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Tại Thủ đô Astana, trong các cuộc hội đàm, 
lãnh đạo cấp cao hai nước khẳng định quyết 
tâm tiếp tục thúc đẩy hợp tác hơn nữa nhằm 

đưa quan hệ Việt Nam - Kazakhstan phát triển sâu rộng 
và toàn diện, trong đó lĩnh vực dầu khí giữ vị trí quan 
trọng trong hợp tác song phương. Trong cuộc hội đàm 
với Tổng thống Kazakhstan Nursultan Nazarbayev ngày 
10/9, Chủ tịch nước Trương Tấn Sang nhấn mạnh Việt 
Nam coi trọng thúc đẩy hợp tác với Kazakhstan trong 
lĩnh vực năng lượng nói chung và dầu khí nói riêng; 
đồng thời khẳng định Việt Nam sẽ tạo điều kiện thuận 
lợi cho các doanh nghiệp dầu khí Kazakhstan thăm dò 
khai thác dầu khí tại Việt Nam. Tổng thống N.Nazarbayev 
hoan nghênh và ủng hộ những đề xuất của phía Việt 
Nam về hợp tác năng lượng, bao gồm cả thăm dò khai 

thác dầu khí tại Kazakhstan và Việt Nam, kể cả trên lãnh 
thổ của nước thứ ba. 

Ngày 11/9/2012, Chủ tịch nước Trương Tấn Sang 
cùng đoàn công tác (trong đó có TS. Đỗ Văn Hậu - Tổng 
giám đốc Petrovietnam) đã đến thăm KazMunaiGaz. Tại 
buổi làm việc, ông Kiinov Liazzat Katebayevich - Chủ 
tịch KazMunaiGaz đã báo cáo Chủ tịch nước Trương 
Tấn Sang và đoàn công tác về tình hình hoạt động, 
kinh doanh của Tập đoàn trong thời gian qua, cũng như 
những triển vọng hợp tác với Tập đoàn Dầu khí Việt 
Nam trong thời gian tới. Hiện KazMunaigaz  là doanh 
nghiệp năng lượng dầu khí hàng đầu của Kazakhstan, 
có sản lượng khai thác dầu khí hàng năm đạt gần 100 
triệu tấn dầu quy đổi.

giữa Việt Nam - Kazakhstan lên tầm cao mới
Trong chuyến thăm chính thức của Chủ tịch nước Trương Tấn Sang tới Cộng hòa Kazakhstan từ ngày 10 - 

11/9/2012,  lãnh đạo cấp cao hai nước đã hội đàm nhiều vấn đề quan trọng nhằm đẩy mạnh hợp tác sâu rộng và toàn 

diện, trong đó dành nhiều thời gian cho vấn đề tăng cường hợp tác trong lĩnh vực dầu khí. Chủ tịch nước Trương Tấn 

Sang khẳng định, việc đẩy mạnh hợp tác giữa Tập đoàn Dầu khí Việt Nam (Petrovietnam) và Tập đoàn Dầu khí Quốc 

gia Kazakhstan (KazMunaiGaz) giữ vị trí trọng tâm trong hợp tác kinh tế thương mại, có ý nghĩa quan trọng góp phần 

thắt chặt và thúc đẩy quan hệ đối tác giữa hai nước Việt Nam - Kazakhstan.

ĐƯA HỢP TÁC DẦU KHÍ

Chủ tịch nước Trương Tấn Sang thăm và làm việc với Tập đoàn Dầu khí Quốc gia Kazakhstan (KazMunaiGaz). Ảnh: PVN
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Phát biểu tại buổi làm việc, Chủ tịch nước Trương Tấn 
Sang nhấn mạnh, Việt Nam - Kazakhstan là các đối tác 
chiến lược và ngành công nghiệp dầu khí có ý nghĩa đặc 
biệt quan trọng đối với cả hai nước. Việc thúc đẩy hợp tác 
trong lĩnh vực dầu khí thông qua hai tập đoàn dầu khí 
quốc gia Petrovietnam và KazMunaiGaz có ý nghĩa to lớn 
trong việc góp phần thắt chặt và thúc đẩy quan hệ đối tác 
giữa hai nước, giữ vị trí trọng tâm trong hợp tác kinh tế 
thương mại giữa Việt Nam và Kazakhstan. 

Trong thời gian qua, Petrovietnam và KazMunaiGaz 
đã và đang duy trì mối quan hệ đối tác chặt chẽ, bước 
đầu đạt được dự án hợp tác cụ thể thông qua Thỏa thuận 
nghiên cứu chung tại khu vực Usturt và đang xem xét một 
số dự án dầu khí tại Kazakhstan do các đối tác độc lập 
giới thiệu. Chủ tịch nước Trương Tấn Sang đề nghị hai Tập 
đoàn khẩn trương thực hiện thỏa thuận đã ký, cũng như 
tiếp tục nỗ lực tìm kiếm các dự án hợp tác mới có tính khả 
thi tại các khu vực mà KazMunaiGaz đã và đang giới thiệu. 
Chủ tịch nước cũng bày tỏ mong muốn KazMunaigaz và 
các đối tác Kazakhstan xem xét và tham gia hợp tác trong 
các dự án tại Việt Nam, cũng như cùng Petrovietnam hợp 
tác ở các nước thứ ba. Chủ tịch nước khẳng định, Nhà 
nước và Chính phủ Việt Nam luôn sẵn sàng tạo các điều 
kiện thuận lợi nhất cho Petrovietnam trong việc triển khai 
các dự án hợp tác với KazMunaiGaz.

Trước sự chứng kiến của Chủ tịch nước và đại diện 
lãnh đạo Chính phủ Kazakhstan, Tổng giám đốc Tập đoàn 
Dầu khí Việt Nam và Chủ tịch Tập đoàn KazMunaiGaz đã 
ký Biên bản ghi nhớ (MOU). Theo đó, hai bên sẽ khẩn 
trương tiến hành đàm phán để tiến tới ký kết hợp đồng 
dầu khí tại khu vực mà hai bên đang thực hiện công tác 
nghiên cứu chung trong thời gian sớm nhất.

Cũng trong thời gian ở Kazakhstan, Tổng giám đốc 
Tập đoàn Dầu khí Việt Nam TS. Đỗ Văn Hậu đã có buổi làm 
việc với lãnh đạo Bộ Dầu khí Kazakhstan cũng như các đối 
tác của Petrovietnam để thúc đẩy các dự án hợp tác, đồng 
thời tìm kiếm các cơ hội mới.

Trước đó, vào tháng 7/2012, Petrovietnam/PVEP và KazMunaiGaz 
đã ký Thỏa thuận nghiên cứu chung tại vùng Usturt, Cộng hòa 
Kazakhstan. Đây là thỏa thuận hợp tác cụ thể đầu tiên mà 
Petrovietnam/PVEPcó được tại địa bàn giàu tiềm năng này. Đây 
có thể được xem là bước khởi đầu quan trọng, tạo điều kiện để 
Petrovietnam tiếp tục tìm kiếm các cơ hội hợp tác mới. Trước 
mắt, trong thời gian tới, Petrovietnam/PVEP sẽ làm việc cụ thể 
với KazMunaiGaz về khả năng cùng tham gia trong một lô diện 
tích cụ thể bên cạnh diện tích nghiên cứu chung theo giới thiệu 
của lãnh đạo KazMunaiGaz.

Phạm Xuân

Chủ tịch nước Trương Tấn Sang chứng kiến Lễ ký Biên bản ghi nhớ giữa Tập đoàn Dầu khí Việt Nam và Tập đoàn KazMunaiGaz . Ảnh: PVN
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Cung cấp tư vấn giá trị về tiềm năng dầu khí của đất nước

Qua gần 35 năm xây dựng và phát triển, Viện Dầu khí 
Việt Nam đã trở thành tổ chức KHCN hàng đầu của Ngành 
công nghiệp Dầu khí Việt Nam, với một số lĩnh vực ngang 
tầm khu vực, có khả năng triển khai nghiên cứu phát triển 
và cung cấp dịch vụ khoa học - kỹ thuật cho toàn bộ chuỗi 
công nghiệp dầu khí. Các kết quả nghiên cứu khoa học 
(NCKH), điều tra cơ bản của Viện Dầu khí Việt Nam phục 
vụ hiệu quả cho công tác tìm kiếm, thăm dò, khai thác dầu 
khí; được các cơ quan quản lý Nhà nước sử dụng làm luận 
cứ khoa học, định hướng phát triển, hoạch định chính 
sách, chiến lược phát triển công nghiệp dầu khí và các 
ngành công nghiệp liên quan. 

Bên cạnh đó, Viện Dầu khí Việt Nam đã cung cấp 
nhiều tư vấn có cơ sở khoa học cho lãnh đạo Tập đoàn 
Dầu khí Việt Nam trong hoạch định chính sách, xây dựng 
chiến lược phát triển, quy hoạch các lĩnh vực sản xuất kinh 
doanh chính của Ngành Dầu khí Việt Nam có tầm nhìn 
xa và theo hướng phát triển bền vững, cũng như các kế 

hoạch cụ thể để nâng cao hiệu quả, cũng như gia tăng 
chất lượng tăng trưởng.

Trong đó, Viện Dầu khí Việt Nam đã có những tư vấn 
giá trị về tiềm năng dầu khí của đất nước, về định hướng, 
chiến lược, quy hoạch, đầu tư phát triển của Ngành. Viện 
đóng vai trò quan trọng trong tư vấn đầu tư, kêu gọi các 
công ty nước ngoài vào Việt Nam, cung cấp đa dạng các 
loại hình dịch vụ, tư vấn giúp các công ty điều hành có 
hiệu quả hoạt động sản xuất của mình. Có thể nói trong 
mỗi thành tích của Tập đoàn đều có dấu ấn của Viện Dầu 
khí Việt Nam, dấu ấn của lao động khoa học say mê, bền bỉ 
của nhiều thế hệ và là niềm tự hào chung của KHCN Dầu 
khí Việt Nam. 

Đặc biệt, giai đoạn 2001 - 2011 đánh dấu bước phát 
triển mạnh mẽ và toàn diện của Viện Dầu khí Việt Nam 
trên nhiều lĩnh vực, trong đó phải kể đến việc mạnh dạn 
đổi mới tư duy, chuyển đổi thành công sang cơ chế tự chủ, 
tự chịu trách nhiệm, tạo đột phá để phát triển cả chiều 
rộng và chiều sâu. Sau khi chuyển đổi theo Nghị định 

Viện Dầu khí Việt Nam:

Phát triển trên nền tảng ba trụ cột

Ngày 27/8/2012, tại Hà Nội, Phó 

Chủ tịch nước GS.TS. Nguyễn Thị 

Doan đã trao tặng danh hiệu Anh 

hùng Lao động cho Viện Dầu khí Việt 

Nam do “đã có thành tích đặc biệt 

xuất sắc trong lao động, sáng tạo từ 

năm 2001 đến năm 2011, góp phần 

vào sự nghiệp xây dựng CNXH và bảo 

vệ Tổ quốc”. Phát biểu tại buổi lễ, Phó 

Chủ tịch nước Nguyễn Thị Doan nhấn 

mạnh “trong thời kỳ công nghiệp hóa, 

hiện đại hóa đất nước hiện nay và đặc 

biệt trong kỷ nguyên kinh tế tri thức, 

để xây dựng thành công ngành kinh 

tế - kỹ thuật quan trọng như dầu khí, 

khoa học và công nghệ (KHCN) phải 

làm tốt vai trò là nền tảng, là động lực 

cho sự phát triển bền vững”. 
Phó Chủ tịch nước Nguyễn Thị Doan gắn Huy hiệu Anh hùng Lao động lên lá cờ truyền 
thống của Viện Dầu khí Việt Nam. Ảnh: Mạnh Thắng

NGHIÊN‱CỨU‱-‱ỨNG‱DỤNG‱-‱ĐÀO‱TẠO‱
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115/NĐ-CP, đời sống của người lao động được cải thiện, 
thu hút được nguồn nhân lực có trình độ cao và quan 
trọng nhất là tư duy các nhà khoa học trở nên năng động 
hơn, chất lượng nghiên cứu được nâng cao, gắn chặt với 
thực tế và đóng góp nhiều hơn cho hoạt động sản xuất 
kinh doanh của Ngành.

TS. Phan Ngọc Trung - Viện trưởng Viện Dầu khí Việt 
Nam cho biết, các thành tựu KHCN và dịch vụ mà Viện 
Dầu khí Việt Nam đạt được không thể tách rời sự hợp tác 
quốc tế đa dạng và có hiệu quả ngay từ những ngày đầu 
mới thành lập. Hợp tác với các đối tác truyền thống, các 
nước có nền công nghiệp dầu khí phát triển (Liên bang 
Nga, Pháp, Mỹ, Anh, Nhật Bản, Nauy, Đan Mạch...) hiện 
vẫn đang được triển khai có hiệu quả, góp phần gắn kết 
Viện Dầu khí Việt Nam với cộng đồng khoa học dầu khí 
thế giới, nâng cao năng lực nghiên cứu, xây dựng đội 
ngũ cán bộ nghiên cứu trình độ cao cho Ngành Dầu khí 
Việt Nam. Viện Dầu khí Việt Nam đã tiên phong và chủ 
động trong hội nhập quốc tế, tiếp thu kinh nghiệm thế 
giới, nhận chuyển giao và áp dụng công nghệ mới, xây 
dựng và nâng cao năng lực nghiên cứu cho đội ngũ cán 
bộ của mình. 

Xây dựng những phòng nghiên cứu đủ mạnh, đạt tầm 

quốc tế

Phát biểu chỉ đạo tại buổi lễ, Phó Chủ tịch nước GS.TS. 
Nguyễn Thị Doan biểu dương những thành tựu quan 
trọng của Ngành Dầu khí Việt Nam, Viện Dầu khí Việt Nam 
đã đạt được trong thời gian qua. Phó Chủ tịch nước nhấn 
mạnh, “trong mỗi thành công của Tập đoàn Dầu khí Quốc 
gia Việt Nam có sự đóng góp quan trọng, đáng kể của Viện 
Dầu khí Việt Nam với vai trò là bộ não tham mưu, là cơ 
quan nghiên cứu đầu ngành, là cơ quan tư vấn khoa học 
- công nghệ trình độ cao, cung cấp những dịch vụ dầu 
khí có chất lượng, hiệu quả cho toàn bộ chuỗi giá trị của 
Ngành Dầu khí Việt Nam”. 

Phó Chủ tịch nước cho rằng, nền tảng quan trọng 
tạo nên thành công của Viện Dầu khí Việt Nam là ý chí, 
bản lĩnh, tập thể cán bộ lãnh đạo và công chức viên chức 
đoàn kết, tập hợp lại thành sức mạnh trong NCKH, huy 
động được trí tuệ, chất xám KHCN của các nhà khoa học 
trong và ngoài nước. Cơ cấu nhân lực của Viện đã và đang 
phát huy hiệu quả đối với hoạt động NCKH, đảm bảo cho 
sự phát triển của Ngành Dầu khí Việt Nam. Đặc biệt, Viện 
Dầu khí Việt Nam chuyển đổi thành công theo mô hình tự 
chủ tự chịu trách nhiệm mà không phải nhiều đơn vị khoa 
học, viện nghiên cứu làm được. Với những kết quả này, 

Phó Chủ tịch nước hoan nghênh sự chỉ đạo đúng đắn, sát 
sao của Tập đoàn Dầu khí Việt Nam đối với công tác NCKH,  
triển khai hiệu quả Nghị quyết Trung ương 2 (Khóa VIII) về 
phát triển KHCN cùng với giáo dục đào tạo là quốc sách 
hàng đầu. 

Trong thời kỳ công nghiệp hóa, hiện đại hóa đất nước 
và đặc biệt trong kỷ nguyên kinh tế tri thức, Phó Chủ tịch 
nước khẳng định để xây dựng thành công ngành kinh 
tế - kỹ thuật quan trọng như dầu khí, KHCN phải làm tốt 
vai trò là nền tảng, động lực cho sự phát triển bền vững. 
Nghị quyết Đại hội toàn quốc lần thứ XI đã đưa ra ba đột 
phá chiến lược: phải phát triển cơ sở hạ tầng, phải cải cách 
hành chính, phải phát triển nguồn nhân lực chất lượng 
cao. Phó Chủ tịch nước cho rằng, để phát triển bền vững 
trong giai đoạn mới, Viện Dầu khí Việt Nam phải tiếp tục là 
nơi hội tụ chất xám của Ngành, gắn kết chặt chẽ công tác 
NCKH với ứng dụng công nghệ, giải quyết các vấn đề thực 
tiễn sản xuất kinh doanh đặt ra và đặc biệt phải gắn với 
Chiến lược phát triển của Ngành Dầu khí Việt Nam. Đồng 
thời, Viện Dầu khí Việt Nam cần đào tạo, bồi dưỡng đội 
ngũ nghiên cứu khoa học mạnh, chuẩn mực, am hiểu về 
chuyên môn, am hiểu về khoa học kỹ thuật... 

Phó Chủ tịch nước đề nghị Tập đoàn Dầu khí Việt 
Nam/Viện Dầu khí Việt Nam tiếp tục đẩy mạnh đầu tư cho 

“Trải qua gần 35 năm xây dựng và trưởng thành, tập thể 
CBCNV Viện Dầu khí Việt Nam đã không ngừng phấn đấu, vượt 
qua mọi khó khăn, xây dựng Viện trở thành một tổ chức khoa 
học - công nghệ hàng đầu ở Việt Nam, một địa chỉ tư vấn và 
cung cấp dịch vụ khoa học có uy tín trong cộng đồng dầu khí 
trong khu vực, đóng góp to lớn cho thành tích chung của Ngành 
và cho sự  nghiệp phát triển kinh tế - xã hội của Việt Nam”.

(TS. Đỗ Văn Hậu - Tổng giám đốc Tập đoàn Dầu khí Việt Nam)

Một góc Trung tâm Nghiên cứu và Phát triển Chế biến Dầu khí 
(PV Pro). Ảnh: CTV
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công tác NCKH, cần tạo “thế chân kiềng” trong nghiên cứu 
- ứng dụng - đào tạo, phát triển đội ngũ, cơ sở vật chất kỹ 
thuật, và phải có những phòng nghiên cứu đủ mạnh, đạt 
tầm quốc tế...

Phát huy hơn nữa “Trí tuệ Dầu khí Việt Nam Anh hùng”

Nhiệm vụ của KHCN Dầu khí trong giai đoạn phát 
triển mới là phải tăng cường hội nhập, tăng tốc phát triển, 
nâng cao chất lượng tăng trưởng, bảo đảm Tập đoàn giữ 
vững vai trò đầu tàu kinh tế, góp phần xứng đáng vào sự 
nghiệp công nghiệp hóa, hiện đại hóa đất nước; xây dựng 
thương hiệu Dầu khí Việt Nam, gắn liền với hình ảnh dân 
tộc Việt Nam Anh hùng trong chiến đấu, năng động trong 
sản xuất, kinh doanh, sá ng tạ o trong nghiên cứ u và hội 
nhập kinh tế quốc tế. Trên con đường xây dựng Viện Dầu 
khí Việt Nam mãi xứng đáng là biểu tượng của Trí tuệ Dầu 
khí Việt Nam, những người làm công tác KHCN Dầu khí 
đang đứng trước nhiều cơ hội lớn nhưng cũng phải đối 
mặt với không ít khó khăn thách thức. 

Chiến lược tăng tốc phát triển của Tập đoàn Dầu khí 
Quốc gia Việt Nam khẳng định “KHCN là nền tảng, động 
lực cho sự nghiệp phát triển bền vững Ngành Dầu khí Việt 
Nam” và cũng chỉ rõ đây là một trong ba nhóm giải pháp 
đột phá. Tổng giám đốc Tập đoàn Dầu khí Việt Nam TS. Đỗ 
Văn Hậu nhấn mạnh, Viện Dầu khí Việt Nam là đơn vị đóng 
vai trò trung tâm trong thực hiện các giải pháp này. “Trong 
thăm dò, khai thác cần tìm thêm nhiều mỏ mới, nhanh 
chóng xây dựng cơ sở hạ tầng, đưa vào phát triển, khai 
thác các mỏ hiện có một cách an toàn, hiệu quả, đạt hệ số 

thu hồi cao; trong các lĩnh vực khác, làm chủ công nghệ 
và nâng cao hiệu quả sản xuất kinh doanh, hiệu quả đầu 
tư luôn là vấn đề nóng bỏng” - TS. Đỗ Văn Hậu khẳng định. 

Lãnh đạo Tập đoàn mong rằng Viện Dầu khí Việt Nam 
sẽ tập trung hơn nữa sức lực và trí tuệ, kinh nghiệm và tri 
thức, bám sát thực tiễn của Ngành, giải quyết các nhiệm 
vụ đặt ra trong các lĩnh vực sản xuất kinh doanh chính  của 
Tập đoàn là thăm dò khai thác, lọc - hóa dầu, công nghiệp 
khí, công nghiệp điện và dịch vụ dầu khí chất lượng cao, 
trong đó thăm dò khai thác dầu khí là hoạt động cốt lõi. 
Tập đoàn sẽ tiếp tục đầu tư xây dựng cơ sở vật chất, trang 
thiết bị hiện đại và ưu tiên đào tạo nguồn nhân lực chất 
lượng cao cho Viện Dầu khí Việt Nam, hỗ trợ mọi mặt để 
Viện thực hiện tốt chức năng nhiệm vụ được giao, có 
những công trình nghiên cứu và giải pháp KHCN thực sự 
tạo động lực cho sự phát triển nhanh và bền vững của 
toàn Ngành.

Tổng giám đốc Tập đoàn Dầu khí Việt Nam tin tưởng 
tập thể CBCNV Viện Dầu khí Việt Nam sẽ tiếp tục phát huy 
“Trí tuệ Dầu khí Việt Nam Anh hùng”, làm sâu sắc hơn nữa 
giá trị, văn hóa và phong cách làm việc của đội ngũ cán 
bộ nghiên cứu khoa học là “Đạo đức - Chuyên nghiệp - Trí 
tuệ”,  nỗ lực tận dụng các thế mạnh hiện có, các cơ hội để 
tạo sự đột phá, phát triển mạnh mẽ hơn, nâng cao năng 
lực nghiên cứu, đào tạo nguồn nhân lực chất lượng cao, 
góp phần quan trọng vào việc thực hiện thắng lợi Chiến 
lược tăng tốc và sự phát triển bền vững của Tập đoàn 
trong thời kỳ mới.

Ngọc Linh

Danh hiệu Anh hùng Lao động là kết quả của quá trình bền bỉ phấn đấu, nỗ lực vượt khó, cống hiến tâm sức và trí tuệ cho công tác nghiên 
cứu khoa học của nhiều thế hệ các nhà khoa học và quản lý Viện Dầu khí Việt Nam. Ảnh: Mạnh Thắng
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Mục tiêu trọng tâm là gia tăng trữ lượng

Ngày 14/9/2012, tại Tp. Đà Nẵng, Tiểu ban Thăm dò 
Khai thác Dầu khí nhiệm kỳ 2011 - 2013 đã tổ chức kỳ 
họp thứ IV dưới sự chủ trì của PGS.TS. Nguyễn Trọng Tín 
- Trưởng Tiểu ban cùng 3 Phó Trưởng Tiểu ban: TS. Phan 
Tiến Viễn, TS. Hoàng Ngọc Đang và ông Nguyễn Văn Toàn. 
Tại kỳ họp, các đại biểu đã nghe và tập trung thảo luận về 
các giải pháp gia tăng trữ lượng trong nước của PVEP; cập 
nhật kết quả thử nghiệm bơm ép khí hydrocarbon/nước 
tại mỏ Rạng Đông nhằm tăng thu hồi dầu; tình hình tìm 
kiếm dự án mới ở nước ngoài của PVEP trong năm 2012 
và phương hướng tiếp theo; thực trạng khai thác của 
Vietsovpetro trong năm 2012, các giải pháp và kết quả đạt 

được. Bên cạnh đó, Tiểu ban Thăm dò Khai thác Dầu khí 

cũng dành nhiều thời gian nghiên cứu một số vấn đề liên 

quan đến việc sửa đổi, hiệu chỉnh “Quy định phân cấp tài 

nguyên, trữ lượng dầu khí và thành lập báo cáo trữ lượng 

dầu khí”; Chương trình nghiên cứu khoa học thuộc lĩnh 

vực thăm dò, khai thác dầu khí năm 2013… 

Thảo luận về kế hoạch và giải pháp gia tăng trữ 

lượng trong nước của PVEP, Tiểu ban cho rằng PVEP mới 

tập trung nhiều vào đối tượng móng, mà chưa tập trung 

nhiều đến các đối tượng trầm tích tập E, D ở bể Cửu 

Long. Do đó, PVEP cần xem xét, đánh giá để thay đổi đối 

tượng là mục tiêu thăm dò ở bể Cửu Long và cả bể Sông 

Hồng. Khi có một phát hiện dầu khí, PVEP tập trung vào 

an toàn, hiệu quả, tối ưu
Tại kỳ họp lần thứ IV Tiểu ban Thăm dò Khai thác, TS. Nguyễn Quốc Thập - Phó Tổng giám đốc Tập đoàn Dầu khí 

Việt Nam, Phó Chủ tịch Hội đồng Khoa học Công nghệ Tập đoàn cho rằng, để đảm bảo hoàn thành kế hoạch sản lượng 

khai thác dầu khí, các đơn vị liên quan cần đề ra giải pháp cụ thể đối với các mỏ đang khai thác, mỏ nhỏ, mỏ cận biên; 

đồng thời cần phải kiểm soát tốt tiến độ các dự án để đảm bảo sản lượng, khai thác an toàn, hiệu quả, khai thác tối ưu.

ĐẢM BẢO KHAI THÁC
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khoan thẩm lượng ngay để sớm phát triển. Trong khi quỹ 
giếng khoan hạn chế nên khoan thăm dò ở các cấu tạo 
mới khá ít, hoặc phải lùi kế hoạch khoan. Do vậy, cần 
đảm bảo tỷ lệ hợp lý giữa số giếng khoan thăm dò và 
khoan thẩm lượng.

Đồng thời, PVEP cần tập trung nghiên cứu, minh giải 
chi tiết để phát hiện các cấu tạo mới, đặc biệt là ở bể Cửu 
Long, Nam Côn Sơn. Nghiên cứu, đánh giá kỹ môi trường 
trầm tích Oligocen dưới, xác định sự phân bố của các thân 
cát, đặc biệt là ở phía Đông bể Cửu Long. Khi tiến hành tìm 
kiếm thăm dò đối tượng móng ở bể Cửu Long, PVEP cần 
tập trung ở các vùng có đứt gãy muộn về sau; đối tượng 
trầm tích Miocen có độ rỗng, độ thấm tốt, lại nằm nông 
(thực tế khai thác ở một số mỏ đã nhiều hơn trữ lượng 
phê duyệt) nên cần nghiên cứu kỹ hơn bẫy thạch học - địa 
tầng, điều kiện cổ địa lý - tướng đá trong Miocen tại các 
giếng khoan. PVEP cần xem xét, rà soát kỹ để có kế hoạch 
gia tăng trữ lượng thích hợp ở bể Nam Côn Sơn - trọng 
điểm đầu tư của PVEP, cũng như ở bể Mã Lai - Thổ Chu; 
đánh giá hiệu quả của phương án khoan thêm giếng ở mỏ 
Đại Hùng trên các khía cạnh gia tăng trữ lượng và hiệu quả 
kinh tế của dự án đầu tư.

Qua báo cáo về thực trạng khai thác của Vietsovpetro 
trong năm 2012, các giải pháp và kết quả đạt được, Tiểu 
ban Thăm dò Khai thác Dầu khí khẳng định đối tượng 
khai thác chính của Vietsovpetro vẫn là móng. Hiện 
Vietsovpetro có khoảng 400 giếng khoan vừa khai thác, 
vừa bơm ép, trong đó khoảng 1/4 số giếng không có sản 
lượng hoặc sản lượng rất ít. Để đảm bảo kế hoạch về 
sản lượng khai thác, Tiểu ban cho rằng, Vietsovpetro cần 
nghiên cứu, đánh giá kỹ nguyên nhân gây ra hiện tượng 
ngập nước của mỏ; xây dựng chiến lược bơm ép nước 
thận trọng để đảm bảo khai thác lâu dài; thử nghiệm và 
đánh giá khai thác dưới áp suất bão hòa. Vietsovpetro 
cần sớm đưa các phát hiện mới vào khai thác (Mèo Trắng, 
Gấu Trắng, Thỏ Trắng…) nhằm gia tăng sản lượng; đồng 
thời xem xét tiến hành nghiên cứu nâng cao thu hồi dầu 
bằng bơm ép khí.

Về vấn đề thử nghiệm bơm ép khí hydrocarbon/
nước ở mỏ Rạng Đông nhằm gia tăng thu hồi dầu, theo 
ý kiến của các đồng chí trong Tiểu ban thì gia tăng 
sản lượng cũng như hiệu quả kinh tế do bơm ép khí 
hydrocarbon/nước đã thấy được qua theo dõi thực tế ở 
mỏ Rạng Đông. Trên cơ sở đó, JVPC cần tiếp tục theo dõi 
để hiểu rõ hơn về cơ chế nâng cao thu hồi dầu (EOR), xây 
dựng chương trình EOR cho toàn mỏ; các đơn vị/công ty 

cần sớm nghiên cứu, xây dựng kế hoạch thực hiện EOR 
cho các mỏ.

Tại kỳ họp lần này, Tiểu ban Thăm dò Khai thác đã 
nghe báo cáo đề xuất sửa đổi, hiệu chỉnh “Quy định phân 
cấp tài nguyên, trữ lượng dầu khí và thành lập báo cáo 
trữ lượng dầu khí”. Tiểu ban cho rằng, cần nghiên cứu, 
đánh giá, phân loại mức độ phức tạp của cấu trúc địa 
chất, mạng lưới thăm dò ở các mỏ, từ đó xác định tiêu chí 
cụ thể để đưa vào Quy định hiệu chỉnh. Quy định chiều 
sâu, bán kính để xác định cấp trữ lượng P1 cho đối tượng 
móng phụ thuộc rất lớn vào dòng sản phẩm, vì vậy cần 
nghiên cứu, đánh giá để phân loại dòng sản phẩm cho 
phù hợp. Bổ sung quy định bắt buộc các nhà thầu lấy 
mẫu lõi trong quá trình thăm dò, khai thác các mỏ. Tiểu 
ban đề nghị Hội Dầu khí Việt Nam tiếp tục tổ chức hội 
thảo lấy ý kiến góp ý làm cơ sở sửa đổi và hoàn chỉnh 
Quy định này. 

Kiểm soát tốt tiến độ các dự án

Phát biểu tại kỳ họp, TS. Nguyễn Quốc Thập 
- Phó Tổng giám đốc Tập đoàn Dầu khí Việt Nam, 
Phó Chủ tịch Hội đồng Khoa học Công nghệ Tập 
đoàn đánh giá cao công tác chuẩn bị nội dung, hoạt 
động trao đổi, thảo luận tại kỳ họp lần IV của Tiểu 
ban Thăm dò Khai thác Dầu khí và nhấn mạnh Tiểu 
ban cần tiếp tục phát huy tại các kỳ họp tiếp theo.  
TS. Nguyễn Quốc Thập yêu cầu, các đơn vị nghiên cứu 
khoa học cần tham gia theo dõi, cập nhật, dự báo các 
vấn đề liên quan đến thăm dò khai thác, trực tiếp phục 
vụ công tác E&P của Tập đoàn và các đơn vị thành viên. 
Các Ban chuyên môn của Tập đoàn cần hỗ trợ, thúc đẩy 
để rút ngắn quá trình phê duyệt dự án, hỗ trợ các đơn vị 
trong quá trình triển khai thực hiện các dự án, giải quyết 
kịp thời các khó khăn, vướng mắc phát sinh. 

Theo kế hoạch, kỳ họp thứ V của Tiểu ban Thăm dò 
Khai thác Dầu khí dự kiến sẽ được tổ chức vào tháng 
11/2012 nhằm thảo luận các nội dung: kết quả tìm kiếm 
thăm dò năm 2012; kết quả nghiên cứu mới ở vùng 
trũng An Châu; hiện trạng và kết quả khai thác dầu khí 
của các Liên doanh dầu khí của Petrovietnam ở Cộng 
hòa Liên bang Nga; tình trạng xuất hiện cát trong quá 
trình khai thác; tình hình các dự án thăm dò dầu khí của 
Petrovietnam ở khu vực Trung Á; kết quả khai thác ở các 
mỏ của Vietsovpetro; kết quả khai thác ở các mỏ Hải 
Thạch - Mộc Tinh…

Việt Hà



TIÊU‱ĐIỂM

10 DẦU KHÍ - SỐ 9/2012   

Ổn định chất lượng nguyên liệu cung cấp cho NMLD 

Dung Quất

Ngày 27 - 28/9/2012, Tiểu ban Hóa - Chế biến Dầu khí 
đã tổ chức Kỳ họp lần IV trong nhiệm kỳ 2011 - 2013 với 
chủ đề “Giải pháp nâng cao hiệu quả hoạt động của các 
nhà máy sản xuất cồn nhiên liệu có phần vốn góp của Tập 
đoàn và NMLD Dung Quất” dưới sự chủ trì của TS. Nguyễn 
Anh Đức - Phó Viện trưởng Viện Dầu khí Việt Nam, Trưởng 
Tiểu ban. Tại kỳ họp, các đại biểu đã nghe và tập trung 
thảo luận về một số giải pháp đa dạng hóa nguồn nguyên 
liệu và sản xuất các sản phẩm khác từ ethanol; hiện trạng 
hoạt động và các giải pháp kỹ thuật/công nghệ và cơ chế 
chính sách để nâng cao hiệu quả hoạt động NMLD Dung 
Quất; tình hình và định hướng cung ứng nguyên liệu cho 
NMLD Dung Quất, dự thảo định hướng chiến lược phát 
triển sản xuất kinh doanh đến năm 2025 của Công ty 
TNHH MTV Lọc hóa dầu Bình Sơn (BSR); phương án nâng 
cấp mở rộng để nâng cao hiệu quả hoạt động NMLD…

Báo cáo tại kỳ họp, ông Đinh Văn Ngọc - Phó Tổng 
Giám đốc BSR cho biết, nguồn dầu thô cung cấp cho Nhà 
máy chưa ổn định, được nhập từ nhiều nguồn khác nhau 

với tính chất thay đổi liên tục. Đặc biệt, tần suất thay đổi 
bể/hỗn hợp dầu trong quá trình chế biến lớn và không 
theo quy luật, gây khó khăn trong việc thiết lập các điều 
kiện vận hành tối ưu cho từng phương án dầu thô; giảm 
tính ổn định vận hành của thiết bị/hệ thống/phân xưởng; 
chất lượng và hiệu suất sản phẩm khó được điều chỉnh ở 
điều kiện tối ưu.

BSR đã đưa ra các giải pháp về kỹ thuật/công nghệ 
nhằm nâng cao khả năng vận hành Nhà máy an toàn, ổn 
định, tối ưu kể cả khi chế biến dầu thô có chất lượng xấu 
hơn. Kiểm soát sớm, chặt chẽ chất lượng dầu thô để lập 
kế hoạch, điều chỉnh chế độ vận hành cho phù hợp; nâng 
cao hiệu quả thiết bị để tăng hiệu quả tách muối, kim loại 
có trong hợp chất hữu cơ; tối ưu hóa, thay thế các loại hóa 
phẩm, phụ gia phù hợp hơn; tăng cường công tác kiểm 
tra, giám sát, phân tích số liệu đặc biệt là giám sát ăn mòn 
thiết bị…

Đối với nguồn dầu trong nước, cần giảm thiểu tỷ lệ 
dầu có tính chất không phù hợp; giám sát chặt chẽ quá 
trình xử lý dầu trên tàu, tính chất từng lô dầu ngay tại mỏ; 
giảm giá mua theo tính chất dầu (API, CCR,…). Đối với 

Kỳ họp thứ IV của Tiểu ban Hóa - Chế 

biến Dầu khí dành nhiều thời gian phân 

tích các giải pháp về kỹ thuật, công nghệ, 

phương án nâng cấp mở rộng để nâng 

cao hiệu quả hoạt động của Nhà máy 

Lọc dầu (NMLD) Dung Quất. Tiểu ban 

cho rằng, giai đoạn đầu tiến hành nâng 

cấp NMLD để nâng cao hiệu quả hoạt 

động và mở rộng dải nguyên liệu có thể 

chế biến. Việc nâng cấp quy mô lớn sau 

này nên dựa trên nguồn nguyên liệu cơ 

sở là dầu chua, nhẹ phổ biến trên thế giới 

nhằm đảm bảo nguồn cung cấp lâu dài, 

ổn định cho Nhà máy cũng như nên định 

hướng tích hợp hóa dầu từ khí để tận 

dụng lợi thế NMLD Dung Quất nằm gần 

mỏ khí Cá Voi Xanh có trữ lượng lớn.

NÂNG‱CAO‱HIỆU‱QUẢ‱HOẠT‱ĐỘNG

của Nhà máy Lọc dầu Dung Quất

Phó Tổng giám đốc Tập đoàn Dầu khí Việt Nam Trần Thị Bình phát biểu tại kỳ họp IV 
Tiểu ban Hóa - Chế biến Dầu khí. Ảnh: Lê Khoa
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nguồn dầu nhập khẩu, cần xác định nguồn dầu chủ lực và 
mua dầu theo hợp đồng dài hạn, tiếp tục tìm kiếm nguồn 
dầu thay thế phù hợp, hạn chế việc thay đổi nhiều nguồn 
dầu khi Nhà máy chưa có đủ điều kiện pha trộn theo yêu 
cầu chế biến. Nghiên cứu nâng cấp, tối ưu hóa pha trộn dầu 
thô tại NMLD đảm bảo tính chất dầu ổn định cho chế biến.

Trên cơ sở đó, Tiểu ban đề nghị Trung tâm Nghiên 
cứu và Phát triển Chế biến Dầu khí/Viện Dầu khí Việt 
Nam (PVPro/VPI) phối hợp với BSR, Liên doanh Việt - Nga 
(Vietsovpetro) và Tổng công ty Dầu Việt Nam (PV OIL) tìm 
các giải pháp nhằm ổn định chất lượng nguyên liệu cung 
cấp cho NMLD Dung Quất (loại nước, tạp chất, xác định 
các loại dầu chủ lực có tính chất phù hợp). Tiểu ban cũng 
đề xuất Tập đoàn giao nhiệm vụ đột xuất cho PVPro (VPI) 
nghiên cứu ảnh hưởng của hàm lượng và bản chất hợp 
chất chứa Fe, Ca và Si đến quá trình tạo cốc trong sản 
phẩm và thiết bị của phân xưởng RFCC trong NMLD Dung 
Quất từ đó đề xuất tiêu chí lựa chọn loại xúc tác phù hợp 
để giảm thiểu lượng xúc tác bổ sung và giúp phân xưởng 
RFCC vận hành ổn định.

Về chiến lược của BSR do Viện Dầu khí Việt Nam trình 
bày, theo Tiểu ban Hóa - Chế biến Dầu khí, giai đoạn đầu 
nên tiến hành nâng cấp NMLD để nâng cao hiệu quả hoạt 
động và mở rộng dải nguyên liệu có thể chế biến. Sau đó, 
tùy tình hình nguồn cung cấp khí từ mỏ Cá Voi Xanh sẽ 
tiến hành tích hợp hóa dầu từ khí để đảm bảo hiệu quả 
hoạt động của BSR tương đương mức trung bình trong 
khu vực. Việc nâng cấp quy mô lớn nên dựa trên nguồn 
nguyên liệu cơ sở là dầu chua, nhẹ phổ biến trên thế giới 
nhằm đảm bảo nguồn cung cấp lâu dài, ổn định cho Nhà 
máy. Tiểu ban và VPI tiếp tục thực hiện các chương trình 
nghiên cứu ngắn/dài hạn để tư vấn cho BSR về chế độ vận 
hành phù hợp, giải pháp cung cấp nguyên liệu có chất 
lượng ổn định, tối ưu năng lượng, giải pháp nâng cấp, 
phát triển đa dạng hóa nguyên liệu/sản phẩm theo định 
hướng hóa dầu và tích hợp hóa dầu từ khí.

Đa dạng hóa nguồn nguyên liệu và sản xuất sản phẩm 

khác từ ethanol  

Tại kỳ họp lần này, Tiểu ban còn tập trung thảo luận 
vấn đề liên quan đến giải pháp đa dạng hóa nguồn 
nguyên liệu và sản xuất các sản phẩm khác từ ethanol do 
PVPro/VPI trình bày. Trong đó, bên cạnh nguyên liệu sắn 
lát khô, PVPro/VPI đề xuất hướng sử dụng nguồn nguyên 
liệu sắn tươi bởi không tốn thời gian cắt lát, phơi khô; 
giảm chi phí hóa chất, kho bãi cho việc tồn trữ; tránh mất 
mát hàm lượng tinh bột trong sắn, tận dụng được triệt để 
nguồn nguyên liệu; lượng cát, tạp chất và lượng vi sinh có 
trong sắn ít. Theo tính toán của PVPro/VPI, giá thành sản 
xuất 1 lít ethanol từ sắn tươi sẽ nhỏ hơn sản xuất từ sắn 
lát khô khoảng 2500 đồng. PVPro/VPI cũng đã sơ lược đề 
xuất giải pháp cải tạo và tích hợp thêm thiết bị mới vào 
dây chuyền công nghệ hiện có. Bên cạnh đó, PVPro/VPI 
cũng so sánh các phương án sản xuất các sản phẩm hóa 
dầu từ ethanol (gồm: DEE, Acetic acid, Butadience, MEG, 
ETBE, EA) để nâng cao giá trị ethanol thành phẩm, giảm 
thiệt hại do phải xuất khẩu. Kết quả tính toán ban đầu cho 
thấy việc sử dụng ethanol để sản xuất EA và đặc biệt là 
ETBE có tính khả thi về mặt công nghệ và kinh tế.

Tiểu ban đã đề nghị PVPro/VPI kết hợp với Hội Dầu khí 
Việt Nam xây dựng Đề án nâng cao hiệu quả các nhà máy 
sản xuất nhiên liệu sinh học gồm các giải pháp kinh tế, kỹ 
thuật (đa dạng hóa nguồn nguyên liệu, giảm giá thành 
sản phẩm, sản xuất các sản phẩm từ cồn) để báo cáo lãnh 
đạo Tập đoàn Dầu khí Việt Nam xem xét, quyết định. Tiểu 
ban đề nghị PVPro/VPI làm việc trực tiếp với BSR-BF để 
thống nhất đề cương đề án bổ sung sử dụng sắn tươi/dịch 
bột sắn tươi làm nguyên liệu cho nhà máy. Đề xuất Tập 
đoàn giao nhiệm vụ đột xuất cho PVPro/VPI thực hiện để 
kịp áp dụng kết quả cho mùa sắn năm 2013.

