Sử dụng vật liệu xây dựng chịu lửa trong các lò quay của 

các nhà máy trong Tổng Công ty xi măng Việt Nam

 
Trong các năm qua, với sự nỗ lực của mình, các công ty xi măng đã không ngừng nâng cao sản lượng clinker và xi măng. Để đạt được điều này, việc duy trì thời gian hoạt động của lò nung là yếu tố quan trọng. Nhằm khai quát về tình hình sử dụng vật liệu chịu lửa của các Công ty thành viên, qua đó trao đổi và phổ biến những kinh nghiệm tốt trong việc xây lò, nhằm nâng cao hiệu quả sử dụng gạch..

I. Khái quát chung về các lò nung


Các lò nung của các nhà máy của Tổng Công ty tồn tại nhiều thế hệ lò khác nhau, từ thế hệ ướt lạc hậu cho đến các loại lò hiện đại.

Hệ lò ướt:

- 4 lò nung (số 6,7,8,9) của xi măng Hải Phòng ф/L = 3/97 (m). Làm lạnh kiểu hành tinh.

- 2 lò nung (số 1,2) của xi măng Hà Tiên 2 ф/L = 2,9/3,3/100 (m). Kiểu làm lạnh hành tinh.

- 1 lò nung (số 1) của xi măng Bỉm Sơn ф/L = 5/185 (m). Làm lạnh kiểu ghi.

Hệ lò khô khôgn có Canciner:

- 1 lò nung (số 1) của xi măng Hoàng Thạch ф/L = 5,5/89 (m). Hệ thống trao đổi nhiệt 4 tầng.

- Làm lạnh kiểu hành tinh.

Hệ thống khô có Cancier:

- 1 lò nung (số 3) của xi măng Hà Tiên 2 ф/L = 4,8/5/60 (m). Hệ thống trao đổi nhiệt 4 tầng Dopol. Kiểu làm lạnh hành tinh.

- 1 lò nung của xi măng Bút Sơn ф/L = 4,5/72 (m). Hệ thống trao đổi nhiệt 5 tầng, cancier. Làm lạnh kiểu ghi.

- 1 lò nung (số 2) của xi măng Hoàng Thạch ф/L = 4,15/71 (m). Hệ thống trao đổi nhiệt 5 tầng, cancier. Làm lạnh kiểu ghi.

- 1 lò nung của xi măng Hoàng Mai ф/L = 4,5/72 (m). Hệ thống trao đổi nhiệt 5 tầng, cancier. Làm lạnh kiểu ghi.

- 1 lò nung của xi măng Tam Điệp ф/L = 4,5/72 (m). Hệ thống trao đổi nhiệt 5 tầng, cancier. Làm lạnh kiểu ghi.

- 1 lò nung của xi măng Bỉm Sơn ф/L = 5/70 (m). Hệ thống trao đổi nhiệt 5 tầng, cancier. Làm lạnh kiểu ghi.

Nhiên liệu đốt cho các lò nung chủ yếu là than cám, than chất bốc cao và dầu FO (Hà Tiên 2).

Các lò nung hệ ướt của các công ty đã có niên hạn sử dụng từ 20 năm đến 40 năm nên đa có nhiểu hư hỏng, nhiều vỏ lò đã biến dạng, ô van lớn. Một số lò bị lồi lõm vỏ (do nhiều lần đỏ) cũng gây khó khăn trong quá trình xây lót lò. 

II. Bố trí lớp lót vật liệu chịu lửa trong lò

Các lò nung do nhiều hãng thiết kế với các cách bố trí khác nhau nhưng đều có xu thế chung là sử dụng gạch cao nhôm cho phần đầu zôn làm nguội, và chuyển tiếp dưới, gạch Mg - Cr cho phần zôn nung, gạch cao nhôm  (hoặc manhezi Spinel) cho phần zôn chuyển tiếp trên, gạch cao nhôm cho vùng zôn an toàn và sa môt cho vùng zôn phân huỷ.


Trong quá trình xây lò các công ty đã có ít nhiều thay đổi để cho lớp lót chịu nhiệt của lò phù hợp hơn với những đặc điểm về nguyên, nhiên liệu nhằm nâng cao tuổi thọ gạch, kéo dài thời gian chạy lò. Khu vực miệng ra clinker và đầu vào bột liệu hầu hết các lò đã chuyển từ xây gạch sang bê tông chịu nhiệt, khu vực chuyển tiếp trên và dưới của nhiều lò đã chuyển gạch cao nhôm sang xây gạch Mg - Spinel. Chiều dài của các zôn cũng được điều chỉnh.


