dịch vụ đường dây nóng: 0510-87.891.660

Website:www.txhbjt.com 

E -mail: dyy@txhbjt.com
6. CÔNG TY HOA THÁI VĨNH SÁNG BẮC KINH
Là công ty hàng đầu cung cấp thiết bị và xây dựng lò luyện cốc thu hồi nhiệt để phát điện.

 Áp dụng công nghệ mới xây dựng lò cốc kiểu đứng đỡ tốn diện tích và hiệu quả cao.

Áp dụng công nghệ dập cốc khô không xả thải gây ô nhiễm môi trường. Nhiệt thu hồi khi làm nguội cốc được tận dụng để phát điện.


Địa chỉ: phòng 501 tầng 5 tòa nhà 15 khu 2 số 31 đường  Kechang shisan khu kinh tế công nghệ Bắc Kinh



Điện thoại 0086 159 0778 4996



Email: chenyh@huataiyc.com

- Với các tính năng, thông số kỹ thuật, công suất, chất lượng của các thiết bị lựa chọn hoàn toàn phù hợp với phương án công nghệ lựa chọn trong dự án 

- Tình trạng của thiết bị mới 100%.

- Thời gian bảo hành tối thiểu 1 năm thời hạn cụ thể được thỏa thuận khi hợp đồng.

- Phương thức mua sắm thiết bị Chào giá cạnh tranh. Lý do căn bản là thiết bị luyện kim cỡ lớn không có nhiều nơi chế tạo mà phải chọn nhà cung cấp có năng lực thực tế đã được kiểm chứng. 

- Thị trường lao động có kinh nghiệm về ngành thép ở Việt Nam không nhiều, các thiết bị đã được trang bị hệ thống tự động hóa cao do vậy việc đào tạo nhân lực vận hành nhà máy là vô cùng quan trọng. Chương trình đào tạo của chủ đầu tư dự kiến như sau :


- Tuyển dụng công nhân đã qua đào tạo hoặc tuyển dụng để đào tạo


- Trong quá trình xây dựng nhà máy cử người đi học tại các nhà máy tương tự đang sản xuất.


- Trong hợp đồng cung cấp thiết bị bao gồm công việc đào tạo, chuyển giao công nghệ.


- Thời gian bắt đầu sản xuất thuê người vận hành thiết bị ở những vị trí quan trọng
6. Các sản phẩm của dự án

Sản phẩm chính của dự án bao gồm


- Thép xây dựng tổng sản lượng 1.100.000T/năm bao gồm thép thanh D10 – D32, thép cán cuộn D6 – D10.


- Thép hình các loại H,U,I,V cỡ trung chiều dài 12 m Tổng sản lượng 1.100.000T/năm


- Thép tấm cán cuộn tổng sản lượng 2.300.000T/năm

a) Dự báo nhu cầu thép của thị trường 

Tình hình thép thế giới: Đã có nhiều khởi sắc, chuyển biến, tích cực là những đánh giá của các tổ chức quốc tế về tình hình kinh tế toàn cầu năm 2017, sự lạc quan này được thể hiện qua các số liệu cụ thể ở các nền kinh tế lớn như Mỹ, châu Âu hay Nhật Bản. Theo Liên Hợp Quốc, tình hình kinh tế thế giới năm 2018 tiếp tục duy trì đà phát triển ổn định.

Theo báo cáo "Tình hình và những triển vọng của nền kinh tế thế giới năm 2018" của Liên Hợp Quốc, năm 2017 kinh tế thế giới đạt mức tăng trưởng cao nhất kể từ năm 2011 và mức tăng trưởng này sẽ tiếp tục được duy trì trong các năm 2018 và 2019. Sở dĩ nền kinh tế toàn cầu đạt được mức tăng trưởng như vậy chủ yếu là nhờ tốc độ tăng trưởng mạnh của một số nền kinh tế phát triển, Đông và Nam Á vẫn là những khu vực năng động nhất thế giới.

Ngoài ra, việc các quốc gia như Argentina, Brazil, Nigeria và Nga thoát khỏi suy thoái cũng góp phần thúc đẩy tăng trưởng của kinh tế toàn cầu.

Đối với Trung Quốc nước sản xuất và tiêu thụ lớn nhất thế giới, với triển vọng tăng trưởng kinh tế tích cực kèm theo chiến lược "Một vành đai, một con đường" và kế hoạch tái cơ cấu ngành thép mà chính phủ Trung Quốc đang thực hiện, chuyên gia phân tích Wang Hetao cho rằng nhu cầu thép sẽ vẫn tiếp tục tăng trưởng ổn định.

Trên tinh thần của Đại hội Đảng Trung Quốc lần thứ 19, nền kinh tế Trung Quốc sẽ có nhiều cải thiện. Kế hoạch đầu tư cơ sở hạ tầng (nằm trong chiến lược "Một vành đai, một con đường) và cắt giảm 100 triệu tấn sản lượng thép sẽ tác động lớn tới thị trường thép trong dài hạn. Chuyên gia phân tích thị trường thép Wang Hetao cho rằng nhu cầu thép trong nước có thể chạm đỉnh vào tháng 3 và tháng 4 năm 2018 sau đó duy trì đà tăng trưởng tích cực.

Thép thường được xem là một thước đo kinh tế, bởi mặt hàng này vốn được dùng nhiều trong ngành công nghiệp chế tạo xe ô tô, xây dựng và sản xuất khác.

Tình hình phát triển kinh tế ổn định và khởi sắc ở nhiều nước trên khắp thế giới giúp cho sản xuất thép tăng trưởng ổn định nhất là Trung quốc đang kiểm soát ngành thép chặt chẽ theo hướng hiệu quả và đảm bảo môi trường nên cơ hội cho ngành thép các nước có tính cạnh tranh cao hơn.

Tình hình thép trong nước: Năm 2018 GDP Việt Nam tăng 7.08 % đạt mức cao nhất trong khoảng 10 năm trở lại đây nhờ từ sau đại hội Đảng lần thứ 12 đã có những chủ trương đường lối đổi mới quyết liệt, phù hợp với cơ chế thị trường. Nhất là chính phủ mới với xu hướng là chính phủ kiến tạo, tạo lập môi trường kinh doanh ngày càng thuận lợi và phù hợp với qui luật phát triển của thị trường đã góp phần làm cho nền kinh tế Việt nam khởi sắc trong năm 2017 và dự báo phát triển ổn định các năm tới như tổ chức WTO dự báo GDP năm 2018 là 6,5%. Sự phát triển kinh tế nói chung góp phần duy trì sự phát triển của ngành thép ước đạt trên 12% hàng năm.

Ngoài ra đối với các nước khác, mức sử dụng thép bình quân trên đầu người của Việt Nam hiện vẫn đang rất thấp. Điều này thể hiện ngành thép Việt Nam vẫn còn nhiều tiềm năng phát triển.

Bảng 6.1 Tiêu thụ thép bình quân đầu người ở Châu Á.

	Nước
	2006
	2007
	2008
	2009
	2010
	2011
	2012
	2013
	2014
	2015
	2016

	Việt Nam
	8,8
	20,2
	20,9
	25,5
	30,2
	34,7
	47,2
	60,6
	59,9
	70,2
	85,4

	TB châu Á
	91,6
	95,9
	97
	85,8
	92,6
	97,1
	104,1
	116,1
	129,9
	144,3
	160,8 

	Trung Quốc
	72,2
	82,3
	83,5
	88,7
	97,3
	97,8
	119,9
	144,2
	179,1
	206,8
	 250,8

	Malaysia
	376,9
	373,1
	371,6
	184,3
	248,5
	267
	310,2
	289
	245,9
	278,1
	 257,4

	Nhật
	637,6
	640,9
	651,2
	556,1
	544
	599,8
	575,8
	562,8
	575
	601,3
	 610,2

	Hongkong
	483,9
	629,4
	717,9
	693,4
	698,3
	719,5
	684,7
	676
	660,2
	702,1
	 561,6

	Nam Triều Tiên
	787,3
	825,6
	829,2
	533,6
	725
	819
	809
	917,3
	947,2
	978,8
	 975,4

	Singapore
	1148
	1026
	1183
	933,2
	748,3
	741,3
	679,7
	719,2
	691,2
	752,7
	 581,1

	Đài Loan
	939,7
	836,7
	967,2
	920,7
	924,2
	949,7
	780,1
	907,4
	877,9
	969,2
	 869,7


(Nguồn: IISI Steel statistical Yearbook 2016)

6.2 Dự báo thị phần của sản phẩm do công nghệ tạo ra, tỷ lệ xuất khẩu.

Sự tăng trưởng này được quyết định bởi mức độ tiêu thụ thép của ngành xây dựng, hạ tầng cơ sở, máy móc, vận tải và hàng tiêu dùng. Dự đoán nhu cầu trong những năm đầu của giai đoạn dự báo sẽ tăng với tốc độ nhanh hơn so với những năm cuối của giai đoạn này.