Phát biểu tại kỳ họp, Phó Tổng giám đốc Tập đoàn 
Dầu khí Việt Nam Trần Thị Bình nhấn mạnh, các đơn vị cần 
chủ động đẩy nhanh nghiên cứu các giải pháp nâng cao 
hiệu quả hoạt động của các nhà máy, không chờ cơ chế 
bắt buộc áp dụng nhiên liệu sinh học của Chính phủ. Các 
nghiên cứu phải thực tế gắn với sản xuất như đa dạng 
hóa, giảm thiểu giá thành nguyên liệu (sắn tươi), tối ưu 
hóa quy trình sản xuất, đa dạng sản phẩm, đồng thời áp 
dụng các giải pháp kỹ thuật để nâng cao hiệu quả…TS. 
Nguyễn Tiến Dũng - Phó Tổng giám đốc Tập đoàn Dầu khí 
Việt Nam đề nghị lập thành Đề án nâng cao hiệu quả các 
nhà máy sản xuất nhiên liệu sinh học bao gồm cả các giải 
pháp kinh tế, kỹ thuật, có khả năng áp dụng vào thực tiễn.

Lê Khoa
Đoàn công tác của Tiểu ban Hóa - Chế biến Dầu khí tham quan Nhà 
máy sản xuất nhiên liệu sinh học Dung Quất. Ảnh: Lê Khoa
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Hỗ trợ và thúc đẩy hoạt động đầu tư 

trong lĩnh vực E&P 

Ngày 13/9/2012, tại Tp. Đà Nẵng, 
Tiểu ban Kinh tế và Quản lý Dầu 
khí - Hội đồng Khoa học Công nghệ 
Tập đoàn Dầu khí Quốc gia Việt Nam 
tổ chức kỳ họp thứ IV trong nhiệm 
kỳ 2011 - 2013 dưới sự chủ trì của 
TS. Nguyễn Tiến Dũng - Phó Tổng giám 
đốc Tập đoàn Dầu khí Việt Nam, Trưởng 
Tiểu ban.

Tại kỳ họp lần này, Tiểu ban đã tập 
trung thảo luận 3 chuyên đề gồm: Báo 
cáo kết quả thực hiện kế hoạch đầu tư 
giai đoạn 2011 - 2015 của Tập đoàn và 
hiệu quả đầu tư tài chính năm 2011 
của Công ty Mẹ - Tập đoàn Dầu khí Việt 
Nam; Giải pháp đẩy mạnh đầu tư trong 

lĩnh vực tìm kiếm, thăm dò, khai thác 
dầu khí trong và ngoài nước của Tập 
đoàn (giải pháp về kinh tế, quản lý để 
hỗ trợ và thúc đẩy hoạt động E&P); Giải 
pháp đảm bảo nguồn nguyên liệu sắn 
lát cho 3 nhà máy nhiên liệu sinh học...

Thực hiện kế hoạch 5 năm 2011 
- 2015 đã được Thủ tướng Chính phủ 
phê duyệt, Tập đoàn Dầu khí Việt Nam 
tập trung chỉ đạo điều hành, kịp thời 
tháo gỡ các khó khăn, vướng mắc cho 
các đơn vị trong quá trình thực hiện. 
Các đơn vị trong toàn Tập đoàn đã chủ 
động xây dựng kế hoạch đầu tư 5 năm 
bám sát theo kế hoạch 5 năm đã được 
Thủ tướng Chính phủ giao, Chiến lược 
tăng tốc phát triển, Quy hoạch phát 
triển Ngành và định hướng đầu tư của 
Tập đoàn. 

TS. Nguyễn Tiến Dũng - Phó Tổng giám đốc Tập đoàn Dầu khí Việt Nam, Trưởng Tiểu ban Kinh tế và Quản lý Dầu khí chủ trì kỳ họp. Ảnh: EMC

GIẢI PHÁP VỀ KINH TẾ, QUẢN LÝ

góp phần nâng cao hiệu quả 
đầu tư trong lĩnh vực cốt lõi

Trong bối cảnh nền kinh tế 

trong và ngoài nước còn nhiều 

khó khăn, Tiểu ban Kinh tế và 

Quản lý Dầu khí đã tập trung 

thảo luận về các giải pháp 

nhằm nâng cao hiệu quả hoạt 

động đầu tư của Tập đoàn Dầu 

khí Quốc gia Việt Nam. Đặc 

biệt, Tiểu ban cho rằng cần 

tập trung mọi nguồn lực để ưu 

tiên thực hiện các dự án đầu tư 

thuộc lĩnh vực tìm kiếm, thăm 

dò, khai thác dầu khí; đồng 

thời dành thời gian phân tích 

các giải pháp về kinh tế, quản 

lý để hỗ trợ và thúc đẩy hoạt 

động cốt lõi phát triển. 
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Tiểu ban Kinh tế và Quản lý Dầu khí đã đề xuất Tập 
đoàn Dầu khí Việt Nam cần thực hiện các giải pháp đột 
phá để tháo gỡ những khó khăn, vướng mắc trong bối 
cảnh đầu tư không thuận lợi: kiến nghị Chính phủ xem 
xét, điều chỉnh mục tiêu, định hướng đầu tư trong Chiến 
lược tăng tốc phát triển của Tập đoàn phù hợp với khả 
năng phát triển thực tế; điều chỉnh kế hoạch đầu tư 5 
năm 2011 - 2015 của Tập đoàn theo hướng tập trung mọi 
nguồn lực để ưu tiên thực hiện các dự án đầu tư thuộc 
lĩnh vực E&P. 

Tiểu ban cho rằng, Tập đoàn cần mạnh dạn dừng thực 
hiện các dự án E&P trong và ngoài nước hoạt động không 
hiệu quả để tập trung thực hiện các dự án E&P trọng điểm 
của Ngành, đảm bảo kiểm soát chi phí và duy trì hiệu quả 
đầu tư của dự án. Đẩy mạnh hoạt động thăm dò khai thác 
trong nước (khu vực xa bờ, các lô mở); xây dựng Chương 
trình thăm dò khai thác trình Chính phủ phê duyệt, trong 
đó, phân định rõ lĩnh vực/lô dầu khí ưu tiên đầu tư, chính 
sách đầu tư các lô dầu khí (vốn đầu tư, cơ chế đầu tư, sự hỗ 
trợ của Nhà nước...).

Bên cạnh đó, Tiểu ban đề nghị Tập đoàn rà soát lại 
danh mục các dự án đầu tư của Tập đoàn, sắp xếp danh 

mục các dự án ưu tiên đầu tư; các dự án cần dừng/giãn 
tiến độ thực hiện. Nâng cao chất lượng công tác lập 
báo cáo đầu tư, thẩm định dự án đầu tư; đánh giá trách 
nhiệm cán bộ trong công tác lập, thẩm định, phê duyệt 
dự án đầu tư và tính chính xác, minh bạch của báo cáo 
đầu tư so với thực tế triển khai dự án. Đồng thời, rà soát 
các quy định về tiêu chí thẩm định dự án E&P và ngoài 
E&P để điều chỉnh các tiêu chí đánh giá, thẩm định dự án 
cho phù hợp, đảm bảo nâng cao hiệu quả đầu tư các dự 
án, đảm bảo lợi ích tối đa cho Tập đoàn.

Đảm bảo nguồn nguyên liệu cho các nhà máy sản xuất 

nhiên liệu sinh học

Đối với vấn đề nguồn nguyên liệu sắn lát cung cấp 
cho 3 nhà máy sản xuất nhiên liệu sinh học, Tiểu ban Kinh 
tế và Quản lý Dầu khí cho rằng phương án tự trồng sắn 
không hiệu quả, có nhiều rủi ro, đề nghị Tập đoàn kiên 
quyết không thực hiện phương án tự tổ chức trồng sắn để 
đảm bảo nguồn cung nguyên liệu cho các nhà máy sản 
xuất nhiên liệu sinh học.

Qua phân tích, Tiểu ban đồng tình với phương án tổ 
chức thu mua sắn trên thị trường bởi đây là phương án có 
tính khả thi, hiệu quả cao, cần được xem xét lựa chọn; việc 
thu mua sắn phải theo cơ chế thị trường. Các giải pháp 
Tiểu ban đề xuất như cần có chính sách hỗ trợ (tư vấn kỹ 
thuật, hỗ trợ giống và phân bón...) để người nông dân gắn 
bó hơn trong việc cung cấp sắn lát cho các nhà máy nhiên 
liệu sinh học. Tiểu ban Kinh tế và Quản lý Dầu khí cho 
rằng nên thành lập Công ty Đầu tư Kinh doanh trực thuộc 
Tổng công ty Dầu Việt Nam (PV OIL) có chức năng đầu 
mối thu mua nguyên liệu đầu vào và bao tiêu toàn bộ sản 
phẩm đầu ra cho 3 nhà máy nhiên liệu sinh học. 

Kết quả thực hiện công tác đầu tư trong lĩnh vực E&P năm 

2011 và 6 tháng đầu năm 2012

Công tác đầu tư trong lĩnh vực tìm kiếm, thăm dò, khai 
thác dầu khí được tích cực triển khai trong và ngoài nước, ở 
cả khu vực các hợp đồng dầu khí với nước ngoài lẫn tự đầu tư. 
Việc kêu gọi đầu tư nước ngoài vào những lô còn mở ở trong 
nước, đặc biệt tại những vùng nước sâu, xa bờ được đẩy mạnh. 
Đầu tư thăm dò, khai thác dầu khí ở nước ngoài được thực hiện 
linh hoạt theo hình thức góp vốn thành lập công ty liên doanh 
để mua mỏ. Tính đến tháng 6/2012, Tập đoàn tham gia/thực 
hiện 64 dự án (45 dự án trong nước, 19 dự án nước ngoài). 

Ngọc Linh
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Đảm bảo tiến độ kế hoạch khai thác dòng dầu siêu sớm 

Dự án Junin 2 do Công ty Liên doanh Petromacareo 
điều hành. Đây là liên doanh giữa Tổ ng công ty Thăm dò 
Khai thác Dầ u khí (PVEP) và Công ty Dầ u khí Venezuela 
(CVP - đơn vị thành viên của Công ty Dầ u khí Quố c gia 
Venezuela - PDVSA) với tỷ lệ góp vốn tương ứng là 40% 
và 60%. Dự án khai thác và nâng cấ p dầ u nặng Lô Junin 
2 - Venezuela được hình thành từ năm 2006 trên cơ sở mố i 
quan hệ  chính trị tố t đẹp giữa Việ t Nam - Venezuela, trong 
chương trình hợp tác theo Hiệ p định hợp tác về  năng 
lượng giữa hai nước.

Công ty Liên doanh Petromacareo được thành lậ p 
ngày 29/6/2010 để khai thác và nâng cấp dầu tại phía Bắc 
Lô Junin 2, vành đai dầu Orinoco với diện tích 247,77km2, 
trữ lượng tại chỗ khoảng 36 tỷ thùng dầu. Thời hạn hoạt 
động của Công ty Liên doanh là 25 năm và có thể gia 
hạn tối đa thêm 15 năm theo quy định của luật pháp 
Venezuela. Junin 2 là dự án có tiề m năng dầ u khí lớn nhấ t 
ở nước ngoài mà Petrovietnam/PVEP đã ký kế t tính đế n 
thời điểm hiệ n tại.

Sau gầ n 2 năm hoạt độ ng với sự nỗ  lực và hợp tác 
hiệu quả của các bên, đến nay, toàn bộ  các hạng mục 
chính của dự án Junin 2 đã được khởi độ ng, trong đó 
nhiề u hạng mục quan trọng đã qua bước thiế t kế  cơ bản, 
mộ t số  hạng mục thành phầ n đã được hoàn thiệ n. Vào 5 
giờ 25 phút ngày 26/9/2012, dòng dầ u đầ u tiên đã được 
khai thác từ giếng khoan PM-24 trên nền khoan cụm đầu 
giếng C-102, Lô Junin 2 - Venezuela. Việ c đưa giế ng khoan 
PM-24 vào khai thác đánh dấu thành công bước đầ u của 
dự án trong việ c triể n khai mục tiêu khai thác sớm, là tiề n 
đề  cho dự án Junin 2 phát triể n tới các mục tiêu khai thác 
lớn hơn trong những năm tới.

Sản lượng khai thác đỉnh ước đạt 200.000 thùng/ngày

Trước đó, thăm khu mỏ Junin 2 - Venezuela vào 
tháng 4/2012, Phó Thủ tướng Chính phủ Hoàng Trung 
Hải cùng lãnh đạo Venezuela đã đánh giá sự kiện này 
như một mốc son quan trọng trong mối quan hệ hợp 
tác toàn diện giữa hai nước, nhất là về kinh tế thương 
mại và năng lượng - dầu khí, hiện thực hóa Hiệp định 
hợp tác về năng lượng giữa Việt Nam và Venezuela đã ký 

Khai‱thác‱thùng‱dầ‱u‱₫ầ‱u‱tiên‱từ‱dự‱án
JUNIN 2 - VENEZUELA

Vào 5 giờ 25 phút ngày 

26/9/2012, thùng dầ u đầ u tiên 

đã được khai thác từ giếng 

khoan PM-24 trên nền khoan 

cụm đầu giếng C-102, Lô Junin 2 

- Venezuela, đánh dấ u mốc quan 

trọng trong hoạt động thăm dò 

khai thác dầ u khí nước ngoài của 

Tổ ng công ty Thăm dò Khai thác 

Dầ u khí (PVEP). PM-24 cũng là 

giế ng khoan khai thác đầ u tiên 

do một công ty liên doanh mới 

thực hiện trong khu vực Junin 

thuộ c vành đai dầ u Orinoco, 

Venezuela. 

Niềm vui của Đại sứ Việt Nam tại Venezuela Ngô Tiến Dũng và các cán bộ, kỹ sư Petromacareo, 
Petrovietnam/PVEP khi chứng kiến sự kiện thùng dầ u đầ u tiên được khai thác từ giếng khoan 
PM-24 trên nền khoan cụm đầu giếng C-102, Lô Junin 2. Ảnh: PVEP
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kết nhân chuyến thăm Việt Nam của Tổng 
thống Hugo Chavez năm 2006. 

Lãnh đạo hai nước nhất trí sẽ tiếp tục 
ủng hộ, tạo điều kiện để ngành dầu khí Việt 
Nam - Venezuela có những bước đi thuận 
lợi để dự án liên doanh sớm đạt mục tiêu 
có dòng dầu đầu tiên cũng như các mốc 
quan trọng khác về kế hoạch sản lượng khai 
thác. Đồng thời, đề nghị các đối tác, doanh 
nghiệp trực tiếp lắp đặt, vận hành, khai thác 
mỏ nỗ lực, thực hiện đúng tiến độ, mục tiêu, 
đạt thắng lợi và hiệu quả cao trong những 
bước đi đầu tiên cũng như toàn bộ hợp 
đồng, tạo đà thuận lợi cho việc tăng cường 
mở rộng hợp tác trong lĩnh vực dầu khí như 
thỏa thuận, mong muốn của lãnh đạo hai 
nước đề ra.

Với sản lượng khai thác đỉnh ước tính 
đạt 200.000 thùng/ngày, Junin 2 là dự  á n 
quan trọ ng trong Chiế n lượ c phá t triể n củ a 
Ngà nh Dầ u khí  Việt Nam đế n năm 2015 và  
đị nh hướ ng đế n năm 2025, đả m bả o an 
ninh năng lượ ng lâu dà i cho phá t triể n đấ t 
nướ c. Đặc biệt, đây cũng là dự án trọng 
điể m trong hợp tác kinh tế  giữa hai nước, 
góp phầ n mở rộ ng, thúc đẩy mối quan hệ  
truyề n thố ng giữa hai dân tộ c Việ t Nam và 
Venezuela.

Với việc tích cực triển khai công tác 
thăm dò khai thác dầu khí tại 45 dự án trong 
nước và 19 dự án ở nước ngoài, PVEP đang 
góp phần quan trọng trong đảm bảo an 
ninh năng lượng lâu dài cho sự phát triể n 
đấ t nước và hướng đến mục tiêu trở thành 
công ty dầu khí quốc tế mạnh đứng trong 
nhóm ba công ty dầu khí hàng đầu khu vực 
vào năm 2015. Thành công bước đầu ở dự 
án Junin 2 khẳng định bước đi đúng đắn, 
hiệu quả của Petrovietnam/PVEP trong việc 
mở rộng đầu tư ra nước ngoài, đồng thời 
minh chứng cho sự trưởng thành nhanh 
chóng cho đội ngũ cán bộ, kỹ sư PVEP giờ 
đây đã có đủ trình độ, năng lực để tiếp tục 
đảm nhận các dự án dầu khí ở những nơi, 
những vùng có điều kiện khó khăn. 

Việt Hương
Giếng khoan PM-24 trên nền khoan cụm đầu giếng C-102, Lô Junin 2. Ảnh: PVEP
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1. Tổng quan về phát hiện thân dầu trong đá móng

Phân bố trên dải nâng Trung tâm của bồn trũng Cửu 
Long, thân dầu trong móng mỏ Bạch Hổ với chiều dài gần 
30km, chiều rộng từ 6 - 8km và chiều cao đạt tới 1.800m đã 
được phát hiện. Ngày 3/6/1987, Liên doanh Vietsovpetro 
tiến hành thử vỉa giếng khoan BH-6, được khoan vào đối 
tượng chính là Oligocen dưới nhưng có 23m vào móng 
kết tinh với mục đích chứa đựng rác kỹ thuật. Tuy nhiên, 
trong quá trình khoan vào lát cắt trong đá móng đã phát 
hiện biểu hiện dầu khí trong dung dịch và mẫu vụn đưa 
lên. Kết quả thử vỉa cho dòng dầu tự phun không lẫn nước 
với lưu lượng 477 tấn/ngày đêm. Có ý kiến cho rằng dòng 
dầu tự phun chính là dòng dầu từ lát cắt đá móng nứt 
nẻ trước Đệ tam, nhưng cũng có ý kiến cho rằng không 
thể có chuyện “chiếc đèn treo ngược”. Dòng dầu từ lát cắt 
Oligocen dưới chảy qua vành khuyến xi măng [2]. Để kiểm 
tra, Vietsovpetro đã quyết định bắn vỉa lát cắt Oligocen 
dưới và thử chung cả lát cắt thân trần trong đá móng kết 
tinh. Kết quả thu được dòng dầu tự phun không lẫn nước 
với lưu lượng 480 tấn/ngày đêm. 

Bên cạnh niềm vui với kết quả trên đã khẳng định 
dòng dầu thu được rõ ràng từ lát cắt Oligocen dưới, một 
nhóm chuyên gia có kinh nghiệm cho rằng hãy bình tĩnh 
tìm kiếm giải pháp để khẳng định một cách khoa học. 
Cuối cùng, Vietsovpetro và lãnh đạo 2 phía quyết định tìm 
kiếm giếng khoan đã được khoan vào móng nhưng phía 
trên móng không có lớp phủ trầm tích Oligocen dưới. 
Giếng khoan BH-1 được khoan vào móng năm 1986 với 
chiều dày 75m đã được bịt bằng cầu xi măng sau khi thử 
nhưng ban đầu chỉ thu được fi ltrate của dung dịch khoan. 
Sau khi một khối lượng lớn fi ltrate dung dịch khoan được 
hút hết ra thì dòng dầu không lẫn nước với lưu lượng 407 
tấn/ngày đêm phun lên, thổi bùng ngọn lửa hân hoan của 

Hà Nội và Moscow. Ngày 6/9/1988 được coi là ngày khẳng 
định bể Cửu Long tồn tại hiện tượng “bóng đèn treo 
ngược” - dưới lớp phủ trầm tích có tích tụ dầu khí trong đá 
móng kết tinh trước Đệ tam. 

Sau khi phát hiện trong khối móng nâng trước Đệ tam 
mỏ Bạch Hổ tồn tại tích tụ dầu khí với lưu lượng khá lớn, 
Vietsovpetro đã tiến hành chiến dịch thăm dò đối tượng 
này. Một loạt giếng khoan sâu đã được tiến hành. Năm 
1992, giếng khoan sâu nhất vào móng mới đạt độ sâu là 
-4.121m cho dòng dầu tự phun không lẫn nước 800 tấn/
ngày đêm. Các giếng khoan tiếp theo cứ tiếp tục sâu hơn 
nữa vào khối đá móng. Giếng sâu nhất được khoan vào 
móng là giếng 9.005 với độ sâu -5.013m. Hàng loạt giếng 
cho dòng dầu tự phun không lẫn nước với lưu lượng trên 
dưới 1.000 tấn/ngày đêm. Với việc đưa thân dầu khổng lồ 
trong đá móng nứt nẻ mỏ Bạch Hổ vào hoạt  động khiến 
sản lượng khai thác dầu của Vietsovpetro tăng nhanh 
chóng theo từng năm. Sau gần 25 năm kể từ khi khai thác 
tấn dầu đầu tiên (ngày 26/6/1986) Vietsovpetro đã khai 
thác tấn dầu thứ 200 triệu từ hai mỏ Bạch Hổ và Rồng vào 
ngày 8/8/2012. 

Phát‱hiện‱thân‱dầu‱₫ặc‱biệt‱hiếm‱có‱trong‱₫á‱móng‱mỏ‱
Bạch‱Hổ‱và‱phương‱pháp‱luận‱trong‱nghiên‱cứu,‱tìm‱kiếm,‱

thăm‱dò‱dầu‱khí‱trong‱₫á‱móng‱nứt‱nẻ‱và‱hang‱hốc
ThS. Đặng Ngọc Quý, PGS.TS. Hoàng Văn Quý

Tổng công ty Thăm dò Khai thác Dầu khí 

Bạch Hổ là mỏ dầu lớn nhất trên thềm lục địa nước ta bao gồm nhiều thân dầu phân bố liên tục từ Miocen dưới tới 

Oligocen trên, Oligocen dưới và móng đá kết tinh tuổi trước Đệ tam. Trong đó, thân dầu trong đá móng nứt nẻ - hang 

hốc trước Đệ tam đặc trưng bởi chiều cao lên tới gần 2.000m và hàng loạt giếng khoan cho lưu lượng ban đầu trên 

dưới 1.000 tấn/ngày đêm đã đưa mỏ Bạch Hổ trở thành một trong những mỏ dầu đặc biệt hiếm có trên thế giới [1].

Các mốc thời gian quan trọng trong quá trình khai thác của 

Vietsovpetro 

 - Khai thác tấn dầu thứ 1 triệu vào ngày 29/12/1988;

 - Khai thác tấn dầu thứ 5 triệu vào ngày 5/12/1990;

 - Khai thác tấn dầu thứ 10 triệu vào ngày 2/3/1992;

 - Khai thác tấn dầu thứ 50 triệu vào ngày 12/10/1997;

 - Khai thác tấn dầu thứ 100 triệu vào ngày 21/11/2001;

 - Khai thác tấn dầu thứ 150 triệu vào ngày 4/12/2005;

 - Khai thác tấn dầu thứ 180 triệu vào ngày 9/6/2009;

 - Khai thác tấn dầu thứ 200 triệu vào ngày 8/8/2012.
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Năm 1993, Hội đồng xét duyệt sơ đồ công nghệ khai 
thác mỏ Bạch Hổ đã kết luận thân dầu trong đá móng 
mỏ Bạch Hổ là thân dầu đặc biệt hiếm có trên thế giới. 
Việc phát hiện thân dầu đặc biệt hiếm có trong đá móng 
trước Đệ tam đã làm thay đổi quan điểm tìm kiếm, thăm 
dò và khai thác dầu khí ở Việt Nam, trong khu vực và có 
đóng góp quan trọng cho khoa học dầu khí thế giới. Sau 
đó, hàng loạt công ty dầu trên thế giới đã quay trở lại Việt 
Nam để tiến hành công tác tìm kiếm thăm dò dầu khí. 
Nếu trước đây việc phát hiện ra thân dầu đặc biệt hiếm 
có trong đá móng mỏ Bạch Hổ Vietsovpetro đã làm nên 
điều kỳ diệu, thì trên cơ sở luận điểm mới việc 32 mỏ dầu 
nữa được phát hiện trong đá móng nứt nẻ thuộc bồn 
trũng Cửu Long đã làm nên điều kỳ diệu gấp bội, đặc biệt 
tại những lô trước đây nhiều công ty dầu khí từng bỏ ra 
hàng tỷ USD mà không thu được gì. Hiện nay, tổng sản 
lượng dầu khai thác được từ các mỏ dầu trong đá móng 
nứt nẻ chiếm phần lớn tổng sản lượng dầu khai thác của 
Petrovietnam.

2. Cơ chế hình thành các thân dầu trong đá móng trước 

Đệ tam 

Trên cơ sở nghiên cứu đã phát hiện ở bể Cửu Long 
tồn tại 3 pha chuyển động kiến tạo quan trọng khiến hình 
thành các hệ thống phá hủy kiến tạo và nứt nẻ trong các 
khối móng nhô. Pha đầu tiên là pha nâng lên, bóc mòn 
bởi trường ứng suất nén ép vào thời kỳ cuối Oligocen 
sớm. Pha thứ hai là pha nâng lên, bóc mòn bởi trường ứng 
suất nén ép xảy ra vào thời kỳ Oligocen muộn. Đây là pha 
hoạt động có ảnh hưởng quan trọng nhất tới sự phá hủy 
khối móng nâng trước Đệ tam. Pha thứ ba xảy ra vào thời 
kỳ Miocen sớm.

Hình 3 cho thấy rõ 2 hệ thống nứt nẻ cắt chéo nhau 
trong khối móng nhô và đứt gãy nghịch được hình thành 
bởi lực nén ép ngang theo hướng Tây Bắc - Đông Nam. Thân 
dầu trong khối móng nâng mỏ Bạch Hổ thành tạo do tích tụ 
hydrocarbon dịch chuyển từ trầm tích Oligocen tập trung 
chủ yếu ở lõm Trung tâm, được dự báo vào thời kỳ Miocen. 
Trong quá trình tích tụ hydrocarbon đã nén đẩy nước vỉa 
sang phía Đông Bắc vào trầm tích Oligocen và xuống đáy 
để tham gia vào quá trình biến đổi thứ sinh. Sau khi lấp đầy 
không gian lỗ hổng trong khối móng nhô hydrocarbon tiếp 
tục dịch chuyển tràn lên trầm tích Oligocen dưới phía Đông 
Bắc khiến đặc trưng dầu của Oligocen dưới, khối Đông Bắc 
khá tương tự dầu trong khối móng nâng. Do cơ chế thành 
tạo như vậy nên thân dầu trong khối móng nâng không 
phát hiện ranh giới dầu nước. Ranh giới dưới của thân dầu 
hiện nay được xác định là mặt cong khúc khuỷu với độ sâu 
sâu nhất là -4.850m. Tuy nhiên, ở khối riêng biệt Đông Bắc 
ranh giới này phát hiện có độ sâu -4.900m. 

Khối móng trước Đệ tam mỏ Bạch Hổ được thành 
tạo qua nhiều thời kỳ bởi 3 phức hệ đá xâm nhập chính, 

Hình 1. Sơ đồ bồn trũng Cửu Long và trường ứng suất nén ép xảy ra sau các pha tách 
giãn sụt lún [1, 2]

Hình 2. Sơ đồ trường ứng lực theo 3 pha nén ép 
xảy ra tại bồn trũng Cửu Long. Lực từ trái qua phải 
là ứng lực nén ép theo hướng Tây Bắc - Đông Nam 
(Hình 1). Từ phải qua trái là ứng lực nén ép theo 
hướng Đông Nam - Tây Bắc (Hình 1). Lực từ trên 
xuống là lực trọng trường. Dưới sự tác động của 
trường ứng lực trên đã sinh ra trong khối macma 
nhiều hệ thống nứt nẻ cắt chéo nhau được biểu 
diễn bên phải hình vẽ 

Hình 3. Mặt cắt địa chấn ngang mỏ Bạch Hổ [1, 2]
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xuyên cắt nhau, chờm phủ lên nhau. Đó là phức hệ 
Hòn Khoai (194 - 245 triệu năm), phức hệ Định Quán 
(135 - 173 triệu năm) và phức hệ Ankroet (trên dưới 
90 triệu năm). Hình 4 trình bày mặt cắt địa chất khối 
móng nhô mỏ Bạch Hổ với 3 phức hệ đá chồng chéo, 
xuyên cắt nhau.

Với mục đích nghiên cứu đã đề xuất nhiều mô 
hình đá chứa đối với thân dầu trong đá móng nứt nẻ 
nhưng mô hình đá chứa được nhiều người chấp nhận 
nhất là mô hình đá chứa bao gồm [2]:

- Đới nứt nẻ lớn, được thành tạo trong quá trình 
chuyển động kiến tạo, bao gồm những hệ thống nứt 
nẻ cắt chéo nhau, đặc trưng bởi khả năng thấm thủy 
động lực. Đây là đới cho dòng và tiếp nhận nước bơm 
ép, với độ thấm có thể lên tới hàng nghìn milidarcy.

- Đới nứt nẻ nhỏ micro, chủ yếu được thành tạo 
bởi quá trình hoạt động kiến tạo, bất định hướng, đặc 
trưng bởi thấm mao dẫn, phát triển chủ yếu dọc theo 
các bề mặt của các nứt nẻ lớn, đóng góp quan trọng 
vào việc chứa và cung cấp dầu cho các đới thấm thủy 
động lực.

- Hệ thống hang hốc, thành tạo bởi quá trình hoạt 
động thủy nhiệt xảy ra sau hàng chục triệu năm, phân bố 
dọc theo các mặt nứt nẻ lớn, liên thông chúng, mở rộng 
khả năng thấm chứa của chúng.

- Khối đá không bị phá hủy, đặc trưng bởi không 
gian lỗ hổng giữa hạt không có khả năng thấm chứa chất 
lưu, không được coi là đá chứa. 

3. Phương pháp luận trong nghiên cứu tìm kiếm, thăm 

dò dầu khí trong đá móng nứt nẻ

Thân dầu trong đá móng nứt nẻ, đặc trưng bởi cấu 
trúc địa chất hết sức phức tạp, mức độ bất đồng nhất cao 
là thân dầu loại không truyền thống, để nghiên cứu đòi 
hỏi phải có cách tiếp cận riêng biệt. Trên cơ sở tích lũy 
kinh nghiệm sau hơn 20 năm tìm kiếm thăm dò và khai 
thác thân dầu không truyền thống này, nhóm tác giả đề 
xuất phương pháp tiếp cận hệ thống nghiên cứu các tích 
tụ dầu khí trong đá móng nứt nẻ và hang hốc, trên cơ sở 
áp dụng các phương pháp sau [3]:

3.1. Phương pháp phản chiếu hệ thống thống nhất

Trong tự nhiên và xã hội luôn tồn tại những hệ thống 
thống nhất được cấu thành bởi các cấu tử thành phần 
riêng biệt nhưng lại có mối quan hệ mật thiết với nhau. 
Trong mỗi cấu tử thành phần, ở mức độ này hay mức độ 

khác đều phản ánh quá trình tiến hóa của các cấu tử khác. 
Chính vì vậy để nghiên cứu một cấu tử thành phần riêng 
biệt không chỉ có nghiên cứu cấu tử đó mà cần phải nghiên 
cứu tất cả hệ thống thống nhất hay cách tiếp cận hệ thống. 
Thân dầu trong đá móng nứt nẻ là một cấu tử thành phần 
của bể trầm tích. Các cấu tử thành phần khác là các phân 
vị địa tầng, Oligocen dưới, Oligocen trên, Miocen dưới, 
Miocen trung, Miocen trên, Pliocen và Đệ tứ… Mỗi một 
phân vị địa tầng trên, ở mức độ này hoặc mức độ khác, 
đều có những đặc trưng phản chiếu sự tiến hóa của các đối 
tượng còn lại, trong đó có móng trước Đệ tam. Trong Hình 
5, ta thấy nghiên cứu cấu tạo dương hình thành trong các 
phân vị địa tầng từ A đến G cho phép nghiên cứu trường 
ứng suất nén ép, hướng, ứng lực và ảnh hưởng của chúng 
đến sự phá hủy kiến tạo đối với móng kết tinh. Ngoài sự 
hình thành các cấu tạo dương, hệ thống phá hủy kiến tạo 
trong lớp phủ trầm tích, trong các điểm lộ, ví dụ đối với bể 
Cửu Long, kéo dài từ điểm lộ Kê Gà đến Phan Thiết, phản 
chiếu khá rõ hệ thống đứt gãy và nứt nẻ kiến tạo trong 
khối móng nâng trước Đệ tam mỏ Bạch Hổ và các mỏ khác. 
Tóm lại nghiên cứu hệ thống phá hủy kiến tạo trong lớp 
phủ trầm tích và các điểm lộ móng trước Đệ tam, phân 
tích trường ứng suất hình thành các cấu tạo ở lớp phủ… 
cho phép làm sáng tỏ cơ chế hình thành hệ thống phá hủy 
kiến tạo, nứt nẻ và đặc điểm phân bố của chúng trong khối 
móng nâng bên dưới. Hay nói cách khác các đặc trưng cấu 

Hình 4. Mặt cắt địa chất khối móng nâng mỏ Bạch Hổ với hệ thống 
giếng khoan thăm dò và khai thác [1, 2]

Hình 5. Cấu tạo dương trong lớp phủ trầm tích phản ánh quá trình ứng 
suất nén ép, nâng lên, bóc mòn - cơ chế hình thành hệ thống phá hủy 
kiến tạo và nứt nẻ trong khối móng nâng
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kiến tạo mỗi phân vị địa tầng lớp phủ và điểm lộ, ở mức độ 
nhất định, phản chiếu quá trình tiến hóa kiến tạo của các 
phân vị địa tầng khác trong phạm vi bể trầm tích, trong 
đó có móng đá kết tinh. Để nghiên cứu thân dầu trong 
đá móng kết tinh cần thiết phải nghiên cứu toàn bộ bể 
trầm tích, bao gồm các phân vị địa tầng lớp phủ, các mặt 
bất chỉnh hợp, các cấu tạo, các hệ thống đứt gẫy trong lớp 
phủ đến các điểm lộ… Thông qua việc nghiên cứu toàn 
bộ hệ thống thống nhất các vấn đề như lịch sử phát triển 
địa chất, quá trình tiến hóa kiến tạo, cơ chế hình thành hệ 
thống phá hủy kiến tạo, nứt nẻ và đặc điểm phân bố trong 
khối móng nâng đã được làm sáng tỏ.

Nghiên cứu đá móng kết tinh trên cơ sở nghiên cứu 
toàn bộ bể trầm tích, các điểm lộ đá móng kết tinh lân 
cận là bản chất của phương pháp phản chiếu hệ thống 
thống nhất.

3.2. Luận điểm di chỉ bền vững

Trong hệ thống thống nhất có những đặc điểm cấu 
trúc có thể trở thành di chỉ bền vững phản ánh một quá 
trình tiến hóa nào đó của đối tượng nghiên cứu. Do đó, 
để nghiên cứu quá trình tiến hóa đối tượng nghiên cứu, 
ví dụ như thân dầu trong đá móng nứt nẻ cần thiết tìm 
kiếm các di chỉ bền vững phản ánh quá trình tiến hóa của 
đối tượng.

3.3. Luận điểm đặc thù riêng biệt

Mỗi đối tượng địa chất, cụ thể như móng nứt nẻ và 
hang hốc trước Đệ tam có những đặc thù riêng biệt, với 
mục đích nghiên cứu chúng buộc phải có cách tiếp cận 
riêng biệt. Ví dụ để nghiên cứu các đặc trưng thấm chứa 
của đá móng bắt buộc phải áp dụng các phần mềm được 
thiết lập trên cơ sở mô hình đá chứa móng nứt nẻ và hang 

hốc như phần mềm BASROC 3.0 hay FR 5.0, bắt buộc phải 
tiến hành phân tích mẫu trụ đủ kích thước của mẫu lõi lấy 
từ khối đá móng mà không có mẫu lõi của đối tượng địa 
tầng khác thay thế được.

Hình 6 trình bày sơ đồ khối của phương pháp luận 
tổng thể (phương pháp tiếp cận hệ thống) nghiên cứu 
tích tụ dầu khí trong đá móng nứt nẻ, hang hốc. Trong 
phương pháp tiếp cận hệ thống các tác hệ thành phần 
được nhóm thành 2 nhóm. Nhóm thứ nhất là nhóm xử lý 
và phân tích (2, 3, 4). Nhóm thứ hai là nhóm nghiên cứu 
tổng hợp trừu tượng (1, 5, 6, 7).

4. Kết luận

Việc phát hiện ra thân dầu đặc biệt hiếm có trên thế 
giới trong đá móng nứt nẻ mỏ Bạch Hổ là một đóng góp 
rất lớn cho Ngành Dầu khí Việt Nam, trong khu vực và góp 
phần bổ sung quan trọng cho khoa học dầu khí thế giới. 
Đây là loại thân dầu phi truyền thống có cấu trúc địa chất 
đặc biệt phức tạp, muốn nghiên chúng đòi hỏi phải có 
cách tiếp cận hệ thống, riêng biệt. Phương pháp phản 
chiếu hệ thống thống nhất, trên thực tế đã được nhóm 
tác giả và nhiều nhà nghiên cứu áp dụng thành công ở bể 
Cửu Long, bể Melut (Cộng hòa Sudan); sẽ được áp dụng ở 
khu vực SK 305 (Malaysia), móng trước Jura (Uzbekistan). 
Đây là phương pháp nghiên cứu tổng hợp cho phép đánh 
giá đầy đủ đối tượng móng nứt nẻ và hang hốc góp phần 
nâng cao hiệu quả nghiên cứu, tìm kiếm, thăm dò tích tụ 
dầu khí trong đối tượng đặc biệt quan trọng này.
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 Hình 6. Sơ đồ khối của phương pháp luận tổng thể nghiên cứu tích tụ dầu khí trong đá 
móng nứt nẻ và hang hốc

1) Tổng hợp tài liệu địa chất 
địa vật lý sẵn có2) Xử lý đặc biệt tài liệu 

địa chấn

3) Khảo sát thực địa, 
phân tích thạch học và 
vật lý mẫu lõi, mẫu thực 
địa

4) Xử lý tài liệu địa vật lý 
giếng khoan bằng phần 
mềm BASROC 5.0 hay 
FR 5.0

5) Minh giải cấu trúc và 
minh giải đặc biệt tài 
liệu địa chấn 3D

6) Nghiên cứu tiến hóa kiến 
tạo, lịch sử phát triển địa 
chất và cơ chế hình thành 
hệ thống phá hủy kiến tạo 
trong khối móng nâng và 
đặc điểm phân bố của chúng

7) Nghiên cứu hệ thống 
dầu khí, xây dựng mô 
hình địa chất và đánh giá 
tiềm năng chứa dầu khí

Nghiên cứu tích tụ dầu khí 
trong đá móng nứt nẻ
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1. Giới thiệu

Đá chứa cát kết có đặc tính quan trọng là hệ thống lỗ 
rỗng mở và liên thông với nhau, thuận lợi cho quá trình 
chứa và di chuyển của hydrocarbon. Tuy nhiên, trong 
quá trình biến đổi sau trầm tích, sự kết tủa của xi măng 
và sự kết tinh của những khoáng vật thứ sinh trong lỗ 
rỗng đã tạo nên sự gồ ghề của các bề mặt lỗ rỗng và các 
đường dẫn. Đây là nguyên nhân dẫn đến một lượng dầu 
còn sót lại không thể khai thác được vì chúng hút bám 
trên các bề mặt lỗ rỗng này. Do đó, việc nghiên cứu về 
hình thái lỗ rỗng không những thể hiện được sự thay đổi 
của chúng do ảnh hưởng của sự biến đổi trong quá trình 
xuyên sinh, mà còn ước tính được lượng dầu còn sót lại 
trong đó.

Đá chứa cát kết của một giếng khoan ở bồn trầm 
tích phía Bắc nước Đức có kích thước hạt mịn đến trung, 
độ chọn lọc từ trung bình đến tốt, hạt vụn tròn đến rất 
tròn cạnh. Thành phần mảnh vụn phổ biến là thạch anh, 
feldspar kali và plagioclase bị phong hóa, hòa tan và 
những mảnh đá. Lỗ rỗng được hình thành do xi măng gắn 
kết những mảnh vụn lưu tính theo dạng 3 hạt sắp xếp tạo 
mặt cắt lỗ rỗng dạng tam giác. Hình dạng của lỗ rỗng này 
thay đổi trong suốt quá trình tạo đá ngay từ những hạt 
trầm tích bở rời gắn kết yếu đến tạo thành đá cứng. Sự 
thay đổi hình dạng của lỗ rỗng do ảnh hưởng trực tiếp 
trong quá trình biến đổi xuyên sinh: các hạt vụn sắp xếp 
lại, bị nén ép, hòa tan và bao phủ bởi các khoáng vật thứ 
sinh trong môi trường trầm tích.

ThS. Liêu Kim Phượng

Đại học Munich và Đại học Kỹ thuật Darmstadt, Đức
GS. W.Altermann 

Đại học Pretoria, Nam Phi
GS. R.W.Stark, TS. T.Drobek 

Đại học Kỹ thuật Darmstadt, Đức
TS. M.Frei 

Đại học Munich, Đức 
J. Strobel

Trung tâm Hỗ trợ Địa chất Hamburg, Đức

Đặc‱₫iểm‱₫á‱chứa‱cát‱kết‱tại‱giếng‱khoan‱ở‱
bồn‱trầm‱tích‱phía‱Bắc‱nước‱Đức

Tóm tắt

Trong thực tế, lượng dầu khí khai thác phần lớn được chứa trong tầng đá cát kết. Độ rỗng, độ thấm, hình dạng hạt 

và sự liên thông giữa các lỗ rỗng là những tính chất quan trọng đối với đá chứa cát kết vì có liên quan đến khối lượng 

hydrocarbon tích tụ và sự hút bám của chúng trong các không gian rỗng. Vì vậy, việc xác định đặc tính thạch học và 

hình thái lỗ rỗng của đá cát kết của một giếng khoan ở bồn trầm tích, phía Bắc nước Đức là một đóng góp quan trọng 

trong việc ước tính lượng hydrocarbon còn lại trong lỗ rỗng của đá.

Đá cát kết có kích thước hạt mịn đến trung, độ chọn lọc từ trung bình đến tốt, hạt vụn tròn đến rất tròn cạnh. 

Thành phần mảnh vụn chủ yếu là thạch anh, có màu trắng đục, nâu đỏ, feldspar kali và plagioclase bị phong hóa, hòa 

tan và những mảnh đá. Xi măng carbonate lấp đầy. Không gian lỗ rỗng được thành tạo từ sự sắp xếp của các mảnh 

vụn, chiếm từ 5 - 15%. Không gian lỗ rỗng thay đổi đáng kể: từ lỗ rỗng mở, có bề mặt phẳng đến lỗ rỗng có bề mặt gồ 

ghề và bị lấp đầy trong suốt quá trình biến đổi sau trầm tích do sự kết tinh của các khoáng vật thứ sinh và sự lấp đầy 

của xi măng carbonate. Kết quả của nghiên cứu này có thể giúp ước tính lượng hydrocarbon còn lại trong các lỗ rỗng 

của đá, góp phần quan trọng trong việc khai thác cũng như nâng cao hệ số thu hồi dầu.
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Hình thái lỗ rỗng đã được nhiều tác giả nghiên 
cứu bằng phương pháp tán xạ neutron (Small-angle 
neutron scattering, SANS, and Ultra small angle neutron 
scattering, USANS) [1, 2, 3]. Gần đây, hình thái lỗ rỗng 
được phân tích bằng kính hiển vi laser (Confocal laser 
scanning microscope, CLSM) đã được nhiều tác giả ứng 
dụng. Mené ndez, B., et al [4] đã phân tích cấu trúc 3D của 
đường nứt đá granite và của hệ thống lỗ rỗng của đá cát 
kết Fontainebleau. Chae, B.G., et al [5] phân tích sự gồ 
ghề của bề mặt nứt của đá granite. Petford, N., et al [6] 
(1999) phân tích lỗ rỗng và các đường liên kết lỗ rỗng của 
đá chứa cát kết phân bố theo 3 chiều. Fredrich, J. T., et al 
[7] đã sử dụng kính hiển vi laser (Confocal laser scanning 
microscope, CLSM) xác định hình thái lỗ rỗng và sự lưu 
thông đá cát kết Fontainebleau.

