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شما امروز ارزش یک امري است ما نباید دستمان را به دیگري دراز کنیم براي اموري که کشورمان محتاج است. ارزش کار 
در آن محیط، ممکن است ـ که توجه، لابد توجه به همۀ محیطها   اش کرد با زمانهاي سابق. رسول اللّه شود مقایسه که نمی

کنند، کف دست کارگر و محل کار را بوسیده تا ارزش کار را  داشته است ـ در آن محیط، دست کارگر را آن طور که نقل می
 .ضه کنند. و ما مفتخریم و شما و همه مفتخرند به اینکه یک همچو نشانی پیغمبر اکرم به شما دادهدر تاریخ عر

 
ها  کنیم، در امر صنعت و در کارخانه کنیم؛ در امر کشاورزي کار می باید ادراك این معنا را بکنیم که ما که در هر جا کار می

 .ما مستقلیم و ما باید مستقل باشیمکنیم، باید خودمان به خودمان تلقین کنیم که  کار می
 

 



 
 

 ابلاغی مقام معظم رهبري  هاي کلی اشتغال سیاستبندهاي از 
گیري از نظام  ترویج و تقویت فرهنگ کار، تولید، کارآفرینی و استفاده از تولیدات داخلی به عنوان ارزش اسلامی و ملی با بهره .1

 .آموزشی و تبلیغی کشور
متناسب با نیازهاي بازار کار (فعلی و آتی) و ارتقاء توان کارآفرینی با مسؤولیت  آموزش نیروي انسانی متخصص، ماهر و کارآمد .2

نظام آموزشی کشور (آموزش و پرورش، آموزش فنی و حرفه اي و آموزش عالی) و توأم کردن آموزش و مهارت و جلب همکاري 
 .هاي اقتصادي جهت استفاده از ظرفیت آنها بنگاه





 

 
 
 

  
 
 

  

 

 تهیه کنندگان:
نام خانوادگی نام و در محل کار عالیتف زمینه محل کار   نوع فعالیت در گروه 

پژوهشگاه صنعت  ساسان صدرایی نوري
استاندارد   عضو گروه هیات علمی نفت

   حرفه ارزشیابی

عضو گروه استاندارد   هنر آموز هنرستان اعظم صفاري
حرفه یستگیشا  

 طیبه کنشلو
سازمان پژوهش و 

 یزيبرنامه ر
یآموزش  

 عضو گروه استاندارد   کارشناس تخصصی رشته
حرفه ارزشیابی   

يناصر رضایی شوشتر شرکت توسعه  
یشکرن  عضو گروه استاندارد   کارشناس حوزه صنعت 

حرفه ارزشیابی   

 قاسم حاجی قاسمی
سازمان پژوهش و 

 یزيبرنامه ر
یآموزش  

 عضو گروه استاندارد   کارشناس برنامه ریزي درسی
حرفه ارزشیابی   

اس حوزه صنعتنکارش وزارت نفت حمیدرضا نصرت پوریان  عضو گروه استاندارد   
حرفه ارزشیابی   

 

 نظارت بر تدوین و فرایند اجرا و تایید نهایی:

 دفتر برنامه ریزي و تالیف  کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
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م ه  ح ی  :  ما  یا رد ارز دا تا وم ا ی     ٣.................................................. ا
م ه  ح ندی کار    :  ما  وه  ل   ١٠...........................................................ح
م ه  ح د          :   ما  م رد  دا تا ل ا  ١٥..........................................................ح

م ه  ح ی کار  :  ما  یا رد ارز دا تا ن ا  ٧٧........................................................دو

م ه د ح ی  :  ما  یا رد ارز دا تا ن ا  ٢١٧.......................................................دو
ع  ٢٦٧   ..............................................................        نا
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 مقدمه:

هاي یونسکو هاي فنی و حرفه اي به عنوان مولد اشتغال نقش مؤثري در توسعه پایدار کشورها دارد. گزارشآموزش
اي نسبت مستقیم هاي فنی و حرفهکشورها با میزان افزایش ثبت نام در هنرستان نشان می دهد سرانه تولید ناخالصی داخل

 دارد. 
اي و کیفیت بخشی آنها در هاي فنی وحرفهالعالی) در اهمیت به آموزشتأکیدهاي مقام معظم رهبري(مدظله

هاي کلی جمعیت مؤید هاي کلی اشتغال و همچنین سیاستهاي کلی تحول بنیادین در آموزش و پرورش و سیاست سیاست
اي داشت. سند هاي فنی و حرفهاي به آموزشاین مطلب است که براي دستیابی به رشد اقتصادي و پایدار باید نگاه ویژه

قانون برنامه پنجم توسعه اقتصادي ، اجتماعی و فرهنگی کشور بر  21قانون اساسی و ماده  42، اصل  1404چشم انداز 
ن و نیروي کار با افزایش دانش ومهارت و توانمندسازي نیروي انسانی و کاهش فاصله هاي جواناگسترش شایستگی

 شایستگی هاي نیروي کار کشور با سطح استاندارد جهانی تأکید دارد. 
در هدف عملیاتی یک از سند تحول بنیادین آموزش و پرورش به پرورش تربیت یافتگانی که با درك مفاهیم اقتصادي 

عیار اسلامی از طریق کار و تلاش و روحیه انقلابی و جهادي، کارآفرینی، قناعت و انضباط مالی، مصرف در چارچوب نظام م
هاي اقتصادي در مقیاس بهینه و دوري از اسراف و تبذیر و با رعایت وجدان، عدالت و انصاف در روابط با دیگران در فعالیت

ست. همچنین سند برنامه درسی ملی جمهوري اسلامی ایران خانوادگی، ملی و جهانی مشارکت می نمایند، تاکید شده ا  ها پرداخته است. به قلمرو و سازماندهی محتواي این آموزش "آوريحوزه تربیت و یادگیري کاروفن"
اي و کاردانش علاوه بر اصول دین محوري، تقویت هویت ملی، اعتبارنقش یادگیرنده، هاي درسی فنی وحرفهدر برنامه

العمر، هاي فردي، تعادل، یادگیري مادام اي خانواده، جامعیت، توجه به تفاوتمرجعیت معلم، اعتبار نقش پایهاعتبار نقش 
پذیري،آموزش بر اساس نیاز بازار کار، ها، انعطافبخشی آموزشجلب مشارکت و تعامل، یکپارچگی و فراگیري، اصول تنوع

 گیرد.  اي مورد توجه قرار میگیري تدریجی هویت حرفهثروت، شکلاي، توسعه پایدار و کاهش فقر و تولید اخلاق حرفه
هاي مطالبات اسناد بالادستی، تغییرات فناوري و نیاز بازار کار داخل کشور و تغییر در استانداردها و همچنین توصیه

ا بر اساس وظیفه قانونی اي و کاردانش را مکلف نمود تهاي درسی فنی وحرفهریزي و تألیف کتابالمللی، دفتر برنامهبین
در  1379اي که از سال هاي بررسی و آسیب شناسی نظام سالی واحدي فنی وحرفهخود پس از سفارش و انجام پژوهش

هاي درسی اقدام نماید. هاي کشور در حال اجرا است، براي دستیابی به الگویی مناسب به طراحی و بازنگري برنامههنرستان
ریزي درسی در آموزش هاي طراحی و تدوین فرآیند برنامه"قدام به سفارس طرح پژوهشی با عنوان ا 1390لذا دفتر در سال 

هاي کلی(اشتغال،اقتصاد نمود. طرح پژوهشی مذکور براساس اسناد بالادستی مانند سیاست "اي و مهارتیفنی و حرفه
قانون برنامه پنجم توسعه،  21و19العالی)، ماده(مدظلهمقاومتی و حمایت از کار و سرمایه ایرانی) ابلاغی مقام معظم رهبري 

سند تحول بنیادین در آموزش و پرورش، برنامه درسی ملی جمهوري اسلامی ایران و نقشه جامع علمی کشور تنظیم شده 
-بیناست. همچنین به جهت ارتقاي سطح شایستگی نیروي کار کشور در مقایسه با سطح استاندارد جهانی به استانداردهاي 

نامه هاي مربوطه نیزتوجه شده است. قابل توجه است که تعیین سطوح شایستگی و تغییر رویکرد از تحلیل المللی و توصیه
هاي اي ملی ، تلفیق شایستگیشغل به تحلیل حرفه و توجه به ویژگی هاي شغل و شاغل و توجه به نظام صلاحیت حرفه

 ی هاي الگوي مذکور است. مشترك و غیرفنی در تدوین برنامه ها از ویژگ
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اي و مهارتی در دو بخش دنیاي کار و دنیاي هاي فنی و حرفهریزي درسی آموزشبر اساس این الگو فرآیند برنامه 
آموزش طراحی شده است. بخش دنیاي کار شامل ده مرحله و بخش دنیاي آموزش شامل پانزده مرحله است. پس از تدوین 

گروه بزرگ شغلی مشخص گردید و نیازسنجی شغلی به عنوان  30و در فاز اول  1391سال فرآیند برنامه ریزي درسی در 
 اولین مرحله تدوین استانداردهاي شایستگی در گروه هاي بزرگ شغلی صورت گرفت. 

مشارکت ذي نفعان به عنوان یک اصل در طراحی و تدوین استانداردهاي شایستگی ارزشیابی حرفَ مورد توجه قرار 
گرفته است. بر این اساس در مجموع از اطلاعات بیش از دویست دستگاه، اصناف و شرکت هاي بزرگ و کوچک و از 

انداردها استفاده شده است، که اسناد مربوطه در تجربیات بیش از چهارصد خبره در حرف مختلف در جلسات تدوین است
 مرکز اسناد دفتر قابل دسترسی است. 

می باشد که یکی از پنج سند تهیه شده فراوري و تولید سند پیش رو ، استاندارد ارزشیابی حرفه گروه بزرگ شغلی 
-ستاندارد ارزشیابی حرفه، گروهو شامل مراحل طراحی مفهومی افناوري فرآیندهاي شیمیایی در رشته تحصیلی حرفه اي 

 استاندارد ارزشیابی حرفهبندي کارها، تحلیل استاندارد عملکرد، تدوین استاندارد ارزشیابی کارها و در نهایت تدوین 
 مربوطه می باشد. 

سازمان در پایان لازم می دانم از حمایتها و رهنمودهاي ارزشمند جناب آقاي دکتر محمدیان معاون محترم وزیر و رئیس 
پژوهش و برنامه ریزي آموزشی تشکر نمایم. همچنین از همکاران گرامی و اعضاي محترم شوراهاي تخصصی، به خاطر تلاش 
هاي بی وقفه و مسئولانه در تدوین این سند قدردانی و از دستگاه ها، اتحادیه هاي اصناف و مشاغل، شرکت ها، بنگاه هاي 

اند،  که با ارائه اطلاعات و تجربیات ارزشمند خود در تدوین این سند ما را یاري داده اقتصادي و خبرگان دنیاي کار و حرَف،
 سپاسگزاري نمایم.

 
 

 احمدرضا دوراندیش
 ریزي و تألیف کتاب هاي درسیمدیرکل دفتر برنامه

 فنی وحرفه اي و کاردانش
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 تدوین استاندارد ارزشیابی حرفه

Evaluation Occupational Standard Development 

ی  یا رد ارز دا تا ی ا و ی  ا م  :  ه  ح  ما 
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حرفه/ نیاز سنجی شغلی حرفهطراحی  مفهومی  حرفهتحلیل  يکارتکالیف تحلیل  تدوین استاندارد شایستگی  
حرفه

دنیاي کار 

استاندارد طراحی مفهومی  
ارزشیابی حرفه  گروه بندي کارها تحلیل استاندارد عملکرد تدوین استاندارد ارزشیابی 

کارها
تدوین استاندارد ارزشیابی 

حرفه
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مقدمه 6-1  

مؤسسه آموزش که در ، صرف نظر از این)20011(فرتول  یابی در فرایند توسعه سرمایه انسانی نقش مهمی به عهده داردشارز
د و یا در حین شغل یا براي ارزیابی تجارب حاصل گیرهاي آموزشی رسمی انجام که خارج از برنامهآموزشی انجام شود یا این

هم براي افراد که به روشی براي  ،العمر استاز جمله اجزاء مهم یادگیري مادامیابی شود. ارزدر طول زندگی به کاربرده ش
رت آموزي که در پی یابی و اهداي گواهینامه معتبر در مراحل مختلف زندگی احتیاج دارند و هم براي مؤسسات مهاشارز

 2000مدت خود را تحقق بخشند (هاي آموزش درازیابی خود هستند تا بتوانند سیاستارزشپذیري تحركهاي ارتقاء برنامه
–OECD .( 

که از ها تدوین شود (نه آناي مرتبط باشد و براساس آنحرفهشایستگی یابی باید مستقیماً با استانداردهاي شارز
فردي، ارزشیابی از نظر .باشددقیق میزان توانایی فرد ضروري مییابی شاستانداردهاي آموزشی اقتباس شود). این امر براي ارز

شغل خاصی شوند و در آن پیشرفت نمایند و حرفه و کند تا وارد گواهینامه شود. به افراد کمک می تواند منجر به صدورمی
هاي متفاوت به افراد در شرایط مختلف و زمان هايو شایستگی هادائمی روشی را براي ثبت توانایی در شرایط یادگیري

هاي داخلی به کار برده شود. از ریزي براي آموزشو برنامه تواند در استخدام، ارتقاءیابی میشن ارزدست دهد.از نظر کارفرمایا
انش آموخته شده در برابر ها و دروشی براي تعیین کیفیت مهارت و سنجش یابیشنظر مؤسسات مهارت آموزي ارز

هاي توانند برنامهافراد، مؤسسات آموزشی می نامه بههاي واقعی مورد نیاز در یک حرفه است. با اعطاي گواهیشایستگی
 آموزشی خود را به افراد و کارفرمایان ارائه نمایند. 

ها اي و به کار بردن آن ها ممکن است در مقابل تدوین ابزار ارزیابی براساس استانداردهاي حرفهمؤسسات آموزشی و کادر آن
ها اجزاء چه را که آنها در ارزشیابی آنها را از بین برده و انعطاف آنها این کار حقوق سنتی آنمقاومت نمایند. به نظر آن

کند به یید میأاي در گام اول را تع ضرورت تدوین استانداردهاي حرفه. این موضوکنندیدانند، کم ماصلی یک حرفه می
 خواسته  شود برنامه درسی را تدوین کنند. و کارشناسان که از هنرآموزان جاي آن

هاي براساس طراحی مفهومی استانداردهاي ارزشیابی حرفه به اصول، اجزاء، ارتباط و سازو کار قضاوت کسب شایستگیدر 
 شود.استانداردهاي عملکرد پرداخته می

 

 مفاهیم مورد نیاز در استاندارد ارزشیابی  -2-6
 )skillsالف) مهارت (

 دیگر هماهنگی بین اعمال روانی، حرکتی را مهارت گویند.ها، به عبارت توانایی عضلات و ایجاد هماهنگی بین آن

 ) knowledgeب) دانش (

 به توانایی هاي ذهنی، عقلانی از قبیل کسب دانش، رشد مهارت ذهنی، قدرت تجزیه و تحلیل را دانش گویند.

 

                                                           
 دفتر برنامه ریزي و تالیف فنی و حرفه اي -2001فرتول, بانک جهانی  -چهارچوب تعریف و ارزیابی استانداردهاي حرفه اي و آموزشی١
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 )Attitudeج) نگرش (

شود. توانایی مشارکت فعال علایق مربوط میشود که به جنبه احساسی و عاطفی، ارزش هایی گفته مینگرش به توانایی 
 توأم با علاقه مثالی از این نوع توانایی است. نگرش در واقع نوعی مهارت ذهنی و عملی است.

 ) Qualification Levelد) سطح صلاحیت کار (

 سطح صلاحیت کار عبارتست از سطح حرفه و یا شغلی که آن کار باید در آن سطح صورت بگیرد.

 ) Competencyگی (شایسته) 

شود، به طور هاي عمومی، دانش، نگرش و باور و ایمان گفته میهاي شغلی، مهارتشایستگی به مجموعه و سطحی از مهارت
 شود.کلی شایستگی به مهارت انجام دادن خوب و مناسب یک کار گفته می

 6-1لط معرفی شد. در اینجا در شکل در چهار سطح آگاهی، دانش، مهارت و تس 2008بندي شایستگی وهاب قبلاً سطح
هاي حرفه پزشکی و پرستاري کاربرد دارد بندي چهار سطحی است و در حوزهبندي شایستگی میلر که یک سطح سطح 

 شود.معرفی می

 

 

 

 

 

 

 

 

 سطح بندي شایستگی میلر 1-6
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 و) چرخه شایستگی 

 شود.آقاي دکتر اسمعیلی معرفی میاي (فنی و غیرفنی) از چرخه شایستگی حرفه 6-2در شکل 

 

 چرخه شایستگی (اسمعیلی) – 2-6

 ز) اصول ارزشیابی 

گیري کند) و اي انتخاب شده را اندازهحرفهعملکرد گیري باید استاندارد د حداقل روائی باشد (یعنی اندازهیابی باید واجشارز
یابی در سطح منطقه شکند). اگر ابزار ارزها را به صورت یکنواخت ارزشیابی استاندارداین داراي اعتبار نیز باشد (یعنی بتواند 

و نتایج نیز داراي اعتبار وسیع باشند.  -براساس استانداردهاي محلی و یا ملی و یا بانک سئوالات امتحان –شود درست می
یابی را شزمینه مدیریت و طراحی ارزهاي کافی در آموزش ،منطقه کارشناسان مراکز ملی سنجش و هنرآموزانضروري است 

یابی استاندارد شده به صورت متمرکز تدوین شوند، لازم است این کار توسط متخصصان شدیده باشند. اگر ابزارهاي ارز
-طا در مقدار روائی واعتبار آزموناند صورت پذیرد. خداردهاي حرفه اي را تدوین کردهارزشیابی و با کمک افرادي که استان

 ی داراي اثرات منفی بسیاري خواهدبود.هاي مل
 

 اي باید :هاي حرفهیک ارزشیابی شایستگی و صلاحیت

 همخوان با اهداف و استاندارد عملکرد کاري در سطح صلاحیت مورد نظر باشد.
 متناسب با سطح شایستگی باشد.

 سطوح بالاي شناختی را ارزشیابی کند
 امکان پذیر باشد.

 روایی داشته باشد.

عملگر)ماشین(ابزار 
-دقت-اجراي مستقل-تقلید

عادت
محصول 
موجود

ماشی(ر

مداخله

محصول عملگر
مطلوب

مداخله

)دریافت و پایش(حسگر 
تشخیص -دقت -توجه

مداخله

)ذخیره دانش(حافظه 
-الگوریتم-مفاهیم-حقایق
)کیفیت(استاندارد -قواعد

مداخله

پردازشگر 
ارزشیابی-ترکیب-تجزیه و تحلیل

تاندارد  مداخله

مهار گر
فرعی-اصلی ری

عادت

گ ا مداخله

مهارت
دانش

ایمان
  *شایستگی

محیط کاري

)فنی و غیر فنی(چرخه شایستگی حرفه اي 
 و مهارت ،دانش از نظامی شایستگی، .شود می گفته محصول یک تولید جهت )اي شده توافق حداقل یک اساس بر( کاري تکلیف یک انجام توانائی به اي حرفه شایستگی *

 .شود می بندي تقسیم احسن و خبرگی ،)مهارت(تبحر ،آگاهی درجه، و سطح چهار به اي حرفه اخلاق بکارگیري نحوه و عملکرد استاندارد نوع به توجه با که است ایمان
 و نوع سطح، به توجه با که است اي حرفه ها شایستگی از اي مجموعه اي، حرفه صلاحیت .هستند کیفی بیشتر متغیرهایی ایمان و مهارت اما کمی بیشتر متغیري دانش
.است فرآیند یک انجام در بیرونی علت از منفی یا مثبت تاثیر مداخله .است عام مفهوم به خدمات و کالا  شامل محصول .گشت خواهند تقسیم دیگر سطوح به آنها وسعت

حیط کامحیط کار
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 پایایی داشته باشد.
 منصفانه و متعادل باشد.

 مبتنی بر شواهد مناسب باشد.
 همه جانبه باشد.

 
 ح) محتوي مورد ارزشیابی 

شایستگی انجام کار براساس استاندارد عملکرد را سنجش نماید. این شایستگی اي باید حرفهعملکرد ارزشیابی استانداردهاي 
هاي مورد ایستگیها، شاي و شرایط ارائه آموزشد. با توجه به استانداردهاي حرفهباش،مهارت و نگرش میدانشترکیبی از 

اند؟ آیا برخی از موزش دهنده ارائه شدهها توسط واحد آ، آیا تمامی مهارتهاي گوناگون خواهند بود. مثلاًارزیابی به صورت
یابی ممکن است شفنی را ارائه کرده است؟ ارز اند؟ آیا واحد آموزش دهنده تنها محتواي افراد در ضمن شغل آموزش دیده

-گیري کند و به آننیز اندازههاي دیگري رامهارت حرفه فرد در ارتباط هستند،هایی که مستقیماً با علاوه بر ارزشیابی مهارت
جتماعی و هاي اهاي زندگی شامل مهارتها عبارتند از سواد و حساب، مهارتگویند: این مهارتهاي محوري میها مهارت
لذا  هاي مدیریت و کارآفرینی.سازي و براساس حرفه فرد مهارتکاریابی مانند ارتباطات و تصمیم هاي عام، مهارتشهروندي

 هاي فنی و غیر فنی در تحلیل کارها مورد توجه قرار خواهد گرفت.طوري که شایستگیباشد بهارزشیابی بصورت کل نگر می
تواند براساس اي میو سیستم آموزش و تربیت فنی و حرفهیک فرآیند محتوي ارزیابی هاي سنجش و رویکردها و روش

 بندي گردد:هاي مختلف دستهشاخص
 

 ايو حرفه رویکردهاي مبتنی بر اجزاء سیستم در آموزش و تربیت فنی-1

 (Input)مبتنی بر درون داد آموزشی 
 (Process) مبتنی بر فرآیند

 (Output)مبتنی بر برون داد 
 (Outcome)مبتنی بر پیامد 
 (Impact)مبتنی بر تاثیر 

 
 ايستم در آموزش و تربیت فنی و حرفهرویکردهاي مبتنی بر اجزاء سی -2

 دانش
 مهارت 

 نگرش 
 شایستگی  

 ط) انواع آزمون 

 هاي مورد استفاده در استاندارد ارزشیابی حرفه بر دو نوع است:آزمون

 الف) ملاك محور
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 محور ب) هنجار

 

 الف) آزمون ملاك محور
رد است (مثلاً، یک فرد شود که نتیجه آن قبول یامقایسه میي شایستگی حرفه وش عملکرد یک فرد با استانداردهادر این ر

توان با استفاده از ابراز ارتفاع سنجش عمل می تواند عمل تعویض لاستیک را انجام دهد یا خیر. یک خلبانمکانیک یا می
یک شوند (به طور صحیح پاسخ داده میالات است که ؤبرخی از موارد تنها درصدي از س نجام دهد یا خیر). درچرخش را ا

 الات را درست پاسخ دهد تا گواهی نامه دریافت کند).ؤدرصد س 70مکانیک یا خلبان باید 
 

 هنجار محورب) 

توان شود. از هنجاري میشرکت کننده در آزمون مقایسه میدر این روش با استفاده از ابزار هنجار و محور فرد با دیگر افراد 
ا استفاده از این روش ممکن المللی است. امروش مناسب سطوح محلی، ملی و بین براي قبول یا رد  افراد استفاده کرد. این

اردها ممکن است ل و نقل عمومی) و استاندمحن روش ایجاد کند (مانند حرفه الاتی را در مورد کارایی و امنیت ایؤاست س
مشاغل پایین تر از حد قابل قبول باشد، اگر در یک مرحله آزمون نمرات همه افراد پایین باشد. اما این روش مناسب بعضی 

 ) که حداقل را می توان براي رد یا قبول تعیین کرد.مانند پزشکی است (پرستاري
اي خدمات هنجار حرفه ۀزمین 110ریکا براي بیش از ایالات متحده ام (NOCTI)اي گیري شایستگی حرفهی اندازهسه ملّموس

مایان و موسسات آموزش فنی و هاي استاندارد شده دانش و عملکرد این موسسه توسط کارفرزمون محور ارائه می دهد . آ
را خود تعیین کنند و یا بولی توانند نمره قسسات میؤگیرد. مده قرار میاي و هنر آموزان موسسات فنی مورد استفاحرفه
مان از این روش براي ارزیابی معلّ 1980. در دهه  )WWW.nocti.org(که هنجارهاي خود را با دیگر موسسات مقایسه کنند این

 اي عربستان سعودي استفاده شد.کارآموز حرفه
 طور خلاصه می توان گفت:به

 و اهداف شغلی ... ،اهداف کلی حرفه مبتنی بر استاندارد شایستگی حرفه،ملاك معیار شامل : 
 هاي شغلی  ، شایستگیايهاي حرفهجار محور شامل: مبتنی بر شایستگیهن

-استاندارد شایستگی حرفهدر نظام چارچوب صلاحیت ملی روش سنجش و ارزشیابی بر مبناي روش ملاك معیار مبتنی بر 
شود نه لی بر اساس سنجش در نظر گرفته میاي و شغگیري شایستگی حرفههاي استفاده شده در اندازهباشد . روشیاي م

 آزمون.
 اي و ابزارهاي سنجشهاي فنی و حرفههاي سنجش و ارزشیابی با توجه به زمان در آموزشي) روش

 سنجش اغازین
 سنجش تکوینی 

 سنجش تشخیصی 
 سنجش تراکمی

 تکمیلیسنجش 



9 
 

اي و نوع نظام یادگیري (مادام العمر و ه به نوع حرفه و سطح صلاحیت حرفههاي حرفه اي براي در با توجدر نظام صلاحیت
ط در هر کار گیري سطح شایستگی و تسل. البته سنجش تراکمی براي اندازهشودهاي مختلف زمانی استفاده میروش ...) از

 گیرد.اي قرار میحرفه مورد توجه ویژه
 

 ابزار هاي سنجش:

ها براي حوزه اي، تشریحی، کوته پاسخ و .... این آزمونچند گزینه ،جور کردنی ،غلط-کتبی): شامل صحیح ،آزمون (شفاهی
 شوند.شناختی متناسب با سطح شایستگی مورد انتظار انتخاب می

هاي طولانی مدت, سنجش کار، پروژهسازي شده، نمونه سنجش عملکردي شامل کتبی عملکردي، سنجش شناسایی، شبیه
 اي و ...درجه 360

 بندي، واقع نگاري و ...هاي درجهاي: شامل سنجش بر اساس فهرست وارسی، مقیاسسنجش مشاهده
 سنجش عاطفی: شامل پرسش نامه، تفکیک معنایی، سنجش نگرش با مقیاس لیکرت، مصاحبه

کار، سنجش پیرو و ... این نوع سنجش براي اطمینان از شایستگی سنجش تکمیلی: مصاحبه با کارفرما، مشاهده در حین 
 شود.مورد نظر در محیط کار واقعی استفاده می

هاي یادگیري ها براي سنجش کلی  حوزهاي و ... این نوع سنجشدرجه 360سنجش همه جانبه (ترکیبی): شامل کارپوشه، 
 شود. استفاده می

 )د ارزشیابی حرفه در گروه شغلی صنایع شیمیاییندار(طراحی مفهومی استا 1-6ك)نمون برگ 
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 تدوین استاندارد ارزشیابی حرفه

Evaluation Occupational Standard Development 

  

ندی کار وه  م :  ه  ح  ما 
Task Grouping TTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaasssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssskkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkk    GGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooouuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuupppppppppppppppppppppppppppppppppppppppppppppppppiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnngggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggggg

 

 

  

حرفه/ نیاز سنجی شغلی حرفهطراحی  مفهومی  حرفهتحلیل  يکارتکالیف تحلیل  تدوین استاندارد شایستگی  
حرفه

دنیاي کار 

استاندارد طراحی مفهومی  
ارزشیابی حرفه  گروه بندي کارها تحلیل استاندارد عملکرد تدوین استاندارد ارزشیابی 

کارها
تدوین استاندارد ارزشیابی 

حرفه
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بندي مقدمه گروه -1-7  
هاي این  ، حرکت افقی و عمودي از ویژگیاي ملی که بر اساس سطوح صلاحیت تنظیم شده است در نظام صلاحیت حرفه

نظام است. ورود به ارزشیابی در یک سطح صلاحیت مستلزم کسب مدرك صلاحیت سطح قبلی و گذراندن زمان تجربی 
 مورد نیاز آن است. 
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 تدوین استاندارد ارزشیابی حرفه

Evaluation Occupational Standard Development 

د م رد  دا تا ل ا ح م :  ه  ح  ما 
Performance Standard Analysis PPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeerrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrfffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooorrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaannnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnncccccccccccccccccccccccccccccccccccccccccccccccceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee SSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSStttttttttttttttttttttttttttttttttttttttaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaannnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaarrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrdddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddd AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaalllllllllllllllllllllllllllllyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyysssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss

 

 

حرفه/ نیاز سنجی شغلی حرفهطراحی  مفهومی  حرفهتحلیل  يکارتکالیف تحلیل  تدوین استاندارد شایستگی  
حرفه

دنیاي کار 

استاندارد طراحی مفهومی  
ارزشیابی حرفه  گروه بندي کارها تحلیل استاندارد عملکرد تدوین استاندارد ارزشیابی 

کارها
تدوین استاندارد ارزشیابی 

حرفه
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 مقدمه: -1-8
 در این مرحله فرآیند، استاندارد عملکرد تکالیف کاري در استاندارد شایستگی حرفه موردتحلیل قرار می گیرد.

گرفته در این تجزیه و تحلیل استاندارد عملکرد، از تلفیق رویکردهاي تفکر تحلیل و تفکر سیستمی به طور همزمان بهره 
 گیرد. شود. این تجزیه و تحلیل با نیت درك و فهم بیشتر موضوع صورت می می

 

 )8-1نحوه تکمیل نمون برگ تحلیل استاندارد عملکرد کار (نمون برگ  -2-8
در تکمیل نمون برگ مذکور ذکر چند نکته حائز اهمیت است. در سربرگ جدول دو فاکتور سطح صلاحیت و سطح 

را به ترتیب به کارگر ماهر،  L3و  L1 ،L2ر است، سطح صلاحیت چنانچه قبلاً اشاره شد سه سطح شایستگی کار مورد نظ
 دارد. کمک تکنسین و تکنسین اشاره می

 ) مدنظر نحوه انجام کار است.4) و تسلط (3)، مهارت(2)، آگاهی(1اما در سطح شایستگی کار، چهار سطح، دانش (
 

رهایی از قبیل زمان انجام کار، مکان، تجهیزات، استانداردها و سایر شرایط لازم جهت شرایط انجام کار: در این قسمت فاکتو

 انجام کار موردنیاز است.

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: در این قسمت شاخص معادل واژه بارم بندي قرار گرفته است.

 به طور اجمالی سه نوع شاخص در استاندارد مدنظر است:
 شاخص محصول -شاخص دروندادي                       ج -فرآیند                 بشاخص  -الف

آید کیفیت انجام کار یا فرآیند کار مهم است. در این مثال فرم کار، فرآیند انجام  در شاخص فرآیند، چنانکه از نام آن برمی
 گیرد. کار است  اگر فرم کاري مهم باشد، شاخص فرآیندي مدنظر قرار می

گیرد. مثلاٌ در این مدار انتخاب نوع  در شاخص دروندادي، انتخاب ابزار و تجهیزات از طرف مجري کار مدنظر قرار می
 گیرد. کنتاکتور و یا دیگر تجهیزات مدنظر قرار می

کند. به عبارت دیگر چنانچه خروجی کار اهمیت داشته باشد این  شاخص محصول به جواب نهایی و خروجی کار اشاره می
 گیرد. در مثال مذکور، جواب دادن مدار محصول نهایی کار است. شاخص مدنظر قرار می

 نمونه و نقشه کار

د، پاسخنامه امتحان یا همان پاسخ چنانچه براي کار موردنظر، نقشه خاص موردنظر باشد با رعایت استاندارد آورده می شو
است. مثلاً چنانچه کار، ساخت یک چکش یا قاب You willتکلیف کاري است. به عبارت دیگر نمونه و نقشه کار همان 

 عکس باشد، نقشه با ابعاد و دیمانسیون مورد نظر است.
 ابزار ارزشیابی:
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ابزار ارزشیابی براي کارهاي مختلف متفاوت است ولی بطور کلی می توان ابزار زیر را جهت ارزشیابی کار موردنظر استفاده 
مندي مشتري، خودارزیابی و  مصاحبه، نمونه کار، کار پوشه (گزارش کار)، رعایت استاندارد، رضایتکرد. پرسشنامه، مشاهده، 

.... 
 تکالیف کاري مرتبط

که دیده شد هر مطابق به گروه بندي کارها، ممکن است بعضی از تکالیف کاري داراي هم خانواده در این بخش باشد. چنان 
 گرفت. قرار می 1-6ف نمون برگ مشاغل حر گروه کاري در ذیل یک شغل از

 

 )8-1نمون برگ هاي تکمیل شده تحلیل استاندارد عملکرد کار (نمون برگ  3-8
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  محصولات شیمیایی
استاندارد عملکرد کار:    L2  سطح صلاحیت 

ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي از روي 
ثابت مطابق   نمایشگر نصب شده روي تجهیزات

دستورالعمل بهره برداري ،شامل دما ،فشار ،ارتفاع 
 سطح مایعات ، و آنالایزرها.

 G8 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310101  کد کار
ثبت مشخصات و شرایط عملکرد 

 دستگاههاي ثابت
 2 سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی -1-1
 ) مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 2به بند : شرایط فردي -1-2

 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (2-12-1به بند  :شرایط دستگاه -1-3

: زمان ارزیابی اپراتور با توجه به شرایط فوق الذکر و دستگاه مورد نظر ارزیاب ،در نوبتکاري هاي صبح و عصر و شب درخصوص تجهیزاتی شرایط زمان -1-4
م دقیقه زمان لاز 25که در سرویس هستند و ارزیاب فقط می تواند در مجاورت این تجهیزات از سطح شناخت و دقت کاري اپراتور سوال کند. این ارزیابی 

 دارد.
 : مکان ارزیابی اپراتور بستگی به نوع ارزیابی دارد:شرایط مکان -1-5
 ارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و ایمنی ،می تواند در اتاق کنترل و یا در سایت باشد. -1-5-1
 .باشد  تجهیزات فرآیندي پارامترهاي نمایشگر کنار در و سایت در باید عملی ارزیابی -1-5-2
 .باشد دسترس در مشخصات مقادیر ثبت گزارش : برگهشرایط متریال -1-6

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 به کارگیري دستورالعمل بهره برداري کارخانه در خصوص نحوه ثبت مقادیر مشخصات و شرایط فرآیندي تجهیزات در برگه گزارش ثبت مقادیر.   -2-1
شاخص دوره آموزشی تئوري و عملی درخصوص درجه بندي و واحدهاي اندازه گیري در نمایشگرهاي نصب شده روي به کارگیري سرفصلهاي   -2-2

 تجهیزات به طوریکه در زمان قرائت و ثبت این مقادیر کمترین اشتباه را داشته باشد.
ت فنی آن و نحوه کار با نمایشگر ،علی الخصوص درخصوص نوع نمایشگر و خصوصیا عملی و تئوري آموزشی دوره شاخص سرفصلهاي کارگیري به  -2-3

 نمایشگرهاي فشار ،دما ،و ارتفاع سطح مایعات درون ظروف ثابت.
 دارا را 3 لیست چک از 4-2-12-1 بند در مندرج شرایط که تجهیزاتی در باشند خارج سرویس از که صورتی در نمایشگر تجهیزات انداختن کار به  -2-4

 .باشد شده ارائه کارخانه برداري بهره عملیات دستورالعمل در که روشی ،به هستند
 .محوله کارهاي انجام در کارخانه ایمنی دستورالعملهاي کارگیري به -2-5
 نمونه و نقشه کار: -3

 6چک لیسـت شـماره    آن در 1-3وبخش   3براي مشاهده نمونه و نقشه کار درخصوص ثبت پارامترهاي فرآیندي دستگاههاي ثابت کارخانه به نمونه شماره 
 مراجعه شود.

  :ابزار ارزشیابی -4
 آزمون عملکردي  -آزمون شفاهی

  ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
1-Logsheets 2-  دستورالعمل ثبت پارامترهاي  -7کتابچه راهنماي عملیات واحد   -6سطح سنج  -5دبی سنج  -4فشار سنج  -3دماسنج

 P&ID 9- Logsheets -8عملیاتی دستگاه هاي ثابت 

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0101- 0103- 0104- 0105 
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 وزارت آموزش و پرورش
ریزي آموزشیسازمان پژوهش و برنامه   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  محصولات شیمیایی
 L2  سطح صلاحیت 

استاندارد عملکرد کار:   
ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي از روي 

دوار و رفت   نمایشگر نصب شده روي تجهیزات
وبرگشتی مطابق دستورالعمل بهره برداري ،شامل 
دما ،فشار ،شدت جریان ،سرعت چرخش محور ،و 

 لرزش .

 G2 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310102  کد کار
ثبت مشخصات و شرایط عملکرد 

 دستگاههاي دوار و رفت و برگشتی
 2 سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی

 ) مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 2به بند : شرایط فردي

 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (  2-12-1به بند  :شرایط دستگاه

در  : زمان ارزیابی اپراتور با توجه به شرایط فوق الذکر و دستگاه مورد نظر ارزیاب ،در نوبتکاري هاي صبح و عصر و شب درخصوص تجهیزاتی کهشرایط زمان
 دقیقه زمان لازم دارد. 30و دقت کاري اپراتور سوال کند. این ارزیابی  سرویس هستند و ارزیاب فقط می تواند در مجاورت این تجهیزات از سطح شناخت

 : مکان ارزیابی اپراتور بستگی به نوع ارزیابی دارد:شرایط مکان

 ارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و ایمنی ،می تواند در اتاق کنترل و یا در سایت باشد. -1-5-1
 .باشد  تجهیزات فرآیندي پارامترهاي نمایشگر کنار در و سایت در باید عملی ارزیابی -1-5-2

 : برگه گزارش ثبت مقادیر مشخصات در دسترس باشد.شرایط متریال

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 برگه گزارش ثبت مقادیر.به کارگیري دستورالعمل بهره برداري کارخانه در خصوص نحوه ثبت مقادیر مشخصات و شرایط فرآیندي تجهیزات در    -2-1
به کارگیري سرفصلهاي شاخص دوره آموزشی تئوري و عملی درخصوص درجه بندي و واحدهاي اندازه گیري در نمایشگرهاي نصب شده روي   -2-2

 تجهیزات به طوریکه در زمان قرائت و ثبت این مقادیر کمترین اشتباه را داشته باشد.
درخصوص نوع نمایشگر و خصوصیات فنی آن و نحوه کار با نمایشگر ،علی الخصوص  عملی و تئوري آموزشی هدور شاخص سرفصلهاي کارگیري به  -2-3

 نمایشگرهاي شدت جریان ،لرزش و سرعت چرخش محور.
را دارا  3لیست از چک  4-2-12-1به کار انداختن تجهیزات نمایشگر در صورتی که از سرویس خارج باشند در تجهیزاتی که شرایط مندرج در بند   -2-4

 هستند ،به روشی که در دستورالعمل عملیات بهره برداري کارخانه ارائه شده باشد.
 به کارگیري دستورالعملهاي ایمنی کارخانه در انجام کارهاي محوله. -2-5
 نمونه و نقشه کار:-3

آن در چـک   2-3و بخش  3و برگشتی کارخانه به نمونه شماره  براي مشاهده نمونه و نقشه کار درخصوص ثبت پارامترهاي فرآیندي دستگاههاي دوار و رفت
  مراجعه شود. 6لیست شماره 

  ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
  -6واحد  یاتعمل يکتابچه راهنما -5 یرفت و برگشت يکمپرسورها -4 یفیوژسانتر يکمپرسورها -3 یرفت و برگشت يپمپ ها -2 یفیوژسانتر يپمپ ها -1

logsheets 7- 9 ها¬دمنده -8ها  ینتورب-  P&ID 
   تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6

0106-0107 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8 نمونه برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  محصولات شیمیایی
 L2  سطح صلاحیت 

استاندارد عملکرد کار:   
ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي از روي 

مطابق  PLC نمایشگر نصب شده روي تجهیزات 
دستورالعمل بهره برداري ،شامل دما ،فشار ،ارتفاع سطح 

لرزش ، و سرعت چرخش ، مایعات ،شدت جریان ،
 آنالایزرها.

 G8 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310103  کارکد 
ثبت مشخصات و شرایط عملکرد 
 سیستمهاي کنترل و ابزاردقیق محلی

 2 سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی

 ) مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 2به بند : شرایط فردي

 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (2و1-12-1به بند  :شرایط دستگاه

در  : زمان ارزیابی اپراتور با توجه به شرایط فوق الذکر و دستگاه مورد نظر ارزیاب ،در نوبتکاري هاي صبح و عصر و شب درخصوص تجهیزاتی کهشرایط زمان
 دقیقه زمان لازم دارد. 45و دقت کاري اپراتور سوال کند. این ارزیابی  سرویس هستند و ارزیاب فقط می تواند در مجاورت این تجهیزات از سطح شناخت

 : مکان ارزیابی اپراتور بستگی به نوع ارزیابی دارد:شرایط مکان

 ارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و ایمنی ،می تواند اتاق کنترل و یا در سایت باشد. -1-5-1
 نمایشگر پارامترهاي فرآیندي تجهیزات  باشد. ارزیابی عملی باید در سایت و در کنار -1-5-2

 .باشد دسترس در مشخصات مقادیر ثبت گزارش : برگهشرایط متریال

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 گزارش ثبت مقادیر.به کارگیري دستورالعمل بهره برداري کارخانه در خصوص نحوه ثبت مقادیر مشخصات و شرایط فرآیندي تجهیزات در برگه    -2-1
به کارگیري سرفصلهاي شاخص دوره آموزشی تئوري و عملی درخصوص درجه بندي و واحدهاي اندازه گیري در نمایشگرهاي نصب شده روي   -2-2

 تجهیزات به طوریکه در زمان قرائت و ثبت این مقادیر کمترین اشتباه را داشته باشد.
درخصوص نوع نمایشگر و خصوصیات فنی آن و نحوه کار با نمایشگر ،علی الخصوص  عملی و تئوري زشیآمو دوره شاخص سرفصلهاي کارگیري به  -2-3

 .PLCنمایشگرهاي فشار ،دما ،ارتفاع سطح مایعات ،شدت جریان ،لرزش ،و سرعت چرخش روي تابلوهاي 
 دارا را 3 لیست چک از 4-2-12-1 بند در مندرج شرایط که تجهیزاتی در باشند خارج سرویس از که صورتی در نمایشگر تجهیزات انداختن کار به  -2-4

 .باشد شده ارائه کارخانه برداري بهره عملیات دستورالعمل در که روشی ،به هستند
 .محوله کارهاي انجام در کارخانه ایمنی دستورالعملهاي کارگیري به -2-5
 نمونه و نقشه کار:-3

 3-3و بخـش   3عملکرد تجهیزات از روي سیستمهاي کنترل و ابزاردقیق محلی در کارخانه به نمونه شـماره  براي مشاهده نمونه و نقشه کار درخصوص ثبت 
 مراجعه شود. 6آن در چک لیست شماره 

  
  ابزار ارزشیابی: -4

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 یرياندازه گ يدستگاه ها يکتابچه راهنما -یککنترل اتومات یستمس -ولت سنج -سنج یدب -دماسنج -فشار سنج 
   تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6

0101- 0104- 0105 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  محصولات شیمیایی
 L2  سطح صلاحیت 

استاندارد عملکرد کار:   
ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي از روي 
نمایشگر نصب شده روي خطوط لوله ورودي و 
خروجی واحدها مطابق دستورالعمل بهره برداري 

 شدت جریان گازها و مایعاتفشار ،دما ،و ،شامل 
 .درون لوله ها

 G9 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310104  کد کار
ثبت مشخصات و شرایط مواد 
فرآیندي ورودي و خروجی 

 سیستم

سطح 
 2 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی

 ) مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 2به بند : شرایط فردي

 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (2-12-1به بند  :شرایط دستگاه

در  : زمان ارزیابی اپراتور با توجه به شرایط فوق الذکر و دستگاه مورد نظر ارزیاب ،در نوبتکاري هاي صبح و عصر و شب درخصوص تجهیزاتی کهشرایط زمان
 دقیقه زمان لازم دارد. 45دقت کاري اپراتور سوال کند. این ارزیابی  سرویس هستند و ارزیاب فقط می تواند در مجاورت این تجهیزات از سطح شناخت و

 : مکان ارزیابی اپراتور بستگی به نوع ارزیابی دارد:شرایط مکان

 ارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و ایمنی ،می تواند در کارگاه تعمیرات و یا در سایت باشد. -1-5-1
 .باشد  تجهیزات فرآیندي پارامترهاي نمایشگر کنار در و سایت در باید عملی ارزیابی -1-5-2

 .باشد دسترس در مشخصات مقادیر ثبت گزارش : برگهشرایط متریال

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 برگه گزارش ثبت مقادیر.به کارگیري دستورالعمل بهره برداري کارخانه در خصوص نحوه ثبت مقادیر مشخصات و شرایط فرآیندي تجهیزات در    -2-1
به کارگیري سرفصلهاي شاخص دوره آموزشی تئوري و عملی درخصوص درجه بندي و واحدهاي اندازه گیري در نمایشگرهاي نصب شده روي   -2-2

 تجهیزات به طوریکه در زمان قرائت و ثبت این مقادیر کمترین اشتباه را داشته باشد.
درخصوص نوع نمایشگر و خصوصیات فنی آن و نحوه کار با نمایشگر ،علی الخصوص  عملی و تئوري آموزشی دوره شاخص سرفصلهاي کارگیري به  -2-3

 درون لوله ها. شدت جریان گازها و مایعاتنمایشگرهاي فشار ،دما ،و 
 دارا را 3 لیست چک از 4-2-12-1 بند در مندرج شرایط که تجهیزاتی در باشند خارج سرویس از که صورتی در نمایشگر تجهیزات انداختن کار به  -2-4

 .باشد شده ارائه کارخانه برداري بهره عملیات دستورالعمل در که روشی ،به هستند
 .محوله کارهاي انجام در کارخانه ایمنی دستورالعملهاي کارگیري به -2-5
 نمونه و نقشه کار:-3

آن در چک لیسـت   3-3و بخش  3ورودي و خروجی واحدهاي کارخانه به نمونه شماره براي مشاهده نمونه و نقشه کار درخصوص ثبت پارامترهاي فرآیندي 
 مراجعه شود. 6شماره 

 ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
Logsheets -  خوراك و ارسال محصولات یندستورالعمل تأم -واحد  یاتعمل يکتابچه راهنما -سطح سنج  -سنج  یدب -فشار سنج  -دماسنج-  P&ID 

   تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0101-0103-0105 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  محصولات شیمیایی
 L2  سطح صلاحیت 

استاندارد عملکرد کار:   
ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي از روي 
نمایشگر نصب شده روي تسهیلات جانبی مطابق 

ارتفاع سطح دستورالعمل بهره برداري ،شامل 
شدت جریان بخارها ،گازها مایعات ،فشار ،دما ،و 

 .درون لوله ها ومایعات

 G9 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310105  کد کار
ثبت مشخصات و شرایط تسهیلات 
جانبی و مواد شیمیایی ورودي 

 وخروجی سیستم

سطح 
 2 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی

 ) مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 2به بند : شرایط فردي

 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (2-12-1به بند  :شرایط دستگاه

در  : زمان ارزیابی اپراتور با توجه به شرایط فوق الذکر و دستگاه مورد نظر ارزیاب ،در نوبتکاري هاي صبح و عصر و شب درخصوص تجهیزاتی کهشرایط زمان
 دقیقه زمان لازم دارد. 45دقت کاري اپراتور سوال کند. این ارزیابی  سرویس هستند و ارزیاب فقط می تواند در مجاورت این تجهیزات از سطح شناخت و

 : مکان ارزیابی اپراتور بستگی به نوع ارزیابی دارد:شرایط مکان

 ارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و ایمنی ،می تواند در کارگاه تعمیرات و یا در سایت باشد. -1-5-1
 .باشد  تجهیزات فرآیندي پارامترهاي نمایشگر کنار در و سایت در باید عملی ارزیابی -1-5-2

 .باشد دسترس در مشخصات مقادیر ثبت گزارش : برگهشرایط متریال

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 برگه گزارش ثبت مقادیر.به کارگیري دستورالعمل بهره برداري کارخانه در خصوص نحوه ثبت مقادیر مشخصات و شرایط فرآیندي تجهیزات در    -2-1
به کارگیري سرفصلهاي شاخص دوره آموزشی تئوري و عملی درخصوص درجه بندي و واحدهاي اندازه گیري در نمایشگرهاي نصب شده روي   -2-2

 تجهیزات به طوریکه در زمان قرائت و ثبت این مقادیر کمترین اشتباه را داشته باشد.
درخصوص نوع نمایشگر و خصوصیات فنی آن و نحوه کار با نمایشگر ،علی الخصوص  عملی و تئوري آموزشی دوره شاخص سرفصلهاي کارگیري به  -2-3

 درون لوله ها. شدت جریان بخارها ،گازها ومایعاتنمایشگرهاي ارتفاع سطح مایعات ،فشار ،دما ،و 
 دارا را 3 لیست چک از 4-2-12-1 بند در مندرج شرایط که تجهیزاتی در باشند خارج سرویس از که صورتی در نمایشگر تجهیزات انداختن کار به  -2-4

 .باشد شده ارائه کارخانه برداري بهره عملیات دستورالعمل در که روشی ،به هستند
 .محوله کارهاي انجام در کارخانه ایمنی دستورالعملهاي کارگیري به -2-5
 نمونه و نقشه کار:-3

آن در چـک لیسـت    4-3و  1-3و بخـش   3درخصوص ثبت پارامترهاي فرآیندي تسهیلات جانبی کارخانه به نمونه شـماره  براي مشاهده نمونه و نقشه کار 
 مراجعه شود. 6شماره 

  
 ابزار ارزشیابی: -4

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
Logsheets -  (کم فشار، متوسط و پرفشار) یممواد تنظ -یمواد ضدخوردگ -برق  -بخار PH  - مواد فعال  -مواد رسوب زدا  - یدراتمواد بازدارنده ه
 P&ID  -یمیاییمواد ش یقدستورالعمل تزر -واحد يکتابچه راهنما - یستکننده کاتال

 0104-0103-0101  تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
ماشین آلات اپراتور کارخانجات و 
  محصولات شیمیایی

 L2  سطح صلاحیت 
استاندارد عملکرد کار:   
ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي از روي 

مطابق آنالایزرها نمایشگر نصب شده روي 
خطوط یا تجهیزات دستورالعمل بهره برداري ،شامل 

 .فرآیندي

 G2 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310106  کد کار

ثبت مشخصات و شرایط سیال 
فرآیندي یا تسهیلات جانبی در 
گردش با کمک آنالایزرهاي روي 

 خط

سطح 
 2 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی
 مراجعه شود.) 2چک لیست شماره ( 2به بند : شرایط فردي

 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (2-12-1به بند  :شرایط دستگاه

در  : زمان ارزیابی اپراتور با توجه به شرایط فوق الذکر و دستگاه مورد نظر ارزیاب ،در نوبتکاري هاي صبح و عصر و شب درخصوص تجهیزاتی کهشرایط زمان
 دقیقه زمان لازم دارد. 45ین تجهیزات از سطح شناخت و دقت کاري اپراتور سوال کند. این ارزیابی سرویس هستند و ارزیاب فقط می تواند در مجاورت ا

 : مکان ارزیابی اپراتور بستگی به نوع ارزیابی دارد:شرایط مکان
 ارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و ایمنی ،می تواند در کارگاه تعمیرات و یا در سایت باشد. -1-5-1
 .باشد  تجهیزات فرآیندي پارامترهاي نمایشگر کنار در و سایت در باید عملی ارزیابی -1-5-2

 .باشد دسترس در مشخصات مقادیر ثبت گزارش : برگهشرایط متریال

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 و شرایط فرآیندي تجهیزات در برگه گزارش ثبت مقادیر. به کارگیري دستورالعمل بهره برداري کارخانه در خصوص نحوه ثبت مقادیر مشخصات   -2-1
به کارگیري سرفصلهاي شاخص دوره آموزشی تئوري و عملی درخصوص درجه بندي و واحدهاي اندازه گیري در نمایشگرهاي نصب شده روي   -2-2

 تجهیزات به طوریکه در زمان قرائت و ثبت این مقادیر کمترین اشتباه را داشته باشد.
درخصوص نوع نمایشگر و خصوصیات فنی آن و نحوه کار با نمایشگر ،علی الخصوص  عملی و تئوري آموزشی دوره شاخص سرفصلهاي کارگیري به  -2-3

 نمایشگرهاي آنالایزرها روي خطوط یا تجهیزات فرآیندي.
 دارا را 3 لیست چک از 4-2-12-1 بند در مندرج شرایط که تجهیزاتی در باشند خارج سرویس از که صورتی در نمایشگر تجهیزات انداختن کار به  -2-4

 .باشد شده ارائه کارخانه برداري بهره عملیات دستورالعمل در که روشی ،به هستند
 .محوله کارهاي انجام در کارخانه ایمنی دستورالعملهاي کارگیري به -2-5
 نمونه و نقشه کار:-3

و بخـش   3کارخانه به نمونه شـماره  آنالایزرها روي خطوط یا تجهیزات براي مشاهده نمونه و نقشه کار درخصوص ثبت پارامترهاي فرآیندي از روي نمایشگر 
 مراجعه شود. 6آن در چک لیست شماره  3-3
  

 ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 انجام کار:ابزار و تجهیزات مورد نیاز  -5
 آنالایزر -)PFD   (Process Flow Diagram)- P & ID  (Piping and Instrumentation Diagram-واحد  يکتابچه راهنما

 0107-0102 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

اي و کاردانش دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه  
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  محصولات شیمیایی
استاندارد عملکرد کار:    L2  سطح صلاحیت 

پارامترهاي فرآیندي از روي ثبت و گزارش مقادیر 
نمایشگر نصب شده روي تانکهاي ذخیره مطابق 
دستورالعمل بهره برداري ،شامل دما ،فشار ،ارتفاع 

 سطح مایعات.