Trên cơ sở này cùng với tỷ trọng tiêu thụ thép xây dựng ở nước ta hiện nay, dự báo nhu cầu thép xây dựng từng chủng loại như sau:
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	Hình 6.1 Dự báo tiêu thụ thép 2025 (Theo VSA)
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	Hình 6.2 Dự báo nhu cầu sản xuất tiêu thụ thép xây dựng 2025


(Nguồn trên: IISI Steel statistical Yearbook 2016 và của Hiệp Hội Thép Việt Nam)


- Về thép hình cỡ trung hiện nay ở Việt Nam chưa có nhà máy đầu tư sản xuất sản phẩm này nên cơ hội là rất lớn.


- Về thép tấm cán cuộn hiện tại có Hòa Phát Dung Quất đang sản xuất với sản lượng 5.000.000 T/ năm và dự kiến đầu tư giai đoạn III có sản lượng tương tự. Qua khảo sát thấy nhu cầu của thị trường trong nước và xuất khẩu của mặt hàng này là rất lớn.


- Theo số liệu của Hiệp hội thép thế giới ( World Steel ) thì sản lượng thép trên thế giới năm 2021 là 1.885,4 triệu tấn, năm 2022 dự kiến đạt 1.896,4 triệu tấn. Trong đó Trung Quốc giảm sản lượng tháng 7 năm 2021 13.3%, tháng 8 năm 2021 giảm 18,3 %.


- Thép Việt nam xuất khẩu năm 2021 sang các nước Asean chiểm 28,7% tổng lượng xuất khẩu, xuất sang Trung Quốc 21,32%, EU 12.6%, Mỹ 7,5%, Đài Loan Trung Quốc > 5%


- Với sản lượng dự kiến, với dây chuyền thiết bị mới,hiện đại sản phẩm của dự án hoàn toàn có thể tiêu thụ và cạnh tranh với các nhà cung cấp khác
7. Nguyên, nh.iên, vật liệu, chính dùng cho sản xuất : 

Với sản lượng 4,5 tr tấn thép/ năm nguyên liệu chính để sản xuất bao gồm :

- Quặng sắt đã chế biến thành bột quặng tinh có hàm lượng Fe>62% là 7,6 triệu tấn. Hầu hết các mỏ quặng sắt tại Việt Nam là nhỏ lẻ sản lượng không cao.

Dự kiến mua trong nước khoảng 800.000T/năm

Dự kiển mua của Lào khoảng 800.000 T/năm

Còn lại 6.000.000 T/ năm nhập khẩu từ các nước như Úc, Braxin, Indonexia, Nga..

- Than. Hàng năm cần 1.800.000T than trong đó cần 800.000T than mỡ nhập khẩu từ các nước Úc, Braxin, Nga, Ucraina... và 1.000.000T là than gầy có thể mua trong nước và các nước lân cận.

Dể phục vụ cho vận chuyển nguyên vật liệu công ty Cổ phần xây dựng hạ tầng và khai thác mỏ Tân Việt Bắc, cổ đông lớn của dự án đã xin đầu tư cảng biển nước sâu Triệu Lăng ngay sát khu đất dự kiến xây dựng khu liên hợp gang thép nhàm phục vụ cho dự án này. Quặng sắt, than về đến cảng được hệ thống băng tải đưa thẳng vào nhà máy nên rất thuận tiện.

Các loại nguyên liệu khác như đá vôi, đôlômit… là vật liệu thông dụng trong nước sẵn có, lượng sử dụng không lớn.

Thiết bị luyện kim là lớn, cồng kềnh ít hỏng vặt Thường thì từ 8 đến 10 năm sản xuất liên tục mới phải sửa chữa. Trước khi đến kỳ sửa chữa nhà máy đã chuẩn bị đủ thiết bị dự phòng. Những hư hỏng nhỏ thì trong hợp đồng cung cấp thiết bị đã có dự phòng.

8. Đánh giá sơ bộ tác động của công nghệ đến môi trường 

(Sơ bộ tác động ảnh hưởng của công nghệ đến môi trường)

           Đặc điểm của sản xuất thép là tiếng ồn và bụi do vậy việc đảm bào môi trường là rất quan trọng. Sau đây là các giải pháp chính.

           Tuân thủ các quy định theo Nghị định 40/2019/NĐ-CP ngày 13/5/2019 của chính phủ và các văn bản hướng dẫn thi hành

Vị trí nhà máy đặt gần cảng biển, xa khu dân cư và nằm trong quy hoạch.

Đảm bảo diện tích cây xanh ngăn cách.

 Dải cây rộng 50m từ chỉ giới trở vào. 

Trồng cây phân tán trong nhà máy vừa đảm bảo cảnh quan vừa tạo bóng mát

Nguyên liệu than để trong kho có mái che

        Nguyên liệu quặng sắt, đá vôi, dolomi, huỳnh thạch… để ở bãi ngoài trời có hệ thống xử lý nước mặt đảm bảo yêu cầu trước khi đưa vào hồ dự trữ.

Hệ thống băng tải phải được che chắn không để phát sinh bụi ra môi trường

8.1 Với nhà máy hóa cốc

    Khí lò cốc đưa sang làm nhiên liệu cho máy phát điện, bụi được thu hồi qua hệ thống lọc bụi điện và làm nguyên liệu sản xuất. 

     Dập cốc bằng công nghệ khô (dập bằng khí trơ trong buồng kín để không phát tán bụi và nước thải ra môi trường). Nhiệt phát sinh do dập cốc được đưa vào phát điện. 

 (Không dùng phương pháp dập ướt xả nước thải ra môi trường như ở fomosa trước khi cải tạo). Với công nghệ này 2 tổ hợp lò cốc sẽ đủ nhiệt cho 4 tổ máy phát điện mỗi tổ 60MW

    Các công đoạn nghiền dùng lọc bụi túi vải, bụi thu hồi tái sử dụng cho sản xuất.

    Nước làm mát thiết bị sử dụng tuần hoàn chỉ bổ xung lượng nước bốc hơi không thải ra môi trường.

8.2 Với nhà máy luyện gang

    Các trạm nghiền vôi, nghiền than, hầm liệu dùng lọc bụi túi vải. Bụi thu được tái sử dụng cho sản xuất.

      Máng liệu trên cao, sàn ra gang dùng lọc bụi túi vải. Bụi thu được tái sử dụng cho sản xuất.

      Máy Thiêu kết dùng lọc bụi tĩnh điện cả đầu máy và đuôi máy. Bụi thu được tái sử dụng cho sản xuất.

          Lò cao dùng lọc bụi trọng lực và lọc bụi túi vải. Bụi thu được giao cho doanh nghiệp chuyên môn xử lý để họ thu hồi kẽm và kim loại khác.

          Xỉ lò cao được đưa lên hệ thống băng tải chuyển sang khu vực nhà máy sản xuất xi măng hoặc chuyển ra kho cảng để bán cho các nhà máy sản xuất xi măng.
           Nước làm mát thiết bị, nước xối xỉ sử dụng tuần hoàn chỉ bổ xung lượng nước bốc hơi không thải ra môi trường.

8.3 Với nhà máy luyện thép

Bụi phát sinh trong quá trình thổi ô xy là lớn do vậy hệ thống lọc bụi bao gồm

Lọc bụi ventory

Lọc bụi túi vải

Bụi, xỉ thép, vẩy đúc được tái sử dụng cho sản xuất.