Trong nghiên cứu này, hình thái lỗ rỗng của đá chứa 
cát kết tại giếng khoan ở bồn trũng phía Bắc nước Đức 
được phân tích với kính hiển vi laser (CLSM) ở độ phóng 
đại 50 và 100 lần. Lỗ rỗng được thể hiện bằng cấu trúc 3D 
và mặt cắt ngang. Kết quả thể hiện được hình thái lỗ rỗng 
thay đổi do sự kết tinh của các khoáng vật thứ sinh và sự 
lấp đầy của xi măng trong 
quá trình xuyên sinh.

2. Phương pháp phân tích

Mẫu cát kết được cắt ra 
từ mẫu lõi của một giếng 
khoan, ở bồn trầm tích 
phía Bắc nước Đức, độ sâu 
khoảng 5.000m. Phân nửa 
mẫu cát kết được phân tích 
thạch học bằng kính hiển vi 
Leica DM 2.500M. Phân nửa 
còn lại được tách ra những 
mẫu nhỏ và được dán vào 
bệ mẫu bằng nhôm có 
dạng hình nón, được phân 
tích hình dạng lỗ rỗng bằng 
kính hiển vi laser (CLSM, VK-
8700) với chiều dài bước 
sóng laser 658nm. Độ phân 
giải vùng quét theo trục x 
và y là 1.280 x 1.024 pixels 
(với kích thước vùng phân 
tích là 140 x 105mm ở độ 
phóng đại 50 lần và 70 x 
50mm ở độ phóng đại 100 
lần). Độ phân giải theo trục 

z là 0,5mm. Kính hiển vi laser ghi ảnh theo từng lớp với 
khoảng cách giữa các lớp là 0,5mm và theo độ sâu đã 
được thiết lập. Kết quả phân tích được thể hiển bằng ảnh 
2D, 3D và mặt cắt ngang qua những lỗ rỗng.

3. Kết quả phân tích

3.1. Đặc điểm thạch học 

Các mẫu cát kết phân tích lát mỏng được nhuộm màu 
để xác định độ lỗ rỗng. Cát kết có kích thước hạt mịn đến 
trung, độ chọn lọc trung bình đến tốt. Các hạt vụn tròn 
cạnh đến rất tròn cạnh (Hình 1 và 3), đôi khi bán tròn cạnh 
(Hình 2). Hạt vụn phổ biến có dạng hình cầu và dạng kéo 
dài. Độ lỗ rỗng phân bố không đều trong các mẫu cát kết 
đã phân tích, chiếm khoảng 5 - 15%. Trong Hình 3, độ lỗ 
rỗng chiếm khoảng 15%, các lỗ rỗng này liên kết với nhau 
tạo thành hệ thống lỗ rỗng mở. Ngược lại, ở Hình 1 và 
2, lỗ rỗng phần lớn bị xi măng carbonate mà chủ yếu là 
calcite lấp đầy và đôi khi là sự phát triển của thạch anh thứ 
sinh (Qz) trên bề mặt thạch anh và trong lỗ rỗng (Qc) và 
xi măng sét vì thế độ lỗ rỗng kém, dưới 5%. Thành phần 
mảnh vụn phổ biến là các hạt thạch anh (Q) có màu nâu 

Hình 1. Cát kết hạt trung, chọn lọc tốt. Hạt vụn chủ yếu gồm thạch anh (Q), feldspar kali (K-F), feldspar 
bị hòa tan (mũi tên, hình A), mảnh đá (R-F). Xi măng chủ yếu là calcite lấp đầy (Cc), thạch anh thứ sinh 
(mũi tên, Qz,) phát triển trên bề mặt thạch anh và trong lỗ rỗng (Qc) và sét illite (IC) bao quanh bề mặt 
mảnh vụn

Hình 2. Cát kết hạt mịn đến trung, chọn lọc trung bình đến tốt. Hạt vụn bán tròn cạnh, có dạng hình 
cầu và dạng kéo dài. Mảnh vụn chủ yếu là thạch anh (Q), feldspar kali (K-F), microline (Mi), mảnh vụn 
đá (R-F). Xi măng sét bao phủ bề mặt thạch anh (mũi tên, hình B) và xi măng calcite lấp đầy lỗ rỗng (Cc)
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đỏ, mờ, màu trắng đục, chiếm khoảng 60 - 70%, các hạt 
feldspar (K-F), plagioclase bị hòa tan, phong hóa, bề mặt 
bị mờ đục và một lượng nhỏ mảnh vụn đá (R-F), ít hơn 
5%. Kết quả phân tích thạch học còn thể hiện được các 
giai đoạn xuyên sinh trong quá trình tạo đá. Giai đoạn 
đầu của quá trình xi măng hóa là sự kết tinh của xi măng 
sét và hematite bao phủ trên bề mặt các hạt vụn (Hình 1, 
2 và 3). Do ảnh hưởng của nhiệt độ, áp suất ở độ sâu chôn 
vùi, các hạt vụn bị hòa tan tại ranh giới tiếp xúc hạt và tạo 
điều kiện hòa tan các hạt vụn kém bền vững mà chủ yếu 
là feldspar tạo ra lỗ rỗng thứ sinh (Hình 1 và 3). Quá trình 
hòa tan đã sản sinh ra một lượng lớn SiO2 và các cation 
Al3+, K+, Na+, Ca2+… là nguồn bổ sung quan trọng vào 
thành phần nước lỗ rỗng, giúp cho sự kết tủa thạch anh 
thứ sinh (Hình 1) trong quá trình sau trầm tích. Xi măng 
calcite rất phổ biến (Hình 1 và 2) được kết tủa sau cùng 

lấp đầy các lỗ rỗng và bao 
phủ bên ngoài xi măng sét 
và thạch anh thứ sinh.

3.2. Hình thái lỗ rỗng

 Hình thái lỗ rỗng của 
cát kết được gắn kết bởi các 
hạt vụn lưu tính, chủ yếu là 
hạt vụn thạch anh (kết quả 
phân tích thạch học). Trong 
quá trình biến đổi sau trầm 
tích, sự gia tăng độ sâu chôn 
vùi làm cho nước lỗ rỗng trở 

thành trung tính hoặc acid yếu, tạo điều kiện thuận lợi 
cho quá trình hòa tan các mảnh vụn kém bền vững. Quá 
trình hòa tan sản sinh ra nhiều ion bổ sung vào thành 
phần nước lỗ rỗng, giúp cho sự kết tủa của khoáng vật 
thứ sinh: illite, albite và xi măng calcite bao phủ trên các 
bề mặt mảnh vụn, trong không gian lỗ rỗng.

Illite xuất hiện như các sợi phát triển bắc ngang qua 
các không gian rỗng và phóng ra từ các bề mặt hạt vụn 
feldspar bị hòa tan (Hình 3A). Vì vậy, illite có thể là khoáng 
vật thứ sinh kết tinh từ sự hòa tan của feldspar và ở giai 
đoạn biến đổi xuyên sinh cao, illite được kết tinh hoàn 
chỉnh. Albite có dạng nửa tự hình phát triển trong không 
gian rỗng (Hình 3A). Albite thứ sinh được thành tạo ở điều 
kiện chôn vùi sâu và từ sự hòa tan của hạt vụn feldspar. Xi 
măng carbonate chủ yếu là calcite kết tủa sau cùng lấp 
đầy một số lỗ rỗng nguyên sinh giữa các hạt.

Lỗ rỗng trong đá cát kết (kết quả phân tích thạch học) 
được gắn kết bởi các hạt vụn dạng 3 hạt sắp xếp tạo mặt 
cắt lỗ rỗng dạng tam giác và liên kết với nhau (mũi tên) 
tạo thành lỗ rỗng hiệu dụng (Hình 4A). Trong quá trình 
biến đổi sau trầm tích, xi măng calcite lắng đọng và kết 
tủa lại trong không gian lỗ rỗng, như có thể nhìn thấy 
được mặt cát khai calcite (ở giữa Hình 4A). Bề mặt của xi 
măng calcite không phẳng, khá nhám, gồ ghề, được thể 
hiện bởi mặt cắt ngang, với nhiều đỉnh nhọn và trũng sâu, 
khoảng cách độ cao chênh lệch là 19,98μm (Hình 4B). 

Ở độ sâu chôn vùi lớn, do ảnh hưởng của nhiệt độ, 
áp suất, các hạt vụn feldspar kém bền vững bị hòa tan, 
tạo ra những lỗ rỗng thứ sinh, đồng thời sản sinh ra dung 
dịch chứa các ion. Các ion này kết tinh thành các khoáng 
vật thứ sinh albite có dạng tựa mũi tên (Hình 5A) và illite 
có dạng sợi (vòng tròn, Hình 5A) trong lỗ rỗng và trên bề 
mặt hạt vụn feldspar bị hòa tan (hình vuông, Hình 5A). 
Điều này đã làm hẹp đi không gian rỗng và giảm đi độ 

Hình 3. Cát kết có độ rỗng mở rất cao (màu xanh, hình A). Các hạt vụn bán tròn cạnh. Hạt vụn, chủ yếu 
gồm thạch anh (Q), feldspar kali (K-F, mũi tên, hình A) bị hòa tan, microline (Mi). Xi măng sét bao phủ 
bề mặt mảnh vụn (mũi tên, hình B).

Hình 4. A: Lỗ rỗng trong đá cát kết được tạo ra bởi các hạt vụn có 
liên kết với nhau (mũi tên); B: Mặt cắt ngang lỗ rỗng
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thấm của đá. Hình thái lỗ rỗng được thể hiện bằng mặt cắt 
ngang (Hình 5B).

Tương tự như thế, không gian lỗ rỗng được tạo ra bởi 
các ranh giới hạt và cấu trúc bên trong của chúng đã bị 

thay đổi do các tập hợp 
illite thứ sinh kết tinh sau, 
tạo thành những tấm chắn 
và chia không gian lỗ rỗng 
thành những vi lỗ rỗng 
(Hình 6), đã làm giảm đi sự 
lưu thông của chất lỏng. 
Ta có thể nhìn thấy được 
mặt cắt ngang của lỗ rỗng 
và các tấm chắn (Hình 
6B), đồng thời bề dày 
của thành chắn đo được 
khoảng 17μm.

Không gian lỗ rỗng bị 
lấp đầy do sự kết tủa của 
xi măng và sự kết tinh của 
khoáng vật thứ sinh có 
hình dạng tự hình (Hình 
7A), albite thứ sinh. Bề mặt 
của albite bị biến đổi nhẹ 
và có chứa những bao thể 
(hình vuông). Bao xung 
quanh ablite, sự kết tủa của 
xi măng carbonate chủ yếu 
là calcite (mũi tên). Hình 
dạng 3D của albite được 
thể hiện trong Hình 7B.

Bên cạnh đó, các 
đường liên kết lỗ rỗng 
thông thoáng, được tạo 
thành từ bề mặt các hạt 
vụn (Hình 8A), có độ rộng 
khoảng 20μm (Hình 8B), 
chất lỏng lưu thông dễ 
dàng. Biến đổi sau trầm 
tích, họng lỗ rỗng đã bị 
thay đổi, bị lấp đầy do sự 
lắng đọng của xi măng, 
làm giảm đi độ rỗng hiệu 
dụng và độ thấm của đá 
(mũi tên, Hình 9). Thêm 
vào đó, trên bề mặt hạt 
vụn có nhiều vi lỗ rỗng, 

nhám cũng là nguyên nhân làm cản trở sự di chuyển của 
chất lỏng.

Cấu trúc lỗ rỗng của đá chứa cát kết được thành tạo do 
sự gắn kết của các mảnh vụn, đặc biệt là hạt vụn thạch anh. 

Hình 5. Albite thứ sinh và illite kết tinh trong không 
gian lỗ rỗng. Ảnh chụp bằng kính hiển vi laser 
(CLSM) ở độ phóng đại 100 lần

Hình 6. Cấu trúc 3D của lỗ rỗng. Khoáng vật thứ 
sinh kết tinh trong lỗ rỗng, tạo thành các tấm 
chắn ngang. Ảnh chụp bằng kính hiển vi laser 
(CLSM) ở độ phóng đại 50 lần

Hình 7. Albite thứ sinh kết tinh trong không gian lỗ rỗng và xi măng calcite bao phủ xung quanh. 
Ảnh chụp bằng kính hiển vi laser (CLSM) ở độ phóng đại 100 lần

Hình 8. Cấu trúc 3D của họng lỗ rỗng và mặt cắt ngang. Ảnh chụp bằng kính hiển vi laser (CLSM) ở độ 
phóng đại  50 lần
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Hình thái lỗ rỗng và các họng liên kết thay đổi từ lỗ rỗng 
mở liên kết với nhau đến lỗ rỗng bị hẹp dần do sự kết tinh 
của khoáng vật thứ sinh: illite, albite và sự lấp đầy của xi 
măng calcite.

4. Kết luận

Các mẫu đá cát phân tích có thành phần chính là thạch 
anh, những thành phần vụn lưu tính khác như: feldspar 
kali, plagioclase và một ít mảnh vụn đá. Mảnh vụn lưu tính 
có độ tròn cạnh đến rất tròn cạnh, đôi khi hơi tròn cạnh 
và có dạng hình cầu, dạng kéo dài. Các mẫu phân tích thể 
hiện nhiều giai đoạn biến đổi xuyên sinh phức tạp. Giai 
đoạn đầu của quá trình xuyên sinh, các khoáng vật sét 
được hình thành bao quanh các hạt lưu tính. Những giai 
đoạn biến đổi tiếp theo là sự kết tủa của xi măng thạch 
anh và albite trong các lỗ rỗng. Điều này phù hợp với kết 
quả nghiên cứu trước đây của tác giả Altermann, W., et 
al [8]. Trong những giai đoạn biến đổi xuyên sinh ở sau, 
illite thay thế feldspar ở những chỗ feldspar bị hòa tan và 
albite thứ sinh kết tinh trong lỗ rỗng (Hình 5). Giai đoạn 
sau cùng là sự kết tủa của xi măng calcite từ những chất 
lỏng đã lấp đầy các lỗ rỗng.

Hình thái lỗ rỗng cũng thay đổi tùy vào mức độ biến 
đổi xuyên sinh như sự lấp đầy không gian lỗ rỗng của 
khoáng vật thứ sinh và xi măng. Không gian lỗ rỗng thay 
đổi đáng kể: từ lỗ rỗng mở có bề mặt phẳng đến lỗ rỗng có 
bề mặt gồ ghề và bị lấp đầy trong suốt quá trình biến đổi 
sau trầm tích do sự phát triển của sợi illite và albite trong 
lỗ rỗng và sau cùng là sự lấp đầy của xi măng carbonate. 
Thêm vào đó, sự kết tủa của khoáng vật thứ sinh trong các 
đường liên thông giữa các không gian rỗng dẫn đến làm 

hẹp và cô lập các lỗ rỗng từ đó làm giảm độ lỗ rỗng hiệu 
dụng và độ thấm của đá.

Đây là nghiên cứu cơ bản làm nền tảng cho việc 
nghiên cứu sự hút bám của CO2, hydrocarbon và chất lỏng 
trên bề mặt không gian lỗ rỗng.
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Hình 9. Bề mặt hạt và họng lỗ rỗng bị lấp đầy (mũi tên). Ảnh chụp 
bằng kính hiển vi laser (CLSM) ở độ phóng đại  50 lần
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1. Giới thiệu chung về xử lý acid vùng cận đáy giếng

Trong công nghiệp khai thác dầu khí, xử lý acid vùng 
cận đáy giếng khoan nhằm phục hồi hoặc làm tăng năng 
suất khai thác của giếng là một trong những biện pháp 
công nghệ hữu hiệu cho phép nâng cao hiệu quả sản 
xuất. Việc xử lý acid vùng cận đáy giếng là cần thiết đối 
với hầu hết các giếng, vì trong thời gian thực hiện các quá 
trình công nghệ (như khoan, hoàn thiện giếng, bắn vỉa, 
sửa chữa giếng, khai thác dầu...) độ thấm của vùng vỉa này 
thường bị tổn hại đáng kể do sự lắng đọng các vật chất 
ngăn cản khả năng lưu thông của dầu kém, dẫn đến năng 
suất khai thác hoặc bơm ép của giếng giảm mạnh.

Bản chất của công nghệ xử lý acid thông thường là bơm 
dung dịch chứa acid vào đáy giếng khoan để đưa vào vùng 
vỉa lân cận đáy giếng với áp suất bơm nhỏ hơn áp suất phá 
vỡ vỉa, thông qua cơ chế phản ứng hóa học làm hoà tan để 
phục hồi hoặc làm tăng độ thấm của vùng vỉa chứa này. Với 
đá chứa carbonate, xử lý acid có tác dụng tạo ra hoặc mở 
rộng những kênh dẫn tiến sâu vào bên trong vỉa sản phẩm. 
Với đá chứa lục nguyên, xử lý acid chủ yếu loại bỏ nhiễm 
bẩn nhằm phục hồi độ thấm nguyên trạng của vỉa chứa 
vùng cận đáy giếng; đồng thời mở rộng hệ thống kênh dẫn 
nhằm tăng độ thấm cho vùng vỉa này. Quá trình công nghệ 
xử lý acid thông thường luôn đi liền với việc ép acid vào vỉa 
và chiều sâu xâm nhập nhỏ chỉ tác động lên lớp đá vùng lân 
cận đáy giếng khoan. Chính từ đặc điểm này nên phương 
pháp được gọi là xử lý acid vùng cận đáy giếng.

2. Khó khăn thường gặp phải trong xử lý acid vùng cận 

đáy giếng

Thông tin về điều kiện địa chất mỏ và kinh nghiệm xử 
lý vùng cận đáy giếng ở Vietsovpetro cho thấy, hai vấn đề 
chính cần quan tâm là khó khăn liên quan tới nhiệt độ cao 
và khó khăn liên quan tới kết tủa thứ cấp. Khó khăn chính 
liên quan tới nhiệt độ cao là vấn đề ăn mòn. Nhiệt độ làm 
trầm trọng thêm quá trình ăn mòn cần khai thác, ống chống 
[1]. Tốc độ ăn mòn kim loại trong nước biển có chứa khí ở 
nhiệt độ 80oC cao gấp 3 lần so với trường hợp nhiệt độ 28oC.

Kết tủa thứ cấp gây bít nhét không gian rỗng, dẫn 
tới giảm độ thấm vỉa chứa. Trong nhiều trường hợp kết 
tủa thứ cấp dẫn tới hiệu ứng âm sau xử lý, tức sau xử lý 
độ thấm vỉa giảm đi. Dạng vỉa chứa cát kết tại các mỏ ở 
Việt Nam có điểm đặc biệt là chứa ít SiO2 ở dạng cát thạch 
anh, nhưng lại chứa nhiều khoáng sét và khoáng felspat 
[2], nên khả năng xảy ra kết tủa thứ cấp các sản phẩm gel 
silic (SiO2.nH2O); CaF2; K2SiF6; Na2SiF6… là rất lớn. Kết tủa 
hydrocide sắt III - Fe(OH)3 cũng có xác suất cao trong các 
giếng khai thác ở Việt Nam vì điều kiện nhiệt độ cao, phản 
ứng ăn mòn điện hóa xảy ra rất mạnh.   

3. Lý giải chọn kiểu hệ hóa phẩm đề xuất nghiên cứu 

đưa vào áp dụng

Theo thống kê của nhóm tác giả, mỗi năm các công 
ty dầu khí tại Việt Nam tiến hành trên 50 lượt xử lý vùng 

Nghiên‱cứu‱ứng‱dụng‱hệ‱hóa‱phẩm‱mới‱trên‱cơ‱sở‱HEDP‱
và‱NH4HF2‱thay‱thế‱hệ‱hóa‱phẩm‱truyền‱thống‱trên‱cơ‱
sở‱HCl/HF‱trong‱xử‱lý‱acid‱vùng‱cận‱₫áy‱giếng

ThS. Đỗ Thành Trung, ThS. Hoàng Linh Lan

 Viện Dầu khí Việt Nam
TS. Nguyễn Văn Ngọ, KS. Phan Văn Minh 

 Trung tâm Nghiên cứu ứng dụng và Dịch vụ kỹ thuật (DMC-RT)

Tóm tắt

Trong công nghiệp khai thác dầu khí, xử lý acid vùng cận đáy giếng khoan nhằm phục hồi hoặc làm tăng năng 

suất khai thác của giếng là một trong những biện pháp công nghệ hữu hiệu. Xử lý acid vùng cận đáy giếng vỉa cát kết 

bằng kiểu hệ acid truyền thống trên cơ sở HCl/HF thường gặp nhiều khó khăn. Thông tin về điều kiện địa chất mỏ và 

kinh nghiệm xử lý vùng cận đáy giếng ở Liên doanh Việt - Nga (Vietsovpetro) cho thấy, hai khó khăn chính cần quan 

tâm liên quan đến nhiệt độ cao và kết tủa thứ cấp. Do đó, hệ hóa phẩm mới trên cơ sở HEDP và NH
4
HF

2
 thay thế hệ hóa 

phẩm truyền thống đã được nghiên cứu nhằm khắc phục những khó khăn này.
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cận đáy giếng với tổng giá trị dầu thương phẩm khai thác thêm được lên tới hàng 
trăm nghìn tấn. Riêng trong năm 2008, Vietsovpetro thực hiện 52 lượt xử lý với 
tổng số lượng dầu khai thác thêm được là 82.600 tấn.

Trong tài liệu nghiên cứu của nhiều tác giả, đối tượng cát kết tại các vùng trũng 
khác tại Việt Nam thường chứa hàm lượng sét, felspat kali và trầm tích hạt mịn cao. 
Đa số trầm tích cát kết đó có nhiệt độ cao và rất cao. Một trong những trầm tích cát 
kết điển hình là đối tượng Oligocen, Miocen mỏ Bạch Hổ. Đáy giếng khai thác trong 
các tầng chứa này có nhiệt độ rất cao (120 - 145oC). Chính vì vậy, hướng nghiên cứu 
nhằm đưa vào ứng dụng kiểu hệ dung dịch xử lý mới là rất cần thiết.

Để khắc phục một phần các nhược điểm liên quan tới kiểu hệ acid nêu trên, 
nhiều giải pháp kỹ thuật được các hãng dịch vụ đưa vào sử dụng như [3 - 8]: 
giảm hàm lượng HCl; tăng tỷ lệ HCl/HF (bằng cách giảm thiểu tới mức có thể hàm 
lượng HF, nhưng tăng thể tích dung dịch xử lý); dùng thêm acid hữu cơ thay cho 
một phần hoặc toàn bộ acid HCl; ứng dụng các chất ức chế ăn mòn mới; tăng 
cường hiệu ứng đệm; đưa thêm hợp chất chelat vào thành phần dung dịch xử lý; 
dùng kiểu hệ trên cơ sở hợp chất chelat và NH4HF2. Trong số các giải pháp trên, 
giải pháp dùng hệ hóa phẩm trên cơ sở hợp chất chelat và NH4HF2 là giải pháp 
tiên tiến về  kỹ thuật [8 - 10]. Đây cũng chính là kiểu hệ mà nhóm tác giả đề xuất 
nghiên cứu đưa vào áp dụng.

4. Thành phần chính và cơ chế tạo HF của kiểu hệ hóa phẩm mới xử lý vùng 

cận đáy giếng 

Kiểu hệ hóa phẩm đề xuất nghiên cứu đưa vào áp dụng chứa hai thành phần 
chủ yếu là acid phosphonic như: 1-Hydroxyethylidene-1,1-Diphosphonic acid 
(thường được viết tắt là HEDP, HEDPA) và thành phần thứ hai là muối NH4HF2 [8 - 
10].  Phản ứng giữa HEDP và muối NH4HF2 tạo HF và muối ammoni phosphonat. 
HEDP có 5 nguyên tử H, nhưng chỉ 3 nguyên tử H thể hiện tính acid mạnh hơn, 1 
nguyên tử H thể hiện tính acid yếu hơn. Vì vậy, sản phẩm HF tạo ra từ phản ứng 
của HEDP với NH4HF2 xảy ra theo nhiều giai đoạn và phụ thuộc vào việc HF tạo ra 
có được tiêu thụ đi không.

Giai đoạn thứ nhất xảy với nguyên tử H hoạt tính cao nhất:

Giai đoạn 2 tiếp tục xảy ra với nguyên tử H có hoạt tính cao thứ hai:                  

Giai đoạn 3 tiếp tục xảy ra với nguyên tử H có hoạt tính cao thứ ba:

5. Nghiên cứu về khả năng hạn chế 

kết tủa thứ cấp gel silic  

Phản ứng hoà tan vật liệu silicat 
tiêu thụ HF xảy ra khi nồng độ HF 
còn đủ cao:

SiO2 + 6HF  H2SiF6 + 2H2O                            

Khi nồng độ HF còn lại thấp 
xuống, cân bằng phản ứng (1) 
chuyển dịch theo chiều ngược lại 
tạo acid HF:

H2SiF6 + 4H2O  Si(OH)4 + 6HF                                

Si(OH)4 kết tủa d ưới dạng thể 
keo liền khối Si(OH)4.nH2O gây bít 
nhét lỗ rỗng, giảm độ thấm của đá 
chứa cát kết. Vì vậy, nếu hạn chế hoặc 
khắc phục hoàn toàn hiện tượng kết 
tủa gel silic thì xác suất thành công 
trong xử lý acid sẽ tăng cao.

Chính vì cơ chế tạo gel silic 
như trên, nếu đưa HF xuống thấp 
bằng cách cho nó tác dụng với vật 
liệu chứa silic thì sẽ tìm được điểm 
gel silic, Si(OH)4 bắt đầu kết tủa. 
Khi gel silic kết tủa, do tính khúc xạ 
ánh sáng, dung dịch sẽ trở nên đục. 
Nhóm tác giả dùng vật liệu chứa silic 
dạng lỏng từ thủy tinh lỏng, silicat 
natri làm vật liệu mô phỏng. 

Trình tự thí nghiệm xác định 
ngưỡng kết tủa gel silic trong dung 
dịch acid: 

 - Pha loãng dung dịch thủy 
tinh lỏng 2 lần;

 - Cho 100ml dung dịch acid 
cần chuẩn độ vào cốc 250ml, đo pH 
dung dịch trước khi chuẩn độ;

 - Đặt cốc dung dịch trên lên 
bếp khuấy từ, khuấy với tốc độ 
khoảng 100 vòng/phút;

- Bổ sung CaCO3 để pH hỗn 
hợp đạt 2,2 - 2,4;

- Nhỏ từ từ dung dịch thủy 
tinh lỏng đã pha ở trên cho đến khi 

 (1)

(2)
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bắt đầu xuất hiện kết tủa thì dừng chuẩn độ. Ghi lại thể 
tích dung dịch thủy tinh lỏng;

 - Từ thể tích thủy tinh lỏng chuẩn độ ở trên, tiến 
hành chuẩn độ lại với dãy các thể tích khác nhau nhỏ hơn 
thể tích đã tiêu tốn ở trên và để tĩnh 12 giờ để xác định 
chính xác điểm tạo kết tủa; 

 - Ghi lại thể tích mà tại đó bắt đầu xuất hiện kết tủa 
(dung dịch hơi vẩn đục sau 12 giờ);

 - Đo pH dung dịch sau chuẩn độ và lập bảng kết 
quả thực nghiệm.

Kết quả thí nghiệm ở Bảng 1 cho thấy khi tăng hàm 
lượng HF từ 1 - 3% (số liệu có số thứ tự 1 - 4), nồng độ Si 
dẫn tới xuất hiện kết tủa giảm dần tức khả năng chống 
tạo gel giảm dần. Kết quả ở Bảng 1 cũng cho thấy, ngay 
cả ở hàm lượng HF = 3%, khả năng phòng ngừa kết tủa 
gel silic của hệ HEDP + NH4HF2 vẫn cao hơn của các dung 
dịch acid truyền thống là HCl/HF = 12%/3% và HCl/HF/
CH3COOH = 12%/3%/5%. Còn ở hàm lượng 2%, hàm 
lượng có xác suất sử dụng cao trong thực tế, khả năng 
phòng ngừa kết tủa thứ cấp của hệ HEDP + NH4HF2 (ở 
pH = 4,4) cao hơn khoảng 40% so với khả năng này của 
kiểu hệ truyền thống HCl/HF = 12%/3% (ở pH = 1,7).

Kết quả nghiên cứu trên cũng tương tự với kết quả của 
các nghiên cứu khác [11, 12]. Theo đó, chuẩn độ dung dịch 
sandstone acid (HF:HV) bằng silicat natri (20 Be) tới pH = 3,8 
(12.000ppm Si) cho thấy, kết tủa không tạo ra và dung dịch 
giữ được ổn định qua 12 giờ trong điều kiện áp suất khí 
quyển; chuẩn độ tương tự thực hiện với mud acid (HCl-HF) 
thông thường xuất hiện đục ở 6.000ppm Si và tạo kết tủa ở 
12.000ppm mặc dù pH đang ở mức thấp (bằng 1,6).

6. Nghiên cứu về khả năng hạn chế kết tủa gel sắt 

(Fe(OH)
3
)  

Gel sắt - Fe(OH)3 sẽ tạo ra trong dung dịch khi pH tăng 
cao. HEDP là chất chelat có khả năng giữ các ion Fe3+ ở 

trạng thái không liên kết, nên khi có mặt trong dung dịch 
nó có tác dụng phòng ngừa lắng đọng gel Fe(OH)3. Việc 
chứng minh khả năng ngăn ngừa tạo gel Fe(OH)3 được 
tiến hành thông qua xác định hàm lượng ion Fe3+ tự do 
nằm trong dung dịch acid chứa muối sắt hòa tan và HEDP 
(với số mol tương đương) khi pH của dung dịch này tăng 
lên. Việc xác định hàm lượng Fe3+ trong dung dịch acid 
trên thiết bị phân tích so màu (UV-VIS) DR5000-HACH. 

Trình tự thí nghiệm xác định hàm lượng Fe3+ trong 
dung dịch:

- Chuẩn bị các mẫu dung dịch acid cần thí nghiệm, 
với thể tích khoảng 2.000ml; 

- Gây nhiễm bẩn Fe3+ cho dung dịch acid (bằng 
FeCl3.6H2O) với các hàm lượng Fe3+ khác nhau (2.000ppm; 
4.000ppm…);

- Bổ sung chất chelate cần nghiên cứu (HEDP) với số 
mol tương đương với số mol Fe3+ đã gây nhiễm bẩn ở trên;

- Bổ sung CaCO3 dạng bột vào dung dịch trên cho tới 
khi pH đạt 3,5 - 3,8;

- Chia dung dịch nhận được thành nhiều phần (mỗi 
phần 100ml) để tĩnh ở các nhiệt độ: 25 - 27oC; 50oC. Thời 
gian lưu mẫu 6 giờ tới 24 giờ;

- Sau thời gian lưu mẫu, hút một phần mẫu (khoảng 
5ml), lọc qua giấy lọc để tách dạng không hòa tan, sau đó 
phân tích hàm lượng ion cần đánh giá bằng phương pháp 
so màu UV-VIS;

- Lập bảng kết quả thực nghiệm.

Kết quả thực nghiệm thu được thể hiện trong Bảng 2. 

Ở tất cả các thời gian theo dõi (6 giờ, 18 giờ và 24 
giờ), hàm lượng Fe3+ tự do trong thí nghiệm 3 cao hơn rất 
nhiều (> 90%) so với các thông số tương tự của thí nghiệm 
1. Hàm lượng Fe3+ tự do trong thí nghiệm 4 cao hơn rất 
nhiều so với các thông số tương tự của thí nghiệm 2. 

Ghi chú: Nhiệt độ thí nghiệm 25oC, thể tích dung dịch acid 100ml

Bảng 1. Kết quả thí nghiệm khả năng phòng ngừa kết tủa gel silic của hệ hóa phẩm HEDP + NH4HF2
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Quy luật này cho thấy khi có mặt của HEDP 
hàm lượng Fe3+ tự do nằm trong dung dịch vẫn 
giữ ở mức cao, hay nói cách khác, HEDP có tác 
dụng tốt trong chống tạo gel Fe(OH)3.

Các cặp thí nghiệm 5, 7 và 6, 8 thực hiện ở 
nhiệt độ 50oC cũng cho kết quả tương tự về tác 
dụng của HEDP trong chống tạo gel Fe(OH)3. 
Tuy nhiên, so sánh kết quả ở nhiệt độ cao (các 
thí nghiệm 5 - 8) với các kết quả ở nhiệt độ 
thấp (các thí nghiệm 1 - 4) cho thấy là khả năng 
chống kết tủa gel Fe(OH)3 của HEDP tăng khi 
nhiệt độ tăng.

7. Nghiên cứu so sánh tính ăn mòn của hệ 

hóa phẩm so với các kiểu hệ truyền thống

Nhiều nghiên cứu [11, 13 - 16] cho thấy, hệ acid 
HEDP + NH4HF2 có pH nằm trong khoảng 2,2 - 3,8 nên ít 
gây ăn mòn. Đây chính là một trong những ưu điểm nổi 
bật của hệ hóa phẩm mới đề xuất so với hệ acid truyền 
thống trên cơ sở HCl/HF. Lượng chất ức chế ăn mòn phải 
dùng cho kiểu hệ này giảm đáng kể. Theo nghiên cứu 
[11, 13], có khả năng giảm 50% hàm lượng chất ức chế 
ăn mòn. Để khẳng định ưu thế trên, nhóm tác giả tiến 
hành, đánh giá tốc độ ăn mòn thép theo phương pháp 
điện hóa ở điều kiện nhiệt độ thường, áp suất thường và 
phương pháp mất khối lượng ở điều kiện nhiệt độ cao, 
áp suất cao của hệ hóa phẩm HEDP + NH4HF2 có hàm 
lượng HF khác nhau.

7.1. Phương pháp điện hóa ở điều kiện nhiệt độ thường, 

áp suất thường

Vật liệu dùng trong nghiên cứu: Các thiết bị sử dụng 
trong công nghiệp khai thác dầu khí thường được chế 
tạo từ thép có hàm lượng carbon thấp như: P105, P110. Vì 

vậy, để kết quả nghiên cứu sát với thực tế, đề tài sử dụng 
loại thép P110 lấy từ ống khai thác của Vietsovpetro. Mẫu 
thép sử dụng đánh giá ăn mòn theo phương pháp mất 
khối lượng được gia công theo kích thước 50 x 15 x 3mm 
như quy định của tiêu chuẩn ASTM G1-03 [12]. Mẫu thép 
dùng trong phương pháp điện hóa có kích thước Φ = 
14mm, dày 3mm phù hợp với điện cực là việc của thiết bị 
PARSTAT2273. Các mẫu thép sau khi đã gia công bề mặt 
theo đúng quy trình được bảo quản ngập trong dầu thực 
vật để tránh han gỉ bề mặt.

Phương pháp điện hóa (đo điện trở phân cực RP) sử 
dụng thiết bị Solatron PARSTAT2273 - Princeton Applied 
Research - USA để đo điện trở phân cực với điện thế quét 
-10mV đến +10mV so với điện thế cân bằng, tốc độ quét 
0,1mV/s, sẽ xác định được tốc độ ăn mòn thép [17 - 19].

Kết quả nghiên cứu tốc độ ăn mòn theo phương pháp 
điện hóa được đưa trong Bảng 3. So sánh kết quả các thí 
nghiệm 1 - 4 với thí nghiệm 5 cho thấy, thành phần hóa 
phẩm trong các thí nghiệm 1 - 4 có tốc độ ăn mòn rất thấp 

Bảng 2. Kết quả nghiên cứu về khả năng phòng ngừa kết tủa gel Fe(OH)3 của hệ hóa phẩm HEDP

Ghi chú: Khả năng phòng ngừa kết tủa gel Fe(OH)3 của hệ hóa phẩm HEDP được đánh giá thông qua xác định hàm lượng ion Fe3+ tự do còn 
lại khi nâng pH dung dịch lên 3,5 bằng CaCO3

Hình 1. Sơ đồ thiết bị đánh giá tốc độ ăn mòn bằng phương pháp điện hóa
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so với dung dịch HCl 15% (từ 17 - 25 lần). Tốc độ ăn mòn 
trong các cặp thí nghiệm 1, 2 và 3, 4 cho thấy, sự thay đổi 
hàm lượng HF không ảnh hưởng nhiều tới tốc độ ăn mòn 
thép. So sánh tốc độ ăn mòn của cặp thí nghiệm 1, 2 với 
cặp 3, 4 cho thấy, sự có mặt của 1,5% HCl không gây ảnh 
hưởng lớn tới tốc độ ăn mòn.  

7.2. Phương pháp mất khối lượng ở điều kiện nhiệt độ 

cao, áp suất cao

Phương pháp này sử dụng thiết bị Autoclave của hãng 
Cortest - Mỹ (Hình 2), có thể thực hiện theo hướng dẫn của 
tiêu chuẩn ASTM G1-03 [12]. Ngoài tuân thủ tiêu chuẩn 
ASTM G1-03, khi thử nghiệm dưới áp suất thường thì dựa 
trên tiêu chuẩn ASTM G31-72 [20], khi thử nghiệm trong 
môi trường hoặc nhiệt độ cao hoặc áp suất cao, hoặc cả hai 
thì dựa trên tiêu chuẩn ASTM G111-97 [21].

Theo tiêu chuẩn ASTM G1-03 và ASTM G31-72, tốc độ 
ăn mòn được tính theo công thức: 

Tốc độ ăn mòn: 

Trong đó:  W: Khối lượng kim loại bị mất đi sau thử 
nghiệm, g;

A: Diện tích bề mặt ban đầu của mẫu kim loại, cm2;

T: Thời gian ngâm mẫu, giờ;

D: Khối lượng riêng của kim loại, g/
cm3;

K: Hệ số phụ thuộc vào đơn vị tính 
tốc độ ăn mòn. (Khi biểu diễn tốc độ ăn 
mòn bằng đơn vị mm/năm K = 8,76 x 104)

Kết quả nghiên cứu, đánh giá tốc 
độ ăn mòn, theo phương pháp mất khối 
lượng, ở nhiệt độ cao, áp suất cao được 
đưa trong Bảng 4. Nhiệt độ thử nghiệm 
là 100oC. Nhiệt độ này nằm ở giới hạn 
trên của nhiệt độ động - nhiệt độ  khi 
có bơm dung dịch từ bề mặt xuống đáy 
giếng. Đây cũng chính là nhiệt độ khắc 
nghiệt trong xử lý. Áp suất  thí nghiệm 
là 150at. 

Hình 3 là đồ thị được vẽ trên cơ sở số 
liệu các thí nghiệm 1 - 4 trong Bảng 4. Đồ 
thị biểu thị ảnh hưởng của hàm lượng 
HF tính toán trong hệ HEDP + NH4HF2 tới 
tốc độ ăn mòn ở điều kiện nhiệt độ cao, 
áp suất cao. Đồ thị trên Hình 3 cho thấy 
xu hướng tăng nhanh tốc độ ăn mòn khi 

hàm lượng HF tính toán trong hệ hóa phẩm tăng và ở các 
hàm lượng thấp (1% và 1,5%) tốc độ ăn mòn ít ảnh hưởng 
của hàm lượng HF tính toán. Điều này khá quan trọng vì 
trong thực tế ta thường dùng hàm lượng HF ở các hàm 
lượng thấp này.

So sánh tốc độ ăn mòn của hệ hóa phẩm mới đề 
xuất với hàm lượng HF tính toán 2% (HEDP + NH4HF2 tạo 
ra 2% HF ở thí nghiệm 3, Bảng 4) với các dung dịch acid 
gần với thực tế còn đang sử dụng (hệ HCl 15%; HCl 10% 
+ HF 2% và hệ HCl 10% + HF 2% + CH3COOH 5% trong 
các thí nghiệm 5 - 7, Bảng 4) cho thấy tốc độ ăn mòn 
ở điều kiện nhiệt độ cao, áp suất cao của kiểu hệ hóa 
phẩm mới đề xuất thấp hơn rất nhiều (11 lần) so với các 
kiểu hệ dung dịch xử lý vùng cận đáy giếng đang còn 
được sử dụng.

So sánh tốc độ ăn mòn của hệ hóa phẩm mới đề xuất 
với hàm lượng HF tính toán 1,5% và 2% (các thí nghiệm 
2 và 3, Bảng 3) với các hệ có chứa thêm 1,5% HCl (các 
thí nghiệm 8 và 9, Bảng 4) cho thấy khi có mặt của HCl 
với hàm lượng 1,5%, tốc độ ăn mòn của kiểu hệ HEDP + 
NH4HF2 tạo ra 1,5% HF và HEDP + NH4HF2 tạo ra 2% HF 
tăng lên khoảng 3,2 lần.

Thành phần các hệ hóa phẩm trong các thí nghiệm 8, 
9 gần với thành phần dự kiến mà nhóm tác giả mong đợi 

Bảng 3. Tốc độ ăn mòn thép của một số hóa phẩm (phương pháp điện hóa, 
nhiệt độ thường)

Hình 2. Thiết bị đánh giá tốc độ ăn mòn bằng phương pháp mất khối lượng
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để lựa chọn đơn pha chế hệ hóa phẩm xử lý. Kết quả thí 

nghiệm được đưa trong Hình 4. Trong đó chúng tôi đưa 

kết quả đánh giá tốc độ ăn mòn của các hệ dung dịch acid 

gần với thực tế còn đang sử dụng (hệ HCl 10% + HF 2% và 

hệ HCl 10% + HF 2% + CH3COOH 5% trong các thí nghiệm 
6 và 7 Bảng 4) và thí nghiệm 2, 3 trong Bảng 4.  

Hình 4 cho thấy, tốc độ ăn mòn của hệ hóa phẩm HCl 
10% + HF 2% + CH3COOH 5% cao gấp 3,5 lần so với hệ 

Bảng 4. Tốc độ ăn mòn thép của một số hóa phẩm ở điều kiện nhiệt độ cao, áp suất cao

Hình 3. Ảnh hưởng của hàm lượng HF tính toán trong hệ hóa 
phẩm tới tốc độ ăn mòn Hình 4. Tốc độ ăn mòn của các hệ acid
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HEDP + NH4HF2 tạo ra 2% HF +1,5% HCl và gấp 11,4 lần so 
với hệ HEDP+NH4HF2 tạo ra  2% HF.

