
Hướng dẫn lựa chọn mẫu chai chứa khí chữa cháy để thử nghiệm, đánh giá 

chất lượng và xác lập phạm vi chứng nhận, cấp phép lưu thông 
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Hệ thống chữa cháy khí tùy thuộc độ phức tạp có thể bao gồm nhiều thiết 

bị khác nhau, nhưng cấu hình cơ bản bao gồm chai/bồn chứa khí chữa cháy, chai 

khí đẩy, đường ống dẫn khí, đầu phun xả khí, các thiết bị điều khiển/kích hoạt xả 

khí, van lựa chọn khu vực (nếu có). Trong đó, chai chứa khí chữa cháy là thiết bị 

chính, chứa toàn bộ chất khí được nén ở áp lực cao, là thiết bị bảo đảm an toàn và 

độ tin cậy vận hành của hệ thống. Theo quy định tại Điều 23 và Phụ lục V kèm 

theo Nghị định số 105/2025/NĐ-CP ngày 15/5/2025 của Chính phủ quy định chi 

tiết một số điều và biện pháp thi hành Luật Phòng cháy, chữa cháy và cứu nạn, 

cứu hộ, các chai chứa khí chữa cháy thuộc hệ thống chữa cháy khí thuộc diện phải 

cấp phép trước khi lưu thông. Tuy nhiên, khi cơ quan quản lý hoặc tổ chức thử 

nghiệm lấy mẫu thử nghiệm, xem xét, đánh giá đối với chai khí cụ thể, việc thử 

hết mọi cấu hình nạp (theo khối lượng nạp/ áp suất nạp) là khó khăn và không có 

nhiều ý nghĩa trên phương diện kỹ thuật và quản lý. Do đó, để tránh tốn kém, lãng 

phí về thời gian, chi phí, cần xác định quy tắc xác lập một phạm vi chứng nhận 

(scope/envelope) đủ chặt chẽ, rõ ràng để các đơn vị quản lý và doanh nghiệp nhập 

khẩu, sản xuất/nạp thực hiện thống nhất. 

Bài viết này trình bày phương pháp lựa chọn mẫu đại diện và thử nghiệm, 

cấp phép lưu thông các chai chứa khí chữa cháy theo hướng: xác định họ sản 

phẩm, chọn mẫu ở điều kiện bất lợi, thực hiện các phép thử then chốt, và chuyển 

kết quả thành phạm vi chứng nhận cho phép thay đổi trong giới hạn nhất định. 

 



1. Xác định đối tượng và phạm vi quản lý 

Đối tượng quản lý được xác định theo Phụ lục V kèm theo Nghị định số 

105/2025/NĐ-CP là chai chứa khí chữa cháy,  bao gồm cụm van đầu chai, thân 

chai, cổ chai/ren, cụm van – cơ cấu làm kín, thiết bị an toàn áp lực (nếu có), 

nhãn/marking và truy xuất lô, cùng quy trình nạp (khối lượng, áp suất, nhiệt độ 

nạp). Với hệ thống chữa cháy khí, các nội dung này phải được kiểm soát ở cả giai 

đoạn sản xuất chai và giai đoạn nạp/hoàn thiện cụm chai. 

Trước khi chọn mẫu thử nghiệm đại diện để cấp phép lưu thông, phải xây 

dựng, xác định rõ “họ” sản phẩm (product family). Một họ chỉ được xem là đồng 

nhất để chứng nhận theo dải nếu đồng thời thỏa các điều kiện cơ bản: cùng vật 

liệu và công nghệ chế tạo (ví dụ chai thép liền khối), cùng chuẩn cổ chai/ren, cùng 

kiểu cụm van hoặc cấu trúc làm kín tương đương, cùng nền áp suất (ví dụ 200 

bar/300 bar hoặc 360 psig/500 psig) và cùng nhóm tác nhân (halocarbon hóa lỏng, 

khí trơ, CO₂). Khi một trong các yếu tố này thay đổi, cần tách họ hoặc đánh giá 

bổ sung. 

Sau đó xác định dải điều kiện làm việc (T–P–m), gồm dải nhiệt độ Tmin–

Tmax (vận chuyển, lưu kho, vận hành), nền áp suất làm việc và dải khối lượng 

nạp (min–max) theo từng model chai. Đây là cơ sở để xác định “điểm bất lợi” khi 

thử nghiệm. 