       Nước làm mát thiết bị sử dụng tuần hoàn chỉ bổ xung lượng nước bốc hơi không thải ra môi trường.

8.4 Với nhà máy cán thép

Vẩy cán được tái sử dụng cho sản xuất

Đầu mẩu thu hồi tái sử dụng cho sản xuất
Nước làm mát thiết bị sử dụng tuần hoàn chỉ bổ xung lượng nước bốc hơi không thải ra môi trường.

8.5 Xử lý nước mưa chảy tràn

         Nước mưa trong khu vực nhà máy được thu gom theo hệ thống rãnh xung quanh nhà xường, ven đường giao thông nội bộ chảy vào rãnh nước bao quanh và dồn về khu xử lý nước mưa. Ở đây đầu tư một hệ thống xử lý nước đạt các tiêu chuẩn theo quy định của nghị định 40NĐ-CP và được đưa vào hồ dự trữ nước sản xuất rộng 20ha. Đến mùa mưa bão lượng nước mưa nhiều sẽ tràn từ hồ nước dự trữ qua cống tràn vào hệ thống thoát nước trong khu công nghiệp.

        8.6 Xử lý nước thải sinh hoạt

        Nước thải sinh hoạt gồm nước thải vệ sinh của khu văn phòng, nhà ăn ca và các nhà vệ sinh công nghiệp. Tại đây đều làm hệ thống bể xử lý. Nước sau khi xử lý được thải ra theo hệ thống thoát nước chung của khu công nghiệp.

       8.7 Về phòng, chống cháy, nổ, thu lôi chống sét

       Với đặc điểm là nhà máy luyện kim từng hạng mục công trình có thiết kế phòng chống riêng. Công ty sẽ phối hợp với các đơn vị chuyên về phòng chống cháy nổ lắp đặt hệ thống cảnh báo, hệ thống bơm nước cứu hỏa riêng biệt với hệ thống nước sản xuất.

        Toàn bộ khu vực sẽ đầu tư một hệ thống chống sét hoàn chỉnh. Tất cả thiết bị điện đều được tiếp địa theo quy định

     Tóm lại

         Toàn bộ bụi phát sinh trong quá trình sản xuất đều được xử lý trước khi thải ra môi trường. Đảm bảo hàm lượng bụi trong khí thải <50mg/m3 khí thải.

          Tất cả ống khói đều đặt hệ thống quan trắc tự động, trực tiếp truyền số liệu đến các cơ quan liên quan

         Chất thải rắn là xỉ lò cao dùng làm phụ gia xi măng hoặc vật liệu xây dựng.

Chất thải rắn còn lại dùng lại cho sản xuất 

Nước sản xuất toàn bộ dùng hệ thống tuần hoàn, chỉ cấp nước bổ xung do bay hơi

         Nước sinh hoạt có hệ thống xử lý riêng và thoát vào hệ thống thoát nước chung của khu công nghiệp.

          Đảm bảo dải cây xanh rộng 50m từ chỉ giới trở vào. Trồng cây phân tán hai bên đường và các vị trí khác trong mặt bằng nhà máy. Trồng cây cảnh quan khu vực văn phòng

Tuân theo đúng quy định an toàn về phòng chống cháy nổ, thu lôi. Tiếp địa

Với các biện pháp trên đảm bảo đạt yêu cầu về bảo vệ môi trường.

9. Địa điểm thực hiện dự án:

Địa điểm thực hiện dự án nằm trong khu kinh tế Đông Nam tỉnh Quảng Trị hoàn toàn nằm trong quy hoạch.

- Diện tích đất dự kiến được giao 465.3 ha

Theo tài liệu của Ban quản lý khu công nghiệp Đông Nam tỉnh Quảng Trị ở khu vực này

9.1 Điều kiện tự nhiên

9.1.1 Vị trí địa lý:

Cách đô thị Đông Hà tỉnh lỵ của tỉnh Quảng Trị khoảng 30km, cách thị xã Quảng Trị khoảng 15 km, cách thị trấn Hải Lăng huyện lỵ huyện Hải Lăng khoảng 10km. Với vị trí địa lý này tương đối khó khăn khi tiếp cận, đặc biệt với các cán bộ, công nhân khi làm việc tại các nhà máy, công nghiệp thuộc địa bàn. 

Hàng năm, hướng gió chủ đạo khô nóng Tây Nam đưa khói bụi từ khu công nghiệp, quan trọng là khói nhà máy nhiệt điện ra phía Biển, vào mùa khô lạnh, khi gió Đông Bắc thịnh hành cũng là lúc có mưa phùn, hướng gió về phía nội đồng, vùng trũng Hải Lăng là vùng có mật độ dân cư thưa thớt. Bởi vậy, khu vực có vị trí tương đối thuận lợi khi bố trí các loại hình công nghiệp 

Về phía biển, khả năng tiếp cận đến khu đất là rất thuận lợi, do có đường đẳng sâu khá lớn, có khả năng hình thành cảng biển nước sâu tầm cỡ quốc tế. Khu vực hiện tại chưa có cảng biển, dân cư kế cận là dân cư làng chài bãi ngang ven biển, các phương tiện đánh bắt thủy hải sản của ngư dân chưa có nơi tránh trú bão, thường phải kéo lên bãi cát. Trong tương lai, khi hình thành xây dựng khu kinh tế, khu vực có nhiều lợi thế tiềm năng, đặc biệt với việc giao thương và kết nối về phía biển

Trong những năm vừa qua, được sự quan tâm của các cấp lãnh đạo trung ương và địa phương, tuyến đường 15D nối từ QL1A ra khu vực Mỹ Thủy, tuyến đường QL49C, tuyến hành lang an ninh quốc phòng ven biển kết hợp với dân sinh được đầu tư, cải tạo, nâng cấp, trải nhựa. khu vực dân cư bãi ngang cũng đã dần cải thiện đời sống, sinh hoạt kinh tế kết nối giao thương thuận lợi hơn với các địa phương lân cận

9.1.2 Địa hình địa mạo

Khu vực nghiên cứu có đặc điểm địa hình vùng cồn cát, bãi cát ven biển. Có độ cao bình quân 6 - 7m. Đất đai chủ yếu là đất cồn cát, bãi cát. Hướng dốc chủ yếu của nền địa hình từ Tây sang Đông. 

9.1.3  Khí hậu

Tiểu vùng Hải Lăng cũng nằm trong vùng miền khí hậu nhiệt đới gió mùa nhưng có địa hình thấp và bị phân dị, do đó khí hậu có đặc điểm như sau:

* Nhiệt độ không khí   

- Nhiệt độ không khí trung bình nhiều năm là 25,1oC.

- Nhiệt độ không khí cao nhất là 41,7oC.

- Nhiệt độ không khí thấp nhất là 9,4oC.

*.Độ ẩm

- Độ ẩm tuyệt đối trung bình nhiều năm thường lớn vào mùa hè, nhỏ vào mùa đông.

- Độ ẩm tối cao tuyệt đối là 37,3mb.

- Độ ẩm tối thấp tuyệt đối là 10,2mb.

 * Gió

Tốc độ gió lớn nhất đã quan trắc được là 35m/s theo hướng Tây Nam vào tháng 10/1985. Tốc độ gió lớn thường xẩy ra từ tháng 5 đến tháng 10. Hướng gió thịnh hành là Tây Bắc và Tây Nam.

*Bão Khu vực Miền Trung

Vùng biển từ Quảng Bình đến Quảng Ngãi chịu ảnh hưởng nhiều của bão. Gần đây nhất vào 29/9/2009, cơn bão số 9 (có tên Quốc tế là Ketsana) đổ bộ trực tiếp vào các tỉnh Quảng Bình - Quảng Trị - Quảng Ngãi, gây gió mạnh cấp 12, giật cấp 13 và mưa rất to, gây ra lũ đặc biệt lớn trên diện rộng tại các triền sông Nam Trung bộ và Tây Nguyên, thiệt hại nặng nề về người và tài sản cho các tỉnh này. Lượng mưa trong hai ngày 28-29/9 ở Quảng Bình, Quảng Trị và Tây Nguyên là 200-400 mm. Các cơn bão và ảnh hưởng của bão tại khu vực Quảng Trị từ năm 1961-2009 thống kê trong bảng sau:

*.Mưa

- Lượng mưa lớn nhất trong năm từ tháng 8 đến tháng 12

- Tổng lượng mưa trung bình nhiều năm là 2250mm

- Số ngày mưa bình quân nhiều năm là 155 ngày. Tháng 10 là tháng có nhiều ngày mưa nhất (20.5 ngày) với lượng mưa trung bình tháng lớn nhất là 661mm.