8. Kết luận

Trong điều kiện địa chất vỉa cát kết mỏ Bạch Hổ, hệ 
hóa phẩm mới đề xuất nghiên cứu trên cơ sở HEDP + 
NH4HF2 có tính năng vượt trội so với hệ hóa phẩm truyền 
thống trên cơ sở HCl/HF có cùng hàm lượng HF về:

- Khả năng hạn chế kết tủa thứ cấp: kết tủa gel silic, 
gel Fe(OH)3;

- Khả năng hạn chế tốc độ ăn mòn thép.
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1. Giới thiệu

Một vấn đề kỹ thuật thường gặp ở điều kiện nhiệt độ 
cao (> 130oC) trong chế biến các sản phẩm lỏng của quá 
trình nhiệt phân hydrocarbon (còn gọi là pyrocondensate) 
là hiện tượng polymer hóa các hợp chất không no. Đây là 
quá trình không mong muốn (quá trình không thể tránh 
khỏi) trong quy trình sản xuất và bảo quản các monome, 
là nguyên nhân cơ bản dẫn đến việc hình thành các cặn 
bẩn polymer trên bề mặt thành tháp chưng chất, các thiết 
bị của tháp chưng cất (bề mặt các đĩa, bề mặt làm việc của 
các máy cung cấp nhiệt…). Vấn đề này không những làm 
giảm chất lượng các monomer (như ethylene, propylene, 
stiren), tăng nguy cơ thất thoát các monome dưới dạng 
cặn polymer mà còn là nguyên nhân chính làm tăng tần 
suất tạm dừng hoạt động của tháp chưng cất, đường ống, 
nồi hơi để làm sạch và bảo dưỡng định kỳ (có nghĩa là 
giảm thời gian hoạt động của hệ thống giữa hai lần bảo 
trì, sửa chữa định kỳ). Nói một cách tổng quát, quá trình 
polymer hóa sẽ làm giảm hiệu quả kinh tế của nhà máy 
sản xuất [1].

Hiện nay, trong sản xuất áp dụng phổ biến hai giải 
pháp ngăn chặn quá trình polymer hóa các hợp chất 
không no trong điều kiện nhiệt độ cao, đó là (1) hydro hóa 
các hợp chất không no hoặc (2) sử dụng các chất ức chế 
quá trình trùng hợp (inhibitor) cho từng trường hợp cụ 
thể. Thực tiễn sản xuất cho thấy phương pháp thứ 2 đem 

lại hiệu quả kinh tế cao hơn. Đến nay, có rất nhiều hợp 
chất có hoạt tính ức chế đã và đang được nghiên cứu, sản 
xuất và ứng dụng thực tế. Tuy nhiên, việc ổn định các hợp 
chất không no trong quá trình sản xuất tại các nhà máy 
hóa dầu vẫn chưa được giải quyết hoàn toàn. Việc chọn 
lựa các inhibitor phụ thuộc vào nhiều yếu tố, bao gồm 
thành phần của hỗn hợp hydrocarbon cần được ổn định, 
điều kiện của quá trình phân tách, điều kiện bảo quản của 
một số chất, nguồn nguyên liệu để sản xuất các inhibitor 
tại nhà máy và năng lực tài chính của nhà máy.

Quá trình sử dụng inhibitor trong thực tế cho thấy 
các hợp chất dạng phenol là các inhibitor có hiệu quả ức 
chế cao, với những ưu điểm cơ bản vượt trội so với các 
inhibitor khác, cụ thể là: các hợp chất loại phenol có khả 
năng kìm hãm quá trình polymer hóa cao và có tính công 
nghệ cao hơn; các hợp chất loại phenol cũng như các 
sản phẩm tạo thành từ chúng ít độc hại hơn các inhibitor 
thuộc các nhóm chất khác; giá thành sản xuất thấp hơn; 
có thể sử dụng trong cả môi trường có oxy và không có 
oxy; có thể làm tăng hoạt tính trong phạm vi rộng bằng 
việc thay đổi số lượng và cấu trúc của các mạch nhánh [2].

Trên thị trường inhibitor hiện nay, các hợp chất dạng 
phenol chiếm vai trò quan trọng và được sử dụng rộng 
rãi, đặc biệt trong việc ức chế các phản ứng radical. Ngoài 
vai trò là chất ức chế quá trình polymer hóa, các hợp chất 
phenol còn được sử dụng trong vai trò chất chống oxy 

Nghiên‱cứu‱sử‱dụng‱chất‱ức‱chế‱mới‱dạng‱phenol‱
trong‱quá‱trình‱polymer‱hóa‱các‱sản‱phẩm‱lỏng‱

của‱quá‱trình‱nhiệt‱phân‱hydrocarbon
TS. Đỗ Chiếm Tài, TS. Đàm Thị Thanh Hải, TS. Hoàng Thịnh Nhân

Đại học Dầu khí Việt Nam 
TSKH. Gogotov A. F.

Viện Hóa hữu cơ - Viện Hàn lâm Khoa học Liên bang Nga 

Tóm tắt

Việc đánh giá thử nghiệm các hợp chất phenol với mạch nhánh có kích thước lớn trong vai trò chất ức chế quá trình 

polymer hóa các sản phẩm lỏng từ quá trình nhiệt phân hydrocarbon đã cho thấy rằng: ở điều kiện phòng thí nghiệm, 

các hợp chất 2,6-di-isobornyl-4-methylphenol và 3-isobornyl pyrocatechol có hiệu quả ức chế quá trình polymer hóa 

cao hơn Ionol và 4-tret-butyl pyrocatechol - là 2 chất ức chế có cấu trúc tương tự và đang được sử dụng rộng rãi trong 

ngành công nghiệp hóa dầu.
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hóa. Trong số các hợp chất dạng phenol đang được ứng 
dụng trong công nghiệp thì Ionol (2,6-di-tret-butylphenol) 
và 4-tret-butylpyrocatechol (TBPC) cho hiệu quả cao nhất 
và được sử dụng rộng rãi nhất. Tuy nhiên, tính tan của 
2 hợp chất phenol này trong pyrocondensate lại không 
cao và cần phải sử dụng dung môi phụ trợ (ví dụ: etanol, 
butanol). Điều này làm giảm tính cạnh tranh và tăng chi 
phí sản xuất. 

Trong chương trình nghiên cứu khả năng ức chế quá 
trình polymer hóa của các hợp chất phenol mới, nhóm tác 
giả đã tìm ra được một giải pháp kỹ thuật mới làm tăng 
hoạt tính ức chế và tối ưu hóa các đặc tính kỹ thuật khác 
của các hợp chất phenol (tan tốt trong pyrocondensate, 
không tan trong nước, không có mùi khó chịu). Đó là việc 
sử dụng các hợp chất dạng phenol có các mạch nhánh 
2 vòng được tổng hợp từ phản ứng giữa các hợp chất 
phenol có cấu trúc đơn giản với các terpene [3].

2. Thực nghiệm

Mục tiêu nghiên cứu: Xác định khả năng các hợp chất 
dạng phenol có mạch nhánh isobornyl ức chế quá trình 
polymer hóa các chất không no có trong pyrocondensate 
ở điều kiện nhiệt độ cao.

Đối tượng nghiên cứu: Sản phẩm lỏng của quá trình 
nhiệt phân hydrocarbon (pyrocondensate) thuộc 2 tháp 
chưng cất K-20 và K-27 của 
nhà máy sản xuất polymer EP-
300 thuộc Tổ hợp lọc hóa dầu 
Angarsk, Thành phố Angarsk, 
Liên bang Nga (về sau sẽ gọi tắt 
là K-20 và K-27). Các tính chất cơ 
bản của pyrocondensate K-20 
và K-27 được thể hiện trong 
Bảng 1.

Phương pháp nghiên cứu: 
Phương pháp định lượng đánh 
giá hoạt tính ức chế quá trình 
polymer hóa các hợp chất không 
no có trong pyrocondensate 
là so sánh khối lượng polymer 
tạo thành sau quá trình xử lý 
nhiệt trong trường hợp dùng 
inhibitor với trường hợp không 
dùng chúng. Quá trình thực 
nghiệm được thực hiện trên 
máy “ПОС-77М” theo tiêu chuẩn 
ГОСТ 8489-85 của Liên bang 

Nga. Phương pháp xác định hàm lượng nhựa theo Bu-đa-
rov [4]. Phương pháp này đã được chuẩn hóa và áp dụng 
để đánh giá chất lượng các sản phẩm trung gian trong tổ 
hợp nhà máy lọc dầu và sản xuất polymer. Các thí nghiệm 
được tiến hành ở điều kiện tương tự điều kiện thực tại các 
nhà máy lọc hóa dầu.

Thí nghiệm mẫu gồm các bước sau đây:

- Cho 100ml pyrocondensate vào ôtôcla bằng 
kim loại (thiết bị phản ứng chịu áp suất) và cho thêm 
inhibitor vào đấy với khối lượng 0,01 - 0,05%wt so với 
pyrocondensate. Đóng kín bình ôtôcla và đặt vào bộ ổn 
nhiệt bằng dầu đã đun nóng đến nhiệt độ 130oC. Giữ 
nhiệt độ ổn định ở mức này và sau 1 giờ lấy bình ôtôcla ra 
khỏi bình ổn nhiệt và làm nguội tới nhiệt độ phòng.

- Giai đoạn tiếp theo là chưng cất pyrocondensate 
đã để nguội bằng hơi nước ở nhiệt độ 160°C trên thiết bị 
“ПОС-77M” và đo khối lượng polymer tạo thành (Ci).

-   Thực hiện một thí nghiệm song song nhưng không 
sử dụng inhibitor và đo khối lượng polymer tạo thành (C0).

-  Hiệu quả của sự ức chế đã được xác định bằng việc so 
sánh khối lượng của polymer hình thành trong trường hợp 
sử dụng inhibitor và khối lượng của polymer hình thành 
trong trường hợp không sử dụng inhibitor. Hiệu quả ức chế 
(E, %) được tính như sau:

Bảng 1. Các tính chất cơ bản của pyrocondensate thuộc hai tháp K-20 và K-27

 Bảng 2. Giá trị sai lệch cho phép
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Trong đó: Сi và Сo: Khối lượng polymer tạo thành 
tương ứng trong mẫu thử có inhibitor và không có 
inhibibor.

Sự khác nhau giữa các kết quả của hai thí nghiệm 
không được vượt quá giá trị cho phép (Bảng 2).

3. Kết quả và thảo luận

Trong vai trò chất ức chế quá trình polymer hóa các 
hợp chất không no có trong pyrocondensate K-20 và K-27 
đã thử nghiệm 2 hợp chất phenol sau đây: 2,6-di-isobornyl-
4-methylphenol (I) và 3-isobornyl pyrocatechol (II).

Các hợp chất I và II được tổng hợp theo phương 
pháp [5]. Các tính chất hóa - lý như màu sắc, nhiệt độ 
nóng chảy, khối lượng phân tử của I và II phù hợp với 
các số liệu đã được trình bày [6]. Các hợp chất trên đều 
không có mùi khó chịu như các hợp chất dạng phenol 
khác, vì vậy có ảnh hưởng tích cực đến môi trường làm 
việc trong quá trình sản xuất. Ngoài ra, hợp chất I và II 
không ăn da khi tiếp xúc trực tiếp, tan tốt trong nhiều 
dung môi (như etanol, butanol, dimethylsulphoxide - 
DMSO, dimethylformamide - DMF). Hai hợp chất này 
còn có tính chất đặc biệt là tan rất tốt trong môi trường 
hydrocarbon, cụ thể tan tốt trong 2 pyrocondensate nêu 
trên. Đây là tính chất hết sức quan trọng của các hợp 
chất I và II vì không đòi hỏi phải dùng dung môi phụ 
trợ, do đó sẽ làm đơn giản hóa quá trình sử dụng, đồng 

thời cho phép giảm chi phí đối với quá trình ổn định hóa 
pyrocondensate. 

Để đánh giá hoạt tính ức chế của I và II, nhóm tác giả 
đã so sánh hiệu quả ức chế của hai hợp chất này với hiệu 
quả ức chế của các chất ức chế so sánh. Trong vai trò các 
chất ức chế so sánh đã sử dụng Ionol (III) và 4-tret-butyl 
pyrocatechol (IV) - 2 chất ức chế có cấu trúc tương tự như 
I và II và hiện đang được sử dụng tại các nhà máy lọc hóa 
dầu của Liên bang Nga. Các chất III và IV cũng được sử 
dụng để ổn định xăng trong quá trình vận chuyển. 

Các nhà hóa học Liên bang Nga và trên thế giới 
đã tổng hợp và nghiên cứu một số tính chất của các 
hợp chất isobornylphenol, ví dụ như khả năng chống 
oxy hóa [7] trên các mô hình mẫu thử như: cumen và 
diphenylpicrylhydrazyl (radical Goldschmidt). Tuy nhiên, 
việc đánh giá hoạt tính ức chế phản ứng polymer hóa 
theo cơ chế gốc trên các sản phẩm công nghiệp như 
pyrocondensate K-20 và K-27 đến nay vẫn chưa được thực 
hiện được. Bên cạnh đó, nhóm tác giả muốn kiểm tra khả 
năng kìm hãm quá trình polymer hóa của I và II vì chúng 
có cấu tạo hoàn toàn tương tự như các chất đang được sử 
dụng III và IV. 

Kết quả thực nghiệm cho thấy, các chất ức chế đề xuất 
I và II có hiệu quả cao trong việc ức chế quá trình polymer 
hóa các hợp chất không no có trong pyrocondensate K-20 
và K-27 (Hình 1 và 2). Từ kết quả thực nghiệm cho thấy các 
inhibitor thuộc họ isobornylphenol có khả năng ức chế 
quá trình polymer hóa (nói cách khác là khả năng ức chế 
phản ứng trùng hợp các monome) cao hơn các inhibitor 

so sánh III và IV. 

Trong khoảng nồng độ 
0,015 - 0,035% wt hoạt tính ức 
chế của I tăng dần từ 8 - 38% 
(Hình 1). Tuy nhiên, hoạt tính 
cao nhất của I chỉ đạt 38% ở 
nồng độ 0,035%wt và thấp 
hơn hoạt tính ức chế (45%) của 
inhibitor đề xuất III đạt được 
ở nồng độ rất thấp 0,005%wt. 
Trong khoảng nồng độ 0,01 - 
0,03%wt (thường được sử dụng 

(a) (b)

Hình 1. Sự thay đổi khối lượng polymer tạo thành sau thí nghiệm trong pyrocondensate K-20 theo 
nồng độ (a) và hiệu suất kìm hãm quá trình polymer hóa (b) của DIBP (I) và Ionol (III)
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trong sản xuất) hoạt tính ức chế của inhibitor I cao hơn 
hoạt tính ức chế của III từ 30 - 60%. Như vậy, việc sử dụng 
inhibitor I sẽ nâng hiệu quả ức chế quá trình polymer hóa 
pyrocondensate cao hơn và mang lại hiệu quả kinh tế cao 
hơn cho các nhà máy sản xuất monome cũng như các 
nhà máy lọc hóa dầu.

Theo kết quả thực nghiệm, trong cùng một điều kiện 
thực nghiệm (nhiệt độ ~ 130oC) inhibitor II có khả năng 
kìm hãm quá trình polymer hóa cao hơn IV từ 10 - 15%. 
Đặc biệt, đường cong phụ thuộc giữa hiệu quả ức chế (E, 
%) và nồng độ chất ức chế (x, %wt) của II và IV hoàn toàn 
tương tự nhau. Trong khoảng nồng độ 0,02 - 0,05%wt 
hiệu quả kìm hãm của cả II và IV không có khuynh hướng 
tăng. Vì vậy, để tăng hiệu quả kinh tế cho nhà máy sản 
xuất nên sử inhibitor II và IV ở nồng độ 0,02 - 0,03%wt để 
ức chế quá trình polymer hóa.

Hiệu quả ức chế quá trình polymer hóa của các 
inhibitor I và II cao hơn các inhibitor so sánh III và IV được 
giải thích như sau:

 + So với các inhibitor III, IV các phenol dạng I, II tan 
trong môi trường pyrocondensate tốt hơn và tạo được hệ 
“hydrocarbon + inhibitor” đồng nhất hơn, vì vậy hiệu quả 
kìm hãm quá trình polymer hóa của I và II cao hơn. Trong 
thực tế, để tăng hiệu quả ức chế quá trình polymer hóa, 
người ta đã hòa tan inhibitor IV vào dung môi butanol và 
sau đó mới hòa vào pyrocondensate với hàm lượng cần 
thiết [8].

 + So với các mạch nhánh tret-butyl (-C4H9) trong 
inhibitor III, IV thì các mạch nhánh isobornyl (-C8H15) trong 
I, II có kích thước lớn hơn. Do đó các radical (PhO•) tạo 
thành từ isobornylphenol I và II sẽ bền hơn và tồn tại lâu 
hơn trong môi trường hydrocarbon và vì vậy hiệu quả kìm 
hãm quá trình polymer hóa cao hơn.

 + Các gốc (PhO•) được tạo thành từ phenol thường 
có khả năng kết hợp với nhau để tạo thành đime (chất 

nhị trùng) theo liên kết O-O. 
Trong trường hợp đấy hoạt 
tính ức chế của các hợp chất 
dạng phenol sẽ rất thấp. Ngược 
lại, trong phân tử I, II các mạch 
nhánh isobornyl có kích thước 
to đã làm giảm khả năng các 
gốc PhO• gặp nhau và phản ứng 
với nhau. Trong trường hợp của 
I, II các gốc PhO• sẽ chuyển hóa 
thành các hợp chất metylen 
quinon hoặc quinon: 

Trong đó: r - isobornyl

Các hợp chất metylen quinon hoặc quinon được tạo 
thành có hoạt tính ức chế quá trình polymer hóa cao hơn 
các hợp chất phenol ban đầu [9, 10].

4. Kết luận

Các hợp chất 2,6-di-isobornyl-4-methylphenol và 
3-iso-bornyl pyrocatechol là các inhibitor có hiệu quả cao 
trong việc ức chế quá trình polymer hóa các hợp chất 
không no có trong pyrocondensate của quá trình nhiệt 
phân hydrocarbon theo cơ chế gốc. Nghiên cứu thực 
nghiệm trên các hợp chất terpenophenol đã mở ra một 
hướng đi mới trong nghiên cứu và ứng dụng các hợp chất 
dạng phenol có cấu trúc mạch nhánh lớn làm inhibitor có 
hiệu quả cao hơn ức chế quá trình polymer hóa dưới tác 
động của nhiệt độ cao.

Việc ứng dụng kiểm nghiệm các isobornylphenol trên 
pyrocondensate của Nhà máy Angarsk được đánh giá cao 
về khả năng đem lại hiệu quả kinh tế tối ưu cho Nhà máy 
trong tương lai. Với những ưu điểm đã được chứng minh 
về hoạt tính và hiệu quả sử dụng của các chất ức chế mới, 
đồng thời nguồn nguyên liệu sản xuất khá phổ biến và có 
giá thành thấp, phương pháp tổng hợp không phức tạp, 
việc nghiên cứu ứng dụng các chất nêu trên cho các cơ 
sở lọc hóa dầu, các nhà máy sản xuất monome, ổn định 
các sản phẩm xăng trong nước là hết sức cần thiết. Để 
đánh giá chính xác hiệu quả kinh tế cần phải thực hiện 
các nghiên cứu trên các sản phẩm cụ thể.

Hình 2. Sự thay đổi khối lượng polymer tạo thành sau thí nghiệm trong pyrocondensate K-27 
theo nồng độ (a) và hiệu quả kìm hãm quá trình polymer hóa (b) của 3-IBP (II) và TBPC (IV)

(a) (b)



PETROVIETNAM

37DẦU KHÍ - SỐ 9/2012   

Tài liệu tham khảo

1. Беренц А.Д., Воль-Эпштейн А.В., Мухина Т.Н. 
и др. Переработка жидких продуктов пиролиза. М.: 
Химия. 1985: С. 59 - 60.

2. Курбатов В.А., Лиакумович А.Г., Кирпичников 
П.А. Практика использования фенольных ингибиторов 
в процессах получения мономеров//Нефтехимия. 1983. 
Т. XXIII. № 1. С: 118 - 120.

3. Патент 2375342 РФ, МПК6 C 07 C 7/20, C 09 
K 15/08; БИ, 2009, № 34. Способ ингибирования 
термополимеризации при переработке жидких 
продуктов пиролиза.

4. ГОСТ 8489-85. Топливо моторное. Метод 
определения фактических смол (по Бударову). Изд. 
официальное. Введ. 26. 03. 1985. М: Изд-во стандартов, 
1985: С. 3.

5. Чукичева И.Ю., Кучин А.В. //Природные и 
синтетические терпенофенолы//Журнал Рос. хим. Об-

ва им. Д.И. Менделеева, 2004, T. XLVIII, № 3: C. 21 - 37.

6. Чукичева И.Ю., Буравлев Е.В. Спирихин Л.В.и др. 
//Известия Академии наук. Серия химическая, 2006; 10: 
C. 1.754 - 1.757.

7. Федорова И.В. //Материалы 1 Всероссийской 
молодежной конференции «Молодёжь и наука на 
Севере», Сыктывкар. 2008: C.100.

8. Левчук А.А. Ингибирование полимеризационных 
процессов фенолами различного происхождения в 
жидких продуктах пиролиза/Дисс… канд. техн. наук. 
Томск. 2010: С. 156.

9. Ершов В.В. Пространственно затрудненные 
фенолы/В.В. Ершов. Г.А. Никифоров, А.А Володькин. М: 
Химия. 1972: С. 351.

10. Рогинский В.А. Фенольные антиоксиданты: 
Реакционная способность и эффективность/В.А.  
Рогинский. М. Наука.1988: С. 247. 



HÓA‱-‱CHẾ‱BIẾN‱DẦU‱KHÍ

38 DẦU KHÍ - SỐ 9/2012   

1. Giới thiệu

Tập đoàn Dầu khí Việt Nam (Petrovietnam) và các đối 
tác đã ký hợp đồng liên doanh hợp tác đầu tư dự án Tổ 
hợp Hóa dầu Long Sơn (nay gọi là Tổ hợp Hóa dầu miền 
Nam). Nguồn nguyên liệu dự án gồm propane, naphta 
do Công ty Qatar International Petroleum Marketing 
(TASWEEQ) cung cấp và ethane do Tổng công ty Khí Việt 
Nam - PV Gas (thuộc Petrovietnam) tách từ Nhà máy GPP2 
với nguồn khí từ bể Nam Côn Sơn (hàm lượng ethane 6 - 
7%). Dự kiến, mỗi năm Tổ hợp sẽ cung cấp 1,45 triệu tấn 
hạt nhựa polyethylene (PE) và polypropylen (PP), 330.000 
tấn EDC, 400.000 tấn VCM làm nguyên liệu cho sản xuất 
nhựa polyvinyl clorua (PVC) và 840.000 tấn hóa chất cơ 
bản khác phục vụ ngành công nghiệp hóa dầu và hóa 
chất [1].

Trong quá trình xây dựng dự án, việc đánh giá, lựa 
chọn công nghệ sản xuất rất quan trọng. Hiện nay, có 
nhiều nhà bản quyền công nghệ sản xuất EDC và VCM 
như: Ineos Vinyls, Oxy Vinyls, Vinnolit và Mitsui. Mỗi 

bản quyền công nghệ đều có ưu điểm và nhược điểm 
riêng. Khi thiết kế, về mặt công nghệ các công ty tư vấn 
và thiết kế hiện nay sử dụng các phần mềm mô phỏng 
(như: Hysys, ProII, Unisim…) để mô phỏng và tính toán. 
Bài báo sử dụng phần mềm bản quyền Unisim Design 
R400 (Honeywell - UOP) mô phỏng công nghệ sản xuất 
EDC/VCM với công suất thiết kế 330.000 tấn EDC/năm và 
400.000 tấn VCM/năm. 

2. Đánh giá, lựa chọn công nghệ sản xuất EDC/VCM.

2.1. Phương pháp sản xuất EDC [2-5]

Trong công nghiệp, việc sản xuất EDC với nguồn 
nguyên liệu đầu vào là ethylene được thực hiện bằng 2 
phương pháp: clo hóa trực tiếp hoặc oxy clo hóa.

- Quá trình clo hóa ethylene sản xuất EDC có 2 công 
nghệ chính: clo hóa nhiệt độ thấp (LTC) và clo hóa nhiệt 
độ cao (HTC). Với công nghệ LTC sản phẩm thu được là 
hỗn hợp khí lỏng. Trong thiết bị phản ứng chính nhiệt 
độ phản ứng trong khoảng 50 - 70oC và áp suất trong 

Mô‱phỏng‱và‱nghiên‱cứu‱công‱nghệ‱sản‱xuất‱
EDC‱và‱VCM‱từ‱ethylene

KS. Trần Ngọc Công, PGS.TS. Nguyễn Thị Minh Hiền

PGS.TS. Phạm Thanh Huyền

Viện Kỹ thuật Hóa học -  Đại học Bách khoa Hà Nội

Tóm tắt

Phương pháp thích hợp để sản xuất EDC và VCM từ ethylene là phương pháp liên hợp clo hóa, oxy clo hóa ethylene 

và cracking EDC. Bài báo sử dụng phầm mềm bản quyền Unisim Design R400 (Honeywell - UOP) mô phỏng quá trình 

sản xuất EDC/VCM với công suất thiết kế 330.000 tấn EDC/năm và 400.000 tấn VCM/năm. Các thông số kỹ thuật, điều 

kiện vận hành tối ưu của thiết bị cũng được nghiên cứu và đánh giá.

Bảng 1. So sánh công nghệ clo hóa trực tiếp ethylene ở nhiệt độ thấp và nhiệt độ cao
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khoảng 0 - 205kPa. Hiệu suất phản ứng là trên 99% do 
phản ứng tiến hành ở nhiệt độ thấp. Nhiệt phản ứng 
được lấy ra bằng cách trao đổi nhiệt với môi trường ngoài 
sử dụng các thiết bị trao đổi nhiệt. Xúc tác được tách ra 
trong quá trình tinh chế.

Công nghệ HTC tiến hành phản ứng ở nhiệt độ cao 
90 - 150oC, áp suất thiết bị phản ứng từ 150 - 500kPa. Do 
tiến hành ở nhiệt độ cao nên sản phẩm thu được ở pha 
khí. Nhiệt phản ứng được lấy ra bằng cách cho bay hơi 
một phần môi trường phản ứng. Quá trình không phải 
tách xúc tác khỏi khối phản ứng tuy nhiên hiệu suất thu 
hồi EDC thấp hơn do một phần EDC bị mất đi khi thải xúc 
tác. Thiết bị phản ứng phải được gắn thêm cột hồi lưu 
để duy trì lượng lỏng trong thiết bị phản ứng đồng thời 
để tách và tuần hoàn sản phẩm nặng. Bảng 1 so sánh ưu 
nhược điểm của quá trình clo hóa trực tiếp ethylene ở 
nhiệt độ thấp và nhiệt độ cao.

- Công nghệ sản xuất EDC bằng phương pháp oxy 
clo hóa ethylene tiến hành ở pha khí với hai loại thiết bị 
phản ứng chính: thiết bị tầng xúc tác cố định và thiết bị 
xúc tác tầng sôi. Ưu nhược điểm của quá trình oxy clo hóa 
sử dụng từng loại thiết bị được so sánh trong Bảng 2. Với 
công nghệ sử dụng thiết bị xúc tác cố định phản ứng tiến 
hành ở nhiệt độ 230 - 350oC với áp suất 300 - 1.500kPa. 
Thiết bị phản ứng ở đây thường dùng là thiết bị xúc tác 
ống chùm, chất tải nhiệt tuần hoàn bên ngoài ống để thu 
nhiệt phản ứng.

Công nghệ sử dụng thiết bị xúc tác tầng sôi có điều 
kiện tiến hành phản ứng ít nghiêm ngặt hơn: nhiệt độ 
220 - 230oC và áp suất 200 - 500kPa. Nhiệt phản ứng được 
lấy ra nhờ chất tải nhiệt sử dụng ống xoắn ruột gà lắp 
trong thiết bị phản ứng.

Trong công nghiệp 2 quá trình trên thường được kế t 
hợ p và liên hợp với quá trình sản xuất VCM để tận dụng 

được HCl từ quá trình cracking EDC khi cần sản xuất cả hai 
sản phẩm EDC và VCM cho phép tiết kiệm chi phí đầu tư 
và sản xuất.

2.2. Phương pháp sản xuất VCM [3 - 6]

Tùy thuộc vào nguồn nguyên liệu, VCM có thể được 
sản xuất thông qua các quá trình:

- Sản xuất VCM với nguồn nguyên liệu là acethylene.

- Sản xuất VCM với nguồn nguyên liệu là hỗn hợp 
axethylene và ethylene.

- Sản xuất VCM bằng phương pháp cracking EDC.

- Sản xuất VCM bằng phương pháp liên hợp clo hóa, 
oxy clo hóa và cracking EDC.

Quá trình sản xuất VCM có sử dụng acethylene tiêu 
tốn nhiều năng lượng, gây ô nhiễm môi trường do đó hiện 
nay chỉ còn được áp dụng ở những nước có nguồn than 
đá dồi dào như: Trung Quốc, Nam Phi...

Sản xuất VCM bằng phương pháp cracking EDC có 
nhược điểm là tốn năng lượng và chi phí xử lý HCl tạo 
thành trong phản ứng. Hiện nay, hầu hết các quá trình sản 
xuất VCM đều sử dụng nguyên liệu ban đầu là ethylene 
với quá trình liên hợp clo hóa, oxy clo hóa và cracking 
EDC. HCl tạo thành trong quá trình cracking được sử dụng 
cho quá trình oxy clo hóa ethylene.

2.3. Các công nghệ bản quyền trên thế giới

Trên thế giới có nhiều công nghệ bản quyền sản xuất 
EDC và VCM bằng phương pháp liên hợp clo hóa, oxy clo 
hóa và cracking EDC (Bảng 3).

Xu hướng phát triển, nghiên cứu của các công ty hiện 
nay cũng như công nghệ được áp dụng ở các nhà máy 
mới xây dựng hoặc các nhà máy cũ cần cải tiến công nghệ 

Bảng 2. So sánh ưu nhược điểm của thiết bị cho quá trình oxy clo hóa
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là hướng tới công 
nghệ oxy clo hóa 
ethylene với thiết 
bị xúc tác tầng sôi 
và tác nhân oxy 
hóa là oxy. Quá 
trình clo hóa sử 
dụng công nghệ 
clo hóa nhiệt độ 
cao có nhiều ưu 
điểm hơn.

3. Mô phỏng công 

nghệ bằng phần 

mềm Unisim De-

sign R400 [2, 6, 

11, 13 - 15]

Bài báo mô 
phỏng công nghệ 
sản xuất EDC/VCM 
với công suất thiết 
kế là 330.000 tấn 
EDC/năm và 400.000 tấn VCM/năm theo sơ đồ khối trong 
Hình 1.

Thời gian làm việc của nhà máy là 8.000 giờ/năm, 
thông số dòng nguyên liệu và sản phẩm thể hiện ở Bảng 5.

Hệ nhiệt động sử dụng là SRK do hệ nhiệt động này 
thích hợp với các quá trình sử dụng hỗn hợp hydrocarbon 
và nước như trong quá trình sản xuất VCM. Thiết bị clo hóa 
trực tiếp, oxy clo hóa, cracking được mô phỏng bằng thiết 
bị phản ứng dòng chảy đều (hay còn gọi là thiết bị đẩy lý 
tưởng - PFR).

Các phản ứng của quá trình được nhập vào các gói 
phản ứng cùng với hệ số động học sau: 

- Quá trình clo hóa [17]:

CH2 = CH2 + Cl2  Cl-CH2-CH2-Cl       (1)

k1 = 11493 exp(-17921/RT) 

CH2 = CH2 + 2Cl2  CH2Cl-CHCl2 + HCl       (2)

k2 = 8,517 x 109 exp(-60515/RT) 

- Quá trình oxy clo hóa [15]:

C2H4 + 2HCl + ½O2  C2H4Cl2 + H2O       (3)

k3 = 104,2 exp(-40100/RT)

C2H4Cl2 + HCl +  ½ O2    C2H3Cl3 (TEC) + H2O      (4)

k4 = 1013,23 exp(-128040/RT) 

C2H4 + 3O2  2CO2 + 2H2O        (5)

k5 = 106,78 exp(-112000/RT)

Bảng 3. Các công nghệ sản xuất EDC và VCM trên thế giới hiện nay

Hình 1. Sơ đồ khối công nghệ liên hợp sản xuất EDC/VCM [11, 12, 16]

Bảng 5. Thông số dòng nguyên liệu và sản phẩm
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4HCl + O2  2Cl2 + 2H2O        (6)

k6 = k6f/k6b 

k6f = 103 exp(5,4 - 30.238/(RT)) 

k6b = exp(5,4 + 37.216/(RT))

C2H4 + 3HCl + O2  C2H3Cl3 (TEC) + 2H2O      (7)

k7 = 1,2 x 10-7 exp(-E/R x (1/T-1/To)) 

Với E = 37.800kJ/kmol và To = 150oC

C2H4 + HCl  C2H5Cl         (8)

k8 = 1,4 x 10-7 exp(-E/R x (1/T-1/To)) 

Với E = 37.800kJ/kmol và To= 150oC

C2H4 + 4HCl + 1,5O2  C2H2Cl4 (1,1, 2,2-TETRACLOETAN) 
+ 3H2O                                                                       (9)

k9 = 1,2 x 10-7 exp(-E/R x (1/T-1/To))

Với E = 37.800kJ/kmol và To= 150oC

C2H4 +2O2  2CO + 2H2O      (10)

k10 = 10-7 exp(-E/R x (1/T-1/To))

Với E = 37.800kJ/kmol và To = 150oC

C2H4 + HCl + ½ O2  VCM + H2O     (11)

k11 = 2,5 x 10-9 exp(-E/R x (1/T-1/To))

Với E = 37.800kJ/kmol và To = 150oC

- Quá trình cracking EDC [13,15]

ClCH2-CH2Cl  C2H3Cl (VCM) + HCl     (12)

k12 = k12f/k12b 

k12f = 1013,6 exp(-E/RT) với E = 2,4267 x 105kJ/kmol 

k12b = 0,3 x 109 exp(-184100/RT)

C2H3Cl  C2H2 + HCl       (13)

k13 = k13f/k13b 

k13f = 0,5 x 1014 exp(-288700/RT) 

k13b = 0,37 x 109 exp (-167360/RT)

ClCH2-CH2Cl  C2H4 + Cl2        (14)

k14 = 1013 exp(-301250/RT)

C2H4   C2H2 + H2         (15)

k15 = k15f/k15b 

k15f = 0,1 x 1015 exp(-343090/RT) 

k15b = 0,8 x 109 exp(-158990/RT)

C2H2 + C2H4  C4H6 (1,3 Butadien)     (16)

k16 = k16f/k16b 

k16f = 0,15 x 109 exp(-133890/RT) 

k16b = 0,5 x 1013 exp(-305430/RT)

ClCH2-CH2Cl + H2  C2H5Cl + HCl     (17)

k17 = 5,00e-18 exp(-E/R x (1/T-1/To)) 

Với E = 93.600kJ/kgmol và To= 150oC, R = 8.314J/mol

ClCH2-CH2Cl + 2HCl  C2Cl4 (TETRACLOETHYLENE) + 
3H2                                                                                                              

k18 = 1,00e-20 exp (-E/R x (1/T-1/To))

Với E = 93.600kJ/kgmol và To= 150oC, R = 8.314J/mol

2 ClCH2-CH2Cl  C4H5Cl  +  3HCl      (19)

k19 = 3,00e-21 exp (-E/R x (1/T-1/To))

Với E = 93.600 kJ/kgmol và To= 150oC, R = 8.314J/mol

ClCH2-CH2Cl + HCl  C2H3Cl3 (TEC) + H2         (20)

k20 = 1,00e-20 exp (-E/R x (1/T-1/To))

Với E = 93.600kJ/kgmol và To= 150oC, R = 8.314J/mol

Trong quá trình mô phỏng, dùng thiết bị đẩy lý tưởng 
PFR để mô phỏng thiết bị phản ứng clo hóa có tuần hoàn 
lại dòng EDC lỏng làm môi trường phản ứng. Nhiệt phản 
ứng tách ra thể hiện bằng dòng nhiệt lượng ra khỏi thiết 
bị. Quá trình clo hóa thể hiện thông qua các phương trình 
động học của các phản ứng. Các thông số nhiệt độ, áp suất 
sử dụng trong quá trình mô phỏng thiết bị clo hóa trực tiếp 
được tham khảo từ các công bố của các nhà bản quyền 
công nghệ [7 - 11]. Phản ứng tiến hành ở T = 80 - 120oC và 
áp suất P = 100 - 250kPa với tỷ lệ nguyên liệu ethylene/clo 
là 1/1, tỷ lệ ethylene/EDC tuần hoàn là 7/1. 

Thiết bị phản ứng oxy clo hóa xúc tác tầng sôi được 
mô phỏng bởi thiết bị đẩy lý tưởng PFR với T = 200 - 230oC 
và P = 200 - 500 kPa. Nhiệt phản ứng tách ra để sản xuất 
hơi nước thể hiện bởi dòng nhiệt ra khỏi thiết bị. Nguyên 
liệu vào thiết bị phản ứng phụ thuộc vào lượng HCl tuần 
hoàn từ quá trình cracking EDC. Tỷ lệ HCl/ethylene là 1,8 và 
O2/ethylene là 0,45. Quá trình sử dụng oxy tinh khiết vì vậy 
dùng dư ethylene, ethylene dư được tách ra và tuần hoàn 
lại thiết bị phản ứng. 

Quá trình cracking EDC sản xuất VCM tiến hành ở pha 
khí không có xúc tác với nhiệt độ và áp suất cao (T = 530oC, 
P = 2.025kPa). Dòng nguyên liệu vào ban đầu được trao đổi 
nhiệt với dòng ra khỏi thiết bị phản ứng nhằm tận dụng 

(8)
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nhiệt và điều chỉnh nhiệt độ lò phản ứng. Quá trình tiến 
hành trong lò cracking nhiệt sử dụng khí nhiên liệu trong 
nhà máy. 

4. Kết quả và thảo luận

4.1. Kết quả mô phỏng công nghệ

Sơ đồ mô phỏng công nghệ liên hợp sản xuất EDC/
VCM được trình bày trong Hình 2.

Từ kết quả mô phỏng thu được:

+ Độ chuyển hóa của quá trình clo hóa là 99,27%, 
quá trình oxy clo hóa là 99,6% và quá trình cracking EDC 
sản xuất VCM là 60%.

+ EDC thương phẩm có độ tinh khiết đạt 99,6% 
với lưu lượng là 41.210kg/h tương đương 330.000 tấn 
EDC/năm. VCM có độ tinh khiết đạt 99,98% với lưu lượng 
50.050kg/h tương đương với 400.000 tấn VCM/năm.

+ Thể tích thiết bị phản ứng clo hóa trực tiếp 
V = 200m3; chiều dài L = 28,29m; đường kính D = 3m.

+ Thể tích thiết bị phản ứng oxy clo hóa V = 170m3; 
chiều dài L = 34,63m; đường kính D = 2,5m.

+ Thể tích thiết bị phản ứng cracking EDC 
V = 375m3, chiều dài L = 250m gồm 191 đoạn ống đường kính 
D = 0,1m.

4.2. Nghiên cứu đánh giá thông số kỹ thuật 3 thiết bị 

phản ứng chính

4.2.1 Thiết bị clo hóa trực tiếp ethylene sản xuất EDC

- Nhiệt độ tiến hành phản ứng clo hóa: 

Ảnh hưởng của nhiệt độ tới độ chuyển hóa của phản 

ứng clo hóa: từ đồ thị Hình 3 nhận thấy nhiệt độ của 
thiết bị phản ứng tăng từ 80 - 120oC thì độ chuyển hóa 
của phản ứng clo hóa giảm từ 99,31% xuống 99,24%. Độ 
chuyển hóa giảm do phản ứng tỏa nhiệt thuận lợi khi 
tiến hành ở nhiệt độ thấp. Tuy nhiên, nhóm tác giả nhận 
thấy độ chuyển hóa của phản ứng chính giảm không 
nhiều. Vì vậy, chọn điều kiện làm việc tối ưu cho thiết 
bị clo hóa là 120oC vì khi đó lượng EDC lạnh tuần hoàn 
cần dùng để điều khiển nhiệt độ phản ứng là ít hơn, tốn 
ít năng lượng cho bơm và cho quá trình làm lạnh hơn 
(thể hiện qua sự giảm dòng nhiệt Q1 trong quá trình 
mô phỏng). 

Khi thay đổi áp suất, độ chuyển hóa của phản ứng 
chính hầu như không thay đổi. Tuy nhiên, chọn khoảng 
làm việc thích hợp của thiết bị clo hóa là 100 - 250kPa vì 

Hình 2. Sơ đồ mô phỏng công nghệ liên hợp sản xuất EDC/VCM

Hình 3. Ảnh hưởng của nhiệt độ tới độ chuyển hóa phản ứng clo 
hóa và nhiệt lượng cần tách
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khi làm việc ở áp suất thấp hơn 100kPa trên thực tế sẽ khó 
điều khiển, làm việc ở áp suất cao hơn 250kPa thì tốn kém 
chi phí cho quá trình chế tạo thiết bị.

4.2.2. Thiết bị oxy clo hóa ethylene sản xuất EDC

- Nhiệt độ tiến hành phản ứng oxy clo hóa ethylene: 

Khảo sát độ chuyển hóa của phản ứng chính khi nhiệt 
độ làm việc của thiết bị phản ứng tăng từ 200oC lên 300oC 
(Hình 5) nhận thấy: 

Trong khoảng từ 200 - 220oC, độ chuyển hóa của 
phản ứng chính tăng mạnh từ 95 - 99,4% do nhiệt độ tăng 
làm tăng tốc độ phản ứng do đó tăng độ chuyển hóa. 
Độ chuyển hóa tốt nhất khi nhiệt độ trong khoảng 220 
- 230oC khi đó đạt trên 99,5% theo HCl. Khi nhiệt độ làm 
việc của thiết bị phản ứng lớn hơn 230oC thì độ chuyển 
hóa phản ứng chính giảm do nhiệt độ cao thúc đẩy quá 
trình oxy hóa sâu, độ chuyển hóa của phản ứng phụ tăng.

- Ảnh hưởng của tốc độ không gian thể tích khí:

Tốc độ không gian thể tích khí [GHSV (h-1) = tốc độ 
dòng nguyên liệu khí (m3/h)/thể tích thiết bị (m3)] là đại 
lượng nghịch đảo với thời gian lưu. Khảo sát tốc độ thể 
tích 40 - 130h-1 tương đương thời gian lưu trong thiết bị 
phản ứng là 31,6 giây đến 10,5 giây (Hình 6). Nhận thấy 
rằng khi tốc độ thể tích tăng (tức là thời gian lưu trong 
thiết bị phản ứng giảm) dẫn tới độ chuyển hóa của phản 
ứng oxy clo hóa giảm. Chọn tốc độ thể tích là 77h1 (tương 
ứng với thời gian lưu là 18 giây) và độ chuyển hóa phản 
ứng chính là 99,56% vừa đảm bảo chỉ tiêu kỹ thuật công 
nghệ, vừa tiết kiệm được vật liệu chế tạo.