 G10 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310107  کد کار
ثبت مشخصات و شرایط سیالات 

واحدهاي ذخیره در مخازن 
 کارخانه

سطح 
 2 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی

 ) مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 2به بند : شرایط فردي

 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (2-12-1به بند  :شرایط دستگاه

در  : زمان ارزیابی اپراتور با توجه به شرایط فوق الذکر و دستگاه مورد نظر ارزیاب ،در نوبتکاري هاي صبح و عصر و شب درخصوص تجهیزاتی کهشرایط زمان
 م دارد.دقیقه زمان لاز 45سرویس هستند و ارزیاب فقط می تواند در مجاورت این تجهیزات از سطح شناخت و دقت کاري اپراتور سوال کند. این ارزیابی 

 : مکان ارزیابی اپراتور بستگی به نوع ارزیابی دارد:شرایط مکان

 ارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و ایمنی ،می تواند در اتاق کنترل و یا در سایت باشد. -1-5-1
 .باشد  تجهیزات فرآیندي پارامترهاي نمایشگر کنار در و سایت در باید عملی ارزیابی -1-5-2

 .باشد دسترس در مشخصات مقادیر ثبت گزارش برگه :شرایط متریال

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 به کارگیري دستورالعمل بهره برداري کارخانه در خصوص نحوه ثبت مقادیر مشخصات و شرایط فرآیندي تجهیزات در برگه گزارش ثبت مقادیر.   -2-1
آموزشی تئوري و عملی درخصوص درجه بندي و واحدهاي اندازه گیري در نمایشگرهاي نصب شده روي به کارگیري سرفصلهاي شاخص دوره   -2-2

 تجهیزات به طوریکه در زمان قرائت و ثبت این مقادیر کمترین اشتباه را داشته باشد.
نحوه کار با نمایشگر ،علی الخصوص  درخصوص نوع نمایشگر و خصوصیات فنی آن و عملی و تئوري آموزشی دوره شاخص سرفصلهاي کارگیري به  -2-3

 نمایشگرهاي فشار ،دما ،و ارتفاع سطح مایعات درون مخازن ذخیره.
 دارا را 3 لیست چک از 4-2-12-1 بند در مندرج شرایط که تجهیزاتی در باشند خارج سرویس از که صورتی در نمایشگر تجهیزات انداختن کار به  -2-4

 .باشد شده ارائه کارخانه برداري بهره عملیات دستورالعمل در که روشی ،به هستند
 .محوله کارهاي انجام در کارخانه ایمنی دستورالعملهاي کارگیري به -2-5
 نمونه و نقشه کار:-3

 6چک لیسـت شـماره   آن در  1-3وبخش   3براي مشاهده نمونه و نقشه کار درخصوص ثبت پارامترهاي فرآیندي دستگاههاي ثابت کارخانه به نمونه شماره 
  مراجعه شود.

 ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 مخازن سقف متحرك -مخازن اتمسفري -مخازن تحت فشار

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0102- 0106 
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 وزارت آموزش و پرورش
ریزي آموزشیسازمان پژوهش و برنامه   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193 کد حرفه 
 اتاق کنترل تکنسین

  پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی
 L3  سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
تثبیت دما ،فشار ،دبی و ارتفاع سطح مایعات در 

حالت نرمال عملیاتی ظروف و ماشین آلات فرآیندي 
بوسیله سیستم کنترل اتوماتیک ،مطابق 

 دستورالعمل راهبري کارخانه

 وظیفه:  313402  کد وظیفه 
حفظ شرایط نرمال عملیاتی به 

 فرآینديکمک تغییر پارامترهاي 
 G18 گروه کاري

 کار: 31340201  کد کار
تغییردادن پارامترهاي فرآیندي   

 سیستم کنترل اتوماتیک
سطح 

 3 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : جهت موارد عمومی شرایط محیطی

)و محوطه تجهیزات فرآیندي تحت کنترل  MCCالامکان در مجاورت اتاق تابلوهاي برق تجهیزات(اتاق کنترل می بایست حتی  -موارد خاص این وظیفه :
ساختمان اتاق کنترل می بایست ضد آتش و انفجار از بیرون  -باشد که در شرایط اضطراري دسترسی به تجهیزات تحت کنترل در زمان کوتاهی صورت گیرد

الخصوص مخازن مواد شیمیایی نباید قبل از اتاق کنترل ساختمان اتاق کنترل از نظر جانمایی می بایست پشت به مسیر باد باشد و علی  -و عایق صوتی باشد
 -آرامش و سکوت نسبی در اتاق کنترل به منظور داشتن تمرکز موثر  -اتاق کنترل می بایست مجهز به مسیر فرار اضطراري باشد -در مسیر باد قرار گرفته باشند

وجود سیستمهاي ایمنی اطفاي حریق و گازهاي سمی در  -محیط خارجی طبق دستورالعمل طراح  تهویه مناسب اتاق کنترل و بیشتر بودن فشار هواي داخل اتاق کنترل از
 وجود خطوط ارتباطی مخابراتی اضطراري با ایمنی و آتش نشانی و دیگر سازمانهاي عملیاتی موثر یا تحت تاثیر در مواقع  . -اتاق کنترل

 )مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 3: جهت موارد عمومی به بند شرایط فردي

 راهبري سیستمهاي کنترل اتوماتیک در شیفت واحدهاي مشابه را گذرانده باشد. -موارد خاص این وظیفه :

 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (  3-1الی   1-1به موارد مندرج در بندهاي : شرایط دستگاه

ساعت  12تا  8کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  ساعته و در 12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
 ساعت باشد. 2مدت زمان ارزیابی نباید بیش از  -زمان ارزیابی اپراتور اتاق کنترل می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود -می باشد

جهت اطمینان از تسلط اپراتور می بایست عملیات انجام شده روي تجهیزات در اتاق کنترل  -کنترل باشد : مکان ارزیابی می بایست در اتاقشرایط مکان  
 ،توسط اپراتور در سایت نیز به ارزیاب نشان داده شود.

 باشد.: دستورالعملهاي کنترلی سیستمهاي فرآیندي و دستورالعملهاي کار با سیستمهاي کنترل اتوماتیک در دسترس شرایط متریال
  شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: 

 .مراجعه شود 4از چک لیست شماره  2-1براي دسترسی به شاخصهاي عمومی ،به موارد مندرج در بند 

ماشین آلات ،تثبیت دما ،فشار ،دبی و ارتفاع سطح مایعات در حالت نرمال عملیاتی ظروف و  شاخص اصلی استاندارد عملکرد کار اپراتور اتاق کنترل
 می باشد. فرآیندي بوسیله سیستم کنترل اتوماتیک ،مطابق دستورالعمل راهبري کارخانه

 نمونه و نقشه کار:-3
واحد الفین پتروشیمی با استفاده از تغییرات دبی و دما که توسـط اپراتـور اتـاق کنتـرل      C3-absorberعملیات کنترل درصد ترکیبات محصول بالاي برج 

 ملاحظه شود. 7از چک لیست شماره  1و شرح فرآیند و جزییات عملیات در نمونه شماره انجام می شود 

 ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 PFD 7-  P&ID -6کمپرسور  -5پمپ  -4برج  -3راکتور  -2 یککنترل اتومات یستمس-1
 

 مرتبط در گروه کاري:تکالیف کاري  -6
0301 

 



26 
 

 

 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193 کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و گاز  تکنسین
  طبیعی

 L3  سطح صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار:    

پیشگیري ازتغییر پارامترهاي عملیاتی فرآیندي 
تجهیزات واحد تحت کنترل در حالت نرمال عملیاتی 

،مطابق دستورالعمل راهبري  Set Pointویا مقادیر 
 بهره برداري و سازنده تجهیزات

 وظیفه:  313402  کد وظیفه 
حفظ شرایط نرمال عملیاتی به 

 کمک تغییر پارامترهاي فرآیندي
 G3 گروه کاري

 کار: 31340202  کد کار
تغییردادن پارامترهاي فرآیندي   

 در سایت
سطح 

 3 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی

شرایط ویژه : انواع شیرفلکه ها و شیرهاي یکطرفه ، پمپهاو دیگرتجهیزات دوار  -)مراجعه شود2از چک لیست شماره ( 3: به بند شرایط فردي
اضطراري واحد خود را در دوره عملی آموزش  روش راه اندازي و توقف -و رفت وبرگشتی ،و تجهیزات ثابت فرآیندي واحد خود را بشناسد

 دیده باشد.

 مراجعه شود.  3از چک لیست شماره  8-1تا  3-1: به بندهاي شرایط دستگاه

ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
 باشد. و بیست دقیقه ساعت 2 زمان ارزیابی می تواند در نوبتکاري هاي صبح یا عصر یا شب و حداکثر -اعت می باشدس 12تا  8

 : مکان ارزیابی تئوري در اتاق کنترل و عملی در محوطه تحت کنترل اپراتور در سایت می باشد.شرایط مکان

 در دسترس باشد.: دستورالعملهاي عملیاتی واحد مربوطه می بایست شرایط متریال

 مراجعه شود. 4از چک لیست شماره  1-1به بند شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2

 نمونه و نقشه کار:-3
) ،در واحد Process Steam)در سیستم تولید بخار فرآیند(Process Waterاختلال فرآیندي براثر از کار افتادن پمپهاي تغذیه آب فرآیند(

 می باشد. 7در چک لیست شماره  2که عملیات اپراتور در سایت و اتاق کنترل به شرح نمونه شماره  الفین پتروشیمی

 ابزار ارزشیابی: -4

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 واحد یاتکتابچه راهنما عمل -ظروف تحت فشار -مبدل ها -راکتورها -یدست یرهايش

 
 

 - تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  محصولات شیمیایی
 L2 سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
در سرویس قرار دادن یا از سرویس خارج کردن 

تجهیزات دوار شامل پمپ ،بوستر ،توربین ،کمپرسور 
،فن ،.... به طوریکه شرایط پارامترهاي نرمال 

و تثبیت گردد و به تجهیزات آسیبی عملیاتی حفظ 
 نرسد.

 وظیفه:  813102  کد وظیفه 
حفظ شرایط نرمال عملیاتی به 

 کمک تغییر پارامترهاي فرآیندي
 G4 گروه کاري

 کار: 81310203  کد کار
جابجایی ادوات دوار با دستگاه 

 ) Standbyرزرو(
سطح 

 3 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی
شرایط ویژه : انواع شیرفلکه ها و شیرهاي یکطرفه ، پمپهاو دیگرتجهیزات دوار  -)مراجعه شود2از چک لیست شماره ( 2: به بند شرایط فردي

 .و رفت وبرگشتی واحد خود را بشناسد

 مراجعه شود. 3از چک لیست شماره  8-1تا  4-1: به بندهاي شرایط دستگاه
ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان

  باشد. دقیقه 20تا زمان ارزیابی می تواند در نوبتکاري هاي صبح یا عصر یا شب  -ساعت می باشد 12تا  8
 زیابی درسایت واحد تحت کنترل اپراتور باید باشد.: مکان ارشرایط مکان
 : دستورالعملهاي بهره برداري و سازنده تجهیزات کارخانه در دسترس باشند.شرایط متریال

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 ) مراجعه شود.4از چک لیست شماره (  1-1به شاخصهاي بند  -2-1
 شاخصهاي ویژه:  -2-2
تجهیزي که در سرویس است ،پس از در سرویس قرار دادن تجهیز رزرو به صورت گردشی ،از سرویس خارج می گردد ،لذا زمان  -2-2-1

 -off line  (2مرحله آماده سازي و در سرویس قرار دادن تجهیز رزرو به صورت گردشی ( -1تعویض تجهیزات شامل دو مرحله می شود: 
در هماهنگی با اتاق کنترل باشد که  "رویس خارج نمودن تجهیز اصلی ،که این مرحله می بایست کاملامرحله تعویض با تجهیز اصلی و از س

 تغییر ناگهانی در پارامترهاي عملیاتی ذیربط رخ ندهد.
 این عملیات نباید در محدوده زمانی تعویض شیفتها انجام گردد. -2-2-2
ی با رزرو مطابق دستورالعمل راهبري واحد و سازنده تجهیزات ،به طوریکه تسلط کافی در انجام عملیات تعویض تجهیزات اصل -2-2-3

پارامترهاي دما ،فشار ،دبی ،و ارتفاع سطح مایعات در ظروف فرآیندي در شرایط نرمال عملیاتی حفظ و تثبیت گردد وبه تجهیزات نیز آسیبی 
 نرسد.

 
 نمونه و نقشه کار:-3

 . 6از چک لیست  1با پمپ برقی رزرو در واحد الفین پتروشیمی ،به شرح نمونه  BFWعملیات تعویض پمپ توربینی 

 ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 پمپ ها يدفترچه راهنما - یرآلاتش -پمپ  - یکنترل دست یستمس -یککنترل اتومات یستمس

 - مرتبط در گروه کاري:تکالیف کاري  -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L3  سطح صلاحیت   پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی تکنسین حرفه : 31340193 کد حرفه 
باز کردن وبستن شیرهاي ورودي و خروجی و 

میانبر در تجهیزات ثابت(برج ،راکتور ،کوره ،فیلتر 
،درام ،مخزن ،خشک کن و....)،به طوریکه شرایط 

 مطلوب عملیاتی تثبیت گردد.

 وظیفه:  313402  کد وظیفه 
حفظ شرایط نرمال عملیاتی به کمک تغییر 

 پارامترهاي فرآیندي
 G8 گروه کاري

 کار: 31340204 کد کار
براي ) By Passجایگزینی مسیر میانبر (

 ادوات ثابت
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی
شرایط ویژه : انواع برج ها ،راکتورها ،کوره ها ،فیلترها ،درامها ،خشک کنها ،اجکتورهاي خلا  -)مراجعه شود2از چک لیست شماره ( 3: به بند شرایط فردي

 ،مبدلهاي حرارتی ،چیلرها ،بویلرها و ....  را بنا به طراحی واحد فرآیندي تحت کنترل بشناسد.

 یانبر در تجهیزات ثابت روشهاي مختلفی استفاده می شود:: به منظور جایگزینی مسیر مشرایط دستگاه
 ) PLCاستفاده از تجهیزات رزرو به صورت جایگزینی دستی یا اتوماتیک (به کمک سیستم  -1-3-1
 استفاده از شیر فلکه روي مسیر خط لوله جایگزین که در این صورت تجهیز مورد نظر از سرویس در مسیر فرآیند خارج می شود. -1-3-2
استفاده از قطع یا وصل کردن جریانهاي اصلی و کنترل کننده سیال فرآیند و عبورکننده از تجهیز مورد نظر ،بوسیله پمپها ،کمپرسورها  -1-3-3

 ،اجکتورهاي خلا ،مبدلهاي حرارتی و ....
 باید باشد. 3از چک لیست شماره  8-1تا  3-1مورد از موارد فوق الذکر شرایط تجهیز مورد نظر به شرح موارد مندرج در بندهاي  3در هر 

ساعت  12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان  
 ساعت باشد. 2تا حداکثرزمان ارزیابی می تواند در نوبتکاري هاي صبح یا عصر یا شب و از نیم ساعت  -می باشد

می : محل ارزیابی بستگی به اپراتور مورد ارزیابی دارد ،اگر اپراتور سایت مورد ارزیابی باشد قسمت تئوري در اتاق کنترل و عملی در سایت شرایط مکان
ق کنترل صورت می گیرد وپس از اتمام کار و نرمال در صورتیکه ارزیابی اپراتور اتاق کنترل در نظر ارزیاب باشد ارزیابی حین کار در اتا -بایست انجام شود

 م شود.شدن وضعیت فرآیند در اتاق کنترل ،می بایست در محل انجام تغییرات روي تجهیزات در سایت هم از اپراتور اتاق کنترل ارزیابی تئوري انجا
 : دستورالعملهاي عملیاتی واحد مربوطه می بایست در دسترس باشد.شرایط متریال

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 ) مراجعه شود.4از چک لیست شماره (  2-1و  1-1به شاخصهاي بند  -2-1
 شاخصهاي ویژه: -2-2
یط ت شرابه علت تفاوت سرعت تغییر در عملیات جایگزینی مسیر میانبر روي تجهیزات ثابت ،لازم است اپراتور مربوطه از ابتدا تا پایان کار و تثبی -2-2-1

وع و انجام این مطلوب در محل انجام تغییر بماند و با اتاق کنترل هماهنگ باشد ،در برخی موارد ممکن است بیش از یک ساعت زمان لازم باشد ،لذا براي شر
 می بایست فرد جانشین پیش بینی شده باشد. "تغییرات حتما

 ص تاثیر تغییر انجام شده در جهت رسیدن به شرایط مطلوب فرآیندي لازم است.در هر مرحله از مراحل فوق ،هماهنگی با اتاق کنترل در خصو-2-2-2
 .روش تغییر و چگونگی عملکرد به گونه اي باشد که تغییر پارامترهاي فرآیندي در مسیر جریان و در تجهیز مورد نظر ناگهانی نباشد-2-2-3

 نمونه و نقشه کار:-3
) Process Steam)در سیستم تولید بخار فرآینـد( Process Waterاز دو مبدل حرارتی پیشگرمکن آب فرآیند(اختلال فرآیندي براثر از کار افتادن یکی  

ه صورتی که در ،در واحد الفین پتروشیمی و عملیات اپراتور در سایت و اتاق کنترل به منظور از سرویس خارج نمودن مبدل مذکور ،و کنترل جریان فرآیند ب
 مشاهده شود). 7از چک لیست شماره  3ی وارد نگردد.(شرح فرآیند و جزئیات عملیات در نمونه شماره روند فرآیند کلی واحد خلل

 ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 :ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار -5
 کولر - یتره -برج نم زدا  - یلترف -يبرج جداساز -راکتور -برگ مشخصات ادوات  - P & IDنقشه  -pfd 2نقشه 

 
 0206 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L3  سطح صلاحیت   پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی تکنسین حرفه : 31340193 کد حرفه 
انجام عملیات میانبر کردن مراحل کمپرسور بدون 

،با در نظر گرفتن دستور  Surgeرخ داد پدیده 
 العمل سازنده و عملیات بهره برداري

 وظیفه:  313402  کد وظیفه 
حفظ شرایط نرمال عملیاتی به کمک تغییر 

 پارامترهاي فرآیندي
 G4 گروه کاري

 کار: 31340205  کد کار
تغییردادن مراحل تراکم کمپرسور  

 )Surge(جلوگیري از 
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

در صورت بالا بودن صداي دستگاه از حد استاندارد حفاظت فردي ،از گوشی هاي ایمنی  -) مراجعه شود.1شماره (چک لیست  1براي شرایط عمومی به بند : شرایط محیطی
خروجی  -)استفاده نشده باشدGratingsاگر کمپرسور در ارتفاع قرار دارد ،اطراف محوطه کمپرسور براي  راه رفتن باید مسطح باشد و از صفحات مشبک ( -استفاده گردد
 مینان نصب شده روي مسیر هاي بین مرحله اي و آخرین مرحله باید به نقاط مرتفع و ایمن هدایت شده باشد.شیرهاي اط

شرایط ویژه : انواع کمپرسورهاي سانتریفیوژ و رفت و برگشتی و پمپهاي  -)مراجعه شود2از چک لیست شماره ( 3به بند براي شرایط عمومی : شرایط فردي
سیستم فرمان کمپرسور و استفاده  -روشهاي کنترل فشار و دما و شدت جریان در انواع کمپرسورهاي برقی و توربین دار بخار را بشناسد -روغن را بشناسد
،  Surgeمفاهیم  -با قطعات داخلی کمپرسور و توربین و استاتور و نقش آنها آشنایی نسبی داشته باشد -ن کمپرسورها را بشناسداز تابلوي فرما

Vibration،Over Speed ،Total Circulation،Off Load .و .... را در کمپرسورها بشناسد 

از چک لیست شماره  6-1ویژه دستگاه براي اپراتورهاي کمپرسور به موارد مندرج در بند و براي شرایط  7-1و  5-1به بند براي شرایط عمومی : شرایط دستگاه
 .مراجعه شود 3

ساعت  12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
 دقیقه باشد. 15تا حداکثر  8می تواند در نوبتکاري هاي صبح یا عصر یا شب و از  زمان ارزیابی -می باشد

می : محل ارزیابی بستگی به اپراتور مورد ارزیابی دارد ،اگر اپراتور سایت مورد ارزیابی باشد قسمت تئوري در اتاق کنترل و عملی در سایت شرایط مکان
اتاق کنترل در نظر ارزیاب باشد ارزیابی حین کار در اتاق کنترل صورت می گیرد وپس از اتمام کار و نرمال  در صورتیکه ارزیابی اپراتور -بایست انجام شود

 م شود.شدن وضعیت فرآیند در اتاق کنترل ،می بایست در محل انجام تغییرات روي تجهیزات در سایت هم از اپراتور اتاق کنترل ارزیابی تئوري انجا
 سازنده کمپرسور و طراح فرآیند کارخانه می بایست در دسترس باشد.: دستورالعمل شرایط متریال

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 ) مراجعه شود.4از چک لیست شماره ( 2-1و   1-1به شاخصهاي بند  -2-1
 شاخصهاي ویژه: -2-2
،اتوماتیک باشد یا دستی عمل کند ،زمان بندي عملیات میانبر کردن مراحل ، بسته به اینکه کمپرسور مورد نظر رفت و برگشتی باشد یا سانتریفیوژ  -2-2-1

در کمپرسورهاي سانتریفیوژ اتوماتیک که از طریق اتاق کنترل ،کنترل و هدایت می شوند این کار سریعتر انجام می شود.  "زمان بندي متفاوتی دارد. معمولا
حظه به لحظه با اتاق کنترل ،عملیات تعویض به صورتی که به شرایط عملیاتی فرآیند شوك وارد در صورت انجام دستی عملیات ،ضمن هماهنگی و تماس ل

 نشود ،انجام می گردد.
 انجام عملیات میانبر کردن مراحل کمپرسور به صورتهاي زیر می باشد:

،اتوماتیک برقی یا نیوماتیک ،طبق دستورالعمل سازنده با تغییر  PLCدر کمپرسورهاي سانتریفیوژ و رفت و برگشتی چند مرحله اي داراي تابلوي فرمان 
 قرار می گیرد. Off Load%100 ,%75 ,%50حالت اهرم یا دکمه هاي در نظر گرفته شده روي تابلو در حالتهاي 

العمل راهبري طراح فرآیند و سازنده در کمپرسورهاي سانتریفیوژ چند مرحله اي داراي تابلوي فرمان متصل به اتاق کنترل ،عملیات تعویض طبق دستور
 کمپرسور ،از طریق اتاق کنترل یا به صورت دستی در سایت انجام می شود.

می باشد. به این منظور اپراتور می بایست به  Surgeشاخص مهم استاندارد عملکرد در این قسمت انجام عملیات میانبرکردن هریک از مراحل بدون رخ داد 
 آیند و سازنده مسلط باشد.دستور العمل طراح  فر

اختلال فرآیندي در تولید محصول اتیلن مرغوب در واحد الفین پتروشیمی و اقدامات اپراتورهاي اتاق کنتـرل و سـایت در جهـت    نمونه و نقشه کار: -3
 می باشد. 7از چک لیست شماره  4شماره پیشگیري از توسعه محصول نامرغوب در فرآیند سیستم تولید اتیلن و مخازن محصول مرغوب ،که به شرح نمونه 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 کمپرسور P&IDو  PFD -کمپرسور  یاتکتابچه عمل -يچندمرحله ا يکمپرسورها

   - تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L3  سطح صلاحیت   پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی تکنسین حرفه : 31340193 کد حرفه 
انجام عملیات تعویض بسترها و احیاي بسترها 

مطابق دستورالعمل سازنده بدون تاثیرگذاري در 
 شرایط نرمال عملیاتی و پارامترهاي فرآیندي

 وظیفه:  313402  کد وظیفه 
حفظ شرایط نرمال عملیاتی به کمک تغییر 

 پارامترهاي فرآیندي
 G9 کاريگروه 

 کار: 31340206  کد کار
)بـراي   bypassجایگزینی مسیر میـان بـر(  

 3 سطح شایستگی  بخشی از بسترهاي کاتالیزوري یا جذبی

  

 شرایط انجام کار :

تجهیز براي  راه رفتن باید مسطح باشد  اگر تجهیز در ارتفاع قرار دارد ،اطراف محوطه -) مراجعه شود1چک لیست شماره ( 1براي شرایط عمومی به بند : شرایط محیطی -1-1
 )استفاده نشده باشد.Gratingsو از صفحات مشبک (

و رزینی ،برجهاي  membraneشرایط ویژه : انواع راکتورها ،خشک کنها ،فیلترهاي  -)مراجعه شود2از چک لیست شماره ( 3: براي شرایط عمومی به بند شرایط فردي -1-2
extraction .با بستر سیال و ....  را بسته به فرآیند طراحی شده در واحد عملیاتی مربوطه بشناسد 

 مراجعه شود.  3از چک لیست شماره  8-1و  5-1و  4-1و  3-1: براي شرایط عمومی به بندهاي شرایط دستگاه -1-3
ایست شیر اطمینان در بالادست شیرفلکه مجهز به مسیر باي پاس وجود داشته شرایط ویژه: در مسیر خروجی هر بستر در صورت وجود شیر فلکه جهت قطع جریان ،می ب

بسته به طراحی بستر کاتالیست یا خشک کن یا فیلتر ،به  -نشانگرهاي فشار ،دما و شدت جریان می بایست هم روي تجهیز و هم در اتاق کنترل قابل رویت باشد -باشد
اتصالات فرعی تا قطر  -ده از بستر ،می بایست تمهیدات لازم در خصوص کنترل این پارامترها در طول بستر دیده شده باشدمنظور کنترل دما ،فشار و شدت جریان عبور کنن

اشد و این اینچ جهت باي پاس کردن شیرهاي اصلی به منظور فشار گیري یا تخلیه ،می بایست در مسیرهاي ورودي و خروجی و مسیر احیاي بستر دیده شده ب ¾حداکثر 
ییر بیش از یک در صورت فاصله زیاد تجهیز ثابت از ادوات میانبر کننده ،یا در ارتفاع بودن بعضی از ادوات ،ممکن است تعداد افراد لازم براي انجام تغ -ر آماده کار باشدمسی

 سترها باید در دسترس باشد.شیر باي پاس مربوط به  شیرهاي اطمینان نصب شده روي مسیر بین ب -نفر باشد که باید بیسیم نیز داشته باشند
 -ساعت می باشد 12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان -1-4

 ساعت باشد.  1زمان ارزیابی می تواند در نوبتکاري هاي صبح یا عصر یا شب 
می بایست انجام : محل ارزیابی بستگی به اپراتور مورد ارزیابی دارد ،اگر اپراتور سایت مورد ارزیابی باشد قسمت تئوري در اتاق کنترل و عملی در سایت شرایط مکان -1-5

پس از اتمام کار و نرمال شدن وضعیت فرآیند در اتاق در صورتیکه ارزیابی اپراتور اتاق کنترل در نظر ارزیاب باشد ارزیابی حین کار در اتاق کنترل صورت می گیرد و -شود
 کنترل ،می بایست در محل انجام تغییرات روي تجهیزات در سایت هم از اپراتور اتاق کنترل ارزیابی تئوري انجام شود.

  : دستورالعملهاي عملیاتی واحد مربوطه می بایست در دسترس باشد.شرایط متریال -1-6
 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: 

 مراجعه شود. 4از چک لیست شماره  2-1و  1-1براي شاخصهاي عمومی به بند 
 شاخصهاي ویژه: 

ب ت شرایط مطلوبه علت تفاوت سرعت تغییر در عملیات جایگزینی مسیر میانبر روي تجهیزات ثابت ،لازم است اپراتور مربوطه از ابتدا تا پایان کار و تثبی
 در محل انجام تغییر بماند و با اتاق کنترل هماهنگ باشد ،در برخی موارد ممکن است بیش از یک ساعت زمان لازم باشد.

 مسئول عملیات و انجام دهنده آن چه در اتاق کنترل و چه در سایت می بایست از ابتدا تا رسیدن به شرایط مطلوب ،تعویض نشوند.
در شرایط اضطراري کارخانه یا در شرایطی که دیگر واحدهاي عملیاتی کارخانه دچار مشکل فرآیندي هستند انجام شود این عملیات حتی الامکان نباید 

مطابق دستور العمل سازنده ،زمان بندي این عملیات بسته به طول عمر بستر ،در پریودهاي ثابت به  "مگر اینکه مشکل واحد همین بسترها باشد. معمولا
 ،ماهیانه ،و سالیانه تنظیم می شود ،لذا توجه به زمان بندي تعویض بسترها و احیاي آن از الزامات دستور العمل راهبري واحد است. طور روزانه ،هفتگی

ون شاخص مهم استاندارد عملکرد در این قسمت انجام عملیات تعویض بسترها و احیاي بسترها مطابق دستورالعمل سازنده می باشد که می بایست بد
 اري در پارامترهاي نرمال فرآیندي کارخانه انجام شود.تاثیرگذ

 می باشد. 7از چک لیست شماره  5مراحل تعویض بستر و احیا و آماده سازي مجدد ،به شرح نمونه نمونه و نقشه کار: -3

  ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
برگ مشخصات  - P& IDنقشه  -بستر یاءدستورالعمل اح -واحد يکتابچه راهنما -یمبدل حرارت  -یاگاز اح  -جاذب گوگرد زدا  -جاذب نم زدا  -برج جذب

 برج

 0204 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

حرفه اي و کاردانش دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و  
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L3  سطح صلاحیت   پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی اتاق کنترل تکنسین حرفه : 1340193 کد حرفه 
عملیاتی کارخانه یا بخشی از کارخانه مطابق تعویض مود 

دستورالعمل بهره برداري ،به صورتی که کارخانه در مود 
 جدید با کمترین اتلاف به محصول مرغوب برسد.

تغییر دوره اي عملکرد دستگاه ها و جریان سیالات  وظیفه:  313103  کد وظیفه 
 فرآیندي

 G9 گروه کاري

 3 سطح شایستگی  تغییردادن مودهاي عملیاتی طبق طراحی کارخانه  کار: 31340301 کد کار
  

 شرایط انجام کار :

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند جهت شرایط عمومی محیط : شرایط محیطی

 :در اتاق کنترل به شرح ذیل می باشد L3اپراتور سطح  وظیفه براي انجامموارد خاص شرایط محیطی 

)و محوطه تجهیزات فرآیندي تحت کنترل باشد که در شرایط  MCCمی بایست حتی الامکان در مجاورت اتاق تابلوهاي برق تجهیزات(اتاق کنترل  -
ساختمان اتاق کنترل می بایست ضد آتش و انفجار از بیرون و عایق صوتی  -اضطراري دسترسی به تجهیزات تحت کنترل در زمان کوتاهی صورت گیرد

اق کنترل از نظر جانمایی می بایست پشت به مسیر باد باشد و علی الخصوص مخازن مواد شیمیایی نباید قبل از اتاق کنترل در مسیر باد ساختمان ات -باشد
ه تهوی -آرامش و سکوت نسبی در اتاق کنترل به منظور داشتن تمرکز موثر  -اتاق کنترل می بایست مجهز به مسیر فرار اضطراري باشد -قرار گرفته باشند

وجود سیستمهاي ایمنی اطفاي حریق و گازهاي  -مناسب اتاق کنترل و بیشتر بودن فشار هواي داخل اتاق کنترل از محیط خارجی طبق دستورالعمل طراح 
 .واقع اضطراريوجود خطوط ارتباطی مخابراتی اضطراري با ایمنی و آتش نشانی و دیگر سازمانهاي عملیاتی موثر یا تحت تاثیر در م -سمی در اتاق کنترل

 )مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 3: جهت موارد عمومی به بند شرایط فردي

 :باشد می ذیل شرح به کنترل و سایت اتاق در L3 سطح اپراتور وظیفه انجام براي فردي شرایط خاص موارد
 در اتاق کنترل راهبري سیستمهاي کنترل اتوماتیک در شیفت واحدهاي مشابه را گذرانده باشد. L3اپراتور سطح 
روش تعویض  -در سایت انواع شیرفلکه ها و شیرهاي یکطرفه ، پمپهاو دیگرتجهیزات دوار و رفت وبرگشتی ،و تجهیزات ثابت فرآیندي واحد خود را بشناسد L3اپراتور سطح 

 ود را در دوره عملی آموزش دیده باشد.مودهاي عملیاتی واحد خ
 : شرایط دستگاه

 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (  3-1الی   1-1به موارد مندرج در بندهاي در اتاق کنترل  L3براي اپراتور سطح 

 مراجعه شود. 3از چک لیست شماره  8-1تا  3-1در سایت به بندهاي  L3براي اپراتور سطح 

زمان  -ساعت می باشد 12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8انه هاي دائم کار ،شیفتهاي : در کارخشرایط زمان
جام داد اما مدت زمان ارزیابی نباید بیش از ارزیابی را می توان به طور همزمان ان -ارزیابی اپراتور اتاق کنترل و سایت می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود

 ساعت باشد. 2
 مکان ارزیابی تئوري براي اپراتور سایت در اتاق کنترل و عملی در سایت می باشد. -: مکان ارزیابی براي اپراتور اتاق کنترل می بایست در اتاق کنترل باشدشرایط مکان  

سیستمهاي کنترل اتوماتیک و دستی مربوط به تعویض  -درخصوص تعویض مودهاي عملیاتی بهره برداري در دسترس باشد: دستورالعملهاي راهبري کارخانه شرایط متریال
 مود عملیاتی مورد نظر در سرویس باشند.

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:
 شامل موارد ذیل می باشد:شاخصهاي اصلی استاندارد عملکرد کار اپراتور در فعالیت تعویض مود عملیاتی کارخانه 

 .4از چک لیست  3-7-4به کارگیري دستورالعمل بهره برداري جهت تنظیم شرایط فرآیندي در تعویض مود عملیاتی کارخانه طبق فعالیتهاي مندرج در بند  -2-1-1
تعویض مود کارخانه را که در برنامه تفاع سطح مایعات در ظروف دما فشار شدت جریان و اراپراتور می بایست نقاط تنظیم هر یک از پارامترهاي فرآیندي شامل  -2-1-2

 مشخص و نشانه گذاري نماید. P&ID،روي نقشه قرار دارند  عملیاتی
یه و جهت مقایسه اپراتور می بایست تغییرات میزان ترکیبات سیال فرآیند را در نقاط مشخص شده طبق طراحی ،پس از تعویض مود عملیاتی به کمک آزمایشگاه ته -2-1-3

 ثبت نماید و به واحد مهندسی فرآیند گزارش نماید. 
،سرعت عمل در نزدیک نمودن شرایط پارامترهاي عملیاتی به شرایط تعریف  ویض مود عملیاتی کارخانهتعشاخص مهم براي ارزیابی اپراتور اتاق کنترل و سایت در  -2-1-4

    شده در دستورالعمل بهره برداري کارخانه و زمانبندي مشخص آن ، همچنین به مرغوبیت رساندن محصول می باشد.

 نمونه و نقشه کار:-3
 مراجعه شود. 7از چک لیست شماره  13مود عملیاتی کارخانه به نمونه شماره براي آشنایی با روش کار اپراتور براي تعویض 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
  پمپ وکمپرسور يو نگهدار یرکتابچه تعم -پمپ ها و کمپرسورها يدستورالعمل نگهدار -کمپرسور -یالس یکالمکان -پمپ -الکتروموتور

 0201 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : ارزشیابی تاریخ   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و  اتاق کنترل تکنسین

  گاز طبیعی
استاندارد عملکرد کار:    L3 سطح صلاحیت 

انجام عملیات گردشی کردن جریان سیالات در کارخانه 
یا در یک بخش از کارخانه مطابق با دستورالعمل بهره 

پارامترهاي فرآیندي به نقاط  برداري ،و رساندن شرایط
 تنظیم کنترل نرمال بدون اتلاف سیال فرآیند.

 وظیفه:  813103  کد وظیفه 
تغییر دوره اي عملکرد دستگاه ها و جریان 

 سیالات فرآیندي
 G10 گروه کاري

 کار: 81310302  کد کار
گردشی کردن جریان سیالات فرآیندي در 

 3 سطح شایستگی  یک واحد عملیاتی

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : جهت شرایط عمومی محیط شرایط محیطی
 :در اتاق کنترل به شرح ذیل می باشد L3اپراتور سطح  وظیفه براي انجامموارد خاص شرایط محیطی 

)و محوطه تجهیزات فرآیندي تحت کنترل باشد که در شرایط اضطراري دسترسی به  MCCاتاق کنترل می بایست حتی الامکان در مجاورت اتاق تابلوهاي برق تجهیزات( -
ساختمان اتاق کنترل از نظر جانمایی  -ساختمان اتاق کنترل می بایست ضد آتش و انفجار از بیرون و عایق صوتی باشد -تجهیزات تحت کنترل در زمان کوتاهی صورت گیرد

اتاق کنترل می بایست مجهز به مسیر فرار  -لی الخصوص مخازن مواد شیمیایی نباید قبل از اتاق کنترل در مسیر باد قرار گرفته باشندمی بایست پشت به مسیر باد باشد و ع
از محیط خارجی  تهویه مناسب اتاق کنترل و بیشتر بودن فشار هواي داخل اتاق کنترل -آرامش و سکوت نسبی در اتاق کنترل به منظور داشتن تمرکز موثر  -اضطراري باشد

وجود خطوط ارتباطی مخابراتی اضطراري با ایمنی و آتش نشانی و دیگر  -وجود سیستمهاي ایمنی اطفاي حریق و گازهاي سمی در اتاق کنترل -طبق دستورالعمل طراح 
 سازمانهاي عملیاتی موثر یا تحت تاثیر در مواقع اضطراري.

 )مراجعه شود.2ت شماره (چک لیس 3: جهت موارد عمومی به بند شرایط فردي
 :باشد می ذیل شرح به کنترل و سایت اتاق در L3 سطح اپراتور وظیفه انجام براي فردي شرایط خاص موارد

 در اتاق کنترل راهبري سیستمهاي کنترل اتوماتیک در شیفت واحدهاي مشابه را گذرانده باشد. L3اپراتور سطح 
 در سایت انواع شیرفلکه ها و شیرهاي یکطرفه ، پمپهاو دیگرتجهیزات دوار و رفت وبرگشتی ،و تجهیزات ثابت فرآیندي واحد خود را بشناسد. L3اپراتور سطح 

 : شرایط دستگاه
 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (  3-1الی   1-1در اتاق کنترل به موارد مندرج در بندهاي  L3براي اپراتور سطح 
 مراجعه شود. 3از چک لیست شماره  8-1تا  3-1در سایت به بندهاي  L3براي اپراتور سطح 

زمان  -ساعت می باشد 12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
ارزیابی را می توان به طور همزمان انجام داد اما مدت زمان ارزیابی نباید بیش از  -کنترل و سایت می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود ارزیابی اپراتور اتاق

 ساعت باشد. 2
 ي اپراتور سایت در اتاق کنترل و عملی در سایت می باشد.مکان ارزیابی تئوري برا -: مکان ارزیابی براي اپراتور اتاق کنترل می بایست در اتاق کنترل باشدشرایط مکان  

 : دستورالعملهاي بهره برداري مربوط به گردشی کردن سیستمهاي فرآیندي در دسترس باشند.شرایط متریال
 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 ) مراجعه شود.4از چک لیست شماره ( 3-3و 2-1، 1-1بند به شاخصهاي  -2-1
کارخانه را که در برنامه دما فشار شدت جریان و ارتفاع سطح مایعات در ظروف اپراتور می بایست نقاط تنظیم هر یک از پارامترهاي فرآیندي شامل  -2-2

 مشخص و نشانه گذاري نماید. P&ID،روي نقشه قرار دارند  گردشی کردن جریان سیالات فرآیندي
رگیري شاخصهاي فوق الذکر ،با هماهنگی اتاق کنترل اقدام به باز یا بسته نمودن شیرفلکه ها،راه اندازي یا توقف اپراتور سایت می بایست با به کا -2-3

 پمپها یا کمپرسورهاو دیگر تجهیزات فرآیندي واحد مربوطه نماید ،تا زمانیکه وضعیت سیال فرآیندي درحالت گردشی قرارگیرد.
یبات سیال فرآیند را در نقاط مشخص شده طبق طراحی ،پس از گردشی کردن سیستم فرایندي به کمک اپراتور می بایست تغییرات میزان ترک -2-4

 آزمایشگاه تهیه و جهت مقایسه ثبت نماید و به واحد مهندسی فرآیند گزارش نماید.
 این عملیات نباید در محدوده زمانی تعویض شیفتها انجام گردد. -2-5

 نمونه و نقشه کار:-3
 مراجعه شود. 7از چک لیست شماره  14با نحوه اقدامات اپراتور در عملیات گردشی کردن جریان سیال فرآیند به نمونه شماره  براي آشنایی

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 اهپمپ يو نگهدار یرتعم يکتابچه راهنما -پمپ ها و کمپرسورها  يدستورالعمل نگهدار -روغن روان کننده -کمپرسور -پمپ

 0304 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   و نام خانوادگی نام

 حرفه : 81310192کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و  اتاق کنترل تکنسین

  گاز طبیعی
 L3 سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
انجام عملیات مرحله اي تکرار شونده مطابق 

دستورالعمل بهره برداري ،براي تهیه محصول 
مرغوب از مقدار معین خوراك ،در زمانبندي 

 تعریف شده. 

 وظیفه:  813103  کد وظیفه 
تغییر دوره اي عملکرد دستگاه ها و جریان 

 سیالات فرآیندي
 G6 گروه کاري

 کار: 81310303  کد کار
عملیات مرحله اي تکرارشونده در انجام 

 3 سطح شایستگی  یک گروه از تجهیزات

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : جهت شرایط عمومی محیط شرایط محیطی
 :در اتاق کنترل به شرح ذیل می باشد L3اپراتور سطح  وظیفه براي انجامموارد خاص شرایط محیطی 

)و محوطه تجهیزات فرآیندي تحت کنترل باشد که در شرایط اضطراري دسترسی به تجهیزات تحت کنترل  MCCکنترل می بایست حتی الامکان در مجاورت اتاق تابلوهاي برق تجهیزات( اتاق -
تمان اتاق کنترل از نظر جانمایی می بایست پشت به مسیر باد باشد و علی ساخ -ساختمان اتاق کنترل می بایست ضد آتش و انفجار از بیرون و عایق صوتی باشد -در زمان کوتاهی صورت گیرد

آرامش و سکوت نسبی در اتاق کنترل به  -اتاق کنترل می بایست مجهز به مسیر فرار اضطراري باشد -الخصوص مخازن مواد شیمیایی نباید قبل از اتاق کنترل در مسیر باد قرار گرفته باشند
وجود سیستمهاي ایمنی اطفاي حریق و گازهاي  -تهویه مناسب اتاق کنترل و بیشتر بودن فشار هواي داخل اتاق کنترل از محیط خارجی طبق دستورالعمل طراح  - منظور داشتن تمرکز موثر

 یر در مواقع اضطراري.وجود خطوط ارتباطی مخابراتی اضطراري با ایمنی و آتش نشانی و دیگر سازمانهاي عملیاتی موثر یا تحت تاث -سمی در اتاق کنترل
 )مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 3: جهت موارد عمومی به بند شرایط فردي

 :باشد می ذیل شرح به کنترل و سایت اتاق در L3 سطح اپراتور وظیفه انجام براي فردي شرایط خاص موارد
 در اتاق کنترل راهبري سیستمهاي کنترل اتوماتیک ناپیوسته و مرحله اي را در شیفت واحدهاي مشابه گذرانده باشد. L3اپراتور سطح 
انواع  -در سایت انواع شیرفلکه ها و شیرهاي یکطرفه ، پمپهاو دیگرتجهیزات دوار و رفت وبرگشتی ،و تجهیزات ثابت فرآیندي واحد خود را بشناسد L3اپراتور سطح 

 ،شیرفلکه ها و شیرهاي یکطرفه ، پمپهاو دیگرتجهیزات دوار و رفت وبرگشتی واحد خود را بشناسد. PLCسیستمهاي کنترل محلی 
 : شرایط دستگاه

 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (  3-1الی   1-1در اتاق کنترل به موارد مندرج در بندهاي  L3براي اپراتور سطح 
 مراجعه شود. 3از چک لیست شماره  8-1تا  3-1در سایت به بندهاي  L3براي اپراتور سطح 

زمان  -ساعت می باشد 12تا  8خانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به ساعته و در کار 12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
 دقیقه 140مدت زمان ارزیابی  وارزیابی را می توان به طور همزمان انجام داد  -ارزیابی اپراتور اتاق کنترل و سایت می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود

 .است
 مکان ارزیابی تئوري براي اپراتور سایت در اتاق کنترل و عملی در سایت می باشد. -: مکان ارزیابی براي اپراتور اتاق کنترل می بایست در اتاق کنترل باشدمکانشرایط 

 : دستورالعملهاي بهره برداري مربوط به فرآیندهاي مرحله اي تکرار شونده کارخانه در دسترس باشند.شرایط متریال
 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 ) مراجعه شود.4از چک لیست شماره (  6-4و شاخصهاي بند  3به توضیح مقدماتی بند  -2-1
 یات مرحله ايعملکارخانه را که در برنامه دما فشار شدت جریان و ارتفاع سطح مایعات در ظروف اپراتور می بایست نقاط تنظیم هر یک از پارامترهاي فرآیندي شامل  -2-2

 مشخص و نشانه گذاري نماید. P&ID،روي نقشه قرار دارند 
)،با هماهنگی اتاق کنترل اقدام به بارگیري سیستم فرآیندي مرحله اي و 4از چک لیست شماره (  5-6-4الی  1-6-4اپراتور می بایست با به کارگیري شاخصهاي بند  -2-3

ره برداري درخصوص این سیستم نماید تا محصول مورد نظر تولید و ذخیره شود ،و کلیه تجهیزات از ضایعات تخلیه و آماده به انجام عملیات مطابق دستورالعمل زمانبندي به
 کار براي دوره بعدي کار شوند.

له اي نمونه گیري نموده و نتایج اپراتور با به کارگیري دستورالعمل بهره برداري ،می بایست در زمانبندي تعیین شده از نقاط معین در سیستم فرآیندي مرح -2-4
 آزمایشگاهی را به اتاق کنترل گزارش نماید.

ندي تعیین شده می شاخص مهم براي ارزیابی اپراتور در عملیات با سیستمهاي فرآیندي مرحله اي ،انجام دقیق عملیات مطابق دستورالعمل بهره برداري در زمانب -2-5
 باشد. 

 نمونه و نقشه کار:-3
 مراجعه شود. 7از چک لیست شماره  16آشنایی با نحوه انجام عملیات مرحله اي تکرارشونده در سیستم هاي فرآیندي کارخانجات به نمونه شماره  جهت

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4
 

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 واحد یاتعمل يکتابچه راهنما -اتصالاتلوله و  -راکتور -کمپرسور -پمپ -کوره

 - تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192کد حرفه 
 اتاق کنترل تکنسین

  پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی
سطح 

 صلاحیت 
L3 

استاندارد عملکرد کار:   
انجام عملیات برگشت کامل محصول برجها مطابق 
دستورالعمل بهره برداري ،و رساندن شرایط 

تنظیم کنترل نرمال پارامترهاي فرآیندي به نقاط 
 بدون اتلاف سیال فرآیند.

 وظیفه:  813103  کد وظیفه 
تغییر دوره اي عملکرد دستگاه ها 

 و جریان سیالات فرآیندي
 G9 گروه کاري

 کار: 81310304  کد کار
انجام عملیات برگشت کامل 

 محصول برجها
سطح 

 شایستگی 
3 

  

 شرایط انجام کار : -1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : جهت شرایط عمومی محیط شرایط محیطی -1-1
 :در اتاق کنترل به شرح ذیل می باشد L3اپراتور سطح  وظیفه براي انجامموارد خاص شرایط محیطی 

)و محوطه تجهیزات فرآیندي تحت کنترل باشد که در شرایط اضطراري دسترسی به  MCCاتاق کنترل می بایست حتی الامکان در مجاورت اتاق تابلوهاي برق تجهیزات( -
ساختمان اتاق کنترل از نظر جانمایی  -ساختمان اتاق کنترل می بایست ضد آتش و انفجار از بیرون و عایق صوتی باشد -تجهیزات تحت کنترل در زمان کوتاهی صورت گیرد

اتاق کنترل می بایست مجهز به مسیر فرار  -الخصوص مخازن مواد شیمیایی نباید قبل از اتاق کنترل در مسیر باد قرار گرفته باشندمی بایست پشت به مسیر باد باشد و علی 
محیط خارجی  تهویه مناسب اتاق کنترل و بیشتر بودن فشار هواي داخل اتاق کنترل از -آرامش و سکوت نسبی در اتاق کنترل به منظور داشتن تمرکز موثر  -اضطراري باشد

وجود خطوط ارتباطی مخابراتی اضطراري با ایمنی و آتش نشانی و دیگر  -وجود سیستمهاي ایمنی اطفاي حریق و گازهاي سمی در اتاق کنترل -طبق دستورالعمل طراح 
 سازمانهاي عملیاتی موثر یا تحت تاثیر در مواقع اضطراري.