- Lượng mưa 1 ngày lớn nhất đo được là 448mm (10/1985)

- Lượng mưa ngày lớn nhất trong năm là 448mm (10.1985)

Theo tài liệu thống kê trung bình nhiều năm lượng mưa theo tháng và năm (mm) tại trạm Đông Hà như sau:

9.1.4 Địa chất công trình, địa chất thủy văn

a. Địa chất công trình

Khu vực nghiên cứu chưa có tài liệu khảo sát địa chất công trình cho toàn khu, qua quan sát thực tế và tham khảo tài liệu khảo sát địa chất công trình khu vực cảng biển Mỹ Thủy cho thấy đây là khu vực có cấu tạo địa chất phức tạp. Các hoạt động trầm tích bồi tích ven sông và ven biển đóng vai trò đáng kể trong sự hình thành của khu vực.

Tham khảo kết quả khoan thăm dò địa chất tại 2 lỗ khoan thuộc đề án xây dựng khu kinh tế biển Đông Nam Quảng Trị, kết hợp tài liệu khoan thăm dò địa chất do Công ty CP Tư vấn XDCT Hàng hải thực hiện tháng 6/2010 với 5 lỗ khoan ở vị trí xây dựng cảng Mỹ Thuỷ, địa tầng khu vực khảo sát được phân thành các lớp đất từ trên xuống dưới như sau:
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Lớp 1- Cát hạt trung màu xám trắng, xám vàng kết cấu chặt vừa: Lớp xuất hiện rộng khắp trong khu vực các lỗ khoan trên cạn với chiều dày thay đổi từ 7,2m (LK04) đến 21.0m (LK03), cao độ đáy lớp biến động từ -15,0m (LK03) đến -0,1m (LK04). Đây là lớp đất cát có khả năng chịu tải trung bình nằm ngay trên bề mặt với chiều dày lớn thay đổi mạnh.

Giá trị xuyên tiêu chuẩn đạt N= 11 (34 búa, trung bình đạt 23 búa.

Lớp 1a - Cát hạt nhỏ màu xám nâu lẫn vỏ sò hến kết cấu chặt vừa: Lớp chỉ xuất hiện tại lỗ khoan dưới nước (LK02) với chiều dày 10m, cao độ đáy lớp -14,6m. Đây là lớp đất có khả năng chịu tải trung bình, chiều dày lớn.

Giá trị xuyên tiêu chuẩn đạt N= 15 (22 búa, trung bình đạt 19 búa.

Lớp 2- Cát hạt trung màu xám nâu lẫn vỏ sò hến kết cấu chặt: Chỉ xuất hiện tại lỗ khoan LK05 với chiều dày 4,4m, cao độ đáy lớp -16,3m. Đây là lớp đất có khả năng chịu tải cao, tính biến dạng nhỏ.

Giá trị xuyên tiêu chuẩn đạt N= 39 búa.

Lớp 3- Cát hạt trung màu xám nâu, xám kết cấu rất chặt: Lớp tồn tại rộng khắp trong khu vực với chiều dày thay đổi mạnh từ 5,0m (LK02) đến 15,7m (LK04), cao độ đáy lớp biến đổi từ -25,5m (LK03) đến -15,8m (LK04). Đây là lớp đất có khả năng chịu tải cao, tính biến dạng nhỏ.

Giá trị xuyên tiêu chuẩn đạt N>50, đôi chỗ đạt 33 búa.

Lớp 4- Cát hạt trung màu xám trắng kết cấu chặt vừa: Lớp xuất hiện tại khu vực các lỗ khoan LK01, LK04 và LK05 với chiều dày nhỏ thay đổi từ 2,3m (LK01, LK05)đến 2,7m (LK04), cao độ đáy lớp biến đổi từ -25,7m (LK05) đến -18,5m (LK04). Đây là lớp đất có khả năng chịu tải trung bình.

Giá trị xuyên tiêu chuẩn đạt N= 19 (28 búa, trung bình đạt 24 buá, đôi chỗ đạt 40 búa.

Lớp 5-  Sét màu xám nâu đôi chỗ lẫn vỏ sò hến trạng thái dẻo mềm: Lớp xuất hiện tại khu vực các lỗ khoan LK01, LK03 và LK04 với chiều dày thay đổi mạnh từ 1,2m (LK01) đến 10,2m (LK04), cao độ đáy lớp biến đổi từ -28,7m (LK04) đến -23,35m (LK01). Đây là lớp đất có khả năng chịu tải và tính biến dạng trung bình.

Giá trị xuyên tiêu chuẩn đạt N= 6 (8 búa, trung bình đạt 7 búa, đôi chỗ đạt 12 búa.

Lớp 6- Cát hạt trung màu xám trắng kết cấu rất chặt: Lớp xuất hiện tại khu vực lỗ khoan LK01, LK03 và LK04 với chiều dày thay đổi từ 5,40m (LK03) đến 9,12m (LK01), cao độ đáy lớp biến đổi từ -34,5m (LK04) đến -32,45m (LK01). Đây là lớp đất có khả năng chịu tải cao.

Giá trị xuyên tiêu chuẩn đạt N= 36(49 búa, trung bình đạt 43 búa, đôi chỗ đạt >50 búa.

Lớp 7- Sét màu xám đen lẫn hữu cơ trạng thái dẻo mềm: Lớp chỉ xuất hiện tại LK01 với chiều dày 4.30m, cao độ đáy lớp -36,75m. Đây là lớp đất có khả năng chịu tải và tính biến dạng trung bình.

Giá trị xuyên tiêu chuẩn đạt N= 7 búa.

Lớp 8-  Sét màu xám xanh đốm vàng trạng thái dẻo cứng: Lớp xuất hiện tại khu vực lỗ khoan LK04 và LK05 với chiều dày thay đổi từ 3,4m (LK04) đến 8,2m (LK05), cao độ đáy lớp biến đổi từ -37,9m (LK04) đến -33,9m (LK05). Đây là lớp đất có khả năng chịu tải cao, tính biến dạng nhỏ.

Giá trị xuyên tiêu chuẩn đạt N= 12 (16 búa, trung bình đạt 14 búa.

Lớp 9- Sét màu xám trạng thái dẻo mềm: Lớp chỉ xuất hiện dưới sâu tại lỗ khoan LK05 với chiều dày đã khoan vào lớp 3,8m, cao độ đáy lớp -37,7m. Đây là lớp đất có khả năng chịu tải trung bình.

Giá trị xuyên tiêu chuẩn đạt N= 5 (7 búa, trung bình đạt 6 búa.

Lớp 10- Cát hạt nhỏ màu xám đen lẫn vỏ sò hến kết cấu chặt vừa: Lớp xuất hiện tại lỗ khoan LK01 và LK03 với chiều dày đã khoan vào lớp thay đổi từ 5,0m (LK03) đến 5,40m (LK01), cao độ đáy lớp biến đổi từ -39.0m (LK03) đến -42.15m (LK01). Đây là lớp đất có khả năng chịu tải trung bình.   

Giá trị xuyên tiêu chuẩn đạt N= 22 (28 búa, trung bình đạt 25 búa.        
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  Hình : Mặt cắt địa chất qua tuyến lỗ khoan LK1 – LK3 – LK5

Chi tiết về địa tầng các trụ cắt lỗ khoan, các bản vẽ, các chỉ tiêu cơ lý của các mẫu đất, đá xem trong báo cáo địa chất công trình.

b. Thủy, Hải văn

Theo tài liệu địa chất thủy văn khu vực cũng như quá trình khai thác một số giếng nước ngầm xung quanh, cho chúng ta thấy trong khu vực có khả năng khai thác được nước ngầm phục vụ cho công tác sản xuất và sinh họat sau này.