2. Nguyên tắc lựa chọn mẫu thử đại diện theo điều kiện bất lợi 

Lựa chọn mẫu phải dựa trên nguyên tắc: mẫu thử được chọn phải đại diện 

cho trường hợp chịu bất lợi nhất trong họ sản phẩm, để từ đó suy rộng hợp lý cho 

các biến thể còn lại trong phạm vi. 

Với thân chai chịu áp, một chỉ tiêu kỹ thuật đơn giản để sàng lọc mẫu bất 

lợi về cơ học là ứng suất vòng1, được tính toán một cách tương đối như sau: 

𝜎ℎ ≈
𝑃 ⋅ 𝐷

2𝑡
 

Trong đó: 

𝑃- áp suất nội (bên trong),  

𝐷- đường kính đặc trưng và  

𝑡- chiều dày thành.  

                                            
1 Khi một chai/bình hình trụ bị áp suất bên trong đẩy ra, thành chai bị kéo căng theo 2 hướng chính: hướng vòng, 

thường là hướng “căng nhất”; hướng dọc trục theo chiều dài chai. Áp suất càng cao, chai càng có xu hướng bị đẩy 

phình to hơn, thành chai càng mỏng thì lực kéo trên mỗi đơn vị chiều dày càng mạnh. Do đó, ứng suất vòng là 

mức căng của thành chai theo hướng quấn quanh thân chai. Công thức trên là công thức đơn giản hóa để ước lượng 

nhanh, dùng khi kích thước thành chai mỏng so với đường kính chai. Công thức này được dùng để so sánh mẫu 

nào bất lợi hơn, không phải tính chính xác tuyệt đối như tính theo tiêu chuẩn bình chịu áp. 



Trong cùng một nền áp suất (P), mẫu có tỷ lệ 
𝐷

𝑡
 lớn hơn thường chịu ứng 

suất vòng bất lợi hơn, do đó ưu tiên chọn làm mẫu chứng minh độ bền chịu áp lực. 

Tuy nhiên, đối với mục tiêu quản lý chất lượng, độ kín/rò rỉ cũng là rủi ro 

vận hành phổ biến. Rò rỉ chịu chi phối bởi áp suất nội và điều kiện nhiệt, cũng 

như chất lượng bề mặt làm kín, gioăng/seat và lắp ghép ren. Vì vậy, ngoài mẫu 

“bất lợi về ứng suất”, cần chọn thêm mẫu “bất lợi về làm kín” dựa trên kiểu van, 

cấu trúc gioăng/seat. Nếu các chai có cùng chất liệu, cùng kiểu van, kiểu ren, cùng 

kiểu gioăng/seat thì có thể xếp chung một nhóm. 

Ví dụ tính toán lựa chọn mẫu đại diện: 

Giả sử trong cùng họ chai thép IG-100 nền 300 bar có ba model với kích 

thước thiết kế như sau (mm): 

Model A: 𝐷 = 140, 𝑡 = 5.0 

Model B: 𝐷 = 160, 𝑡 = 5.5 

Model C: 𝐷 = 219, 𝑡 = 7.0 

So sánh nhanh theo 
𝐷

𝑡
: 

Model A: 140/5.0 = 28.0 

 

Model B: 160/5.5 ≈ 29.1 

Model C: 219/7.0 ≈ 31.3 

Như vậy, Model C có 
𝐷

𝑡
 lớn nhất, do đó là mẫu bất lợi về cơ học và nên 

được chọn để thực hiện các phép thử chứng minh bền áp lực (proof/hydrostatic, 

burst, cycling nếu áp dụng). 

Ngoài tính toán lựa chọn mẫu đại diện theo ứng suất vòng, cần chú ý đến 

dải nhiệt độ làm việc để lựa chọn điều kiện của phép thử. Nếu dải điều kiện làm 

việc yêu cầu nhiệt độ đến 55°C, có thể ước tính áp suất nội tăng theo nhiệt đối với 

khí trơ trong bình thể tích không đổi bằng quan hệ gần đúng: 

𝑃2 = 𝑃1 ⋅
𝑇2
𝑇1

 

 

Với 𝑃1 = 300bar tại 15°C (288 K), ở 55°C (328 K) áp suất tương đương 

xấp xỉ: 

𝑃55 ≈ 300 ⋅
328

288
≈ 342 bar 



 Kết quả này dùng để lựa chọn điều kiện thử độ kín/giữ áp ở điểm áp suất 

bất lợi theo nhiệt độ, giúp phát hiện các lỗi về rò rỉ. 