 )مراجعه شود.2یست شماره (چک ل 3: جهت موارد عمومی به بند شرایط فردي -1-2
 :باشد می ذیل شرح به کنترل و سایت اتاق در L3 سطح اپراتور وظیفه انجام براي فردي شرایط خاص موارد

 در اتاق کنترل راهبري سیستمهاي کنترل اتوماتیک در شیفت واحدهاي مشابه را گذرانده باشد. L3اپراتور سطح 
 در سایت انواع شیرفلکه ها و شیرهاي یکطرفه ، پمپهاو دیگرتجهیزات دوار و رفت وبرگشتی ،و تجهیزات ثابت فرآیندي واحد خود را بشناسد. L3اپراتور سطح 

 : شرایط دستگاه -1-3
 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (  3-1الی   1-1در اتاق کنترل به موارد مندرج در بندهاي  L3براي اپراتور سطح 
 مراجعه شود. 3از چک لیست شماره  8-1تا  3-1در سایت به بندهاي  L3براي اپراتور سطح 

 -ساعت می باشد 12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان -1-4
ارزیابی را می توان به طور همزمان انجام داد اما مدت زمان ارزیابی نباید  -اتاق کنترل و سایت می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود زمان ارزیابی اپراتور

 ساعت باشد. 2بیش از 
تئوري براي اپراتور سایت در اتاق کنترل و عملی در سایت می مکان ارزیابی  -: مکان ارزیابی براي اپراتور اتاق کنترل می بایست در اتاق کنترل باشدشرایط مکان  -1-5

 باشد.
 : دستورالعملهاي بهره برداري مربوط به عملیات برگشت کامل محصول برجها در دسترس باشند.شرایط متریال-1-6

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 مراجعه شود.) 4از چک لیست شماره (  3-2-3و  1-1به شاخصهاي بند  -2-1
برگشت کامل کارخانه را که در برنامه دما فشار شدت جریان و ارتفاع سطح مایعات در ظروف اپراتور می بایست نقاط تنظیم هر یک از پارامترهاي فرآیندي شامل  -2-2

 مشخص و نشانه گذاري نماید. P&ID،روي نقشه قرار دارند  محصول برجها
ات فرآیندي کارگیري شاخص هاي فوق الذکر ،با هماهنگی اتاق کنترل اقدام به باز یا بسته نمودن شیرفلکه ها،راه اندازي یا توقف پمپها و دیگر تجهیز با بهاپراتور سایت می بایست  -2-3

 واحد مربوطه نماید ،تا زمانیکه وضعیت سیال فرآیندي در برج به حالت گردشی قرارگیرد.
یبات سیال فرآیند را در نقاط مشخص شده طبق طراحی ،پس از برگشت کامل محصول برج به کمک آزمایشگاه تهیه و جهت اپراتور می بایست تغییرات میزان ترک -2-4

 مقایسه ثبت نماید و به واحد مهندسی فرآیند گزارش نماید.
  این عملیات نباید در محدوده زمانی تعویض شیفتها انجام گردد. -2-5
 نمونه و نقشه کار:-3

 مراجعه شود. 7از چک لیست شماره  15نحوه اقدامات اپراتور در عملیات برگشت کامل محصول برجها به نمونه شماره  براي آشنایی با

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 خنک کننده يبرجها -  یحرارت يمبدل ها -جت آب  -پاك کننده یمیاییمواد ش -بازدارنده  یمیاییمواد ش -اختلاط مواد  يها یستمس
 0302 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام خانوادگینام و 

 حرفه : 81310192کد حرفه 
 اتاق کنترل تکنسین

  پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی
سطح 

 صلاحیت 
L3     :استاندارد عملکرد کار 

انجام عملیات احیا و بازیافت کامل مواد کاتالیست و 
،در  رطوبت گیر مطابق دستورالعمل بهره برداري

 زمان بندي تعریف شده.

 وظیفه:  813103  کد وظیفه 
تغییر دوره اي عملکرد دستگاه ها 

 و جریان سیالات فرآیندي
 G5 گروه کاري

 کار: 81310305  کد کار
عملیات احیا و بازیافت درتجهیزات 
 حاوي مواد کاتالیست و رطوبت گیر

سطح 
 شایستگی 

3 

  

 شرایط انجام کار : -1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند جهت شرایط عمومی محیط : شرایط محیطی -1-1
 :در اتاق کنترل به شرح ذیل می باشد L3اپراتور سطح  وظیفه براي انجامموارد خاص شرایط محیطی 

)و محوطه تجهیزات فرآیندي تحت کنترل باشد که در شرایط اضطراري دسترسی به  MCCاتاق کنترل می بایست حتی الامکان در مجاورت اتاق تابلوهاي برق تجهیزات( -
ساختمان اتاق کنترل از نظر جانمایی  -ساختمان اتاق کنترل می بایست ضد آتش و انفجار از بیرون و عایق صوتی باشد -تجهیزات تحت کنترل در زمان کوتاهی صورت گیرد

اتاق کنترل می بایست مجهز به مسیر فرار  -الخصوص مخازن مواد شیمیایی نباید قبل از اتاق کنترل در مسیر باد قرار گرفته باشندمی بایست پشت به مسیر باد باشد و علی 
محیط خارجی  تهویه مناسب اتاق کنترل و بیشتر بودن فشار هواي داخل اتاق کنترل از -آرامش و سکوت نسبی در اتاق کنترل به منظور داشتن تمرکز موثر  -اضطراري باشد

وجود خطوط ارتباطی مخابراتی اضطراري با ایمنی و آتش نشانی و دیگر  -وجود سیستمهاي ایمنی اطفاي حریق و گازهاي سمی در اتاق کنترل -طبق دستورالعمل طراح 
 سازمانهاي عملیاتی موثر یا تحت تاثیر در مواقع اضطراري.

 )مراجعه شود.2یست شماره (چک ل 3: جهت موارد عمومی به بند شرایط فردي -1-2
 :باشد می ذیل شرح به کنترل و سایت اتاق در L3 سطح اپراتور وظیفه انجام براي فردي شرایط خاص موارد

 در اتاق کنترل راهبري سیستمهاي کنترل اتوماتیک احیاي کاتالیستها و جاذبها را در شیفت واحدهاي مشابه گذرانده باشد. L3اپراتور سطح 
انواع  -در سایت انواع شیرفلکه ها و شیرهاي یکطرفه ، پمپهاو دیگرتجهیزات دوار و رفت وبرگشتی ،و تجهیزات ثابت فرآیندي واحد خود را بشناسد L3اپراتور سطح 

 ،شیرفلکه ها و شیرهاي یکطرفه ، پمپهاو دیگرتجهیزات دوار و رفت وبرگشتی واحد خود را بشناسد. PLCسیستمهاي کنترل محلی 
 : دستگاه شرایط -1-3

 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (  3-1الی   1-1در اتاق کنترل به موارد مندرج در بندهاي  L3براي اپراتور سطح 
 مراجعه شود. 3از چک لیست شماره  8-1تا  3-1در سایت به بندهاي  L3براي اپراتور سطح 

 -ساعت می باشد 12تا  8عته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به سا 12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان -1-4
 5/1مدت زمان ارزیابی  وارزیابی را می توان به طور همزمان انجام داد  -زمان ارزیابی اپراتور اتاق کنترل و سایت می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود

 باشد. ساعت
مکان ارزیابی تئوري براي اپراتور سایت در اتاق کنترل و عملی در سایت می  -: مکان ارزیابی براي اپراتور اتاق کنترل می بایست در اتاق کنترل باشدشرایط مکان   -1-5

 باشد.
 دسترس باشند.: دستورالعملهاي بهره برداري مربوط به بسترهاي کاتالیستی و جاذب رطوبت در شرایط متریال -1-6

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 ) مراجعه شود.4از چک لیست شماره (  5-8-1-2به شاخصهاي بند  -2-1
سیستم احیاي کاتالیست یا جاذب رطوبت دما فشار شدت جریان و ارتفاع سطح مایعات در ظروف اپراتور می بایست نقاط تنظیم هر یک از پارامترهاي فرآیندي شامل  -2-2

 مشخص و نشانه گذاري نماید. P&ID،روي نقشه قرار دارند احیا را که در برنامه 
 )،ضمن هماهنگی با اتاق کنترل اقدام به انجام عملیات احیاي4از چک لیست شماره (  3-5-8-1-2الی   1-5-8-1-2اپراتور می بایست با به کارگیري شاخصهاي بند  -2-2

 کاتالیست یا جاذب رطوبت مطابق دستورالعمل بهره برداري نماید تا آماده به کار براي دوره بعدي شوند.
ج نمونه گیري آزمایشگاهی توجه اپراتور با به کارگیري دستورالعمل بهره برداري ،می بایست در پایان هر مرحله از احیا به نتایج ثبت شده در آنالایزرهاي مسیر یا نتای -2-3
 موده و در صورت رسیدن به شرایط مطلوب ,درخصوص مرحله بعدي اقدام نماید.ن

 مل بسترها می باشد. شاخص مهم براي ارزیابی اپراتور در عملیات احیا ،انجام دقیق عملیات مطابق دستورالعمل بهره برداري در زمانبندي تعیین شده و احیاي کا -2-4

 نمونه و نقشه کار:-3
 مراجعه شود. 7از چک لیست شماره  17ه انجام عملیات احیاي کاتالیست و جاذب در کارخانجات به نمونه شماره آشنایی با نحوجهت 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 Housekeeping يدستورالعمل ها -ها  Gauge -یندادوات فرآ -کنترل يها یستمس

   - تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  محصولات شیمیایی
 استاندارد عملکرد کار:     L2 سطح صلاحیت 

انجام عملیات بارگیري و تخلیه از مخازن ذخیره 
برداري  سیالات فرآیندي مطابق دستورالعمل بهره

 ،بدون صدمه زدن به مخزن و تجهیزات جانبی آن.

 وظیفه:  813103  کد وظیفه 
تغییر دوره اي عملکرد دستگاه ها 

 و جریان سیالات فرآیندي
 G5 گروه کاري

 کار: 81310306  کد کار
 دربارگیري و تخلیه مخازن 

 سیستمهاي فرآیندي
سطح 

 2 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی
شرایط ویژه : انواع مخازن و سیستمهاي کنترل دما فشار و ارتفاع سطح مایع را بشناسد ،کار  -)مراجعه شود2از چک لیست شماره ( 2بند : به شرایط فردي

 .بشناسد با کمپرسورهاي مربوط به تقلیل فشار در مخازن و انواع پمپهاي انتقال سیالات مایع را بداند ،شیرفلکه ها و شیرهاي یکطرفه واحد خود را

 مراجعه شود. 3از چک لیست شماره  8-1تا  4-1: به بندهاي شرایط دستگاه
ساعت  12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان

  ساعت باشد. 2بح یا عصر یا شب و از نیم ساعت تا حداکثرزمان ارزیابی می تواند در نوبتکاري هاي ص -می باشد
 : مکان ارزیابی درسایت تحت کنترل اپراتور باید باشد.شرایط مکان
 : دستورالعملهاي بهره برداري مربوط به بسترهاي کاتالیستی و جاذب رطوبت در دسترس باشند.شرایط متریال

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: - 2
 ) مراجعه شود.4از چک لیست شماره (  1-1-2-3به شاخصهاي بند  -2-1
)،ضمن هماهنگی با اتاق کنترل اقدام به انجام عملیات 4از چک لیست شماره (  3-1-1-2-3الی   1-1-1-2-3با به کارگیري شاخصهاي بند اپراتور می بایست  -2-2

 نماید.بارگیري یا تخلیه از مخازن  مطابق دستورالعمل بهره برداري 
ط عملیاتی اپراتور با به کارگیري دستورالعمل بهره برداري ،می بایست در انجام عملیات بارگیري یا تخلیه از مخازن اولویت نظارتی را بر حفظ شرای -2-3

 یشگیري نماید.مخزن و تجهیزات جانبی آن گذاشته و از نزدیک شدن شرایط عملیاتی مخزن یا هریک از تجهیزات جانبی آن به حالت بحرانی پ
زدن به شاخص مهم براي ارزیابی اپراتور در عملیات بارگیري یا تخلیه از مخازن  ،انجام دقیق عملیات مطابق دستورالعمل بهره برداري بدون صدمه  -2-4

 مخزن یا تجهیزات جانبی آن می باشد. 
 
 نمونه و نقشه کار:-3

 مراجعه شود. 6از چک لیست شماره  6فرآیندي به نمونه شماره براي آشنایی با نحوه بارگیري و تخلیه از مخازن 

 ابزار ارزشیابی: -4

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

مخازن خوراك و  -دستورالعمل بارگیري و تخلیه (کتابچه راهنماي عملیات واحد) ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 PFDو  P&ID  -هاي کنترلابزار دقیق و سیستم -پمپ -محصولات

 
 

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0701 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L1  سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191 کد حرفه 
انجام تمیزکاري مسیرها یا محفظه هاي سیال خنک کننده 

م دوره اي هاي گردشی روانکاري و انجاروانکار در سیستم
روانکارهایی که با هواي دار محفظه تمیزکاري پوسته پره

  محیط خنک می شوند طبق دستورکارتعمیرات

 G1 گروه کاري انجام عملیات نگهداشت تجهیزات وظیفه:  818304  کد وظیفه 

 کار: 81830401  کد کار
اجزاي  خنک کاري تمیزکاري سیستم هاي 

 متحرك دستگاهها
 1 سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1
 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : محیطیشرایط  -1-1
 ) مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 1: به بند شرایط فردي -1-2

 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره ( 7-1: به بند شرایط دستگاه -1-3
نوبتکاري هاي صبح و عصر و شب به صورتهاي زیر امکان  : زمان ارزیابی کارگر با توجه به شرایط فوق الذکر و دستگاه مورد نظر ارزیاب ،درشرایط زمان -1-4

 پذیر است:
تجهیزاتی که در سرویس هستند و ارزیاب فقط می تواند در مجاورت این تجهیزات از سطح شناخت و دقت کاري کارگر سوال کند. این ارزیابی  -1-4-1 

 دقیقه زمان لازم دارد. 15حداقل 
ستند و ارزیاب می تواند در مجاورت این تجهیزات از سطح شناخت ،دقت کاري و صحت عملکرد کارگر آزمایش به تجهیزاتی که از سرویس خارج ه -1-4-2

 ساعت تجاوز کند. 2عمل آورد. این ارزیابی حداکثر نباید از 
 : مکان ارزیابی کارگر بستگی به نوع ارزیابی دارد:شرایط مکان -1-5
 ایمنی و رعایت گردش صحیح کار ،می تواند در کارگاه تعمیرات و یا در سایت باشد. ارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و -1-5-1
 ارزیابی عملی باید در سایت و در کنار تجهیزات سیستمهاي روانکاري فوق الذکر باشد. -1-5-2
 : دستورکار تعمیرات می بایست در دسترس باشد.شرایط متریال -1-6
 کار: شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد - 2
 دستورالعملهاي تعمیر و نگهداري کارخانه در خصوص حفظ شرایط نرمال سیستم هاي خنک کننده براي اجزاي متحرك تجهیزات را به کار بگیرد.   -2-1
 روش خنک سازي روغن روانکار در تجهیزات مربوط به سیستم روغن کاري ماشین دوار را بشناسد.  -2-2
 حداکثر دماي روغن هاي روانکار و روش کنترل دستی دماي روغن روانکار با آب خنک کننده را بشناسد.مقادیر حداقل ،نرمال و   -2-3
 روش پیشگیري از اختلال در خنک سازي تجهیزاتی را که توسط پوسته پره دار و در اثر جریان هوا خنک می شوند ، بشناسد.  -2-4
 . را بشناسد.Jet Cleanerماشین  با روغن روي تجهیزات دوار سبکروش تمیزکاري ژاکت آب خنک کننده در محفظه هاي   -2-5
 را بشناسد. Jet Cleanerماشین  ) مبدلهاي کولر در سیستم هاي روانکاري تجهیزات سنگین باTubeروش تمیزکاري لوله (  -2-6
 را بداند. Gate ، Globe،Cock ، Butterflyروش کار با شیرفلکه هاي   -2-7
 مقادیر اندازه گیري از نمایشگرهاي دما و فشار روي تجهیزات را بداند. روش خواندن  -2-8
 .اندفرمهاي دستور کار تعمیراتی و گردش کاري این فرمها را بشناسد ،و روش گرفتن مجوز کار در سایت از رئیس نوبتکاري فرآیند کارخانه را بد  -2-9
 ایت تجهیزات و انجام کار روي تجهیزات روانکاري را بداند.نحوه رعایت سلسله مراتب و مجوزگیري جهت ورود به س -2-10
 نحوه رعایت دستورالعملهاي ایمنی در انجام کارهاي محوله را بداند. -2-11
 

 نمونه و نقشه کار:-3
واحد الفین پتروشیمی ،به علت کم شدن  P-201A،عملیات شستشوي ژاکت آب خنک کننده در محفظه روغن پمپ  5در نمونه شماره یک از چک لیست      

مشاهده و گزارش شده اسـت ،توسـط کـارگر     Sight Glassشدت جریان آب خنک کننده برگشتی که توسط عیب یابی چشمی اپراتور بهره برداري از روي 
 تعمیرات ماشینهاي دوار انجام می شود.

  
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4

 و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: ابزار -5
 واحد يکتابچه راهنما -یمحصولات نفت  -)Material Safety Data Sheetمواد (  MSDS -یريظروف نمونه گ

  0402 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و 
 حرفه اي و کاردانش

 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

   نام و نام خانوادگی
شماره 
 ملی

 نوبت اول: : تاریخ ارزشیابی  

 کد حرفه 
  کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191

سطح 
 صلاحیت 

L1 
 استاندارد عملکرد کار:    

سیال اي دما ،فشار و ارتفاع سطح کنترل دوره
اي کاري و انجام دورهار در مخزن سیستم روانکروان

تخلیه و بارگیري سیال روانکار در مخزن سیستم 
 روانکاري مطابق دستور العمل تعمیرات کارخانه 

کد 
 وظیفه 

 انجام عملیات نگهداشت تجهیزات وظیفه:  818304 
گروه 
 کاري

G1 

 کد کار
 

 کار: 81830402
روانکاري کنترل و پایش سیستم هاي 
 اجزاي متحرك دستگاهها

سطح 
 2شایستگی 

  
 شرایط انجام کار :-1
 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی -1-1
 ) مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 1: به بند شرایط فردي -1-2
 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (  7-1: به بند شرایط دستگاه -1-3
 پذیر است: : زمان ارزیابی کارگر با توجه به شرایط فوق الذکر و دستگاه مورد نظر ارزیاب ،در نوبتکاري هاي صبح و عصر و شب به صورتهاي زیر امکانشرایط زمان   -1-4
دقیقه  15وال کند. این ارزیابی حداقل تجهیزاتی که در سرویس هستند و ارزیاب فقط می تواند در مجاورت این تجهیزات از سطح شناخت و دقت کاري کارگر س -1-4-1 

 زمان لازم دارد.
مل آورد. این تجهیزاتی که از سرویس خارج هستند و ارزیاب می تواند در مجاورت این تجهیزات از سطح شناخت ،دقت کاري و صحت عملکرد کارگر آزمایش به ع -1-4-2

 ساعت تجاوز کند. 4ارزیابی حداکثر نباید از 
 مکان ارزیابی کارگر بستگی به نوع ارزیابی دارد:: شرایط مکان -1-5
 ارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و ایمنی و رعایت گردش صحیح کار ،می تواند در کارگاه تعمیرات و یا در سایت باشد. -1-5-1
 ارزیابی عملی باید در سایت و در کنار تجهیزات سیستمهاي روانکاري فوق الذکر باشد. -1-5-2
مقداري سیال روانکار (روغن)تازه مورد استفاده در سایت کارخانه ،می بایست براي کمک به ارزیابی  -: دستورکار تعمیرات می بایست در دسترس باشدشرایط متریال -1-6

 عملی در اختیار ارزیاب باشد.
 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  -

ه محوطه دفع مواد ضایعاتی دستورالعملهاي تعمیرات در خصوص حمل و نقل و بارگیري سیال روانکار در تجهیزات روانکاري ،روش تخلیه و انتقال روغن ضایعاتی از سایت ب
وش شستشوي ظروف ،تجهیزات ،لوله و اتصالات ،روش تمیزکاري صافی فیلتر ورودي پمپهاي سیال در سیستم روانکاري ،و رسیال روانکار ،روش تعویض کارتریج فیلترهاي 
 سیستم روانکاري را به کار بگیرد.

با تجهیز اصلی را بداند و به کار  زمانبندي بازدید دما ،فشار ،ارتفاع سطح مایع روانکار و کنترل وجود نشتی روغن از اتصالات سیستم روانکاري یا از محل اتصال این سیستم
 ببندد.

،نمایشگرهاي دماسنج و فشار سنج ،نمایشگرهاي ارتفاع GATE ،GLOBE ،COKE ، BUTTERFLYآب خنک کننده و سیال روانکار شامل شیرهاي شیرهاي تنظیم جریان 
 ) ،نصب شده روي تجهیزات سیستم روانکاري را بشناسد و روش کار با آنها را بداند. Level gageسطح روغن در ظروف (

د و روش دفع ایمن روغن روانکار ضایعاتی از محیط تجهیزات را مطابق دستور العمل ایمنی کارخانه به کار بگیرد و مسیرهاي تخلیه و روغن روانکاري ماشین دوار را بشناس
 انتقال روغن روانکار را شناسایی کرده باشد.

 پمپ دستی و پرتابل بارگیري و تخلیه مخزن روغن روانکاري را بشناسد و روش کار با آن را بداند.
 .اندفرمهاي دستور کار تعمیراتی و گردش کاري این فرمها را بشناسد ،و روش گرفتن مجوز کار در سایت از رئیس نوبتکاري فرآیند کارخانه را بد

 نحوه رعایت سلسله مراتب و مجوزگیري جهت ورود به سایت تجهیزات و انجام کار روي تجهیزات روانکاري.
 انجام کارهاي محوله. نحوه رعایت دستورالعملهاي ایمنی در

 نمونه و نقشه کار: -3
طولانی ترین عملیـات کـارگري در   "عملیات بارگیري روغن در مخزن روغن روانکاري کمپرسور کارخانه را نشان می دهد (این عملیات معمولا 5از چک لیست شماره  2نمونه 

 یرات ماشینهاي دوار انجام می گیرد.برنامه پایش سیستم روانکاري کارخانه می باشد) که توسط کارگر واحد تعم

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی  ابزار ارزشیابی: -4

 هاکتابچه راهنماي تعمیر و نگهداري پمپ -دستورالعمل نگهداري پمپ ها و کمپرسورها  -روغن روان کننده -کمپرسور -پمپ ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5

 0401 گروه کاري: تکالیف کاري مرتبط در -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193 کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و گاز  تکنسین
  طبیعی

 L3  سطح صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار:    

مطابقت مقادیر مشاهده شده توسط نشانگر ابزاردقیق  -
 سازنده یا طراح فرآیند Set Pointمحلی ،بامقادیر

مطابقت وضع ظاهري ،صداي دستگاه ،دماي پوسته  -
دستورالعمل سازنده ،وجود نشتی و... ،با شرایط مندرج در 

 تجهیزات.

 G7 گروه کاري انجام عملیات نگهداشت تجهیزات  وظیفه:  313404  کد وظیفه 

 3 سطح شایستگی  عیب یابی چشمی کار: 31340403  کد کار

  

 شرایط انجام کار :

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی
 )مراجعه شود.2شماره ( از چک لیست 3: به بند شرایط فردي

باشند که اپراتور از  3از چک لیست شماره  8-1الی  3-1: دستگاههاي مورد ارزیابی در سایت می بایست داراي مشخصاتی به شرح بندهاي شرایط دستگاه
 بایست رعایت شود:نظر عیب یابی چشمی قادر باشد موارد لازم را به اتاق کنترل گزارش کند. علاوه براین موارد نکات ذیل نیز می 

وضعیت لرزش دستگاه  -صداي دستگاه می بایست با صداي نرمال آن که پس از راه اندازي اولیه مورد تایید سازنده قرارگرفته ،فرق فاحشی نداشته باشد -
می باشد ،باشد ،می بایست مورد توجه  Surgeدر صورت غیر نرمال بودن آن ،که در پمپها ممکن است براثر پدیده کاویتاسیون و در کمپرسورها بر اثر پدیده 

 قرار گیرد.
 می باشد. دقیقه 80: زمان ارزیابی اپراتور با توجه به شرایط فوق الذکر و دستگاه مورد نظر ارزیاب ،در نوبتکاري هاي صبح و عصر و شب حداکثر شرایط زمان
 می باشد.: مکان ارزیابی اپراتور در سایت و محوطه تحت کنترل اپراتور شرایط مکان
 : کتابچه دستورالعمل راهبري واحد مربوطه می بایست در دسترس ارزیاب باشد.شرایط متریال

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:

 را مطالعه کرده و مسلط به آن باشد. اپراتور باید دستورالعملهاي عملیاتی کارخانه -2-1
صداي آنها را  اپراتور باید با کلیه تجهیزات تحت کنترل در زمان پیش راه اندازي ،راه اندازي و نرمال سازي کارکرده و رفتار تجهیزات را دیده باشد و -2-2

میراتی تجهیزات آشنایی کامل در واقع با سوابق عملیاتی و تع را به طور عملی روي دستگاهها تنظیم کرده و دیده باشد. Set Pointsحس کرده باشد و کلیه 
 داشته باشد.

) واحد تحت کنترل خود آشنا باشد و پارامترهاي Upset) و در فرآیند(Tripاپراتور باید با انواع و صورتهاي گوناگون وقفه هاي عملیاتی در تجهیزات ( -2-3
 نشان دهنده وقفه عملیاتی را بشناسد.

در  Set Pointواحد تحت کنترل ،مطابقت مقادیر مشاهده شده توسط نشانگر ابزاردقیق ،با مقادیر  شاخص اصلی عیب یابی چشمی در فرآیندهاي -2-4
 پارامترهاي تعریف شده تجهیزات می باشد.

شاخص اصلی عیب یابی چشمی از نظر مکانیک تجهیزات در واحد تحت کنترل ،مطابقت وضع ظاهري تجهیزات با وضع مطلوب اولیه ،مطابقت صداي  -2-5
تجهیز  یزات در حال کار با صدایی که همیشه از قبل شنیده می شد ،دماي پوسته برخی تجهیزات که تغییر آن از حالت نرمال نشانه تغییر در عملکردتجه

 می باشد ،وجود نشتی از فلنچها و..... و مطابقت همه این موارد با شرایط مندرج در دستورلعمل سازنده تجهیزات می باشد.
 
 نقشه کار:نمونه و -3

داره برنامـه  تهیه گزارش از معایب برج جداکننده گازهاي اسیدي از جریان گاز فرآیندي واحد الفین پتروشیمی ،توسط اپراتور ارشد سایت جهت ارائـه بـه ا  
 باشد.می  7از چک لیست شماره  9ریزي تعمیرات به منظور گنجاندن در برنامه تعمیرات اساسی واحد الفین ،که مطابق نمونه 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4

 کتابچه راهنماي عملیات واحد -لوله و اتصالات -راکتور -کمپرسور -پمپ -کوره ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5

 - تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
آموزشیسازمان پژوهش و برنامه ریزي   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81830191 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  محصولات شیمیایی
 L2  سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
به کارگیري دستورالعمل بهره برداري در عملیات با 

 Condensate Liftو  Steam Trapتجهیزات 
System   به صورتی که جریان بخار گرم کننده در

مصرف کننده آن برقرار و آب کندانس حاصل بدون 
 اتلاف به سیستم آب کندانس برگشتی ارسال گردد.

 G3 گروه کاري انجام عملیات نگهداشت تجهیزات  وظیفه:  818304  کد وظیفه 

 کار:  81830404 کد کار
 Tracingکنترل و پایش تجهیزات 

& Steam Trap &  
Condensate Lift Systems 

 2 سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 2: به بند شرایط فردي -1-1
 ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (  13-1: به بند شرایط دستگاه -1-2
: زمان ارزیابی اپراتور با توجه به شرایط فوق الذکر و دستگاه مورد نظر ارزیاب ،در نوبتکاري هاي صبح و عصر و شب انجام می شرایط زمان  

 دقیقه زمان لازم دارد. 66گیرد ،این ارزیابی حداقل 
 ان ارزیابی اپراتور بستگی به نوع ارزیابی دارد:: مکشرایط مکان -1-3
 ارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و ایمنی و رعایت گردش صحیح کار ،می تواند در اتاق کنترل یا در سایت باشد. -1-5-1
 ارزیابی عملی باید در سایت و در کنار تجهیزات فوق الذکر باشد. -1-5-2
آچار براي باز و  -شاندهنده شبکه توزیع بخار در کارخانه بوده و توسط اپراتور علامت گذاري شده باشدکه ن P&ID: نقشه شرایط متریال -1-4

 بست نمودن شیرفلکه ها.
 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2

 و فراهم نمودن دستورالعمل ویژه دستگاه جهت راه اندازي و نگهداري. 3از چک لیست  1-13-1مطابق بند  Tracingکنترل شرایط دستگاه 
را به  Tracing,دستورالعملهاي راهبري کارخانه درخصوص راه اندازي و کنترل دستگاه  4از چک لیست  10-1-2و  9-1-2با توجه به بند 

 .دماي مطلوب برسدکه دستگاه گرم شونده به به کار بگیرد صورتی 
و فراهم نمودن دستورالعمل  3از چک لیست  2-13-1مطابق بند  Steam Trap & Condensate Lift Systemsکنترل شرایط تجهیزات 

 ویژه دستگاه جهت راه اندازي و نگهداري.
 & Steam Trapي و کنترل دستگاه ,دستورالعملهاي راهبري کارخانه درخصوص راه انداز 4از چک لیست  10-1-2و  9-1-2با توجه به بند 

Condensate Lift Systems  باشد. به صورتی به کار بگیرد که جریان کندانس به شبکه جمع آوري و برگشت آب برقراررا 
 نحوه رعایت دستورالعملهاي ایمنی در انجام کارهاي محوله.

 
 نمونه و نقشه کار:-3
 مراجعه شود. 6از چک لیست  4تجهیزات فوق به نمونه شماره به منظور آشنایی با عملیات اپراتور در خصوص  

 ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 

 & Steam Tracing system-  Electrical Tracing System-  Steam Traps- Steam –ابزار عمومی  ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5

Condensate 
 

 - مرتبط در گروه کاري: تکالیف کاري -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

    استاندارد عملکرد کار:  L1 سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191 کد حرفه 
انجام عملیات رسوب زدایی مکانیکی از دستگاه ،مطابق 

دستورکار تعمیراتی ،در شرایط ایمن کاري ،و بدون صدمه 
  دیدن متریال بدنه دستگاه و ابزارآلات کار

 G12 گروه کاري انجام عملیات نگهداشت تجهیزات  وظیفه:  818304  کد وظیفه 

 رسوب زدایی ادوات فرآیندي کار: 81830405  کد کار
سطح 

 1 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :

نصب شده باشد و رفت و دور و اطراف محل تجهیزاتی که قراراست رسوب زدایی شوند ،علائم هشدار خطر  -) مراجعه شود1از چک لیست شماره (  1به بند : شرایط محیطی
 آمد افراد دیگر محدود شده باشد.

 ) مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط فردي

می  3از چک لیست شماره  9-1انواع تجهیزاتی که در صنعت نفت نیاز به  رسوب زدایی دارند داراي شرایط و مشخصات مندرج در بند  :شرایط دستگاه
 باشند.

زیابی کارگر می بایست در شرایطی صورت گیرد که دستگاه رسوب گرفته ،از سرویس خارج و در اختیار تعمیرات قرار گرفته باشد و در : ارشرایط زمان  
ارزیاب می بایست دستور کار تعمیرات در  -این زمان می تواند در هریک از نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود -مرحله رسوب زدایی مکانیکی باشد

مدت زمان  -ص رسوب زدایی مکانیکی را مطالعه و از زمانبندي آن آگاهی پیدا کند ،سپس در طول زمانبندي کار ،کارگر را مورد ارزیابی عملی قرار دهدخصو
 د.ساعت در عملیات رسوب زدایی برجهاي سینی دار طول بکش 2دقیقه در عملیات رسوب زدایی محدود ،تا حداکثر  15ارزیابی می تواند حداقل 

 : مکان ارزیابی کارگر بستگی به نوع ارزیابی دارد:شرایط مکان
رات و یا در سایت ارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و استفاده صحیح از ابزارآلات رسوب زدایی و ایمنی و رعایت گردش صحیح کار ،می تواند در کارگاه تعمی -1-5-1

 باشد.
 ل کار رسوب زدایی مکانیکی از تجهیزات کارخانه باشد.ارزیابی عملی باید در سایت و در مح -1-5-2

 : دستورکار تعمیرات در خصوص رسوب زدایی مکانیکی از دستگاه ،باید در اختیار ارزیاب قرار گیرد.شرایط متریال
 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: 

 تجهیزات و انجام کار روي تجهیزات رسوب گرفته را بداند.نحوه رعایت سلسله مراتب و روش مجوزگیري جهت ورود به سایت  -2-1
دستورالعملهاي ایمنی در خصوص انجام کارهاي رسوب زدایی از تجهیزات ،علی الخصوص ورود ایمن به داخل ظروف فرآیندي جهت رسوب زدایی را  -2-2

 به کار گیرد.
 ندد.زمانبندي انجام کار مطابق دستور کار تعمیراتی را به کار بب -2-3
دستورکار تعمیرات در خصوص ضبط و ربط ابزارآلات کار و انجام کار رسوب زدایی در محل مشخص شده ،نظافت محل رسوب زدایی شده و اعلام  -2-4

 پایان کار را به طور کامل انجام دهد.
) ،قلم و چکش Vibe Brushرسهاي سیمی برقی(گواهینامه معتبر در خصوص نحوه استفاده از ابزارآلات رسوب زدایی مکانیکی شامل سمباده ،ب -2-5

 ) و..... داشته باشد و روش کار با آنها را بداند.Compressed Air) ،هواي فشرده (Jet Cleaner،پرتابگر آب با فشار زیاد(
کاري و بدون صدمه دیدن متریال  شاخص اصلی ارزیابی ،انجام عملیات رسوب زدایی مکانیکی از دستگاه ،مطابق دستورکار تعمیراتی در شرایط ایمن -2-6

 بدنه دستگاه یا ابزارآلات کار می باشد.

عملیات رسوب زدایی پلیمري از تجهیزات داخلی برج دي بوتانایزر واحد الفین در پتروشیمی ،که کارگر واحـد تعمیـرات عمـومی    نمونه و نقشه کار: -3
 نماید.می بایست اقدام  5از چک لیست شماره  3کارخانه مطابق نمونه 

 
 ابزار ارزشیابی: -4

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی
 

 -مبدل هاي حرارتی   -جت آب  -مواد شیمیایی پاك کننده -مواد شیمیایی بازدارنده  -سیستم هاي اختلاط مواد  ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 برجهاي خنک کننده

 
 0407 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L1  سطح صلاحیت   شیمیایی کارگر عمومی صنایع حرفه : 81830191 کد حرفه 
انجام عملیات آچارکشی تجهیزات مطابق دستورکار تعمیراتی  -

در شرایط ایمن و بدون صدمه دیدن پیچ و مهره ها و واشر فلنچ 
 اتصالات و تجهیزات ابزاردقیق

نظافت تجهیزات به منظور حفظ شرایط نرمال عملیات مطابق -
  تعمیراتیدستورکار 

 G12 گروه کاري انجام عملیات نگهداشت تجهیزات  وظیفه:  818304  کد وظیفه 

سطح  آچارکشی و نظافت تجهیزات کار: 81830406 کد کار
 1 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی
 مراجعه شود. )2چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط فردي

   ) مراجعه شود.3از چک لیست شماره (  11-1و  10-1به بند  :شرایط دستگاه

 : شرایط زمان
مدت زمان ارزیابی بسته به نوع آچارکشی اتصالات مورد  -ارزیابی آچارکشی کارگر می تواند در طول نوبتکاري صبح یا عصر یا شب صورت گیرد -1-4-1

پوند و با آچار  300اینچ به بالا با کلاس فشاري  16ساعت در فلنچهاي  2اینچ ،و حد اکثر  14تا  2دقیقه در فلنچهاي  10قل نظر ارزیاب می باشد ،که از حدا
 برقی صورت گیرد.

نظافت مدت زمان ارزیابی بسته به اینکه  -ارزیابی کار نظافت تجهیزات توسط کارگر می تواند در طول نوبتکاري صبح ،عصر یا شب صورت گیرد -1-4-2
لتر سیال سطح خارجی مورد نظر ارزیاب باشد یا قسمتهاي داخلی تجهیزات ،می تواند از حداقل نیم ساعت در نظافت پوسته و پایه بیرونی یک دستگاه فی

زن جمع آوري ساعت در نظافت قسمتهاي داخلی یک دستگاه مثل مخ 2فرآیندي همراه با نظافت تجهیزات ابزار دقیقی روي آن ،صورت گیرد و حداکثر 
 )به طول انجامد. Disposalلجن هاي فرآیندي (

 : مکان ارزیابی کارگر بستگی به نوع ارزیابی دارد:شرایط مکان
ات و یا کارگاه تعمیرارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و استفاده صحیح از ابزارآلات آچارکشی ،نظافت تجهیزات ،ایمنی و رعایت گردش صحیح کار ،می تواند در  -1-5-1

 در سایت باشد.
انجام داد ،در غیر این ارزیابی عملی آچارکشی و نظافت تجهیزات ،در صورتی که  امکانات لازم در کارگاه تعمیرات وجود داشته باشد ،می توان در کارگاه تعمیرات  -1-5-2

 صورت باید در سایت و در محل کار باشد.
براي آچارکشی می بایست طبق دستور کار ،ابزارآلات  -کشی یا نظافت ،باید در اختیار ارزیاب قرار گیرددستورکار تعمیرات در خصوص آچارشرایط متریال: 

براي نظافت تجهیزات بسته به نوع سیال نظافت کننده (آب ،دترجنت ،گازوئیل یا حلال دیگر )مندرج در دستور کار ،می بایست به  -لازم وجود داشته باشد
 مقدار لازم در دسترس باشد.

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: 
 مجوزگیري جهت ورود به سایت تجهیزات و انجام کار آچارکشی یا نظافت روي تجهیزات را بداند.روش نحوه رعایت سلسله مراتب و  -2-1
 را به کار ببندد.دستورالعملهاي ایمنی در خصوص انجام کارها ،علی الخصوص ورود ایمن به داخل ظروف فرآیندي جهت نظافت  -2-2
 زمانبندي انجام کار مطابق دستور کار تعمیراتی را به کار ببندد. -2-3
مطابق  دستورکار تعمیرات در خصوص ذبط و ربط ابزارآلات کار و انجام کار آچارکشی یا نظافت در محل مشخص شده را به کار گیرد ، و پایان کار را -2-4

 این دستور العمل اعلام نماید.
بین دو فلنچ اهینامه استفاده از ابزارآلات آچارکشی برقی و دستی را داشته باشد و به نحوي کار را انجام دهد که ابزار و تجهیز آسیب نبینند ،واشر گو -2-5

 را آموزش دیده و طرزکار را بداند. موقع بستن پیچها آسیب نبیند ،و نحوه حمل و نقل انواع حلاها یا شوینده هاجهت نظافت تجهیزات
اشر ، شاخص اصلی ارزیابی ،انجام عملیات آچارکشی و نظافت دستگاه ،مطابق دستورکار تعمیراتی در شرایط ایمن و بدون صدمه دیدن پیچ و مهره ، و -2-6

 بدنه اتصالات ،بدنه تجهیزات علی الخصوص ابزار دقیق می باشد.

توسط کـارگر   5از چک لیست شماره  4واحد الفین در پتروشیمی ،که مطابق نمونه عملیات آچارکشی و نظافت در کمپرسور اصلی نمونه و نقشه کار: -3
 واحد تعمیرات ماشینهاي دوار کارخانه انجام می شود.

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4
 

 Housekeepingدستورالعمل هاي  -ها  Gauge -ادوات فرآیند -سیستم هاي کنترل ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5

 0608 -0505 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L1  سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191 کد حرفه 
به کارگیري دستورالعمل بهره برداري درخصوص 
کنترل عملکرد فیلترها و در صورت لزوم تعویض 

صحیح فیلتر اصلی با فیلتر رزرو ،بدون ایجاد تلاطم 
 در جریان فرآیند واحد. 

 G12 گروه کاري انجام عملیات نگهداشت تجهیزات  وظیفه:  818304  کد وظیفه 

 کار:  81830407 کد کار
تمیزي صافی فیلتر ها در پایش 

 تجهیزات فیلترینگ
سطح 

 1 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1به بند : شرایط محیطی -1-1

 ) مراجعه شود.2چک لیست شماره ( 1: به بند شرایط فردي -1-2

 شود.) مراجعه 3از چک لیست شماره (  14-1: به بند شرایط دستگاه -1-3

: زمان ارزیابی کارگر با توجه به شرایط فوق الذکر و دستگاه مورد نظر ارزیاب ،در نوبتکاري هاي صبح و عصر و شب به صورتهاي زیر شرایط زمان  -1-4
 امکان پذیر است:

اري کارگر سوال کند. این ارزیابی تجهیزاتی که در سرویس هستند و ارزیاب فقط می تواند در مجاورت این تجهیزات از سطح شناخت و دقت ک -1-4-1 
 دقیقه زمان لازم دارد. 15حداقل 

تجهیزاتی که از سرویس خارج هستند و ارزیاب می تواند در مجاورت این تجهیزات از سطح شناخت ،دقت کاري و صحت عملکرد کارگر آزمایش به  -1-4-2
 ساعت تجاوز کند. 2عمل آورد. این ارزیابی حداکثر نباید از 

 : مکان ارزیابی کارگر بستگی به نوع ارزیابی دارد:رایط مکانش -1-5

 ارزیابی تئوري در خصوص دانش کاري و ایمنی و رعایت گردش صحیح کار ،می تواند در کارگاه تعمیرات و یا در سایت باشد. -1-5-1
 ارزیابی عملی باید در سایت و در کنار تجهیزات فیلترینگ فوق الذکر باشد. -1-5-2
 آچار براي باز و بست نمودن شیرفلکه ها. -: دستورکار تعمیرات و دستورالعمل بهره برداري در دسترس باشندایط متریالشر -1-6

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  -

مجوزگیري جهت ورود به سایت تجهیزات و انجام کار پایش یا تمیزکاري فیلترها را بداند و کار را تحت نظارت روش نحوه رعایت سلسله مراتب و  -2-1
 انجام دهد. L3یا  L2اپراتور سطح 

 دستورالعملهاي ایمنی در خصوص انجام کارها را علی الخصوص در زمان تخلیه و پرکردن ،در فیلترهاي فرآیندي به کار ببندد. -2-2
 نبندي انجام کار مطابق دستور کار تعمیراتی را به کار ببندد.زما -2-3
تحت نظارت را  ,دستورالعملهاي راهبري کارخانه درخصوص راه اندازي ،تعویض و روش تمیزکاري صافی فیلترها 3از چک لیست  14-1با توجه به بند -2-4

 .به کار ببرد L3یا  L2اپراتور سطح 
 زمانی تعویض شیفتها انجام گردد. این عملیات نباید در محدوده -2-5
 نمونه و نقشه کار:  -3

 مراجعه شود. 5از چک لیست  9براي آشنایی با نحوه کار با فیلترهاي فرآیندي در صنعت نفت به نمونه شماره 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4
 

 )Filter Mediatفشارسنج محیط فیلتر ( -P&IDفیلتر  -شیرها –ابزار عمومی  ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5

 0405 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 
 تحلیل استاندارد عملکرد کار - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام خانوادگینام و 

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و محصولات  

 شیمیایی (نفت و گاز)
 L2  سطح صلاحیت 

 :    استاندارد عملکرد کار
آماده سازي ظروف نمونه گیري از 

مواد نفتی و تهیه نمونه براساس 
کتابچه دستورالعمل هاي مندرج در 

 راهنماي عملیات واحد

 G5 گروه کاري انجام عملیات کنترل کیفیت مواد   وظیفه:  813105 کد وظیفه 

  ٢ سطح شایستگی  نمونه گیري از مایعات نفتی   کار: 81310501 کد کار

  

 شرایط انجام کار : -1
 مکان: سایت

  دقیقه 35زمان: 

 شرایط دستگاه: پاکیزه بودن ظروف نمونه گیري 

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 (پیوست) ASTM D4057نمونه گیري طبق استاندارد 

 رعایت نکات ایمنی به ویژه در خصوص مایعات نفتی فرار 
 

 
 نمونه و نقشه کار: -3

پلاستیکی یا قوطی باشد انتخاب می کنیم. براي مثال بریا نمونه بنزین که باید تسـت  ابتدا ظروف نمونه مناسب را که شامل ظروف شیشه ایف 
هاي رنگ، عدد اکتان و پایداري بر روي آن انجام شود حتماً از بطري شیشه اي تاریک استفاده شود. سپس ظرف نمونه را از محل نمونه گیـري  

زمایشگاه قرار خواهد داد که معرف کل مخزن یا جریان مورد نظر است پـر کـرده و   که مطمئن هستیم نمونه گیري از آن ماده اي را در اختیار آ
بـر   Lable) می کنیم (شستشوي ظرف نمونه با نمونه). سپس ظرف نمونه را از مایع مورد نظر پر کرده در آن را شسـته و  Drainسپس تخلیه (

نام و گرید ماده و نام محل نمونه گیري با مداد پررنگ یا خودکاري کـه   روي آن نصب می کنیم که شامل اطلاعات ساعت، تاریح، نام نمونه گیر،
 رنگ آن بر اثر رطوبت پخش نمی شود و ثابت است می باشد.

 ابزار ارزشیابی:  -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:  -5
 

 Lable -ظروف نمونه گیري  –ابزار عمومی 
 
 - تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش

 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی
 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 

 تحلیل استاندارد عملکرد کار - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و محصولات  

 شیمیایی (نفت و گاز)
  L1 سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    

آماده سازي ظروف و نمونه گیري 
از آب و پساب و نهیه نمونه 

براساس دستورالعملهاي مندرج 
 در کتابچه عملیات واحد

 G6 گروه کاري  کنترل کیفیت موادانجام عملیات   وظیفه:  813105 کد وظیفه 

 2 سطح شایستگی  نمونه گیري از آب و پساب  کار: 81830502 کد کار

  

 شرایط انجام کار : -1
 مکان: سایت

گیري سالم و بدون نشتی باشد (استاندارد روش روزمره نمونه گیري اي یا پلاستیکی خشک (پلی اتیلن) نمونهشرایط دستگاه: ظروف شیشه
 آب)

  دقیقه 35شرایط زمان: 

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 ها و اتصالات نمونه گیري نشود.باقیمانده آب در لوله یا افتاده تله به مواد از 

 روش نمونه برداري آب عمل شود. 2347طبق استاندارد ملی ایران شماره 

 محل نمونه گیري صحیح انتخاب شود.
 
 کار:نمونه و نقشه  -3

 شیمیایی و فیزیکی تجزیه براي نمونه آوري جمع
میلـی لیتـر در    500سرعت جریان در لوله نمونه گیري (آبده) را طوري تنظیم کنید که کمتر از ونه گیري از جراین هاي تحت فشار در هنگام نم

براي خارج کردن مواد ته نشین شـده یـا گازهـاي    دقیقه نباشد و این عمل پس از اولین شستشوي ظرف و تحلیه اول نمونه گیري با آبده زیاد 
حبس شده انحام می شود. در موارد خاص که گازهاي محلول در آب در اثر افت فشار از محلول خارج می شود. موضوع را در برچسب نمونه ذکر 

وري کرد. در صورتی که تماس نمونه با هوا کنید. نمونه هایی که در دماي بالا برداشت می شود را باید پس از عبور از مارپیچ سرد کننده جمع آ
 میلی لیتر فضاي خالی بالاي بطري باشد. 25تا  10در مشخصات آن تغییر ایجاد می کند ظروف نمونه را پر کنید. در شرایط عادي 

 ابزار ارزشیابی:  -4
  آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:  -5
 ابزار عمومی  -ظروف نمونه گیري

 

 - تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش

 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی
 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 

 تحلیل استاندارد عملکرد کار - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و محصولات  

 شیمیایی (نفت و گاز)
  L1 سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
اتصال و شستشوي سیلندر نمونه 

گیري و پر کردن آن براساس 
دستورالعمل هاي مندرج در کتابچه 

 راهنمایی عملیات واحد

 G6 گروه کاري  انجام عملیات کنترل کیفیت مواد  وظیفه:  813105 کد وظیفه 

  ٢سطح شایستگی  يدفرآین گازهاينمونه گیري از   کار: 81310503 کد کار
  

 شرایط انجام کار : -1
 مکان: سایت

 آماده شده است.شرایط دستگاه: کپسول نمونه گیري متناسب با فشار خز و شیرهاي سالم مجهز به فشارسنج 

  دقیقه 85زمان: 

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 رعایت اصول ایمنی 

 انجام کار طبق دستورالعمل به ویژه رعایت ترتیب مراحل کار 
 

 
 نمونه و نقشه کار: -3

 بعد از اطمینان از سالم بودن سیلندر و شیرهاي آن و باز 
را کمی باز کنید تا  2و  1سیلندر گاز را به خط لوله مورد نظر وصل کنید و شیر نمونه گیري روي خط و شیرهاي  تا محل نمونه گیري بودن مسیر

را بسـته تـا مجـدداً     4را باز کنید تا سیلندر تخلیه شود. سپس شیر شـماره   4ثانیه به آرامی سیلندر فشار بگیرد. سپس شیر شماره  3حدود 
چند بار تکرار کنید تا سیلندر از مواد (گاز) موجود تخلیه گردد و کاملا با نمونه شستشو داده شود. در نهایـت   سیلندر فشار بگیرد و این کار را

نیمه باز هستند تا سیلندر به تدریج فشار بگیـرد. بـه    2و  1را بسته و کپسول را وارد مرحله نهایی بارگیري می نماییم. شیرهاي  4شیر شماره 
را  2و  1) فشار سیلندر را کنترل می کنیم و هنگامی که فشار به مقدار دلخواه رسید شیرهاي PGروي کپسول (کمک فشار سنج نصب شده بر 

را باز می کنیم تا فشار داخل لوله ها بیفتد و سپس اتصال به محل نمونه گیري را باز مـی   3می بندیم. جهت جدا کردن اتصال ابتدا شیر شماره 
 کنیم.

 ابزار ارزشیابی:  -4
  آزمون عملکردي -مون شفاهیآز

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:  -5
 سیلندر -ابزار عمومی -)H2Sوسایل ایمنی شخصی: کپسول و ماسک هوا (براي گازهاي سمی نظیر 

 
 - تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش

 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی
تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانشدفتر   

 

 تحلیل استاندارد عملکرد کار - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L1  سطح صلاحیت  کارگرعمومی صنایع شیمیایی   حرفه : 81830191 کد حرفه 

جابجایی ظروف حاوي چیدمان و 
نمونه بدون صدمه دیدن ظروف و 
 ریخت و پاش مواد داخل آن ها

 وظیفه:  818305 کد وظیفه 
انجام عملیات کنترل کیفیت  

  مواد
 G5 گروه کاري

 ١  سطح شایستگی  انتقال صحیح نمونه آزمایشگاه  کار: 81830504 کد کار
  

 شرایط انجام کار : -1
 جاده -مکان: سایت

 شرایط دستگاه: کپسول ها و ظروف شیشه اي، فلزي یا پلاستیکی نمونه سالم و بدون نشتی باشند.

  دقیقه 60شرایط زمان: 

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 انتقال نمونه به آزمایشگاه در شرایط ایمن 

 کپسول ها و ظروف انتقال صدمه بینند 

 نشت نمونه وجود نداشته باشد.
 