4.2.3. Thiết bị cracking EDC sản xuất VCM

Yếu tố ảnh hưởng lớn nhất đến hiệu suất quá trình 
là nhiệt độ tiến hành cracking EDC. Khảo sát ảnh hưởng 
của nhiệt độ tới độ chuyển hóa của phản ứng (Hình 7 và 
8) nhận thấy:

Trong khoảng nhiệt độ từ 480 - 530oC thì độ chuyển 
hóa phản ứng cracking EDC tăng theo nhiệt độ. Tại T = 
530oC độ chuyển hóa đạt trên 70%. Tuy nhiên, khi làm việc 
ở nhiệt độ cao, độ chuyển hóa của phản ứng chính lớn, 
lượng VCM nhiều sẽ thúc đẩy quá trình tạo cốc làm giảm 
hiệu suất của quá trình. Vì vậy trong quá trình cracking 
điều chỉnh nhiệt độ đảm bảo độ chuyển hóa phản ứng là 
50 - 60%, lượng EDC chưa phản ứng được tách đưa sang 
khu vực tinh chế và cho tuần hoàn lại thiết bị phản ứng, 
khi đó hiệu suất của quá trình là 95 - 98%. Mặt khác, việc 
tăng nhiệt độ quá trình craking cũng dẫn tới quá trình 

Hình 4. Ảnh hưởng của áp suất đến độ chuyển hóa của phản ứng 
clo hóa

Hình 5. Ảnh hưởng của nhiệt độ đến độ chuyển hóa của phản ứng 
oxy clo hóa

Hình 6. Ảnh hưởng của tốc độ thể tích đến độ chuyển hóa của phản 
ứng oxy clo hóa

Hình 7. Ảnh hưởng của nhiệt độ tới độ chuyển hóa phản ứng 
cracking EDC
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cracking sâu tạo nhiều sản phẩm phụ (Hình 8). Do vậy, 
chọn nhiệt độ làm việc của thiết bị là 520oC đảm bảo độ 
chuyển hóa của phản ứng 60% trong khoảng cho phép. 
Nhiệt độ này phù hợp với nhiệt độ làm việc từ nhà bản 
quyền Vinnolit [11].

 5. Kết luận

1.  Đã mô phỏng công nghệ sản xuất đồng thời EDC 
và VCM với công suất 330.000 tấn EDC/năm và 400.000 
tấn VCM/năm bằng phần mềm Unisim Design R400. 

2.   Nghiên cứu tối ưu hóa các thông số kỹ thuật của ba 
thiết bị phản ứng chính cho thấy:

 - Thiết bị clo hóa ethylene sản xuất EDC làm việc ở 
T = 120oC và P = 100kPa cho độ chuyển hóa > 99% đồng 
thời năng lượng tiêu tốn cho bơm và quá trình làm lạnh 
thấp.

 - Thiết bị oxy clo hóa ethylene sản xuất EDC làm 
việc ở T = 230oC với tỷ lệ nguyên liệu HCl/ethylene là 1,8, 
oxy/ethylene là 0,45. Thời gian lưu là 18 giây tương ứng 
với thể tích thiết bị là 170m3.

 - Thiết bị cracking EDC sản xuất VCM làm việc ở 
T = 520oC cho độ chuyển hóa là 60%, lượng sản phẩm phụ 
thấp.
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Hình 8. Ảnh hưởng của nhiệt độ tới độ chuyển hóa phản ứng phụ trong quá 
trình cracking EDC
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Nghiên cứu sử dụng tro xỉ từ các nhà máy Nghiên cứu sử dụng tro xỉ từ các nhà máy 
nhiệt điện than của Petrovietnam để sản xuất nhiệt điện than của Petrovietnam để sản xuất 

vật liệu xây dựngvật liệu xây dựng
KS. Trần Vĩnh Lộc 

KS. Phạm Ngọc Kiên

Viện Dầu khí Việt Nam

Tóm tắt

Hiện nay, Tập đoàn Dầu khí Quốc gia Việt Nam (Petrovietnam) đang đầu tư nhiều dự án nhiệt điện than lớn trên 

khắp cả nước như: Thái Bình 2, Vũng Áng 1, Long Phú 1, Sông Hậu 1, Quảng Trạch 1. Lượng tro và xỉ than thải ra từ các 

nhà máy nhiệt điện này lên tới hàng triệu tấn/năm. Trong khi đó lượng tro xỉ của các nhà máy nhiệt điện hiện nay đang 

hoạt động tại Việt Nam được thải ra môi trường như một loại rác thải công nghiệp mà không có biện pháp xử lý và sử 

dụng hiệu quả nguồn tài nguyên này. Có nhiều nguyên nhân gây ra sự lãng phí trên như: do chất lượng tro kém, chưa 

có công nghệ xử lý tro, ý thức bảo vệ môi trường và tiết kiệm tài nguyên chưa cao, chưa có các chế tài, chính sách liên 

quan... Bài viết này phân tích các vấn đề liên quan đến chất lượng tro xỉ các nhà máy nhiệt điện Vũng Áng 1, Thái Bình 

2, Long Phú 1; tình hình sử dụng và ứng dụng tro xỉ thải hiện nay; công nghệ xử lý và đề xuất những hướng sử dụng tro 

xỉ của các nhà máy nhiệt điện này.
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1. Giới thiệu

Việc sử dụng tro xỉ than thải ra từ các nhà máy nhiệt 
điện đã có từ hàng trăm năm trước công nguyên. Ở 
những nước có nền công nghiệp tiên tiến, việc sử dụng 
tro và xỉ than từ các nhà máy nhiệt điện làm vật liệu xây 
dựng đã trở nên phổ biến từ những năm 70 của thế kỷ 
XX (Nhật Bản - 1950, Vương quốc Anh - 1966, Nga - 1971, 
Pháp - 1977, Đức - 1977, Mỹ - 1980, Trung Quốc - 1986, 
Ba Lan - 1977, Hà Lan - 1966…). Tro xỉ than thải ra từ các 
nhà máy nhiệt điện khi đốt lò hơi có thể chia làm hai loại: 
tro đáy lò và tro bay với thành phần hóa học gần như 
tương tự với đất sét. Có nhiều loại công nghệ bê tông 
mới mà nếu không có tro xỉ than thì không thể chế tạo 
được, ví dụ như bê tông đầm lăn, bê tông tự lèn…[1 - 
12]. Có nhiều nguyên nhân dẫn đến việc tro thải ra từ các 
nhà máy nhiệt điện không được sử dụng một cách hữu 
ích, trong đó nguyên nhân chính là do chất lượng tro xỉ 
từ các nhà máy nhiệt điện của Việt Nam quá kém, thiếu 
công nghệ xử lý, kinh nghiệm xử lý và sử dụng, không có 
các quy định pháp luật nghiêm khắc đối với rác thải công 
nghiệp. Do đó, cần thiết phải nghiên cứu các giải pháp 
xử lý, chế biến, tận thu tro xỉ nhằm đáp ứng các yêu cầu 
cấp bách về môi trường, cũng như đem lại hiệu quả kinh 
tế cho các nhà máy.

2. Tro xỉ từ các nhà máy nhiệt điện của 

Petrovietnam

2.1. Lượng tro xỉ thải ra

Các nhà máy nhiệt điện Thái Bình 2, 
Vũng Áng 1, Long Phú 1 của Petrovietnam 
đều sử dụng công nghệ lò đốt than phun, 
tuy nhiên than nguyên liệu và chế độ vận 
hành công nghệ của các nhà máy khác nhau. 
Nhà máy Nhiệt điện Thái Bình 2 và Vũng Áng 
1 được thiết kế sử dụng than nguyên liệu 
là than cám 5 antraxit của vùng Hòn Gai - 
Cẩm Phả và thông số vận hành dưới tới hạn 
(T = 5410C, P = 175 bar). Trong khi đó, Nhà 
máy Nhiệt điện Long Phú 1 được thiết kế sử 
dụng than nguyên liệu là than bitum được 
dự kiến nhập khẩu từ Indonesia hoặc từ 
Úc với thông số vận hành trên tới hạn (T = 
5420C, P = 254 bar), chính vì vậy mà lượng tro 
xỉ thải ra cũng như tính chất tro xỉ thải của 
các nhà máy này là khác nhau [25, 27, 28].

Theo báo cáo thiết kế cơ sở của các nhà 
máy nhiệt điện Thái Bình 2, Vũng Áng 1 và 

Long Phú 1 lượng tro xỉ thải ra của 3 nhà máy này lên tới 
2.537.736 tấn/năm.

Đối với các nhà máy nhiệt điện (Thái Bình 2, Vũng Áng 
1) sử dụng than nguyên liệu là than cám 5 antraxit và vận 
hành ở chế độ dưới tới hạn, ứng với mỗi MW điện, các 
nhà máy nhiệt điện thải ra bình quân 915 tấn tro xỉ/năm. 
Trong khi đó, Nhà máy Nhiệt điện Long Phú 1 sử dụng 
than nguyên liệu là than bitum và vận hành ở thông số 
trên tới hạn, ứng với mỗi MW điện, lượng tro xỉ Nhà máy 
thải ra là khoảng 287 tấn tro xỉ/năm [28]. So với việc sử 
dụng than nguyên liệu là than bitum thì lượng tro xỉ thải 
ra từ các nhà máy sử dụng than cám 5 antraxit cao hơn 
3 lần với cùng một công suất phát điện. Điều này được 
lý giải bởi hàm lượng mất khi nung (MKN - Tổng lượng 
carbon chưa cháy hết và độ ẩm) cao trong tro xỉ thải của 
các nhà máy sử dụng than nguyên liệu là than antraxit do 
than antraxit là loại than có hàm lượng carbon cao, độ tro 
cao, chất bốc thấp vì vậy mà khả năng cháy kiệt của than 
bị hạn chế [14 - 17].

2.2. Thành phần tro xỉ thải

Có thể chia thành phần tro xỉ thải của các nhà máy 
nhiệt điện thành hai phần: tro đáy lò và tro bay. Phần tro 

Hình 1. Tro xỉ than dưới kính hiển vi
(a) Tro đáy lò (b) Tro bay

Bảng 1. Lượng tro xỉ thải từ một số nhà máy nhiệt điện của Petrovietnam

Bảng 2. Tỷ lệ tro xỉ thải từ một số nhà máy nhiệt điện của Petrovietnam
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đáy lò chủ yếu được lấy ra từ bộ phận thải xỉ đáy lò (Hình 
1a). Tro bay là phần rất mịn và tròn nhẵn (Hình 1b) của tro 
xỉ than thu được sau lọc bụi tĩnh điện [23].

Thành phần tro xỉ thải các nhà máy nhiệt điện của 
Petrovietnam như Bảng 2.                                                                                  

2.3. Chất lượng tro và loại tro

Như phân tích ở trên, do than nguyên liệu sử dụng 
trong các nhà máy nhiệt điện Thái Bình 2 và Vũng Áng 1 
là than antraxit nên chất lượng của tro xỉ thải ra của hai 
nhà máy này có hàm lượng MKN tương đối cao. Trong khi 
đó, tro xỉ của Nhà máy Nhiệt điện Long Phú 1 cháy triệt để 
hơn, hàm lượng khoáng cao và có hàm lượng MKN < 6% 
[25 - 28].

Từ kết quả tính toán và ước tính tính chất tro xỉ các 
nhà máy nhiệt điện của Petrovietnam, có thể khẳng định 
rằng tro xỉ than từ các nhà máy nhiệt điện do Tập đoàn 
đầu tư thuộc loại F theo tiêu chuẩn ASTM 
[20, 21]. Có nghĩa là tro xỉ của các nhà máy 
này đều có thể sử dụng để làm vật liệu xây 
dựng, tuy nhiên tro xỉ của các nhà máy 
nhiệt điện Thái Bình 2 và Vũng Áng 1 cần 
phải xử lý để giảm hàm lượng MKN xuống 
dưới 6% để có thể đảm bảo sử dụng làm 
vật liệu xây dựng.

3. Tình hình sử dụng tro xỉ và thị trường 

ứng dụng tro xỉ nhiệt điện

Hiện nay, trên 2,5 triệu tấn tro xỉ than 
được thải ra từ các nhà máy nhiệt điện của 
Việt Nam hầu hết được trộn với nước và 
bơm ra ngoài bãi thải (Hình 2) [23], ngoại 
trừ tro xỉ của các nhà máy nhiệt điện Phả 
Lại 1 & 2, Cao Ngạn đã được ứng dụng 
để sản xuất tro bay và gạch không nung. 
Còn lại tro xỉ của các nhà máy nhiệt điện 
khác hầu hết chưa có phương án sử dụng 
cụ thể hay mới chỉ nằm ở các dự án chờ 
triển khai. Vấn đề này ngoài tác động xấu 
đến môi trường còn lãng phí một nguồn 
tài nguyên lớn.

Trong khi đó, tro xỉ than nhiệt điện có 
thể được ứng dụng nhiều trong các lĩnh 
vực bê tông đầm lăn, xi măng, gạch không 
nung, làm đường giao thông… Theo quy 
hoạch, tổng nhu cầu tro bay nhiệt điện 
năm 2010 ước tính vào khoảng 14,91 - 

15,31 triệu tấn, tăng lên đến 25,58 - 27,28 triệu tấn năm 
2015 và đạt mức 36,19 - 40,91 triệu tấn năm 2020.

Nhu cầu tro xỉ than nhiệt điện giai đoạn 2010 - 2020 
rất cao, trong khi đó lượng tro bay được sản xuất từ tro 
xỉ của nhà máy nhiệt điện Phả Lại 1 & 2, Cao Ngạn chỉ 
đáp ứng một phần nhỏ của thị trường (khoảng 500.000 
tấn/năm). Lượng tro xỉ than thiếu hụt này hiện nay được 
sử dụng bằng các nguyên liệu thay thế dạng truyền thống 
như đất sét, clinker…

Qua tổng hợp nhu cầu tro xỉ với các ứng dụng thực 
tế cho thấy thị trường ứng dụng tro xỉ làm phụ gia cho 
xi măng và sản xuất gạch không nung là hai thị trường 
ứng dụng tiềm năng nhất đối với tro xỉ nhiệt điện trong 
giai đoạn 2010 - 2020. Thị trường tro xỉ ứng dụng làm vật 
liệu trải đường cũng được cho là thị trường tiềm năng, tuy 
nhiên điều này cần phải có sự hỗ trợ từ các chính sách của 
Chính phủ.

Hình 2. Bãi thải tro xỉ tại các nhà máy nhiệt điện

Bảng 3. Thành phần tro xỉ thải từ một số nhà máy nhiệt điện của Petrovietnam

Nguồn: Báo cáo dự án đầu tư Nhà máy nhiệt điện Thái Bình 2, Vũng Áng 1, Long Phú 1
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4. So sánh tính chất tro xỉ các nhà 

máy nhiệt điện của Petrovietnam 

với tiêu chuẩn tro bay làm phụ gia 

xi măng và gạch không nung

Theo kết quả so sánh giữa tiêu 
chuẩn của tro bay làm phụ gia cho xi 
măng, sản xuất gạch không nung và 
ước tính tính chất tro xỉ các nhà máy 
nhiệt điện của Petrovietnam, nhóm 
tác giả thấy:

 + Nhà máy Nhiệt điện Long 
Phú 1: Các thành phần hóa học, hàm 
lượng MKN trong tro xỉ theo thiết 
kế và tính toán đều đạt yêu cầu tiêu 
chuẩn tro bay làm phụ gia xi măng 
và tiêu chuẩn tro bay sản xuất gạch 
không nung. Vì vậy, nhiều khả năng 
tro xỉ than của Nhà máy Nhiệt điện 
Long Phú 1 không cần qua xử lý mà 
có thể áp dụng trực tiếp làm phụ gia xi măng và sản xuất 
gạch không nung.

 + Nhà máy Nhiệt điện Vũng Áng 1 & Thái Bình 2: Tro 
xỉ của 2 nhà máy này đều đạt tiêu chuẩn tro bay làm vật 
liệu xây dựng, chỉ riêng có hàm lượng MKN trong tro xỉ 
nằm trong khoảng 15 - 35% lớn hơn nhiều so với tiêu 
chuẩn yêu cầu là hàm lượng MKN ≤ 6%. Vì vậy, để có thể 
sử dụng tro xỉ của 2 nhà máy nhiệt điện này làm vật liệu 
xây dựng cần phải nghiên cứu để lựa chọn công nghệ phù 
hợp nhằm giảm hàm lượng MKN xuống dưới 6%.

5. Công nghệ xử lý tro xỉ than nhiệt điện

Tại những nước có nền công nghiệp tiên tiến, việc áp 
dụng công nghệ thu hồi và chế biến tro xỉ than nhiệt điện 
đã được phổ biến từ những năm 70 của thế kỷ trước, trong 
đó công nghệ chủ yếu được sử dụng là công nghệ xử lý 
tro bay bởi vì lượng tro bay trong các lò đốt than chiếm 
tới 80% tổng lượng tro của than đốt [1, 7, 11, 12, 13]. Còn 
ở Việt Nam, công nghệ xử lý tro xỉ than nhiệt điện mới chỉ 
được áp dụng đối với tro xỉ than của Nhà máy nhiệt điện 
Phả Lại 1 & 2 để sản xuất tro bay từ năm 2008 với công 
suất thiết kế 500.000 tấn/năm.

Bảng 4. Tổng nhu cầu tro xỉ than nhiệt điện giai đoạn 2010 - 2020 (triệu tấn/năm)

Nguồn: PVPro tổng hợp

Bảng 5. So sánh tính chất tro xỉ của 3 nhà máy nhiệt điện của Petrovietnam với tiêu chuẩn tro bay làm phụ gia xi măng 
và gạch không nung [16, 17, 20, 21]

  Hình 2. Các phương pháp xử lý carbon trong tro xỉ than
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Hiện trên thế giới có 6 công nghệ xử lý tro xỉ than nhà 
máy nhiệt điện đã được thương mại hóa, phát triển và ứng 
dụng vào việc xử lý tro xỉ nhiệt điện gồm: công nghệ thụ 
động hóa carbon, tuyển nổi, tách tĩnh điện, tách ly tâm, 
sàng và đốt carbon [1 - 9, 29].

So sánh các công nghệ xử lý tro xỉ than được tổng hợp 
như ở Bảng 6.

Qua bảng so sách các công nghệ xử lý tro xỉ than nhiệt 
điện, với mục đích xử lý tro xỉ của nhà máy nhiệt điện có 
hàm lượng MKN xuống dưới 6%, xét trên các yếu tố về kinh 
nghiệm thương mại, khả năng áp dụng, yêu cầu nguyên 
liệu, đặc tính sản phẩm… có thể thấy công nghệ tuyển nổi 
và công nghệ đốt carbon là hai công nghệ có khả năng 
ứng dụng cao nhất để giảm hàm lượng MKN trong tro xỉ 
của Nhà máy nhiệt điện Vũng Áng 1 & Thái Bình 2 xuống 
dưới 6%. Công nghệ tách tĩnh điện có nhiều ưu điểm tốt 
nhưng chưa được áp dụng với tro xỉ của than antraxit, vì 
vậy cần thử nghiệm trước khi đưa vào ứng dụng.

6. Khuyến nghị hướng sử dụng tro xỉ từ các nhà máy 

nhiệt điện của Petrovietnam

Dựa trên kết quả nghiên cứu thị trường các ứng dụng 
tro xỉ nhiệt điện, so sánh tính chất tro xỉ các nhà máy 
nhiệt điện của Petrovietnam với tiêu chuẩn tro xỉ làm phụ 

gia cho xi măng, sản xuất gạch không nung và nghiên 
cứu công nghệ xử lý tro xỉ than, nhóm tác giả có những 
khuyến nghị sau:

 + Hướng sử dụng tro xỉ các nhà máy nhiệt điện của 
Petrovietnam nên tập trung vào việc sử dụng tro xỉ làm 
phụ gia cho xi măng và sản xuất gạch không nung;

 + Tro xỉ của Nhà máy Nhiệt điện Long Phú 1 có thể 
trực tiếp được sử dụng làm phụ gia cho xi măng và sản 
xuất gạch không nung mà không cần phải xử lý giảm hàm 
lượng MKN. Tuy nhiên, cần có thêm những nghiên cứu 
chuyên sâu và thử nghiệm thực tế.

 + Để sử dụng được tro xỉ của Nhà máy Nhiệt điện 
Vũng Áng 1 & Thái Bình 2 cần phải xử lý hàm lượng MKN 
trong tro xỉ xuống dưới 6% và công nghệ có thể được áp 
dụng là công nghệ tuyển nổi và công nghệ đốt carbon.

Việc nghiên cứu công nghệ xử lý và hướng sử dụng tro 
xỉ than các nhà máy nhiệt điện sẽ giúp Petrovietnam định 
hướng trong việc tận thu tro xỉ của các nhà máy nhiệt điện, 
góp phần giải quyết các yêu cầu về môi trường và đem lại 
hiệu quả kinh tế cho các nhà máy nhiệt điện trong tương lai. 

Nhóm tác giả chân thành cảm ơn Tập đoàn Dầu khí 
Việt Nam, Viện Dầu khí Việt Nam đã tạo điều kiện cho 
chúng tôi thực hiện nghiên cứu này.

Bảng 6. So sánh các công nghệ xử lý tro xỉ than nhiệt điện
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Giới thiệu chung

Hiện nay, trên thế giới thường sử 
dụng phổ biến 3 phương pháp bọc 
chống ăn mòn cho đường ống gồm: 
phương pháp bọc Asphalt Enamel 
(AE), phương pháp bọc Fusion 
Bounded Epoxy (FBE) và phương 
pháp bọc 3 lớp Polyethylene/
Polypropylene (3LPE/PP) kết hợp với 
lớp lót FBE. Phương pháp bọc AE đã 
có từ khá lâu và là phương pháp bọc 
chống ăn mòn phổ biến nhất trong 
thập niên 60 - 80 của thế kỷ XX, tuy 
nhiên đến nay, phương pháp này 
hầu như không còn được sử dụng 
ở các nước phát triển. Nguyên nhân 
bởi chi phí bọc AE phụ thuộc nhiều 
vào giá dầu mỏ; đường ống bọc AE 
cũng có chi phí thiết kế, bảo trì Anode cao hơn trong khi 
tuổi thọ thấp hơn so với các phương pháp bọc tiên tiến 
khác; hơn nữa AE còn được xác định là vật liệu gây tác 
hại đối với môi trường và nhiều nước không cho phép sử 

dụng loại vật liệu này trong bọc ống. Phương pháp bọc 
chống ăn mòn được triển khai tại Nhà máy Bọc ống Dầu 
khí của PVID là phương pháp bọc 3 lớp Polyethylene/
Polypropylene kết hợp với lớp lót FBE. Đây là công nghệ 

Công‱nghệ‱bọc‱chống‱ăn‱mòn‱cho‱các‱₫ường‱ống‱
dầu‱khí‱tại‱Nhà‱máy‱bọc‱ống‱-‱PVID:‱Hiện‱trạng‱và‱
các‱cải‱tiến,‱hợp‱lý‱hóa‱dây‱chuyền‱công‱nghệ

TS. Chu Chất Chính, KS. Trần Đức Minh, ThS. Nguyễn Phước Toàn

Công ty CP Đầu tư và Xây lắp khí (PVID)

Tóm tắt

Nhà máy Bọc ống Dầu khí (trực thuộc Công ty CP Đầu tư và Xây lắp khí - Tổng công ty Khí Việt Nam - CTCP) là 

nhà máy cơ khí bọc ống dầu khí đầu tiên tại Việt Nam. Công tác chế tạo, lắp đặt, chạy thử dây chuyền máy móc thiết 

bị Nhà máy do nhà thầu chính - Tập đoàn Bauhuis International B.V của Hà Lan thực hiện. Ban đầu, Nhà máy được 

trang bị hai dây chuyền thiết bị tiên tiến, hiện đại nhất trên thế giới, đó là dây chuyền đồng bộ bọc chống ăn mòn 

cho các đường ống, sử dụng phương pháp bọc ba lớp 3LPE/PP (Polyethylene/Polypropylene) kết hợp với lớp lót FBE 

(Fusion Bonded Epoxy) và dây chuyền đồng bộ bọc bê tông gia tải cho đường ống, được sử dụng công nghệ phun văng 

(Impingement) liên tục có lưới thép gia cường cho bê tông, cho các loại ống có đường kính từ 6 - 48 inch, công suất 

trung bình trong điều kiện làm việc một ca là 240km ống bọc/năm [1]. Nội dung bài báo giới thiệu về hiện trạng công 

nghệ bọc chống ăn mòn 3 lớp tại Nhà máy Bọc ống Dầu khí, sự cần thiết phải nghiên cứu đề xuất ứng dụng giải pháp 

dây chuyền công nghệ bọc 5 lớp tại Nhà máy và giới thiệu tổng thể dây chuyền công nghệ bọc 5 lớp do PVID đề xuất 

nghiên cứu, thiết kế và lắp đặt tại Nhà máy Bọc ống Dầu khí.

Hình 1. Sơ đồ tổng thể dây chuyền công nghệ bọc chống ăn mòn và bọc bê tông Nhà máy 
Bọc ống Dầu khí
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mới nhất hiện nay, đang được sử dụng rộng rãi trên thế 
giới. Sơ bộ về hệ thống bọc các lớp tại Nhà máy gồm:

- Hệ thống bọc một lớp (Mono-layer system) gồm 
lớp lót Fusion Bonded Epoxy (FBE),  dày 60 - 750μm.

- Hệ thống bọc 2 lớp (Dual-layer system) gồm lớp 
Dual Fusion Bonded Epoxy (DFBE), dày 300 - 750μm.

- Hệ thống bọc 3 lớp (Polyolefi n’s three-layer system) 
gồm lớp Polyethylene (PE)/Polypropylene (PP), chiều  dày 
từ 1,5 - 20mm PE/PP.

- Đường kính ống bọc 4 - 48 inch.

- Chiều dài mỗi ống 8,5 - 12,2m.

Sơ đồ tổng thể dây chuyền công nghệ bọc chống ăn 
mòn và bọc bê tông Nhà máy Bọc ống Dầu khí được thể 
hiện trên Hình 1 [2].

1. Hiện trạng công nghệ bọc chống ăn mòn tại PVID 

1.1. Giới thiệu tổng thể dây chuyền bọc 3 lớp

Hệ thống bọc chống ăn mòn là một dây chuyền bán 
tự động làm nhiệm vụ bọc các lớp chống ăn mòn FBE và 
lớp PE/PP để bảo vệ mặt ngoài ống nhằm chống tác động 
cơ học cho lớp FBE. Ống trần (bare pipes) được đưa vào 
hệ thống bọc bằng xe nâng và các băng chuyền chuyên 
dụng. Tại các băng chuyền, ống sẽ được di chuyển, 
nâng/hạ qua các băng chuyền và giới hạn hành trình của 
ống nhờ các cần nâng/hạ và các thiết bị dừng ống dẫn 
động bằng các mô tơ và xy lanh thủy lực. 

Trước khi bọc, ống được đưa vào khu vực làm sạch 
bằng phương pháp phun nước cao áp để rửa sạch đất, 
bụi bám trên ống trong quá trình bảo quản và vận 
chuyển ống trần và giảm nồng độ muối có trên bề mặt 
ống (nếu có). Sau đó ống được làm nóng sơ bộ (Pre-
heating) bằng khí đốt (LPG) trước khi chuyển vào làm 
sạch bề mặt ngoài bằng phương pháp phun bi (blasting) 
để tăng độ bám dính giữa bề mặt ống và lớp sơn chống 
ăn mòn FBE. Sau khi ống được bắn Blasting, bộ phận 
kiểm tra chất lượng sản phẩm (quality control - QC) sẽ 
tiến hành các bước kiểm tra như sau: kiểm tra nồng độ 
muối (salt test), hình dáng (profi le) bề mặt ống, độ bụi 
(dust test). Kiểm tra bằng mắt thường các khuyết tật 
trên bề mặt ống (nếu có khuyết tật, sẽ tiến hành sửa 
chữa ống). 

Sau đó ống được gia nhiệt cảm ứng (induction coil) 
đến khoảng 220 - 245ºC. Tại các công đoạn bọc ba lớp (3L) 
gồm: lớp FBE (lớp sơn chống ăn mòn), lớp Adheshive (lớp 

keo liên kết) và lớp PE-PP (lớp đùn quấn - topcoat), các 
nguyên liệu này từ các máy được phun/đùn về phía ống 
trong khi ống được xoay tròn và di chuyển tịnh tiến về 
phía trước. Sau các công đoạn bọc, ống sẽ được làm mát 
bằng nước và kiểm tra khuyết tật nhằm phát hiện những 
khiếm khuyết trên lớp bọc để tiến hành sửa chữa, hoàn 
thiện công đoạn bọc chống ăn mòn.

Để thực hiện tốt và đảm bảo chất lượng kết quả quá 
trình bọc 3 lớp, hệ thống dây chuyền công nghệ bọc 3L 
được trang bị các thiết bị đo, được lắp đặt ngay tại các 
máy ở mỗi công đoạn chính nhằm kiểm tra và hiển thị 
các thông số cần kiểm soát trong suốt quá trình bọc. 
Đồng thời, PVID bố trí đội ngũ QA/QC trực tiếp kiểm tra 
chất lượng sản phẩm tại mỗi công đoạn của quá trình 
bọc nhằm đáp ứng yêu cầu chất lượng đặt ra theo yêu 
cầu kỹ thuật của mỗi dự án. Tại mỗi công đoạn, các kỹ 
sư/công nhân kỹ thuật vận hành và giám sát quá trình 
bọc để kịp thời phát hiện/xử lý những bất thường (nếu 
xảy ra) trong quá trình sản xuất. Hình ảnh tổng thể hiện 
trạng dây chuyền công nghệ bọc chống ăn mòn cho các 
đường ống tại Nhà máy Bọc ống Dầu khí được thể hiện 
trên Hình 2.

Hình 2. Dây chuyền công nghệ bọc chống ăn mòn tại Nhà máy Bọc 
ống Dầu khí
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1.2. Các loại công nghệ bọc 3 lớp

Về công nghệ bọc chống ăn mòn 3 lớp hiện nay đều 
theo một nguyên lý chung như sau: ống được gia nhiệt 
đến nhiệt độ thích hợp, sau đó được đưa qua bọc các lớp:

- Lớp 1: FBE - Phun tĩnh điện.

- Lớp 2: Adhesive - Phun bột hoặc extrusion (tùy 
theo độ dày).

- Lớp 3: Topcoat - Đùn quấn PE/PP.

Về công nghệ bọc lớp thứ 2 (Adhesive), phổ biến có 2 
loại công nghệ bọc: công nghệ bọc dùng hệ thống súng 
phun (Spray gun) và công nghệ bọc dùng hệ thống đùn 
(Extrusion).

1.2.1. Công nghệ bọc dùng hệ thống đùn (Extrusion system): 

- Ưu điểm:

 + Công suất cao, thích hợp cho lớp bọc dày;

 + Tính ổn định cao.

- Nhược điểm:

 + Khó kiểm soát chiều dày lớp bọc;

 + Độ bám dính giữa các lớp không cao.

1.2.2. Công nghệ bọc dùng hệ thống súng phun (Spray gun): 

- Ưu điểm: 

 + Gọn nhẹ, có thể lắp đặt trong không gian nhỏ;

 + Dễ kiểm soát chiều dày lớp bọc, thích hợp cho các 
lớp bọc có chiều dày < 1mm;

 + Độ bám dính giữa các lớp cao;

 + Tỷ lệ ống bị lỗi của lớp bọc thấp.

- Nhược điểm: 

 + Độ bụi thải ra ngoài môi trường cao;

 + Giá thành cao hơn.

Sơ đồ quy trình bọc 3 lớp (3 Layer application pocess) 
được thể hiện trên Hình 3.

2. Các nội dung cải tiến dây chuyền công nghệ bọc 

chống ăn mòn 3L

2.1. Các đặc điểm chưa phù hợp của dây chuyền công 

nghệ bọc 3L

- Công suất của máy đùn nhỏ (extruder) dùng cho 
bọc adhesive, không đủ để dùng cho bọc topcoat của 
5LPP. Do chênh lệch đầu ra và đầu vào khi bọc 3LPE/3LPP 
là khoảng 5mm, nhưng đối với bọc 5LPP là khoảng 10 - 
15mm. 

- Hệ thống băng chuyền không phù hợp để bọc lớp 
dày trên 12mm.

- Hệ thống làm mát không đủ đáp ứng cho lớp bọc 
dày.

- Hệ thống cấp liệu chưa phù hợp cho việc bọc vật 
liệu nhiều thành phần.

- Roller bọc (Applycation roller) không đủ độ mềm 
để tạo lớp bọc có tỷ trọng thấp.

- Thiếu hệ thống gia nhiệt bên ngoài lớp bọc.

- Thiết bị cut-back không tạo được bậc (PP Toe) tại 
đoạn cut-back của 2 đầu ống (phục vụ cho công tác bọc 
mối hàn tại công trường).

2.2. Các nội dung PVID đề xuất và đã cải tiến

- Lắp đặt máy đùn mới với công suất lớn hơn để bọc 
Topcoat.

- Thiết kế, cải tiến hệ thống băng chuyền, có thể 
điều chỉnh linh hoạt theo chiều dày lớp bọc.

- Nối dài hệ thống làm mát.

- Bổ sung thêm hệ thống làm mát bên trong ống 
(internal quench).

- Lắp đặt thêm máy trộn vật liệu vào hệ thống cấp liệu.

Hình 3. Sơ đồ quy trình bọc 3 lớp (3 Layer application pocess) tại Nhà máy Bọc ống Dầu khí
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- Gia công roller bọc (Applycation roller) có độ cứng 
thấp.

- Thiết kế, lắp đặt cơ cấu gia nhiệt hồng ngoại.

- Thiết kế, lắp đặt thêm máy cut-back 5LPP.

3. Sự cần thiết phải nghiên cứu, đề xuất giải pháp dây 

chuyền công nghệ bọc 5 lớp

Do mới tham gia vào thị trường bọc ống trong vòng 
2 năm gần đây, PVID đã chịu những áp lực nhất định khi 
tham gia đấu thầu trực tiếp với các doanh nghiệp bọc 
ống hàng đầu trên thế giới. Dây chuyền bọc 3 lớp là dây 
chuyền chỉ dùng để bọc chống ăn mòn bằng FBE một lớp 
hay nhiều lớp hoặc bọc 3 lớp PE/PP (FBE + Adhesive + 
PE/PP). Tuy nhiên, trên thực tế chủ đầu tư một số dự án đòi 
hỏi không chỉ cần sản phẩm bọc chống ăn mòn mà còn 
bọc cách nhiệt (bảo ôn) cho đường ống, đặc biệt phải đáp 
ứng các điều kiện khắc nghiệt như: chịu được nhiệt độ 
cao khi vận hành (tới 150oC), chịu được áp lực bên ngoài 
cao (tuyến ống được lắp đặt ở khu vực nước sâu hoặc rất 
sâu) nên yêu cầu phải bọc 5 lớp PP (5LPP). Đây là một loại 
bọc cách nhiệt có công nghệ rất phức tạp và thi công khó 
khăn, kể cả đối với các nhà máy bọc ống trên thế giới đã 
có hàng chục năm kinh nghiệm. 

Do yêu cầu thực tế và cần phải đa dạng hóa sản phẩm, 
PVID đã đề xuất nhiệm vụ nghiên cứu, thiết kế và lắp đặt 
dây chuyền công nghệ bọc ống 5 lớp tại Nhà máy Bọc ống 
Dầu khí nhằm hợp lý hóa dây chuyền công nghệ hiện có 
và bổ sung dây chuyền công nghệ mới. Trong quá trình 
triển khai thực hiện Nhà máy đã cùng hợp tác với đối tác 
nước ngoài để chế tạo và cải hoán nhằm đảm bảo dây 
chuyền công nghệ bọc 5 lớp đơn giản hợp lý và tiết kiệm 
chi phí.

4. Dây chuyền công nghệ mới bọc 5 lớp được lắp đặt 

tại Nhà máy bọc ống PVID

4.1. Tổng quan về dây chuyền

Dây chuyền công nghệ bọc 5 lớp do PVID cùng đơn 
vị tư vấn nước ngoài tự nghiên cứu, thiết kế và lắp đặt, 
bao gồm tất cả các hệ thống, công đoạn để tạo ra một 
sản phẩm bọc ống 5 lớp 5LPP hoàn thiện. Dây chuyền này 

được nghiên cứu, thiết kế hợp lý và sáng tạo về bố trí các 
thiết bị dây chuyền, chọn lựa các thiết bị, điều động linh 
hoạt các thiết bị như: hệ thống băng chuyền linh hoạt, có 
thể điều chỉnh tốc độ, bề rộng… để phù hợp với điều kiện 
mặt bằng, nhà xưởng hiện tại của Nhà máy và với chi phí 
thấp nhất.

Dây chuyền công nghệ bọc 5 lớp bao gồm các bộ 
phận, t hiết bị chính: 

 + Hệ thống 2 máy đùn với công suất 1.200kg/giờ và 
750kg/giờ.

 + Hệ thống băng chuyền linh hoạt, có thể điều chỉnh 
tốc độ, bề rộng… phù hợp với bọc 5LPP.

 + Cơ cấu cấp liệu với tỷ lệ pha trộn chính xác đến 
0,02%.

 + Cụm máy cutback được thiết kế gọn nhẹ phù hợp 
với mặt bằng dây chuyền với tính hiệu quả cao.

 + Trạm nước làm mát được thiết kế với công suất lớn, 
đáp ứng được yêu cầu của công nghệ bọc 5 lớp.

4.2. Kết quả chạy thử nghiệm dây chuyền công nghệ bọc 

5 lớp 5LPP

 + Tỷ trọng ổn định đạt 650 - 660 kg/m3 tại đầu ra với 
tỷ lệ pha trộn chất tạo bot khí trong PP (blow agent) là 
1,7%.

 + Chiều dày một lần bọc đạt được 15 - 17mm ứng với 
tốc độ chạy ống 0,4m/phút, như vậy đối với ống bọc 5LPP 
dày 65mm sẽ bọc 4 lần.

 + Trạm nước làm mát có hiệu quả tốt, làm giảm nhiệt 
độ lớp bọc xuống dưới 60ºC.

 + Thiết bị cut-back đã vận hành thành công với máy 
mài chổi (Brushing cutback).

Với kết quả chạy thử nghiệm dây chuyền công nghệ 
bọc 5LPP thành công như nêu trên, PVID có thể khẳng 
định Nhà máy bọc ống hoàn toàn đáp ứng được yêu cầu 
của các dự án bọc ống 3 lớp và 5 lớp, đảm bảo chất lượng 
cũng như tiến độ của sản phẩm và của các dự án. Chi tiết 
kết quả thử nghiệm dây chuyền 5LPP được nêu chi tiết 
trong Bảng 1.

Bảng 1. Bảng thông số kết quả thử nghiệm dây chuyền 5LPP
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Một số hình ảnh của dây chuyền 5 lớp đang bọc ống cho DA BD1/CRA:

Ống sau khi bọc PP được chuyển qua khu vực làm mát

Ống chuẩn bị đưa vào dây chuyền bọc 5 lớp

Ống đưa vào dây chuyền qua hệ thống gia nhiệt bề mặt bằng tia hồng 
ngoại trước khi đi qua hệ ống bọc extrution, sau đó được làm mát

5. Một số sản phẩm bọc chống ăn mòn 3 lớp và 5 lớp đã thực hiện tại PVID (Bảng 2)

Bảng 2. Một số sản phẩm bọc chống ăn mòn 3 lớp và 5 lớp đã thực hiện tại Nhà máy bọc ống PVID
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Một số hình ảnh các loại sản phẩm bọc chống ăn mòn 3 lớp và 5 lớp đã thực hiện tại PVID

Sản phẩm bọc ống 3LPE - Dự án Hải Sư 
Trắng/Hải Sư Đen

6. Kết luận

1.  Dây chuyền đồng bộ bọc chống ăn mòn cho các 
đường ống, sử dụng phương pháp bọc 3 lớp 3LPE/PP kết 
hợp với lớp lót FBE được lắp đặt tại Nhà máy Bọc ống Dầu 
khí từ tháng 8/2009 đến nay là dây chuyền công nghệ bọc 
chống ăn mòn tiên tiến nhất hiện nay và đang được sử 
dụng rộng rãi trên thế giới. Qua gần 3 năm khai thác, dây 
chuyền công nghệ bọc chống ăn mòn 3LPE/PP của Nhà 
máy đã thực hiện thành công nhiều dự án với chất lượng 
đạt chuẩn quốc tế (Bảng 2).

2.  Trên thực tế, một số dự án yêu cầu áp dụng công 
nghệ bọc 5 lớp PP (5LPP) để sản phẩm chịu được điều kiện 
môi trường đặc biệt khắc nghiệt như: chịu được nhiệt độ 
cao khi vận hành (tới 150oC), chịu được áp lực bên ngoài 
cao (tuyến ống được lắp đặt ở khu vực nước sâu hoặc rất 
sâu)… Đây là loại bọc cách nhiệt có công nghệ rất phức 
tạp và thi công khó khăn, kể cả đối với các nhà máy bọc 
ống trên thế giới đã có hàng chục năm kinh nghiệm. Tuy 
nhiên, PVID đã quyết định đề xuất nhiệm vụ nghiên cứu, 
thiết kế và lắp đặt dây chuyền công nghệ mới bọc ống 5 
lớp tại Nhà máy Bọc ống Dầu khí nhằm hợp lý hóa dây 
chuyền công nghệ hiện có và bổ sung dây chuyền công 
nghệ mới. Hiện nay, dây chuyền công nghệ bọc ống 5 lớp 
đã được lắp đặt hoàn chỉnh, chạy thử đạt kết quả tốt và 
sẵn sàng phục vụ các dự án bọc 5 lớp.

3.  Đến nay, Nhà máy Bọc ống Dầu khí đang vận hành 
5 dây chuyền công nghệ bọc ống. Hai dây chuyền được 
lắp đặt ban đầu do Nhà thầu chính - Tập đoàn Bauhuis 
International B.V của Hà Lan thực hiện, đó là: 

 + Dây chuyền đồng bộ bọc chống ăn mòn cho các 
đường ống, sử dụng phương pháp bọc ba lớp 3LPE/PP kết 
hợp với lớp lót FBE. 

 + Dây chuyền đồng bộ bọc bê tông gia tải cho đường 
ống, được sử dụng công nghệ phun văng liên tục có lưới 
thép gia cường cho bê tông.

Ngoài ra, Ban lãnh đạo, đội ngũ cán bộ khoa học của 
Nhà máy nói riêng và PVID nói chung đã phát huy tính 
tự chủ, sáng tạo, dám nghĩ dám làm và quyết tâm cao để 
ứng dụng công nghệ mới vào sản xuất. Kết quả là đã thực 
hiện lắp đặt bổ sung hoàn chỉnh thành công 3 dây chuyền 
công nghệ mới, một trong những số đó là dây chuyền 
công nghệ mới bọc ống 5 lớp (5LPP). Hai dây chuyền công 
nghệ mới còn lại là: 

 + Dây chuyền công nghệ bọc cách nhiệt bằng vật 
liệu PU foam [3]. 