Nước dưới đất độ sâu 1,0 m và ổn định ở độ sâu 6,0m.

Nước không có áp lực, có màu vàng rất nhạt, mùi tanh, vị ngọt.

* Thuỷ triều 

Vùng biển tỉnh Quảng Trị chịu ảnh hưởng của chế độ bán nhật triều không đều, hầu hết các ngày trong tháng có 2 lần triều lên và hai lần triều xuống cách nhau khoảng trên dưới 6 giờ. Chênh lệch độ cao giữa 2 lần nước lớn và nước ròng khá rõ rệt. Mực nước cao nhất tại Cồn Cỏ đo được 2,05m, mực nước thấp nhất đo được là -0,4m. Tại Cửa Việt, mực nước đo được ứng với các tần suất tích luỹ như sau:

Bảng: Mực nước ứng với các tần suất luỹ tích trạm Cửa Việt (Hệ cao độ QG)

	P%
	1
	3
	5
	10
	25
	50
	75
	90
	95
	97
	99

	Hgiờ
	84
	62
	53
	38
	18
	-4
	-21
	-34
	-47
	-52
	-61

	H đỉnh
	105
	87
	71
	63
	46
	26
	15
	6
	-3
	-6
	-10

	Hchân
	49
	22
	10
	-8
	-26
	-40
	-53
	-61
	-67
	-70
	-76

	Ht.b
	82
	51
	41
	33
	14
	-7
	-18
	-26
	-29
	-32
	-36


9.1.5 Địa chấn

Theo bảng phân vùng gia tốc nền trên phạm vi toàn quốc, tỉnh Quảng Trị có nguy cơ động đất cấp 6, 7. Khi đầu tư xây dựng trong khu vực này, các công trình cần tính toán đến yếu tố tác động của địa chấn. 

Đánh giá về điều kiện tự nhiên

Thuận lợi: 
Với địa hình vùng ven bờ như trên là điều kiện thuận lợi để xây dựng các loại hình cảng biển, bến neo đậu tàu thuyền, bến du lịch...vv

Khu vực trung tâm có địa hình tương đối cao so với khu vực xung quanh, hàng năm không bị ngập lụt, chủ yếu là đất lâm nghiệp, rừng phòng hộ ven biển và một phần là đất dân cư hiện hữu, độ dốc thuận lợi cho xây dựng, san lấp ít tốn kém phù hợp với xây dựng nhà máy luyện kim.

Khó khăn: 

Khí hậu khắc nghiệt là nơi hội tụ nhiều yếu tố bất lợi về thời tiết, khí hậu: bão, hạn hán, cát bay, nhiễm mặn, gió khô nóng... gây thiệt hại không nhỏ cho sản xuất và đời sống sinh hoạt của nhân dân.
9.2 Điều kiện kinh tế, xã hội

- Quảng Trị là một tỉnh có nhiều tiềm năng nhưng chưa được phát huy hiện vẫn là tỉnh nghèo. Khu vực xây dựng nhà máy dân cư thưa. Việc lựa chọn xây dựng nhà máy góp phần tạo việc làm cho nhân dân trong tỉnh, thu hút lao động ở nơi khác đến. Việc đóng góp ngân sách góp phần phát triển của địa phương và nâng cao đời sống nhân dân.
9.3 Nhu cầu sử dụng đất
BẢNG NHU CẦU SỬ DỤNG ĐẤT.
	TT
	CÔNG TRÌNH
	Diện tích ( ha )
	Diện tích xây dựng ( ha )
	Mật độ xây dựng

	
	TỔNG NHU CẦU GIAI ĐOẠN I; II VÀ III: 389,5 ha

	1
	Kho, bãi nguyên liệu
	27.0
	19.0
	70%

	2
	Nhà máy luyện cốc
	20.7
	15.0
	72.5%

	3
	Nhà máy vê viên, Thiêu kết
	20.0
	14.0
	70,0%

	3
	Nhà máy luyện gang+ lò vôi
	22.0
	15.0
	68,0%

	4
	Nhà máy luyện thép
	20.0
	13.04
	65,2%

	5
	Nhà máy cán thép
	16.2
	12.5
	77,1%

	6
	Trạm điện 110/22 kv
	2.2
	1.0
	45,0%

	7
	Trạm bơm, bể nước tuần hoàn
	3.5
	1.7
	48,5%

	8
	Hồ điều hòa, dự trữ nước sản xuất
	
10.3
	0.6
	6,0%

	9
	Hệ thống xử lý nước mặt
	2.2
	0.4
	18,0%

	10
	Bơm, xử lý xỉ ướt
	3.0
	0.7
	23,3%

	11
	Bãi xỉ gang
	10
	0.4
	4,0%

	12
	Nhà máy ô xy, Ni tơ, Agon
	3.2
	       2.0 

	62,5%

	13
	Trạm
cấp khí LPG
	0.8
	0.5
	62,5%

	14
	Trạm cấp dầu
	0.8
	0.5
	62,5%

	15
	Hệ thống băng tải
	1.8
	0.5
	62,5%

	16
	Đường giao thông
	11.0
	11.0
	100,0%

	17
	Kho thành phẩm
	6.0
	4.8
	80,0%

	18
	Khu văn phòng điều hành
	5.0
	1.5
	30,0%

	19
	Cây xanh, thảm cỏ, vùng đệm
	30.5
	0
	53%

	
	Tổng diện tích giai đoạn I, II
	216.2
	114.14
	51%

	
	GIAI ĐOẠN III

	1
	Nhà máy luyện cốc
	20.7
	15.0
	72.5%

	2
	Nhà máy vê viên, Thiêu kết
	20.0
	14.0
	70,0%

	3
	Nhà máy luyện gang+ lò vôi
	22.0
	15.0
	68,0%

	4
	Nhà máy luyện thép
	20.0
	13.04
	65,2%

	5
	Nhà máy cán thép
	16.2
	12.5
	77,1%

	6
	Trạm điện 110/22 kv
	2.2
	1.0
	45,0%

	7
	Trạm bơm, bể nước tuần hoàn
	3.5
	1.7
	48,5%

	8
	Bơm, xử lý xỉ ướt
	3.0
	0.7
	23,3%

	9
	Bãi xỉ gang
	10
	0.4
	4,0%

	10
	Nhà máy ô xy, Ni tơ, Agon
	3.2
	
2.0  

	62,5%

	11
	Hệ thống băng tải
	1.8
	0.5
	62,5%

	12
	Đường giao thông
	11.0
	11.0
	100,0%

	13
	Kho thành phẩm
	6.0
	4.8
	80,0%

	14
	Cây xanh, thảm cỏ, vùng đệm
	37.8
	0
	

	15
	Hồ nước dự trữ và điều hòa
	10.7
	0.6
	

	16
	Tổng diện tích giai đoạn III
	173.3
	91.64
	52.8%


Đợt I: Gồm giai đoạn I; II và III với nhu cầu sử dụng là 389,5 ha. 
Đợt II: Bổ sung thêm tối thiểu 74 ha (Sau khi hoàn thành đơt I và tùy thuộc theo nhu cầu phát trển sản xuất của Khu liên hợp). 
9.4  Đấu nối giao thông, cung cấp điện, nước


A, giao thông

     Với khối lượng lớn, chủ yếu là xuất, nhập khẩu do vậy nhà máy nên đặt gần cảng biển. Công ty Cổ phần Cảng Tân Việt Bắc Quảng Trị đã xin đầu tư xây dựng cảng biển nước sâu tại xã Triệu Lăng, huyện Triệu Phong, tỉnh Quảng Trị đảm bảo cho tàu có tải trọng 250.000 DWT ra vào được. Cách khu đất dự kiến xây dựng nhà máy 1.5 km rất thuận lợi.

       Nguyên liệu đầu vào chủ yếu của nhà máy là quặng sắt, than là nguyên liệu rời nên lắp đặt hệ thống băng tải từ cảng vào nhà máy là phương án rất hiệu quả.