 
 نمونه و نقشه کار: -3

 ) از عسلویه به آزمایشگاه در تهران:H2Sدرصد  30انتقال کپسول هاي گاز اسیدي (حاوي 
 قرار دادن کپسول ها در داخل جعبه مخصوص و بستن نگهدارنده هاي کپسول

که در دست اندازها و پیچ هـا بـه    قرار دادن جعبه مخصوص در خودرو در موقعیت مناسب و ثابت کردن آن توسط بلوك هاي چوبی به گونه اي
 هیچ عنوان جعبه حرکت ننماید.

 چک کردن فشار کپسول با قرائت فشارسنج در طول راه.

 در طول راه. H2Sچک کردن نشت گاز به کمک دتکتور گاز 

 خارج کردن کپسول ها از جعبه هاي مخصوص و استقرار کپسول ها در محل ایمن در مقصد

 ابزار ارزشیابی:  -4
  آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:  -5
 ابزار عمومی -هاي نمونهسبد، جعبه و چرخ دستی حمل ظروف و کپسول -هاي نمونه گیريظروف و کپسول

 
 
 - تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
آموزشیسازمان پژوهش و برنامه ریزي   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 

تحلیل استاندارد عملکرد  - 1-8نمون برگ
 کار

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:      L1 سطح صلاحیت  کارگرعمومی صنایع شیمیایی   حرفه : 81310192 کد حرفه 
آماده نگهداشتن وسایل نمونه 

گیري گازها، مایعات نفتی و آب و 
پساب به شکل تمیز جهت 

استفاده سریع به هنگام نمونه 
 گیري

 وظیفه:  813105 کد وظیفه 
انجام عملیات کنترل کیفیت  

  مواد
 G2 گروه کاري

 کار: 81830505 کد کار
نظافت و محافظت از وسایل و  

 ظروف نمونه گیري
  ١ سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار : -1
 مکان: آزمایشگاه، دور از جرقه یا شعله و زیرهود (براي حلال ها)

 شرایط دستگاه: ظروف نمونه گیري کاملاً از ماده تخلیه شده است.

 دقیقه) 60زمان: در یک شیفت کاري (

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 طور کامل به گونه اي که در نمونه گیري هاي بعدي و مواد باقیمانده از نمونه قبلی در نتایج آزمایشها تأثیر نگذارد.پاك کردن ظروف به 

 انجام کار با حداقل ریخت و پاش و مصرف مواد شوینده و حلال ها 

 انجام کار با رعایت کامل مسائل ایمنی 
 
 نمونه و نقشه کار: -3

د در هنگام نظافت وسایل نمونه گیري باید دقت شود وسایل نمونه گیري و ابزار دقیق متصل به آن ها صدمه نبیند. اگر مواد شوینده آب و مـوا 
پاك کننده متداول باشند رعایت صرفه جویی در آب و مواد پاك کننده ضروري است. اگر مواد شوینده حلال هاي شیمیایی باشدف علاوه بـر  

 فه جویی باید موارد مندرج در دستورالعمل شست و شوي ظروف با حلال ها را رعایت نماید: رعایت صر
استفاده از هود یا هواکش مناسب، دور بودن از جرقه و شعله، انتقال حلال شستشو به ظروف مخصوص ضایعات در پایان کار و عدم تخلیه بـه  
فاضلابف شستشو به هیچ عنوان نیمه کاره رها نشود و بعد از هر بار استفاده در ظروف حلال بسته شود و نظیر دستکش ایمنی، ماسک، عینک، 

 مواد شوینده و حلال ها را به طور کامل بداند. MSDSو روپوش آزمایشگاهی الزامی است. کارگر باید  کفش ایمنی

 مرجع ***

 ابزار ارزشیابی:  -4
  آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:  -5
 وسایل ایمنی شخصی، حلال ها، هود، ظروف ضایعات 

 
 
 مرتبط در گروه کاري:تکالیف کاري  -6

0406 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 
 تحلیل استاندارد عملکرد کار - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و  

محصولات شیمیایی (نفت 
 و گاز)

سطح 
  L2 صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
آماده کردن و انتقال ماده افزودنی 

به مخازن محصولات به منظور 
بهبود یا تنظیم مشخصات 

محصول با رعایت نکات ایمنی و 
براساس دستورالعمل هاي 

 مشخصات محصولات کارخانه

 وظیفه:  813105 کد وظیفه 
انجام عملیات کنترل  

 کیفیت مواد
 G6 گروه کاري

 کار: 81310506 کد کار
افزودن مواد بهبود  

 دهنده به محصولات 
سطح 

  ٢ شایستگی 

  

 شرایط انجام کار : -1
 اتاق کنترل  -مکان: سایت

 دقیقه) 60(زمان: در یک شیفت کاري 

 شرایط دستگاه: آماده به کار بودن پمپ هاي مواد افزودنی 

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 رساندن محصول نهایی به مشخصات (کیفیت) مورد نظر 

 رعایت دستورالعمل ایمنی کار با مواد ایمنی 
 

 
 نمونه و نقشه کار: -3

 تولید بنزین (جهت انتقال به مبادي مصرف)
دستورالعمل تولید بنزین مطالعه و مدت زمان کارکرد پمپ ها که حجم مواد افزودنی را نشان می دهد یادداشت شود. پمپ ها به شرح ذیل ابتدا 

 مواد را انتقال خواهند داد.
 Gasoline Poolپمپ 

 و آروماتیک ها) Octane Improver )MTBEپمپ 

 پمپ رنگ

 GUMپمپ مواد شوینده و ضد 

 )Vapor Prenure Improver )c4پمپ 

در تمام مدت همزن مخزن در حال کار است. از محتویات نهایی تانک نمونه گیري می شود تا در صورت ثانیه مشخصات بنزین تولید شـده بـه   
 مبادي مصرف بارگیري و منتقل شود.

 ابزار ارزشیابی:  -4
  آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:  -5
 ابزار عمومی  -سیستم کنترل -مخازن -پمپ

 - تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6

                                                           
 (روغن موتور) وجود دارد. Lub Oil(گازوئیل) و  Gas Oilمشابه این عملیات براي تولید  
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی    نام و نام خانوادگی

 حرفه: 81830191  کد حرفه 
کارگر عمومی صنایع 

 شیمیایی
  L١ سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار: 
تعویض کپسول هاي خالی و جداکردن 
اتصال آنها و جایگزین کردن آن ها با 

جدید کپسولهاي پر و بستن کپسول 
 بدون نشتی وبه شکل ایمن

 G3 گروه کاري انجام عملیات آزمایشگاهی  وظیفه:  818306 کد وظیفه 

 کار: 81830601  کد کار
تعویض کپسولهاي گازهاي  

 مصرفی
 2 سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 سایت -(مکان) شرایط محیطی: آزمایشگاه
 محکم باشد و به سهولت در دسترس باشد.شرایط دستگاه: کپسول در محل ثابت و 

 یقه بسته به شرایط کپسولدق 30تا  10مان در یک شیفت کاري شرایط ز

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 تعویض کپسول بدون نشستی

 دقیقه 15تعویض کپسول در حداکثر 

 از تماس اکسیژن با چربی یا روغن)تعویض کپسول هاي اکسیژن با رعایت نکات ایمنی (براي مثال جلوگیري 

 نمونه و نقشه کار:-3
 تعویض کپسول اکسیژن

ابتدا باید شیر اصلی کپسول اصلی  را بسته و خطوط لوله کپسول به دستگاه در محل مناسب (محلی که تخلیـه گـاز بـا ایمنـی     -
ولاتور، کپسول از سیستم جدا می گردد. کپسول هاي اتصال تخلیه شود.سپس از محل رگصورت گیرد) باز کرده تا گاز داخل لوله 

حدید به رگلاتور متصل شده توسط تست کف وجود نشست هاي احتمالی چک می شود. در صورت کار با گازهاي سمی یـا آتـش   
دن آنها قبلا مطالعه شده باشـد. در کلیـه مراحـل بایـد از نزدیـک بـو       MSDSگیر باید نکات ایمنی مربوط به کار با این گازها و 

 کپسولها یا موادي که خاصیت اکسید شوندگی بالا دارند و بکارگیري روغن و گریس احتراز کرد.

 ابزار ارزشیابی: -4

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 تفلون -فرول و بک فرول -کپسول گاز –آچارفرانسه 

 

 کاري:تکالیف کاري مرتبط در گروه  -6
0608 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و 
 کاردانش

 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی    نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193  کد حرفه 
تکنسین پالایشگاهی نفت و  

 گاز
سطح 

 L٣ صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار: 

پایش مواد و قطعات موجود در انبار 
آزمایشگاه و پیگیري فرآیند خرید و تأمین 

آن ها( به گونه اي که آزمایش ها دچار توقف 
یا تأخیر نشوند) مطابق دستورالعمل هاي 

 انبارداري مواد شیمیایی

 G1 گروه کاري انجام عملیات آزمایشگاهی  وظیفه:  313406  کد وظیفه 

 کار: 31340602  کد کار
برنامه ریزي و تأمین مواد و 
 قطعات مورد نیاز آزمایشگاه

سطح 
  ٢ شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 شرایط مکان:آزمایشگاه
 دقیقه) 60( شرایط زمان: در یک شیفت کاري

 شرایط دستگاه: ندارد

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 »لیلست مواد و قطعات مورد نیاز«، » لیست موجودي مواد و قطعات«تهیه لیست مواد و قطعات شامل : 

 عدم توقف فعالیتهاي آزمایشگاه به دلیل کمبود مواد و قطعات مورد نیاز

 نمونه و نقشه کار:-3
تهیه می شود. این لیست به صورت هفتگی به رئیس آزمایشگاه گزارش می شود.  Excelلیست مواد و قطعات موجود در انبار توسط نرم افزار 

تهیه شده است باید به صورت روزانه تهیه و به رئیس آزمایشگاه گـزارش    Excelهمچنین لیست مواد و قطعات مورد نیاز که توسط نرم افزار 
 شود. در این لیست وضعیت سفارش و خرید هر یک از اقلام مشخص شده است.

 ابزار ارزشیابی: -4

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 رایانه -لیست هاي مواد – Excelنرم افزار 

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0604 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : ارزشیابی تاریخ   شماره ملی    نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین  

 –آلات محصولات شیمیایی 
 نفت و گاز

  L٢ سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار
ساخت استاندارد ثانویه و 

تیتراسیون آن با استانداردهاي 
 G1 گروه کاري عملیات آزمایشگاهیانجام  وظیفه:  813106 کد وظیفه  اولیه و حفظ و نگهداري

  ٣ سطح شایستگی  تهیه محلولهاي استاندارد  کار: 81310603  کد کار

  

 شرایط انجام کار :-1

 شرایط مکان: آزمایشگاه
 دقیقه) 55( شرایط زمان: در یک شیفت کاري

 شرایط دستگاه: پاکیزه و خشک بودن ظروف شیشه اي آزمایشگاهی

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 اطمینان از سلامت مواد اولیه ساخت محلول

 تهیه محلول استاندارد با خطاي در حد مجاز دستورالعمل مربوطه

 نمونه و نقشه کار:-3
 دستورالعمل تهیه و تأئید محلول هاي استاندارد بخش جذب اتمی مطابق چک لیست شماره

 ابزار ارزشیابی: -4

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 باتل پلاستیکی یا شیشه اي -پیپت حبابدار مدرج -بالن ژوژه

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0607 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

حرفه اي و کاردانشدفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و   
 

 کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی    نام و نام خانوادگی

کد 
 حرفه 

 حرفه : 31340193 
تکنسین پالایشگاهی نفت و  

 گاز
 L٣ سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار: 
کالیبره کردن سیستم هاي اندازه 

-ها ، دماسنجفشارسنجگیري شامل 
ها، ترازوها، فلومترها و سنسورها به 

منظور دستیابی به دقت لازم در 
 گیرياندازه

کد 
 وظیفه 

 G1 گروه کاري انجام عملیات آزمایشگاهی وظیفه:  313406

  ٣ سطح شایستگی  راسیون دستگاههاکالیب کار: 31340604  کد کار

  

 شرایط انجام کار :-1

 (مکان) : آزمایشگاه شرایط محیطی
 کالیپراسیون در آزمایشگاه انجام می شود. –شرایط دستگاه: دستگاه سالم و آماده کار است 

 دقیقه) 120(  –شرایط زمان: در یک شیفت کاري 

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 رعایت دقیق دستورالعمل کالیبراسیون دستگاه

 استاندارد و تست نتجه با رعایت خطاي مجاز دستگاهانجام تست با نمونه 

 نمونه و نقشه کار:-3
 2A) مطابق چک لیست شماره HACH2100ANدستورالعمل کالیبراسیون دستگاه کدورت سنج (

 ابزار ارزشیابی: -4

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 کتابچه راهنماي دستگاه -دستورالعمل کالیبراسیون -دستگاه مورد نظر

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0602 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

 کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی  شماره ملی   خانوادگینام و نام 

 حرفه : 31340193 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین 

 آالات 
  L3 سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    

انجام آزمایشهاي کربن باقیمانده و 
تعیین خواص قیر طبق استانداردهاي 

ASTM 

 G2 گروه کاري انجام عملیات آزمایشگاهی   وظیفه:  313406 کد وظیفه 

 کار: 31340605  کد کار
انجام آزمایشات کنترل  

 کیفیت محصولات سنگین
  ٣ سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1
 مکان: آزمایشگاه

 شرایط دستگاه: کالیبره شده و آماده کار
 ساعت) 5/2شرایط زمان: در یک شیفت کاري (

 
 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 انجام کار براساس استاندارد و خطاي کمتر از خطاي مجاز استاندارد -
 انجام کار با حداقل ریخت و پاش -
 شستشو وسایل و چیدن منظم و برگرداندن شرایط دستگاه به حالت اولیه در پایان کار -
 

 
 نمونه و نقشه کار:-3

 ASTM-D-36-96نقطه نرمی قیرروش استاندارد تست 
 را بیان می کند. 157Cتا  30Cاین استاندارد روش تعیین نقطه نرمی قیر در دماي میان 

 خلاصه روش کار:
گـرم را بـر روي    5/3و وزن  5/9دو حلقه از جنس برنج را که لبالب از قیرپرشده است در حمام آب قرار داده و دو گلوله از جنس برنج به قطر 

 cm  5/2 )1کنیم. دمایی که در آن دما گلوله ها در قیر فروریخته و قیر را به همراه خود بـه میـزان  داده و حمام را به تدریج گرم می آنها قرار
 اینچ) ازحلقه پایین می آورند نقطه نرمی قیر می نامند.

 ابزار ارزشیابی:  -4
  آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 استاندارد مربوطه سانجام کار: ابزار آزمایشگاهی براساابزار و تجهیزات مورد نیاز  -5
 
 

 
 0606 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی  شماره ملی   نام خانوادگینام و 

 حرفه : 31340193  کد حرفه 
 اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  L3 سطح صلاحیت   محصولات شیمیایی
 استاندارد عملکرد کار:    

انجام آزمایشهاي خواص بنزین، 
گازوئیل و محصولات نظیر طبق 

 ASTMاستانداردهاي 

 G2 گروه کاري انجام عملیات آزمایشگاهی وظیفه:  313406 کد وظیفه 

 کار: 31340606  کد کار
مایش هاي کنترل کیفیت انجام آز 

 ک نفتی و گازهامحصولات سب
  ٣ سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1
 مکان: آزمایشگاه

 شرایط دستگاه: کالیبره شده و آماده کار
 ساعت) 4(شرایط زمان: در یک شیفت کاري 

 
 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 رعایت دستورالمل هاي ایمنی -انجام کار براساس استادارد و خطاي کمتر از خطاي مجاز استاندارد -
 انجام کار با حداقل ریخت و پاش -
 شستشو وسایل و چیدن منظم و برگرداندن شرایط دستگاه به حالت اولیه در پایان کار -
 
 نمونه و نقشه کار:-3

 Reid (ASTMروش استاندارد براي تست فشاربخار محصولات نفتی(روش 
 ) بنزین، نفت خام سبک و محصولات سبک نفتی را بیان می کند.RVPید(ن استاندارد روش تعیین فشاربخار رای

 خلاصه روش کار:
) قرار می دهند فشارسنج متصل به ظـرف،  100F)C8/37ظرف مخصوص را با مایع (نمونه) سردشده پر می کند و آن را محکم بسته  و درحمام 

 گزارش می کنند. RVPافزایش فشار ثابت شه، آن را به عنوان 

 ابزار ارزشیابی:  -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 انجام کار:ابزار آزمایشگاهی براساس استاندارد مربوطهابزار و تجهیزات مورد نیاز  -5
 
 

 
 0605 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و 
 کاردانش

 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی  شماره ملی   خانوادگی نام و نام

 حرفه : 81310192  کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین  

 آلات 
  L2 سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    

تعیین مشخصات نفت خام و کیفیت مواد 
 ASTMمصرفی براساس استانداردهاي 

 G1 گروه کاري آزمایشگاهی انجام عملیات وظیفه:  813106 کد وظیفه 

 کار: 81310607  کد کار
انجام آزمایش هاي فیزیکی و  

 شیمیایی و بیولوژیکی آب
  ٣ سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1
 مکان: آزمایشگاه

 شرایط دستگاه: کالیبره شده و آماده کار
 ساعت) 3شرایط زمان: دریک شیفت کاري(

 
 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2

 رعایت دستورالمل هاي ایمنی -انجام کار براساس استاندارد و خطاي کمتر ازحد مجاز استاندارد
 انجام کار با حداقل ریخت و پاش

 آتی هايشیفتآماده کردن دستگاه براي 
 شناخت ابزار و تجهیزات آزمایشگاهی

 
 دستورالعمل اندازه گیري آزادنمونه و نقشه کار: -3

برسـد(با   3الی 2نمونه به  PHبه آن اضافه کنید تا  1:1یک قطره اسید کلریدر 8الی 4ر بریزید ومیلی لیتر از نمونه را در ارلن مای 200
کـه مـی    متر کنترل کنید). بلافاصله با متیل اورانژ تیتر کنید. پایان تیتراسیون ظهور رنگ صورتی کم رنـگ مـی باشـد    PHکاغذ

 نصف حجم مصرف متیل اورانژ است. ppmبرحسب کلر ثانیه پایدار بماند. غلظت30بایست به مدت 

 ابزار ارزشیابی:  -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 

 ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 

 آب مقطر -1:1یک کلریدراسید  -درصد 015/0اورانژ معرف متیل  -PHکاغذ -بورت، ارلن مایر، استوانه مدرج
 
 0603 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و 
 کاردانش

 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمون برگ

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی  شماره ملی   خانوادگینام و نام 

 استاندارد عملکرد کار:      L1 سطح صلاحیت  اپراتور کارخانجات و ماشین آلات  حرفه : 81310192  کد حرفه 
ز بین بردن مواد جمع آوري، خنثی سازي و ا

ها به منظور رساندن دور زائد و تصفیه آن
استانداردهاي زیست ریزهاي آزمایشگاه به 

 محیطی

 G3 گروه کاري انجام عملیات و آزمایشگاهی وظیفه:  813106  کد وظیفه 

  ٢ سطح شایستگی  امحاء مواد زائد آزمایشگاهی  کار: 81830608  کد کار

  

 شرایط انجام کار :-1
 مکان: آزمایشگاه

 )HFاز ظروف فلزي و براي اسید هیدروفلوریک(شرایط دستگاه(ظروف): براي اسیدها، بازها و محلول هاي آبی 
 دقیقه) 135( زمان: در یک شیفت کاري

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  - 2
 مواد و رعایت آن  MSDSتسلط و آگاهی کامل بر-
 استفاده از ظروف مناسب  -
 تسلط و آگاهی کامل بر دستور العمل گروه بندي مواد شیمیایی -
 
 نقشه کار:نمونه و -3

 جداسازي ضایعات جامد و مایع، موادها لوژنه و کلردار از سایرمواد، ضایعات آلی و غیرآلی، ضایعات اسیدي و بازي، ترکیبـات جیـوه از سـایر   
 ، مواد اکسید کننده از سایر ضایعاتضایعات، سموم (نظیرسیایندها) از سایر ضایعات
 نیسوختها، روغنها و مواد هیدروکرب نظیربازیابی موادي که پتانسیل استفاده مجدد دارند 

 خنثی سازي موادي نظیر اسیدها و تخلیه درفاضلاب
 نگهداري ضایعات به شکل ایمن در ظروف مخصوص و تحویل به بخش خدمات پشتیبانی جهت خارج کردن ازآزمایشگاه 

 :*1مربع
 :**2مربع

 ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 

 وسایل ایمنی فردي -و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:ظروف نگهداري ضایعاتابزار  -5
 
 

 
 0601 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

 محصولات شیمیایی

سطح 
 صلاحیت 

L2 
 استاندارد عملکرد کار:    

انجام عملیات آماده سازي مواد شیمیایی و تجهیزات براي 
به سیستم فرآیندي مطابق دستورالعمل بارگیري و تزریق 

بهره برداري ،به طوریکه شرایط نرمال عملیاتی حفظ و 
تثبیت گردد و به مواد شیمیایی ،تجهیزات و ایمنی اپراتور 

 آسیبی نرسد.

 G5 گروه کاري برداري دربهره باموادواسط عملیات وظیفه:  813107  کد وظیفه 

 کار: 81310701  کد کار
تزریق مواد شیمیایی در بارگیري و 

 بهره برداري کارخانه
سطح 

 شایستگی 
3 

  

 شرایط انجام کار :-1
دوش صنعتی جهت شستشوي اضطراري بدن و لباسها با آب در  -) مراجعه شود1چک لیست شماره ( 1براي شرایط عمومی به بند : شرایط محیطی -1-1

 دسترس باشد. 
داشتن لباس کار ویژه ،کلاه وکفش ایمنی ، دستکش ویژه و محافظ صورت و چشمها  مطابق دستورالعمل  -شرایط ویژه :  -)مراجعه شود2شماره ( از چک لیست 2: به بند شرایط فردي -1-2

تسلط کافی به  -آیی آن را بداندطرز استفاده از تجهیزات ایمنی شخصی مثل دستگاههاي تنفسی و ماسکهاي فیلتر دار تنفسی و تشخیص زمان اعتبار کار -ایمنی سازنده مواد شیمیایی
انواع  -مورد استفاده در کارخانه داشته باشددستورالعمل سازندگان مواد شیمیایی در خصوص حمل و نقل ،آماده سازي مواد شیمیایی در مخزن تزریق ،و خطرات کار با انواع مواد شیمیایی 

 وبرگشتی واحد خود را بشناسد.شیرفلکه ها و شیرهاي یکطرفه ، پمپهاو دیگرتجهیزات دوار و رفت 
 :باشد فراهم بایست می کارخانه وضعیت دو در شرایط : اینشرایط دستگاه -1-3

 .شود مراجعه 3 شماره لیست چک از 6-2 و 5-2 و 4-2 بندهاي به کارخانه اندازي راه پیش وضعیت در

 .شود مراجعه 3از چک لیست شماره  6-8و  8-1 و 5-1، 4-1 بندهاي به کارخانه اساسی تعمیرات دوره در یا کارخانه نرمال برداري بهره وضعیت در

 12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8:  در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان -1-4
  ساعت باشد. 2تا حداکثر صبح یا عصر از یک ساعت نوبتکاري هايزمان ارزیابی می تواند در  -ساعت می باشد

 :  مکان ارزیابی تئوري می تواند در انبار مواد شیمیایی کارخانه و ارزیابی عملی باید درسایت واحد تحت کنترل اپراتور باشد.شرایط مکان -1-5
ن دستورالعمل سازنده یا فروشنده مواد شیمیایی و فراهم بودن : فراهم بودن مواد شیمیایی مربوط به واحد فرآیندي و دردسترس بودشرایط متریال -1-6

 امکانات و تسهیلات قید شده در آن براي انجام عملیات تزریق.
 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:

 شاخصهاي ذیل در دو وضعیت عملیاتی کارخانه تعریف شده اند:
 وضعیت پیش راه اندازي: -2-1
دستورالعمل انجام بارگیري را از واحد مهندسی فرآیند تهیه و اقدامات مندرج را شناسایی  4ازچک لیست  1-13-1-2مطابق بند  اپراتور می بایست -2-1-1

 و ملزومات آن را فراهم نماید.
 د.مجوزهاي لازم را ازطریق مسئول راه اندازي کارخانه اخذ و از حضور کارشناس واحد ایمنی کارخانه اطمینان حاصل نمای -2-1-2
 اید.پس از اتمام بارگیري از ماده شیمیایی داخل ظرف بارگیري شده نمونه گیري نماید ونتیجه آنالیز آزمایشگاه را به اداره مهندسی گزارش نم -2-1-3
 وضعیت نرمال بهره برداري:  -2-2

 اطلاع دائم از وضعیت میزان مانده مواد شیمیایی در حال تزریق. -2-2-1     
زارشات منظم و جامع از عملیات صورت گرفته شده در طول شیفت کاري به سرپرست واحد مربوطه و انتقال کامل اطلاعات عملکرد به اپراتور گ -2-2-2      

ل تزریق جانشین در شیفت بعدي. گزارش می بایست علاوه بر شرح امور انجام شده ،شامل موجودي مواد شیمیایی در انبار ،موجودي مواد شیمیایی در حا
 ،نرخ جریان تزریق و حدود زمان اتمام مواد در حال تزریق نیز باشد.

 این عملیات نباید در محدوده زمانی تعویض شیفتها انجام گردد. -2-2-3      

مواد شیمیایی ملاحظه  روش هاي عملیاتی اپراتورها براي انجام تزریق 3-2الی  1-2ابتدا در بندهاي  6از چک لیست شماره  2نمونه و نقشه کار: در نمونه  -3
اي مربوطـه واحـد   می شود ،و سپس نمونه عملیاتی تزریق ماده شیمیایی ضد تشکیل پلیمر در برجهاي دي اتانایزر ، دي پروپانایزر ،دي بوتانایزر ،و ریبویلره

 ارائه شده است. 4-2الفین پتروشیمی ،در بند 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4

 -دستورالعمل تزریق مواد شیمیایی -وسایل حمل مواد شیمیایی -ظروف اختلاط -شیرها -دبی سنج ها -پمپ ها ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
MSDS دستورالعمل تزریق مواد شیمیایی -وسایل حمل مواد شیمیایی -ظروف اختلاط -شیرها -دبی سنج ها -مواد پمپ ها- MSDS مواد 

 0306 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6



59 
 

 

 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L1 سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191کد حرفه 
انجام عملیات بارگیري و به غلظت رسانی مواد شیمیایی 
در ظروف فرآیندي مربوطه تحت نظارت اپراتور ارشد ،به 

طوریکه در این عملیات اتلاف مواد نداشته و غلظت 
به تجهیزات و ایمنی اپراتور آسیبی  مناسب تشکیل شود و

 نرسد.

 وظیفه:  818307  کد وظیفه 
عملیات باموادواسط دربهره 

 برداري
 G8 گروه کاري

 کار: 81830702  کد کار
بارگیري و به غلظت رسانی 

محلولهاي شیمیایی گردشی در 
 تجهیزات کارخانه

 2 سطح شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 دوش صنعتی جهت شستشوي اضطراري بدن و لباسها با آب در دسترس باشد.  -) مراجعه شود1چک لیست شماره ( 1براي شرایط عمومی به بند : محیطیشرایط  -1-1
محافظ داشتن لباس کار ویژه ،کلاه وکفش ایمنی ، دستکش ویژه و  -شرایط ویژه :  -)مراجعه شود2از چک لیست شماره ( 1: به بند شرایط فردي -1-2

طرز استفاده از تجهیزات ایمنی شخصی مثل دستگاههاي تنفسی و ماسکهاي فیلتر دار  -صورت و چشمها  مطابق دستورالعمل ایمنی سازنده مواد شیمیایی
 .تنفسی و تشخیص زمان اعتبار کارآیی آن را بداند

می باشد.این شرایط در دو وضعیت کارخانه می بایست فراهم  3Lو  2L: تشخیص شرایط ذیل با اپراتورهاي مسئول محوطه در سطوح شرایط دستگاه -1-3
 باشد:

 مراجعه شود. 3از چک لیست شماره  6-2در وضعیت پیش راه اندازي کارخانه به بند 

 مراجعه شود. 3از چک  لیست شماره  6-8در وضعیت بهره برداري نرمال یا در دوره تعمیرات اساسی کارخانه به بند 

 12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8:  در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان -1-4
تواند در به علت طولانی بودن این عملیات این ارزیابی می  -ساعت می باشد 5/2زمان ارزیابی در نوبتکاري صبح و از یک ساعت تا حداکثر -ساعت می باشد

  روز متوالی انجام گردد. 3تا  2
 ،ارزیابی تئوري ندارد وارزیابی عملی باید درسایت و در کنار محل بارگیري باشد. 1L:  این وظیفه براي سطح شرایط مکان -1-5

تسهیلات قید شده در دستورالعمل براي  : فراهم بودن مواد شیمیایی در کنار تجهیز مربوط به واحد فرآیندي و فراهم بودن امکانات وشرایط متریال -1-6
 و به غلظت رسانی. بارگیري انجام کار

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:-2
  در هر وضعیتی از کارخانه می بایست به صورت ذیل عمل نماید: L1اپراتور سطح 

 L3یا  L2،کلیه اقدامات اجرایی از انجام بارگیري تا رسیدن به غلظت معین را تحت نظر اپراتور سطح  4ازچک لیست  6-2-3مطابق فعالیتهاي مندرج در بند 
 انجام دهد.

 درحین انجام عملیات از ریخت و پاش مواد شیمیایی جلوگیري و اتلاف مواد نداشته باشد.
 ود یا به تجهیزات صدمه اي نزند. در حین انجام فعالیتها به خ

 پس از اتمام بارگیري و به غلظت رسانی ،تاییدیه پایان کار را از اپراتور ارشد اخذ نماید.

 نمونه و نقشه کار:  -3

 5چک لیسـت شـماره   از  5براي آشنایی با نحوه عملیات بارگیري و به غلظت رسانی محلولهاي گردشی در سیستمهاي فرآیندي کارخانجات به نمونه شماره 
 مراجعه شود.

  ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 

تجهیزات  -ابزار عمومی -پمپ -سیستمهاي گردشی - کاتالیستهاي مایع و محلول) -محلولهاي گردشی (آمیختها ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 بارگیري

 
 

 کاري:تکالیف کاري مرتبط در گروه  -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L1 سطح صلاحیت   عمومی صنایع شیمیاییکارگر  حرفه : 81830191کد حرفه 
انجام عملیات آماده سازي کاتالیستهاي شیمیایی و 
هاي تجهیزات براي بارگیري یا تخلیه مطابق دستورالعمل

 ،که در این عملیات به کاتالیست بهره برداري ،به طوري
 تجهیزات و ایمنی اپراتور آسیبی نرسد.

 وظیفه:  818307 کد وظیفه 
-واسط دربهره عملیات بامواد

 برداري
 G9 گروه کاري

 کار: 81830703 کد کار
هاي بارگیري و تخلیه کاتالیست

 شیمیایی در تجهیزات کارخانه
سطح 

 2 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

صنعتی جهت شستشوي اضطراري بدن و لباسها با آب در دوش  -) مراجعه شود1چک لیست شماره ( 1براي شرایط عمومی به بند : شرایط محیطی
  دسترس باشد.
داشتن لباس کار ویژه ،کلاه وکفش ایمنی ، دستکش ویژه و محافظ صورت  -شرایط ویژه :  -)مراجعه شود2از چک لیست شماره ( 1: به بند شرایط فردي

جهیزات ایمنی شخصی مثل دستگاههاي تنفسی و ماسکهاي فیلتر دار تنفسی طرز استفاده از ت -و چشمها  مطابق دستورالعمل ایمنی سازنده کاتالیست
 .و تشخیص زمان اعتبار کارآیی آن را بداند

می باشد.این شرایط در دو وضعیت کارخانه می بایست فراهم  L3و  L2: تشخیص شرایط ذیل با اپراتورهاي مسئول محوطه در سطوح شرایط دستگاه
 باشد:

 مراجعه شود. 3از چک لیست شماره  6-2زي کارخانه به بند در وضعیت پیش راه اندا

 مراجعه شود. 3از چک  لیست شماره  6-8در وضعیت بهره برداري نرمال یا در دوره تعمیرات اساسی کارخانه به بند 

 12تا  8زمان کارکرد کارخانه محدود به  متناسب با مدت ،کارخانه هاي غیر دائمساعته و در  12یا  8:  در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
  ساعت می باشد. 2زمان ارزیابی در نوبتکاري صبح و از یک ساعت تا حداکثر -ساعت می باشد
 ،ارزیابی تئوري ندارد وارزیابی عملی باید درسایت و در کنار محل بارگیري یا تخلیه باشد. L1:  این وظیفه براي سطح شرایط مکان

 هم بودن کاتالیست در کنار تجهیز مربوط به واحد فرآیندي و فراهم بودن امکانات و تسهیلات قید شده در دستورالعمل براي انجام کار: فراشرایط متریال
 تخلیه. یا بارگیري

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:-2

 :نماید عمل ذیل صورت به بایست می کارخانه از وضعیتی هر در L1 سطح اپراتور
 نظر تحت را بستن دربهاي ظرف حاوي کاتالیست تا بارگیري انجام از اجرایی اقدامات ،کلیه 4 لیست ازچک 8-1-2 بند در مندرج فعالیتهاي مطابق
 .دهد انجام L3 یا L2 سطح اپراتور
 .باشد نداشته مواد اتلاف و جلوگیري کاتالیستها پاش و ریخت از عملیات انجام درحین

 .نزند اي صدمه تجهیزات به یا خود به فعالیتها انجام حین در

 .نماید اخذ ارشد اپراتور از را کار پایان ،تاییدیه کاتالیستها و بستن دربها بارگیري اتمام از پس

 نمونه و نقشه کار:  -3

 5از چـک لیسـت شـماره     6به نمونـه شـماره    تخلیه کاتالیستهاي شیمیایی در ظروف فرآیندي کارخانجات براي آشنایی با نحوه عملیات در بارگیري و 
 مراجعه شود.

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4
 
 تجهیزات بارگیري -ابزار عمومی -انواع راکتورها -فرم هاي مجوز بارگیري -بشکه ها و وسایل بسته بندي -کاتالیستها ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5

 - کاري مرتبط در گروه کاري:تکالیف  -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

استاندارد عملکرد کار:    L1 سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191کد حرفه 
انجام عملیات بارگیري و تخلیه مواد رزین و کربن اکتیو در 
ظروف فرآیندي مربوطه تحت نظارت اپراتور ارشد ،به 

 ،ملیات به مواد رزین و کربن اکتیوکه در این ع طوري
 اپراتور آسیبی نرسد.تجهیزات و ایمنی 

 G11 گروه کاري عملیات باموادواسط دربهره برداري وظیفه:  818307 کد وظیفه 

 کار: 81830704 کد کار
هاي تبادل یونی بارگیري و تخلیه رزین

 2 سطح شایستگی  در تجهیزات کارخانه و کربن اکتیوها

  

 شرایط انجام کار :-1

 دوش صنعتی جهت شستشوي اضطراري بدن و لباسها با آب در دسترس باشد.  -) مراجعه شود1چک لیست شماره ( 1به بند براي شرایط عمومی : شرایط محیطی
داشتن لباس کار ویژه ،کلاه وکفش ایمنی ، دستکش ویژه و محافظ صورت و  -شرایط ویژه :  -)مراجعه شود2از چک لیست شماره ( 1: به بند شرایط فردي

طرز استفاده از تجهیزات ایمنی شخصی مثل دستگاههاي تنفسی و ماسکهاي فیلتر دار  -عمل ایمنی سازنده رزین یا کربن اکتیوچشمها  مطابق دستورال
 .تنفسی و تشخیص زمان اعتبار کارآیی آن را بداند

 می باشد.این شرایط در دو وضعیت کارخانه می بایست فراهم باشد: L3و  L2: تشخیص شرایط ذیل با اپراتورهاي مسئول محوطه در سطوح شرایط دستگاه

 مراجعه شود. 3از چک لیست شماره  6-2و  5-2و  4-2در وضعیت پیش راه اندازي کارخانه به بندهاي 

 3از چک  لیست شماره  1-1-14-1و  1-14-1، 6-8، 8-1، 5-1، 4-1در وضعیت بهره برداري نرمال کارخانه یا در دوره تعمیرات اساسی کارخانه به بندهاي 
 مراجعه شود.

ساعت  12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8:  در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
  ساعت باشد. 2تا حداکثر یک ساعت زمان ارزیابی می تواند در نوبتکاري هاي صبح از -می باشد

 ،ارزیابی تئوري ندارد وارزیابی عملی باید درسایت و در کنار محل بارگیري یا تخلیه باشد. L1:  این وظیفه براي سطح شرایط مکان
در دستورالعمل : فراهم بودن مواد رزین یا کربن اکتیو در کنار تجهیز مربوط به واحد فرآیندي و فراهم بودن امکانات و تسهیلات قید شده شرایط متریال
 تخلیه. یا بارگیري براي انجام کار

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:-2
 :نماید عمل ذیل صورت به بایست می کارخانه از وضعیتی هر در L1 سطح اپراتور
 تحت را ظرف حاوي مواد رزین یا کربن اکتیو بستن دربهاي تا بارگیري انجام از اجرایی اقدامات ،کلیه 4 لیست ازچک 8-1-2 بند در مندرج فعالیتهاي مطابق
 .دهد انجام L3 یا L2 سطح اپراتور نظر

 .باشد نداشته مواد اتلاف و جلوگیري ها وکربن اکتیوها رزین پاش و ریخت از عملیات انجام درحین
 .نزند اي صدمه تجهیزات به یا خود به فعالیتها انجام حین در
 .نماید اخذ ارشد اپراتور از را کار پایان ،تاییدیه اکتیو و بستن دربها رزین یا کربن بارگیري اتمام از پس

 نمونه و نقشه کار:  -3

 مراجعه شود. 5از چک لیست شماره  6به نمونه شماره  ها و کربن اکتیوهاتخلیه رزینبراي آشنایی با نحوه عملیات در بارگیري و 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4
 

 -وسایل حمل مواد جامد -ظروف جذب و تبادل -کربن اکتیوها -هاي تبادل یونیرزین ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 رزین ها و کربن اکتیوها MSDS -دستورالعمل بارگیري و تخلیه

 
 

 0705 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
برنامه ریزي آموزشیسازمان پژوهش و   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

استاندارد عملکرد کار:    L1 سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191کد حرفه 
انجام عملیات بارگیري و تخلیه مواد خشک کن در ظروف 
فرآیندي مربوطه تحت نظارت اپراتور ارشد ،به طوریکه در 
این عملیات به مواد خشک کننده ،تجهیزات و ایمنی 

 اپراتور آسیبی نرسد.

 G11 کاريگروه  عملیات باموادواسط دربهره برداري وظیفه:  818307 کد وظیفه 

 کار: 81830705 کد کار
بارگیري و تخلیه خشک 
 کنهادرتجهیزات کارخانه

سطح 
 2 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 دوش صنعتی جهت شستشوي اضطراري بدن و لباسها با آب در دسترس باشد.  -) مراجعه شود1چک لیست شماره ( 1براي شرایط عمومی به بند : شرایط محیطی
داشتن لباس کار ویژه ،کلاه وکفش ایمنی ، دستکش ویژه و محافظ صورت و  -شرایط ویژه :  -)مراجعه شود2از چک لیست شماره ( 1: به بند فرديشرایط 

طرز استفاده از تجهیزات ایمنی شخصی مثل دستگاههاي تنفسی و ماسکهاي فیلتر دار تنفسی و  -چشمها  مطابق دستورالعمل ایمنی سازنده کاتالیست
 .تشخیص زمان اعتبار کارآیی آن را بداند

 می باشد.این شرایط در دو وضعیت کارخانه می بایست فراهم باشد: L3و  L2: تشخیص شرایط ذیل با اپراتورهاي مسئول محوطه در سطوح شرایط دستگاه

 شود.مراجعه  3از چک لیست شماره  6-2 و 5-2 و 4-2 در وضعیت پیش راه اندازي کارخانه به بندهاي

 شود. مراجعه 6-8و  8-1، 5-1، 4-1در وضعیت بهره برداري نرمال کارخانه یا در دوره تعمیرات اساسی کارخانه به بندهاي 

ت ساع 12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8:  در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
  ساعت می باشد. 2زمان ارزیابی در نوبتکاري صبح و از یک ساعت تا حداکثر -می باشد

 ،ارزیابی تئوري ندارد وارزیابی عملی باید درسایت و در کنار محل بارگیري یا تخلیه باشد. L1:  این وظیفه براي سطح شرایط مکان

به واحد فرآیندي و فراهم بودن امکانات و تسهیلات قید شده در دستورالعمل براي انجام : فراهم بودن مواد خشک کن در کنار تجهیز مربوط شرایط متریال
 تخلیه. یا بارگیري کار
 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:-2

 :نماید عمل ذیل صورت به بایست می کارخانه از وضعیتی هر در L1 سطح اپراتور
 نظر تحت را بستن دربهاي ظرف حاوي مواد خشک کن تا بارگیري انجام از اجرایی اقدامات ،کلیه 4 لیست ازچک 8-1-2 بند در مندرج فعالیتهاي مطابق
 .دهد انجام L3 یا L2 سطح اپراتور
 .باشد نداشته مواد اتلاف و جلوگیري مواد خشک کن پاش و ریخت از عملیات انجام درحین

 .نزند اي صدمه تجهیزات به یا خود به فعالیتها انجام حین در

 .نماید اخذ ارشد اپراتور از را کار پایان ،تاییدیه مواد خشک کن و بستن دربها بارگیري اتمام از پس

 نمونه و نقشه کار:  -3

 مراجعه شود. 5از چک لیست شماره  7براي آشنایی با نحوه عملیات بارگیري و تخلیه خشک کن ها در تجهیزات کارخانجات به نمونه شماره 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ارزشیابی:ابزار  -4
 

دستورالعمل بارگیري  -وسایل حمل مواد جامد -ظروف خشک کن -زئولیت ها -سیلیکاژل ها -غربال هاي مولکولی ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 غربال مولکولی، سیلیکاژل و زئولیت MSDS -و تخلیه

 
 

 0704 کاري:تکالیف کاري مرتبط در گروه  -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

استاندارد عملکرد کار:    L1 سطح صلاحیت   عمومی صنایع شیمیایی کارگر حرفه : 81830191کد حرفه 
انجام عملیات بارگیري و تخلیه پکینگها در ظروف 
فرآیندي مربوطه تحت نظارت اپراتور ارشد ،به طوریکه در 
این عملیات به پکینگها ،تجهیزات و ایمنی اپراتور آسیبی 

 نرسد.

 G8 گروه کاري باموادواسط دربهره برداريعملیات  وظیفه:  818307 کد وظیفه 

 کار: 81830706 کد کار
بارگیري و تخلیه پکینگها در 

 3 سطح شایستگی  تجهیزات کارخانه

  

 شرایط انجام کار :-1

 ) مراجعه شود.1چک لیست شماره ( 1براي شرایط عمومی به بند : شرایط محیطی
 )مراجعه شود.2(از چک لیست شماره  1: به بند شرایط فردي

 می باشد.این شرایط در دو وضعیت کارخانه می بایست فراهم باشد: L3و  L2: تشخیص شرایط ذیل با اپراتورهاي مسئول محوطه در سطوح شرایط دستگاه

 مراجعه شود. 3از چک لیست شماره  6-2در وضعیت پیش راه اندازي کارخانه به بند 

 مراجعه شود. 3از چک  لیست شماره  6-8دوره تعمیرات اساسی کارخانه به بند در وضعیت بهره برداري نرمال یا در 

ساعت  12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8:  در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
  ساعت می باشد. 2یک ساعت تا حداکثرزمان ارزیابی در نوبتکاري صبح و از  -می باشد

 ،ارزیابی تئوري ندارد وارزیابی عملی باید درسایت و در کنار محل بارگیري یا تخلیه باشد. L1:  این وظیفه براي سطح شرایط مکان

 ده در دستورالعمل براي انجام کار: فراهم بودن پکینگ در کنار تجهیز مربوط به واحد فرآیندي و فراهم بودن امکانات و تسهیلات قید ششرایط متریال
 تخلیه. یا بارگیري

 شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:-2

 :نماید عمل ذیل صورت به بایست می کارخانه از وضعیتی هر در L1 سطح اپراتور
 نظر تحت را پکینگ یا برج حاوي ظرف دربهاي بستن تا بارگیري انجام از اجرایی اقدامات ،کلیه 4 لیست ازچک 8-1-2 بند در مندرج فعالیتهاي مطابق
 .دهد انجام L3 یا L2 سطح اپراتور
 .جلوگیري نماید از صدمه خوردن به آنها و جلوگیري پکینگها پاش و ریخت از عملیات انجام درحین

 .نزند اي داخلی برج یا ظرف حاوي پکینگ صدمه تجهیزات به یا خود به فعالیتها انجام حین در

 .نماید اخذ ارشد اپراتور از را کار پایان ،تاییدیه پکینگها و بستن درب برج یا ظرف مربوطه بارگیري اتمام از پس

 نمونه و نقشه کار:  -3

 مراجعه شود. 5از چک لیست شماره  8براي آشنایی با نحوه عملیات بارگیري پکینگها در ظروف فرآیندي کارخانجات به نمونه شماره 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4
 

 فرم هاي مجوز بارگیري -تجهیزات بارگیري -تجهیزات غربالگري -هاانواع برج -هاپکینگ ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5

 
 

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0704-0705 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

نام و نام 
شماره    خانوادگي

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابي   ملی

كد 
حرفھ 

 
٣١٣٤٠١

٩٣ 
حرفھ 

: 
 اتاق كنترل تكنسین

پالایشگاھھاي نفت و 
  گاز طبیعي

 L3 سطح صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار:    

تهیه برنامه زمانبندي راه اندازي کارخانه مطابق 
دستورالعمل راه اندازي طراح کارخانه و سازندگان 

تجهیزات ،به صورتی ایمن و با رعایت زمانبندي راه 
 اندازي دیگر قسمتهاي کارخانه.

كد 
وظیفھ 

 
٣١٣٤٠٨ 

وظیف
 ه: 

انجام عملیات راه 
 اندازي سیستم

 G٢٠ کاریگروه 
کد 
 کار

 
٣١٣٤٠٨

٠١ 
برنامھ ریزي براي  کار:

 راه اندازي سیستم
سطح 

 ٣ شایستگی 

  

 شرایط انجام كار : -١
. براي ھر مرحلھ از راه مراجعھ شود ١از چك لیست شماره  ٣و ٢بھ شرایط مندرج در بندھاي : شرایط محیطي

 مشخص شده است. ١اندازي شرایط در چك لیست 
سال سابقھ كار  ٥حداقل  -مراجعھ شود ٢چك لیست شماره  ٣بھ بند  L٣براي شرایط عمومي سطح: شرایط فردي

 در واحدھاي بھره برداري و عملیاتي صنایع نفتي را داشتھ باشد.
 ٤و٣و٢: شرایط تجھیزات مي بایست در ھر حالت از راه اندازي از شرایط مندرج در بندھاي شرایط دستگاه 

 .ایدپیروي نم ٣از چك لیست 
ساعتھ و در كارخانھ ھاي غیر دائم ،متناسب با  ١٢یا  ٨: در كارخانھ ھاي دائم كار ،شیفتھاي شرایط زمان

زمانبندي سازنده تجھیزات براي راه اندازي  -ساعت مي باشد ١٢تا  ٨مدت زمان كاركرد كارخانھ محدود بھ 
اندازي مجموعھ تجھیزات یك سیستم فرآیندي اولیھ و برنامھ زمانبندي طراح فرآیند واحد مربوطھ براي راه 

زمان ارزیابي اپراتور اتاق كنترل مي تواند در نوبتكاري ھاي صبح ،عصر و شب  -مي بایست در دسترس باشد
روز متوالي  ٣یا  ٢در صورت نیاز مي توان در  -ساعت باشد ٢مدت زمان ارزیابي نباید بیش از  -انجام شود

 مان با راه اندازي مربوطھ انجام داد.ارزیابي از اپراتور را ھم ز
: مكان ارزیابي تئوري برنامھ ریزي راه اندازي مي بایست در اتاق كنترل باشد و جھت اطمینان شرایط مكان

 از تسلط اپراتور مي بایست برنامھ ارائھ شده روي تجھیزات در اتاق كنترل و سایت مرور شود.
ازنده براي راه اندازي تجهیزات و برنامه زمانبندي طراح فرآیند واحد مربوطه براي راه اندازي مجموعه تجهیزات یک سیستم : دستورالعملهاي زمانبندي س شرایط متریال

 .فرآیندي می بایست در دسترس باشد
 شاخص ھای اصلی استاندارد عملکرد کار:  -٢
 اندازي شامل موارد ذیل مي باشد:شاخصھاي اصلي استاندارد عملكرد كار اپراتور در برنامھ ریزي راه  -١-٢
الي  .٢aروش استاندارد كار آماده سازي تجھیزات و كارخانھ ھاي صنعتي ،مندرج در بندھاي ١٦آگاھي و تسلط بر  -١-١-٢
٢p.  ٤چك لیست شماره از . 
آماده سازي و  آگاھي و تسلط بر دستورالعمل راه اندازي طراح كارخانھ و سازندگان تجھیزات جھت انجام برنامھ -٢-١-٢

 .٤از چك لیست  ٤و  ٣و  ٢-٢و  ١-٢راه اندازي طبق فعالیتھاي مندرج در بندھاي 
رعایت تقدم و تاخر آماده سازي ھریك از تجھیزات و گروه تجھیزات در یك بخش از فرآیند كارخانھ كھ فعالیتھاي  -٣-١-٢

 انجام گیرد. بھ ترتیب مندرج ٤از چك لیست  ٤و  ٣و  ٢-٢و  ١-٢مندرج در بندھاي 
اپراتور مي بایست فعالیتھایي را كھ باھم مي توانند ھم پوشاني داشتھ باشند ،از فعالیتھایي كھ پیشنیاز  -٤-١-٢

،فعالیت پركردن ظروف  ٤از چك لیست  ١-٢شروع فعالیت بعدي مي باشد ،تفكیك نماید. بھ طور مثال در فعالیتھاي بند 
اندازي سیستمھاي گردشي روغن روانكاري ماشینھاي دوار صورت گیرد ،اما قبل از كاتالیستھا مي تواند ھمزمان با راه 

 راه اندازي سیستم روغن در گردش مي بایست سیستم آب خنك كننده در سرویس قرار گرفتھ باشد.
،كلیھ تجھیزات و  .٢pالي  .٢aگانھ مندرج در بندھاي ١٦اپراتور مي بایست براي بھ كار گیري ھریك از روشھاي  -٥-١-٢

مشخص و محل شروع و پایان كار در ھر قسمت را نشانھ گذاري  P&IDخطوط لولھ فرآیندي مرتبط با یكدیگر را روي نقشھ 
 نماید.

اپراتور مي بایست توانایي برآورد نیروي انساني مورد نیاز از بھره برداري و بخش تعمیرات كارخانھ را براي  -٦-١-٢
 گانھ داشتھ باشد تا فعالیتھا مطابق برنامھ زمانبندي راه اندازي كارخانھ انجام شود. ١٦ي انجام ھریك از روش ھا

اپراتور مي بایست با توجھ بھ دستورالعمل سازندگان تجھیزات خاص و حساس ،شرایط و امكانات فني لازم جھت  -٧-١-٢
ي كمك و نظارت بر راه اندازي اولیھ تجھیز آماده سازي تجھیز براي راه اندازي و حضور كارشناس سازنده تجھیز را برا

 پیش بیني نماید و زمان تقریبي آن را در برنامھ راه اندازي واحد خود بگنجاند.