 + Dây chuyền công nghệ bọc bends (bọc ống cong). 
Đây là công nghệ rất phức tạp, nhưng bằng nỗ lực quyết 
tâm PVID đã lắp đặt thành công dây chuyền công nghệ 
này và thực hiện thành công nhiều dự án bọc bends. Trong 
các số báo tiếp theo, nhóm tác giả sẽ giới thiệu chi tiết, cụ 
thể về dây chuyền công nghệ bọc bends và dây chuyền 
công nghệ bọc bê tông gia tải trên Tạp chí Dầu khí.

Tài liệu tham khảo

1.  Khởi công xây dựng Nhà máy Bọc ống Phú Mỹ. http://
www.pvid.com.vn. 

2. Dự án đầu tư xây dựng Nhà máy Bọc ống Dầu khí. 
http://www.pvid.com.vn.

3.  PVID ứng dụng công nghệ mới bọc ống cách nhiệt PU 
FOAM cho các dự án đường ống dẫn dầu trên thềm lực địa 
Việt Nam. Tạp chí Dầu khí 2012; 2: p. 59 - 65.

Sản phẩm bọc ống 5LPP - Dự án Sư Tử Trắng
Sản phẩm bọc ống 5LPP - Dự án Biển Đông 
clad pipes Sản phẩm bọc ống 3LPP - Dự án Việt Nhật

Sản phẩm bọc 3LPP cho bend - Dự án Sư Tử 
Trắng Sản phẩm bọc ống 3LPE - Dự án Tê Giác Trắng
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1. Giới thiệu

Hình thức hợp đồng thiết kế, cung cấp thiết bị và thi 
công xây dựng (hợp đồng EPC - Engineering, Procurement 
and Construction) được áp dụng vào Việt Nam từ những 
năm cuối của thập niên 90 thế kỷ XX. Hiện nay, hợp đồng 
EPC đang được nhiều chủ đầu tư trong nước và nước 
ngoài sử dụng cho các dự án xây dựng công nghiệp ở Việt 
Nam. Việc chủ đầu tư lựa chọn hình thức thực hiện EPC là 
do không muốn tham gia sâu vào quá trình thực hiện dự 
án trên cơ sở cân nhắc các nguồn lực sẵn có, tính phức tạp 
của công trình, đồng thời mong muốn chuyển giao các rủi 
ro trong quá trình thực hiện hợp đồng sang cho nhà thầu 
EPC cùng với việc nhà thầu cam kết về tiến độ, chất lượng, 
tính năng công trình và giá trị hợp đồng trọn gói. 

Tuy nhiên, Việt Nam hiện chưa có quy định cụ thể về 
loại hợp đồng EPC, ngoài một số nội dung khái quát nêu 
tại các Điều 30, 31 của Nghị định số 48/2010/CP-NĐ ngày 
7/5/2010 của Chính phủ về Hợp đồng trong hoạt động 
xây dựng và một số nội dung về công tác quản lý chất 
lượng nêu tại các Điều 20, 21 của Nghị định số 209/2004/
NĐ-CP ngày 16/12/2004 của Chính phủ về quản lý chất 
lượng công trình xây dựng. Do đó, khi áp dụng loại hợp 
đồng này, đặc biệt là đối với các trường hợp chọn nhà 
thầu EPC trong nước, các bên liên quan thường có các 
cách hiểu, diễn giải khác nhau nên thường phát sinh các 
vướng mắc, tranh chấp trong quá trình thực hiện, thanh 
toán và quyết toán hợp đồng.

Trên thế giới, khi áp dụng hình thức EPC người ta sử 
dụng phổ biến bộ Điều kiện Hợp đồng EPC mẫu do Hiệp 
hội Quốc tế các kỹ sư tư vấn (FIDIC) ban hành, để thương 
thảo, đàm phán các hợp đồng EPC. Với việc sử dụng bộ 
Điều kiện Hợp đồng EPC của FIDIC, các bên chủ đầu tư 

và nhà thầu EPC có cách hiểu thống nhất về bản chất, về 
quyền và nghĩa vụ của từng bên theo hợp đồng. Ở Việt 
Nam, mặc dù bộ Điều kiện Hợp đồng EPC của FIDIC cũng 
được sử dụng ở nhiều dự án thực hiện theo hình thức EPC, 
tuy nhiên không phải lúc nào các điều khoản hợp đồng 
EPC này cũng được hiểu và vận dụng đúng.

Phạm vi bài viết này trình bày các nội dung chính về 
bản chất loại hợp đồng EPC theo thông lệ quốc tế (thông 
qua bộ Điều kiện Hợp đồng EPC của FIDIC), có đối chiếu 
một số quy định liên quan của Việt Nam về việc thực hiện 
dự án theo hình thức EPC. 

2. Sự hình thành loại hợp đồng EPC

Vào thập niên 80 của thế kỷ XX, trên thị trường xây 
dựng thế giới xuất hiện nhu cầu của một số chủ đầu tư 
mong muốn có một loại hợp đồng xây dựng công trình 
mà theo đó họ được bảo đảm chắc chắn về chi phí và thời 
hạn thực hiện. Đối với các chủ đầu tư, việc hoàn thành 
công trình đúng tiến độ và chi phí thực hiện không vượt 
quá giá trị đầu tư dự tính có tầm quan trọng quyết định 
đến sự thành công và hiệu quả kinh doanh. Chủ đầu tư 
sẵn sàng thỏa thuận giá trị hợp đồng cao hơn các hình 
thức hợp đồng khác đã có vào thời gian đó như: hợp đồng 
xây dựng (Contract for construction), hợp đồng cung cấp 
nhà máy và thiết kế - xây dựng (Contract for plant and 
design - build), đồng thời chủ đầu tư không tham gia nhiều 
vào quá trình thực hiện hợp đồng mà để nhà thầu chủ 
động thực hiện và gánh chịu hầu hết các rủi ro. Trên cơ sở 
đó, loại hợp đồng thiết kế, cung cấp thiết bị và thi công 
xây dựng (hợp đồng EPC) ra đời [1]. 

Để thống nhất cách hiểu về bản chất loại hợp đồng 
EPC, về nghĩa vụ và quyền hạn theo hợp đồng của các 

vận dụng đúng bản chất loại hợp đồng EPC 
KS. Trương Văn Thiện

Ban QLDA Điện lực Dầu khí Vũng Áng - Quảng Trạch

Cần hiểu
&
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bên, về sự phân bổ rủi ro cho mỗi bên, Hiệp hội Quốc 
tế các kỹ sư tư vấn (FIDIC) đã xây dựng và công bố bộ 
Điều kiện hợp đồng EPC mẫu vào năm 1999. Bộ Điều 
kiện hợp đồng EPC của FIDIC không những thể hiện rõ 
các nội dung bản chất hợp đồng EPC mà còn bao gồm 
các quy trình quản lý dự án cần thiết cho việc thực hiện 
hiệu quả công trình và đưa ra cấu trúc các mối quan hệ, 
các kênh liên lạc giữa các bên để tạo điều kiện thuận lợi 
trong quá trình thực hiện hợp đồng. Bộ Điều kiện hợp 
đồng EPC của FIDIC, kể từ khi ra đời đến nay, đã và đang 
nhận được sự chấp nhận và áp dụng rộng rãi ở nhiều 
quốc gia trên thế giới. 

3. Bản chất loại hợp đồng EPC

Theo FIDIC [1], loại hợp đồng EPC thích hợp khi các 
chủ đầu tư có nhu cầu được cung cấp một nhà máy điện 
hay một nhà máy công nghiệp, hoặc một xí nghiệp hay 
nhà xưởng tương tự, hoặc một dự án cơ sở hạ tầng hay 
một loại dự án phát triển khác trên cơ sở “chìa khóa trao 
tay” và là loại hợp đồng phù hợp với hai yếu tố: (i) yêu cầu 
độ chắc chắn cao của giá thành công trình và thời gian 
hoàn thành và (ii) nhà thầu đảm nhận trách nhiệm tổng 
thể về thiết kế và thực hiện công trình, với sự tham gia 
hạn chế của chủ đầu tư. Với hình thức hợp đồng EPC, chủ 
đầu tư thỏa thuận với nhà thầu về chi phí thực hiện trọn 
gói, thời điểm hoàn thành và giá trị các thông số vận hành 
của công trình và tại thời điểm nhận bàn giao, nhà máy 
được trang bị hoàn chỉnh và sẵn sàng để chủ đầu tư vận 
hành (với khái niệm “turn of the key” hay “turnkey”, tức là 
“chìa khóa trao tay”).

Theo FIDIC, hợp đồng EPC cũng chính là hợp đồng 
chìa khóa trao tay (Turnkey) và được gọi đầy đủ là hợp 
đồng EPC chìa khóa trao tay (EPC Turnkey Contracts hay 
EPC Turnkey Projects) [1]. Theo đó, khái niệm hợp đồng 
chìa khóa trao tay theo FIDIC và thông lệ quốc tế có khác 
với khái niệm hợp đồng chìa khóa trao tay theo quy định 
của Việt Nam (ở bước đầu tiên nhà thầu lập dự án đầu tư 
xây dựng công trình và tiếp theo đó, thực hiện hợp đồng 
EPC). Như vậy, đối với khái niệm hợp đồng chìa khóa trao 
tay của Việt Nam, khi ký hợp đồng chìa khóa trao tay hai 
bên chưa thể xác định và thống nhất giá hợp đồng trọn 
gói mà phải chờ sau khi nhà thầu lập xong dự án đầu tư 
xây dựng công trình và được phê duyệt, mới đến bước 
xem xét, thống nhất giá trị thực hiện EPC.  

Với hình thức hợp đồng EPC, về phía nhà thầu được 
quyền chủ động trong quá trình thực hiện, nhưng nếu 
không đáp ứng đúng các cam kết hợp đồng, họ sẽ chịu 

các mức phạt về chậm trễ, phạt về không đạt các giá trị 
thông số vận hành và cả trường hợp phải chịu lỗ nếu chi 
phí thực hiện thực tế cao hơn giá hợp đồng trọn gói đã 
được thỏa thuận với chủ đầu tư.

Các rủi ro chính mà nhà thầu gánh chịu trong quá 
trình thực hiện hợp đồng được quy định tại các điều 
khoản của Điều kiện hợp đồng EPC của FIDIC như sau [1]:

- Rủi ro về dữ liệu liên quan đến công trường. Theo 
khoản 4.10 - Điều kiện hợp đồng EPC của FIDIC, nhà thầu 
chịu trách nhiệm kiểm tra và làm rõ tất cả các dữ liệu về 
địa chất, thủy văn, môi trường tại khu vực công trường. 
Các dữ liệu về địa chất, thủy văn, môi trường được chủ 
đầu tư nêu tại các tài liệu cấp cho nhà thầu là chỉ để nhà 
thầu biết thông tin về các dữ liệu về công trường và chủ 
đầu tư không chịu trách nhiệm về tính chính xác, đầy đủ 
hoặc hoàn chỉnh của các dữ liệu này.

- Rủi ro về các khó khăn không lường trước. Theo 
khoản 4.12, nhà thầu cần tự thu thập các thông tin cần thiết 
về các rủi ro, các hoàn cảnh khó khăn có thể ảnh hưởng 
hoặc tác động đến công trình, để gánh chịu toàn bộ các rủi 
ro này. Theo đó, giá hợp đồng sẽ không điều chỉnh vì bất kỳ 
khó khăn hoặc chi phí không lường trước nào.

- Rủi ro về thiết kế. Theo điều 5, các rủi ro của nhà 
thầu đối với thiết kế như sau:

 + Theo khoản 5.1, nhà thầu có trách nhiệm nghiên 
cứu kỹ tài liệu “Các yêu cầu của chủ đầu tư” (bao gồm cả 
các tiêu chí thiết kế, tính toán) trước khi chào thầu. Chủ 
đầu tư không chịu trách nhiệm về bất kỳ lỗi, sai hoặc bỏ 
sót nào trong tài liệu “Các yêu cầu của chủ đầu tư”. Nhà 
thầu chịu trách nhiệm đối với công tác thiết kế công trình 
và đối với tính chính xác của các tiêu chí thiết kế và tính 
toán. Chủ đầu tư chỉ chịu trách nhiệm về tính chính xác 
đối với các thông tin, dữ liệu thuộc trách nhiệm của chủ 
đầu tư (chẳng hạn dữ liệu về nhiên liệu sử dụng ở dự án 
nhà máy nhiệt điện), về các định nghĩa mục đích dự định 
của công trình và về các tiêu chí thí nghiệm đo thông số 
vận hành của công trình hoàn thành.  

 + Theo khoản 5.8, nếu có các lỗi, bỏ sót, tối nghĩa, 
mâu thuẫn, không đầy đủ hoặc các sai sót khác được phát 
hiện ở các tài liệu của nhà thầu, bất kể tài liệu đó đã được 
chủ đầu tư chấp thuận hoặc phê duyệt, nhà thầu phải 
điều chỉnh thiết kế và công trình đã thi công theo thiết kế 
đó bằng chi phí của nhà thầu.

- Rủi ro về vật tư, thiết bị. Theo điều 7, chủ đầu tư có 
quyền kiểm tra, kiểm định, đo lường và thí nghiệm các 
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vật tư, thiết bị trong quá trình gia công, chế tạo hoặc thi 
công tại công trường. Tuy nhiên, các hoạt động này của 
chủ đầu tư không giải phóng bất kỳ trách nhiệm hoặc 
nghĩa vụ nào của nhà thầu theo hợp đồng. Theo kết quả 
của các hoạt động này hoặc trong quá trình thực hiện hợp 
đồng, nếu phát hiện các vật tư, thiết bị có khiếm khuyết 
hoặc không tuân thủ hợp đồng, chủ đầu tư có thể từ chối 
không chấp nhận vật tư, thiết bị đó.

- Rủi ro về tiến độ hoàn thành. Theo điều 8, nhà 
thầu chịu mọi rủi ro về tiến độ trong quá trình thực hiện, 
ngoại trừ trường hợp được kéo dài thời hạn hoàn thành 
khi chủ đầu tư chỉ thị các lệnh thay đổi (Variation) hoặc 
khi có sự chậm trễ do cơ quan chức năng hoặc chủ đầu 
tư gây ra. 

- Rủi ro không đạt kết quả thí nghiệm hoàn thành. 
Theo khoản 9.4, nếu kết quả thí nghiệm khi hoàn thành 
không đạt yêu cầu, chủ đầu tư có quyền từ chối tiếp nhận 
công trình/phần công trình được thí nghiệm, hoặc có thể 
tiếp nhận nhưng sẽ khấu trừ khoản tiền tương ứng với giá 
trị giảm đi của công trình mà họ sẽ chịu.

- Rủi ro trách nhiệm đối với các khiếm khuyết, hư 
hỏng. Theo điều 11, sau khi chủ đầu tư tiếp nhận công 
trình để vận hành và trong giai đoạn bảo hành, nhà thầu 
vẫn chịu trách nhiệm sửa chữa, khắc phục, bằng chi phí 
và rủi ro của nhà thầu, các khiếm khuyết, hư hỏng bởi các 
nguyên nhân do thiết kế công trình, do vật tư, thiết bị 
hoặc tay nghề không tuân thủ đúng hợp đồng hoặc do 
vận hành hay bảo trì sai mà nguyên nhân được quy do lỗi 
đào tạo hay do các sổ tay vận hành và bảo trì được nhà 
thầu trình.

- Rủi ro đối với thương tật con người và mất mát 
tài sản. Theo điều 17, nhà thầu chịu mọi trách nhiệm 
về thương tật con người, mất mát, hư hỏng tài sản xảy 
ra trong quá trình thiết kế, thi công và hoàn thành công 
trình, ngoại trừ những trường hợp do lỗi của chủ đầu tư.    

- Rủi ro do không tuân thủ đúng quy trình báo trước. 
Theo điều 20, nếu có tình huống hoặc sự kiện mà nhà 
thầu cho rằng họ có quyền theo hợp đồng đòi gia hạn 
thời gian hoàn thành và/hoặc được thanh toán bổ sung, 
thì cần phải thông báo cho chủ đầu tư trong vòng 28 ngày 
kể từ khi nhà thầu nhận biết hoặc lẽ ra đã phải ý thức được 
về tình huống hoặc sự kiện đó. Nếu nhà thầu không thông 
báo cho chủ đầu tư trong thời hạn này, chủ đầu tư được 
giải phóng toàn bộ trách nhiệm pháp lý liên quan đến 
khiếu nại.  

Về phía chủ đầu tư, khi lựa chọn loại hợp đồng EPC, 
sẽ chịu các rủi ro chính như: rủi ro liên quan đến bàn giao 
mặt bằng công trường và quyền tiếp cận công trường của 
nhà thầu (khoản 2.1 - Điều kiện hợp đồng EPC của FIDIC), 
rủi ro ngừng thi công khi phát hiện cổ vật ở công trường 
(khoản 4.24), rủi ro chậm trễ thí nghiệm do các chỉ dẫn 
của chủ đầu tư (khoản 7.4), rủi ro kéo dài thời gian hoàn 
thành do chủ đầu tư phát hành các lệnh thay đổi hoặc do 
các nguyên nhân bị quy cho lỗi của chủ đầu tư hay các cơ 
quan chức năng (các khoản 8.4 và 8.5), rủi ro do lệnh đình 
chỉ công trình của chủ đầu tư (khoản 8.9), rủi ro do chậm 
thanh toán (khoản 14.8), rủi ro do các trường hợp bất khả 
kháng (khoản 19.4) và rủi ro do khiếu nại của nhà thầu 
(khoản 20.1).

Với các nội dung điều khoản về rủi ro nêu trên, có thể 
thấy hầu hết các rủi ro thực hiện thiết kế, cung cấp vật tư, 
thiết bị và thi công xây dựng công trình đều do nhà thầu 
gánh chịu. Vì vậy, theo Hiệp hội Quốc tế các kỹ sư tư vấn 
FIDIC, loại hợp đồng EPC không thích hợp để áp dụng cho 
các trường hợp sau: 

 + Nếu không có đủ thời gian hoặc thông tin để các 
nhà dự thầu nghiên cứu và kiểm tra “Các yêu cầu của 
chủ đầu tư” hoặc để họ thực hiện các công việc thiết kế, 
nghiên cứu đánh giá rủi ro và lập dự toán giá chào trong 
giai đoạn chuẩn bị hồ sơ chào thầu EPC.

 + Nếu công trình sẽ bao gồm công việc đáng kể dưới 
mặt đất hoặc công việc ở các khu vực khác mà các nhà dự 
thầu không thể kiểm tra được.

 + Nếu chủ đầu tư dự định giám sát chặt chẽ hoặc 
kiểm soát công việc của nhà thầu, hoặc thẩm tra, phê 
duyệt hầu hết các bản vẽ thiết kế thi công.

 + Nếu giá trị mỗi đợt thanh toán trong thời gian thực 
hiện hợp đồng cần phải được người có thẩm quyền hoặc 
một bên trung gian xác định.    

Theo FIDIC, đối với các trường hợp này nên áp dụng 
loại hợp đồng cung cấp nhà máy và thiết kế - xây dựng 
(Contract for plant and design - build).

Đối với việc thực hiện công trình theo hình thức EPC, 
Hiệp hội Quốc tế các kỹ sư tư vấn FIDIC khuyến cáo các 
bước thực hiện, các điểm cần lưu ý như sau:

 + Chủ đầu tư chuẩn bị “Các yêu cầu của chủ đầu tư” 
mô tả các nguyên lý và thiết kế cơ sở của nhà máy căn cứ 
trên các yêu cầu về chức năng nhà máy, để gửi cho nhà 
thầu. Tiếp theo, nhà thầu phải được phép và được yêu cầu 
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kiểm tra tất cả các dữ liệu và thông tin liên quan nêu trong 
tài liệu “các yêu cầu của chủ đầu tư” và thực hiện các cuộc 
khảo sát cần thiết. Nhà thầu cũng phải thực hiện bước 
thiết kế của riêng mình để có thông tin chi tiết về các thiết 
bị và nhà máy cụ thể mà họ dự định chào và ở bước thiết 
kế này nhà thầu có thể đề xuất các giải pháp tốt nhất cho 
thiết bị của họ và dựa theo kinh nghiệm của họ. Với việc 
thực hiện đầy đủ các bước chuẩn bị này, nhà thầu đánh 
giá được các rủi ro và chào giá phù hợp với các rủi ro mà 
họ gánh chịu. 

 + Trong quá trình thực hiện hợp đồng, nhà thầu 
phải được tự do thực hiện công trình theo phương pháp 
chọn của họ, miễn sao kết quả cuối cùng đáp ứng các 
tiêu chí về thành quả công trình được chủ đầu tư đưa ra. 
Do đó, chủ đầu tư chỉ nên thực hiện việc kiểm soát một 
cách hạn chế và nói chung không can thiệp vào công 
việc của nhà thầu. 

Hiển nhiên là chủ đầu tư muốn biết và theo dõi tiến 
độ công trình và muốn được bảo đảm rằng chương 
trình tiến độ đang được tuân thủ. Họ cũng muốn biết 
rằng chất lượng công trình là đúng như đã yêu cầu và 
các thí nghiệm đo, kiểm tra thông số vận hành/tính 
năng của công trình đạt các thông số đã cam kết. Mức 
độ tham gia theo dõi và kiểm soát của chủ đầu tư đối 
với các vấn đề nêu trên được nêu rõ tại các điều khoản 
của Điều kiện hợp đồng EPC của FIDIC như được trình 
bày ở mục 4.6. 

FIDIC lưu ý đặc trưng của loại hợp đồng EPC là nhà 
thầu phải chứng minh tính tin cậy và hiệu năng của thiết 
bị và nhà máy của họ. Do đó, chủ đầu tư cần đặc biệt chú 
trọng đến “các thí nghiệm khi hoàn thành” thường diễn ra 
qua khoảng thời gian vài tháng. Chủ đầu tư chỉ thực hiện 
việc tiếp nhận công trình sau khi hoàn thành thành công 
các thí nghiệm này.    

4. Một số vấn đề quan tâm khi áp dụng hình thức hợp 

đồng EPC ở Việt Nam

4.1. Về cơ sở lập hồ sơ “Các yêu cầu của chủ đầu tư”

Đối với các dự án thực hiện theo hình thức EPC ở Việt 
Nam, thông thường chủ đầu tư lập hồ sơ “Các yêu cầu của 
chủ đầu tư” trên cơ sở thiết kế kỹ thuật hoặc thiết kế FEED 
(Front end engineering and design), để phát hành cho 
nhà thầu. Bước thiết kế kỹ thuật hay thiết kế FEED bao 
gồm các nội dung công việc thiết kế theo quy định hoặc 
thông lệ như sau:

- Tính toán lại và làm rõ phương án lựa chọn kỹ thuật 
sản xuất, dây chuyền công nghệ, lựa chọn thiết bị, so sánh 
các chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật, kiểm tra các số liệu làm căn 
cứ thiết kế.

- Lập danh mục các tiêu chuẩn xây dựng và các chỉ 
dẫn kỹ thuật được áp dụng.

- Lập các yêu cầu thiết kế về độ tin cậy, an toàn, mức 
độ thuận tiện trong bảo trì và tác động môi trường.

- Thiết kế tích hợp các hệ thống và xác định giao diện.

- Lập tài liệu đặc tính kỹ thuật (specifi cations) và các 
bản vẽ.

- Lập tiến độ thực hiện công trình.

Tuy nhiên, khi phát triển thiết kế ở bước này, do chưa 
có đầy đủ thông tin cần thiết (chẳng hạn do chưa chọn 
được thiết bị công nghệ chính của nhà máy) nên nhà tư 
vấn thiết kế đưa ra một số giả định về tiêu chí thiết kế 
(design criteria), về tính năng, kích cỡ thiết bị dự kiến lựa 
chọn và để mở một số phương án thiết kế để xem xét, 
quyết định trong giai đoạn thiết kế sau. Với các giả định và 
một số thông tin còn để mở khi thiết kế dẫn đến các tính 
toán thiết kế chuyên ngành (xây dựng, cơ nhiệt, điện…) 
trong hồ sơ thiết kế kỹ thuật có độ chính xác không cao, 
do đó không thể căn cứ vào các tính toán thiết kế này để 
yêu cầu nhà thầu tuân thủ hoàn toàn và chào thầu. Hơn 
nữa, độ không chắc chắn của thiết kế sẽ tác động đến 
các giá trị dự toán thiết bị, dự toán vật liệu, dự toán nhân 
công… khi chủ đầu tư lập tổng dự toán và xác định giá trị 
gói thầu EPC như đề cập ở phần sau. 

Về mặt tiến độ, nhà tư vấn thiết kế thường chỉ đưa ra 
các mốc thời gian yêu cầu hoàn thành trên cơ sở tham 
khảo một số dự án khác chứ chưa lập được tiến độ cụ thể 
dựa trên việc xem xét, đánh giá các yếu tố tác động liên 
quan đến dự án đặc thù (điều kiện địa điểm, phạm vi công 
việc, phương thức thực hiện dự án, năng lực nhà thầu…) 
nên nếu ràng buộc tiến độ này cho nhà thầu mà không 
cho phép họ nghiên cứu kỹ để đề xuất tiến độ cụ thể của 
họ, sẽ dẫn đến tiến độ được đưa vào hợp đồng không có 
tính khả thi khi triển khai thực hiện. 

Chính vì các vấn đề nêu trên, nếu chủ đầu tư giao 
cho nhà thầu hồ sơ thiết kế kỹ thuật để đàm phán ký hợp 
đồng EPC thì khi thực hiện hợp đồng sẽ nảy sinh nhiều 
tranh cãi về phát sinh hợp đồng liên quan đến việc viện 
dẫn các giải pháp thiết kế và tính toán nêu tại hồ sơ thiết 
kế kỹ thuật vốn có độ chính xác không cao.
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Mục đích của bước thiết kế kỹ thuật ở các dự án thực 
hiện theo hình thức EPC là để lập tổng dự toán và hồ sơ 
mời thầu. Vì vậy, chủ đầu tư cần chuẩn bị kỹ hồ sơ “Các yêu 
cầu của chủ đầu tư” dựa trên cơ sở hồ sơ thiết kế kỹ thuật 
để phát hành cho nhà thầu và cho phép nhà thầu có thời 
gian để phát triển thiết kế phù hợp với các thiết bị công 
nghệ chính được họ dự kiến chào, đồng thời họ có thể đề 
xuất các giải pháp thiết kế tốt nhất đối với thiết bị cụ thể 
của họ trong hồ sơ chào thầu.

4.2. Về giá gói thầu EPC

Giá trị gói thầu EPC được ước tính căn cứ theo tổng 
dự toán xây dựng công trình được lập ở bước thiết kế kỹ 
thuật. Tuy nhiên, có một số điểm chưa hợp lý hiện nay 
trong công tác lập tổng dự toán, lập giá gói thầu EPC 
dẫn đến các vướng mắc trong lựa chọn nhà thầu EPC, 
đặc biệt là khi chỉ định thầu EPC trong nước. Với việc lựa 
chọn hợp đồng EPC trọn gói là chủ đầu tư chuyển giao 
hầu hết các rủi ro sang cho nhà thầu và nhà thầu thường 
chào giá bao gồm chi phí dự phòng rủi ro cao để gánh 
chịu các rủi ro có thể xảy ra. Vì vậy, cần thiết phải xác 
định được chi phí dự phòng rủi ro của dự án trên cơ sở 
đánh giá rủi ro, từ đó phân bổ phần chi phí dự phòng rủi 
ro hợp lý vào giá gói thầu EPC.

Hiện nay, theo quy định hiện hành của Việt Nam về 
lập tổng dự toán xây dựng công trình, chi phí dự phòng 
GDP bao gồm: chi phí dự phòng cho yếu tố khối lượng 
công việc phát sinh, chi phí dự phòng cho yếu tố trượt 
giá. Đối với các công trình có thời gian thực hiện đến 2 
năm, chi phí dự phòng được tính bằng 10% trên tổng 
chi phí (GXD - xây dựng, GTB - thiết bị, GQLDA - quản lý dự 
án, GTV - tư vấn đầu tư xây dựng và GK - chi phí khác). Còn 
đối với công trình có thời gian thực hiện trên 2 năm, chi 
phí dự phòng được tính bằng 5% trên tổng chi phí (GXD, 
GTB, GQLDA, GTV và GDP) cộng với chi phí dự phòng cho yếu 
tố trượt giá được tính theo chỉ số giá xây dựng của từng 
loại công trình xây dựng, khu vực và độ dài thời gian 
xây dựng.

Việc ấn định tỷ lệ chi phí dự phòng rủi ro theo quy 
định Việt Nam như nêu trên là không dựa trên cơ sở 
đánh giá, phân tích các rủi ro đối với từng dự án đặc thù 
và do đó, không thể hiện giá trị tương xứng với các rủi 
ro có thể xảy ra. Hiện nay, theo lý thuyết quản lý dự án 
hiện đại trên thế giới người ta không ấn định trước tỷ lệ 
chi phí dự phòng, mà thay vào đó, chi phí dự phòng rủi 
ro của dự án được lập trên cơ sở đánh giá, phân tích các 

rủi ro của dự án đó [2, 3, 4]. Các bước xác định chi phí 
dự phòng rủi ro như sau: lập dự toán cơ sở; xác định các 
yếu tố rủi ro ảnh hưởng đến dự toán cơ sở; xác định ảnh 
hưởng của các yếu tố rủi ro lên dự toán cơ sở; sử dụng 
công cụ hoặc mô mình phân tích rủi ro; diễn giải các 
kết quả phân tích rủi ro và chọn xác suất mong muốn 
để xác định chi phí dự phòng rủi ro cần thiết cho dự án. 
Hiện có nhiều phương pháp xác định chi phí dự phòng 
rủi ro dự án như: phương pháp đánh giá của chuyên 
gia, phương pháp phân tích mô phỏng sử dụng giá trị 
kỳ vọng, phương pháp ước lượng khoảng biến thiên... 
[3, 4]. 

Ở Việt Nam, vì không xác định chi phí dự phòng dựa 
trên việc đánh giá rủi ro, chủ đầu tư không có cơ sở để 
phân bổ chi phí dự phòng rủi ro cho từng yếu tố rủi ro và 
cho từng giai đoạn dự án, để qua đó phân bổ phần chi phí 
dự phòng rủi ro hợp lý cho các công tác E, P, C vào giá gói 
thầu EPC, để làm căn cứ đánh giá giá chào và đàm phán 
giá hợp đồng với nhà thầu.

Một điểm bất cập khác là một số chủ đầu tư trong 
nước xác định chi phí dự phòng theo tỷ lệ 10% để đưa vào 
giá trị tổng dự toán, nhưng khi xác định giá gói thầu EPC 
lại không phân bổ phần chi phí dự phòng vào. Mặc dù 
chuyển giao rủi ro sang cho nhà thầu nhưng chủ đầu tư 
lại giữ toàn bộ chi phí dự phòng được xác định theo tổng 
dự toán. Với các điểm chưa hợp lý này, khi sử dụng giá gói 
thầu EPC để chỉ định thầu EPC trong nước, các nhà thầu 
được chỉ định khó có thể đảm bảo thực hiện thành công 
hợp đồng với mức giá trọn gói đó.

Vì vậy, để xác định được giá gói thầu EPC, các chủ đầu 
tư trong nước cần yêu cầu đơn vị tư vấn, khi lập tổng mức 
đầu tư hoặc tổng dự toán công trình, ngoài việc phải lập 
dự toán cơ sở một cách đầy đủ, phải tiến hành đánh giá 
rủi ro, xác định chi phí dự phòng rủi ro để đưa vào giá trị 
tổng mức đầu tư/tổng dự toán (giá trị tổng mức đầu tư/
tổng dự toán = dự toán cơ sở + chi phí dự phòng rủi ro) và 
tiếp theo đó, phân bổ phần chi phí dự phòng rủi ro hợp lý 
vào giá gói thầu EPC.  

4.3. Về thời gian chuẩn bị hồ sơ chào thầu

Theo Hiệp hội Quốc tế các kỹ sư tư vấn FIDIC, đối với 
loại hợp đồng EPC, cần có đủ thời gian để các nhà dự thầu 
chuẩn bị hồ sơ chào thầu EPC trên cơ sở nghiên cứu và 
kiểm tra “Các yêu cầu của chủ đầu tư”, thực hiện các công 
việc thiết kế, nghiên cứu đánh giá rủi ro (đặc biệt là các 
rủi ro do các khó khăn không lường trước và rủi ro về độ 
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chính xác các dữ liệu có trong tài liệu của chủ đầu tư) và 
lập dự toán giá chào. 

FIDIC có đưa ra sơ đồ trình tự các mốc, các sự kiện 
đối với quá trình lựa chọn và thực hiện hợp đồng EPC 
như trình bày dưới đây [1]. Đối với giai đoạn chuẩn bị 
hồ sơ chào thầu, FIDIC còn đưa ra định nghĩa “Ngày cơ 
sở” là ngày trước hạn cuối nộp hồ sơ chào thầu 28 ngày. 
Mục đích của Ngày cơ sở là mốc để xác định có hay 
không việc điều chỉnh giá hợp đồng khi thay đổi luật áp 
dụng. Theo đó, nếu thay đổi luật trước Ngày cơ sở, giá 
hợp đồng không được điều chỉnh, còn nếu thay đổi luật 
sau Ngày cơ sở và có ảnh hưởng đến giá hợp đồng thì 
cho phép điều chỉnh giá hợp đồng. Như vậy, Ngày cơ sở 
có thể xem là thời điểm nhà thầu xác định giá chào liên 
quan đến luật áp dụng. 

Với nội dung trình bày trên, có thể thấy thời gian chuẩn 
bị hồ sơ chào thầu EPC rất được chú trọng và bao gồm cả 
khoảng thời gian cần thiết để nhà thầu chào giá trên cơ 
sở luật áp dụng. Thông thường, cần khoảng 3 tháng để 
chuẩn bị hồ sơ chào thầu EPC cho các dự án nhà máy điện 
hoặc nhà máy công nghiệp và cần khoảng 4 tháng để chủ 
đầu tư làm rõ, đánh giá hồ sơ chào và thương thảo, đàm 
phán hoàn thiện hợp đồng với nhà thầu. 

Trong khi đó, khi chỉ định thầu EPC cho các nhà thầu 
trong nước, một số chủ đầu tư có xu hướng áp đặt thiết 
kế kỹ thuật và giá trị gói thầu cho nhà thầu và yêu cầu nhà 
thầu đàm phán ngay để ký kết hợp đồng. Với cách làm 
này, nhà thầu không có thời gian chuẩn bị và dựa hoàn 
toàn vào các thông tin, dữ liệu thiết kế có trong hồ sơ “Các 
yêu cầu của chủ đầu tư” nhưng lại gánh chịu hầu hết các 
rủi ro sau này khi thực hiện hợp đồng EPC nên các nội 
dung thỏa thuận tại hợp đồng không thật sự công bằng 
với nhà thầu, và khi triển khai thực hiện hợp đồng xảy 
ra nhiều vướng mắc, đôi khi dẫn đến việc thực hiện hợp 
đồng không còn khả thi về mặt giá, tiến độ thực hiện và 
không còn đúng bản chất hợp đồng EPC.

4.4. Về trách nhiệm đối với thiết kế

Đối với loại hợp đồng EPC, nhà thầu chịu trách nhiệm 
toàn bộ về công tác thiết kế và sản phẩm thiết kế. Chủ 
đầu tư chỉ xem xét, chấp thuận/phê duyệt một phần thiết 
kế bản vẽ thi công (những tài liệu thiết kế được chủ đầu 
tư chú trọng); còn các tài liệu thiết kế khác được nhà thầu 
cấp cho chủ đầu tư để biết thông tin. Các tài liệu nào chủ 
đầu tư cần xem xét để chấp thuận/phê duyệt sẽ được hai 
bên thống nhất trong giai đoạn đàm phán hợp đồng. Tuy 
vậy, việc chấp thuận/phê duyệt tài liệu thiết kế của chủ 
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đầu tư không giải phóng bất kỳ trách nhiệm nào của nhà 
thầu về sản phẩm thiết kế trong giai đoạn thực hiện cũng 
như trong giai đoạn bảo hành công trình. Ngoài ra, theo 
khoản 17.1 - Điều kiện hợp đồng EPC của FIDIC, nhà thầu 
phải bảo đảm cho chủ đầu tư khỏi tất cả các khiếu nại, 
thiệt hại, tổn thất và các phí tổn (bao gồm cả các chi phí 
pháp lý) liên quan đến tổn thất tài sản hoặc con người do 
nguyên nhân của thiết kế. 

Trong khi đó, theo quy định hiện hành của Việt Nam, 
chủ đầu tư phải tổ chức nghiệm thu, thẩm định, phê 
duyệt thiết kế bản vẽ thi công và chịu trách nhiệm trước 
pháp luật về kết quả thẩm định, phê duyệt của mình. Quy 
định này phù hợp với các hình thức thực hiện dự án thông 
thường nhưng rõ ràng là chưa phù hợp với hình thức hợp 
đồng EPC theo thông lệ quốc tế quy định trách nhiệm 
toàn diện của nhà thầu EPC đối với sản phẩm thiết kế như 
nêu trên. Trong bối cảnh loại hợp đồng EPC đã và đang áp 
dụng nhiều ở Việt Nam và có sự tham gia của cả nhà thầu 
nước ngoài và nhà thầu trong nước, đòi hỏi sự cần thiết 
của văn bản pháp luật quy định cụ thể về quyền và nghĩa 
vụ của các bên đối với hợp đồng EPC phù hợp với thông 
lệ quốc tế.

4.5. Về thiết kế tối ưu kinh tế - kỹ thuật trong quá trình 

thực hiện hợp đồng

Theo các khoản 13.2 và 13.3 - Điều kiện hợp đồng 
EPC của FIDIC, trong quá trình thực hiện hợp đồng nhà 
thầu có thể thực hiện thiết kế tối ưu kinh tế - kỹ thuật 
(Value engineering) và nếu thấy phương án thiết kế đem 
lại những lợi ích cho chủ đầu tư như: có thể rút ngắn 
thời gian hoàn thành; hoặc giảm chi phí cho chủ đầu 
tư liên quan đến thực hiện, bảo trì hay vận hành công 
trình; hoặc nâng cao hiệu quả hay giá trị của công trình 
hoàn thành đối với chủ đầu tư, nhà thầu có thể trình đề 
xuất phương án thiết kế đó lên chủ đầu tư, mô tả cụ thể 
công việc, thời gian hoàn thành và giá trị hợp đồng điều 
chỉnh, để chủ đầu tư xem xét, quyết định. Giá trị điều 
chỉnh hợp đồng sẽ được thống nhất trên cơ sở xem xét 
đến chi phí lập đề xuất và khoản lợi nhuận hợp lý của 
nhà thầu.

Tuy nhiên, khi thực hiện các hợp đồng EPC, một số 
nhà thầu EPC trong nước không hiểu rõ hoặc vận dụng 
tốt điều khoản hợp đồng này để mang lại lợi ích cho cả 
chủ đầu tư và nhà thầu. Hoặc có trường hợp chủ đầu tư sử 
dụng Điều kiện hợp đồng EPC của FIDIC nhưng liên quan 
đến điều khoản này lại loại bỏ phần nêu rõ việc điều chỉnh 
giá hợp đồng phải bao gồm khoản lợi nhuận hợp lý của 

nhà thầu và như vậy sẽ không có động lực để nhà thầu 
nghiên cứu và đề xuất giải pháp thiết kế tối ưu cho chủ 
đầu tư.

4.6. Về sự tham gia của chủ đầu tư trong quá trình thực 

hiện hợp đồng

Với việc lựa chọn loại hợp đồng EPC, chủ đầu tư giảm 
được chi phí quản lý dự án so với các hình thức thực hiện 
khác. Chủ đầu tư chỉ thành lập một bộ phận/ban quản 
lý dự án với bộ máy tinh gọn nhằm thực hiện các nhiệm 
vụ chủ yếu của chủ đầu tư, theo Điều kiện hợp đồng EPC 
của FIDIC [1] như sau: bàn giao mặt bằng sạch đúng tiến 
độ cho nhà thầu; hỗ trợ nhà thầu trong việc xin các giấy 
phép, giấy chứng nhận theo quy định của pháp luật; thu 
xếp tài chính để thanh toán và thanh toán đúng hạn cho 
nhà thầu; chấp thuận các nhân sự chính của nhà thầu; 
xem xét để chấp thuận những tài liệu thiết kế chính trong 
toàn bộ hồ sơ thiết kế chi tiết, thiết kế bản vẽ thi công do 
nhà thầu lập; xem xét để chấp thuận các mẫu vật liệu do 
nhà thầu trình; có quyền tiếp cận và kiểm tra tất cả các vật 
tư, thiết bị trong quá trình chế tạo, gia công hoặc khi đến 
công trình; theo dõi tiến độ thực hiện qua các báo cáo 
hàng tháng của nhà thầu; tổ chức lực lượng tham gia đào 
tạo vận hành để chuẩn bị tiếp quản nhà máy; chứng kiến 
các thử nghiệm khi hoàn thành; tiếp nhận công trình/bộ 
phận công trình và bàn giao cho đơn vị quản lý sử dụng 
công trình.

Tuy vậy, khi vận dụng hình thức thực hiện EPC đối 
với các dự án ở Việt Nam, một số yêu cầu bổ sung về sự 
tham gia của chủ đầu tư để phù hợp với các quy định 
hiện hành (Nghị định số 48/2010/CP-NĐ, Nghị định số 
209/2004/NĐ-CP) đã và đang được áp dụng như sau:

 + Nhà thầu phải trình danh sách các nhà thầu phụ 
cùng với năng lực, kinh nghiệm để chủ đầu tư xem xét, 
chấp thuận, trong khi theo Điều kiện hợp đồng EPC của 
FIDIC, nhà thầu chỉ gửi thông báo trước để báo cho chủ 
đầu tư biết về việc giao thầu phụ của nhà thầu và nhà 
thầu chịu trách nhiệm đối với các hành động hoặc các 
vi phạm của các nhà thầu phụ như thể là các hành động 
hoặc các vi phạm của chính nhà thầu. Yêu cầu bổ sung 
này của chủ đầu tưu về việc chấp thuận các nhà thầu phụ 
cũng không giải thoát bất kỳ trách nhiệm nào của nhà 
thầu theo hợp EPC.

 + Chủ đầu tư xem xét, chấp thuận toàn bộ hồ sơ thiết 
kế, trong khi theo Điều kiện hợp đồng EPC của FIDIC, chủ 
đầu tưu chỉ xem xét để chấp thuận một số tài liệu thiết kế. 
Để tuân thủ yêu cầu này, cá bên cần vận dụng như sau: 
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ngoài các tài liệu được hai bên thống nhất là cần được 
trình chủ đầu tư chấp thuận hoặc phê duyệt, đối với các 
tài liệu thiết kế khác chủ đầu tư vẫn tiến hành xem xét và 
chấp thuận bằng hình thức đóng dấu “chấp thuận để biết 
thông tin” (accepted for information).

 + Chủ đầu tư giám sát thường xuyên việc thực hiện 
công việc, trong khi theo Điều kiện hợp đồng EPC của 
FIDIC, chủ đầu tưu chỉ kiểm tra, chứng kiến các công việc 
cần thiết. Vì vậy, để phù hợp với quy định hiện hành đối 
với công tác thi công xây dựng, chủ đầu tư có bộ phận 
giám sát công việc hàng ngày và ghi nhật ký giám sát thi 
công.