Đầu tư đường ra cảng và kho bãi cảng để xuất, nhập nguyên liệu, sản phẩm

     Đường bộ từ nhà máy nối liền với đường trong khu công nghiệp, ra đường quốc lộ và ra ga đường sắt đã có sẵn đàm bảo vận chuyển nội địa.

B, cấp nước

        Nước dùng cho sản xuất chủ yếu là bù bốc hơi lấy ở sông hoặc nước mưa đã xử lý đưa vào hồ dự trữ 20ha.

Nước dùng cho sản xuất cốc 0,2 m3/T = 545 m3/ ngày đêm

Nước dùng cho sản xuất gang 0,5 m3/T = 3.300 m3/ ngày đêm

Nước dùng cho sản xuất thép 0,3 m3/T = 2.000 m3/ ngày đêm

Nước dùng cho cán thép 0,2 m3/T = 1.333 m3/ ngày đêm

Tổng lượng nước yêu cầu 7.187 m3/ ngày đêm

Bốc hơi và hao hụt tạm tính 5%. Lượng nước cần bổ xung là 400 m3/ ngày đêm

          Mực nước ngầm tại khu công nghiệp có độ sâu từ 1m. Đến 6 m thì nước ngầm ổn định có vị ngọt nên có thể khai thác để cấp bù nước vào mùa khô.
Nước mềm dùng cho sản xuất do nhà máy đầu tư để sử dụng
Nước sinh hoạt do nhà máy đầu tư hệ thống xử lý nước để sử dụng
C, Nhu cầu sử dụng điện

Tại khu công nghiệp đã có đường điện 110KV đi qua. Nhu cầu sử dụng điện của nhà máy là
Giai đoạn I và II           300 MVA 110/22 KV

Giai đoạn III
300 MVA 110/22 KV
10. Thời hạn hoạt động của dự án 

Thời hạn hoạt động của dự án là 50 năm
11 – Nhu cầu sử dụng lao động (cho giai đoạn I và giai đoạn II)
11.1 Văn phòng công ty

	STT
	Chức danh
	Số lượng

	I
	Ban giám đốc
	3 người

	1
	Tổng giám đốc
	1

	2
	Phó tổng giám đốc kỹ thuật – sản xuất
	1

	3
	Phó tổng giám đốc Tài chính - kinh doanh
	1

	II
	Phòng hành chính tổng hợp
	57 người

	1
	Trưởng phòng
	1

	2
	Phó phòng phụ trách hành chính, đời sống
	1

	3
	Phó phòng phụ trách nhân sự, bảo vệ
	1

	4
	Phó phòng phụ trách bảo vệ
	1

	5
	Nhân viên văn thư, lễ tân
	3

	6
	Nhân viên nhân sự, phiên dịch
	4

	7
	Nhân viên bảo vệ
	12

	8
	Nhân viên y tế
	4

	9
	Nhân viên vệ sinh môi trường
	15

	10
	Nhân viên nấu ăn ca
	15

	III
	Phòng Vật tư – kinh doanh
	23 người

	1
	Trưởng phòng
	1

	2
	Phó phòng phụ trách vật tư
	1

	3
	Phó phòng phụ trách xuất, nhập khẩu
	1

	4
	Nhân viên vật tư
	4

	5
	Nhân viên xuất, nhập khẩu
	4

	6
	Nhân viên trạm cân
	6

	7
	Thủ kho
	6

	IV
	Phòng kế toán – tài chính
	15 người

	1
	Kế toán trưởng ( giám đốc tài chính )
	1

	2
	Phó phòng phụ trách trong nước
	1

	3
	Phó phòng phụ trách đối ngoại
	1

	4
	Kế toán tổng hợp
	3

	5
	Kế toán kho
	3

	6
	Kế toán thanh toán trong nước
	2

	7
	Kế toán thanh toán quốc tế
	3

	8
	Thủ quỹ
	1

	V
	Phòng kỹ thuật, sản xuất
	19 người

	1
	Trưởng phòng 
	1

	2
	Phó phòng phụ trách kỹ thuật, đào tạo
	1

	3
	Phó phòng phụ trách điều độ
	1

	4
	Kỹ sư hóa luyện kim
	2

	5
	Kỹ sư công nghệ luyện kim
	2

	6
	Kỹ sư thiết bị luyện kim
	2

	7
	Kỹ sư cơ khí, công nghệ cán thép
	2

	8
	Kỹ sư điện, tự động hóa
	2

	9
	Cán bộ điều độ sản xuất
	6

	VI
	Phòng kiểm tra chất lượng và an toàn lao động
	23 người

	1
	Trưởng phòng kiêm phụ trách an toàn
	1

	2
	Phó phòng hụ trách chất lượng sản phẩm
	1

	3
	Kỹ thuật an toàn chuyên trách
	3

	4
	Trạm hóa nghiệm trung tâm 
	9

	5
	Cán bộ kiểm tra chất lượng
	9


        Tổng khối văn phòng 140 người
11.2 Nhà máy hóa cốc
	STT
	Chức danh
	Số lượng

	a1
	Ban giám đốc
	3

	
	Giám đốc
	1

	
	Phó giám đốc
	2

	a2
	Phòng tổ chức, hành chính
	19

	
	Trưởng phòng
	1

	
	Nhân viên lao động tiền lương
	2

	
	Nhân viên lễ tân – văn thư
	2

	
	Nhân viên tạp vụ
	4

	
	Nhân viên bảo vê
	6

	
	Lái xe
	4

	a3
	Phòng kỹ thuật, công nghệ
	21

	
	Trưởng phòng
	1

	
	Phó phòng
	2

	
	Kỹ thuật viên công nghệ
	6

	
	Điều độ viên
	4

	
	Nhân viên chất lượng
	8

	a4
	Phòng ké toán – tài chính
	7

	
	Trưởng phòng
	1

	
	Kế toán tổng hợp
	1

	
	Nhân viên kế toán
	5

	a5
	Phòng vật tư – kinh doanh
	10

	
	Trưởng phòng
	1

	
	Phó phòng
	1

	
	Nhân viên thống kế
	2

	
	Nhân viên vật tư
	3

	
	Nhân viên thủ kho
	3

	a6
	Phòng kỹ thuật cơ điện
	17

	
	Trưởng phòng
	1

	
	Phó phòng
	1

	
	Kỹ thuật viên điện 
	4

	
	Kỹ thuật viên cơ khí
	4

	
	Kỹ thuật viên nhiệt động
	3

	
	Kỹ thuật viên tự động hóa
	4

	b1
	Phân xưởng than
	108

	
	Quản đốc
	1

	
	Phó quản đốc
	2

	
	Nhân viên thống kế
	2

	
	Công nhân trộn than
	20

	
	Công nhân nghiền kỹ
	20

	
	Công nhân máy xúc
	15

	
	Công nhân quản lý bãi than
	15

	
	Công nhân băng tải
	15

	
	Công nhân máy nghiền 
	18

	b2
	Phân xưởng cốc
	212

	
	Quản đốc
	1

	
	Phó quản đốc
	2

	
	Nhân viên thống kê
	2

	
	Đốc công 
	3

	
	Kỹ thuật viên
	4

	
	Công nhân đầm bánh cốc
	30

	
	Công nhân điều nhiệt lò cốc
	18

	
	Công nhân lái xe tổng cốc
	18

	
	Công nhân lái xe dập cốc
	18

	
	Công nhân sửa chữa nóng
	18

	
	Công nhân phòng điều khiển
	18

	
	Công nhân cắt, sàng lọc cốc, băng tải
	24

	
	Công nhân vận hành nồi hơi
	24

	
	Công nhân xử lý khí thải
	16

	
	Công nhân vận hành bơm
	16

	b3
	Phân xưởng cơ – điện
	138

	
	Quản đốc
	1

	
	Phó quản đốc
	1

	
	Nhân viên thống kê
	2

	
	Đốc công kiêm kỹ thuật viên
	3

	
	Công nhân vận hành tua pin phát điện
	45

	
	Công nhân trực điện, tự động
	24

	
	Công nhân trực cơ
	24

	
	Công nhân sửa chữa cơ ngày
	12

	
	Công nhân sửa chữa điện ngày
	8

	
	Công nhân cầu trục
	18


Tổng nhà máy hóa cốc: 534 người
11.3 Nhà máy luyện gang
	 STT
	Chøc danh
	S/l­​îng