 نمونھ و نقشھ كار :-٣
) ،در واحد الفین پتروشیمی توسط اپراتور ارشد سایت یا اتاق کنترل ،شرح در Utilityبرنامه ریزي عملیات پیش راه اندازي شبکه توزیع سرویسهاي جانبی (

 . 7از چک لیست شماره  7نمونه شماره 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابي: -٤
 

عملیات کتابچه راهنماي  -نامه نگاري هاي بین واحدي -صورتجلسات هماهنگی ابزار و تجھیزات مورد نیاز انجام کار: -٥
 واحد (بخش خارج کردن واحد از سرویس)

 

 ٠٩٠١ تکالیف کاری مرتبط در گروه کاری: -٦
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

نام و نام 
شماره    خانوادگي

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابي   ملی

كد 
حرفھ 

 
٣١٣٤٠١

٩٣ 
حرفھ 

: 
 اتاق كنترل تكنسین

پالایشگاھھاي نفت و 
  گاز طبیعي

 L3 سطح صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار:    

انجام عملیات آماده سازي واحدهاي فرآیندي براي 
راه اندازي کارخانه ،مطابق دستورالعمل راه اندازي  

کارخانه و سازندگان تجهیزات به صورتی که طراح 
کارخانه آماده ورود سیالات فرآیندي و غیرفرآیندي 

 شود.

كد 
وظیفھ 

 
٣١٣٤٠٨ 

وظیف
 ه: 

انجام عملیات راه 
 اندازي سیستم

 G١٣ گروه کاری

کد 
 کار

 
٣١٣٤٠٨

٠٢ 
آماده سازي سیستم  کار:

 براي راه اندازي
سطح 

 ٣ شایستگی 

  

 : شرایط انجام كار-١
: درصورتي كھ برنامھ آماده سازي براي راه اندازي مربوط بھ  بلافاصلھ بعد از تكمیل شرایط محیطي

و در صورتیكھ مربوط بھ بلافاصلھ بعد از توقف  ١چك لیست شماره  ٢عملیات نصب تجھیزات است ، بھ بند 
 مراجعھ شود. ١چك لیست شماره  ٣باشد بھ بند بھره برداري عادي 

 .مراجعھ شود ٢چك لیست شماره  ٣بھ بند  L٣براي شرایط عمومي سطح :شرایط فردي
: شرایط تجھیزات مي بایست در ھر حالت از راه اندازي از شرایط مندرج در بندھايشرایط دستگاه

 پیروي نماید. ٣از چك لیست  ٤و٣و٢
ساعتھ و در كارخانھ ھاي غیر دائم  ١٢یا  ٨: در كارخانھ ھاي دائم كار ،شیفتھاي شرایط زمان

زمان ارزیابي اپراتور -ساعت مي باشد ١٢تا  ٨،متناسب با مدت زمان كاركرد كارخانھ محدود بھ 
مدت زمان ارزیابي نباید  -اتاق كنترل مي تواند در نوبتكاري ھاي صبح ،عصر و شب انجام شود

روز متوالي ارزیابي از اپراتور را ٣یا  ٢در صورت نیاز مي توان در  -باشد دقیقھ ١٣٥بیش از 
 ھم زمان با فعالیتھاي آماده سازي براي راه اندازي مربوطھ انجام داد.

: مكان ارزیابي فعالیتھاي آماده سازي براي راه اندازي بھ محل فعالیت مورد شرایط مكان
 ي مي تواند در اتاق كنترل باشد.ارزیابي بستگي دارد. ارزیابي تئور

: دستورالعملهاي سازنده و طراح فرآیند کارخانه براي راه اندازي تجهیزات و مجموعه تجهیزات یک سیستم فرآیندي می بایست در دسترس  شرایط متریال
 . باشد
 شاخص ھای اصلی استاندارد عملکرد کار:  - ٢
آماده سازي سیستمھا براي راه اندازي  اپراتور درشاخصھاي اصلي استاندارد عملكرد كار  -١-٢

 شامل موارد ذیل مي باشد:
روش استاندارد كار آماده سازي تجھیزات و كارخانھ ھاي صنعتي  ١٦آگاھي و تسلط بر  -١-١-٢

 . ٤چك لیست شماره از  .٢pالي  .٢a،مندرج در بندھاي
كارخانھ و سازندگان تجھیزات جھت انجامآگاھي و تسلط بر دستورالعمل راه اندازي طراح  -٢-١-٢

از چك  ٤و  ٣و  ٢-٢و  ١-٢برنامھ آماده سازي و راه اندازي طبق فعالیتھاي مندرج در بندھاي 
 .٤لیست 

الي  .٢aگانھ مندرج در بندھاي ١٦اپراتور مي بایست براي بھ كار گیري ھریك از روشھاي  -٤-١-٢
٢p. رتبط با یكدیگر را روي نقشھ ،كلیھ تجھیزات و خطوط لولھ فرآیندي مP&ID  مشخص و محل شروع

 و پایان كار در ھر قسمت را نشانھ گذاري نماید.
اپراتور مي بایست با توجھ بھ دستورالعمل سازندگان تجھیزات خاص و حساس ،شرایط و  -٧-١-٢

ھم و درامكانات فني لازم جھت آماده سازي تجھیز براي راه اندازي توسط كارشناس سازنده را فرا
انجام فعالیتھاي آماده سازي و راه اندازي دستگاه بھ كارشناس سازنده كمك نماید و موارد فني

 و تكنیكھاي خاص را از وي بیاموزد و ثبت نماید.
اپراتور مي بایست در انجام فعالیتھا بھ گونھ اي عمل نماید كھ زمان شروع و اتمام ھر -٥-١-٢

 ي راه اندازي صورت گیرد.فعالیت مطابق برنامھ آماده ساز
در واحد الفین پتروشـیمی توسـط اپراتـور     )Utilityعملیات پیش راه اندازي شبکه توزیع سرویسهاي جانبی ( نمونھ و نقشھ كار: -٣

 .7از چک لیست شماره  7ارشد سایت یا اتاق کنترل ،شرح در نمونه شماره 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابي: -٤
 
 

 -برج هاي جداکننده -ظروف -مبدل ها -کوره ها -راکتورها -ابزار دقیق -P&ID ابزار و تجھیزات مورد نیاز انجام کار: -٥
 کتابچه راهنماي عملیات واحد -کولرها -بویلرها -فیلترها -کمپرسورها -پمپها

 

 - تکالیف کاری مرتبط در گروه کاری: -٦
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 وزارت آموزش و پرورش
پژوهش و برنامه ریزي آموزشیسازمان   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

نام و نام 
شماره    خانوادگي

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابي   ملی

كد 
حرفھ 

 
٣١٣٤٠١

٩٣ 
حرفھ 

: 
 اتاق كنترل تكنسین

پالایشگاھھاي نفت و 
  گاز طبیعي

 L3 سطح صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار:    

انجام عملیات راه اندازي اولیه واحدهاي فرآیندي 
کارخانه ،مطابق دستورالعمل راه اندازي  طراح 

کارخانه و سازندگان تجهیزات به صورتی که کارخانه 
 آماده ورود خوراك شود.

كد 
وظیفھ 

 
٣١٣٤٠٨ 

وظیف
 ه: 

انجام عملیات راه 
 سیستماندازي 

 G١٤ گروه کاری

کد 
 کار

 
٣١٣٤٠٨

٠٣ 
 کار:

راه اندازي اجزاي 
سیستم با افزایش 
دماھا و فشارھا و 

 دبي ھا

سطح 
 ٣ شایستگی 

  

 شرایط انجام كار :-١
. براي ھر مرحلھ از راه مراجعھ شود ١از چك لیست شماره  ٣و ٢بھ شرایط مندرج در بندھاي : شرایط محیطي

 مشخص شده است. ١لیست اندازي شرایط در چك 
 مراجعھ شود. ٢چك لیست شماره  ٣بھ بند  L٣: براي شرایط عمومي سطحشرایط فردي

: شرایط تجھیزات مي بایست در ھر حالت از راه اندازي از شرایط مندرج در بندھايشرایط دستگاه
 پیروي نماید. ٣از چك لیست  ٤و٣

ساعتھ و در كارخانھ ھاي غیر دائم  ١٢یا  ٨: در كارخانھ ھاي دائم كار ،شیفتھاي شرایط زمان
زمان ارزیابي اپراتور -ساعت مي باشد ١٢تا  ٨،متناسب با مدت زمان كاركرد كارخانھ محدود بھ 

مدت زمان ارزیابي نباید  -اتاق كنترل مي تواند در نوبتكاري ھاي صبح ،عصر و شب انجام شود
روز متوالي ارزیابي از اپراتور را ھم ٣یا  ٢در صورت نیاز مي توان در  -ساعت باشد ٢بیش از 

 زمان با فعالیتھاي راه اندازي مربوطھ انجام داد.
: مكان ارزیابي تئوري و عملي راه اندازي مي بایست در اتاق كنترل و سایت كارخانھشرایط مكان

 بھ صورت توامان باشد.
اي راه اندازي تجهیزات و مجموعه تجهیزات یک سیستم فرآیندي می بایست در دسترس : دستورالعملهاي سازنده و طراح فرآیند کارخانه بر شرایط متریال

 .  باشد
 شاخص ھای اصلی استاندارد عملکرد کار: -٢
شاخصھاي اصلي استاندارد عملكرد كار اپراتور در راه اندازي اولیھ اجزاي سیستم فرآیند كارخانھ شامل موارد  -١-٢

 ذیل مي باشد:
تسلط بر دستورالعمل راه اندازي طراح كارخانھ و سازندگان تجھیزات جھت انجام برنامھ راه اندازي آگاھي و  -٢-١-٢

 .٤از چك لیست  ٤و ٣طبق فعالیتھاي مندرج در بندھاي 
كلیھ اپراتور مي بایست ھر یك از سیستمھاي فرآیندي كارخانھ را كھ در برنامھ راه اندازي قرار دارند شامل  -٤-١-٢

 مشخص و نشانھ گذاري نماید. P&IDطوط لولھ فرآیندي مرتبط با یكدیگر ،روي نقشھ تجھیزات و خ
اپراتور مي بایست با توجھ بھ دستورالعمل سازندگان تجھیزات خاص و حساس ،شرایط و امكانات فني لازم جھت  -٧-١-٢

عالیتھاي آماده سازي و راه آماده سازي تجھیز براي راه اندازي اولیھ پس از نصب دستگاه را فراھم ،و در انجام ف
 اندازي دستگاه بھ كارشناس اعزامي سازنده كمك نماید و موارد فني و تكنیكھاي خاص را از وي بیاموزد و ثبت نماید.

اپراتور مي بایست در انجام فعالیتھا بھ گونھ اي عمل نماید كھ زمان شروع و اتمام ھر فعالیت مطابق برنامھ  -٥-١-٢
 یرد.راه اندازي صورت گ

شاخص مھم براي ارزیابي اپراتور سایت در زمان گردشي كردن جریان سیال در سیستمھا ،دقت در وضعیت فشار ظروف  -٥-١-٢
بھ منظور پیشگیري از ایجاد خلا براثر كندانس شدن گازھا یا عمل كردن شیرھاي اطمینان بر اثر ازدیاد فشار از حالت 

تجھیزات گرم و سرد ، و میزان ارتفاع سطح مایع در ظروفي است كھ مستقیما" طراحي تجھیز ،از كنترل خارج نشدن دماي 
وارد پمپھا یا كمپرسورھا مي شوند كھ براثر كاھش ناگھاني این ارتفاع موجب صدمھ خوردن بھ پمپھا و افزایش آن در 

 كمپرسورھا موجب صدمھ نشود ،یا بھ ظرف دیگر سر ریز نكند.
شاخص مھم براي ارزیابي اپراتور اتاق كنترل در زمان گردشي كردن جریان سیال در سیستمھا ،سرعت عمل در نزدیك  -٦-١-٢

نمودن شرایط پارامترھاي عملیاتي آن سیستم بھ شرایط تعریف شده در دستورالعملھاي راه اندازي اولیھ بدون صدمھ زدن 
 ذكر بیان شد.   فوق ال ٥-١-٢بھ تجھیزات بھ صورتیكھ در بند 

از چک لیست شـماره   8نمونه  2-8شرح مختصر عملیات راه اندازي اولیه در کارخانه الفین پتروشیمی ،مطابق بند نمونھ و نقشھ كار:-٣
7. 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابي: -٤
 

 -برج هاي تقطیر (تفکیک) -هاي جذب و دفعبرج -راکتور -کمپرسور -پمپ ابزار و تجھیزات مورد نیاز انجام کار: -٥
 ابزار دقیق   -کتابچه راهنماي عملیات واحد -فیلتر

 

 ٠٨٠٤-٠٨٠٢ تکالیف کاری مرتبط در گروه کاری: -٦
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

نام و نام 
شماره    خانوادگي

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابي   ملی

كد 
حرفھ 

 
٣١٣٤٠١

٩٣ 
حرفھ 

: 
 اتاق كنترل تكنسین

پالایشگاھھاي نفت و 
  گاز طبیعي

 L3 سطح صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار:    

انجام عملیات راه اندازي کامل واحدهاي فرآیندي 
کارخانه ،مطابق دستورالعمل راه اندازي  طراح 

کارخانه و سازندگان تجهیزات به صورتی که کارخانه 
 برسد. حالت بهره برداري نرمالبه 

كد 
وظیفھ 

 
٣١٣٤٠٨ 

وظیف
 ه: 

انجام عملیات راه 
 اندازي سیستم

 G١٥ گروه کاری
کد 
 کار

 
٣١٣٤٠٨

٠٤ 
 کار:

راه اندازي مجموعھ 
فرآیند كارخانھ براي 

ن بھ حالت نرمال درسی
 بھره برداري 

سطح 
 ٣ شایستگی 

  

 شرایط انجام كار :-١
 . مراجعھ شود ١از چك لیست شماره  ٣بھ شرایط مندرج در بند : شرایط محیطي
 مراجعھ شود. ٢چك لیست شماره  ٣بھ بند  L٣: براي شرایط عمومي سطحشرایط فردي

: شرایط تجھیزات مي بایست در حالت راه اندازي كامل كارخانھ از شرایط مندرج درشرایط دستگاه
 پیروي نماید. ٣از چك لیست  ٤بند

ساعتھ و در كارخانھ ھاي غیر دائم  ١٢یا  ٨: در كارخانھ ھاي دائم كار ،شیفتھاي شرایط زمان
زمان ارزیابي اپراتور -ساعت مي باشد ١٢تا  ٨زمان كاركرد كارخانھ محدود بھ ،متناسب با مدت 

مدت زمان ارزیابي نباید  -اتاق كنترل مي تواند در نوبتكاري ھاي صبح ،عصر و شب انجام شود
روز متوالي ارزیابي از اپراتور را ھم ٣یا  ٢در صورت نیاز مي توان در  -ساعت باشد ٢بیش از 

 تھاي راه اندازي مربوطھ انجام داد.زمان با فعالی
: مكان ارزیابي تئوري و عملي راه اندازي مي بایست در اتاق كنترل و سایت كارخانھشرایط مكان

 بھ صورت توامان باشد.
ي می بایست در دسترس : دستورالعملهاي سازنده و طراح فرآیند کارخانه براي راه اندازي تجهیزات و مجموعه تجهیزات یک سیستم فرآیند شرایط متریال

 .   باشد
 شاخص ھای اصلی استاندارد عملکرد کار:  - ٢
شاخصھاي اصلي استاندارد عملكرد كار اپراتور در راه اندازي كامل فرآیند كارخانھ شامل موارد ذیل  -١-٢

 مي باشد:
آگاھي و تسلط بر دستورالعمل راه اندازي طراح كارخانھ و سازندگان تجھیزات جھت انجام برنامھ  -١-١-٢

 .٤از چك لیست   ٥-٤الي  ١-٤مندرج در بند راه اندازي طبق فعالیتھاي 
اپراتور مي بایست ھر یك از سیستمھاي فرآیندي كارخانھ را كھ در برنامھ راه اندازي قرار دارند  -٢-١-٢
 مشخص و نشانھ گذاري نماید. P&IDكلیھ تجھیزات و خطوط لولھ فرآیندي مرتبط با یكدیگر ،روي نقشھ امل ش
 اپراتور مي بایست سوابق عملیاتي و تعمیراتي تجھیزات تحت كنترل خود را شناسایي كرده باشد.  -٣-١-٢
زمان شروع و اتمام ھر فعالیت اپراتور مي بایست در انجام فعالیتھا بھ گونھ اي عمل نماید كھ  -٤-١-٢

 مطابق برنامھ راه اندازي صورت گیرد.
شاخص مھم براي ارزیابي اپراتور سایت در زمان راه اندازي كامل سیستمھا ،حضور بھ موقع در كنار  -٥-١-٢

تجھیزات و فرآیندھایي است كھ معمولا" در عملیات راه اندازي ،گلوگاه مي باشند ،و با حضور اپراتورسایت 
 انجام تغییرات روي پارامترھاي فرآیندي براي اتاق كنترل دقیقتر و با سرعت بیشتري انجام خواھد شد.

دقت در وضعیت فشار ظروف بھ منظور پیشگیري از ایجاد خلا براثر كندانس شدن گازھا یا عمل كردن  -٦-١-٢
نشدن دماي تجھیزات گرم و  شیرھاي اطمینان بر اثر ازدیاد فشار از حالت طراحي تجھیز ،از كنترل خارج

سرد ، و میزان ارتفاع سطح مایع در ظروفي است كھ مستقیما" وارد پمپھا یا كمپرسورھا مي شوند كھ براثر 
كاھش ناگھاني این ارتفاع موجب صدمھ خوردن بھ پمپھا و افزایش آن در كمپرسورھا موجب صدمھ نشود ،یا بھ 

 ظرف دیگر سر ریز نكند.
راي ارزیابي اپراتور اتاق كنترل در زمان راه اندازي كامل سیستمھا ،سرعت عمل در شاخص مھم ب -٦-١-٢

نزدیك نمودن شرایط پارامترھاي عملیاتي بھ شرایط تعریف شده در دستورالعملھاي واحد مھندسي فرآیند 
    فوق الذكر بیان شد. ٦-١-٢كارخانھ ، بدون صدمھ زدن بھ تجھیزات بھ صورتیكھ در بند 

براي آشنایی با روش راه اندازي کامل مجموعه سیستمهاي فرآیندي کارخانه به شرح مختصر مراحل راه انـدازي   نھ و نقشھ كار:نمو -٣
از چک لیسـت   11،و براي آشنایی با راه اندازي کامل یکی از واحدهاي فرآیندي کارخانه  به نمونه شماره   8نمونه  1-8کامل کارخانه الفین پتروشیمی در بند 

 مراجعه نمایید. 7ماره ش
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابي: -٤
 
 -P&ID  -تجهیزات نمونه گیري -استانداردهاي مرسوم محصولات و خوراك ابزار و تجھیزات مورد نیاز انجام کار: -٥

PFD- کتابچه راهنماي عملیات واحد 
 تکالیف کاری مرتبط در گروه کاری: -٦
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آموزش و پرورشوزارت   
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

نام و نام 
شماره    خانوادگي

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابي   ملی

كد 
حرفھ 

 
٣١٣٤٠١

٩٣ 
حرفھ 

: 
 اتاق كنترل تكنسین

پالایشگاھھاي نفت و 
  گاز طبیعي

 L3 سطح صلاحیت 
استاندارد عملکرد کار: 
تغییر پارامترهاي سیستم کنترل در واحدهاي فرآیندي کارخانه 
،به منظور نزدیک شدن شرایط فرآیند به تولید محصول مرغوب 
متناسب با مشخصات خوراك و اتمام تولید و ذخیره سازي 

 دستورالعمل مهندسی فرآیند کارخانه.محصول نامرغوب ،مطابق 

كد 
وظیفھ 

 
٣١٣٤٠٨ 

وظیف
 ه: 

انجام عملیات راه 
 اندازي سیستم

 G١٠ گروه کاری

کد 
 کار

 
٣١٣٤٠٨

٠٥ 
 کار:

انجام تغییرات براي 
رسیدن بھ شرایط 
  .specپایدار و محصول 

سطح 
 ٣ شایستگی 

  

 شرایط انجام كار : -١
 . مراجعھ شود ١از چك لیست شماره  ٣بند  بھ شرایط مندرج در: شرایط محیطي
 مراجعھ شود. ٢چك لیست شماره  ٣بھ بند  L٣: براي شرایط عمومي سطحشرایط فردي

: شرایط تجھیزات مي بایست در حالت راه اندازي كامل كارخانھ از شرایط مندرج شرایط دستگاه
 پیروي نماید. ٣از چك لیست  ٤در بند

ساعتھ و در كارخانھ ھاي غیر دائم  ١٢یا  ٨دائم كار ،شیفتھاي : در كارخانھ ھاي شرایط زمان
زمان ارزیابي  -ساعت مي باشد ١٢تا  ٨،متناسب با مدت زمان كاركرد كارخانھ محدود بھ 

مدت زمان ارزیابي  -اپراتور اتاق كنترل مي تواند در نوبتكاري ھاي صبح ،عصر و شب انجام شود
 ساعت باشد. ٢نباید بیش از 

: مكان ارزیابي تئوري و عملي راه اندازي مي بایست در اتاق كنترل و سایت كانشرایط م
 كارخانھ بھ صورت توامان باشد.

: دستورالعملهاي واحد مهندسی فرآیند کارخانه و نتایج آزمیشگاهی مربوط به آنالیز خوراك و مشخصات سیال اصلی فرآیند در نقاط  شرایط متریال
    س باشد. مشخص شده ،می بایست دردستر

 شاخص ھای اصلی استاندارد عملکرد کار:  - ٢
شاخصھاي اصلي استاندارد عملكرد كار اپراتور در رسیدن بھ محصول مرغوب  -١-٢

 :شامل موارد ذیل مي باشد
طراح كارخانھ و سازندگان )Tuningبھ کارگیری دستورالعمل تنظیم شرایط فرآیندي( -١-١-٢

تجھیزات و دستورالعمل ویژه واحد مھندسي فرآیند جھت انجام تغییر شرایط فرآیندي ،طبق
 .٤از چك لیست  ١-٦-٤فعالیتھاي مندرج در بند 

دما فشار شدت اپراتور مي بایست نقاط تنظیم ھر یك از پارامترھاي فرآیندي شامل  -٢-١-٢
،روي نقشھ قرار دارند  Tuningكارخانھ را كھ در برنامھ ر ظروف جریان و ارتفاع سطح مایعات د

P&ID .مشخص و نشانھ گذاري نماید 
اپراتور مي بایست سوابق عملیاتي و تعمیراتي تجھیزات تحت كنترل خود را شناسایي  -٣-١-٢

ت كرده باشد ،و در این عملیات رفتار تجھیزات را در قبال تغییرات انجام شده در ھر مرحلھ ثب
 و نگھداري نماید.

اپراتور مي بایست تغییرات میزان تركیبات سیال فرآیند را در نقاط مشخص شده توسط  -٤-١-٢
طراح ،در تست ھر ظرفیت از كارخانھ بھ كمك آزمایشگاه تھیھ و جھت گزارش بھ واحد مھندسي ثبت 

 نماید. 
سیستمھا ،سرعت عمل  Tuningشاخص مھم براي ارزیابي اپراتور اتاق كنترل و سایت در زمان  -٥-١-٢

در نزدیك نمودن شرایط پارامترھاي عملیاتي بھ شرایط تعریف شده در دستورالعملھاي واحد 
مھندسي فرآیند كارخانھ ، و مرغوب نمودن محصول(قطع ارسال محصول نامرغوب بھ مخزن محصول 

وب) و كاھش اتلاف خوراك(قطع ارسال ضایعات بھ شبكھ مشعل) و كاھش مصرف انرژي(كاھش زمان نامرغ
 مصرف سرویسھاي جانبي قبل از مرغوب شدن محصول) مي باشد.  

از چـک   11در سیستمهاي فرآیندي کارخانه به نمونه شـماره    Tuningبراي آشنایی با روش راه اندازي کامل و  نمونھ و نقشھ كار: -٣
 مراجعه شود. 7لیست شماره 

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابي: -٤
 

برج جذب  -برج جذب آیین -برج تقطیر -راکتور ابزار و تجھیزات مورد نیاز انجام کار: -٥
 سیستم کنترل ابزار دقیق -سطحی

  تکالیف کاری مرتبط در گروه کاری: -٦
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 وزارت آموزش و پرورش
پژوهش و برنامه ریزي آموزشیسازمان   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

نام و نام 
شماره    خانوادگي

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابي   ملی

كد 
حرفھ 

 
٣١٣٤٠١

٩٣ 
حرفھ 

: 
پالایشگاھھاي  تكنسین

  نفت و گاز طبیعي
 L3 سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
تغییر صحیح پارامترهاي سیستم کنترل و شرایط کار تجهیزات 
در واحدهاي فرآیندي کارخانه ،به منظور آزمایش عملکرد 

،و ثبت ) Performance Test(کارخانه در ظرفیتهاي مشخص
 نتایج مطابق دستورالعمل مهندسی فرآیند کارخانه.

كد 
وظیفھ 

 
٣١٣٤٠٨ 

وظیف
 ه: 

انجام عملیات راه 
 اندازي سیستم

 G١٧ گروه کاری

کد 
 کار

 
٣١٣٤٠٨

٠٦ 
 کار:

آزمایشھاي  انجام
عملكرد كارخانھ در 

 ظرفیت ھاي مشخص
)Performance Test(  

سطح 
 ٣ شایستگی 

  

 شرایط انجام كار : -١
 . شود مراجعھ ١از چك لیست شماره  ٣بھ شرایط مندرج در بند : شرایط محیطي
 مراجعھ شود. ٢چك لیست شماره  ٣بھ بند  L٣: براي شرایط عمومي سطحشرایط فردي

: شرایط تجھیزات مي بایست در حالت راه اندازي كامل كارخانھ از شرایط مندرج درشرایط دستگاه
 پیروي نماید. ٣از چك لیست  ٤بند

و در كارخانھ ھاي غیر دائم ساعتھ  ١٢یا  ٨: در كارخانھ ھاي دائم كار ،شیفتھاي شرایط زمان
زمان ارزیابي اپراتور -ساعت مي باشد ١٢تا  ٨،متناسب با مدت زمان كاركرد كارخانھ محدود بھ 

مدت زمان ارزیابي نباید  -اتاق كنترل مي تواند در نوبتكاري ھاي صبح ،عصر و شب انجام شود
 ساعت باشد. ٢بیش از 

اه اندازي مي بایست در اتاق كنترل و سایت كارخانھ: مكان ارزیابي تئوري و عملي رشرایط مكان
 بھ صورت توامان باشد.

: دستورالعمل تست عملکرد طراح کارخانه و دستورکار تست عملکرد واحد مهندسی فرآیند کارخانه و نتایج روزانه آزمیشگاهی مربوط به  شرایط متریال
    ه ،می بایست دردسترس باشد. آنالیز خوراك و مشخصات سیال اصلی فرآیند در نقاط مشخص شد

 شاخص ھای اصلی استاندارد عملکرد کار:  - ٢
شاخصھاي اصلي استاندارد عملكرد كار اپراتور در آزمایش عملكرد كارخانھ  -١-٢
)Performance Test(شامل موارد ذیل مي باشد: 
)Performance Testتست عملكرد(و  )Tuningبھ کارگیری دستورالعمل تنظیم شرایط فرآیندي( -١-١-٢

طراح كارخانھ و سازندگان تجھیزات و دستوركار ویژه واحد مھندسي فرآیند جھت انجام تستھا
 .٤از چك لیست  ٢-٦-٤،طبق فعالیتھاي مندرج در بند 

دما فشار شدت جریاناپراتور مي بایست نقاط تنظیم ھر یك از پارامترھاي فرآیندي شامل  -٢-١-٢
قرار  )Performance Testتست عملكرد(كارخانھ را كھ در برنامھ در ظروف و ارتفاع سطح مایعات 

 مشخص و نشانھ گذاري نماید. P&ID،روي نقشھ دارند 
اپراتور مي بایست سوابق عملیاتي و تعمیراتي تجھیزات تحت كنترل خود را شناسایي كرده -٣-١-٢

انجام شده در ھر مرحلھ ثبت و باشد ،و در این عملیات رفتار تجھیزات را در قبال تغییرات 
 نگھداري نماید.

اپراتور مي بایست تغییرات میزان تركیبات سیال فرآیند را در نقاط مشخص شده توسط  -٤-١-٢
طراح ،در تست ھر ظرفیت از كارخانھ بھ كمك آزمایشگاه تھیھ و جھت گزارش بھ واحد مھندسي ثبت 

 نماید. 
 )Performance Testاتاق كنترل و سایت در تست عملكرد( شاخص مھم براي ارزیابي اپراتور -٥-١-٢

كارخانھ ،سرعت عمل در نزدیك نمودن شرایط پارامترھاي عملیاتي بھ شرایط تعریف شده در 
دستورالعملھاي واحد مھندسي فرآیند كارخانھ و زمانبندي مشخص آن ، ھمچنین حفظ مرغوبیت محصول

 مي باشد.  
 12آشنایی با برنامه کاري تست کارایی یا عملکرد کارخانه و اقدامات اپراتورها در این زمینه به نمونه شماره براي  نمونھ و نقشھ كار: -٣

 مراجعه شود. 7از چک لیست شماره 
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابي: -٤

 

برج هاي  -راکتور -،سطح و دبی فشار دما،تجهیزات اندازه گیري  -سیستم کنترل ابزار و تجھیزات مورد نیاز انجام کار: -٥
 کتابچه راهنماي عملیات واحد -ریبویلرها -مبدل هاي حرارتی -تقطیر و جذب

 ٠٨٠٥ تکالیف کاری مرتبط در گروه کاری: -٦
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193 کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و گاز  تکنسین
  طبیعی

 L3  سطح صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار:    

تهیه برنامه زمانبندي توقف کارخانه مطابق 
طراح کارخانه و سازندگان دستورالعمل توقف نرمال  

به صورتی ایمن و با رعایت زمانبندي  ،تجهیزات
  توقف دیگر قسمتهاي کارخانه.

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
انجام عملیات خارج کردن واحد از 

 G20 گروه کاري )Shut downسرویس (

 کد کار
 

 کار: 31340901
برنامه ریزي و تعیین عوامل 

خطرساز براي خارج کردن از 
 سرویس

سطح 
 3 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار : -1

 .مراجعه شود 1از چک لیست شماره  4به شرایط مندرج در بند : شرایط محیطی

سال سابقه کار در واحدهاي بهره برداري و عملیاتی صنایع نفتی  5حداقل  -مراجعه شود 2چک لیست شماره  3به بند  L3: براي شرایط عمومی سطحشرایط فردي
 را داشته باشد.

 .پیروي نماید 3از چک لیست  6و  5: شرایط تجهیزات براي برنامه ریزي توقف نرمال کارخانه از شرایط مندرج در بندهاي شرایط دستگاه 
ساعت  12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان

 ساعت باشد. 5/1مدت زمان ارزیابی نباید بیش از  -زمان ارزیابی اپراتور اتاق کنترل می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود -می باشد
 : مکان ارزیابی تئوري برنامه ریزي توقف می بایست در اتاق کنترل باشد و جهت اطمینان از تسلط اپراتور می بایست برنامه ارائه شده رويشرایط مکان

 تجهیزات در اتاق کنترل و سایت مرور شود.
ه زمانبندي طراح فرآیند واحد مربوطه براي توقف مجموعه تجهیزات یک دستورالعملهاي زمانبندي سازنده براي توقف تجهیزات و برنام  شرایط متریال

 سیستم فرآیندي می بایست در دسترس باشد.
 شاخصهاي اصلی استاندارد عملکرد کار اپراتور در برنامه ریزي توقف کارخانه شامل موارد ذیل می باشد:شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  -2

دستورالعمل توقف نرمال  طراح کارخانه و سازندگان تجهیزات جهت تهیه برنامه توقف کارخانه طبق فعالیتهاي مندرج در بندهاي آگاهی و تسلط بر  -2-1
 .4از چک لیست   2-5و  5-1
از چک  2-5و  1-5رعایت تقدم و تاخر توقف هریک از تجهیزات و گروه تجهیزات در یک بخش از فرآیند کارخانه که فعالیتهاي مندرج در بندهاي  -2-2

 به ترتیب مندرج انجام گیرد. 4لیست 
کیک نماید. اپراتور می بایست فعالیتهایی را که باهم می توانند هم پوشانی داشته باشند ،از فعالیتهایی که پیشنیاز شروع فعالیت بعدي می باشد ،تف -2-3

،فعالیت قطع ارسال جریان محصول به مخزن ذخیره محصول مرغوب  4ست از چک لی 7-4-2-5و  6-4-2-5به طور مثال در فعالیتهاي مندرج دربندهاي 
انه نباید قبل می تواند همزمان یا قبل از باي پاس کردن ظروف کاتالیستهاي موثر بر آنالیز محصول صورت گیرد ،اما فعالیت قطع دریافت خوراك اصلی کارخ

گرفته باشد ،که در غیر این صورت شدت جریان عبور کننده از برخی از تجهیزات  از فعالیت قطع ارسال جریان محصول به مخزن محصول مرغوب قرار
 کارخانه از حداقل مجاز پایین تر می آید و موجب توقف اضطراري آن تجهیز خواهد شد.

دي مرتبط با یکدیگر را روي نقشه ،کلیه تجهیزات و خطوط لوله فرآیناپراتور می بایست براي برنامه ریزي توقف هریک از واحدهاي فرآیندي کارخانه  -2-4
P&ID .مشخص و محل شروع و پایان کار در هر قسمت را نشانه گذاري نماید 

قف و تعمیرات اپراتور می بایست توانایی برآورد نیروي انسانی مورد نیاز از بهره برداري و بخش تعمیرات کارخانه را براي انجام فعالیتهاي برنامه تو -2-5
 ته باشد تا فعالیتها مطابق برنامه زمانبندي توقف کارخانه انجام شود.تجهیزات هدف ،داش

یر اپراتور می بایست با توجه به پیش بینی نیاز تعمیراتی تجهیزات خاص و حساس ،شرایط و امکانات فنی لازم جهت آماده سازي تجهیز براي تعم -2-6
 پیش بینی نماید و زمان تقریبی آن را در برنامه توقف واحد خود بگنجاند.توسط کارشناس سازنده یا انتقال دستگاه به کارگاه سازنده را 

 را ببینید. 7در چک لیست شماره  10براي آشنایی با نحوه فعالیت اپراتور ها در انجام وظایف فوق الذکر نمونه نمونه و نقشه کار : -3

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4
 

کتابچه راهنماي عملیات واحد (بخش خارج کردن واحد از  –هاي بین و احدينامه نگاري –صورتجلسات هماهنگی  تجهیزات مورد نیاز انجام کار:ابزار و  -5
 سرویس)

 

 0801 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

فنی و حرفه اي و کاردانش دفتر تالیف کتاب هاي درسی  
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193 کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و گاز  تکنسین
  طبیعی

 L3  سطح صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار:    

سازي واحدهاي فرآیندي براي انجام عملیات آماده 
توقف کارخانه ،مطابق دستورالعمل توقف نرمال  

طراح کارخانه و سازندگان تجهیزات به صورتی که 
 کارخانه به ظرفیت حداقل طراحی برسد.

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
انجام عملیات خارج کردن واحد از 

 G11 گروه کاري )Shut downسرویس (

 کد کار
 

 کار: 31340902
آماده کردن سیستم  براي خارج 

 کردن از سرویس
سطح 

 3 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار : -1

 .مراجعه شود 1از چک لیست شماره  4به شرایط مندرج در بند : شرایط محیطی

واحدهاي بهره برداري و عملیاتی صنایع نفتی سال سابقه کار در  5حداقل  -مراجعه شود 2چک لیست شماره  3به بند  L3: براي شرایط عمومی سطحشرایط فردي
 را داشته باشد.

 3از چک لیست  6و  5: شرایط تجهیزات می بایست در شروع عملیات توقف برنامه ریزي شده در کارخانه از شرایط مندرج در بندهاي شرایط دستگاه 
 .پیروي نماید

ساعت  12تا  8و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  ساعته 12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
در  -ساعت باشد 2مدت زمان ارزیابی نباید بیش از  -زمان ارزیابی اپراتور اتاق کنترل می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود -می باشد

 الی ارزیابی از اپراتور را هم زمان با برنامه توقف کارخانه انجام داد.روز متو 3یا  2صورت نیاز می توان در 
 : مکان ارزیابی تئوري فعالیتهاي توقف می بایست در اتاق کنترل و عملی درسایت باشد.شرایط مکان
ه براي توقف مجموعه تجهیزات یک دستورالعملهاي توقف نرمال سازنده براي توقف تجهیزات و دستورالعمل بهره برداري واحد مربوط  شرایط متریال

 می بایست در دسترس باشد. P&IDسیستم فرآیندي و نقشه 
شاخصهاي اصلی استاندارد عملکرد کار اپراتور در انجام فعالیتهاي آماده سازي براي توقف نرمال شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  -2

 کارخانه شامل موارد ذیل می باشد:

تسلط بر دستورالعمل توقف نرمال  طراح کارخانه و سازندگان تجهیزات جهت آماده سازي واحدهاي فرآیندي براي توقف کارخانه طبق آگاهی و  -2-1
 .4از چک لیست  7-5-2-5و بند  4-4-2-5الی  1-2-5فعالیتهاي مندرج در بندهاي 

واحدهاي فرآیندي براي توقف شروع و اتمام هر فعالیت مطابق برنامه آماده سازي  اپراتور می بایست در انجام فعالیتها به گونه اي عمل نماید که زمان -2-2
 صورت گیرد. 4از چک لیست  7-5-2-5و بند  4-4-2-5الی  1-2-5کارخانه طبق فعالیتهاي مندرج در بندهاي 

در واحد فرآیندي تحت  4از چک لیست 7-5-2-5ند و ب 4-4-2-5الی  1-2-5اپراتور می بایست براي انجام هریک از فعالیتهاي مندرج در بندهاي  -2-3
مشخص و محل شروع و پایان کار در هر قسمت را نشانه گذاري  P&ID،کلیه تجهیزات و خطوط لوله فرآیندي مرتبط با یکدیگر را روي نقشه کنترل خود 

 نماید.

ارائه شده  7چک لیست  10از نمونه شماره  1-10،در بند  4چک لیست  از 4-4-2-5الی  1-2-5نمونه عملیاتی براي فعالیتهاي بند نمونه و نقشه کار : -3
 روزه را نشان می دهد.    10است ،که عملیات آماده سازي بخش اول فرآیند کارخانه الفین پتروشیمی براي توقف 

 
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی ابزار ارزشیابی: -4

  

دفترچه راهنماي  -کمپرسور –پمپ  –فیلتر  -برجهاي جداسازي -مبدل –کوره  –راکتور  ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 ظروف -کولر ها  -بویلر –عملیات واحد 

 

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0903 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

کاردانش دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و  
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193 کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و گاز  تکنسین
  طبیعی

 L3  سطح صلاحیت 
استاندارد عملکرد کار:   

فرآیندي انجام عملیات توقف کامل واحدهاي 
،مطابق دستورالعمل توقف نرمال  طراح کارخانه و 
سازندگان تجهیزات ،به صورتی که کارخانه درحالت 
تخلیه هیدروکربنهاي باقیمانده درتجهیزات به 

 مشعل کارخانه قرار گیرد.

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
انجام عملیات خارج کردن واحد از 

 G11 گروه کاري )Shut downسرویس (

 کد کار
 

 کار: 31340903
انجام عملیات کاهش دماها 
 وفشارها وسطوح مایعات

سطح 
 3 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار : -1

 .مراجعه شود 1از چک لیست شماره  4به شرایط مندرج در بند : شرایط محیطی

سال سابقه کار در واحدهاي بهره برداري و عملیاتی صنایع نفتی  5حداقل  -مراجعه شود 2چک لیست شماره  3به بند  L3: براي شرایط عمومی سطحشرایط فردي
 را داشته باشد.

 3از چک لیست  6و  5: شرایط تجهیزات می بایست در شروع عملیات توقف برنامه ریزي شده در کارخانه از شرایط مندرج در بندهاي شرایط دستگاه 
 .پیروي نماید

ساعت  12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8هاي : در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتشرایط زمان
در صورت نیاز  -است دقیقه  135مدت زمان ارزیابی  -زمان ارزیابی اپراتور اتاق کنترل می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود -می باشد

 روز متوالی ارزیابی از اپراتور را هم زمان با برنامه توقف کارخانه انجام داد. 3یا  2می توان در 
 : مکان ارزیابی تئوري فعالیتهاي توقف می بایست در اتاق کنترل و عملی درسایت باشد.شرایط مکان

د مربوطه براي توقف مجموعه تجهیزات یک دستورالعملهاي توقف نرمال سازنده براي توقف تجهیزات و دستورالعمل بهره برداري واح  شرایط متریال
 می بایست در دسترس باشد. P&IDسیستم فرآیندي و نقشه 

شاخصهاي اصلی استاندارد عملکرد کار اپراتور در انجام فعالیتهاي توقف نرمال کارخانه شامل موارد شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  -2
 ذیل می باشد:

 5-4-2-5دستورالعمل توقف نرمال  طراح کارخانه و سازندگان تجهیزات جهت توقف کارخانه طبق فعالیتهاي مندرج در بندهاي آگاهی و تسلط بر  -2-1
 .4از چک لیست  8-5-2-5الی 

ق فعالیتهاي مندرج در توقف کارخانه طباپراتور می بایست در انجام فعالیتها به گونه اي عمل نماید که زمان شروع و اتمام هر فعالیت مطابق برنامه  -2-2
 صورت گیرد. 4از چک لیست  8-5-2-5الی  5-4-2-5بندهاي 

،در واحد فرآیندي تحت کنترل خود  4از چک لیست  8-5-2-5الی  5-4-2-5اپراتور می بایست براي انجام هریک از فعالیتهاي مندرج در بندهاي  -2-3
 مشخص و محل شروع و پایان کار در هر قسمت را نشانه گذاري نماید. P&IDروي نقشه ،کلیه تجهیزات و خطوط لوله فرآیندي مرتبط با یکدیگر را 

چک لیسـت   10از نمونه  5-10الی  2-10،در بندهاي  4از چک لیست  8-5-2-5الی  5-4-2-5نمونه عملیاتی براي فعالیتهاي بند نمونه و نقشه کار : -3
 فرآیند کارخانه الفین پتروشیمی را نشان می دهد.ارائه شده است ،که عملیات توقف کامل بخش اول  7
 
 ابزار ارزشیابی: -4

 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی
 

کتابچه  -فیلترها -کمپرسورها –هاپمپ –ها برج -ظروف-مبدل ها –کوره ها –راکتور  ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 کولر ها -بویلرها –راهنماي عملیات واحد 

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0902 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193 کد حرفه 
 اتاق کنترل تکنسین

  پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی
 L3  سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
تخلیه تجهیزات کارخانه از سیالات فرآیندي و 

غیرفرآیندي مطابق دستورالعملهاي ایمنی طراح 
کارخانه و سازندگان ،به صورتی که دسترسی به همه 
قسمتهاي داخلی و خارجی دستگاه بدون خطر وجود 

 داشته باشد.  

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
انجام عملیات خارج کردن واحد از 

 G12 گروه کاري )Shut downسرویس (

 کد کار
 

 کار: 31340904
آماده کردن سیستم براي تحویل 

 به واحد تعمیرات
سطح 

 3 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار : -1

 .مراجعه شود 1از چک لیست شماره   7به شرایط مندرج در بند : شرایط محیطی

سال سابقه کار در واحدهاي بهره برداري و عملیاتی صنایع نفتی  5حداقل  -مراجعه شود 2چک لیست شماره  3به بند  L3: براي شرایط عمومی سطحشرایط فردي
 را داشته باشد.

 .پیروي نماید 3از چک لیست  8: شرایط تجهیزات کارخانه براي تحویل به واحد تعمیرات می بایست از شرایط مندرج در بند شرایط دستگاه 

ساعت  12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي  : درشرایط زمان
رت نیاز در صو -دقیقه است 135مدت زمان ارزیابی  -زمان ارزیابی اپراتور اتاق کنترل می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود -می باشد

 روز متوالی ارزیابی از اپراتور را هم زمان با برنامه توقف کارخانه انجام داد. 3یا  2می توان در 
 : مکان ارزیابی تئوري فعالیتهاي آماده سازي تجهیزات براي تحویل به واحد تعمیرات می بایست در اتاق کنترل و عملی درسایت باشد.شرایط مکان

 می بایست در دسترس باشد. P&IDاي ایمنی تجهیزات و بهره برداري واحد مربوطه و نقشه دستورالعمله  شرایط متریال
شاخصهاي اصلی استاندارد عملکرد کار اپراتور در انجام فعالیتهاي آماده سازي تجهیزات کارخانه شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  -2

 باشد:براي تحویل به واحد تعمیرات شامل موارد ذیل می 

از  3-4-5الی  1-4-5و  5-2-5آگاهی و تسلط بر دستورالعمل ایمنی طراح کارخانه و سازندگان تجهیزات براي انجام فعالیتهاي مندرج در بندهاي  -2-1
 .4چک لیست 

تحویل تجهیزات کارخانه به واحد تعمیرات اپراتور می بایست در انجام فعالیتها به گونه اي عمل نماید که زمان شروع و اتمام هر فعالیت مطابق برنامه  -2-2
 صورت گیرد. 4از چک لیست  3-4-5الی  1-4-5و  5-2-5طبق فعالیتهاي مندرج در بندهاي 

،در واحد فرآیندي تحت کنترل  4از چک لیست  3-4-5الی  1-4-5و  5-2-5اپراتور می بایست براي انجام هریک از فعالیتهاي مندرج در بندهاي  -2-3
 مشخص و محل شروع و پایان کار در هر قسمت را نشانه گذاري نماید. P&IDتجهیزات و خطوط لوله فرآیندي مرتبط با یکدیگر را روي نقشه  ،کلیهخود 

نمونه از  8-10الی  6-10، بندهاي  4از چک لیست  3-4-5الی  1-4-5و  5-2-5مندرج در بندهاي نمونه عملیاتی براي فعالیتهاي نمونه و نقشه کار :  -3
می باشد ،که عملیات ایمن سازي تجهیزات بعد از توقف کامل بخش اول فرآیند کارخانه الفین پتروشیمی و آمـاده سـازي برخـی از     7چک لیست  10شماره 

 به واحد تعمیرات را نشان می دهد. تجهیزات این بخش براي تحویل

  ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 

کتابچه  -فیلترها -کمپرسورها –پمپ ها –برجها  -ظروف-مبدل ها –کوره ها –راکتور  و تجهیزات مورد نیاز انجام کار:ابزار  -5
 رکولر ها -بویلرها –راهنماي عملیات واحد 

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0905 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانشدفتر تالیف   
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193 کد حرفه 
 اتاق کنترل تکنسین

  پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی
 L3  سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    

آگاهی و تسلط بر دستورالعمل انواع توقف هاي 
اضطراري طراح کارخانه و سازندگان تجهیزات جهت 

عملیات کنترل فرآیند در وضعیت توقف هاي  انجام
 .اضطراري

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
انجام عملیات خارج کردن واحد از 

 G12 گروه کاري )Shut downسرویس (

 کد کار
 

 کار: 31340905
خارج کردن واحد از سرویس در 

 Emergencyشرایط اضطراري (
Shut down( 

سطح 
 3 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار : -1

 .مراجعه شود 1از چک لیست شماره  6به شرایط مندرج در بند : شرایط محیطی

سال سابقه کار در واحدهاي بهره برداري و عملیاتی صنایع نفتی  5حداقل  -مراجعه شود 2چک لیست شماره  3به بند  L3: براي شرایط عمومی سطحشرایط فردي
 را داشته باشد.

در صورتی که  -پیروي نماید 3از چک لیست  7: شرایط تجهیزات در شروع توقف اضطراري کارخانه می بایست از شرایط مندرج در بند شرایط دستگاه 
د از ر حین توقف اضطراري ،اپراتور را ارزیابی نماید ،ممکن است عدم تطابق شرایط تجهیزاتی که موجب توقف اضطراري شده اند با یک یا چند مورارزیاب د

 وجود داشته است. 3از چک لیست شماره  7موارد مندرج در بند 

ساعت  12تا  8ه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به ساعته و در کارخان 12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
 ساعت باشد. 2مدت زمان ارزیابی نباید بیش از  -زمان ارزیابی اپراتور اتاق کنترل می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود -می باشد

 اري می بایست در اتاق کنترل و عملی درسایت باشد.: مکان ارزیابی تئوري فعالیتهاي توقف اضطرشرایط مکان

: دستورالعملهاي سازنده براي توقف اضطراري تجهیزات و دستورالعمل بهره برداري کارخانه درخصوص انواع توقفهاي اضطراري مجموعه شرایط متریال
 می بایست در دسترس باشد. P&IDتجهیزات کارخانه و نقشه 

شاخصهاي اصلی استاندارد عملکرد کار اپراتور در کنترل توقف اضطراري کارخانه شامل موارد ذیل شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  -2
 می باشد:

از چک  3-3-5آگاهی و تسلط بر دستورالعمل انواع توقف هاي اضطراري طراح کارخانه و سازندگان تجهیزات جهت انجام فعالیتهاي مندرج در بند  -2-1
 .4لیست 

می باشد ،که بعـد از توقـف    7چک لیست  2،نمونه شماره  4از چک لیست  3-3-5مندرج در بند نمونه عملیاتی براي فعالیتهاي نمونه و نقشه کار :  -3
 فرآیند را نشان می دهد.اضطراري پمپهاي انتقال آب هیدروکربن دار در بخش تولید بخار فرآیند کارخانه الفین پتروشیمی ،عملیات کنترل وضعیت 

 ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 

کتابچه  -راکتورها برج ها، کمپرسور، پمپ،  تجهیزات فرآیندي شامل کوره، ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5

 راهنماي عملیات واحد

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0902 
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و پرورشوزارت آموزش   
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

 محصولات شیمیایی
 L2  سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
به کارگیري دستورالعملهاي بهره برداري کارخانه 

 Liftingدرخصوص ایمنی و جابجایی تجهیزات(
Device ( به صورتی که دستگاه در حالتی ایمن به،

 واحد تعمیرات تحویل شود.

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
کردن واحد از انجام عملیات خارج 

 G7 گروه کاري )Shut downسرویس (

 کار: 31340906  کد کار
نظارت بر ارسال تجهیزات به واحد 

 تعمیرات
سطح 

 3 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار :-1

 .مراجعه شود 1از چک لیست شماره   7به شرایط مندرج در بند : شرایط محیطی

سال سابقه کار در واحدهاي بهره برداري و عملیاتی صنایع نفتی را  5حداقل  -مراجعه شود 2چک لیست شماره  2به بند  L2: براي شرایط عمومی سطحشرایط فردي
 داشته باشد.