Về các chủng loại gạch: Các công ty xi măng trong nhiều năm đã sử dụng nhiều loại gạch nhập từ nhiều nhà sản xuất tại các nước: Tiệp Khắc, Nhật, Đức, Áo, Braxin, Thuỵ Điển... Hiện nay xu hướng lựa chọn của các công ty tập trung chủ yếu sử dụng gạch của Refratechnik. Bên cạnh gạch nhập, các công ty đã sử dụng gạch nội để giảm chi phí: Gạch cao nhôm, gạch samot, gạch RAK và một số loại bê tông chịu nhiệt. Chất lượng gạch cao nhôm và sa mốt nội của nhiều nhà sản xuất trong nước: Gạch Thái Nguyên, gạch Cầu Đuống... được nâng cao do đầu tư công nghệ, thiết bị đã sử dụng trong hầu hết các lò quay của các nhà máy xi măng thuộc Tổng Công ty, đã góp phần mang lại hiệu quả kinh tế. Từ khi nhà máy gạch kiềm tính chuyển về Tổng Công ty các Công ty đã sử dụng một khối lượng lớn gạch Mg - Cr, Mg - Spinel nội. Tuy gạch Mg – Cr (Vimag C) nội trong một chừng mực nào đó chưa đáp ứng được yêu cầu của sản xuất, nhưng gạch Mg - Spinel (Vimag S) đã được xây trong nhiều lò nung đã có tuổi thọ tương đương gạch nhập. Tuy nhiên, việc nâng cao chất lượng gạch là mục tiêu lâu dài cần phấn đấu của nhà máy gạch kiềm tính.


Về kích thước gạch: Đa số các lò nung hiện nay đang sử dụng theo tiêu chuẩn ISO và VDZ cho các chủng loại gạhc kiềm tính, cao nhôm và samot. Tuy nhiên, một vài lò nung vẫn còn sử dụng các loại gạch theo kích thước không theo tiêu chuẩn như các loại gạch Vimag S. Trong thời gian tới Nhà nước sẽ ban hành tiêu chuẩn Việt Nam: TCVN cho các kích thước gạch cho lò quay, các công ty còn đang sử dụng loại gạch này sớm xem xét để chuyển đổi cho phù hợp.

III. Kỹ thuật xây gạch và đổ bê tông chịu nhiệt

         Với các đặc điểm lò nung khác nhau về yêu cầu khi sửa chữa, nên hiện nay còn tồn tại các phương pháp xây gạch khác nhau: sử dụng văng (đối với các lò đường kính nhỏ), kẹp, giàn xây (đối với các lò đường kính lớn). Một số công ty tự xây gạch trong quá trình sửa chữa, một vài công ty không có đội chuyên xây lò nên đã thuê các đơn vị bên ngoài, nhưng việc xây lò đều được giám sát chặt chẽ của các cán bộ kỹ thuật chuyên trách. Mỗi công ty đều có kinh nghiệm xây của mình, qua đó trao đổi và phổ biến những kinh nghiệm tốt trong việc xây lò nhằm tìm ra phương pháp xây, chèn tối ưu để có thể kéo dài tuổi thọ của gạch lò. 


Việc đổ bê tông chịu nhiệt các công ty  đều thực hiện, tuân thủ đúng các yêu cầu về tỷ lệ nước, thời gian trộn theo hướng dẫn của các nhà cung cấp. Vấn đề cần trao đổi là các công ty Hoàng Mai, Bỉm Sơn, Bút Sơn đã thay đổi chủng loại bê tông, chủng loại và kích thước neo sử dụng tại một số vị trí như phần đầu ra clinker, vòi phun, một số vị trí hay bám dính đã mang lại kết quả khả quan: kéo dài tuổi thọ của lớp lót, tránh lò khỏi dừng vặt vì vỡ bê tông, hạn chế được bám dính. Những kinh nghiệm đó cần phổ biến để áp dụng rộng rãi cho các công ty sẽ mang lại hiệu quả kinh tế.


Vì thời hạn lưu kho của bê tông chịu nhiệt ngắn hơn gạch kiềm tính, nên chăng chúng ta cần đặt mua riêng bê tông chịu nhiệt không để chung với đơn hàng gạch, điều đó sẽ tốt hơn không? Nếu các công ty thống nhất được chủng loại bê tông chịu nhiệt sử dụng cho từng vị trí trong lò sẽ thuận tiện trong việc hỗ trợ lẫn nhau khi cần thiết (như vay gạch của nhau khi thiếu).

IV. Một số hư hỏng vật liệu chịu lửa trong lò


Có rất nhiều nguyên nhân gây ra hư hỏng gạch chịu lửa và bê tông trong lò quay, vấn đề cần bàn là ảnh hưởng từ việc xây lò. Hiện trạng của một số lò quay của chúng ta đã bị biến dạng vỏ sau nhiều lần đỏ, ôvan, khe hở giữa lò và băng đa lớn... Các hạn chế đó được khắc phục tại các công ty bằng việc chèn vữa, nêm chèn...Việc làm mái che cholò quay của xi măng Hoàng Thạch bước đầu cũng góp phần tăng tuổi thọ của gạch.


Hiện tượng xoay vòng gạch, xô gạch, gãy đầu gạch... và một số nguyên nhân khác gây ra hỏng lớp VLCL trong lò đã được nhiều công ty nêu ra nguyên nhân cần được tham khảo để rút kinh nghiệm chung để các công ty khác có biện pháp phòng tránh.

V. Sử dụng và bảo quản vật liệu chịu lửa.


Các công ty đã có nhiều cố gắng giảm tiêu hao vật chịu lửa trong sản xuất. Việc thực hiện mức tiêu hao VLCL của hầu hết các công ty trung bình cho vài năm gần đây đều giảm. Các kho bảo quản gạch của các công ty đều đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, các lô gạch được vận chuyển về đều đảm bảo chất lượng.

(Nguồn tin: Thông tin Khoa học Kỹ thuật Xi măng 2/2005)