3. Thử nghiệm, xác lập phạm vi chứng nhận cho chai chứa khí 

Việc thử nghiệm phải bảo đảm trả lời đầy đủ ba nhóm vấn đề quản lý: độ 

bền áp lực, độ kín và an toàn nạp theo dải. Trong đó, việc thử bền áp lực, thử độ 

kín/rò rỉ do các Tổ chức Kiểm định Kỹ thuật An toàn thực hiện. 

Đối với các phép thử liên quan đến dải khối lượng nạp nhằm chứng minh 

rằng quy trình nạp đáp ứng yêu cầu sai số và dải nạp không tạo nguy cơ quá áp 

trong dải điều kiện nhiệt độ. Với CO₂ và các tác nhân hóa lỏng, nội dung này cần 

kiểm soát chặt hơn do việc nhạy cảm với tình trạng nạp quá mức “overfill”. Việc 

chứng minh có thể thực hiện bằng kiểm soát mật độ nạp (khối lượng tác nhân trên 

dung tích nước) và/hoặc thử nghiệm bổ trợ tại Tmax theo quy trình nạp dự kiến. 

Giả sử một model chai có dung tích 𝑉𝑤 = 67L và dự kiến đề nghị chứng 

nhận dải nạp từ 40 kg đến 55 kg. Mật độ nạp được tính như sau: 

𝜌𝑓 =
𝑚

𝑉𝑤
 

Ở 40 kg: 𝜌𝑓 ≈ 40/67 ≈ 0.60 kg/L 

Ở 55 kg: 𝜌𝑓 ≈ 55/67 ≈ 0.82 kg/L 

Trong hồ sơ thử nghiệm, nếu không có quy định cụ thể tại tiêu chuẩn công 

bố áp dụng và không có cơ sở để xác định lượng nạp bất lợi nhất thì chai chứa khí 

chữa cháy cần phải đánh giá ở các mật độ nạp thấp nhất và cao nhất, dải nạp hợp 

lệ phải được ràng buộc bởi giới hạn kỹ thuật về mật độ nạp theo tiêu chuẩn/nhà 

sản xuất/tác nhân áp dụng và được chứng minh không gây nguy cơ quá áp trong 

dải điều kiện nhiệt độ. Cách trình bày theo mật độ nạp giúp cơ quan quản lý kiểm 

soát được việc thay đổi dung tích chai hoặc thay đổi dải nạp mà không làm lệch 

khỏi cơ sở an toàn. 

Từ các nội dung phân tích, đánh giá nêu trên, việc xây dựng phạm vi cấp 

phép lưu thông đối với chai chứa khí chữa cháy cần dựa trên các nội dung sau:  

- Loại chất khí chữa cháy; 

- Model/định danh thiết kế; 

- Vật liệu và đặc trưng hình học chính (giới hạn thể tích, đường kính chai, 

chiều cao chai);  

- Nền áp suất và dải nhiệt độ sử dụng;  

- Dải khối lượng nạp theo từng model hoặc theo ràng buộc mật độ nạp;  

- Kiểu van/thiết bị an toàn áp lực;  



Nguyên tắc: mọi thay đổi như vật liệu gioăng/seat, thay đổi nhà cung cấp 

van, thay đổi ren cổ chai, thay đổi quy trình nạp (xử lý nhiệt thân chai) phải được 

quản lý theo quy trình kiểm soát thay đổi và có đánh giá, thử nghiệm, cấp phép 

bổ sung trước khi áp dụng trong sản xuất. 

Để thuận lợi trong kiểm soát chất lượng chai chứa khí, nhà cung cấp/ nhà 

sản xuất cần lựa chọn mẫu đại diện để bảo đảm tối ưu phạm vi áp dụng của chứng 

nhận chất lượng theo các yếu tố: độ bền cơ học, bằng chỉ tiêu: (𝑃 ⋅
𝐷

𝑡
) và đồng 

thời lựa chọn mẫu đại diện theo khả năng làm kín; thiết kế thử nghiệm tại các 

điểm bất lợi của dải điều kiện làm việc (đặc biệt tại Tmax). Các lựa chọn trên là 

căn cứ để đánh giá, công bố phạm vi sử dụng, cấp phép theo dải điều kiện làm 

việc rõ ràng, ngăn việc sản xuất, nạp khí, sử dụng vượt phạm vi hoặc thay đổi cấu 

trúc thiết bị. 