 .پیروي نماید 3از چک لیست  8: شرایط تجهیزات کارخانه براي تحویل به واحد تعمیرات می بایست از شرایط مندرج در بند شرایط دستگاه 

ساعت  12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
 2می توان در  در صورت نیاز -دقیقه است 160مدت زمان ارزیابی  -زمان ارزیابی اپراتور می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شود -می باشد

 روز متوالی ارزیابی از اپراتور را هم زمان با برنامه توقف کارخانه انجام داد. 3یا 

 : مکان ارزیابی تئوري فعالیتهاي تحویل تجهیزات به واحد تعمیرات می بایست در اتاق کنترل و عملی درسایت باشد.شرایط مکان

 می بایست در دسترس باشد. P&ID)و نقشه Lifting Deviceدرخصوص ایمنی و جابجایی تجهیزات(دستورالعملهاي بهره برداري کارخانه   شرایط متریال

شاخصهاي اصلی استاندارد عملکرد کار اپراتور در انجام فعالیتهاي تحویل تجهیزات کارخانه به واحد شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار: 
 تعمیرات شامل موارد ذیل می باشد:

براي انجام فعالیتهاي مندرج در ) Lifting Deviceدستورالعملهاي بهره برداري کارخانه درخصوص ایمنی و جابجایی تجهیزات(آگاهی و تسلط بر  -2-1
 .4از چک لیست  3-2-4-4-5الی  4-4-5بندهاي 

تحویل تجهیزات کارخانه به واحد تعمیرات ر فعالیت مطابق برنامه اپراتور می بایست در انجام فعالیتها به گونه اي عمل نماید که زمان شروع و اتمام ه -2-2
 صورت گیرد. 4از چک لیست  3-2-4-4-5الی  4-4-5طبق فعالیتهاي مندرج در بندهاي 

نترل خود ،در واحد فرآیندي تحت ک 4از چک لیست  3-2-4-4-5الی  4-4-5اپراتور می بایست براي انجام هریک از فعالیتهاي مندرج در بندهاي  -2-3
 مشخص و محل شروع و پایان کار در هر قسمت را نشانه گذاري نماید. P&ID،کلیه تجهیزات و خطوط لوله فرآیندي مرتبط با یکدیگر را روي نقشه 

الـی   7-9-10و  8-10الی  7-10، بندهاي  4از چک لیست  3-2-4-4-5الی  4-4-5مندرج در بندهاي نمونه عملیاتی براي فعالیتهاي نمونه و نقشه کار : 
انجام می دهد. این نمونه ،در وضعیت بعد از توقف کامل  L3تحت نظارت اپراتور سطح  L2می باشد که اپراتور سطح  7چک لیست  10از نمونه شماره  10-9-8

 و کولر ،براي تحویل به واحد تعمیرات را نشان می دهد. بخش اول فرآیند کارخانه الفین پتروشیمی ،عملیات آماده سازي پمپهاي رفلاکس

 ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 

 -بویلرها -فیلترها -کمپرسورها -پمپ ها -برج هاي جدا کننده -ظروف -مبدل ها -کوره ها -راکتورها ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 عملیات واحدکتابچه راهنماي  -کولرها

 

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0907 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار عملکرد استاندارد تحلیل - 1-8نمونه برگ 

 اول:نوبت  : تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

 محصولات شیمیایی
 L2  سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
به کارگیري دستورالعملهاي بهره برداري کارخانه 

 Liftingدرخصوص ایمنی و جابجایی تجهیزات(
Device (به صورتی که دستگاه در حالتی ایمن از، 

 واحد تعمیرات تحویل گرفته شود.

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
انجام عملیات خارج کردن واحد از 

 G7 گروه کاري )Shut downسرویس (

 کار: 31340907  کد کار
نظارت بر تحویل تجهیزات از  واحد 

 به بهره برداري تعمیرات
سطح 

 2 شایستگی 

  

 شرایط انجام کار : -1

 .مراجعه شود 1از چک لیست شماره   7شرایط مندرج در بند به : شرایط محیطی

سال سابقه کار در واحدهاي بهره برداري و عملیاتی صنایع نفتی را  5حداقل  -مراجعه شود 2چک لیست شماره  2به بند  L2: براي شرایط عمومی سطحشرایط فردي
 داشته باشد.

از چک لیست  8تجهیزات از واحد تعمیرات به واحد بهره برداري می بایست از شرایط مندرج در بند : شرایط تجهیزات کارخانه براي تحویل شرایط دستگاه 
 .پیروي نماید 3

ساعت  12تا  8ساعته و در کارخانه هاي غیر دائم ،متناسب با مدت زمان کارکرد کارخانه محدود به  12یا  8: در کارخانه هاي دائم کار ،شیفتهاي شرایط زمان
 2در صورت نیاز می توان در  -است دقیقه 135مدت زمان ارزیابی  -ان ارزیابی اپراتور می تواند در نوبتکاري هاي صبح ،عصر و شب انجام شودزم -می باشد

 روز متوالی ارزیابی از اپراتور را هم زمان با برنامه توقف کارخانه انجام داد. 3یا 
 هیزات از واحد تعمیرات به واحد بهره برداري می بایست در اتاق کنترل و عملی درسایت باشد.: مکان ارزیابی تئوري فعالیتهاي تحویل تجشرایط مکان

و نقشه سازنده دستگاه می  P&ID)و نقشه Lifting Deviceدستورالعملهاي بهره برداري کارخانه درخصوص ایمنی و جابجایی تجهیزات(  شرایط متریال
 بایست در دسترس باشد.

شاخصهاي اصلی استاندارد عملکرد کار اپراتور در انجام فعالیتهاي تحویل تجهیزات کارخانه از واحد شاخص هاي اصلی استاندارد عملکرد کار:  -2
 تعمیرات به بهره برداري شامل موارد ذیل می باشد:

) و نقشه خوانی ساختمان دستگاه از نقشه سازنده Lifting Deviceزات(دستورالعملهاي بهره برداري کارخانه درخصوص ایمنی و جابجایی تجهیآگاهی و تسلط بر  -2-1
 .4از چک لیست  5-5براي انجام فعالیتهاي مندرج در بند ،

تحویل تجهیزات کارخانه از واحد تعمیرات به بهره برداري اپراتور می بایست در انجام فعالیتها به گونه اي عمل نماید که زمان شروع و اتمام هر فعالیت مطابق برنامه  -2-2
 صورت گیرد. 4از چک لیست  5-5طبق فعالیتهاي مندرج در بند 

،کلیه تجهیزات و خطوط لوله فرآیندي ،در واحد فرآیندي تحت کنترل خود  4از چک لیست  5-5اپراتور می بایست براي انجام هریک از فعالیتهاي مندرج در بند  -2-3
 مشخص و نقشه سازنده را براي تعیین محل شروع و پایان کار در هر قسمت نشانه گذاري نماید. P&IDتبط با دستگاه تحویل شده را روي نقشه مر

چـک لیسـت    10از نمونه شـماره    11-9-10الی  9-9-10، بند  4از چک لیست  5-5مندرج در بند نمونه عملیاتی براي فعالیتهاي نمونه و نقشه کار :  -3
انجام می شود. این نمونه ،بعد از توقف کامل بخش اول فرآینـد کارخانـه    L3و تحت نظارت اپراتور ارشد سطح  L2می باشد که توسط اپراتور سطح  7شماره 

 حد تعمیرات به بهره برداري و آماده سازي براي راه اندازي را نشان می دهد.الفین پتروشیمی ،عملیات تحویل پمپهاي رفلاکس و کولر از وا

 ابزار ارزشیابی: -4
 آزمون عملکردي -آزمون شفاهی

 

مستندات و فرمهاي مربوطه (تحویل گیري)به فرم مجوزهاي گرم و سرد و (انواع فرم اي  ابزار و تجهیزات مورد نیاز انجام کار: -5
 -دستورالعمل -انواع آچارها -تجهیزات فرآیندي -مجوز نهایی -نقشه دستگاه -علامت گذاري شده) P&IDمجوز کار مطابق 
 ابزارهاي آزمون

 تکالیف کاري مرتبط در گروه کاري: -6
0906 
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 تدوین استاندارد ارزشیابی حرفه

Evaluation Occupational Standard Development 

  

رد  دا تا ن ا دو م :  ه  ح ی کارما  یا  ارز
Task Evaluation Standard Development TTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaasssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssskkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkk   EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaallllllllllllllllllllllllllluuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaatttttttttttttttttttttttttttttttttttttiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooonnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn SSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSttttttttttttttttttttttttttttttttttttttaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaannnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnndddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaarrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrdddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddddd DDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeevvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeelllllllllllllllllllllllllooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooppppppppppppppppppppppppppppppppppppppppppppmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeennnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnttttttttttttttttttttttttttttttttt

 

 

  

حرفه/ نیاز سنجی شغلی حرفهطراحی  مفهومی  حرفهتحلیل  يکارتکالیف تحلیل  تدوین استاندارد شایستگی  
حرفه

دنیاي کار 

استاندارد طراحی مفهومی  
ارزشیابی حرفه  گروه بندي کارها تحلیل استاندارد عملکرد تدوین استاندارد ارزشیابی 

کارها
تدوین استاندارد ارزشیابی 

حرفه
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 مقدمه -1-9
معیار ارزشیابی و   در این مرحله استاندارد ارزشیابی تکالیف کاري تدوین می شود که شامل سطح بندي جزء شایستگی ها،

 ابزار و شیوه سنجش مشخص می گردد.  قضاوت در مورد شایستگی انجام کار،

 مراحل انجام کار -2-9
مراحل کار به ترتیب در نمون برگ مربوط تنظیم  در این قسمت بعد از تعیین وظایف و کارها و سطح صلاحیت و شایستگی، 

 زمان و مکان تعیین می شود. تجهیزات، مواد، می گردد. براي هر مرحله کار شرایط عملکرد شامل ابزار،
مربوط به مرحله ککار خاصی است که ممکن   بزار و تجهیزات آورده شده صرفاً: که در این مرحله حائز اهمیت است ا1نکته 

ً براي یک  است با بقیه نیز مشترك باشد ولی مثل مراحل قبل یک شرایط عملکرد کلی براي همه مراحل کار نبوده و صرفا
 مرحله است بعبارت دیگر جزئی تر است.

ر باید آورده شود این نتایج ممکن است با پیش بینی که در شایستگی ها در قسمت دیگر فرم نتایج ممکن از انجام مراحل کا
نتایجی که باید حاصل شوند مدنظر   مدنظر بوده متفاومت باشد ولی در هر حال نتایج در این مرحله ثبت می گردد و ترجیحاً

 ه صورت زیر عمل می شود.مرحله باشد. براي ارزشیابی این نتایج ب 4یا  3 ،2گرفته می شود. این مراحل ممکن است 
و  2و در صورتی که در حد متوسط به نتایج رسیده باشد نمره  3چنانچه تمامی مراحل انجام شود و نتایج حاصل گردد نمره 

 مدنظر قرار گرفته می شود. 1در پایین حد انتظار اگر نتایج حاضل گردد نمره 
چنانچه دو مورد انجام شود نمره  ،3حاصل گردد نمره  3مثال هر نتیجه) بعنوان 3در وضعیت دیگر چنانچه از نتایج خاصل (

 لحاظ می گردد. 1و در صورتی که فقط به یک عنوان برسد و نمره  2
ها شود و براي آنت زیست محیطی و نگرش نیز توجه میتوجها  بهداشت، هاي غیرفنی ایمنی، در ادامه کار نیز به شایستگی

 شود. ظر گرفته میناي در نیز نمره

 )9-1هاي تکمیل شده ارزشیابی (نمون برگ -3-9
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192  کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  محصولات شیمیایی
 استاندارد عملکرد کار:     L2  سطح صلاحیت 

ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي از 
بت ثا  روي نمایشگر نصب شده روي تجهیزات

 ،مل دماشا ،برداريمطابق دستورالعمل بهره
 و آنالایزرها. ارتفاع سطح مایعات ،فشار

 G8 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310101  کد کار
ثبت مشخصات و شرایط عملکرد 

 هاي ثابتدستگاه
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
و  Log Sheetآماده کردن 

تعیین موقعیت تجهیز در 
P&ID 

Log sheet 
P&ID 

 اتاق کنترل 
 دقیقه  10زمان: 

صحیح  Log sheetاستفاده از 
 و تعیین صحیح موقعیت

 Logsheetبه کارگیري 
نامناسب و تعیین محل به شکل 

 غلط

صحیح در موقعیت تجهیز  Log sheetبا 
3 قرار گیرد

  2
Log sheet  اشتباه باشد یا در موقعیت

 اشتباه قرار گیرد
1 

 آماده سازي نمایشگر  2

 نمایشگرها
 دستمال تنظیف

 سایت
 دقیقه  10زمان: 

 نماشگر آماده قرائت است
 

 
 نمایشگر آماده قرائت نیست

3 نمایشگر تمیز، در حال کار و سالم است 

  2

 1 نمایشگر کثیف یا غیر متصل یا خراب باشد

3 
قرائت و ثبت دما، فشار، سطح 

 و دبی 

 نمایشگرها 
 سایت 
 دقیقه 5زمان 

قرائت صحیح انجام شده و ثبت 
 گردد

 قرائت یا ثبت آن غلط باشد

3 درصد خطا 5عدد ثبت شده با کمتر از 

 
درصد خطا  10تا  5عدد ثبت شده بین 

 داشته باشد
2

 1 درصد خطا دارد 10عدد ثبت شده بیش از 

4 

    3

  2

 1 

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

استفاده از وسایل  -رعایت محدوده مجاز عمیاتایمنی:  -1
گوشی (صداگیر) و   کفش ایمنی، ایمنی شخصی نظیر کلاه،

 لباس کار 
نگرش: بهبود عملکرد دستگاه ها و صرفه جویی در  -2

 نگهداري و تعمیرات 
 -توجهات زیست محیطی:  -3
 )N72)(1هاي غیرفنی: مسئولیت پذیري (شایستگی-4

 

 
 4الی  1رعایت بند  

 )3(به جز 
 
 
 

 4و   1عدم رعایت مورد 

 کفش و کلاه ایمنی  پوشیدن لباس، -1
ثبت اطلاعات با حداکر دقت وسیله اندازه  -٢

 گیري
 ندارد -3
 اعلام روند تغییرات احتمالی   -4

2
2

 

عدم اجراي موارد ایمنی و ثبت اطلاعات گذشته 
 بدون قرائت جدید

1 

 بلی    کار)ارزشیابی کار (شایستگی انجام 
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L2  سطح صلاحیت   اپراتور کارخانجات و ماشین آلات محصولات شیمیایی حرفه : 81310192  کد حرفه 
ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي از روي 

دوار و رفت   نمایشگر نصب شده روي تجهیزات
 ،ستورالعمل بهره برداري ،شامل دماوبرگشتی مطابق د

 و لرزش .سرعت چرخش محور  ،شدت جریان ،فشار

 G2 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310102  کد کار
ثبت مشخصات و شرایط عملکرد دستگاههاي دوار و 

 رفت و برگشتی
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

و  Log sheetآماده کردن 
تعیین موقعیت تجهیز روي 

P&ID  

P&ID  وLog sheet  و
 ابزار عمومی، اتاق کنترل 

 دقیقه 10زمان 

صحیح  Log sheetاستفاده از 
و تعیین صحیح موقعیت به 

نامناسب  Log sheetکارگیري 
 و تعیین محل به شکل غلط

صحیح در موقعیت تجهیز  Log sheetبا 
3 قرار گیرد

  2
Log sheet  اشتباه باشد یا موقعیت اشتباه

 قرار گیرد
1 

2 

ثبت، فشار ورودي و خروجی 
دماي یاتاقان ها، لزشی جریان 

آب خنک کنده و روغن ثبت 
آمپر، ثبت شدت جریان سیال 

 فرآیندي (در تجهیزات دوار)

 نمایشگرها
 سایت 
 دقیقه 5مزان 

قرائت صحیح انجام شده و ثبت 
 گردد

 غلط باشدقرائت یا ثبت آن 

3 درصد خطا  5عدد ثبت شده با کمتر از 

2 درصد خطا دارد 10تا  5عدد ثبت شده بین  

 1 درصد خطا دارد 10عدد ثبت شده بیش از 

3 

آماده سازي یا راه اندازي 
 نمایشگرها

 نمایشگرها 
 دستمال تنظیف، سایت

 دقیقه  10زمان 

 نمایشگر آماده قرائت است
 آماده قرائت نیستنمایشگر 

3 نمایشگر تمیز، در حال کار و سالم است

  2

 1 نمایشگر کثیف یا غیر متصل یا خراب است

4 

براي پمپ هاي رفت و 
برگشتی و ثبت میزان 

استروك پمپ، ثبت میزان 
ارتفاع مایع در ظروف وروردي 

به پمپ، میزان ارتفاع سطح 
روغن در محفظه روغن پمپ، 

 فشار خروجیثبت 

 نمایشگرها
 سایت
 دقیقه 5زمان: 

قرائت صحیح انجام شده و ثبت 
 گردد

 قرائت یا ثبت آن غلط باشد

3 درصد خطا  5عدد ثبت شده با کمتر از 

 

2 درصد خطا 10تا  5عدد ثبت شده بین 

 1 درصد خطا دارد 10عدد ثبت شده بیش از 

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

استفاده از وسایل  -رعایت محدوده مجاز عمیاتایمنی:   -1
گوشی (صداگیر) و   کفش ایمنی، ایمنی شخصی نظیر کلاه،

 لباس کار 
نگرش: بهبود عملکرد دستگاه ها و صرفه جویی در  -2

 نگهداري و تعمیرات 
 -توجهات زیست محیطی:  -3
 )N72)(1مسئولیت پذیري ( ی:شایستگی هاي غیرفن -4

 

 
 4الی  1رعایت بند  

 )3(به جز 
 
 
 

 4و   1عدم رعایت مورد 

 کفش و کلاه ایمنی  پوشیدن لباس، -1
ثبت اطلاعات با حداکر دقت وسیله اندازه  -٢

 گیري
 ندارد -3
 اعلام روند تغییرات احتمالی   -4

2
2

 

عدم اجراي موارد ایمنی و ثبت اطلاعات گذشته 
 بدون قرائت جدید

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2میانگین کسب حداقل 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192  کد حرفه 
کارخانجات و ماشین آلات محصولات اپراتور 

  شیمیایی
 L2  سطح صلاحیت 

استاندارد عملکرد کار:   
ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي از 

 PLC روي نمایشگر نصب شده روي تجهیزات 
مطابق دستورالعمل بهره برداري ،شامل دما 
 ،فشار ،ارتفاع سطح مایعات ،شدت جریان ،

 آنالایزرها. لرزش ، وسرعت چرخش ،

 G8 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310103  کد کار
ثبت مشخصات و شرایط عملکرد سیستمهاي کنترل و 

 ابزاردقیق 
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
و  Log sheetآماده کردن 

تعیین موقعیت تجهیز در 
P&ID 

P&ID 
Log sheet 
 ابزار عمومی 
 اتاق کنترل 

 دقیقه  10

صحیح  Log sheetاستفاده از 
و تعیین موقعیت به شکل 

 صحیح 
 Log sheetبکارگیري 

نامناسب و تعیین محل به شکل 
 غلط

عملکرد ابزار دقیق بدون  تشخیص صحت
3 خطا

  2

تشخیص صحت عملکرد ابزار دقیق بایک 
 خطا

1 

2 

کنترل و بازبینی کلیه ابزار 
دقیق و سیستم هاي 

کنترل جهت اطمنیان از 
 کارکرد صحیح آن ها 

ابزار دقیق و سیستمهاي 
 کنترل ابزار عمومی 
 سایت و اتاق کنترل 

 دقیقه  20زمان 

ابزار دقیق سالم و خراب 
 مشخص می شوند 

ابزار دقیق سالم و خراب 
 مشخص نمی شوند

3 نمایشگر تمیز، در حال کار و سالم است

  2

 1 نمایشگر کثیف یا غیر متصل یا خراب باشد.

3 
آماده سازي و راه اندازي 

 ابزار دقیق ناکارآمد 

 نمایشگرها 
 دستمال تنظیف 

 سایت 
 دقیقه  10زمان 

 

 نمایشگر آماده قرائت است
 نمایشگر آماده قرائت نیست 

صحیح در موقعیت تجهیز Log sheetبا 
3 قرار گیرد

  2
Log sheet اشتباه باشد یا در موقعیت

 اشتباه قرار گیرد.
1 

4 

قرائت و ثبت فاکتورهاي 
عملیاتی از روي دستگاه 

هاي ابزار دقیق و سیستم 
 کنترل 

 نمایشگر ها 
 سایت 
 دقیقه  5زمان 

قرائت صحیح انجام شده و ثبت 
 گردد

 قرائت یا ثبت آن اشتباه است

3 درصد خطا  5عدد ثبت شده با کمتر از 

2 درصد خطا 10تا  5عدد ثبت شده بین  

 1 درصد خطا دارد 10شده بیش از  عدد ثبت

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 

بهداشت, 
توجهات زیست 
 محیطی و نگرش

استفاده از  -عملکرد صحیح سیستم کنترل عمیاتایمنی:  -1 
گوشی   کفش ایمنی، وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،

 (صداگیر) و لباس کار 
نگرش: به حداقل رسیدن مواد و انرژیمصرفی در شرایط  -2

 عملکرد بهینه سیستم  
توجهات زیست محیطی: کنترل مواد دورریز در حداقل  -3

 مقدار
 )N72)(1شایستگی هاي غیرفنی: مسئولیت پذیري ( -4

 

 
 4الی  1رعایت بند  

 )3(به جز 
 
 
 

 4و   1عدم رعایت مورد 

 کفش و کلاه ایمنی   پوشیدن لباس، -1
ثبت اطلاعات با حداکر دقت وسیله اندازه  -٢

 گیري
 ندارد -3
 اعلام روند تغییرات احتمالی   -4

2
2

 

عدم اجراي موارد ایمنی و ثبت اطلاعات گذشته 
 بدون قرائت جدید

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 شایستگی انجام کار  :معیار 
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

استاندارد عملکرد کار:    L2  سطح صلاحیت   اپراتور کارخانجات و ماشین آلات محصولات شیمیایی حرفه : 81310192 کد حرفه 
ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي از روي 
نمایشگر نصب شده روي خطوط لوله ورودي و خروجی 

فشار واحدها مطابق دستورالعمل بهره برداري ،شامل 
 .درون لوله ها شدت جریان گازها و مایعات،دما ،و 

 G8 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه :  813101 کد وظیفه 

 کار 0104 کد کار
ثبت مشخصات و شرایط مواد فرآیندي ورودي و 

 خروجی سیستم
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

و  Log sheetآماده کردن 
تعیین موقعیت تجهیز در 

P&ID 

P&ID 
Log sheet 
 ابزار عمومی 
 اتاق کنترل 

 دقیقه  10

صحیح  Log sheetاستفاده از 
و تعیین موقعیت به شکل 

 صحیح 
 Log sheetبکارگیري 

نامناسب و تعیین محل به شکل 
 غلط

تشخیص صحت عملکرد ابزار دقیق بدون 
3 خطا

  2

تشخیص صحت عملکرد ابزار دقیق بایک 
 خطا

1 

2 

کنترل و بازبینی کلیه ابزار 
 دقیق و نمایشگرهاي مربوط 

ابزار دقیق و سیستمهاي 
 کنترل ابزار عمومی 
 سایت و اتاق کنترل 

 دقیقه  20زمان 

ابزار دقیق سالم و خراب 
 مشخص می شوند 

 
ابزار دقیق سالم و خراب 

 مشخص نمی شوند

3 نمایشگر تمیز، در حال کار و سالم است

  2

 1 نمایشگر کثیف یا غیر متصل یا خراب باشد.

3 

آماده سازي و راه اندازي ابزار 
 دقیق ناکارآمد

 نمایشگرها 
 دستمال تنظیف 

 سایت 
 دقیقه  10زمان 

 

 نمایشگر آماده قرائت است
 
 
 

 نمایشگر آماده قرائت نیست 

صحیح در موقعیت تجهیز Log sheetبا 
3 قرار گیرد

  2
Log sheet اشتباه باشد یا در موقعیت

 اشتباه قرار گیرد.
1 

4 

قرائت و ثبت، دما، دبی، فشار 
 ورودي و خروجی واحد 

 نمایشگر ها 
 سایت 
 دقیقه  5زمان 

قرائت صحیح انجام شده و ثبت 
 گردد

 درصد خطا 10تا  5قرائت با 
 

 قرائت یا ثبت آن اشتباه است

3 درصد خطا  5عدد ثبت شده با کمتر از 

2 درصد خطا 10تا  5عدد ثبت شده بین  

 1 درصد خطا دارد 10عدد ثبت شده بیش از 

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

استفاده از وسایل ایمنی شخصی  -برقراري موازنه جرمایمنی:  
 گوشی (صداگیر) و لباس کار   کفش ایمنی، نظیر کلاه،

 نگرش: به حداقل رساندن مواد مصرفی و انرژي  
 -توجهات زیست محیطی: 

 )N72)(1شایستگی هاي غیرفنی:  مسئولیت پذیري (

 

 
 4الی  1رعایت بند  

 )3(به جز 
 
 
 

 4و   1عدم رعایت مورد 

 کفش و کلاه ایمنی   پوشیدن لباس، -1
ثبت اطلاعات با حداکر دقت وسیله اندازه  -٢

 گیري
 ندارد -3
 اعلام روند تغییرات احتمالی   -4

2
2

 

عدم اجراي موارد ایمنی و ثبت اطلاعات گذشته 
 بدون قرائت جدید

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192  کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات محصولات 

  شیمیایی
سطح 

 صلاحیت 
 L2 

استاندارد عملکرد کار:  
ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي از 
روي نمایشگر نصب شده روي تسهیلات جانبی 

ارتفاع مطابق دستورالعمل بهره برداري ،شامل 
شدت جریان بخارها سطح مایعات ،فشار ،دما ،و 

 .درون لوله ها ،گازها ومایعات

 G9 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310105  کد کار
ثبت مشخصات و شرایط تسهیلات جانبی و مواد 

 شیمیایی ورودي وخروجی سیستم
سطح 

 شایستگی 
3 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

و  Log sheetآماده کردن 
 P&IDتعیین موقعیت تجهیز در 

P&ID 
Log sheet 
 ابزار عمومی 
 اتاق کنترل 

 دقیقه  10

صحیح  Log sheetاستفاده از 
و تعیین موقعیت به شکل 

 صحیح 
 Log sheetبکارگیري 

نامناسب و تعیین محل به شکل 
 غلط

تشخیص صحت عملکرد ابزار دقیق بدون 
3 خطا

  2

ابزار دقیق بایک تشخیص صحت عملکرد 
 خطا

1 

2 

کنترل و بازبینی کلیه ابزار دقیق 
 و نمایشگرهاي مربوط 

ابزار دقیق و سیستمهاي 
 کنترل ابزار عمومی 
 سایت و اتاق کنترل 

 دقیقه  20زمان 

ابزار دقیق سالم و خراب 
 مشخص می شوند 

 
ابزار دقیق سالم و خراب 

 مشخص نمی شوند

3 سالم استنمایشگر تمیز، در حال کار و 

  2

 1 نمایشگر کثیف یا غیر متصل یا خراب باشد.

3 

آماده سازي و راه اندازي ابزار 
 دقیق ناکارآمد

 نمایشگرها 
 دستمال تنظیف 

 سایت 
 دقیقه  10زمان 

 

 نمایشگر آماده قرائت است
 
 
 

 نمایشگر آماده قرائت نیست 

صحیح در موقعیت تجهیز Log sheetبا 
3 گیردقرار 

  2
Log sheet اشتباه باشد یا در موقعیت

 اشتباه قرار گیرد.
1 

4 

قرائت و ثبت، دما، دبی، فشار 
 ورودي و خروجی واحد 

 نمایشگر ها 
 سایت 
 دقیقه  5زمان 

قرائت صحیح انجام شده و ثبت 
 گردد

 درصد خطا 10قرائت یا ثبت ا 
 

 قرائت یا ثبت آن اشتباه است

3 درصد خطا  5عدد ثبت شده با کمتر از 

2 درصد خطا 10تا  5عدد ثبت شده بین  

 1 درصد خطا دارد 10عدد ثبت شده بیش از 

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

استفاده از وسایل ایمنی  -کنترل تسهیلات جانبیایمنی:  -1 
گوشی (صداگیر) و لباس کار،   کفش ایمنی، کلاه،شخصی نظیر 
 عینک ایمنی

 نگرش: صرفه جویی در مصرف انرژي   -2
  -توجهات زیست محیطی: -3
 )N72)(1شایستگی هاي غیرفنی: مسئولیت پذیري ( -4

 

 
 4الی  1رعایت بند  

 )3(به جز 
 

 4و   1عدم رعایت مورد 

 کفش و کلاه ایمنی   پوشیدن لباس، -1
اطلاعات با حداکر دقت وسیله اندازه ثبت  -٢

 گیري
 ندارد -3
 اعلام روند تغییرات احتمالی   -4

2
2

 

عدم اجراي موارد ایمنی و ثبت اطلاعات گذشته 
 بدون قرائت جدید

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

درسی فنی و حرفه اي و کاردانشدفتر تالیف کتاب هاي   
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

استاندارد عملکرد کار:    L2  سطح صلاحیت   اپراتور کارخانجات و ماشین آلات محصولات شیمیایی حرفه : 81310192  کد حرفه 
ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي 

آنالایزرها از روي نمایشگر نصب شده روي 
مطابق دستورالعمل بهره برداري ،شامل 

 .خطوط یا تجهیزات فرآیندي

 G2 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310106  کد کار
یا تسهیلات ثبت مشخصات و شرایط سیال فرآیندي 

 جانبی در گردش با کمک آنالایزرهاي روي خط
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

و  Log sheetآماده کردن 
 P&IDتعیین موقعیت تجهیز در 

P&ID 
Log sheet 
 ابزار عمومی 
 اتاق کنترل 

 دقیقه  10

صحیح  Log sheetاستفاده از 
و تعیین موقعیت به شکل 

 صحیح 
 Log sheetبکارگیري 

نامناسب و تعیین محل به شکل 
 غلط

تشخیص صحت عملکرد ابزار دقیق بدون 
3 خطا

  2

تشخیص صحت عملکرد ابزار دقیق بایک 
 خطا

1 

2 

کنترل و بازبینی کلیه ابزار دقیق 
 و نمایشگرهاي مربوط 

ابزار دقیق و سیستمهاي 
 کنترل ابزار عمومی 
 سایت و اتاق کنترل 

 دقیقه  20زمان 

ابزار دقیق سالم و خراب 
 مشخص می شوند 

 
ابزار دقیق سالم و خراب 

 مشخص نمی شوند

3 نمایشگر تمیز، در حال کار و سالم است

  2

 1 نمایشگر کثیف یا غیر متصل یا خراب باشد.

3 

آماده سازي و راه اندازي ابزار 
 دقیق ناکارآمد

 نمایشگرها 
 دستمال تنظیف 

 سایت 
 دقیقه  10زمان 

 

 نمایشگر آماده قرائت است
 
 
 

 نمایشگر آماده قرائت نیست 

صحیح در موقعیت تجهیز Log sheetبا 
3 قرار گیرد

  2
Log sheet اشتباه باشد یا در موقعیت

 اشتباه قرار گیرد.
1 

4 

قرائت و ثبت،  ترکیب 
)Composition جریان هاي (

 اندازه گیري شده

 نمایشگر ها 
 سایت 
 دقیقه  5زمان 

قرائت صحیح انجام شده و ثبت 
 گردد

 درصد خطا 10قرائت تا 
 

 قرائت یا ثبت آن اشتباه است

3 درصد خطا  5عدد ثبت شده با کمتر از 

2 درصد خطا 10تا  5عدد ثبت شده بین  

 1 درصد خطا دارد 10عدد ثبت شده بیش از 

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

کفش  استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،ایمنی:   -1
 گوشی (صداگیر) و لباس ایمنی   ایمنی،

نگرش: کنترل کیفیت محصول با کنترل غلظت مواد در  -2
 طول فرآیند 

 -توجهات زیست محیطی:  -3
 )N72)(1شایستگی هاي غیرفنی:  مسئولیت پذیري ( -4

 

 
 4الی  1رعایت بند  

 )3(به جز 
 

 4و   1مورد عدم رعایت 

 کفش و کلاه ایمنی   پوشیدن لباس، -1
ثبت اطلاعات با حداکر دقت وسیله اندازه  -٢

 گیري
 ندارد -3
 اعلام روند تغییرات احتمالی   -4

2
2

 

عدم اجراي موارد ایمنی و ثبت اطلاعات گذشته 
 بدون قرائت جدید

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
ریزي آموزشیسازمان پژوهش و برنامه   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

استاندارد عملکرد کار:    L2  سطح صلاحیت   اپراتور کارخانجات و ماشین آلات محصولات شیمیایی حرفه : 81310192  کد حرفه 
ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي 
از روي نمایشگر نصب شده روي تانکهاي 
ذخیره مطابق دستورالعمل بهره برداري 

 ،شامل دما ،فشار ،ارتفاع سطح مایعات.

 G2 گروه کاري نظارت بر شرایط عملیاتی وظیفه:  813101  کد وظیفه 

 کار: 81310107  کد کار
ثبت مشخصات و شرایط سیالات ذخیره در مخازن 

 واحدهاي کارخانه
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

و  Log sheetآماده کردن 
 P&IDتعیین موقعیت تجهیز در 

P&ID 
Log sheet 
 ابزار عمومی 
 اتاق کنترل 

 دقیقه  10

صحیح  Log sheetاستفاده از 
و تعیین موقعیت به شکل 

 صحیح 
 Log sheetبکارگیري 

نامناسب و تعیین محل به شکل 
 غلط

تشخیص صحت عملکرد ابزار دقیق بدون 
3 خطا

  2

تشخیص صحت عملکرد ابزار دقیق بایک 
 خطا

1 

2 

اندازه کنترل و بازبینی کلیه ابزار 
 و نمایشگرهاي مربوط  گیري

ابزار دقیق و سیستمهاي 
 کنترل ابزار عمومی 
 سایت و اتاق کنترل 

 دقیقه  20زمان 

ابزار دقیق سالم و خراب 
 مشخص می شوند 

 
ابزار دقیق سالم و خراب 

 مشخص نمی شوند

3 نمایشگر تمیز، در حال کار و سالم است

  2

 1 نمایشگر کثیف یا غیر متصل یا خراب باشد.

3 

آماده سازي و راه اندازي ابزار 
 ناکارآمد اندازه گیري

 نمایشگرها 
 دستمال تنظیف 

 سایت 
 دقیقه  10زمان 

 

 نمایشگر آماده قرائت است
 
 
 

 نمایشگر آماده قرائت نیست 

صحیح در موقعیت تجهیز Log sheetبا 
3 قرار گیرد

  2
Log sheet اشتباه باشد یا در موقعیت

 اشتباه قرار گیرد.
1 

4 

قرائت و ثبت دما، فشار و ارتفاع 
 مخازن

 نمایشگر ها 
 سایت 
 دقیقه  5زمان 

قرائت صحیح انجام شده و ثبت 
 گردد

با قرائت صحیح انجام شده و 
 ثبت گرددکمی خطا 

 قرائت یا ثبت آن اشتباه است

3 درصد خطا  5عدد ثبت شده با کمتر از 

2 درصد خطا 10تا  5عدد ثبت شده بین  

 1 درصد خطا دارد 10عدد ثبت شده بیش از 

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

کفش  استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،ایمنی: 
 (صداگیر) و لباس کار، دستکشگوشی   ایمنی،

 نگرش: جلوگیري از اتلاف مواد 
 -توجهات زیست محیطی: 

  )N72)(1شایستگی هاي غیرفنی: مسئولیت پذیري (

 

 
 4الی  1رعایت بند  

 )3(به جز 
 

 4و   1عدم رعایت مورد 

 کفش و کلاه ایمنی   پوشیدن لباس، -1
ثبت اطلاعات با حداکر دقت وسیله اندازه  -٢

 گیري
 ندارد -3
 اعلام روند تغییرات احتمالی   -4

2
2

 

عدم اجراي موارد ایمنی و ثبت اطلاعات گذشته 
 بدون قرائت جدید

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش

 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی
دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و 

 کاردانش

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

   شماره ملی   نام و نام خانوادگی
تاریخ 
 ارزشیابی

 اولنوبت   

 حرفه : 31340193  کد حرفه 
پالایشگاههاي  اتاق کنترل تکنسین

  نفت و گاز طبیعی
 L3  سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
تثبیت دما ،فشار ،دبی و ارتفاع سطح 

مایعات در حالت نرمال عملیاتی ظروف و 
آلات فرآیندي بوسیله سیستم ماشین 

کنترل اتوماتیک ،مطابق دستورالعمل 
 راهبري کارخانه

 وظیفه:  313402  کد وظیفه 
حفظ شرایط نرمال عملیاتی به کمک 

 تغییر پارامترهاي فرآیندي
 G13 گروه کاري

 کار: 31340201  کد کار
تغییردادن پارامترهاي فرآیندي   

 سیستم کنترل اتوماتیک
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

 تغییر دما 1

یا  FCSیا  DCSسیستم کنترل 
 و تجهیزات فرایندي PLCنیومانیک یا 

 اتاق کنترل-
 دقیقه30-

کنترل و تثبیت دما در شرایط 
  OMمطلوب به کمک 

 

 کنترل و تثبیت دما با کمی تأخیر 
 

 عدم کنترل و تثبیت دما در شرایط

3 دقیقه 30کنترل و تثبیت دما در شرایط مطلوب تا 

 
تا  30کنترل و تثبیت دما در شرایط مطلوب بین 

 دقیقه 45
2

 45بیشتر از کنترل و تثبیت دما در شرایط مطلوب 
 دقیقه

1 

 تغییر فشار 2

یا  FCSیا  DCSسیستم کنترل 
 و تجهیزات فرایندي PLCنیومانیک یا 

 اتاق کنترل-
 دقیقه30-

در شرایط  فشارکنترل و تثبیت 
  OMمطلوب به کمک 

 

 با کمی تأخیر  فشارکنترل و تثبیت 
 

 در شرایط فشارعدم کنترل و تثبیت 

 30مطلوب تا کنترل و تثبیت فشار در شرایط 
 دقیقه

3

 
تا  30کنترل و تثبیت فشار در شرایط مطلوب بین 

 دقیقه 45
2

کنترل و تثبیت فشار در شرایط مطلوب بیشتر از 
 دقیقه 45

1 

 تغییر دبی 3

یا  FCSیا  DCSسیستم کنترل 
 و تجهیزات فرایندي PLCنیومانیک یا 

 اتاق کنترل-
 دقیقه30-

در شرایط  دبیکنترل و تثبیت 
  OMمطلوب به کمک 

 

 کنترل و تثبیت دبی با کمی تأخیر 
 

 در شرایط دبیعدم کنترل و تثبیت 

 30کنترل و تثبیت دبی در شرایط مطلوب تا 
 دقیقه

3

 
تا  30کنترل و تثبیت دبی در شرایط مطلوب بین 

 دقیقه 45
2

کنترل و تثبیت دبی در شرایط مطلوب بیشتر از 
 دقیقه 45

1 

 تغییرسطح 4

یا  FCSیا  DCSسیستم کنترل 
 و تجهیزات فرایندي PLCنیومانیک یا 

 اتاق کنترل-
 دقیقه30-

در شرایط  سطحکنترل و تثبیت 
  OMمطلوب به کمک 

 

 با کمی تأخیر  سطحکنترل و تثبیت 
 

 در شرایط سطحعدم کنترل و تثبیت 

 30کنترل و تثبیت سطح در شرایط مطلوب تا 
 دقیقه

3

 
تا  30کنترل و تثبیت سطح در شرایط مطلوب بین 

 دقیقه 45
2

کنترل و تثبیت سطح در شرایط مطلوب بیشتر از 
 دقیقه 45

1 

شایستگی هاي غیر فنی , 
ایمنی, بهداشت, توجهات 
 زیست محیطی و نگرش

استفاده از وسایل  -هاي ایمنیرعایت دستورالعملایمنی: 
گوشی (صداگیر)، لباس   ایمنی، کفش ایمنی شخصی نظیر کلاه،

 کار و دستکش
نگرش: رساندن سیستم به شرایط عملیات بهینه و کاهش 

 هزینه هاي مواد اولیه وانرژي  
توجهات زیست محیطی: رعایت ملاحظات زیست محیطی به 

 هنگام انجام تغییرات
 )N64)(1مدیریت زمان (شایستگی هاي غیرفنی: 

 

 
 4الی  1رعایت بند  
 

 4عدم رعایت مورد 

 کفش و کلاه ایمنی   پوشیدن لباس، -1
 تولیدحداقل مواد دور ریز و حداقل اتلاف انرژي  -٢
 انجام عملیات طبق دستورالعمل  -3
 انجام تغییرات در زمان مندرج در دستورالعمل  -4

2
2

 

انجام عملیات در زمان بیشتر از زمان مندرج در 
 دستورالعمل 

1 

 بلی    کار (شایستگی انجام کار)ارزشیابی 
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
  4الی  1از مراحل   2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1-9نمون برگ 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193  کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و  تکنسین

  گاز طبیعی
 L3  سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
پیشگیري ازتغییر پارامترهاي عملیاتی فرآیندي 

تجهیزات واحد تحت کنترل در حالت نرمال عملیاتی 
،مطابق دستورالعمل راهبري  Set Pointویا مقادیر 

 بهره برداري و سازنده تجهیزات

 وظیفه:  313402  کد وظیفه 
حفظ شرایط نرمال عملیاتی به 

پارامترهاي کمک تغییر 
 فرآیندي

 G3 گروه کاري

 کار: 31340202  کد کار
تغییردادن پارامترهاي  

 فرآیندي  در سایت
 3سطح شایستگی 

  

 مرا حل کار ردیف
 شرایط عملکرد

(ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان 
 و ...)

 نمره استاندارد (شاخص ها/داوري/نمره دهی) نتایج ممکن

1 

 Drainباز کردن شیر 
براي تغییر ارتفاع سطح 

 مایعات

 ، مواد روانکار، سایت Fآچار  
 دقیقه 35زمان 

 

کنترل سطح در ارتفاع نقطه  
 تنظیم 

 کنترل سطح با کمی تأخیر 
عدم کنترل سطح در ارتفاع 
نقطه تنظیم (از دست رفتن 

 مصوبات)

 3 دقیقه 35در  Drainبستن شیر 

 

 2 دقیقه 50در  Drainبستن شیر 

عدم کنترل ارتفاع و باز بودن شیر 
Drain 

1 

2 

 Ventباز کردن شیر  
 براي تغییر فشار

 ، مواد روانکار، سایت Fآچار 
 دقیقه 35زمان 

 کنترل فشار در نقطه تنظیم  
 

 کنترل فشار با کمی تأخیر 
 

عدم کنترل فشار در نقطه 
 تنظیم

 3 دقیقه 35در  Ventبستن شیر 

 
 2 دقیقه 50در  Ventبستن شیر 

 Vent 1عدم کنترل فشار و باز بودن شیر 

3 

باز یا بسته کردن  
شیرهاي سیالات حرارتی و 
برودتی براي تغییر دما در 

 ها مبدل

 ، مواد روانکار، سایت Fآچار 
 دقیقه 35زمان 

 کنترل دما در نقطه تنظیم  
 

 کنترل دما با کمی تأخیر 
 

 تنظیمعدم کنترل دما در نقطه 

تنظیم دماي خروحی مبدل حرارتی در 
 دقیقه 30

3 

تنظیم دماي خروحی مبدل حرارتی در  
 دقیقه 50

2 

 1 عدم تنظیم دما

4 

باز و بسته کردن شیرهاي  
جریان سیالات براي تغییر 

 دبی

 ، مواد روانکار، سایت Fآچار 
 دقیقه 35زمان 

 کنترل دبی در نقطه تنظیم 
 

 کنترل دبی با کمی تأخیر 
عدم کنترل دبی در نقطه 

 تنظیم

 3 دقیقه 30تنظیم دبی در مدت 

 2 دقیقه 50تنظیم دبی در مدت  

 1 عدم تنظیم دبی جریان

شایستگی هاي 
غیر فنی , 

ایمنی, بهداشت, 
توجهات زیست 

محیطی و 
 نگرش

تغییرات دما و فشار براساس دستورالعمل هاي ایمنی واحد ایمنی:  -1
استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر  -طبق دستور مستقیم مافوق

 گوشی (صداگیر) و لباس کار   کفش ایمنی، کلاه،
  -نگرش:  -2
) و تخلیه گازها Drainتوجهات زیست محیطی: تنظیم مایعات ( -3
)purgeطی ) با رعایت جنبه هاي زیست محی 
 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی -4

 
 

 4الی  1رعایت بند  
 
 

 4عدم رعایت مورد 

 کفش و کلاه ایمنی   پوشیدن لباس، -1
 ندارد  -٢
 انجام تغییرات طبق دستورالعمل  -3
انجام تغییرات در زمان مندرج در دستورالعمل  -4

2
2 

 

انجام عملیات در زمان بیشتر از زمان مندرج در 
 دستورالعمل 

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانشدفتر تالیف کتاب   
 

  ارزشیابی - 1-9نمون برگ 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  محصولات شیمیایی
 L2 سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
از سرویس خارج کردن در سرویس قرار دادن یا 

تجهیزات دوار شامل پمپ ،بوستر ،توربین ،کمپرسور 
،فن ،.... به طوریکه شرایط پارامترهاي نرمال 

عملیاتی حفظ و تثبیت گردد و به تجهیزات آسیبی 
 نرسد.

حفظ شرایط نرمال عملیاتی به کمک وظیفه:  813102  کد وظیفه 
 تغییر پارامترهاي فرآیندي

 G4 گروه کاري

 کار: 81310203  کد کار
جابجایی ادوات دوار با دستگاه 

 ) Standbyرزرو(
 3 سطح شایستگی 

  

 مرا حل کار ردیف
 شرایط عملکرد

 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)
 نمره استاندارد (شاخص ها/داوري/نمره دهی) نتایج ممکن

1 

تنظیم شیرهاي ورودي 
)Suction و خروجی (
)Dischargeپمپ رزرو ( 

 ، مواد روانکار، سایت Fآچار 
 دقیقه 5زمان 

 صحیح شیرها -تنظیم
 

 تنظیم ناقص شیرها
 

عدم تنظیم شیرها در مراحل 
 مختلف

 3 دقیقه 3آماده شدن سیستم تا 

 2 دقیقه 10آماده شدن سیستم تا  

 1 عدم آماده شدن سیستم 

2 

روشن کردن پمپ رزرو 
(در شرایط 

سیرکولاسیون با توجه به 
 نوع پمپ)

 ، مواد روانکار، سایت Fآچار 
 دقیقه 8زمان 

 رسیدن پمپ به شرایط پایدار
 

رسیدن پمپ به شرایط پایدار 
 با تأخیر 

عدم رسیدن پمپ به شرایط 
 پایدار

 3 دقیقه 5رسیدن به تعادل در 

 
 2 دقیقه 10رسیدن سیستم به تعادل تا 

 1 رساندن پمپ به تعادلعدم موفقیت در 

3 

 سایت  خاموش کردن پمپ قدیم
 دقیقه 2زمان 

 چک کردن پروانه پمپ
 

چک کردن پروانه پمپ با 
 کمی تأخیر 

 

 عدم چک کردن پروانه

چک کردن پروانه و تشخیص سکون یا 
 دقیقه 1چرخش معکوس تا 

3 

چک کردن پروانه و تشخیص صحیح بیش از  
 دقیه 1

2 

 1 کردن پروانهعدم چک 

4 

 Suctionبستن شیرهاي 
 پمپ قدیم Discharge و

 ، مواد روانکار، سایت Fآچار 
 دقیقه 5زمان 

 بستن شیرها
 

 بستن شیرها با کمی تأخیر 
 

 عدم موفقیت در بستن شیرها

 3 دقیقه 3بستن شیرها در 

 2 دقیقه 10بستن شیرها تا  

 1 عدم موفقیت در بستن شیرها

شایستگی هاي غیر 
فنی , ایمنی, 

بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

استفاده از  -رعایت دستورالعمل هاي عملیاتی ایمنی:  -1
گوشی   کفش ایمنی،  وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه ایمنی،

 (صداگیر) و لباس کار، و انجام عملیات طبق دستور مافوق 
 نگرش: جلوگیري از کاهش یا توقف تولید  -2
توجهات زیست محیطی: جلوگیري از ریخت و پاش مواد  -3

 شیمیایی به هنگام جابجایی
مدیریت مواد و تجهیزات شایستگی هاي غیرفنی:  -4
)N66)(1( 

 

 
 4الی  1رعایت بند  
 
 

 4عدم رعایت مورد 

 کفش و کلاه ایمنی   پوشیدن لباس، -1
انجام عملیات بدون قطع جریان هاي فرآیندي   -٢
 انجام عملیات طبق دستورالعمل  -3
 انجام عملیات در زمان مندرج در دستورالعمل  -4

2
2 

 

انجام عملیات در زمان بیشتر از زمان مندرج در 
 دستورالعمل 

1 

ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 بلی    

 خیر    

 انجام کار  :معیار شایستگی 
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانشدفتر   
 

  ارزشیابی کار – 1-9نمون برگ 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193  کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و  تکنسین

  گاز طبیعی
 استاندارد عملکرد کار:     L3  سطح صلاحیت 

شیرهاي ورودي و خروجی و باز کردن وبستن 
 ،کوره ،راکتور ،(برج میانبر در تجهیزات ثابت

که خشک کن و....)،به طوري ،مخزن ،درام ،فیلتر
 شرایط مطلوب عملیاتی تثبیت گردد.