	
	Ban giám đốc
	4 

	 
	Giám đốc
	1

	 
	Phó giams đốc
	3

	
	Phòng tổ chức hành chính
	18

	 
	Trưởng phòng
	1

	 
	Phó trưởng phòng
	1

	 
	Nhân viên lao động tiền lương
	3

	 
	Nhân viên lễ tân - văn th​​ư
	2

	 
	Tạp vụ
	2

	 
	Nhân viên bảo vệ
	6

	 
	Công nhân lái xe
	3

	
	Phòng Kế hoạch Kinh doanh
	14

	 
	Tr​​ưởng Phòng
	1

	 
	Phó tr​​ưởng phòng
	1

	 
	Nhân viên kế hoạch - hợp đồng
	2

	 
	Nhân viên vật t​​ư
	3

	 
	Nhân viên thủ kho, thống kê
	5

	 
	Nhân viên bán hàng ( giao nhận nội bộ )
	2

	
	Phòng Tài chính kế toán
	6 

	 
	Trưởng phòng
	1

	 
	Nhân viên kế toán
	2

	 
	Nhân viên thống kê
	3

	
	Phòng kỹ thuật công nghệ
	28 

	 
	Trưởng phòng
	1

	 
	Phó trưởng phòng
	2

	 
	Iên cvoong nghệ
	3

	 
	Kỹ thuật viên an toàn, môi trường
	2

	 
	Nhân viên KCS
	8

	 
	Nhân viên hóa nghiệm
	8

	
	Nhân viên điều độ
	4

	
	Phòng kỹ thuật cơ điện
	10 

	 
	Trưởng phòng
	1

	 
	Phó trưởng phòng
	1

	 
	Kỹ thuật viên điện
	3

	 
	Iên cơ khí
	3

	 
	Kỹ thuật viên nhiệt công
	2

	 
	Tổng cộng
	80 


             b.các phân xưởng
	 
	Chức danh
	Số lượng

	
	Phân xưởng Thiêu kết
	239

	 
	Quản đốc
	1

	 
	Phó quản dốcd
	2

	 
	Iên thống kê
	2

	 
	Đốc công
	4

	 
	Công nhân nghiền Thiêu kết
	120

	 
	Công nhân vận hành lò vê viên
	80

	
	Công nhân vận hành Thiêu kết
	30

	
	Phân xưởng luyện gang
	241

	 
	Quản đốc
	1

	 
	Phó quản đốc
	2

	 
	Nhân viên thống kê
	2

	 
	Kỹ thuật viên
	2

	 
	Đốc công
	4

	 
	Công nhân boong ke liệu
	36

	 
	Công nhân lò gió nóng
	45

	 
	Công nhân trực lò cao
	48

	 
	Công nhân khu bể xỉ
	24

	 
	Công nhân phòng điều khiển
	36

	 
	Công nhân cầu trục
	24

	 
	Công nhân hóa nghiệm
	16

	
	Phân xưởng cơ điện
	134

	 
	Quản đốc
	1

	 
	Phó quản đốc
	2

	 
	Nhân viên thống kê
	2

	 
	Kỹ thuật viên
	3

	 
	Công nhân vận hành các trạm
	36

	 
	Công nhân trực điện
	30

	 
	Công nhân trực cơ
	28

	 
	Công nhân sửa chữa cơ ngày
	15

	 
	Công nhân sửa chữa điện ngày
	12

	 
	Công nhân cầu trục
	6

	 
	Tổng cộng
	774


Tổng biên chế toàn nhà máy luyện gang 744 người.

11.4 Nhà máy luyện thép

	STT
	Ban giám đốc
	2 người

	1
	Giám đốc
	1

	2
	Phó giám đốc
	1

	
	Phòng tổ chức – hành chính
	12 người

	
	Trưởng phòng
	1

	
	Phó phòng
	1

	
	Lễ tân, văn thư
	1

	
	Tạp vụ
	1

	
	Lao động, tiền lương 
	2

	
	Bảo vệ 
	4

	
	Lái xe
	2

	
	Phòng kế toán
	8 người

	
	Trưởng phòng
	1

	
	Kế toán tổng hợp
	1

	
	Kế toán viên
	3

	
	Quản lý kho
	3

	
	Phòng kỹ thuật – sản xuất
	13 người

	
	Trưởng phòng kiêm điều độ
	1

	
	Phó phòng kiêm điều độ
	1

	
	Kỹ sư luyện kim
	3

	
	Kỹ sư cơ khí
	2

	
	Kỹ sư điện
	2

	
	Kiểm tra chất lượng
	4

	
	Xưởng sản xuất
	248 người

	
	Lò trưởng
	2

	
	Lò phó
	4

	
	Công nhân đúc, luyện kim
	40

	
	Công nhân vận hành bơm
	16

	
	Công nhân xử lý nước
	14

	
	Công nhân kiểm tra tu sửa cơ
	25

	
	Công nhân kiểm tra tu sửa điện
	12

	
	Công nhân nạp phế liệu
	18

	
	Công nhân nguyên liệu
	30

	
	Công nhân xây sửa thùng thép
	5

	
	Công nhân tinh chỉnh
	18

	
	Công nhân cầu trục
	16

	
	Công nhân lọc bụi
	16

	
	Công nhân phối trộn
	16

	
	Hóa nghiệm, vận hành máy quang phổ
	16

	
	Phân xưởng ô xy
	51 

	
	Quản đốc
	1

	
	Phó quản đốc
	1

	
	Kỹ sư điện
	2

	
	Kỹ sư khí công nghiệp
	5

	
	Công nhân vận hành
	40

	
	Nhân viên thống kê
	2

	
	Tổng cộng
	334


11.5 Nhà máy cán thép
	
	Chức danh
	Số người

	
	Ban giám đốc
	3 người

	
	Gám đốc
	1

	
	Phó giám đốc
	2

	
	Phòng tổ chức, hành chính
	12 người

	
	Trưởng phòng
	1

	
	Văn thư, lễ tân
	2

	
	Lao động, tiền lương
	2

	
	Tạp vụ
	1

	
	Lái xe
	2

	
	Bảo vệ
	4

	
	Phòng kế toán – tài chính
	8 người

	
	Trưởng phòng
	1

	
	Kế toán tổng hợp
	2

	
	Nhân viên kế toán
	5

	
	Phòng kỹ thuật – sản xuất
	27 người

	
	Trưởng phòng
	1

	
	Phó phòng
	2

	
	Kỹ thuật công nghệ
	6

	
	Kỹ thuật điện
	3

	
	Kỹ thuật cơ khí
	3

	
	Điều độ viên
	4

	
	Kiểm tra chất lượng và an toàn lao động
	8

	
	Phòng vật tư – kinh doanh
	12 người

	
	Trưởng phòng
	1

	
	Phó phòng
	1

	
	Nhân viên thống kê
	2

	
	Nhân viên vật tư
	3

	
	Thủ kho
	5

	
	Xưởng cán thép
	167 người

	
	Quản đốc
	1

	
	Phó quản đốc
	2

	
	Trưởng ca
	4

	
	Kỹ thuật viên
	6

	
	Vận hành điều khiển
	12

	
	Khu vực lò RIF, bàn con lăn
	18

	
	Khu vực cán thô, cán trung, cán tinh
	50

	
	Tổ thành phẩm
	30

	
	Vận hành cầu trục
	24

	
	Vận chuyển, bốc dỡ
	10

	
	Vận hành trạm xử lý nước
	10

	
	Phân xưởng cơ điện
	52 người

	
	Quản đốc
	1

	
	Phó quản đốc
	1

	
	Kỹ sư cơ khí
	4

	
	Kỹ sư điện,  tự động hóa
	6

	
	Công nhân cơ khí, hàn
	12

	
	Công nhân điện
	15

	
	Công nhân thủy lực
	5

	
	Công nhân sửa trục cán
	12


Tổng nhà máy cán thép 281 người
Công nhân vận hành băng tải, xếp dỡ kho cảng 50 người

Nhu cầu lao động giai đoạn Iiai đoạn II và g là 2.113 người

Nhu nhu cầu lao động giai đoạn III là 1.973 người

Tổng nhu cầu lao động ba giai đoạn 4.086 người

Lương, bảo hiểm, ăn ca, phụ cấp bình quân 15.000.000 đ/người/tháng.