Việc tham gia “bổ sung” của chủ đầu tư so với thông 
lệ quốc tế cần được thể hiện tại các điều kiện hợp đồng 
khi soạn thảo dự thảo hợp đồng để đưa vào hồ sơ mời 
thầu và cần được thảo luận, thống nhất khi đàm phán hợp 
đồng EPC. Chủ đầu tư tránh can thiệp vào các công việc 
thuộc quyền và nghĩa vụ của nhà thầu EPC theo hợp đồng 
(chẳng hạn như quản lý và chịu hoàn toàn trách nhiệm 
đối với các công việc của các nhà thầu phụ) để tránh các 
khiếu nại từ phía nhà thầu EPC. Trong trường hợp nhà 
thầu EPC vi phạm hoặc không thực hiện đúng hợp đồng, 
chủ đầu tư có các quyền và chế tài xử lý theo hợp đồng 
như: đình chỉ công việc (khoản 8.8, Điều kiện hợp đồng 
EPC của FIDIC); chủ đầu tư thực hiện phần việc chậm trễ 
với rủi ro và chi phí của tổng thầu (khoản 9.2, Điều kiện 
hợp đồng EPC của FIDIC - chậm trễ công tác thí nghiệm 
khi hoàn thành); chủ đầu tư thực hiện hoặc thuê bên thứ 
ba thực hiện nếu nhà thầu chậm khắc phục khiếm khuyết 
(khoản 11.4, Điều kiện hợp đồng EPC của FIDIC); chấm dứt 
hợp đồng (điều 15, Điều kiện hợp đồng EPC của FIDIC); 
phạt bồi thường thiệt hại do chậm tiến độ (khoản 8.7, 
Điều kiện hợp đồng EPC của FIDIC); phạt bồi thường do 
không đạt tính năng công trình như cam kết (khoản 9.4, 
Điều kiện hợp đồng EPC của FIDIC).   

5. Kết luận

Với bối cảnh loại hợp đồng EPC đã và đang áp dụng 
nhiều ở Việt Nam và có sự tham gia của cả nhà thầu 
nước ngoài và nhà thầu trong nước, đòi hỏi sự cần thiết 
có văn bản pháp luật ban hành một bộ hợp đồng EPC 
mẫu quy định cụ thể về quyền và nghĩa vụ của các bên 
trên cơ sở bộ Điều kiện hợp đồng EPC của FIDIC, có xem 
xét điều chỉnh một số nội dung cho phù hợp với quy 
định pháp luật của Việt Nam. Đối với loại hợp đồng EPC, 
cần nhấn mạnh trách nhiệm toàn diện của nhà thầu đối 
với các công tác E (thiết kế), P (cung cấp vật tư thiết bị), 

C (thi công xây dựng), đặc biệt là trách nhiệm pháp lý 
đối với sản phẩm thiết kế của họ.

Khi áp dụng loại hợp đồng EPC, các chủ đầu tư và nhà 
thầu trong nước cần hiểu đúng bản chất hợp đồng EPC và 
vận dụng đúng các điều kiện hợp đồng EPC, có chú trọng 
đến điều kiện hợp đồng mang lại lợi ích cho cả chủ đầu tư 
và nhà thầu (như điều khoản về thiết kế tối ưu kinh tế - kỹ 
thuật).

Trong giai đoạn chuẩn bị lựa chọn nhà thầu EPC, các 
chủ đầu tư cần chuẩn bị kỹ hồ sơ “Các yêu cầu của chủ 
đầu tư” và xác định giá trị gói thầu EPC trên cơ sở phân 
tích và phân bổ chi phí dự phòng rủi ro vào gói thầu EPC 
một cách hợp lý. Khi lựa chọn nhà thầu, các chủ đầu tư 
phải cho phép khoảng thời gian chuẩn bị cần thiết để các 
nhà thầu nghiên cứu và lập hồ sơ chào thầu do đây là giai 
đoạn quan trọng hình thành các nội dung và các cam kết 
của các bên theo hợp đồng. 

Khi triển khai thực hiện hợp đồng, chủ đầu tư tham 
gia với mức độ như quy định tại các điều khoản của hợp 
đồng và không can thiệp thêm nữa vào công việc của nhà 
thầu để tránh các khiếu nại từ phía nhà thầu, ngoại trừ sự 
“can thiệp” cần thiết là buộc nhà thầu thực hiện nghiêm 
chỉnh các điều khoản cam kết tại hợp đồng. Để hình thành 
nên thị trường xây dựng trong nước có tính cạnh tranh và 
lành mạnh, các hành động hoặc các vi phạm hợp đồng 
của các bên trong quá trình thực hiện cần được phân xử 
theo đúng quy định hợp đồng và luật áp dụng.  
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1. Ắc quy Li-ion

Công ty Đóng tàu DCNS (Pháp) đã hoàn thành công 
trình nghiên cứu về ứng dụng công nghệ chế tạo ắc quy 
Li-ion thế hệ mới trước hết dùng cho tàu ngầm. Từ nhiều 
năm nay, Công ty này đã hợp tác với Saft - hãng sản xuất ắc 
quy Li-ion để thiết kế, sản xuất các module, hệ thống, thiết 
bị điện tử điều khiển, phần mềm để tích hợp và bảo đảm 
năng lượng an toàn cho tàu ngầm. Theo DCNS, công nghệ 
mới sẽ giúp tàu ngầm tăng gấp đôi thời gian chạy ở trạng 
thái lặn với tốc độ cao, giảm khả năng dễ bị phát hiện, tăng 
tầm xa, nâng cao độ an toàn và giảm yêu cầu bảo dưỡng.

Hãng Saft đã phát triển và thử nghiệm 1 module 40 pin 
cho hệ thống dự trữ năng lượng của hải quân trên cơ sở 
công nghệ ắc quy Li-ion VL45E (ban đầu để sử dụng cho xe 
điện). Ắc quy VL45E có 2 module đó là M0 (gồm 40 pin cung 
cấp năng lượng 141Wh/I) và M1 (gồm 40 pin, cung cấp 
năng lượng 180Wh/I). So với ắc quy chì - acid, các module 
công nghệ Li-ion có thể phóng dòng cao áp, cung cấp cùng 
một mức năng lượng từ tốc độ thấp đến tốc độ cao.

Công nghiệp đóng tàu ngầm của Đức cũng đang áp 
dụng giải pháp tương tự để đảm bảo năng lượng cho 
tàu ngầm diesel điện. Ắc quy Li-ion do Công ty Đóng tàu 
Howaldtswerke - Deutsche Werft (HDW) hợp tác với hãng 
sản xuất ắc quy GAIA chế tạo có điện thế 3,6V với điện lượng 
gần 500Ah. Loại ắc quy này được làm bằng những lớp lá 
kim loại mỏng cuộn tròn và hàn kín trong vỏ thép không 
gỉ thành hình trụ dài 210mm và đường kính 170mm, trọng 
lượng 17kg. Năng lượng dự trữ tương đương 1.800Wh, mật 
độ năng lượng 360Wh/I và hiệu suất nạp 98%.

Hiện nay, ý tưởng của HDW về công nghệ Li-ion là 
tạo ra một tổ hợp 2 bộ ắc quy thành phần. Mỗi bộ ắc quy 
thành phần gồm 18 chuỗi ắc quy để tạo ra điện áp 662,4V 
(như điện áp sử dụng cho động cơ đẩy) với 8 module ắc 
quy có cùng kích thước bên ngoài như module ắc quy 
chì - acid khoảng 1.450 x 500 x 290mm. Mỗi module có 23 
ắc quy Li-ion để tạo ra điện áp 82,8V, điện lượng khoảng 
500Ah và mật độ năng lượng khoảng 40kWh.

Ắc quy Li-ion có ưu điểm là không phải bảo dưỡng 
khi sử dụng nên tuổi thọ có thể kéo dài 10 - 15 năm. Loại 
ắc quy này không cần đến những hệ thống phụ trợ và 
luôn biết được mức điện áp nên tiếng ồn giảm; không 
cần có khoảng hở để bảo dưỡng nên có thể lắp thêm các 
linh kiện khác… Tuy nhiên, ắc quy Li-ion cũng có những 
nhược điểm, có thể bị hư hại do nạp quá mức, quá nóng 
và đoản mạch, gây nổ và làm thủng ắc quy. Theo hãng 
GAIA, ắc quy Li-ion ứng dụng công nghệ này có giá thành 
cao gấp 3 lần so với ắc quy chì - acid dù chúng được sử 
dụng rộng rãi trong các thiết bị điện tử dân dụng.

2. Pin nhiên liệu

Dẫn đầu trong lĩnh vực pin nhiên liệu là hãng 
Protonex của Mỹ. Với công nghệ màng trao đổi proton, 
Protonex đã chế tạo ra loại pin nhiên liệu sử dụng cho 
các phương tiện cơ động của quân đội Mỹ, đồng thời 
phát triển thêm pin nhiên liệu oxide rắn. Pin nhiên liệu 
phát điện thông qua quá trình điện cơ. Điện sinh ra khi 
hydro đi qua chồng tấm lưỡng cực bên cạnh các cụm 
điện cực màng gồm một chất điện phân và hai điện cực 
xốp bọc chất xúc tác.

nhiên liệu truyền thốngnhiên liệu truyền thống
Theo thống kê của các cơ quan nghiên cứu năng lượng Mỹ và quốc tế, lượng dầu mỏ tiêu thụ toàn cầu hiện 

nay khoảng 86 triệu thùng/ngày và dự báo đến năm 2025 sẽ tăng lên khoảng 118 triệu thùng/ngày. Trong đó, Mỹ 

là nước tiêu thụ nhiều nhất (chiếm 24%) hiện đang phải nhập thêm 10,5 triệu thùng/ngày và có thể tăng lên 19,7 

thùng/ngày vào năm 2025. Với 53% nhu cầu dầu mỏ phụ thuộc vào nguồn cung từ nước ngoài, Mỹ hiện là nước dẫn 

đầu về tìm nguồn nhiên liệu thay thế. Nhiều nước trên thế giới cũng đang tìm các nguồn thay thế nhiên liệu truyền 

thống và cắt giảm lượng khí thải gây hiệu ứng nhà kính. 

CÁC NGUỒN CÁC NGUỒN THAY THẾTHAY THẾ
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Protonex đang đẩy mạnh việc ứng dụng công nghệ 
pin nhiên liệu PEM cho máy bay không người lái cỡ nhỏ và 
xe không người lái. Sản phẩm đã sử dụng thử cho các kiểu 
máy bay không người lái Puma, Raven (của hãng Aero 
Vironment) và kết quả là Puma có thể bay liên tục hơn 9 
giờ. Ngoài ra, Protonex còn sử dụng thử pin nhiên liệu cho 
xe không người lái trên bộ Talon của hãng Foster Miller, 
kết quả là xe chạy xa gấp 3 lần so với khi sử dụng ắc quy. 
Giống như công nghệ pin PEM, pin nhiên liệu oxide rắn 
(SOFC) phát điện qua quá trình điện cơ và cho phép tạo ra 
điện trực tiếp từ nhiên liệu. Nhiên liệu sử dụng cho SOFC 
có thể là hydro hay hỗn hợp hydro với carbon monoxide. 
Protonex dự kiến trong vòng hơn 1 năm nữa sẽ đưa SOFC 
ra thị trường.

So với ắc quy, pin nhiên liệu có trọng lượng và kích 
thước nhỏ hơn, thời gian sử dụng dài hơn và ít độc hại 
hơn. Pin nhiên liệu không phát ra tiếng động lớn như máy 
phát điện bằng động cơ đốt trong, bức xạ ít hơn, hiệu suất 
cao. Tuy nhiên, pin nhiên liệu lại có nhược điểm: giá mua 
linh kiện tương đối cao; pin nhiên liệu khi hoạt động sẽ 
sinh nhiệt và nước do đó cần phải thận trọng khi sử dụng 
nếu không kịp thời xử lý thì có thể xảy ra hiện tượng tràn 
nước hay quá nóng.

3. Nhiên liệu nặng

Nhiên liệu nặng là nhiên liệu ở thể sền sệt, rất khó bốc 
cháy, do đó  cần phải làm nóng lên để dễ đưa vào buồng 
đốt, tăng khả năng bốc cháy khi được phun vào xy lanh. 
Độ nhớt của nhiên liệu nặng ở nhiệt độ môi trường cao 
hơn rất nhiều so với độ nhớt phun. Ưu thế của nhiên liệu 
nặng là khi được làm nóng lên thì linh hoạt hơn nhiều do 
độ nhớt giảm đi. Mặt khác, nhiên liệu nặng khi được hâm 
nóng thì quá trình lọc ly tâm sẽ hiệu quả hơn. 

Hãng Barger (Anh) đang nghiên cứu chế tạo động cơ 
piston quay chạy bằng nhiên liệu nặng. Giám đốc điều 
hành của RCV Engines khẳng định, nguyên nhân khiến 
động cơ chạy bằng nhiên liệu nặng chậm được đưa vào 
sử dụng cho máy bay không người lái là do công nghệ. 
Với công nghệ của RCV Engines, động cơ sử dụng nhiên 
liệu nặng của máy bay không người lái không gặp vấn đề 
gì. Hiện RCV Engines đã giới thiệu động cơ mẫu và lên kế 
hoạch chính thức sản xuất, phân phối sản phẩm này trong 
vòng vài năm tới.

Các công ty công nghiệp hàng không như Aurora 
Flight Sciences, Boeing và Raytheon của Vương quốc 
Anh cũng đang tham gia chương trình thiết kế, chế tạo 
các kiểu động cơ dân dụng mới có thể chạy bằng nhiên 

liệu nặng. Trong khi đó, Mỹ là nước chậm đưa vào sử dụng 
động cơ dùng nhiên liệu nặng cho máy bay không người 
lái, hiện chỉ có máy bay không người lái Hunter của Lục 
quân Mỹ sử dụng nhiên liệu nặng. Cơ quan phụ trách các 
Dự án Nghiên cứu Tiên tiến (DARPA) của Bộ Quốc phòng 
Mỹ đang nghiên cứu, thiết kế động cơ dùng nhiên liệu 
nặng cho máy bay không người lái A160 Hummingbird và 
nhiều loại máy bay khác.

Lý do nhiều quốc gia quan tâm đến công nghệ chế tạo 
động cơ dùng nhiên liệu nặng cho máy bay không người 
lái bởi ưu điểm giảm được gánh nặng về mặt hậu cần và 
tăng độ an toàn so với xăng; nhiên liệu nặng có điểm bốc 
cháy cao, do đó khó bắt lửa hơn. Tuy nhiên, động cơ dùng 
nhiên liệu nặng cũng có nhược điểm về mặt hiệu suất, khi 
ở nơi có nhiệt độ thấp, khởi động ở trạng thái nguội là khó 
khăn. Theo Ryan Hartman, người phụ trách chương trình 
KillerBee, động cơ sử dụng nhiên liệu nặng không có hiệu 
suất bằng động cơ sử dụng diesel. Hartman cho biết hãng 
Raytheon đang tìm kiếm vật liệu mới nhẹ nhưng bền cho 
động cơ chạy bằng nhiên liệu nặng của máy bay không 
người lái. Đến nay, hãng Raytheon đã chế tạo hệ thống 
KillerBee trọng lượng nhẹ, gồm 4 máy bay (mỗi chiếc chỉ 
nặng 70kg) nhờ thiết kế kết hợp hài hòa thân và cánh, tạo 
lực nâng cho toàn bộ khung máy bay, góp phần làm tăng 
hiệu suất của máy bay.

Hãng Insitu và Sonex cùng hợp tác chế tạo ra máy 
bay không người lái cỡ nhỏ ScanEagle. Tháng 5/2008, 
Honeywell đã ký hợp đồng thứ hai với hãng RCV Engines 
về sản xuất động cơ xi-lanh van quay dùng bằng nhiên 
liệu nặng cho máy bay không người lái siêu nhỏ RQ-16A. 

4. Nhiên liệu tổng hợp

Trước mắt nhiên liệu tổng hợp được coi là hướng lựa 
chọn tốt nhất trong việc tìm kiếm nhiên liệu thay thế xăng 
dầu truyền thống. Không quân Mỹ đã sử dụng rộng rãi 
nhiên liệu tổng hợp và khẳng định đến năm 2016, nhiên 
liệu tổng hợp sẽ chiếm một nửa khối lượng nhiên liệu mà 
quân chủng này mua. Mới đây, F-15E là máy bay tiêm kích 
đầu tiên được Không quân Mỹ sử dụng thử nhiên liệu 
tổng hợp; những lần thử nghiệm trước được tiến hành với 
máy bay ném bom B-1, B-52 và máy bay vận tải C-17.

Phương pháp sản xuất nhiên liệu tổng hợp được biết 
đến nhiều nhất là phương pháp Fischer-Tropsch. Việc sử 
dụng nhiên liệu tổng hợp thay thế cho nhiên liệu sản 
xuất từ dầu lửa không phải là mới bởi, Đức và Nhật đều 
đã sử dụng rộng rãi loại nhiên liệu này từ Chiến tranh thế 
giới thứ 2. Nhiên liệu tổng hợp được sản xuất bằng cách 
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chuyển từ dạng khí sang dạng lỏng bằng 3 nguồn nguyên 
liệu chính: khí sinh vật hóa lỏng (BTL), khí than hóa lỏng 
(CTL) và khí thiên nhiên hóa lỏng (GTL).

CTL là nhiên liệu đã được sản xuất nhiều ở Nam Phi và 
hãng Sasol là cơ sở duy nhất trên thế giới sản xuất CTL với 
quy mô thương phẩm khoảng 150.000 thùng/ngày. Theo 
Liên minh Nhiên liệu tổng hợp châu Âu (ASFE), năm 2010, 
GTL thương phẩm sản xuất ở châu Âu đạt 100.000 thùng/
ngày; dự kiến đến năm 2020, khi trên 10 cơ sở sản xuất 
GTL quy mô lớn đi vào hoạt động, con số này sẽ tăng lên 
khoảng 1 triệu thùng/ngày.

Những ưu điểm chính của nhiên liệu sản xuất theo 
những phương pháp này là đã qua thử nghiệm và không 
đòi hỏi phải sửa đổi động cơ, hoặc nếu có thì cũng không 
đáng kể. Bên cạnh đó, nhiên liệu tổng hợp cho phép thực 
hiện đa dạng hóa về mặt địa lý, sản phẩm và công nghệ 
trong việc tìm kiếm nhiên liệu thay thế. Phương pháp này 
lại có nhược điểm là chu trình nhiên liệu GTL sinh ra khí 
thải gây hiệu ứng nhà kính gấp 2 lần so với nhiên liệu dầu 
mỏ; đặc biệt CTL và GTL sử dụng các nguồn nguyên liệu 
thiên nhiên không thể tái sinh.

5. Nhiên liệu sinh học

Ethanol là loại nhiên liệu sinh học chủ yếu thay thế 
cho xăng. Nhiên liệu ethanol khi cháy chỉ sinh ra carbon 
dioxide đã hấp thụ trước, do đó giảm tới 90% khí thải gây 
hiệu ứng nhà kính so với nhiên liệu sản xuất từ dầu lửa. 
Mặc dù đã được chứng minh là sử dụng tốt cho xe hơi, 
nhưng ethanol không thể thay thế cho JP-8 (JP-8 là nhiên 
liệu tiêu chuẩn hiện đang được sử dụng cho máy bay, có 
nguồn gốc từ dầu mỏ) vì mật độ năng lượng còn thấp. 
Nếu muốn sử dụng ethanol cho động cơ turbine của máy 
bay hiện đại thì cần phải thay đổi lại thiết kế.

Đến nay, công nghệ sản xuất ethanol từ ngũ cốc đã 
tương đối hoàn thiện và khá phổ biến. Ước tính để lấp 
đầy khoảng thiếu hụt xăng dầu từ năm 2001 - 2007, tổng 
sản lượng ethanol trên toàn thế giới đã tăng gấp 3 lần 
từ 18,5 tỷ lít lên đến 60 tỷ lít. Tương tự, tổng sản lượng 
biodiesel đã tăng gấp gần 10 lần từ 1 tỷ lít lên hơn 9 tỷ 
lít. Từ năm 2006, 3 nước/khu vực lớn trong lĩnh vực sản 
xuất ethanol là: Mỹ (18 tỷ lít), Brazil (17 tỷ lít) và EU (1,6 
tỷ lít). Người ta cho rằng ethanol đã “ăn” ngũ cốc và tạo 
ra nguy cơ đe dọa an ninh lương thực. Theo dự báo chỉ 
tính riêng Mỹ và EU đến năm 2020, tổng sản lượng nhiên 
liệu sinh học sẽ đạt khoảng 197 tỷ lít/năm. Nếu tiếp tục 
đà mở rộng sản xuất nhiên liệu sinh học như hiện nay 
thì đến năm 2020, 13% sản lượng ngũ cốc thế giới, 15% 

lượng dầu thực vật và 30% lượng mía sẽ được đưa vào sản 
xuất nhiên liệu sinh học.

Dầu diesel sinh học (biodiesel) được sản xuất bằng 
quá trình chuyển hóa ester, với nguyên liệu chủ yếu là hạt 
cải dầu và đậu tương, ngoài ra sử dụng thêm gai dầu, mù 
tạt, dầu cọ, mỡ động vật, thực vật phế thải... Với công nghệ 
hiện nay, có thể sản xuất diesel sinh học để trộn vào xăng 
với tỷ lệ 5% mà không gây hại cho động cơ. Tuy nhiên, loại 
nhiên liệu này có một số đặc tính hạn chế, vì điểm đông 
đặc gần 0oC nên biodiesel dễ đông quánh hơn các loại 
nhiên liệu khác, do đó độ nhớt tăng lên và có thể làm tắc 
bộ lọc của động cơ. Khắc phục vấn đề này có thể tăng tỷ lệ 
pha trộn diesel sinh học với diesel dầu mỏ lên 20%. Nước 
sinh ra khi sản xuất diesel sinh học cũng ngưng tụ khi tồn 
trữ nhiên liệu và có thể là tác nhân ăn mòn các bộ phận 
của động cơ.

Butanol sinh học được sản xuất bằng phương pháp 
lên men. Năng lượng sinh ra khi đốt butanol sinh học cao 
hơn 30% so với ethanol. Đây cũng là nhiên liệu an toàn 
hơn nhiều so với ethanol và xăng, độ bay hơi thấp hơn 6 
lần so với ethanol và 13,5 lần so với xăng. Tuy nhiên, do 
butanol có giá thành cao và công nghệ không tiến bộ 
nhiều nên sản lượng thấp so với ethanol.

Thế giới hiện nay đang nghiên cứu và hoàn thiện thế 
hệ công nghệ mới sản xuất nhiên liệu sinh học từ tảo. Tảo 
là nguồn nguyên liệu có thể tái sinh, phát triển mạnh ở 
những môi trường không thân thiện: nước mặn, không 
khí, có hàm lượng carbon và nhiệt độ cao. Sau khi thu 
hoạch tảo, lipid từ tảo có thể tinh chế ở một số cơ sở chế 
biến tảo. Nhiên liệu sản xuất từ tảo cũng có ưu điểm là có 
thể cho sản lượng cao hơn nhiều so với loại nguyên liệu 
khác. Thế hệ công nghệ sản xuất nhiên liệu sinh học từ tảo 
có giá thành cao hơn, do đó đang tiếp tục được nghiên 
cứu và hoàn thiện. 

Như vậy, với tình hình giá dầu mỏ ngày càng tăng, sự 
phụ thuộc vào nguồn nhiên liệu nhập khẩu và các nguồn 
nhiên liệu truyền thống sẵn có cho thấy việc tìm kiếm các 
nguồn nhiên liệu thay thế có ý nghĩa vô cùng quan trọng, 
cấp bách.  Trong tương lai gần, các loại nhiên liệu nói trên 
chưa thể hoàn toàn đáp ứng nhu cầu thay thế nhiên liệu 
truyền thống, do cần có thời gian và tiến bộ kỹ thuật để 
giải quyết những mâu thuẫn nảy sinh giữa an ninh lương 
thực và an ninh năng lượng. Song về lâu dài, nguồn năng 
lượng mới sẽ giúp con người giảm bớt sự phụ thuộc vào 
nhiên liệu truyền thống là hoàn toàn có cơ sở.

Nguyễn Nhâm (tổng hợp)
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TIN‱TRONG‱NGÀNH

Sáng 26/9/2012, tại Hà Nội, Phó Tổng thống Nhà 
nước đa dân tộc Bolivia Alvaro García Linera 

cùng đoàn công tác đã đến thăm và làm việc với Tập 
đoàn Dầu khí Việt Nam (Petrovietnam). Trong khuôn khổ 
chuyến thăm chính thức Việt Nam, Phó Tổng thống đặc 
biệt quan tâm đến việc thúc đẩy hợp tác giữa Bolivia và 
Việt Nam trong lĩnh vực dầu khí. Tại buổi làm việc, TSKH. 
Phùng Đình Thực - Chủ tịch HĐTV Tập đoàn Dầu khí Việt 
Nam đã giới thiệu về quá trình xây dựng và phát triển của 
Petrovietnam, các lĩnh vực hoạt động then chốt, tình hình 
sản xuất kinh doanh hiện nay cũng như chiến lược đầu tư 
ra nước ngoài của Tập đoàn, trong đó khu vực Mỹ Latinh là 
địa bàn tiềm năng (gồm Venezuela, Peru, Bolivia...). 

Phó Tổng thống Bolivia bày tỏ sự vui mừng trước sự 
lớn mạnh của Petrovietnam, đồng thời khẳng định sự ủng 
hộ của lãnh đạo cấp cao Bolivia trong việc thúc đẩy hợp 
tác dầu khí giữa hai nước. Phó Tổng thống cũng cập nhật 
thông tin về chiến lược, chính sách năng lượng, dầu khí 
của Bolivia, đặc biệt là chủ trương thu hút đầu tư của các 
đối tác nước ngoài. Phó Tổng thống nhấn mạnh Chính 
phủ Bolivia rất mong sự hiện diện của Petrovietnam trong 
các dự án cụ thể tại Bolivia và sẵn sàng tạo mọi điều kiện 
để hoạt động hợp tác đầu tư được triển khai thuận lợi. 

Chủ tịch HĐTV Tập đoàn Dầu khí Việt Nam khẳng 
định thế mạnh và quan tâm chung của Bolivia và Việt 

Nam về khai thác chế biến khí - một trong những lĩnh vực 
then chốt mà hai bên có nhiều khả năng hợp tác. Đối với 
các dự án khai thác dầu của Petrovietnam tại Venezuela 
và Peru, TSKH. Phùng Đình Thực cho rằng đây là tiền đề 
thuận lợi để thiết lập cụm dầu khí tại khu vực Mỹ - La 
tinh trong tương lai nếu có được dự án ở Bolivia. Trước 
nhu cầu nhập khẩu dầu ngày càng tăng của Bolivia, Chủ 
tịch HĐTV đề cập khả năng dầu khai thác được từ các 
dự án của Petrovietnam tại Venezuela và Peru có thể sẽ 
được xuất sang Bolivia, vừa đáp ứng được nhu cầu phát 
triển của các bên, vừa mở rộng thêm khả năng hợp tác 
giữa hai nước.

Bolivia - Việt Nam đẩy mạnh hợp tác trong lĩnh vực dầu khí

Hoàng Sơn

Chủ tịch HĐTV Tập đoàn Dầu khí Việt Nam TSKH. Phùng Đình Thực 
tiếp Phó Tổng thống Bolivia Alvaro García Linera. Ảnh: PVN

Từ ngày 26 - 28/9/2012, Tổng giám đốc Tập đoàn 
Dầu khí Việt Nam TS. Đỗ Văn Hậu cùng đoàn công 

tác đã thăm và làm việc với các doanh nghiệp đối tác, liên 
doanh tại Liên bang Nga. Trong cuộc gặp gỡ với Tổng 
giám đốc Zarubezhneft Nikolay Brunich, thay mặt Tập 

đoàn Dầu khí Quốc gia Việt Nam, Tổng giám đốc Tập đoàn 
Dầu khí Việt Nam đã nhiệt liệt chúc mừng Zarubezhneft 
nhân dịp kỷ niệm 45 năm Ngày thành lập. Chuyến thăm 
của lãnh đạo Petrovietnam - đối tác trong nhiều dự án lớn 
của Zarubezhneft đã củng cố thêm mối quan hệ tốt đẹp 
giữa hai doanh nghiệp cùng hoạt động trong lĩnh vực dầu 
khí của Việt Nam và Liên bang Nga.

Trong chuyến công tác lần này, Tổng giám đốc Đỗ 
Văn Hậu đã có buổi làm việc với Công ty Liên doanh 
Rusvietpetro. Sau khi nghe báo cáo tình hình sản xuất 
kinh doanh năm 2012 của Rusvietpetro, Tổng giám đốc 
Tập đoàn Dầu khí Việt Nam đã biểu dương những kết quả 
cán bộ, nhân viên của Rusvietpetro đạt được trong thời 
gian qua. TS. Đỗ Văn Hậu đã trao Bằng khen của Tập đoàn 
Dầu khí Việt Nam cho cán bộ Rusvietpetro vì những đóng 
góp tích cực trong sản xuất kinh doanh.

Tổng giám đốc Petrovietnam làm việc tại Liên bang Nga

Tú Mai

Tổng giám đốc Tập đoàn Dầu khí Việt Nam TS. Đỗ Văn Hậu và đoàn 
công tác làm việc với Rusvietpetro. Ảnh: PVN
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Petrovietnam trưng bày nhiều thành tựu khoa học và công nghệ 

nổi bật tại Techmart 2012

Ngày 20/9/2012, Phó Chủ tịch Quốc hội Nguyễn 
Thị Kim Ngân, Phó Thủ tướng Chính phủ Nguyễn 

Thiện Nhân, Bộ trưởng Khoa học và Công nghệ Nguyễn 
Quân cùng lãnh đạo các Bộ, Ban, Ngành đã đến dự, cắt 
băng khai mạc Chợ Công nghệ và Thiết bị Quốc tế Việt 
Nam 2012 (Techmart 2012). Techmart 2012 thu hút 479 
đơn vị trong nước và quốc tế tham gia với 520 gian hàng, 
giới thiệu gần 3.000 công nghệ, thiết bị mới.  Đây là hoạt 
động quan trọng hưởng ứng “Năm Khoa học và công 
nghệ ASEAN - EU 2012”. - 23/9/2012. 

Phát biểu tại buổi lễ, Phó Thủ tướng Nguyễn Thiện 
Nhân nhấn mạnh, Việt Nam đang thực hiện đổi mới mô 
hình tăng trưởng và cơ cấu lại nền kinh tế theo hướng 
nâng cao chất lượng, hiệu quả, sức cạnh tranh, đòi hỏi 
phải phát huy mạnh mẽ vai trò của khoa học và công 
nghệ (KHCN), đẩy mạnh ứng dụng rộng rãi các thành tựu 
KHCN để KHCN thực sự trở thành động lực then chốt cho 
phát triển kinh tế - xã hội. 

Tại sự kiện này, gian triển lãm của Petrovietnam trưng 
bày nhiều hình ảnh, mô hình, sản phẩm giới thiệu các 
thành tựu khoa học và công nghệ (KHCN) nổi bật của 
Ngành Dầu khí Việt Nam: Cụm công trình được Chủ tịch 
nước trao tặng Giải thưởng Hồ Chí Minh về KHCN năm 
2010, giàn khoan tự nâng 90m nước Tam Đảo 03, sản 
phẩm xăng dầu của Nhà máy Lọc dầu Dung Quất, đạm 
Phú Mỹ, hóa phẩm DMC, sản phẩm dầu của PV OIL...

Theo Ban Tổ chức, Techmart 2012 hướng tới mục tiêu 
gắn kết nghiên cứu khoa học và phát triển công nghệ 
với sản xuất kinh doanh, thúc đẩy đổi mới sáng tạo, đẩy 
mạnh giao dịch mua bán công nghệ tiên tiến, tăng cường 
trao đổi hợp tác nghiên cứu, chuyển giao công nghệ với 
các nước trong khu vực và trên thế giới, nhất là các nước 
ASEAN+3, EU, Nga, Mỹ...

Ngọc Linh

Phó Chủ tịch Quốc hội Nguyễn Thị Kim Ngân tham quan gian triển 
lãm của Petrovietnam và nghe giới thiệu về Cụm công trình được 
Chủ tịch nước trao tặng Giải thưởng Hồ Chí Minh về KHCN năm 2010. 
Ảnh: Việt Hà

Đưa vào sử dụng Trung tâm mô hình hóa mỏ PVU-Schlumberger

Ngày 28/8, tại Hà Nội, Đại học Dầu khí Việt Nam 
(PVU) đã tiếp nhận tài trợ và khánh thành Trung 

tâm mô hình hóa mỏ PVU-Schlumberger. Hệ thống 
phần mềm mô phỏng dầu khí và chi phí bảo trì với tổng 
giá trị 10,2 triệu USD hiện là gói tài trợ lớn nhất của 
Schlumberger dành cho một trường đại học ở Đông Nam 
Á. Theo PGS.TS. Lê Phước Hảo - Hiệu trưởng PVU, đây là 
cơ hội giúp sinh viên PVU tiếp cận với các công nghệ mới 
của Schlumberger trong quá trình học, thu hẹp được 
khoảng cách giữa lý thuyết và thực tiễn, góp phần nâng 
cao chất lượng đào tạo nguồn nhân lực cho Ngành Dầu 
khí Việt Nam. 

Được biết, gói sản phẩm phần mềm gồm Petrel (mô 
hình hóa địa chất và địa vật lý, mô phỏng động lực học), 
Techlog (tạo ảnh thành giếng), Eclipse (mô phỏng mỏ 
dầu khí), Pipesim (phân tích quá trình khai thác và hoạt 
động của giếng), Omega (minh giải địa chấn) và chương 
trình Ocean tích hợp cho Petrel. Ngoài mục đích hỗ trợ 

đào tạo sinh viên chính quy, NCKH cho cán bộ giảng 
dạy, PVU sẽ sử dụng các phần mềm này để đào tạo bồi 
dưỡng thường xuyên và nâng cao, giúp cho các cán bộ 
trong Ngành Dầu khí Việt Nam tiếp cận và làm chủ công 
nghệ mới. 

Việt Hà

Hiệu trưởng Đại học Dầu khí Việt Nam PGS.TS. Lê Phước Hảo và 
Tổng giám đốc Schlumberger Việt Nam Sujit Kumar ký văn bản hợp 
tác, công bố khánh thành Trung tâm mô hình hóa mỏ. Ảnh: CTV
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Đào tạo và phát triển nguồn nhân lực trong lĩnh vực khoan - khai thác

Tổng công ty Thăm dò Khai thác Dầu khí (PVEP) 
mới đây đã tổ chức Hội thảo “Tăng cường công 

tác đào tạo và phát triển nguồn nhân lực trong lĩnh vực 
khoan - khai thác” với mục tiêu xây dựng và đào tạo đội 
ngũ cán bộ kỹ sư và chất lượng có trình độ cao, thay thế 
đội ngũ chuyên gia nước ngoài làm chủ khoa học công 
nghệ tại các dự án dầu khí. Trong chương trình, PVEP đã 
ký thỏa thuận nguyên tắc về hợp tác hỗ trợ đào tạo với PV 
Drilling nhằm tăng cường hoạt động đào tạo, học hỏi kinh 
nghiệm qua thực tế tại các dự án đang triển khai. 

Tại Hội thảo, các đại biểu đã được nghe và thảo luận 
về báo cáo Quy hoạch phát triển của PVEP giai đoạn 
đến 2015, định hướng đến 2025 và Quy hoạch phát 
triển nguồn nhân lực của PVEP giai đoạn đến 2015, định 
hướng đến 2025; thực trạng công tác đào tạo phát triển 
nguồn nhân lực trong lĩnh vực khoan - khai thác của 
PVEP, bài học kinh nghiệm; các giải pháp, chương trình 
hành động cụ thể. 

Hội thảo đã thống nhất xây dựng kế hoạch hành 
động cụ thể giai đoạn 2013 -2015 nhằm đẩy mạnh và 
tăng cường, bổ sung kiến thức thực tế cho đội ngũ làm 
việc trong lĩnh vực khoan, phát triển mỏ và khai thác, tập 
trung đào tạo kiến thức và kỹ năng làm việc về khoan 
(khoan nước sâu, thiết bị khoan dung dịch khoan, dịch 
vụ khoan), hoàn thiện giếng, phát triển khai thác mỏ nhỏ 
(sử dụng MOPU, công nghệ mới...) để đội ngũ cán bộ làm 
công tác khoan, khai thác của PVEP có thể đảm đương 
tốt nhiệm vụ tại các dự án, góp phần thực hiện thành 
công mục tiêu kế hoạch của PVEP trong năm 2012 và các 
năm tiếp theo.

Thu Hương

Lễ ký thỏa thuận nguyên tắc về hợp tác hỗ trợ đào tạo giữa PVEP và 
PV Drilling. Ảnh: PVEP

Đảm bảo tiến độ bàn giao FSO PTSC Biển 

Đông 01 vào tháng 12/2012

Ngày 7/9/2012, tạiv Nhà máy 
đóng tàu Sungdong Hàn 

Quốc, Tổng công ty CP Dịch vụ Kỹ 
thuật Dầu khí Việt Nam (PTSC) và 
đối tác đã hạ thủy thành công kho 
nổi chứa và xuất dầu thô “PTSC Biển 
Đông 01”, dự kiến đảm bảo đúng tiến 
độ bàn giao vào cuối tháng 12/2012. 
FSO PTSC Biển Đông 01 sẽ được sử 
dụng tại mỏ condensate Hải Thạch 
- Mộc Tinh, Lô 05.2 - 05.3, thuộc bể 
trầm tích Nam Côn Sơn.

FSO PTSC Biển Đông 01 là tàu 
chứa condensate trên biển không 
tự hành (không có động cơ), dài 
171,5m; rộng 32,4m, cao 18,2m, 
mớn nước 12,6m, trọng tải toàn 
phần 55.000 tấn. Kho nổi có sức 
chứa lên đến 350.000 thùng và có hệ 
thống neo đặc biệt bên trong thân 
tàu. Hệ thống neo này giúp kho nổi 
hoạt động ngoài khơi vùng biển Việt 
Nam 20 năm mà không phải vào bờ 
sửa chữa, bảo dưỡng lớn. 

Việc lần đầu tiên đầu tư kho 
nổi sử dụng hệ thống neo hiện đại 
và phức tạp này đánh dấu một cột 
mốc quan trọng của PTSC trong 
việc làm chủ công nghệ, trình độ 
quản lý và phát triển dịch vụ dầu khí 
chất lượng cao. 

Khánh Linh

Nhà máy Polyester Đình Vũ hoàn 

thành chạy thử  vào  tháng 10/2012

Ngày 5/9/2012, Công ty CP Hóa dầu 
& Xơ sợi Dầu khí (PVTEX) và tổ hợp nhà 
thầu đã ký giao ước và phát động thi đua 
“40 ngày đêm hoàn thành chạy thử Nhà 
máy Polyester Đình Vũ”. Các tiêu chí thi 
đua được PVTEX và tổ hợp nhà thầu đặt ra: 
cập nhật tiến độ thời gian các công đoạn 
chạy thử, nhập liệu, vận hành phân xưởng 
polycon, vận hành phân xưởng fi lament, 
vận hành phân xưởng PSF; đánh giá, kiểm 
soát chất lượng sản phẩm… 

DQS hoàn thành sửa chữa, bàn giao 

tàu VSP.01 cho Vietsovpetro

Công ty Công nghiệp Tàu thủy Dung 
Quất (DQS) cho biết đã hoàn thành việc 
sửa chữa và chính thức bàn giao tàu 
VSP.01 (FSO) cho chủ tàu Liên doanh 
Việt - Nga (Vietsovpetro). Đây là một trong 
những tàu chứa dầu lớn nhất tại Việt Nam. 
Phần động lực, máy, thiết bị, vỏ của tàu 
VSP.01 đã được DQS chỉnh sửa, nâng cấp 
theo đúng tiến độ, đảm bảo chất lượng.

Hoàng Nam

Nguyễn Rộng

FSO PTSC Biển Đông 01 đã được hạ thủy 
thành công. Ảnh: PTSC
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Vietsovpetro, PVEP mở rộng thăm dò Lô 

09-3/12

Ngày 12/9/2012, Tập đoàn Dầu khí Việt 
Nam đã ký hợp đồng chia sản phẩm dầu 
khí Lô 09-3/12 với Liên danh nhà thầu gồm: 
Vietsovpetro, PVEP và Bitexco, trong đó 
Vietsovpetro là nhà điều hành dự án. Tỷ lệ góp 
vốn đầu tư của các bên trong Hợp đồng này là: 
Vietsovpetro 55%, PVEP 30% và Bitexco 15%. 

Lô 09-3/12 nằm liền kề BK-14 mỏ Bạch 
Hổ và cụm công nghệ Nam Rồng - Đồi Mồi. 
Vietsovpetro đang cùng các đối tác khẩn 
trương thu xếp khảo sát địa chấn 3D, phục vụ 
cho việc thực hiện cam kết khoan giếng thăm 
dò đầu tiên vào năm 2013. Có được tiến độ kế 
hoạch khẩn trương như trên là do bề dày kinh 
nghiệm, kỹ năng quản lý điều hành trên 30 năm 
của Vietsovpetro và khả năng kết nối nhanh 
các công trình biển mới với các phương tiện kỹ 
thuật - công nghệ sẵn có của Vietsovpetro trong 
khoảng cách 5 -10km.

Văn Nguyên

Hạ thủy khối thượng tầng giàn xử lý trung tâm mỏ Hải Thạch

Ngày 9/9, khối thượng tầng giàn xử lý trung tâm 
mỏ Hải Thạch thuộc Dự án Biển Đông 1 do Công 

ty Điều hành Dầu khí Biển Đông (Bien Dong POC) làm chủ 
đầu tư đã được hạ thủy thành công theo đúng kế hoạch. 
Khối thượng tầng có khối lượng khoảng 12.500 tấn đã 

được nhà thầu chính là Công ty CP Dịch vụ Cơ khí Hàng 
hải (PTSC M&C) và MAMMOET (nhà thầu phụ) hạ thủy 
tuyệt đối an toàn xuống sà lan S-45 để thực hiện công tác 
chằng buộc (sea fastening), chuẩn bị cho tổ hợp nhà thầu 
PTSC POS/SAIPEM thực hiện việc vận chuyển và lắp đặt 
trên biển theo kế hoạch vào đầu tháng 10/2012.