 وظیفه:  313402  کد وظیفه 
حفظ شرایط نرمال عملیاتی به 

کمک تغییر پارامترهاي 
 فرآیندي

 G8 گروه کاري

 کار: 31340204 کد کار
 Byجایگزینی مسیر میانبر (

Pass (براي ادوات ثابت 
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

 bypassباز کردن شیر 
 (میان بر یا کنار گذر)

   
 روان کنندهمواد  – Fآچار  

 سایت 
 دقیقه 10

 باز کردن کامل شیر 
 

 باز کردن کامل شیر با تأخیر 
 

 باز نکردن شیر

 10در  bypassبر قراري جریان در مسیر 
 3 دقیقه

 
بیشتر  bypassبر قراري جریان در مسیر 

 دقیقه 10از
2 

 1 عدم بر قراري جریان در مدار

2 

بستن شیرهاي خروجی و   
ورودي دستگاه و تخلیه 

 فشار و کاهش دما

 مواد روان کننده – Fآچار  
 تجهیزات فرایندي

 سایت
 دقیقه 30

 

تثبیت شرایط تجهیز در دما و فشار  
 محیط

 تثبیت شرایط تجهیز در ما با تأخیر
 

تثبیت شرایط تجهیز در دما و  عدم 
 فشار محیط

 30عملیات بعدي در آماده کردن تجهیز براي 
 دقیقه

3 

 
آماده کردن تجهیز براي عملیات بعدي بیشتر 

 دقیقه 30از
2 

 1 آماده نکردن تجهیز براي عملیات بعدي

3 

انجام عملیات مورد نظر بر  
 روي دستگه ایزوله شده

 شیرکنترل-آچار مناسب 
 سایت

 دقیقه 45

 شیرکنترل تعویض
 

 تعویض شیر کنترل با تأخیر
 

 شیرکنترل عدم تعویض

 3 دقیقه 45شیرکنترل در  تعویض

 2 دقیقه 45شیرکنترل در بیش از  تعویض 

 1 شیرکنترل عدم تعویض

4 

باز کردن شیرهاي ورودي  
و خروجی دستگاه و بستن 

 شیر مسیر کنارگذر

  Fآچار 
 سایت 

  دقیقه 30

باز کردن کامل شیرهاي ورودي و  -
 شیر میان برخروجی و بستن کامل 

باز کردن کامل شیرهاي ورودي و  -
خروجی و بستن کامل شیر میان بر با 

 تأخیر
باز کردن کامل شیرهاي ورودي   عدم

 و خروجی و بستن کامل شیر میان بر

باز گشت جریان فرایند به مسیر هاي 
 دقیقه 30قبلی در 

3 

 
باز گشت جریان فرایند به مسیر هاي 

 دقیقه 30قبلی دربیشتر از 
2 

 عدم جریان فرایند درمسیر هاي قبلی
1
1 

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

رعایت دستورالعمل هاي ایمنی و دقت عمل کافی در ایمنی:   -1
استفاده از  -اجراي عملیات خارج کردن و وارد کردن ادوات

گوشی (صداگیر)   کفش ایمنی، وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،
 و لباس کار 

 جلوگیري از کاهش یا توقف تولید نگرش:  -2
جلوگیري از ریخت و پاش مواد توجهات زیست محیطی:  -3

 شیمیایی مضر
 )N64)(1مدیریت زمان (شایستگی هاي غیرفنی:  -4

 

 
 4الی  1رعایت بند  
 
 
 
 

 4عدم رعایت مورد 

کفش، دستکش و گوشی   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی 

انجام عملیات بدون قطع جریان هاي  -٢
 فرآیندي  

 انجام عملیات بدون دورریزمواد -3
یات در زمان مندرج در انجام عمل -4

 دستورالعمل

2
2 

 

انجام عملیات در زمان بیشتر از زمان پیش 
 بینی در دستورالعمل 

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 کاراز مراحل  2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1-9نمون برگ 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193  کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و  تکنسین

  طبیعیگاز 
سطح 

 صلاحیت 
 L3 

 استاندارد عملکرد کار:    
انجام عملیات میانبر کردن مراحل کمپرسور 

با در نظر گرفتن  ،Surgeبدون رخ داد پدیده 
 دستور العمل سازنده و عملیات بهره برداري

 وظیفه:  313402  کد وظیفه 
حفظ شرایط نرمال عملیاتی به 

 کمک تغییر پارامترهاي فرآیندي
 G4 کاري گروه

 کار: 31340205  کد کار
تغییردادن مراحل تراکم  

 )Surgeکمپرسور (جلوگیري از 
سطح 

 شایستگی 
3 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

کاهش فشار خروجی مرحله 
 تراکمآخر 

شیرهاي کنترل محلی و 
 مرکزي 

 سایت یا اتاف کنترل 
 دقیقه 1زمان 

عدم کاهش فشار و بروز  
 لرزش

عدم کاهش فشار و بروز 
 لرزش با تأخیر 

کاهش فشار و جلوگیري از 
 لرزش

3 دقیقه فشار بیافتد 1در کمتر از 

 

2 دقیقه فشار بیافتد 2تا  1بین 

 1 بیافتددقیقه فشار  2بیشتر از 

2 

قرار دادن کمپرسیور در  
شرایط سیرکولاسیون (از 

 خروجی به ورودي)

شیرهاي کنترل محلی و  
 مرکزي 

 سایت یا اتاق کنترل 
 دقیقه 2زمان 

 عدم لرزش کمپرسور  
 

عدم لرزش کمپرسور با 
 تأخیر 

 

 لرزش کمپرسور

دقیقه (جلوي لرزش  2در کمتر از 
 گرفته شود)

3 

 
دقیقه (جلوي لرزش گرفته  3تا  2بین 
 شود)

2 

دقیقه (جلوي لرزش گرفته  3بیشتر از 
 شود)

1 

3 

ایجاد تعادل فشار بین  
 خروجی و ورودي

شیرهاي کنترل محلی و  
 مرکزي 

 سایت یا اتاق کنترل 
 دقیقه 5زمان 

بازگشتن به شرایط عادي  
 عملیاتی فرآیند

بازگشتن به شرایط عادلی 
 عملیاتی فرآیند با تأخیر 

 

 عدم بازگشت

 5بازگشت به شرایط عادي در کمتر از 
 دقیقه 7تا 

3 

 
 10تا  7بازگشت به شرایط عادي بین 

 دقیقه
2 

 10بازگشت به شرایط عادي بیشتر از 
 دقیقه

1 

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 

محیطی و زیست 
 نگرش

جلوگیري از سرج  -انجام عملیات در شرایط ایمنایمنی: 
استفاده از وسایل ایمنی  -کمپرسور به هنگام کاهش دبی

 گوشی (صداگیر) و لباس کار   کفش ایمنی، شخصی نظیر کلاه،
  کاهش مصرف انرژينگرش: 

توجهات زیست محیطی: جلوگیري از تخلیه گازها به محیط 
 زیست

غیرفنی: تنظیم و اصلاح عملکردهاي سیستم  هايشایستگی
)N22)(1( 

 

 
 4الی  1رعایت بند  
 

 
 4عدم رعایت مورد 

کفش، دستکش و گوشی   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی 

اجراي دستورالعمل هاي جلوگیري از  -٢
SURGE    

قبل از رسیدن به  SURGEجلوگیري از  -3
 نقطه بی بازگشت 

تنظیم جریات هاي ورودي وخروجی  -4
 کمپرسور 

2
2 

 

عدم اجراي موارد ایمنی و دستورالعمل 
  SURGEجلوگیري از 

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1-9نمون برگ 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

کد 
 حرفه 

 L3  سطح صلاحیت   پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی تکنسین حرفه : 31340193 
 استاندارد عملکرد کار:    

انجام عملیات تعویض بسترها و احیاي بسترها 
مطابق دستورالعمل سازنده بدون تاثیرگذاري در 

 نرمال عملیاتی و پارامترهاي فرآیندي شرایط
حفظ شرایط نرمال عملیاتی به کمک تغییر وظیفه:  313402 کد وظیفه 

 پارامترهاي فرآیندي
 G9 گروه کاري

 کار: 31340206  کد کار
)براي  bypassجایگزینی مسیر میان بر(

 بخشی از بسترهاي کاتالیزوري یا جذبی
 3 سطح شایستگی 

  

ردیف
 

 شرایط عملکرد حل کارمرا 
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

مرحله فشارگیري بستر رزرو با 
سیال فرآیند از مسیر ورودي تا هم 

 فشار شدن با بستر اصلی

مواد روان کننده  -Fآچار  
 سایت  -گیج هاي فشار

 ده دقیقه

 موفقیت در انجام کامل فشارگیري  
 

عدم موفقیت در انجام عملیات 
 فشارگیري 

1 ظرف به فشار مورد نظر می رسد

 
 2

3 ظرف به فشار مورد نظر نمی رسد

2 

از سرویس خارج کردن بستري که  
در خط فرآیند است و جایگزینی 

 بستر احیاء شده

مواد روان کننده  -Fآچار  
 سایت –

 دقیقهده 

 جایگزینی بسترها 
 

 جایگزینی بسترها با تأخیر 
 عدم موفقیت در جایگزینی بسترها

 1 دقیقه 10در سرویس قرار گرفتن بستر جدید در 

 
تا  10در سرویس قرار گرفتن بستر جدید بین 

 دقیقه20
2 

 3 عدم موفقیت در انجام عملیات جایگزینی بسترها

3 
ایزوله کردن بستر قدیم و تخلیه  

مواد باقیمانده در آن از طریق 
Drain  یاVent 

مواد روان کننده  -Fآچار  
 سایت  –

 ده دقیقه

 تخلیه ظرف 
 عدم تخلیه ظرف

 1 تخلیه کامل ظرف در ده دقیقه

 2 دقیقه 20تا  10تخلیه کامل ظرف بین  

 3 عدم موفقیت در تخلیه ظرف

4 

بستر تخلیه شده با  فشارگیري 
سیال احیاء کننده و باز کردن 

مسیر ورودي و خروجی شبکه احیا 
 روي بستر

مواد روان کننده  -Fآچار  
 سایت -هاي فشار گیج –

 ده دقیقه

 موفقیت در انجام کامل فشارگیري 
 

عدم موفقیت در انجام عملیات 
 فشارگیري

 1 ظرف به فشار مورد نظر می رسد

 
 2 

 3 به فشار مورد نظر نمی رسد ظرف

5 

اتمام احیاء (کاهش دما و قطع  
 جریان احیاء)

مواد روان  -Fآچار  
 -گیج هاي فشار -کننده
 سایت

 ده دقیقه

 موفقیت در عملیات احیاء 
 موفقیت در عملیات احیاء با تأخیر 

 

 عدم موفقیت در عملیات احیاء

 1 انجام عملیات تنظیم شیرها در ده دقیقه

 2 تنظیم شیرها بین ده تا بیست دقیقه 

 3 عدم موفقیت در تنظیم شیرها

6 

فشارگیري مجدد بستر احیاء شده  
توسط سیال فرآیندي و تخلیه 

 بستر از سیال احیاء کننده

مواد روان کننده  -Fآچار  
 سایت  -گیج هاي فشار

 ده دقیقه

 موفقیت در انجام کامل فشارگیري 
 

انجام عملیات عدم موفقیت در 
 فشارگیري

 1 ظرف به فشار مورد نظر نمی رسد

 
 2 

 3 ظرف فشار مورد نظر می رسد

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

رعایت نکت ایمنی و جلوگیري ازفرار دما و ایمنی:  -1
کفش  استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه، -فشار

 گوشی (صداگیر) و لباس کار   ایمنی،
 نگرش: کاهش مصرف مواد و انرژي  -2
توجهات زیست محیطی: جلوگیري از دورریز مواد  -3

 شیمیایی زائد
 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی -4

 

 
 4الی  1رعایت بند  
 

 
 4عدم رعایت مورد 

کفش، دستکش و گوشی   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی 

    ندارد -٢
  انجام کار طبق دستوراعلم لواحد  -3
 انجام عملیات طبق زمانبندي   -4

2 
2 

 

عدم اجراي موارد ایمنی و دستورالعمل به صورت 
 عدم رعایت زمانبندي  –بند به بند و دقیق 

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 کاراز مراحل  2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی کار – 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 1340193  کد حرفه 
 اتاق کنترل تکنسین

پالایشگاههاي نفت و گاز 
  طبیعی

 L3  سطح صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار:    

تعویض مود عملیاتی کارخانه یا بخشی از کارخانه 
مطابق دستورالعمل بهره برداري ،به صورتی که 

کارخانه در مود جدید با کمترین اتلاف به محصول 
 مرغوب برسد.

 وظیفه:  313103  کد وظیفه 
اي عملکرد دستگاه تغییر دوره 

 ها و جریان سیالات فرآیندي
 G19 گروه کاري

 کار: 31340301 کد کار
تغییردادن مودهاي عملیاتی  

 طبق طراحی کارخانه
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 دهی)(شاخص ها/داوري/نمره استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1 

آماده سازي کلیه شرایط 
 جهت تغییر مود

 دستورالعمل تغییر مود 
 مجوز تغییر مود

P&ID علامت گذارش شده 
 مکان: سایت و اتاق کنترل

 دقیقه 30زمان: 

 آماده شدن واحد براي تغییر مود
 
 
 
 

 عدم آمادگی لازم براي تغییر مود

کلیه پیش نیازهاي تغییر مود را مهیا 
 3 کرده است

 
 2 

پیش نیازهاي تغییر مود شامل مدارك 
و مستندات و هماهنگی ها انجام نشده 

 است.
1 

2 

انجام عملیات کاهش ظرفیت 
تا ارسال محصول به تانک 

 محصول نامرغوب

 دستورالعمل
 P&IDابزار عمومی تعمیرات 

 تجهیزات فرایند و ابزار دقیق
 مکان: سایت و اتاق کنترل 

 دقیقه 40زمان: 

پایین ترین ظرفیت  رواحد د
 محصول نامرغوب داده است

 

رسیدن به حداقل ظرفیت همراه 
 با اغتشاش 

 

واحد زودتر از پایین ترین سطح 
ظرفیت محصول نامرغوب داده 

 است

رسیدن به حداقل ظرفیت دقیقاً طبق 
 دستورالعمل

3 

 
ظرفیت به همراه رسیدن به حداقل 

 ایجاد اغتشاش در سیستم 
2 

 1 عدم رسیدن به حداقل ظرفیت

3 

تغییر مود عملیاتی از طریق 
 اتاق کنترل و سایت 

P&ID علامتگذاري شده 
ابزار دقیقه  – ابزار عمومی

 تجهیزات فرایندي
 مکان: سایت و اتاق کنترل

 دقیقه  30زمان: 

تغییر کامل نقاط مشخص شده 
 براي تعویض عملکرد

تغییر نقاط مشخص شده براي 
 تعویض عملکرد

 

عدم تغییر کامل نقاط مشخص 
 شده

انجام تغییرات به طور صحیح براي 
 یک نمونه عملیاتی

3 

 
انجام تغییرات به همراه آشفتگی در 

 سیستم براي یک نمونه عملیاتی
2 

عدم توانایی در انجام تغییرات براي 
 یک نمونه عملیاتی

1 

4 

تنظیم نهایی شرایط عملیات 
جدید و تولید  در مود

 محصول مرغوب

دستورالعمل بهره برداري در مود 
 ابزار دقیق -جدید

 تجهیزات فرایندي
 مکان: سایت و اتاق کنترل

 دقیقه 20زمان 

رسیدن به شرایط پایدار در مود 
 جدید طبق زمان بندي

رسیدن به شرایط پایدار طولانی 
 تر از زمان مقرر در دستورالعمل

 پایدارعدم رسیدن به شرایط 

 3 تولید محصول مرغوب طبق زمانبندي 

تولید محصول مرغوب بیشتر از زمان  
 بندي مقرر

2 

 1 عدم تولید محصول مرغوب

شایستگی 
هاي غیرفنی، 

ایمنی، 
بهداشت، 
توجهات 

زیست 
محیطی و 

 نگرش

دستکش،   کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه، -1
استفاده از گوشی و ماسک در واحدهایی که سرو صدا و گازهاي  -کارلباس 

 سمی دارد الزامی است.
 نگرش: مشتري مداري و رفع نیازهاي بازار با تغییر موادواحد -2
تولید محصول نامرغوب و  توجهات زیست محیطی: انجام عملیات با حداقل -3

 ند.ریخت و پاش مواد شیمیایی که به محیط زیست صدمه می زن
 )N66)(1مدیریت مواد و تجهیزات (هاي غیرفنی: شایستگی -4

 
 
 4الی  1رعایت بند  
 
 

 4عدم رعایت مورد 

کفش، دستکش و گوشی   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی 

اجراي دستورالعمل هاي  سودهاي عملیاتی  -٢
 واحد 

  رعایت زمانبندي طبق دستورالعمل  -3
عدم استفاده از مواد و تجهیزات بیش از  -4

  مقادیر مندرج در دستورالعمل 

2 

 

و عدم اجراي فرآیند عدم اجراي موارد ایمنی 
 1  طبق دستورالعمل 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی, ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی کار – 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
پالایشگاههاي  اتاق کنترل تکنسین

  نفت و گاز طبیعی
 استاندارد عملکرد کار:     L3 سطح صلاحیت 

انجام عملیات گردشی کردن جریان سیالات در 
با طابق کارخانه یا در یک بخش از کارخانه م

و رساندن شرایط برداري دستورالعمل بهره
پارامترهاي فرآیندي به نقاط تنظیم کنترل نرمال 

 بدون اتلاف سیال فرآیند.

 وظیفه:  813103  کد وظیفه 
تغییر دوره اي عملکرد دستگاه ها و 

 جریان سیالات فرآیندي
 G10 گروه کاري

 کار: 81310302  کد کار
فرآیندي گردشی کردن جریان سیالات 

 در یک واحد عملیاتی
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1 

ایزوله کردن سیستم مورد 
نظر (قطع جریانهاي 

 ورودي و خروجی)

 -تجهیزات فرایندي لوله کشی
 ابزار مناسب
علامت  P&ID  -ابزار دقیق

 گذاري شده
 مکان: سایت

 دقیقه 30زمان: 

ورودي ها و خروجی ها به 
 طور کامل بسته شده

 
 
 

ورودي هاي و خروجی ها 
به طور کامل بسته نشده 

 باشه

کلیه شیرها بسته شده و صفحات 
مسدود کننده در محل مناسب 

 .جاگذاري شده است
3 

  2 

یک شیر کاملاً بسته نشده یا  حداقل
یک صفحه مسدود کننده فراموش 

 شده یا اشتباه جاگذاري شود
1 

2 

افزایش یا کاهش 
وتیلیتی سیستم مورد ی

 نظر

 -ابزار دقیق –برق  -بخار -آب
P&ID علامت گذاري شده- 

 تجهیزات فرایندي
 مکان: سایت

 دقیقه 30زمان: 

یوتیلیتی به صورت صحیح 
نظر  و به اندازه مورد

 تنظیم شده
 
وتیلتی زیادتر یا کمتر از ی

 مقدار مورد نظر است.

قادر است یوتیلیتی را به صورت 
 صحیح تنظیم کند

3 

  2 

قادر است یوتیلیتی را به صورت 
 صحیح تنظیم کند. 

1 

3 

برقراري سیرکولاسیون تا 
 رفع مشکل 

 ابزار مناسب  -لوله کشی
  P&ID -ابزار دقیق 

 گذاري شدهعلامت 
 مکان: سایت 

 دقیقه  30زمان: 

سیرکولاسیون به صورت 
 صحیح برقرار می شود.

 
سیرکولاسیون به صورت 
 صحیح برقرار نمی شود

 3 قادر است سیرکولاسیون را برقرار کند.

  2 

 1 قادر به برقراري سیرکولاسیون نیست.

شایستگی هاي 
غیرفنی، ایمنی، 

بهداشت، توجهات 
محیطی و  زیست
 نگرش

  کفش ایمنی، استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،ایمنی: -1
استفاده از گوشی و ماسک در واحدهایی که  -دستکش، لباس کار

 سرو صدا و گازهاي سمی دارد الزامی است.
نگرش: پیشگیري از حادثه یا توقف کامل کارخانه و در نتیجه  -2

 جلوگیري از ضرر و زیان به کارخانه 
توجهات زیست محیطی: انجام عملیات گردشی کردن جریان با  -3

 حداقل ضایعات و ریخت و پاش و مصرف انرژي
 )N72)(1مسئولیت پذیري (هاي غیرفنی: شایستگی -4

 

 
 4الی  1رعایت بند  
 
 

 1عدم رعایت مورد 

کفش، عینک   کلاه،  پوشیدن لباس، -1
 ایمنی 

بکارگیري دستورالعمل شرایط  -٢
 اضطراري واحد 

جلوگیري از خروج مواد شیمیایی و  -3
  گازها از دستگاه ها 

مشاهده و اعلام تغییرات در شرایط  -4
 فرآیندي   

2 

 

عدم اجراي صحیح و به موقع دستورالعمل 
 هاي شرایط اضطراري 

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 مراحل کاراز  2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1-9نمون برگ 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و  اتاق کنترل تکنسین

  گاز طبیعی
سطح 

 صلاحیت 
L3 

 استاندارد عملکرد کار:    
انجام عملیات مرحله اي تکرار شونده مطابق 
دستورالعمل بهره برداري ،براي تهیه محصول 
مرغوب از مقدار معین خوراك ،در زمانبندي تعریف 

 شده. 

 وظیفه:  813103  کد وظیفه 
دستگاه ها و جریان تغییر دوره اي عملکرد 

 G6 گروه کاري سیالات فرآیندي

 کار: 81310303  کد کار
انجام عملیات مرحله اي تکرارشونده در یک 

 گروه از تجهیزات
سطح 

 شایستگی 
3 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره دهی)(شاخص ها/داوري/نمره استاندارد  نتایج ممکن

1 

آماده سازي 
 سیستم 

 دستورالعمل و زمانبندي عملیات
 خوراك و مواد مورد نیاز 

 دقیقه  20زمان: 
 مکان: سایت 

آماده بودن سیستم و شرایط براي 
 بارگیري 

 
 

عدم آمادي سیستم و شرایط براي 
 بارگیري 

سیستم را به صورت کامل و طبق دستورالعمل آماده 
3 کرده است

  2
سیستم را نسبت به فاصله زماین مندرج در دستورالعمل 

 با تأخیر آماده کند.
1 

2 

بارگیري و رساندن 
 به شرایط عملیاي 

 تجهیزات فرآیندي ابزار عمومی 
 دستوالعمل عملیات 

 دقیقه 30زمان: 
 مکان: سایت 

بارگیري تمیز و طبق زمانبندي انجام 
 شود.

اتلاف بارگیري با ریخت و پاش و 
 طبق زمانبندي انجام شود.
 بارگیري با ریخت و پاش و 

3 م هد ابارگیري را کامل و صحیح انج
بارگیري را با ریخت و پاش و اتلاف اما درزمان مقرر  

 انجام دهد.
2

 1 بارگیري را با ریخت و پش و با تأخیر انجام دهد.

3 

انجام عملیات 
(نظیم دما و فشار، 

کردن مواد اضافه 
واسط، کنترل 

 شرایط)

 دستورالعمل 
و  PLCتجهیزات فرآیندي سیستم 

 دستی
 دقیقه 30زمان: 

 اتاق کنترل  -مکان: سایت

عملیات از دستی به اتوماتیک جابجا 
 شده و نوسان ندارد.

عملیات از دستی به اتوماتیک جابجا 
 .شده و نوسان دارد

عملیات دستی به کنترل اتوماتیک 
 نوسات شدید است.نرفته و 

سیستم را بدون اغتشاش با کنترل اتوماتیک به سمت 
 محصول هدایت کند.

3

سیستم را به کنترل اتوماتیک برد اما نوسانات را کنترل  
 نکند.

2

 1 سیستم را نواند به کنرل اتوماتیک ببرد.

4 

جداسازي محصول 
و کنترل کیفیت و 

ارسال به مخازن یا 
 بسته بندي 

 دستورالعمل 
 تجهیزات فرآیندي 

 تجهیزات نمونه گیري و آنالایزر
 دقیقه 30زمان: 

 آزمایشگاه -مکان: سایت

کنترل کیفیت محصول به موقع انجام 
 تا اصلاحات اعمال گردد.

 
کنترل کیفیت محصول دیر انجام 
 شده زمان اصلاحات از دست برود

کنمترل کیفیت را به صورت صحیح و در زمان مقرر 
 انجام دهد.

3

  2

 1 کنترل کیفیت را با تأخیر انجام دهد.

5 
تخلیه ضایعات و 

 پاکسازي سیستم 

 دستورالعمل 
 -تجهیزات فرآیندي ابزار عمومی

 مواد پاك کننده -تسهیلات جانبی
 دقیقه 30زمان: 

 مکان: سایت 

 پاك سازي کامل 
 پاك سازي کامل اما با ریخت و پاش 

پاك سازي کامل نیست و ریخت و 
 پاش زیادي دارد 

 

انجام داده و ریخت و پاش کمتري  تمیز کاري را کامل
 ارد.د

3 

 2 تمیزکاري را کامل انجام داده و ریخت و پاش دارد.

  1 تمیزکاري درست انجام نمی شود و ریخت و پاش دارد.

شایستگی هاي 
غیر فنی , 

ایمنی, بهداشت, 
زیست  توجهات

محیطی و 
 نگرش

کفش  ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،-1
استفاده از گوشی و ماسک در  -دستکش، لباس کار  ایمنی،

 واحدهایی که سرو صدا و گازهاي سمی دارد الزامی است.
کاهش هزینه ها به کمک تولید در شرایط بهینه و با نگرش:  -2

  حداقل ضایعات
کاهش مواد دورریزو ضایعات در این محیطی:  توجهات زیست -3

 عملیات موجب سازگاري فرآیند با محیط زیست خواهد بود.
 )N66)(1مدیریت مواد و تجهیزات (هاي غیرفنی: شایستگی -4

 

 
 4الی  1رعایت بند  
 
 

 4و  3و  2عدم رعایت مورد 

 کفش، دستکش و گوشی ایمنی   پوشیدن لباس، -1
 هاي واحد اجراي دستورالعمل -٢
 جلوگیري از ریخت و پاش مواد -3
 best مصرف مواد اولیه و میانی دستورالعمل و  -4

practice   

2
2

 

 عدم اجراي دستورالعمل تولید  -1
 عدم رعایت نظم و انضباط و توالی عملیات  -2
   ریخت و پاش مواد -3

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
ریزي آموزشیسازمان پژوهش و برنامه   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1-9نمون برگ 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193 کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و  اتاق کنترل تکنسین

  گاز طبیعی
سطح 

 صلاحیت 
L3 

 استاندارد عملکرد کار:    
ها مطابق انجام عملیات برگشت کامل محصول برج

و رساندن شرایط  ،برداريدستورالعمل بهره
پارامترهاي فرآیندي به نقاط تنظیم کنترل نرمال 

 بدون اتلاف سیال فرآیند.

 وظیفه:  313403  کد وظیفه 
تغییر دوره اي عملکرد دستگاه ها و جریان 

 G9 گروه کاري سیالات فرآیندي

 انجام عملیات برگشت کامل محصول برجها کار: 31340304  کد کار
سطح 

 3 شایستگی 
  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

قطع ورودي ها و 
 خروجی ها 

 دستورالعمل 
 تجهیزات فرآیندي 

P&ID 
 دقیقه 30زمان: 

 مکان: سایت و اتاق کنترل 

بسته شدن کامل ورودي ها و 
 ها خروجی

 
و  هابسته شدن ناقص ورودي

 خروجی ها 

ورودي ها و خروجی ها را به طور صحیح وکامل 
3 ببندد.

  2
ورودي ها و خروجی ها به طور صحیح یا کامل 

 ببندد.
1 

2 

ن ایبرقراري جر
رفلاکس به صورت 

کامل همزمان با 
تنظیم دماها و 

فشارها (در 
 کندانسور وریبویلر)

 دستورالعمل
 تجهیزات فرآیندي 

 دقیقه 30زمان: 
 مکان: سایت

تنظیم دماها وفشارها 
 Total Refluxهمزمان با 

 
 

عدم تنظیم دماها و فشارها 
 Total Refluxدر 

3 دماها و فشارها را تنظیم کند.

  2

 1 قادر به تنظیم دماها و فشارها نباشد.

3 

آماده کردن و رفع 
اشکالات برج بري 
بازگشت به شرایط 

عادي (جلوگیري از 
طغیان، خشک شدن 

 و ... برج)

 دستورالعمل 
سیستم کنترل تجهیزات 

 فرآیندي 
 دقیقه 30زمان: 

 مکان: سایت و اتاق کنترل

برج به حالت عادي برمی 
 گردد.

برج با تأخیر به حالت عادي 
 برمی گردد.

برج به حالت عادي برمی 
 گردد. 

رساندن رج به شرایط عادي در زمان مقرر 
 دستورالعمل 

3

 
رساندن برج به شرایط عادي همراه با تأخیر از 

 زمان مقرر
2

 1 عدم راسندن برج شرایط عادي 

شایستگی هاي غیر 
فنی , ایمنی, 

بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر  -1
استفاده از گوشی  -دستکش، لباس کار  کفش ایمنی، کلاه،

و ماسک در واحدهایی که سرو صدا و گازهاي سمی دارد 
 الزامی است.

حفظ مواد و تجهیزات در شرایط اضطراري به نگرش:  -2
  بازگشت سریع به شرایط نرمالمنظور رفع مشکل و 

جلوگیري از هدررفت مواد و توجهات زیست محیطی:  -3
 ورود دورریزها و مواد شیمیایی زاید به محیط

 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی -4

 

 
 4الی  1رعایت بند  
 
 

 4و  3و  2عدم رعایت مورد 

 کفش، دستکش و گوشی ایمنی   پوشیدن لباس، -1
 هاي شرایط اضطراري برج ها کارگیري دستورالعملب -٢
   جلوگیري از خروج مواد و گازها از سیستم  -3
اجراي دستورالعمل در شرایط اضطراري در حداقل  -4

   زمان ممکن 

2
2 

 

 دستورالعمل عدم اجراي  -2
 هدر دادن مواد (خروج مواد از برج)-3
   انجام عملیات بیش از زمان مورد انتظار تجربه شده  -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1-9نمون برگ 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و  اتاق کنترل تکنسین

  گاز طبیعی
سطح 

 صلاحیت 
L3     :استاندارد عملکرد کار 

انجام عملیات احیا و بازیافت کامل مواد کاتالیست و 
بهره برداري ،در رطوبت گیر مطابق دستورالعمل 

 زمان بندي تعریف شده.

 وظیفه:  813103  کد وظیفه 
تغییر دوره اي عملکرد دستگاه ها و جریان 

 G5 گروه کاري سیالات فرآیندي

 کار: 81310305  کد کار
عملیات احیا و بازیافت درتجهیزات حاوي 

 مواد کاتالیست و رطوبت گیر
سطح 

 3 شایستگی 
  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

آماده سازي و به 
دما رساندن گاز 
احیاء یا خشک 

 کننده 

 دستورالعمل 
P&ID 

تجهیزت فرآیندي سیستم گرم 
 کننده 
 دقیقه 30زمان: 

 اتاق کنترل  -مکان: سایت

ورود به ظرف یا گاز آماده 
 راکتور است

 
 

گاز آماده ورد به ظرف یا 
 راکتور نیست 

3 گاز مطابق دستورالعمل مربطه آماده تزریق باشد

  2
گاز مطابق دستورالعمل مربوطهآماده تزریق 

 نباشد
1 

2 
ورود گاز احیاء یا 
خشک کننده به 

 داخل ظرف 

 دستورالعمل 
 راکتور  -خشک کن

P&ID 
 دقیقعه 30 زمان:

 اتاق کنترل  -مکان: سایت

گاز با شرایطمناسب وارد 
 ظرف یا راکتور گردد.

 
گاز ورودي به راکترر یا ظرف 
شرایط احیاء یا خشک کردن 

 را ندارد.

گاز با شرایط مندرج در دستورالعمل وارد ظرف 
 کرده است.

3

  2
گازي را که وارد ظرف کرده شرایط عملیت را 

 ندارد.
1 

3 
نمونه گیري و 

خاتمه دادن به 
 عملیات احیاء

 دستورالعمل 
 راکتور  -خشک کن

P&ID- آنالایزر 
 دقیقه 30زمان: 

 اتاق کنترل  -مکان: سایت

عمل احیاء یا خشک کردن 
کامل  با موفقیت و به صورت

 انجام شده است.
 

 ندعمل احیاء یا خشک کر
 کامل انجام شده است

3 خاتمه می دهدعملیات را کامل کرده و 

  2

 1 عملیات را قبل از کامل شدن خاتمه دهد.

شایستگی هاي غیر 
فنی , ایمنی, 

بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر 
استفاده  -دستکش، لباس کار  کفش ایمنی، کلاه،

از گوشی و ماسک در واحدهایی که سرو صدا و 
 گازهاي سمی دارد الزامی است.

نگرش: استفاده مجدد از مواد به منظور کاهش 
 هزینه ها 

توجهات زیست محیطی: عملیات احیاء سبب 
استفاده مجدد ز جاذب ها و کاتالیست ها شده و 
طول عمر آن ها را افزایش میدهد و در نتیجه از 

 دورریز زودهنگام آنها جلوگیري می کند.
 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی

 

 
 4الی  1رعایت بند  
 
 

 4و  2 عدم رعایت مورد 

 کفش، دستکش و گوشی ایمنی   پوشیدن لباس، -1
 اجراي عملیات احیاء و بازیافت   -٢
  بکارگیري مجدد مواد   -3
اجراي عملیات احیا و بازیافت طبق دستورالعمل و  -4

 در زمان تعیین شده در دستورالعمل    

2
2 

 

عدم اجراي دقیق دستورالعمل احیاء و بازیافت یا 
اجراي آن در زمانی بیش از زمان مندرج در 

 دستورالعمل 
1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 شایستگی انجام کار  :معیار 
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
آموزشیسازمان پژوهش و برنامه ریزي   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1-9نمون برگ 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات محصولات 

  شیمیایی
سطح 

 استاندارد عملکرد کار:     L2 صلاحیت 

انجام عملیات بارگیري و تخلیه از مخازن ذخیره 
برداري  سیالات فرآیندي مطابق دستورالعمل بهره

 ،بدون صدمه زدن به مخزن و تجهیزات جانبی آن.

 وظیفه:  813103  کد وظیفه 
تغییر دوره اي عملکرد دستگاه ها و جریان 

 سیالات فرآیندي
 G5 گروه کاري

سطح  سیستمهاي فرآیندي دربارگیري و تخلیه مخازن  کار: 81310306  کد کار
 3 شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
آماده سازي سیستم 

بارگیري و  يابر
 تخلیه 

Logsheet مخزن 
سیستم هاي کنترل و اندازه 

 گیري 
 دقیقه 40زمان: 

 مکان: سایت و اتاق کنترل 

سیستم به صورت کامل آماده 
 میشود.

 
 

 سیستم آماده نشده است.

تمام موارد مندرج در دستورالعمل آماده سازي را 
  رعایت کرده است

   
یک مورد از موارد مندرج در دستورالعمل رعایت 

  نشده است

2 
انجام عملیات 

 بارگیري 

P&ID  علامت گذاري شده 
 دستورالعمل بارگیري 

 نزن
 دقیقه 30زمان

 مکان: اتاق کنترل و سایت 

بارگیري طبق دستورالعمل 
 انجام شود و بدون اغتشاش 
بارگیري با اغتشاش و اتلاف 

 انجام شود.
 بارگیري انجام نشود.

اغتشاش طبق دستورالعمل کار کند و بارگیري بدون 
 و اتلاف انجام شود.

1 

 2 بارگیري انجام شود اما همراه با اتلاف واغتشاش باشد 

دستورالعمل ها را نمی داند و بارگیري انجام نمی 
 شود.

3 

 لیه تخانجام عملیات  3

P&ID علامت گذاري شده 
 دستورالعمل بارگیري 

 مخازن
 دقیقه 30زمان: 

 مکان: اتاق کنترل و سایت 

تخلیه طبق دستورالعمل انجام 
 شود بدون اغتشاش 

تخلیه با اغتشاش و اتلاف انجام 
 شود

 تخلیه انجام نشود.

طبق دستورالعمل کار کند و تخلیه بدون اغتشاش و 
 اتلاف انجام شود

1 

 2 تخلیه انجام شود اما همراهبا اتلاف و اغتشاش باشد 

 3 انجام نمی شود.دستورالعمل ها را نمی داند وتخلیه 

4 
انجام عملیات 

همزمان بارگیري و 
 تخلیه 

P&ID  علامتگذاري شده 
دستورالعمل تخلیه و 

 بارگیري همزمان
 مخازن
 دقیقه 30زمان: 

 مکان: اتاق کنترل و سایت

عملیات با کنترل سطح و بدون 
 اغتشاش انجام شود.

عملیات انجام می شود اما سطح 
 است.با نوسان و اغتشاش همراه 

 عملیات انجام نمی شود.

طبق دستورالعمل کارکند و عملیات بدون نوسان و 
 اتلاف انجام شود.

1 

 
عملیات انجام می شود اما همراه با نوسانات شدید 

 سطح مایع است
2 

دستورالعمل ها را نمی داند و عملیات کامل نمی 
 شود.

3 

شایستگی هاي غیر 
فنی , ایمنی, 

توجهات بهداشت, 
زیست محیطی و 

 نگرش

ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر -1
استفاده از گوشی  -دستکش، لباس کار  کفش ایمنی، کلاه،

و ماسک در واحدهایی که سرو صدا و گازهاي سمی دارد 
 الزامی است.

بازار با  تداوم تولیدو تدوام عرضه محصول بهنگرش: -2
  محصولاتمدیریت موجودي مخازن خوراك و 

انجام عمیلات بارگیري و توجهات زیست محیطی:  -3
تخلیه با حداقل ریخت و پاش و ضایعات از ورود مواد 

 شیمیایی مضر به محیط زیست جلوگیري می کند.
 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی -4

 

 
 4الی  1رعایت بند  
 
 

 
 4و  3 عدم رعایت مورد 

 کفش، دستکش و گوشی ایمنی   پوشیدن لباس، -1
 گزارش وضعیت مخازن  -٢
انجام عملیات بارگیري و ذخیره بدون ریخت و پاش  -3

 مواد 
انجام عملیات بارگیري و ذخیره در مدت زمان مقرر در  -4

     دستورالعمل 

2
2 

 

 ریخت و پاش مواد به هنگام بارگیري و تخلیه  -1
انجام عملیات بارگیري و تخلیه در مدت زمانی بیش از  -2

  زمان مندرج در دستورالعمل 
1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1-9نمون برگ 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L1  سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191 کد حرفه 
انجام تمیزکاري مسیرها یا محفظه هاي سیال خنک کننده 

 م دوره ايهاي گردشی روانکاري و انجاروانکار در سیستم
دار محفظه روانکارهایی که با هواي تمیزکاري پوسته پره

  محیط خنک می شوند طبق دستورکارتعمیرات

 G1 گروه کاري انجام عملیات نگهداشت تجهیزات وظیفه:  818304  کد وظیفه 

 کار: 81830401  کد کار
اجزاي  خنک کاري تمیزکاري سیستم هاي 

 متحرك دستگاهها
 1 سطح شایستگی 

  

 نمره     ردیف

1 

لمس بدنه ژاکت محفظه 
 روغن روانکاري

 ت یاس
 ادوات دوار

 دقیقه 1زمان 

تشخیص برقراري یا عدم 
 برقراري جریان 

 
 عدم تشخیص صحیح

  دقیقه 1تشخیص صحیح در کمتر از 

   

  عدم تشخیص صحیح

2 

Back Flash  کردن جریان
آب خنک کننده (در صورت 

 کم بودن جریان)

 سایت 
 شیرآلات 

 دقیقه 15زمان 

 درستانجام کار با تولی 
درست با انجام کار با تولی 

 تأخیر
 

 کار درست عدم انجام

 15در کمتر از  Back Flashانجام 
 1 دقیقه

 20تا  15بین  Back Flashانجام  
 دقیقه

2 

 3 دقیقه20بیش از  Back Flashانجام 

3 

مبدل  دماهايچک کردن 
 آب خنک کننده  –روغن 

 سایت 
 مبدل حرارتی 

 ادوات دوار
 دقیقه 3زمان 

داغ کردن  درستتشخیص 
 روغن 

داغ کردن  درستتشخیص 
 با تأخیرروغن 

عدم تشخیص داغ کردن 
 روغن

 1 دقیقه 3تشخیص وضعیت در کمتر از 

 2 دقیقه 7-3تشخیص وضعیت بین  

 3 عدم تشخیص شرایط

4 

       1 

  2 

 3 

شایستگی 
هاي غیر فنی 

, ایمنی, 
بهداشت, 
توجهات 

زیست 
محیطی و 

 نگرش

  کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه، -1
عملکرد ایمن و صحیح دستگاه با نظارت بر عملیات  -دستکش، لباس کار

 خنک کاري 
و افزایش طول عمر صرفه جویی در مصرف بهینه انرژي نگرش:  -2

  دستگاهها
افزایش زمان عملکرد و کاهش تعداد دفعات توجهات زیست محیطی:  -3

 تعمیرات و جلوگیري از دورریز مواد
 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی -4

 
 
 4الی  1رعایت بند  

 
یکی ا موارد عدم رعایت 

 گانه فوق4

کفش، دستکش و گوشی   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی 

 اجراي دقیق دستورالعمل تمیزکاري  -٢
 جلوگیري از ریخت و پاش مواد -3
 انجام عملیات در زمان مندرج در دستورالعمل  -4
 

2
2 

 

 عدم اجراي یکی از موارد فوق 
  1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 شایستگی انجام کار  :معیار 
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 



99 
 

 

 وزارت آموزش و پرورش
پژوهش و برنامه ریزي آموزشیسازمان   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1-9نمون برگ 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

  کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191  کد حرفه 
سطح 

 L1 صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار:    

اي دما ،فشار و ارتفاع سطح سیال روانکار در کنترل دوره
اي تخلیه و بارگیري مخزن سیستم روانکاري و انجام دوره

سیال روانکار در مخزن سیستم روانکاري مطابق دستور 
 العمل تعمیرات کارخانه 

 G1 گروه کاري انجام عملیات نگهداشت تجهیزات وظیفه:  818304  کد وظیفه 

 کار: 81830402  کد کار
کنترل و پایش سیستم هاي روانکاري اجزاي 

 متحرك دستگاهها
سطح 

 2 شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
 Gaugeچک کردن 

روغن پمپ هاي 
 فشار و خلاء

 نشانه روغن پمپمیله 
 سایت 

 دقیقه2

 تشخیص سطح روغن

 
 تشخیص سطح روغن با تأخیر

 

 عدم تشخیص سطح روغن

  دقیقه2تشخیص صحیح سطح روغن در کمتر از 

  دقیقه4تا 2تشخیص صحیح سطح روغن بین  

  عدم تشخیص صحیح سطح روغن 

2 

تعویض یا اضافه 
کردن روغن به 

هاي فشار و  پمپ
 خلاء

 پمپ Drainظرف 
 سایت 

 دقیقه 30

 تعویص روغن و نظافت کامل محیط
 

 تعویص روغن و نظافت کامل محیط
 با تأخیر

 

عدم جایگزین کردن کامل روغن و 
 ریخت و پاش روغن

 30تعویض روغن و نظافت کامل محیط در کمتر از 
 دقیقه

1 

 
تا  30تعویض روغن و نظافت کامل محیط بین 

 دقیقه45
2 

 3 عدم جایگزین کردن کامل روغن و ریخت و پاش روغن

3 
چک کردن سیستم 

روغن در گردش 
 کمپرسور

ابزار براي باز و بسته کردن 
اتصالات مخزن روغن 

 ،کمپرسور
 سایت

 دقیقه5زمان  

تشخیص دما و سطح روغن و رنگ 
 روغن

 

تشخیص دما و سطح روغن و رنگ 
 با تأخیر روغن

 

رنگ عدم تشخیص دما و سطح و 
 روغن

 1 دقیقه5تشخیص صحیح دما، سطح و رنگ روغن در 

 
 10تا 5تشخیص صحیح دما، سطح و رنگ روغن بین 

 دقیقه
2 

 3 عدم تشخیص صحیح دما، سطح و رنگ روغن

4 
تعویض(اضافه  

کردن) روغن 
 کمپرسور

ابزار براي باز و بسته کردن اتصالات، 
 هاي روغن، کمپرسور پمپ، شبکه

 سایت 
ساعت (حداکثر زمان  5/1 زمان

 براي کمپرسور بزرگ)

 تعویض روغن به صورت کامل 
 
 تعویض روغن به صورت کامل 

 با تأخیر
 

 عدم تعویض روغن به صورت کامل

 1 ساعت8تعویض روعن به صورت کامل در 

 2 ساعت 12تا 8تعویض روغن به صورت کامل بین  

 3 عدم تعویض روغن به صورت کامل

نظافت محیط و دستگاه  5
 ها و تجهیزات

وسایل نظافت(تنظیف) گازوئیل شستشو 
 نشانی  و آب آتش

 سایت
 ساعت 2 

 نظافت دقیق و کامل سطوح و تجهیزات 
نظافت دقیق و کامل سطوح و تجهیزات 

 باتأخیر
 

عدم نظافت دقیق و کامل سطوح و 
 تجهیزات

  1 ساعت2نظافت دقیق و کامل در حداکثر 

  2 ساعت 4تا  2نظافت دقیق و کامل بین 

  3 عدم نظافت دقیق و کامل 

شایستگی هاي غیر 
فنی , ایمنی, 

بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

توجه به انجام صحیح و به موقع عملیات روانکاري ایمنی: 
استفاده از وسایل  -(باعث عملکرد ایمن دستگاه ها می شود)

  دستکش، لباس کار  کفش ایمنی، کلاه،ایمنی شخصی نظیر 
 نداردنگرش: 

جلوگیري از ریخت  -تعمیرات کمترتوجهات زیست محیطی: 
 مواد شیمیایی و پاش

 )N57)(1آموزش دیگران ( هاي غیرفنی:شایستگی

 
 
 4الی  1رعایت بند  
 

 1عدم رعایت مورد 

 کفش، دستکش و گوشی ایمنی   پوشیدن لباس، -1
 پایش سیستم هاي روانکاري  -٢
 انجام کار بدون ریخت و پاش  -3
 انجام کار طبق دستورالعمل   -4

2
2 

 

عدم رعایت موارد ایمنی و عدم رعایت بندهاي 
 1 دستورالعمل  

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
  4و  3از مراحل   2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش دفتر تالیف کتاب  
 

  ارزشیابی - 1-9نمون برگ 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193  کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و گاز  تکنسین
  طبیعی

 L3  سطح صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار:    

توسط نشانگر ابزاردقیق محلی مطابقت مقادیر مشاهده شده  -
 سازنده یا طراح فرآیند Set Point،بامقادیر

مطابقت وضع ظاهري ،صداي دستگاه ،دماي پوسته ،وجود  -
 نشتی و... ،با شرایط مندرج در دستورالعمل سازنده تجهیزات.

   

 G7 گروه کاري انجام عملیات نگهداشت تجهیزات وظیفه:  313404  کد وظیفه 

سطح  عیب یابی چشمی کار: 31340403  کد کار
 شایستگی 

3 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

مشاهده دما و طول شعله 
 ها کوره

ها  ها دریچه کوره مشعل کوره
 پیرومتر
 سایت 
 دقیقه (براي هر مشعل) 10زمان: 

 تشخیص کیفیت شعله
 

 تشخیص کیفیت شعله با تأخیر
 

 عدم تشخیص کیفیت شعله

تشخیص صحیح کیفیت کوره(دما، رنگ، طول، هواي 
  دقیقه10اضافی) در کمتر از 

 
تشخیص صحیح کیفیت کوره(دما، رنگ، طول، هواي 

  دقیقه15تا 10بین  اضافی)

کوره (دما، رنگ، طول، عدم تشخیص صحیح کیفیت 
 هواي اضافی)

 

2 

مشاهده انحناء و انحراف در 
ها و  ها و نگهدارنده لوله لوله

 اتصالات

لوله نگهدارنده و اتصالات مر 
 گیري) (اندازه

دقیقه(براي شبکه  20سایت زمان 
 تجار واحد)

ها نسبت  تشخیص وضعیت شبکه لوله
 به حالت نرمال

 
نسبت ها  تشخیص وضعیت شبکه لوله

 به حالت نرمال با تأخیر
ها  عدم تشخیص وضعیت شبکه لوله

 نسبت به حالت نرمال

 1 دقیقه20تشخیص صحیح در کمتر از 

 
 2 دقیقه45تا  20تشخیص صحیح بین 

3 عدم تشخیص صحیح

3 

مشاهده خوردگی و زنگ 
 زدگی و تورم

وجود علائم نشتی و پوسیدگی 
 دقیقه 20سطوح در سایت زمان 

 (براي یک شبکه)

تشخیص وضعیت شبکه از نظر نشتی 
 و خوردگی

 
تشخیص وضعیت شبکه از نظر نشتی 

 و خوردگی
عدم تشخیص وضعیت شبکه از نظر 

 نشتی و خوردگی

 1 دقیقه20تشخیص صحیح در کمتر از 

 
 2 دقیقه 45تا  20خیص صحیح بین تش

3 عدم تشخیص صحیح

4 

تعیین صداهاي غیرمتعارف  
، پره Cavitationدر واحد (

پمپ، عملکرد شیرهاي 
اطمینان، کنده شدن 

تجهیزات داخلی، ضرف 
 ها) قوچ، لقی ها، نشتی

 واحد عملیاتی  
 سایت 

 Unitدقیقه براي یک 30

 تشخیص صداي غیرمتعارف 
 
 تشخیص صداي غیرمتعارف 
 

عدم تشخیص صحیح صداي 
 غیرمتعارف

 1 دقیقه 30تشخیص صحیح در کمتر از 

 
 2 دقیقه 45تا  30تشخیص صحیح بین 

3 عدم تشخیص صحیح

شایستگی 
هاي غیر 

فنی , 
ایمنی, 

بهداشت, 
توجهات 

زیست 
محیطی و 

 نگرش

ایمنی: عیب یابی از وقوع حوادث جلوگیري به عملآورده و جزء 
استفاده از وسایل ایمنی  -اقدامات پیشگیرانه محسوب می گردد

دستکش، لباس کار  ضروري   ایمنی،کفش  شخصی نظیر کلاه،
 است

نگرش: صرفه جویی در هزینه ها با اجراي اقدامات پیشگیرانه و 
 اصلاحی 

توجهات زیست محیطی: جلوگیري از ریخت و پاش مواد 
 شیمیایی بر اثر حوادث

 )N57)(1آموزش دیگران (هاي غیرفنی: شایستگی

 
 
 4و  3،  1رعایت بند  
 

 3و  1عدم رعایت مورد 

 کفش، دستکش و گوشی ایمنی   پوشیدن لباس، -1
 ندارد  -٢
 اعلام وضعیت هاي غیرعادي به فرد مافوق  -3
آموزش داد عیب یابی چشمی ضمن کار به  -4

 نفرات زیردست  

2
2 

 

کلاه و عینک  دستکش،  کفش، عدم استفاده از لباس،
 1 و عدم تشخیص یا اعلام وضعیت غیرعادي 

 (شایستگی انجام کار)ارزشیابی کار 
 بلی    

 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
  4و  1از مراحل   2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 پژوهش و برنامه ریزي آموزشی سازمان

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81830191  کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

  محصولات شیمیایی
 L2  سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
 Steamبه کارگیري دستورالعمل بهره برداري در عملیات با تجهیزات 

Trap  وCondensate Lift System   به صورتی که جریان بخار گرم
کننده در مصرف کننده آن برقرار و آب کندانس حاصل بدون اتلاف به 

 سیستم آب کندانس برگشتی ارسال گردد.