12. - Tiến độ thực hiện 5 năm

Giai đoạn I:     2 năm 6 tháng kể từ khi được chấp thuận đầu tư

Giai đoạn II:   2 năm kể từ khi giai đoạn I bắt đầu thi công được 6 tháng
Giai đoạn III:  2 năm bắt đầu sau khi giai đoạn II hoàn thành được 1 năm
13. Tính hiêu quả kinh tế
13.1 Dự kiến tổng mức đầu tư 
· Căn cứ chi phí xây dựng hạ tầng khu công nghiệp Nam cầu Kiền huyện An Dương Hải Phòng lập năm 2021

· Căn cứ báo giá của các nhà Tổng thầu Trung Quốc các dự án tương tự

· Tham khảo các dự án đang triển khai









Giá chưa VAT

	TT
	HẠNG MỤC
	TỔNG ( 1000đ )
	QUY MÔ

	
	Giai đoạn I
	
	

	
	Chi phí mặt bằng, hạ tầng khu CN
	5.157.000,000
	463,5 ha

	
	Xây lắp nhà máy Cốc và phụ trợ
	2.265.000.000
	900.000 T/năm

	
	Xây lắp nhà máy Gang và phụ trợ
	3.290.000.000
	2.000.000 T/năm

	
	X. lắp nhà máy luyện Thép và phụ trợ
	1.875.000.000
	2.200.000 T/năm

	
	Xây lắp nhà máy cán thép 
	2.400.000.000
	2.200.000 T/năm

	
	Tổng mức đầu tư giai đoạn I dự kiến
	14.987.000.000
	

	
	Giai đoạn II
	
	

	
	Xây lắp nhà máy Cốc và phụ trợ
	2.265.000.000
	450.000 T/năm

	
	Xây lắp nhà máy Gang và phụ trợ
	3.290.000.000
	1.000.000 T/năm

	
	X. lắp nhà máy luyện Thép và phụ trợ
	1.875.000.000
	1.100.000 T/năm

	
	Xây lắp nhà máy cán thép 
	2.400.000.000
	1.100.000 T/năm

	
	Tổng mức đầu tư giai đoạn II dự kiến
	9.830.000.000
	

	
	
	24.817.000.000
	


Tổng đầu tư giai đoạn I và giai đoạn II : 24.817 tỷ đồng.

Trong đó giai đoạn I đầu tư 14.987 tỷ đồng

Giai đoạn III dự kiến đầu tư:  23.000 tỷ đồng
Nhà máy cán thép tính theo thiết bị đảm bảo tiêu chuẩn của các nước G7

13.2 Tạm tính hiệu quả kinh tế (tính cho giai đoạn I)

13.2.1 Tham khảo giá nguyên liệu 

Theo thông báo tháng 10/2021 giá các loại nguyên liệu chính như sau

· Giá quặng sắt Fe>62% nhập khẩu 2.400.000 đ/T

· Giá quặng sắt Fe>62% trong nước ( 2.100.000 – 2.300.000 ) bình quân 2.200.000đ/t

· Giá cốc luyện kim nhập khẩu  257 CNY/T = 9.150.00đ/T

· Giá than luyện cốc nhập khẩu 390 US/T

· Cốc luyện kim trong nước ít được bán ra. Nếu có bán thì giá tương đương nhập khẩu

Giá các loại phụ gia khác chiếm tỷ lệ nhỏ tạm theo giá thị trường

· Giá điện 22kv tạm tính 1.550 đ/kw

13.2.2. Tham khảo giá bán tháng 10/2021








Giá 1000đ/T chưa VAT

	TT
	MẶT HÀNG
	HÒA PHÁT
	VIỆT ÚC
	VIỆT MỸ

	
	Cán cuộn D6, D8
	16.540
	16.830
	16.550

	
	Thanh vằn SD 390
	16.090
	16.450
	15.700

	
	Thanh vằn Gr 40
	15.940
	16.430
	15.600

	
	Thanh vằn SD 490
	16.090
	16.550
	15.700

	
	Giá trung bình
	16.165
	16.565
	15.887


Giá bình quân tạm tính 16.200.000 đ/T

Giá thép hình dao động từ 12.600.000 đ – 13.700.000 đ/tấn

13.2.3 Giá thành từng công đoạn


a. Tiêu hao sản xuất cốc
Tính theo tiêu chuẩn 40% than mỡ, 15% than ít béo, 45% than antraxit, thu hồi nhiệt, dập cốc khô, tận dụng nhiệt do khí than phát sinh và nhiệt dập cốc phát điện

                                     (xem bảng tính kèm theo)

Với giá thành 7.640.000 đ/T cốc nếu bán ra đã lãi 1.500.000đ/T

b.Tiêu hao sản xuất gang

                                    (xem bảng tính kèm theo)

Làm tròn 9.535.000 đ/ tấn gang lỏng

c. Chi phí sản xuất thép từ gang lỏng 11.842.000 đ/tấn phôi 

                   (xem bảng tính kèm theo)

d.Giá thành sản phẩm sau cán 12.500.000 đ/ T( thép xây dựng )

                  (xem bảng tính kèm theo )

Giá bán bình quân 16.200.000 đ/ tấn
Doanh thu 1 năm  tạm tính 90% công suất 2.000.000 T/năm ( cho cả 2 giai đoạn vì cả 2 giai đoạn cùng hoàn thành )
2.000.000 x 16.200.000 = 32.400 tỷ đồng

Nộp ngân sách 3.240 tỷ đồng
Lợi nhuận trước thuế 2.000.000đ/T (xem bảng tính)

Lợi nhuận 1 năm (giai đoạn I) 4.400 tỷ ( cả 2 giai đoạn )
Tổng khoảng 73.000 tỷ khi hoàn thành cả ba giai đoạn góp phần không nhỏ vào ngân sách địa phương.

PHẦN III. KẾT LUẬN CAM KẾT



Việc đầu tư nhà máy thép theo công nghệ lò cao nghĩa là đầu vào là quặng sắt và than, đầu ra là thép thành phẩm tiết kiện năng lượng, mang tính ổn định và hiệu quả cao. Nhà máy đặt gần cảng biển còn tạo điều kiện cho dịch vụ vận tải tăng thêm hiệu quả đầu tư.


         Tận dụng mặt bằng chưa sử dụng, tạo điều kiện hạ tầng kinh tế, xã hội cho địa phương.

          Góp phần thúc đẩy các ngành nghề khác cùng phát triển.

          Thu hút hàng nghìn lao động góp phần phát triển kinh tế - xã hội

Nhà đầu tư cam kết

· Đầu tư theo đúng nội dung đã trình bày trong phương án

· Tuân thủ mọi quy định của pháp luật trong quá trình đầu tư và sản xuất sau này

· Không sử dụng thiết bị cũ. Tất cả mới 100%

· Trong quá trình sản xuất thường xuyên cập nhật thông tin về đổi mới công nghệ và sẵn sàng cải tiến thiết bị.

· Đầu tư đúng tiến độ đưa vào sản xuất theo giấy chứng nhận đầu tư cho phép


Đề nghị Ủy Ban Nhân Dân tỉnh Quảng Trị, Ban quản lý Khu kinh tế Đông Nam Quảng Trị, các sở, ban ngành của tỉnh giúp đỡ chủ đầu tư thực hiện dự án này.


Đề nghi Sở Khoa học và Công nghệ tỉnh Quảng Trị xem xét góp ý và thẩm định báo cáo công nghệ của dự án.
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Cát hạt trung kết cấu chặt vừa   








Cát hạt trung kết cấu chặt vừa   








Sét  





Cát hạt trung kết cấu chặt    








Sét   dẻo cứng 








Sét   dẻo cứng 








Cát hạt trung kết cấu rất chặt    
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