Khối thượng tầng giàn xử lý trung tâm mỏ Hải Thạch 
được hạ thủy theo phương pháp kéo trượt trên đường 
trượt (skidding), theo đó khối thượng tầng được hệ thống 
kích thủy lực chuyên dùng (strand jack) đặt nằm ngang 
với phương hạ thủy, kéo/đẩy trượt theo đường trượt để 
dịch chuyển khối thượng tầng từ vị trí chế tạo trên công 
trường xuống sà lan. Trong suốt quá trình hạ thủy mặc dù 
mực nước thủy triều liên tục thay đổi nhưng mặt đường 
trượt trên sà làn và trên cầu cảng cũng như khu vực chế 
tạo được kiểm soát chặt chẽ và liên tục điều chỉnh sao cho 
cân bằng thông qua hệ thống bơm ballast được lắp đặt và 
tính toán chi tiết trên sà lan. Đỗ Khánh

Khối thượng tầng giàn xử lý trung tâm mỏ Hải Thạch được hạ thủy 
thành công xuống sà lan S-45. Ảnh: PTSC

Đó là chủ đề của Hội thảo 
khoa học do Trung tâm 

Ứng dụng và Chuyển giao Công 
nghệ (CTAT) - Viện Dầu khí Việt 
Nam (VPI), Tổng công ty Khí Việt 
Nam - CTCP (PV Gas) và Tổng công 
ty Thăm dò Khai thác Dầu khí 
(PVEP) phối hợp tổ chức. Hội thảo 
thu hút sự quan tâm của nhiều 
chuyên gia trong Ngành; các công 
ty nước ngoài có kinh nghiệm 
trong lĩnh vực chế biến, xử lý 
khí như: UOP LLC, ExxonMobil, 
Talisman...

Tại hội thảo, các đại biểu đã 
nghe đại diện PVEP giới thiệu 
tổng quan về các mỏ khí tiềm 
năng chứa CO2 ở thềm lục địa 
Việt Nam. Phần lớn các mỏ khí tự 
nhiên đã hoặc đang nghiên cứu, 
phát triển, dự định đưa vào khai 
thác ở Việt Nam có hàm lượng 
CO2 cao. Trên cơ sở đó, các đại 
biểu trong và ngoài nước đã chia 
sẻ kinh nghiệm trong việc nghiên 
cứu, đánh giá, lựa chọn công nghệ 
khai thác, thu gom, xử lý và đưa 
vào sử dụng mỏ khí có hàm lượng 
CO2 cao. Trong đó, Vietsovpetro 
giới thiệu giải pháp kỹ thuật khai 
thác và công nghệ xử lý khí tại mỏ 
Thiên Ưng; PVEP - Talisman chia sẻ 
kinh nghiệm xử lý khí giàu CO2 tại 
dự án PM3 CAA-46CN; ExxonMobil 
và UOP cung cấp thông tin về 
công nghệ tách và xử lý khí chứa 
CO2 của hãng…

Khai thác, thu gom, xử lý và đưa vào sử 

dụng mỏ khí có hàm lượng CO
2
 cao

Hà Linh 

Đại diện PVEP giới thiệu tổng quan về 
các mỏ khí tiềm năng chứa CO2 ở thềm 
lục địa Việt Nam. Ảnh: CTV

Lễ ký hợp đồng chia sản phẩm dầu khí Lô 09-
3/12. Ảnh: PVN
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Hội thảo Khoa học Công nghệ 

PVE lần thứ I - 2012

Ngày 28/9/2012, Tổng công 
ty Tư vấn Thiết kế Dầu khí - CTCP 
(PVE) và Khoa Địa chất - Đại học 
Bách khoa Tp. Hồ Chí Minh tổ chức 
Hội thảo Khoa học Công nghệ PVE 
lần thứ I - 2012. Hội thảo đã tập 
trung thảo luận vấn đề “Phát triển 
công nghiệp khí miền Trung - giải 
pháp và quy hoạch” và “Đường 
ống Nam Côn Sơn 2 - những vấn 
đề và giải pháp vận chuyển khí và 
condensate”. 

Bàn giao dự án Block nhà ở 28 

chỗ giàn MS P4 

Ngày 7/9/2012, Công ty CP Kết 
cấu Kim loại và Lắp máy Dầu khí 
(PVC-MS) đã bàn giao công trình 
Block nhà ở 28 chỗ giàn MSP4 cho 
chủ đầu tư Liên doanh Việt - Nga 
(Vietsovpetro). Dự án Block nhà ở 
bổ sung 28 chỗ giàn MS P4 được 
PVC-MS chính thức khởi công ngày 
13/6 gồm các hạng mục: chế tạo, 
lắp đặt kết cấu thép, nội thất, hệ 
thống lạnh, điện, nước, phòng cháy 
chữa cháy, thông tin liên lạc. 

Nhà điều hành Lô 06.1 TNK 
Vietnam cho biết, dự án phát 

triển mỏ Lan Đỏ đến nay đã hoàn thành 
khoan 2 giếng, lắp đặt đường ống, 
hút nước, kiểm tra và dự kiến sẽ bắt 
đầu đưa mỏ vào khai thác trong Quý 
IV/2012. Dự án phát triển mỏ Lan Đỏ 
được thực hiện trên cơ sở điều chỉnh lại 
giàn khai thác Lan Tây của Lô 06.1, với 
2 giếng ngầm ở độ sâu 185m, lắp đặt 
ống 7inch để tối ưu hóa khai thác khí, 
nối với giàn Lan Tây thông qua đường 
ống một pha 12inch dài 28km. Mỏ 
Lan Đỏ ước tính có trữ lượng khoảng 
11,648 - 14,448 tỷ m3 khí (tương đương 
416 - 516bcf khí) và 0,2 - 0,3 triệu thùng 
condensate.

Chính thức hoạt động tại Việt Nam 
từ tháng 10/2011, TNK Vietnam hiện 
đang sản xuất khoảng 4,7 tỷ m3 khí/
năm, cung cấp năng lượng để sản xuất 
khoảng gần 1/4 lượng điện sản xuất 
trong nước của Việt Nam. Bên cạnh 
hoạt động sản xuất kinh doanh, TNK 
Vietnam dành 2,1 tỷ đồng trong năm 
2012 để triển khai các hoạt động xã 
hội, phát triển cộng đồng tại Tp. Hồ 
Chí Minh và Hà Nội. Đặc biệt với dự 
án nghiên cứu khoa học, TNK Vietnam 
sẽ cấp kinh phí 400 triệu đồng cho 10 
nhóm sinh viên Đại học Mỏ - Địa chất 
Hà Nội giúp sinh viên nâng cao kỹ năng 
nghiên cứu khoa học, phát huy tính 
chủ động, sáng tạo. Đề tài nghiên cứu 
(do từng nhóm đề xuất) sau khi được 
Ban Tổ chức lựa chọn sẽ được các nhóm 
nghiên cứu triển khai trong 6 tháng, 
hoàn thiện và trình bày báo cáo trước 
Hội đồng khoa học của Trường. Trên cơ 
sở đó, TNK Vietnam và Đại học Mỏ - Địa 
chất sẽ trao giải cho những nghiên cứu 
xuất sắc.

Nguyễn Quang

Minh Phương

Dự kiến khai thác mỏ Lan Đỏ vào Quý IV/2012

Thanh Nga

Lô 06.1 gồm hai mỏ khí tự nhiên Lan Tây và 
Lan Đỏ. Ảnh: CTV

Tính từ khi thành lập đến hết tháng 9/2012, Tổng 
công ty Khí Việt Nam - CTCP (PV Gas) đã cung cấp 

trên 70 tỷ m3 khí khô, gần 7 triệu tấn LPG, đạt doanh thu 
trên 280.000 tỷ đồng. PV Gas đã xây dựng được một hệ 
thống cơ sở vật chất tương đối hoàn chỉnh về lĩnh vực khí 
từ thu gom, vận chuyển, chế biến, tàng trữ đến phân phối 
với tổng tài sản gần 3 tỷ USD. PV Gas đang cung cấp khí 
cho 11 nhà máy điện, 2 nhà máy đạm và nhiều hộ công 
nghiệp, góp phần quan trọng đảm bảo an ninh năng 
lượng và lương thực Quốc gia… 

Theo kế hoạch đến năm 2020, PV Gas sẽ hoàn thành 
và đưa nhiều dự án khí vào hoạt động: Dự án khí Lô B - Ô 
Môn công suất trên 6 tỷ m3 khí/năm (2015 – 2016); Dự án khí 
Nam Côn Sơn 2 công suất trên 2 tỷ m3 khí/năm (2015); Dự án 
nhập LNG tại Thị Vải, tỉnh Bà Rịa - Vũng Tàu công suất 1 triệu 
tấn/năm (2015); Dự án nhập LNG tại Bình Thuận công suất 3 
- 6 triệu tấn/năm (2017 - 2018); Kho LPG lạnh tại Thị Vải, tỉnh 
Bà Rịa Vũng Tàu công suất 60.000 tấn/năm (2012); Dự án 

Thăng Long - Đông Đô, Hàm Rồng - Thái Bình, Nhà máy xử lý 
khí Cà Mau sẽ lần lượt được hoàn thành năm 2013 - 2015. Để 
phát triển bền vững, PV Gas đang tích cực triển khai đồng 
bộ nhiều giải pháp, trong đó tập trung tăng cường đầu tư 
vào lĩnh vực thu gom, nhập khẩu, tàng trữ và phân phối khí, 
với định hướng chiến lược phát triển trở thành một trong 
những ngành công nghiệp đầu tàu trong nền kinh tế, từng 
bước vươn ra thị trường quốc tế để có tên trong các thương 
hiệu khí mạnh của châu Á. 

PV Gas đã cung cấp trên 70 tỷ m3 khí khô

Nguyễn Cầm

Nhà máy Chế biến khí Dinh Cố. Ảnh: Lại Hiền
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Trong báo cáo mới nhất về thị trường dầu mỏ, Cơ 
quan Năng lượng Quốc tế (IEA) đã hạ dự báo nhu 

cầu dầu mỏ năm 2012, do tăng trưởng kinh tế toàn cầu 
yếu, giá dầu mỏ tăng cao trên thị trường và hiệu quả sử 
dụng năng lượng được cải thiện. Theo đó, IEA dự báo tăng 
trưởng nhu cầu tiêu thụ dầu mỏ trong vòng 18 tháng tới 
vẫn tương đối ổn định, với mức tăng so với năm 2011 
khoảng 800.000 thùng/ngày. Nhu cầu trong năm 2012 
ước đạt 89,8 triệu thùng/ngày, còn trong năm 2013 sẽ đạt 
khoảng 90,6 triệu thùng/ngày.

Theo IEA, nhu cầu tăng trưởng yếu nhất thế giới là 
châu Âu với mức giảm khoảng 2,6% trong năm 2012 do 
phải vật lộn với khủng hoảng nợ công. Trong khi đó, nhu 
cầu của các nước châu Á, thành viên của Tổ chức Hợp tác 
và Phát triển Kinh tế (OECD) ước tăng 3,3%, nhờ nhu cầu 
của Nhật Bản tăng lên sau sự cố tại các nhà máy điện hạt 
nhân. Đến năm 2013, khi Nhật Bản từng bước khôi phục 
sản xuất điện hạt nhân, nhu cầu của châu Á có thể giảm 
1,9%; còn triển vọng kinh tế khá hơn của châu Âu có thể 
giúp nhu cầu dầu mỏ của châu lục này giảm còn 1,3%. 
Theo IEA, tăng trưởng kinh tế toàn cầu chỉ đạt 3,3% trong 
năm 2012 và 3,6% trong năm 2013. 

Các hợp đồng dầu Brent biển Bắc giao sau cho thấy 
giá dầu sẽ duy trì trên ngưỡng 100USD/thùng trong năm 
2012, trước khi giảm xuống dưới 99USD/thùng vào năm 
2013. Nguồn cung dầu thô toàn cầu trong tháng 8/2012 
giảm 100.000 thùng so với tháng trước, xuống 90,8 triệu 
thùng/ngày. Trong đó, nguồn cung từ Tổ chức các nước 
xuất khẩu dầu mỏ (OPEC) tăng 45.000 thùng/ngày lên 
31,55 triệu thùng/ngày; nguồn cung từ các nước ngoài 
OPEC giảm gần 200.000 thùng/ngày. 

IEA dự báo nhu cầu dầu mỏ sẽ ổn định

Lê Minh (theo AFP/TTXVN)

Trong báo cáo nhằm làm dịu quan ngại 
phải sử dụng nguồn dầu mỏ dự trữ chiến 

lược để giảm giá dầu, Tổ chức các nước xuất 
khẩu dầu mỏ (OPEC) cho biết, sản lượng dầu mỏ 
của tổ chức này vẫn tăng khoảng 260.000thùng/
ngày trong tháng 8/2012 bất chấp lệnh cấm của 
Liên minh châu Âu (EU) đối với xuất khẩu dầu 
mỏ của Iran. 

Báo cáo của OPEC được công bố trong bối 
cảnh Mỹ và các nước tiêu thụ dầu mỏ khác lo 
ngại về tình trạng giá dầu tăng cao, khi giá dầu 
Brent đã tăng lên 115USD/thùng. Các nhà lãnh 
đạo của Nhóm 8 nước công nghiệp phát triển 
hàng đầu thế giới (G8) đã phát tín hiệu sẵn sàng 
sử dụng kho dự trữ dầu khẩn cấp nếu cần thiết. 
Theo OPEC, kho dự trữ dầu thô khẩn cấ p của Tổ 
chức Hợp tác và Phát triển Kinh tế (OECD) vẫn ở 
mức “thoải mái” (nhất là ở thị trường Mỹ) nên bất 
kỳ sự thiếu hụt nguồn cung nào cũng có thể sẵn 
sàng được đáp ứng. 

OPEC: Nguồn cung dầu mỏ 

vẫn đảm bảo

Anh Quân (theo Reuters/TTXVN)

Hãng dầu mỏ Total 
(Pháp) vừa đưa ra 

một kế hoạch lớn về bán tài 
sản và tăng mạnh sản lượng 
dầu khí cũng như nối lại hoạt 
động khai thác từ mỏ Elgin ở 
biển Bắc vào cuối năm 2012. 
Giám đốc tài chính Patrick de 
la Chevardiere cho biết, Total 
ước tính sẽ thu được 15 - 20 tỷ 
USD (11,5 - 15,4 tỷ euro) từ việc 
bán tài sản trong hai năm 2012 
- 2014, trong đó có việc sắp 
xếp lại các hoạt động thăm dò 
và sản xuất song song với bán 
bớt cổ phần trong các nhà máy 
hóa chất và lọc dầu. 

Bên cạnh đó, Total đã lên 
kế hoạch tăng sản lượng dầu 
khí sau một năm sụt giảm. Cụ 

thể là sản lượng sẽ tăng trung 
bình 3%/năm trong giai đoạn 
2011 - 2015, cao hơn mục tiêu 
tăng 2,5% đặt ra trước đó cho 
giai đoạn 2010 - 2015. Trong 
khi đó, Total cũng hướng đến 
kế hoạch tiết kiệm 650 triệu 
euro thông qua những biện 
pháp tăng năng suất theo 
chương trình tái cơ cấu các 
hoạt động lọc dầu và hóa chất 
công bố năm 2011. Total cũng 
công bố đã mua lại 40% cổ 
phần tại một mỏ dầu ngoài 
khơi bờ biển Mozambique và 
dự kiến sẽ bắt đầu khoan thăm 
dò vào cuối năm nay.

Mai Hà (theo TTXVN) 

Total ước tính sẽ thu được 15 - 20 tỷ 

USD từ việc bán tài sản

TIN‱THẾ‱GIỚI

IEA dự báo nhu cầu dầu mỏ trong năm 2013 sẽ đạt khoảng 90,6 
triệu thùng/ngày
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Viện các giám đốc quản lý (IoD) cho rằng Vương 
quốc Anh nên bắt đầu khai thác khí đốt từ đá 

phiến sét, nhằm giảm sự phụ thuộc vào khí đốt nhập 
khẩu. Theo điều tra của hãng tin Reuters, nếu không phát 
triển nguồn khí đốt mới từ trong nước, chi phí nhập khẩu 
khí tự nhiên của Anh có thể tăng từ 8,5 tỷ USD/năm hiện 
nay lên trên 11 tỷ USD vào năm 2015.

Anh từng là nước xuất khẩu ròng khí đốt cho đến 
năm 2004, song sản lượng của Anh đã giảm mạnh trong 

thời gian gần đây, buộc quốc gia này phải phụ thuộc vào 
lượng khí đốt nhập khẩu từ Na Uy và Qatar. Báo cáo của 
IoD ghi nhận, cách duy nhất để Anh không bị phụ thuộc 
ngày càng nhiều vào nhập khẩu là bắt đầu khai thác khí 
đốt từ đá phiến sét ngay trên lãnh thổ nước này.

Qua khảo sát điều tra địa lý, ước tính trữ lượng khí 
đốt từ đá phiến sét ở khu vực gần bờ biển nước Anh vào 
khoảng 5.300 tỷ ft3, đủ đáp ứng nhu cầu tiêu thụ trong 
nước trong vòng 1,5 năm. Trong khi đó, các công ty khai 
thác khí đá phiến, trong đó có Cuadrilla Resources cho 
biết, con số này có thể lên tới 200.000 tỷ ft3.

Theo IoD, không giống như ở khu vực Bắc Mỹ, việc 
phát triển ngành công nghiệp khí đá phiến ở Anh sẽ gặp 
phải một số thách thức bởi khi sản lượng tại biển Bắc 
giảm, chương trình năng lượng tái sinh tiếp tục làm tăng 
chi phí năng lượng cho hoạt động công nghiệp, công 
suất của các nhà máy năng lượng nguyên tử và nhiệt điện 
giảm, thêm vào đó, khai thác khí đá phiến còn làm gia 
tăng quan ngại về môi trường. 

Với việc phát hiện các mỏ khí tự nhiên có trữ lượng 
43.000 tỷ ft3, trị giá 430 tỷ USD, Tandania sẽ trở 

thành một trong những quốc gia xuất khẩu khí đốt hàng 
đầu thế giới và làm thay đổi bản đồ năng lượng của thế 
giới. Vài tháng gần đây, Tandania đã thu hút sự quan tâm 
quốc tế bởi trữ lượng khổng lồ khí tự nhiên tại các mỏ 
mới phát hiện và khẳng định hiện tượng này sẽ góp phần 
đáng kể vào cuộc “bùng nổ khí đốt” đang diễn ra tại một 
loạt quốc gia Đông Phi. 

Theo đánh giá mới nhất của các nhà địa chất Mỹ, vùng 
duyên hải Đông Phi có thể cung cấp tới 441.000 tỷ ft3 khí 
tự nhiên, lớn gần gấp đôi trữ lượng được công bố hồi 
tháng 5/2012. Con số này có thể tăng cao hơn nữa nếu 
hoạt động tìm kiếm thăm dò tiếp tục được triển khai. 

Hãng British Gas (Anh) đã công bố kế hoạch sẽ đầu 
tư 15 tỷ USD vào Tandania trong thập kỷ tới, một con số 
lớn hơn 50% GDP hàng năm hiện nay của quốc gia này. 
Với khả năng thu hút đầu tư mạnh trong thời gian tới, 
Tandania dự kiến sẽ nhanh chóng chuyển dịch nền kinh 
tế chủ yếu dựa vào nông nghiệp sang công nghiệp. 

Tuy nhiên, Chính phủ Tandania dường như chưa sẵn 
sàng đón nhận luồng vốn đầu tư mới. Trong tuyên bố mới 
đây, Tập đoàn Dầu khí Tandania xác nhận đã trì hoãn việc 
cấp giấy phép thăm dò ngoài khơi, đến khi Chính phủ 
Tandania hoàn tất việc rà soát lại một dự luật liên quan tới 
ngành công nghiệp dầu khí.

Tandania sẽ trở thành quốc gia xuất khẩu khí đốt hàng đầu thế giới?

Trà My (theo TTXVN)

Khai thác khí đá phiến sẽ giúp Anh giảm phụ thuộc vào khí đốt 

nhập khẩu

Trang Nhung (theo Reuters/TTXVN)

Statoil và ExxonMobil đã phát hiện mỏ khí lớn ngoài khơi Tanzania 
hồi đầu năm 2012. Ảnh: LNGworldnews.com

Mô hình khai thác khí đá phiến sét. Ảnh: Statoil
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Giá dầu thô và sản phẩm dầu

Các nhà phân tích thị trường cho rằng, giá dầu thô sẽ 
còn tăng đến cuối năm và có thể kéo dài sang Quý I/2013. 
Từ tháng 7/2012, giá dầu bắt đầu tăng nhẹ trở lại và đến 
tháng 9/2012 thì khuynh hướng này càng rõ ràng (Bảng 
1). Giá dầu WTI ngày 5/9/2012 đã lên trên mức 97,6USD/
thùng và giá dầu Brent ở trên mức 118USD/thùng. Mức 
chênh lệch giữa 2 loại dầu chuẩn của thế giới là WTI và 
Brent giảm đáng kể (Bảng 2). Thông thường, sự tăng giá 
dầu cũng như các loại hàng hóa khác là do yếu tố cung - 
cầu điều khiển nhưng trong thời gian qua, cán cân cung 
- cầu dầu thô khá cân bằng, sản lượng thường cao hơn 
mức tiêu thụ từ 500.000 - 1.000.000 thùng/ngày. Đặc biệt, 
giá sản phẩm dầu (đặc biệt là xăng) luôn có chiều hướng 
tăng, bởi ngoài việc phụ thuộc vào yếu tố cung - cầu thì 
sản phẩm dầu còn bị chi phối bởi tình trạng lạm phát, phá 
giá đồng USD, thuế, tình trạng kỹ thuật của các nhà máy 
lọc dầu, cước vận tải và hoạt động đầu cơ của các nhà kinh 
doanh phân phối. Các nhà nghiên cứu kinh tế dầu khí đã 
rút ra kết quả từ sự phân tích giá xăng trên thị trường thế 
giới như sau: trong thành phần giá xăng trên thị trường 
bán lẻ thì giá dầu thô chiếm 68%, chi phí lọc 10%, thuế các 
loại 10%, chi phí phân phối - quảng cáo 5% và lợi nhuận 
biên 7%. Hiện tượng phổ biến là khi giá dầu thô tăng thì 
giá xăng dầu tăng theo với tỷ lệ cao hơn mức tăng của 
dầu thô; tuy nhiên, khi giá dầu thô giảm thì giá xăng dầu 
không giảm hoặc chỉ giảm rất ít.

Giá dầu thô giao sau trên thị trường quốc tế đêm 

27/9/2012 đã tăng mạnh trở lại từ mức thấp nhất trong 

vòng 8 tuần qua. Theo các chuyên gia phân tích, vấn đề 

THỊ‱TRƯỜNG‱DẦU‱KHÍ‱

Nguồn: OPEC Monthly Oil Market Report

Đơn vị: USD/thùng

Bảng 1. Giá dầu thô thế giới (giá basket chuẩn OPEC bằng giá 
basket  trung bình tuần tháng 8/2012: 111,14USD/thùng)          
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Bảng 4. Dữ liệu sản lượng khí tiêu thụ nội địa tại một số nước châu Á                                                                                                                     

Đơn vị: nghìn tấn

 Nguồn: WGI 5/92012

Bảng 3. Giá spot LNG tính lùi tại các thị trường chính
Đơn vị: USD/thùng

năm 2011 (12,76 USD/MMBtu) đã tăng 25,3%. Chỉ riêng 
trong tháng 5/2012 nhóm nước này nhập khẩu 11,5 
triệu tấn LNG , tăng so với năm trước 12,2 %. LNG từ khu 
vực Đại Tây Dương xuất khẩu sang thị trường các nước 
phương Đông tăng từ 12 chuyến tàu/năm 2011 lên 16 
chuyến chỉ trong 6 tháng đầu năm 2012. Trong đó có 14 
chuyến đến thị trường Nhật Bản và 2 chuyến đến Hàn 
Quốc (tháng 6/2012). Điều này cho thấy thị trường Đông 
Bắc Á sẽ rất thiếu nhiên liệu sau sự kiện Nhật Bản quyết 
định đóng cửa các nhà máy điện hạt nhân và chuẩn bị 
một chiến lược năng lượng mới với tên gọi “Năng lượng 
phi hạt nhân”. 

Nguồn LNG từ châu Phi xuất khẩu sang Đông Á tăng 
liên tục. Trong 6 tháng đầu năm 2012, châu Phi đã cung 
cấp cho thị trường này 3,63 triệu tấn LNG, trong đó riêng 

căng thẳng ở Iran và một số quốc gia là một trong những 
nguyên nhân chính kéo giá dầu thô thế giới tăng trở lại. 
Chốt phiên 27/9/2012, giá dầu thô ngọt, nhẹ giao tháng 
11 tăng 1,87USD, tương ứng 2,1%, lên 91,85USD/thùng 
trên sàn giao dịch hàng hóa New York. Đây là mức chốt 
theo ngày cao nhất của dầu thô kỳ hạn trong vòng 1 tuần 
qua và cũng là phiên tăng giá đầu tiên của mặt hàng này 
trong 3 phiên qua. Cùng tăng mạnh với dầu thô còn có 
khí tự nhiên và xăng, với mức tăng đều trên 2%. Kết thúc 
phiên này, giá xăng đang ở mức cao nhất trong tháng, 
còn giá khí ở mức cao nhất kể từ tháng 12/2011 đến 
nay. Cụ thể, chốt phiên 27/9/2012, giá xăng giao tháng 
10 tăng tới 6 cent, tương ứng 2,1%, lên 3,14USD/gallon. 
Tính từ đầu tháng tới nay, giá xăng đã tăng hơn 5%. Giá 
khí tự nhiên giao tháng 11 tăng 8 cent, lên mức 3,3USD/
MMBtu, mức cao nhất kể từ phiên ngày 9/12/2011. Giá 
dầu sưởi giao tháng 10 cũng tăng 5 cent, tương ứng 
1,6%, lên 3,16USD/gallon.

Thị trường khí đốt

Giá LNG nhập khẩu có nhiều biến động, trong đó giá 
spot đắt nhất thuộc về chuyến tàu nhập khẩu Atlantic 
chở LNG từ Guinea Xích đạo (châu Phi) về Đông Á, lên 
đến 18,84USD/MMBtu. Trong danh sách những khách 
hàng mua LNG với giá cao, Hàn Quốc đứng thứ hai khi 
phải mua với giá 15,89USD/MMBtu, Đài Loan đứng thứ 
ba, mua LNG với giá 15,28USD/MMBtu. Trong khi đó, 
giá mua LNG của Trung Quốc vẫn luôn ở mức thấp, chỉ 
9,84USD/MMBtu nhưng vẫn tăng 16% so với năm trước. 
Sau tháng 5/2012, giá LNG bắt đầu giảm. Theo WGI 
ngày 5/9/2012 giá spot LNG cho thị trường Đông Bắc 
Á là 13,1USD/MMBtu, Tây Nam Âu là 9,5USD/MMBtu và 
Anh là 9,52USD/MMBtu. Giá khí khô ở thị trường Mỹ là 
2,75USD/MMBtu. Giá spot LNG cho các thị trường khác 
thể hiện trong Bảng 3.

Trung bình hiện nay, giá LNG nhập khẩu của các 
nước Đông Bắc Á là 15,99USD/MMBtu, so với giá cùng kỳ 

Nguồn: Google - Oil Prices

Bảng 2. Diễn biến giá dầu Brent và WTI spot 
từ ngày 17/8 đến ngày 18/9/2012

  Đơn vị: USD/thùng
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Nhật Bản mua 2,29 triệu tấn, phần còn lại thuộc về Hàn 
Quốc và Đài Loan. Tuy nhiên, nước cung cấp LNG chính 
cho thị trường Đông Á vẫn là Qatar, trung bình 3 triệu 
tấn/tháng. Theo số liệu của Ủy ban Cải cách và Phát triển 
Quốc gia Trung Quốc, nước này nhập khẩu 1,14 triệu 
tấn LNG và 1,25 triệu tấn khí quy đổi qua đường ống từ 
Turkmenistan. Ấn Độ cũng là nước nhập khẩu LNG lớn 
nhưng không có số liệu công bố. Thái Lan nhập khẩu 
147.000 tấn LNG/tháng, chiếm gần một nửa nhu cầu 
hàng năm về LNG của nước này. 

Nhìn chung, do sự phân bố tài nguyên khí đốt 
không đều giữa các quốc gia nên ở phần lớn số nước, 
sản lượng nội địa chỉ đáp ứng được một phần nhu cầu. 
Ví dụ rõ nhất là ở khu vực Đông Á. Theo Asia Gas Data 
(trên www.energyintel.com), lượng khí khai thác từ các 
mỏ nội trong nửa đầu năm 2012 được tiêu thụ trong một 
số nước Đông Á và Đông Nam Á như sau: Trung Quốc 
42,18 tỷ m3, Ấn Độ 16,1 tỷ m3, Thái Lan 10,498 tỷ m3, Việt 
Nam khoảng 4 tỷ m3 (Bảng 4).

Thị trường vận tải biển và thiết bị dầu khí biển

Cước vận tải dầu thô, xăng, khí hóa lỏng, LPG phụ 
thuộc vào trọng tải tàu, loại tàu, cung đường, các loại 

thuế. Đối với dầu thô, cước vận chuyển từ vịnh Ba Tư 
về Nhật Bản bằng tàu trọng tải 230.000 tấn dao động 
trong khoảng 2 - 2,3USD/thùng. Đối với LPG, cước 
vận chuyển là 25 - 30 USD/tấn nếu vận chuyển bằng 
tàu có trọng tải 71.000 tấn và khoảng 25,5 - 31USD/
tấn nếu vận chuyển bằng tàu có trọng tải 44.000 tấn. 
Giá thuê tàu chở LPG thời hạn 12 tháng, loại tàu từ 
3.200 - 75.000m3 dao động từ 450.000 - 215.000USD/
tháng (tàu càng nhỏ thì cước phí càng đắt). Giá cải 
hoán tàu chở dầu thành giàn khai thác ở xưởng đóng 
tàu Keppel Off shore (Singapore) và Jurong Shipyard 
(Singapore) dao động trong khoảng 90 - 100 triệu 
USD; giàn nửa nổi nửa chìm đóng mới do Shanghai 
Weigaoqiao Shipbuilding (SWS) - Trung Quốc thiết kế, 
chế tạo, có thể khoan giếng sâu 3.050m, mức nước biển 
sâu đến 10.000m có giá 879 triệu USD. Giá thuê giàn 
của Songa Off shore chở từ Singapore về Sakhalin do 
Gazprom thuê có giá 330USD/ngày. Giá thuê tàu dịch vụ 
ở biển Bắc và vùng biển phía Tây châu Phi loại 3.900 - 
18.000 mã lực ở mức từ 9.000 - 25.000USD/ngày. 

Cước vận tải dầu thô và các sản phẩm dầu phụ thuộc vào trọng tải tàu, loại tàu, cung đường, các loại thuế. Ảnh: Khánh Linh

Hà Phong 
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Giải pháp trên được áp dụng trong công việc 
chuẩn bị Bộ thiết bị lòng giếng (tại Xưởng kỹ 

thuật lòng giếng và khảo sát giếng) và công việc hoàn 
thiện giếng sau khi khoan giếng mới hay sửa chữa lớn 
cho tất cả các giếng khai thác dầu và bơm ép nước của 
Liên doanh Việt - Nga (Vietsovpetro). Giải pháp có 5 đồng 
tác giả gồm: Lê Việt Hải, Trịnh Hoàng Linh, Võ Thanh Long, 
A.G. Tischenko, Nguyễn Thành Minh thuộc Xí nghiệp Khai 
thác Dầu khí, Vietsovpetro.

Trước đây, các thiết bị lòng giếng được sử dụng tại 
Việt Nam là các thiết bị chế tạo sẵn theo chuẩn của các 
nhà sản xuất và chuẩn của quốc tế. Tuy nhiên, khi áp dụng 
vào từng điều kiện giếng cụ thể thì không phải khi nào 
các “chuẩn” đó cũng phù hợp. Tại các giếng khai thác dầu 
khí, Vietsovpetro đều trang bị bộ thiết bị lòng giếng, trong 
đó có tổ hợp thiết bị “phễu - van cắt” (Pup out plug - POP) 
có vai trò như một nút chặn thủy lực, dùng để kích hoạt 
các thiết bị lòng giếng khác (như Packer, thiết bị bù trừ 
nhiệt TRS…) vào trạng thái làm việc. 

Tuy nhiên trong quá trình sử dụng, Vietsovpetro 
phát hiện tại một số giếng phát sinh khó khăn do các 
nguyên nhân: cần tubing làm bằng thép thường nên bị 
gỉ sét trong quá trình tái sử dụng; đường kính đế của 
tổ hợp thiết bị “phễu - van cắt” nhỏ khiến khả năng lưu 
thông tuần hoàn kém; một số giếng có cấu tạo đất đá 
phức tạp khó rửa sạch đáy giếng; dung dịch khoan hay 
tích tụ, đóng keo tại đáy giếng khoan trong thời gian 
thả bộ thiết bị lòng giếng… Những nguyên nhân trên 
gây ảnh hưởng đến khả năng bơm tuần hoàn, làm sạch 
giếng từ trong cần tubing ra ngoài qua POP và tạo thành 
lớp cặn (hỗn hợp các chất cơ học: gỉ sét, dung dịch sét, 
bùn khoan) đóng trên tổ hợp “phễu - van cắt”, gây nên 
sự cố như ở giếng khoan số 10002-BK10 (không thể cắt 
chốt của “phễu - van cắt” POP, bi và đế không giải phóng 
và không rơi được xuống đáy giếng).

Xuất phát từ thực tiễn trên, nhóm tác giả đã nghiên 
cứu và tính toán phương án cải tiến 1 tổ hợp “phễu - van 
cắt” theo các bước sau đây: tháo tất cả các chốt hãm 
(setting pin), cẩn thận tháo gioăng cao su làm kín, tháo 
đế của “phễu - van cắt”, tiện mở rộng lỗ thoát của đế từ 
1 inch lên 1,5 inch, tăng diện tích lỗ thoát lên 2,25 lần so 
với ban đầu. Sau đó, ráp lại và thử thủy lực các chốt cắt. 
Các công việc cải tiến kết cấu “van cắt - POP” thực hiện 
tại Xưởng kỹ thuật lòng giếng - Xí nghiệp Khai thác Dầu 
khí của Vietsovpetro cho kết quả kín tốt, các thông số làm 
việc của POP là bình thường.

Thiết bị POP được cải tiến đã được thả lại vào giếng 
10002-BK10. Kết quả, tất cả thiết bị lòng giếng được kích 
hoạt thành công, bản thân tổ hợp “phễu - van cắt” cũng tự 
cắt chốt và làm việc đúng thông số kỹ thuật đã được cài đặt. 
Sau khi thử nghiệm thành công ở giếng 10002-BK10, nhóm 
tác giả đã tiến hành cải tiến một loạt thiết bị POP; phản 
hồi, trao đổi kinh nghiệm với các nhà sản xuất nhằm nâng 
đường kính lỗ thoát của đế POP tối thiểu là 1,5 inch khi cung 
cấp hàng cho Vietsovpetro và được nhà sản xuất chấp nhận. 

Theo nhóm tác giả, công việc hoán cải một tổ hợp 
“phễu - van cắt” chi phí thấp và khá đơn giản, chỉ cần 1 
thợ nguội và 1 thợ tiện bậc 5 làm việc trong 10 phút. Tuy 
nhiên, giải pháp mang lại hiệu quả kinh tế to lớn, tiết kiệm 
(nguồn nhân lực, chi phí) và quan trọng nhất là khắc phục 
được các sự cố về giếng khoan sau khi kết thúc công việc 
khoan. Giải pháp trên ngăn chặn thành công các sự cố 
tương tự như đã xảy ra ở giếng 10002-BK10 và đã được 
Vietsovpetro công nhận là sáng kiến, được áp dụng vào 
thực tế tại Xí nghiệp Khai thác Dầu khí, mang lại lợi ích 
kinh tế trực tiếp sau năm đầu tiên (12 tháng) áp dụng gần 
75.000 USD. Giải pháp này đã được công nhận là sáng kiến 
cấp Tập đoàn và được trao giải Nhì tại Hội thi Sáng tạo 
Ngành Dầu khí Việt Nam lần thứ I. 

Từ số 9/2012, Tạp chí Dầu khí mở chuyên mục giới thiệu sáng kiến, giải pháp mới, hữu ích xoay quanh 5 lĩnh 

vực sản xuất kinh doanh chính của Petrovietnam (tìm kiếm thăm dò khai thác dầu khí, lọc hóa dầu, công nghiệp 

khí, công nghiệp điện, dịch vụ dầu khí chất lượng cao) nhằm nhân rộng áp dụng sáng kiến, góp phần nâng cao 

hiệu quả sản xuất kinh doanh của đơn vị và Tập đoàn Dầu khí Quốc gia Việt Nam. Giải pháp giới thiệu trên Tạp chí 

sẽ được hưởng nhuận bút theo quy định hiện hành của Tập đoàn Dầu khí Việt Nam. Tòa soạn Tạp chí Dầu khí rất 

mong nhận được sự hưởng ứng của đông đảo bạn đọc và CBCNV trong Ngành.

Cải tiến kết cấu “van cắt - POP” trong bộ thiết bị lòng giếng 
để an toàn khi thực hiện công việc hoàn thiện giếng khoan

Nguyễn Thành (giới thiệu)



PETROVIETNAM

79DẦU KHÍ - SỐ 9/2012   

CÔNG‱BỐ‱KẾT‱QUẢ‱NGHIÊN‱CỨU‱KHOA‱HỌC

Việc thường xuyên đánh giá, lựa chọn được loại 
xúc tác FCC phù hợp sẽ mang lại lợi ích kinh tế to 

lớn, góp phần vào việc ổn định vận hành các nhà máy lọc 
dầu. Quá trình đánh giá và lựa chọn được xúc tác FCC phù 
hợp cho nhà máy lọc dầu gồm nhiều bước, trong đó bước 
giảm hoạt tính xúc tác mới trong phòng thí nghiệm là 
bước đầu nhưng lại đóng vai trò quyết định. Khi áp dụng 
các quy trình giảm hoạt tính sẵn có để mô phỏng xúc tác 
cân bằng của Nhà máy Lọc dầu Dung Quất không cho kết 
quả chính xác, sai lệch nhiều so với xúc tác cân bằng thực, 
thể hiện qua hoạt tính và độ chọn lọc sản phẩm. Nhận 
thấy tầm quan trọng của việc giả lập xúc tác cân bằng, 
Tập đoàn Dầu khí Việt Nam đã giao Viện Dầu khí Việt Nam/
Trung tâm Nghiên cứu và Phát triển Chế biến Dầu khí 
(VPI/PVPro) thực hiện đề tài nghiên cứu khoa học “Khảo 
sát, đánh giá phương pháp giảm hoạt tính xúc tác theo quy 
trình tuần hoàn propylene và xác định các thông số tối ưu để 
giả lập xúc tác FCC cân bằng của các nhà máy lọc dầu”. Đề 
tài do TS. Nguyễn Hoài Thu làm chủ biên và một số cán bộ 
VPI/PVPro thực hiện. 

Mục tiêu của đề tài là xác định quy luật ảnh hưởng 
của các thông số của quy trình giảm hoạt tính theo 
phương pháp tuần hoàn propylene đến tính chất hóa lý, 
hoạt tính và độ chọn lọc của xúc tác cân bằng và trên cơ 
sở đó thiết lập được quy trình giảm hoạt tính thích hợp 
để giả lập chính xác xúc tác cân bằng của các nhà máy 
lọc dầu. Trên cơ sở đó, nhóm tác giả đã có đánh giá - tổng 
quan cơ chế, bản chất quá trình giảm hoạt tính xúc tác 
và các phương pháp giả lập xúc tác cân bằng thích hợp 
trong phòng thí nghiệm cho kết quả nhanh, chính xác và 
tin cậy. Phân tích các tính chất hóa lý của các mẫu xúc tác 
mới: diện tích bề mặt riêng, thể tích và phân bố lỗ xốp 
của xúc tác, kích thước ô mạng cơ sở của zeolit trong hạt 
xúc tác, thành phần nguyên tố có trong hạt xúc tác, hình 
ảnh bề mặt hạt xúc tác, mật độ acid, hàm lượng acid, độ 
mạnh của các tâm acid của các mẫu xúc tác. Đánh giá 
ảnh hưởng của các thông số trong quá trình tiền xử lý 
xúc tác (nhiệt độ nung, tốc độ gia nhiệt, thời gian nung) 

lên các tính chất hóa lý như diện tích bề mặt, thể tích, 
phân bố lỗ xốp, kích thước ô mạng cơ sở, hình ảnh, độ 
bền hạt xúc tác trước khi tiến hành giả lập xúc tác cân 
bằng. Khảo sát và tìm quy luật ảnh hưởng của các thông 
số của phương pháp tuần hoàn propylene đến sự thay 
đổi một số tính chất hóa lý (diện tích bề mặt, thể tích và 
phân bố lỗ xốp của xúc tác; kích thước ô mạng cơ sở của 
zeolit; hàm lượng kim loại; hình ảnh và phân bố kim loại 
trên bề mặt hạt xúc tác; mật độ acid, hàm lượng acid, độ 
mạnh của các tâm acid của các mẫu xúc tác; đặc tính kim 
loại V, Ni trên bề mặt bản chất cốc tạo thành), hoạt tính 
và độ chọn lọc của xúc tác sau giả lập. Thiết lập quy trình 
giảm hoạt tính thích hợp để giả lập chính xác xúc tác cân 
bằng cho một số đối tượng xúc tác (từ Nhà máy Lọc dầu 
Dung Quất và các nhà máy lọc dầu khác): xác định tính 
chất hóa lý, hoạt tính và độ chọn lọc của các mẫu xúc tác 
cân bằng mục tiêu; sử dụng các quy luật đã tìm được ở 
phần trên để xác định quy trình giả lập xúc tác cân bằng 
thích hợp cho từng loại xúc tác cân bằng mục tiêu; thử 
nghiệm, so sánh đánh giá và hiệu chỉnh quy trình giả lập 
xúc tác cân bằng trên xúc tác mới...

Nhóm tác giả đã hoàn thành nội dung báo cáo tổng 
kết Đề tài gồm 6 chương: Chương 1 trình bày tổng quan 
về quá trình giảm hoạt tính xúc tác và sự cần thiết để thực 
hiện đề tài; Chương 2 trình bày các phương pháp thực 
nghiệm để đánh giá các đặc trưng hóa lý, hoạt tính và độ 
chọn lọc của xúc tác; Chương 3 trình bày ảnh hưởng của 
quá trình tiền xử lý nhiệt đến việc giảm hoạt tính xúc tác; 
Chương 4 trình bày ảnh hưởng của các thông số trong 
quá trình tuần hoàn propylene đến việc giảm hoạt tính 
xúc tác; Chương 5 trình bày tối ưu hóa quy trình giảm hoạt 
tính xúc tác theo phương pháp tuần hoàn propylene và 
một số thử nghiệm; Chương 6 là kết luận và kiến nghị. 
Kết quả đề tài có thể sử dụng làm tài liệu tư vấn cho Tập 
đoàn Dầu khí Việt Nam về cách thức tiếp cận và thực hiện 
quá trình mô phỏng xúc tác cân bằng của các nhà máy 
lọc dầu. 

 

Đề tài 

Khảo sát, đánh giá phương pháp giảm hoạt tính xúc tác theo quy 
trình tuần hoàn propylene và xác định các thông số tối ưu để giả 
lập xúc tác FCC cân bằng của các nhà máy lọc dầu

Nguyễn Hoài Thu (giới thiệu)