 G3 گروه کاري انجام عملیات نگهداشت تجهیزات  وظیفه:  818304  کد وظیفه 

 کار:  81830404 کد کار
 & Tracingکنترل و پایش تجهیزات 

Steam Trap &  Condensate Lift 
Systems 

سطح 
 شایستگی 

2 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

لمس سطح عایق جهت 
اطمینان از کارکرد 

Tracing 

در لوله  Tracingسطوح عایق شده داراي 
 ها و تجهیزات 

 دقیقه 5زمان: 
 مکان: سایت

 Tracingتشخیص عملکرد 
 
 

 Tracingعدم تشخیص عملکرد 

3 را تشخیص دهد tracingداغ بودن یا سرد بودن 
  2 

 Tracing 1عدم تشخیص داغ یا سرد بودن 

2 

بررسی چشمی جهت 
کشف نشتی هاي احتمالی 

 steam Tracingاز 

 لوله ها
 تجهیزات 
  Steam Tracingسیستم 

 دقیقه 20زمان: 
 مکان: سایت

 تشخیص نشتی 
 
 
 

 عدم تشخیص نشتی 

3 نشان دادن محل دقیق نشتی در سایت 

  2 

 1 عدم توانایی در نشان دادن محل نشتی 

3 

چک کردن اتصال به 
 Tracingزمیندر 

 Steam Tracingسیستم 
 سیستم اتصال زمین

 دقیقه 10زمان 
 سایت 

اطمیناناز وجود و برقراري اتصال 
 زمین

 
عدم تشخیص وجود و برقراري اتصال 

 به زمین 

3 توانایی در تشخیص اتصال به زمین و نشان دادن آن
  2 

 1 عدم توانایی در تشخیص و نشان دان اتصال به زمین 

4 

تشخیص برقراري 
 Electricalمدارالکتریکی 

Tracing 

 E.Tمدار الکتریکی 
 سایت
 دقیقه 10زمان: 

 

تشخیص برقراري یا عدم برقراري 
 مدار 

 
عدم تشخیص برقراري یا عدم 

 برقراري مدار 

وضعیت آن را در تابلو نشان مدار الکتریکی را بشناسد و 
 دهد

3
  2 

 1 عدم توانایی در شناساییمدار و اعلام وضعیت آن 

5 

ها و  Steam Trapکنترل 
 شیرهاي مربوطه 

Steam Tra 
 سیستم لوله کشی بخار و کندانس 

 دقیقه 20زمان: 
 مکان: سایت

صرفه جویی در مصرف آب و 
 جلوگیري از اتلاف 

 
 

 ها  S.Tهدررفت آب از 

3 ها s.tکنترل صحیح وضعیت 
  2 

 1 ها S.Tعدم توانایی در کنترل صحیح وضعیت 

6 

چک کردن سطح مایع در 
 ظرف جمع آوري کندانس 

 ظرف جع آوري کندانس 
Level Gauge 

 دقیقه 1زمان
 مکان:سایت

 کنترل سطح مایع در شرایط میانی 
 
 
دم کنترل سطح مایع در شرایط ع

 میانی  

قرائت صحیح سطح مایع و باز یا بسته کردن صحیح شیر 
 مطابق سطح مایع

3
  2 

 1 عدم قرائت صحیح و کنترل سطح مایع

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

دستکش، لباس کار   کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،
 به هنگام کار 

 نگرش: صرفه جویی در مصرف انرژي 
توجهات زیست محیطی: جلوگیري از هدررفت آب و بخار موجب مصرف سوخت 

 کمتر و کمتر آلوده کردن محیط می شود.
 )N66)(1جهیزات (ت مدیریت مواد وهاي غیرفنی: شایستگی

 
 

 4الی  1رعایت بند  
 

 4الی  1عدم رعایت مورد 

 کفش، دستکش و گوشی ایمنی   پوشیدن لباس، -1
  چک کردن و تنظیم تله هاي بخار -2
  انجام کنترل و پایش طبق دستورالعمل  -3
تعویض به موقع قطعات و دستگاه هاي آسیب  -4

 دیده   

2
2

 

عدم رعایت موراد ایمنی و عدم رعایت دستورالعمل و 
 1 عدم تعویض به موقع تجهیزات  

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  رزشیابیا - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

    استاندارد عملکرد کار:  L1 سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191  کد حرفه 
مطابق  ،ات رسوب زدایی مکانیکی از دستگاهانجام عملی
و بدون صدمه ر تعمیراتی، در شرایط ایمن کاري دستورکا

  دیدن متریال بدنه دستگاه و ابزارآلات کار
 وظیفه:  818304  کد وظیفه 

انجام عملیات نگهداشت 
 تجهیزات 

 G12 گروه کاري

 1 سطح شایستگی  رسوب زدایی ادوات فرآیندي کار: 81830405  کد کار
  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  ممکننتایج 
نمر
 ه

1 

تغییر مسیر ورودي 
و خروجی آب 
کولرها (ایجاد 

 جریان معکوس)

 مبدلهاي حرارتی   Fآچار 
 دقیقه  10

 سایت  

 تغییر مسیر سیال داخل تیوب ها
 

تغییر مسیر سیال داخل تیوب ها با 
 تأخیر 

 

 عدم تغییر مسیر سیال داخل تیوپ ها

 3 دقیقه 10جریان معکوس در حداکثر برقراري 

 2 دقیقه 15تا  10برقراري جریان معکوس بین  

 1 عدم برقراري جریان معکوس

2 
شستشوي 

شیمیایی لوله ها و 
 تیوبها

 لوله و مبدلها 
 پمپ تزریق-مخزن تزریق

 اسپرهاي شیمیایی رسوب گیر
 مواد شیمیایی رسوب زدا

 دقیقه 30
 سایت

شستشو توسط آزمایشگاه شیمی  تأیید
  L3توسط  L1کار  تأیید-(براي کل کار)

تأیید شستشو توسط آزمایشگاه شیمی 
با  L3توسط  L1ثانیه کار -(براي کل کار)

 تأخیر 
شستشو توسط توسط آزمایشگاه  تأییدعدم 

 )L3توسط  تأیید(یا عدم 

 3 دقیقه  30انجام عملیات در کمتر از 

 2 دقیقه 45تا  30بین انجام عملیات  

 1 عدم انجام عملیات

3 
رسوب زدایی 
 آب فیزیکی بافشار

 آب آتش نشانی و نازل مناسب -
 سامانه پرتابل جت آب -
 تیوپ یا لوله -
 دقیقه 10-

 سایت

 تأییدتمیز شدن تیوپ یا لوله به 
 بازرس فنی

 تمیز شدن تیوپ فنی
عدم تمیز شدن تیوپ یا لوله به 

 بازرس فنیگزارش 

 3 دقیقه 10انجام رسوب زدایی در کمتر از 

 2 دقیقه 15تا  10انجام رسوب زدایی بین  

 1 عدم انجام صحیح رسوب زدایی

 رسوب گیر پیگ 4

 & pig launcherآچارآلات 
receiver لوله 

 دقیقه 20
 سایت

 pigراندن 
 

 با تأخیر   pigراندن 
 

 pigعدم راندن 

 3 دقیقه 20به صورت صحیح در کمتر از  pigراندن 

 2 دقیقه 35تا  20به صورت صحیح بین  pig راندن 

 pig 1 عدم راندن

5 
رسوب زدایی 

 دستی

 سمباده -قلم و چکش
 کاردك-برس لرزشی
 برس دستی

 دقیقه 20
 سایت

تمیز کردن سطح بدون صدمه زدن به 
 بدنه تجهیز

 

به تمیز کردن سطح بدون صدمه زدن 
 بدنه تجهیز

 

 صدمه زدن به بدنه تجهیز

 3 دقیقه 20انجام عملیات رسوب زدایی در کمتر از 

 2 دقیقه  35تا  20انجام عملیات رسوب زدایی بین  

 1 صدمه زدن به تجهیز

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

  کفش ایمنی، ایمنی شخصی نظیر کلاه،ایمنی: استفاده از وسایل -1
 دستکش، لباس کار  در انجام عملیات به شکل ایمن

 نگرش: ندارد-2
توجهات زیست محیطی: انجام عملیات با حداقل ریخت و پاش و -3

 جلوگیري از ورود مواد سمی مضر به فاضلاب 
 )N66)(1مدیریت مواد و تجهیزات (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 4و  3، 1عدم رعایت مورد 

 کفش، دستکش و گوشی ایمنی   پوشیدن لباس، -1
  ندارد -2
جمع آوري ضایعات و انجام کار بدون ریخت و  -3

  پاش  
بکارگیري ابزار و تجهیزات طبق دستورالعمل  -4

 استاندارد 

2
2

 

عدم اجراي موارد ایمنی و انجام کار با ریخت و پاش و 
 1 عدم بکارگیري ابزار و تجهیزات صحیح   

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 ....و ........ 5.. الی ...1از مراحل  .... 2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش دفتر تالیف کتاب  
 

 ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L1  سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191  کد حرفه 
به کارگیري دستورالعمل بهره برداري درخصوص 
کنترل عملکرد فیلترها و در صورت لزوم تعویض 

صحیح فیلتر اصلی با فیلتر رزرو ،بدون ایجاد تلاطم 
 در جریان فرآیند واحد. 

 وظیفه:  818304  کد وظیفه 
انجام عملیات نگهداشت 

 تجهیزات 
 G9 گروه کاري

 کار:  81830407 کد کار
تمیزي صافی فیلتر ها در پایش 

 تجهیزات فیلترینگ
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1 
گزارش افت فشار فیلتر و 

 اخذ مجوز تعویض 

 فشارسنج ها
 Logsheet -فیلتر

 دقیقه 10زمان: 
 مکان:سایت

زمان تعویض فیلتر درست 
 تشخیص داده شده است

 
زمان تعویض فیلتر درست 
 تشخیص داده نشده است

افت فشار را صحیح گزارش کرده و  نتیجه گیري نیز 
3 صحیح است

  2

 1 افت فشار را به درستی گزارش نکرده 

2 
قرار دادن فیلتر رزرو در 

سرویس و خارج کردن 
فیلتر کارکرده از سرویس 

 آچارها و ابزار عمومی فیلترها
علامت  P&IDدستورالعمل کار 

 گذاري شده
 دقیقه 30زمان: 

 مکان: سایت

فیلتر تازه بدون اغتشاش  -
 در سیستم جایگزین شد

 

فیلتر تازه با اغتشاش در -
 دشسیستم جایگزین 

 

 انجام نشدجایگزین -

طبق دستورالعمل و بدون اغتشاش تعویض فیلتر را انجام 
 می دهد

3

2 تعویض فیلتر را با اغتشاش در سیستم انجام می دهد 

 1 دستورالعملها را نمی داند و قادر به تعویض فیلتر نیست

3 
عملیات تمیزکاري 

 غیراتوماتیک 

 آچارها و ابزار عمومی 
 یوتیلیتی  -فیلتر

 دستورالعمل کار 
 دقیقه 30زمان: 

 مکان:سایت

 تمیزکاري کامل انجام شود
 
 
 

 تمیزکاري کامل انجام نشود

3 طبق دستورالعمل تمیزکاري را انجام دهد

  2
دستورالعمل ها را کامل نداند وتمیزکاري درست انجام 

 نشود.
1 

عملیات تمیزکاري  4
 اتوماتیک 

 PLCسیستم 
 یوتیلیتی  -فیلتر

 دستورالعمل کار 
 دقیقه 30زمان: 

 سایت -مکان:اتاق کنترل

تمیزکاري به طور کامل 
 انجام شود

 
 
 

 تمیزکاري کامل نشود

را به درستی نگهداري و آماده کار نموده و  PLCسیستم 
3 تمیزکاري کامل می شود

  2
را به درستی نگهداري نکرده و عملیات  PLCسیستم 

 1 تمیزکاري را با مشکل مواجه می نماید.

شایستگی هاي غیر 
فنی , ایمنی, 

بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

  کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،-1
 دستکش، لباس کار  جهت انجام کار بدونحادثه

کیفیت محصول یا مواد میانی از طریق جداسازي نگرش: افزایش -2
 ذرات جامد یا حفاظت از دستگاهها

ریخت و پاش و با توجهات زیست محیطی: انجام عملیات بدون -3
  حداقل دورریز مواد (مایعات و گازها و جامدات) به محیط 

 )N72)(1مسئولیت پذیري (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
تا  1موارد عدم رعایت 

4 

 کفش، دستکش و گوشی ایمنی   پوشیدن لباس، -1
 تعویض به موقع فیلترها طبق دستورالعمل  -2
 رعایت دستورالعمل تعویض و تمیزکاري فیلترها-3
 پایین افت فشار و گزارش به موقع افت فشار -4
 

2
2

 

ریخت و پاش و  ها عدم رعایت موراد ایمنی و دستورالعمل
 1   مواد و گازها

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 ....و ........ 5.. الی ...1از مراحل  .... 2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2حداقل میانگین کسب 



104 
 

 

 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و محصولات شیمیایی (نفت و  

 گاز)

سطح 
 صلاحیت 

 L2 
 استاندارد عملکرد کار:    

آماده سازي ظروف نمونه گیري از مواد نفتی و 
تهیه نمونه براساس دستورالعمل هاي مندرج در 

 G5 گروه کاري انجام عملیات کنترل کیفیت مواد   وظیفه:  813105 کد وظیفه  کتابچه راهنماي عملیات واحد

 نمونه گیري از مایعات نفتی   کار: 81310501 کد کار
سطح 

 شایستگی 
2  

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

بازرسی و آماده کردن محل 
نمونه گیري (و تخلیه مواد 

Trap (شده 

 ابزار عمومی 
 شیر نمونه گیري 

 ظرف نمونه گیري 
 محل: سایت 

 دقیقه 20زمان: 

شیر نمونه گیري و محل آماده 
 شده است

 
 

شیر نمونه گیري و محل آماده 
 نشده است

آماده کردن محل شیر و خروج مواد به تله 
3 افتاده

  2

عدم توانایی در آماده کردن محل و شیر و 
 خروج مواد به تله افتاده

1 

2 

پر کردن ظرف نمونه با نمونه و 
) آن Drainتخلیه (

 (شستشوي ظرف نمونه)

 ابزار عمومی 
 شیر نمونه گیري 

 ظرف نمونه گیري 
 محل: سایت 

 دقیقه  5زمان: 

 شستشوي ظرف با نمونه 
 
 
 

 نمونهعدم شستشوي ظرف با 

3 آغشته شدن تمام سطح ظرف با نمونه 

  2
عدم انجام این مرحله با عدم آغشته شدن با 

 بدنه با نمونه
1 

3 

پر کردن ظرف نمونه گیري و 
الصاق برچسب (اطلاعات 

 نمونه)

 ظرف نمونه 
 در پوش مناسی

Lable 
 محل: سایت 

 دقیقه  10زمان 

 پر کردن و الصاق اطلاعات کامل 
 
 
 
 

 عدم الصاق اطلاعات کامل 

پر کردن ظرف، اطلاعات کامل و استفاده از 
 خودکار مناسب

3

 
 2

عدم توانایی در انجام کامل مراحل پر کردن، 
نوشتن اطلاعات و استفاده از خودکار 

 نامناسب
1 

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

کفش  استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،ایمنی: -1
 دستکش، لباس کار  جهت انجام کار بدون حادثه  ایمنی،

 نگرش: ندارد-2
ریخت و پاش و توجهات زیست محیطی: انجام عملیات بدون -3

  با حداقل دورریز مواد (مایعات و گازها و جامدات) به محیط 
 -)N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 

 4و  3، 1رد اعدم رعایت مو

کفش، دستکش و گوشی   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی 

  ندارد -2
  نمونه گیري بدون ریخت و پاش مواد   -3
نمونه گیري در زمان هاي مقر طبق  -4

 دستورالعمل  

2
2

 

عدم رعایت موراد ایمنی و انجام کار با ریخت و 
گیري طبق  رعایت زمان نمونهپاش و عدم 

 ها   دستورالعمل
1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و محصولات شیمیایی (نفت و  

 گاز)

سطح 
 صلاحیت 

L1  
 استاندارد عملکرد کار:    

آماده سازي ظروف و نمونه گیري از آب و پساب و نهیه 
دستورالعملهاي مندرج در کتابچه نمونه براساس 
 G4 گروه کاري  انجام عملیات کنترل کیفیت مواد  وظیفه:  813105 کد وظیفه  عملیات واحد

 نمونه گیري از آب و پساب  کار: 81830502 کد کار
سطح 

 شایستگی 
2  

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  ممکن نتایج

1 

بازرسی و آماده کردن محل 
نمونه گیري (و تخلیه مواد 

trap (شده 

 ابزار عمومی 
 شیر نمونه گیري 

 ظرف نمونه گیري 
 محل سایت

 دقیقه 20زمان 

شیر نمونه گیري و محل آماده 
 شده است

 
شیر نمونه گیري و محل آماده 

 شده است

کردن محل شیر و خروج مواد به تله آماده 
3 افتاده

  2
عدم توانایی در آماده کردن مخل و شیر و 

 خروج مواد به تله افتاده
1 

2 

پر کردن ظرف نمونه با آب و 
تخلیه آن (شستشوي ظرف 

 نمونه) چندین بار 

 ابزار عمومی 
 شیر نمونه گیري

 محل: سایت
 دقیقه 5زمان: 

شستشوي کامل ظرف با آب 
 نمونه 

 
عدم شستشوي کامل ظرف با آب 

 نمونه

3 آغشته شدن تمام سطح ظرف با نمونه آب

  2
عدم انجام این مرحله یا عدم آغشته شدن 

 کامل بدنه با آب نمونه 
1 

3 

پر کردن ظرف نمونه گیري از 
آب و الصاق برچسب 

 (اطلاعات نمونه)

 ظرف نمونه 
 مناسبدرپوش 
 برچسب 

 محل: سایت
 دقیقه 10زمان: 

 پر کردن و الصاق اطلاعات کامل
 
 
 

 عدم الصاق اطلاعات کامل 

پر کردن ظرف، اطلاعات کامل، استفادهاز 
 خودکار مناسب 

3

  2
عدم توانایی در انجام کامل مراحل پر کردن، 
 نوشتن اطلاعات و استفاده از خودکار مناسب

1 

هاي شایستگی 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

کفش  ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه، -1
 دستکش، لباس کار    ایمنی،

 نگرش: ندارد  -2
 -توجهات زیست محیطی:  -3
 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 4و  3 ،1موارد عدم رعایت 

کفش، دستکش و گوشی   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی 

  ندارد -2
  نمونه گیري بدون ریخت و پاش مواد   -3
نمونه گیري در زمان هاي مقرر طبق  -4

 دستورالعمل    

2
2

 

ا ریخت و ب و انجام کار عدم اجراي موراد ایمنی
پاش و عدم رعایت زمان نمونه گیري طبق 

 دستورالعمل ها 
1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 کاراز مراحل  2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:      L1 سطح صلاحیت  کارگر عمومی صنایع شیمیایی   حرفه : 81830191 کد حرفه 
اتصال و شستشوي سیلندر نمونه گیري و پر کردن آن 
براساس دستورالعمل هاي مندرج در کتابچه راهنمایی 

 عملیات واحد

 G6 گروه کاري  انجام عملیات کنترل کیفیت مواد  وظیفه:  818305 کد وظیفه 

  3 سطح شایستگی  هاي فرآینديگازنمونه گیري از   کار: 81830503 کد کار

  

ردی
 ف

 شرایط عملکرد مرا حل کار
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1 

انتخاب سیلندر مناسب 
 (از نظر حجم و فشار)

انواع سیلندرهاي نمونه اتصالات و 
عمومی ابزار  -شیرهاي فشارسنج

 ازمایشگاه
 دقیقه 15زمان 

 انتخاب سیلندر مناسب 
 
 
 

 انتخاب سیلندر نامناسب 

 3 انتخاب سیلندر با حجم و فشار مناسب 

  2 
 1 عدم توانایی در انتخاب سیلندر با حجم یا فشار مناسب 

2 

کنترل مستندات بازرسی 
فنی و بازدید بدنی جهت 

اطمینان از سالم بودن 
 و متعلقاتکپسول 

 سیلندر
 مستندات سیلندر (سوابق بازرسی فنی)

 آزمایشگاه
 دقیقه 15زمان: 

تشخیص سیلندر مناسب یا معیوب یا 
 فاقد مدرك معتبر 

 
عدم تشخیص سیلندر مناسب یا معیوب 

 یا فاقد مدرك معتبر 

 3 تعیین وضعیت سیلندر انتخاب شه به صورت صحیح 

  2 

 1 تعیین وضعیت سیلندر انتخاب شدهعدم توانایی در 

3 

اتصال به خط اصلی و باز 
 کردن شیرهاي ورودي 

 ابزار عمومی 
وسایل ایمنی شخصی لویه و شیر نمونه 

 گیري 
 سایت
 دقیقه 10زمان: 

 اتصال کامل بدون نشتی 
 

 
 اتصال نامناسب با وجود نشتی 

 3 برقراري جراین گاز در مسیر شیر نمونه بدون نشتی 

  2 

 1 عدم برقراري جریان یا جریان داراي نشتی 

4 

فشارگیري و تخلیه گاز 
 (چندبار انجام شود)

 ابزار عومی 
 وسایل ایمنی شخصی کپسول نمونه گیري 

 شیرآلات 
 سایت 
 دقیقه 15زمان 

 شستشوي کامل کپسول

 
 

 عدم شستشوي کامل کپسول 

 3 فشارگیري تدریجی و تخلیله سریع 

  2 

 1 عدم توانایی در کنترل دبی گاز شستشو

5 

 ابزار عمومی فشار گیري نهایی 
 وسایل ایمنی شخصی

 کپسول نمونه گیري شیرآلات 
 سایت 

فشار گیري تا حد فشار تعیین شده با 
 درصد 5خطاي محدوده 

 
فشارگیري تا حد فشار تعیین شده با 

 درصد 5خطاي خارج محدوده 

 3 پر کردن کپسول تا فشار مورد نظر 

  2 

 1 عدم توانایی در پر کردن کپسول تا فشار مورد نظر

6 

بار کردن شیر سوزنی 
کپسول و تخلیه لاین اتصال 

و جدا کردن از محل نمونه 
 گیري 

 ابزار عمومی 
سیلندر و نمونه گیري وسایل ایمنی شخصی 

 شیرآلات 
 سایت 
 دقیقه 15زمان 

جدا کردن کپسول  از محل نمونه گیري 
 به صورت ایمن 

 
عدم توانایی در تخلیه لاین و جدا کردن 

 ناایمن 

تخلیه کامل لاین و جدا کردن بدون آسیب زدن به 
 اتصالات و ایمن 

3 

  2 

 1 عدم تخلیه لاین و باز کردن اتصال 
شایستگی هاي 

غیر فنی , 
ایمنی, 

بهداشت, 
 توجهات زیست

محیطی و 
 نگرش

رعایت نکات ایمنی  -ایمنی: رعایت نکات ایمنی کار با ظروف تحت فشار-1
استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر - H2Sکار با گازهاي خطرناك نظیر 

 دستکش، لباس کار    کفش ایمنی، کلاه،
  نداردنگرش: -2
توجهات زیست محیطی: حداقل تخلیه گاز به اتمسفر با اراي حداقل -3

   به حداقل رساندن اشتباهات در نمونه گیري  -تعداد دفعات شستشو
اجتماعی بودن  -)N37)(1هاي غیرفنی: مستندسازي (شایستگی-4
)NN51)(1(- ) آموزش دیگرانN57)(1(- ) مدیریت زمانN64)(1(-  

 )N66)(1مدیریت مواد و تجهیزات (

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 

 4و  3 ،1عدم رعایت موارد 

کفش، دستکش و گوشی   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی 

  ندارد -2
نمونه گیري بدون ریخت و پاش و حداقل تلیه  -3

  گاز به هوا 
نمونه گیري در زمان هاي مقرر طبق  -4

 دستورالعمل    

2
2 

 

انجام کار با تخلیه گازهاي خطرناك به محیط و 
 1 عدم رعایت زمان نمونه گیري طبق دستورالعمل   

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L1  سطح صلاحیت  کارگرعمومی صنایع شیمیایی   حرفه : 81830191 کد حرفه 
چیدمان و جابجایی ظروف حاوي نمونه بدون صدمه 

 دیدن ظروف و ریخت و پاش مواد داخل آن ها
 G5 گروه کاري  انجام عملیات کنترل کیفیت مواد  وظیفه:  818305 کد وظیفه 

 3  سطح شایستگی  انتقال صحیح نمونه به آزمایشگاه  کار: 81830504 کد کار

  

ردی
 ف

 شرایط عملکرد مرا حل کار
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

قرار دادن نمونه (فرار) در محفظه 
 سرما 

 ظرف نمونه 
 محفظه سرما 
 اتاق کنترل  -مکان: سایت

 دقیقه  10زمان 

قرار دادن ظرف نمونه به صورت 
 پایدار و ثابت در محفظه 

 
قرار دادن ظرف نمونه به صورت 

 ناپایدار در محفظه 

تحویل نمونه به آزمایگاه با شرایط اولیه و 
3 نمونه 

  2
تحویل نمونه به آزمایشگاه با برهم خوردن 

 شرایط اولیه نمونه 
1 

2 

چیدما ن صحیح نمونه ها در سبد 
 حمل نمونه 

 ظرف نمونه 
 سبد حمل نمونه 

 اتاق کنترل  -مکان: سایت
 دقیقه  10زمان 

قرار دادن نمونه ها به صورت 
 صحیح و پایدار

 
 

 عدم چیدمان صحیح نمونه ها 

تحویل نمونه سالم به آزمایشگاه با شرایط 
 اولیه نمونه گیري شده 

3

  2

 1 عدم تحویل سالم نمونه ها به آزمایشگاه 

3 

بسته بندي صحیح ظروف نمونه 
 براي انتقال به فواصل دور 

 ادوات و وسایل بسته بندي 
 ظرف نمونه 
 اتاق کنترل  -مکان: سایت

 دقیقه 20زمان: 

 بسته بندي صحیح و قابل حمل 
 
 

 
 بسته بندي نادرست 

آزمایشگاه نمونه سالم و بدون کم شدن به 
 تحویل شود

3

  2

 1 نمونه صدمه ببیند 

4 

انتقال نمونه و کنترل کردن آن در 
 طول مسیر 

 چرخ دستی 
 وسیله نقلیه 
 جاده -مکان: سایت

 دقیقه 20زمان: 

 انتقال نمونه طبق دستورالعمل 
 
 

انتقال نمونه بدون رعایت 
 دستورالعمل 

تحویل نمونه به صورت سالم در حداقل زمان 
 به آزمایشگاه 

3

  2
عدم تحویل به موقع نمونه یا تحویل نمونه 

 صدمه دیده به آزمایشگاه 
1 

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

ایمنی: رعایت نکات ایمنی در حمل مواد آتش گیر و سمی و -1
  کفش ایمنی، استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،

 دستکش، لباس کار  
 نگرش: مدیریت زمان و کیفیت-2
توجهات زیست محیطی: ممانعت از ریخت و پاش مواد -3

   شیمیایی به هنگام حمل و انتقال 
 )N72)(1مسئولیت پذیري (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 

 4و  3 ، 1رعایت بند  

 
 4و  3 ،1عدم رعایت موارد 

کفش، دستکش و گوشی   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی 

  ندارد -2
  انتقال نمونه بدون سرریز و ریخت و پاش   -3
 انتقال نمونه طبق برنامه به آزمایشگاه    -4

2
2

 

 عدم رعایت موراد ایمنی  -1
 ندارد -2
 شکستن و ریخت و پاش نمونه  -3
 تحیل نمونه ها به آزمایشگاه با تأخیر  -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
آموزشیسازمان پژوهش و برنامه ریزي   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 کارگرعمومی صنایع شیمیایی   حرفه : 81310192کد حرفه 
سطح 

 صلاحیت 
L1  

 استاندارد عملکرد کار:    
وسایل نمونه گیري گازها، آماده نگهداشتن 

مایعات نفتی و آب و پساب به شکل تمیز جهت 
 استفاده سریع به هنگام نمونه گیري

 G2 گروه کاري  انجام عملیات کنترل کیفیت مواد  وظیفه:  813105 کد وظیفه 

 حفظ و نظافت وسایل و ظروف نمونه گیري  کار: 81830505 کد کار
سطح 

 شایستگی 
3  

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
شناسایی مواد ته مانده 

 ظرف

 مواد  MSDSبرچسب روي ظرف 
 ظرف نمونه گیري  محتویات آن 

 دقیقه 10زمان: 
 شگاه یمکان: آزما

 شناسایی ماده درون ظرف 
 
 
 

 عدم شناسایی ماده درون ظرف

3 مربوطه  MSDSشناسایی صحیح ماده و بکارگیري 

  2
 MSDSعدم شناسایی صحیح یا عدم آشنایی با 

 1 مربوطه 

2 
تخلیه ایمن مواد ته 

 مانده در ظرف

 ظرف نمونه گیري 
ماده باقیمانده در ظرف، ظرف 

 نگهداري مواد دورریز
 دقیقه 15زمان: 

 مکان: آزمایشگاه 

 تخلیه بدون ریخت و پاش و ایمنی 
 

 تخلیه با ریخت و پاش اما ایمن 
 

 تخلیه به صورت ناایمن 

3 انجام کار بدون ریخت و پاش و ایمن 

2 انجام کار با ریخت و پاش و ایمن  

 1 انجام کار بدون رعایت ایمنی

3 
شستشوي ظرف طبق 

 دستورالعمل 

ف، ودستورالعمل شستشوي ظر
وسایل و مواد پاك کننده،  ظرف،

 حلال ها 
 دقیقه  20زمان: 

 مکان: آزمایشگاه 

 شستشو در حد عدم رویت آلودگی 
 
 

 شستشو در حد مشاهده آلودگی 

تمیز کردن ظرف به صورت کامل و بدون آلودگی 
 قابل رویت 

3

  2

 1 عدم پاکیزگی ظرف و رویت آلودگی 

4 
خشک کردن ظرف و 

قرار دادن در محل 
 معین و تعریف شده 

هواي فشرده یا ازت فشرده استاندارد 
 ظرف شسته شده 

 دقیقه  15زمان: 
 مکان: آزمایشگاه 

ظرف خشک و پاکیزه در محل تعریف 
 شده قرار گیرد

 

ظرف خشک شده در محل مناسب قرار 
 ندارد

 

خشک نشده و در محل مناسب ظرف 
 قرار نگرفته است

3 ظرف خشک و پاکیزه در محل مناسب 

 
خوبی خشک شده اما در مخل مناسب ظرف به 

 قرار نگرفته است
2

 1 ظرف خشک نشده و در محل مناسب قرار ندارد.

شایستگی 
هاي غیر فنی 

, ایمنی, 
بهداشت, 
توجهات 

زیست 
محیطی و 

 نگرش

انجام عملیات تخلیه و دورریز مواد سمی و آتش زا با  رعایت ایمنی: -1
وسایل ایمنی مواد و بکارگیري  MSDSموارد ایمنی و دستورالعمل هاي 

 دستکش، لباس کار    کفش ایمنی، شخصی نظیر کلاه،
 دقت اندازه گیري و حفظ کیفیت نگرش: -2
جلوگیري از تخلیه گازها و مواد شیمیایی سمی توجهات زیست محیطی: -3

 و مضر به محیط زیست
 )N66)(1مدیریت مواد و تجهیزات (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 

 4الی  1عدم رعایت مورد 

 کفش، دستکش و گوشی ایمنی   پوشیدن لباس، -1
 تمیز و خشک کرن ظروف  -2
 انجام عملیات زیر هود روشن -3
اجراي دستورالعمل حفظ و نظافت وسایل  -4

 نمونه گیري  

2
2

 

 عدم رعایت موارد ایمنی  -1
 آلوده بودن ظروف نمونه گیري  -2
 تخلیه گازهاي سمی به محیط  -3
 هاي نظافت   عدم تسلط بر دستورالعمل -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 : معیار شایستگی انجام کار 
 2و  1از مراحل  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه  81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و محصولات شیمیایی  

 (نفت و گاز)

سطح 
 صلاحیت 

L2  
 استاندارد عملکرد کار:    

آماده کردن و انتقال ماده افزودنی به مخازن محصولات به منظور 
محصول با رعایت نکات ایمنی و بهبود یا تنظیم مشخصات 

 G6 گروه کاري انجام عملیات کنترل کیفیت مواد  وظیفه 813105 کد وظیفه  براساس دستورالعمل هاي مشخصات محصولات کارخانه

 افزودن مواد بهبود دهنده به محصولات   کار 81310506 کد کار
سطح 

  2شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
انجام محاسبات مربوطه 
به حجم موادي که باید 

 مخلوط شوند 

 Blendingدستورالعمل 
 ماشین حساب

 دقیقه  20زمان: 
 اتاق کنترل یا دفتر

 انجام محاسبات به صورت صحیح 
 
 
 

 محاسبات با غلطانجام 

 3 انجام محاسبات بدون غلط

  2 

 1 انجام محاسبات با یک غلط

2 
روشن کردن همزن 

 تانک اختلاط 

 تانک اختلاط
 همزن 
 دقیقه  10زمان 

 سایت 

 روشن شدن همزن به صورت ایمن 
 
 
 

 عدم روشن شدن همزن 

 3 همزن را به صورت ایمن روشن نماید

  2 

همزن را نتواند روشن نماید با نکات ایمنی را 
 رعایت نکند.

1 

3 
روشن کردن پمپ هاي 
مواد افزودنی به ترتیب 
 مندرج در دستورالعمل 

مخازن مواد افزودنی پمپ هاي مواد 
 افزودنی مخزن اصلی اختلاط 

 زمان 
 سایت 

روشن کردن پمپ ها با رعایت 
 ترتیب دستورالعمل

 
 

روشن کردن پمپ ها بدون رعایت 
 ترتیب موردنظر 

 3 افزودن مواد به صورت صحیح و طبق دستورالعمل 

  2 

افزودن مواد بودن رعایت ترتیب مقرر در 
 دستورالعمل 

1 

4 

اخذ نتایج کنترل 
کیفیت محصول نهایی 
از آزمایشگاه و گزارش 

 به مافوق 

 نمونه محصول نهایی 
برگ درخواست آزمایش وسایل 

 نمونه گیري 
 دقیقه  15زمان: 

 مکان: آزمایشگاه

نمونه گیري و ارسال نمونه و اخذ 
 نتایج به صورت صحیح 

 
 

عدم نمونه گیري یا ارسال یا اخد 
 نتایج به صورت صحیح 

گزارش صحیح از نتایج آزمایشات به مافوق تحویل 
 می دهد 

3 

  2 

 1 عدم گزارش صحیح از نتایج آزمایشات به مافوق 

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 

بهداشت, 
توجهات زیست 
 محیطی و نگرش

ایمنی: رعایت اختلاط مواد بدون ریخت و پاش و به صورت ایمن -1
براساس نتایج آزمایشگاه و دستور مافوق استفاده از وسایل ایمنی 

 دستکش، لباس کار    کفش ایمنی، شخصی نظیر کلاه،
 نگرش: بهبود کیفیت حصولات -2
توجهات زیست محیطی: جلوگیري از ورود مواد شیمیایی به محیط  -3

   زیست 
 )N66)(1مدیریت مواد و تجهیزات ( هاي غیرفنی:شایستگی -4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 4الی  1عدم رعایت مورد 

کفش، دستکش و گوشی   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی 

  تولید محصول با کیفیت مورد نظر  -2
  انجام کار بدون ریخت و پاش   -3
 افزودن مواد طبق دستورالعمل     -4

22 

 

 عدم رعایت موراد ایمنی   -1
 تولید محصول نامرغوب  -2
 انجام کار همراه با ریخت و پاش  -3
 عدم تسلط بر دستورالعمل مربوطه  -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
  1از مراحل   3کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ
 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:  L١ سطح صلاحیت  کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه: 81830191  کد حرفه 
تعویض کپسول هاي خالی و جداکردن اتصال 
آنها و جایگزین کردن آن ها با کپسولهاي پر 

وبه شکل و بستن کپسول جدید بدون نشتی 
 ایمن

 G1 گروه کاري انجام عملیات آزمایشگاهی  وظیفه:  818306 کد وظیفه 

 3 سطح شایستگی  تعویض کپسولهاي گازهاي مصرفی  کار: 81830601  کد کار

  

 مرا حل کار ردیف
 شرایط عملکرد

(ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و 
(... 

 نمره ها/داوري/نمره دهی)استاندارد (شاخص  نتایج ممکن

 بستن شیر کپسول 1

 کپسول گاز 
 دقیقه 1
 آزمایشگاه 

 قطع کامل جریان گاز
 
 

 عدم قطع کامل جریان گاز

آماده شدن سیستم براي تخلیه کار موجود در 
3 لوله ها

  2
عدم توانایی در آماده کردن سیستم براي مرحله 

2 
1 

2 
تخلیه گاز موجوددر 

 ها و اتصالاتلوله 

شناساگر  -آچارمناسب اتصالات
 گاز 

 دقیقه 5
 آزمایشگاه 

تخلیه کامل گاز در لوله ها و 
 اتصالات 

 
باقی ماندن گاز در لوله ها و 

 اتصالات

3 حصول اطمینان از تخلیه کامل

  2

 1 عدم تخلیه کامل لوله و اتصالات

3 
بازکردن اتصال کپسول 

 از لوله

 آچار مناسب اتصالات 
 دقیقه2
 آزمایشگاه 

 بازکردن اتصال بدون صدمه زدن
 
 

 صدمه زدن به اتصالات

3 آماده شدن کپسول براي تعویض

  2
 1 عدم حصول شرایط لازم جهت تعویض

قراردادن کپسول جدید  4
 (بستن کپسول جدید)

 آچار مناسب اتصالات واشر تفلون 
 دقیقه 2
 آزمایشگاه 

برقراري کامل مدار گاز بدون صدمه 
 به سیستم

 
عدم برقراري کامل مدار گاز یا 

 صدمه زدن به اجزا سیستم

3 برقراري کامل و صحیح جریان گاز

  2
 1 عدم برقراري کامل و صحیح جریان گاز

5 
شرواري جریان گاز در 
 لوله ها و کنترل نشتی

یرات آچار مناسب مواد و تجه
 نشت یاب 

 دقیقه5
 آزمایشگاه 

 برقراري جریان گاز بدون نشتی
 
 

 وجود نشتی

3 برقراري جریان گاز بدون نشتی
  2

 1 برقراري جریان گاز با نشتی
شایستگی هاي 

غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

تعویض کپسول هاي گاز با رعایت همخوانی نوع گاز و  به ایمنی: -1
کفش   استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه، -شکل ایمن

 دستکش، لباس کار    ایمنی،
 ندارد نگرش: -2
جلوگیري از تخلیه گازهاي سمی و آلوده توجهات زیست محیطی: -3

    کننده به محیط زیست (خنثی سازي)
 )N66)(1مدیریت مواد و تجهیزات ( هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 

 4و  3 ، 1رعایت بند  
 
 
 

 4و  3، 1عدم رعایت مورد 

 ایمنی کفش   پوشیدن لباس، -1
  ندارد  -2
عدم تخلیه خطوط در محیط آزمایشگاه براي  -3

  گازهاي سمی  
 استفاده از آچار و ابزار مناسب     -4

2
2

 

 نپوشیدن لباس و کفش ایمنی   -1
 ندارد  -2
 تخلیه مواد سمی در محیط آزمایشگاه   -3
 استفاده از ابزار نامناسب  -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 ....و ........ 5.. الی ...1از مراحل  .... 2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 



112 
 

 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:  L٢ سطح صلاحیت  تکنسین پالایشگاهی نفت و گاز  حرفه : 31340193  کد حرفه 
پایش مواد و قطعات موجود در انبار آزمایشگاه و 

پیگیري فرآیند خرید و تأمین آن ها( به گونه اي که 
دچار توقف یا تأخیر نشوند) مطابق آزمایش ها 

 دستورالعمل هاي انبارداري مواد شیمیایی

 G1 گروه کاري انجام عملیات آزمایشگاهی  وظیفه:  313406  کد وظیفه 

 کار: 31340602  کد کار
برنامه ریزي و تأمین مواد و قطعات مورد نیاز 

 آزمایشگاه
سطح 

 شایستگی 
٣  

  

 عملکردشرایط  مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نم
 ره

1 

تهیه جدول مواد و قطعات 
 مصرفی

 لوازم التحریر
 کامپیوتر

 دقیقه 20
 آزمایشگاه یا دفتر 

 جدول کامل مواد و قطعات
 
 

 عدم وجود جدول مواد و قطعات

مواد و قطعات می به کمک نرم افزار جدول 
 3 تواند تهیه کند

  2 

 1 توانایی تهیه جدول به کمک نرم افزار ندارد

2 

تکمیل فرم سفارش خرید براي 
مواد مصرفی مورد نیاز یا در 

 حال اتمام

لوازم التحریر کامپیوتر  فرم 
دقیقه  10هاي استاندارد 

 آزمایشگاه یا دفتر

 فرم تکمیل کامل 
 

 فرمتکمیل ناقص 
 

 عدم توانایی در تکمیل فرم

 3 تکمیل فرم بدون غلط و به صورت کامل

 2 تکمیل فرم با یک غلط 

 1 تکمیل فرم با بیش از یک غلط

3 

تحویل و نگهداري مواد و 
قطعات مورد نیاز خریداري 

 شده

لیست هاي مربوطه کامپیوتر 
 دقیقه  15

 انبار آزمایشگاه

 لیستکامل و به روز بودن 
 

 کامل بودن و به روز نبودن لیست
 

 ناقص بودن و به روز نبودن لیست

 3 تطبیق کامل لیست با موجودي

 2 تطبیق لیست با موجودي با یک غلط 

 1 عدم تطبیق لیست با موجودي

4 

توزیع موادو قطعات مصرفی در 
 بخشهاي مختلف آزمایشگاه

لیست هاي مربوطه مواد و 
دقیقه  15انبار تجهیزات 
 آزمایشگاه

تطبیق مشخصات مواد و قطعات با 
 فرم و تحویل به متقاضی

 
 

عدم تطبیق مشخصات مواد و 
 قطعات با فرم

تحویل صحیح و به موقع قطعه یا مواد به بخش 
 تقاضی

3 

 
 2 

عدم تحویل صحیح و به موقع قطعه یا مواد به 
 بخش متقاضی

1 

شایستگی هاي 
 غیر فنی ,

ایمنی, 
بهداشت, 

توجهات زیست 
محیطی و 

 نگرش

چیدمان صحیح مواد شیمیایی وقطعات مورد نیاز آزمایشگاه براساس ایمنی: -1
استفاده از وسایل ایمنی شخصی  بامواد  MSDSرعایت نکات ایمنی مندرج در 

 دستکش، لباس کار    کفش ایمنی، نظیر کلاه،
کاهش هزینه ها از طریق تأمین به موقع قطعات و مواد و تضمین نگرش:  -2

 کیفیت محصولات پالایشگاه 
 نداردتوجهات زیست محیطی:  -3
 ندارد :هاي غیرفنیشایستگی -4

 
 

 2و  1رعایت بند  

 
 2و  1عدم رعایت مورد 

  مواد  MSDSتسلط کامل بر  -1
تأمین به موقع مواد و قطعات مورد نیاز  -2

     آموزشگاه

2
2 

 
   مواد  MSDSعدم تسلط بر  -1
کمبود مواد و قطعات در آزمایشگاه و تأخیر  -2

  مین آنهادر تأ
1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 

 
  

 

 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

 
 ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192  کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات محصولات  

 نفت و گاز –شیمیایی 
  L٢ سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار
ساخت استاندارد ثانویه و تیتراسیون آن 

 G1 گروه کاري انجام عملیات آزمایشگاهی وظیفه:  813106 کد وظیفه  نگهداريبا استانداردهاي اولیه و حفظ و 
  ٣ سطح شایستگی  تهیه محلولهاي استاندارد  کار: 81310603  کد کار

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نم
 ره

1 
وزن کردن مقدار مورد نظر 

از ماده استاندارد 
 (استاندارد ثانویه)

رازوي دقیق شیشه ساعت ت-اسپائول
 بشر، g 01/0با دقت 

 دقیقه 5
 آزمایشگاه

 توزین دقیق 
 

 دقیق با درصدي خطا  نتوزی
 

 مادهم توزین دقیق عد

 3 برداشتن مقدار لازم به صورت دقیق

 
خطاي کمتر از یک  برداشتن مقدار لازم با

 درصد
2 

برداشتن مقدار لازم با خطاي بیش از یک 
 درصد

1 

2 
حل کردن ماده وزن شده 

 در حجم معین حلال

پیست پیپت بالن  -آب مقطر
 حجمی 

 دقیقه 15
 آزمایشگاه

 تهیه محلول با رعایت دقیق انجام
 
 

عدم تهیه محلول با رعایت دقیق 
 انجام

 3 دقیق محلولبه حجم رساندن به صورت 

  2 

 1 عدم توانایی در به حجم رساندن محلول

3 
سنجش محلول ساخته 

شده (استاندارد ثانویه) با 
 استاندارد اولیه (شاهد)

 بورت و پایه..
 ماشین حساب -ارلن

 معرف-محلول شاهد 
 دقیقه  30

 آزمایشگاه

 تشخیص دقیق نقطه اکی والان
 

با تشخیص دقیق نقطه اکی والان 
 درصدي خطا

 

 عدم تشخیص دقیق نقطه اکی والان

تطببیق حجم محلول شاهد مصرفی با 
 مقدار محاسبه شده

3 

درصد خطا بین حجم محلول  1حداکثر  
 مصرفی و محاسبه شده

2 

 1 درصد1درصد خطا بیش از 

4 
ریختن محلول ساخته شده 

در ظرف مخصوص و 
 lableچسباندن 

استاندارد ظرف نگهداري محلول 
 یک ثابتژ، مابرچسب

 دقیقه5
 آزمایشگاه 

اطلاعات کامل و خوانا بر روي جسب 
 تمیز

 

اطلاعات کامل و خوانا بر روي 
 برچسب کثیف

 

لاعات غلط یا کم یا ناخوانا ثبت اط
 بودن اطلاعات و برچسب کثیف

 3 انجام این مرحله با بهترین شرایط

 ظرف و محلول قابل استفاده اما کثیف 
 است.

2 

 1 ظرف و محلول غیرقابل استفاده

شایستگی هاي غیر فنی 
, ایمنی, بهداشت, 

توجهات زیست محیطی 
 و نگرش

ایمنی: استفاده از دستکش و عینک و انجام کار در زیر هود -1
 و رعایت کلیه نکات ایمنی 

نگرش: تضمین صحت و دقت آزمایش ها و در نتیجه -2
 تضمین کیفیت محصولات  

توجهات زیست محیطی: جلوگیري از ریخت و پاش مواد -3
 شیمیایی سمی و خطرناك

 )N66)(1مدیریت مواد و تجهیزات ( هاي غیرفنی:شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 4لی  1رد اعدم رعایت مو

کفش، دستکش و عینک   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی

  تهیه محلول استاندارد با دقت مندرج در   -2
 ساخت محلول بدون ریخت و پاش  -3

تهیه محلول استاندارد طبق دستورالعمل    -47

2
2 

 

عدم اجراي موارد ایمنی و عدم اجراي بندهاي 
 1 دستورالعمل ساخت محلول  

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
  5الی  1از مراحل   2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

کاردانش دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و  
  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

   تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی
نوبت 
 اول

 استاندارد عملکرد کار:  L٣ سطح صلاحیت  تکنسین پالایشگاهی نفت و گاز  حرفه : 31340193  کد حرفه 
ترازوها، ها، ها ، دماسنجکالیبره کردن سیستم هاي اندازه گیري شامل فشارسنج

 G1 گروه کاري انجام عملیات آزمایشگاهی وظیفه:  313406 کد وظیفه  گیريفلومترها و سنسورها به منظور دستیابی به دقت لازم در اندازه
  ٣ سطح شایستگی  کالیبراسیون دستگاهها کار: 31340604  کد کار

  

 مرا حل کار ردیف
 شرایط عملکرد

 زمان، مکان و ...)(ابزار،مواد، تجهیزات، 
 نمره استاندارد (شاخص ها/داوري/نمره دهی) نتایج ممکن

1 
تعیین مکان و شرایط 
 کالیبراسیون دستگاهی

هاي فرمهاي لیست دانشگاهی دستورالعمل
 کالیبراسیون 

 دوره زمانی کالیبراسیون
 دقیقه 15زمان:

 مکان:آزمایشگاه 

ارائه لیست کامل و دقیق برنامه -
 هادستگاهکالیبراسیون 

 
عدم ارائه لیست کامل و دقیق -

 برنامه کالیبراسیون دستگاهی

 3 راارئه برنامه بدون اشتباه

 
 2 

 1 ارائه برنامه با یک اشتباه

2 
کنترل مستندات 

 کالیبراسیون دستگاهها

 مجموعه مستندات کالیبراسیون 
 هاي کالیبراسیوندستورالعمل

 دقیقه 15زمان:
 آزمایشگاهمکان: 

موجودبودن کلیه مستندات -
 کالیبراسیون و به روز بودن آنها

 
ناقص بودن مستندات یا به روز -

 نبودن آنها

 3 ارائه کلیه مستندات نوشته شده کامل و به روز

  2 

حداقل یک موردناقص بودن یا به روز نبودن 
 مستندات

1 

3 
کالیبراسیون دستگاههایی 

اتوماتیک که به صورت 
 کالیبره می شوند

 دستگاه مورد نظر 
 دستورالمل کار با دستگاه

 روش کالیبراسیون
 دقیقه 20زمان 

 مکان:آزمایشگاه

شرایط و روش کالیبراسیون -
ها را به طور کامل اتوماتیک دستگاه

 و رعایت ترتیب می داند
عدم اجراي دستورالعمل یا ترتیب -

  کاملمراحل به شکل 

 3 باموفقیت انجام می شودکالیبراسیون 

  2 

 1 عدم انجام کالیبراسیون

4 
کالیبراسیون دستگاههایی 

که به صورت دستی کالیبره 
 می شوند

 دستگاه موردنظر 
 دستورالعمل کار با دستگاه 
 محلولها و مواد استاندارد
 دستورالعمل کالیبراسیون

 دقیقه 30زمان:
 مکان:آزمایشگاه

کالیبراسیون شرایط و روش -
دستی به طور کامل و با رعایت 

 ترتیب انجام دهد
 
عدم اجراي دستورالعمل به صورت -

  کامل

 3 کالیبراسیون با موفقیت انجام می شود

  2 

 1 عدم انجام کالیبراسیون

5 
تکمیل فرماي درخواست 

کالیبراسیون دستگاهها در 
 داخل یا خارج آزمایشگاه

 هاي درخواستکالیبراسیون فرممستندات 
 دقیقه 10زمان:

 مکان: آزمایشگاه

 تکمیل فرم به صورت کامل -
 
 عدم تکمیل فرم-

 3 فرم به صورت کامل و صحیح پر شود
  2 

 1 نقص در تکمیل فرم

6 
بسته بندي و آماده سازي 
دستگاه براي ارسال جهت 

 کالیبراسیون

 ابزار و مواد بسته بندي ،دستگاه
 دقیقه 30زمان:

 مکان : آزمایشگاه

ارسال دستگاه به صورت سالم به -
 مرجع ذیربط

 
 ارسال دستگاه همراه با خسارت-

بسته بندي کامل و صحیح انجام و به مقصد مورد 
 نظر تحویل شود

3 

  2 
بسته بندي صحیح انجام نشود و یا به مقصد موردنظر 

 نشود.ارسال 
1 

شایستگی هاي 
غیر فنی , 

ایمنی, بهداشت, 
توجهات زیست 
 محیطی و نگرش

ایمنی: اندازه گیري دقیقدماف فشار، وزن، دبی و غلظت گازهایسمی و -1
استفاده از وسایل  -خطرناك موجب انجام آزمایش در شرایط ایمن می گردد

 دستکش، لباس کار    کفش ایمنی، ایمنی شخصی نظیر کلاه،
 نگرش: تضمین کیفیت محصولات پالایشگاه -2
 نداردتوجهات زیست محیطی: -3
 )N66)(1مدیریت مواد و تجهیزات (: هاي غیرفنیشایستگی-4

 
 

 4و  2 ، 1رعایت بند  
 
 
 
 

و  2 ،1موارد عدم رعایت 
4 

کفش، دستکش و عینک   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی

  کالیبراسیون طبق دستورالعمل    -2
 ندارد  -3

استفاده از ادوات و تجهیزات طبق  -47
 دستورالعمل      

22 
 

عدم اجراي موارد ایمنی و عدم رعایت بندهاي 
 1 دستورالعمل   

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
  4 الی 1از مراحل   3کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 
 ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:      L3 سطح صلاحیت  اپراتور کارخانجات و ماشین آالات  حرفه  31340193  کد حرفه 

انجام آزمایشهاي کربن باقیمانده و تعیین خواص 
 ASTMقیر طبق استانداردهاي 

 G2 کاريگروه  انجام عملیات آزمایشگاهی   وظیفه 313406کد وظیفه 

 کار 31340605  کد کار
انجام آزمایش هاي کنترل کیفیت محصولات  

 سنگین
سطح 

 شایستگی 
3  

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
اندازه گیري کربن 

 باقیمانده 

دستگاه اندازه گیري کربن 
 باقیمانده 

 دقیقه  30زمان: 
 مکان: آزمایشگاه 

 فرم نتایج آزمایش مواد

 توانایی کار با دستگاه و اخذ تنتیجه 
 

توانایی کار با دستگاه و اخذ نتیجه با 
 خطاي بیش از حد مجاز

 
 عدم توانایی کار با دستگاه 

تعیین کربن باقیمانده نمونه با خطاي کمتر از خطاي مجاز 
 3 استاندارد 

 
تعیین کربن باقیمانده نمونه با خطاي بیشتر از خطاي 

 مجاز استاندارد
2 

 1 عدم توانایی در تعیین کربن باقیمانده نمونه 

2 
اندازه گیري 

 نفوذپذیري قیر

دتسگاه اندازه گیري 
 -نفوذپذیري فرم نتایج آزمایش

 مواد 
 مکان: آزمایشگاه 

 دقیقه  30زمان: 

 توانایی کار با دستگاه و اخد نتیجه 
 

توانایی کار با دستگاه و اخذ نتیجه با 
 خطاي بیش از حد مجاز

 

 عدم توانایی کار با دستگاه 

تعیین نفوذپذیري نمونه با خطاي کمتر از خطاي مجاز 
 استاندارد

3 

تعیین نفوذپذیري نمونه با خطاي کمتر از خطاي مجاز  
 استاندارد

2 

 1 عدم توانایی در تعیین نفوذپذیري نمونه 

3 

اندازه گیري نقطه 
 نرمی قیر 

ASTM- D- 36- 
95 

دستگاه اندازه گیري نقطه 
 نرمی 

 مواد -فرم نتایج آزمایش
 مکان: آزمایشگاه

 دقیقه  30زمان: 

 توانایی کار با دستگاه و اخذ نتیجه 
توانایی کار با دستگاه و اخذ نتیجه با 

 خطاي بیش از حد مجاز 
 

 عدم توانایی کار با دستگاه 

تعیین نقطعه نرمی با خطاي کمتر از خطاي مجاز 
 استاندارد

3 

تعیین نقطعه نرمی با خطاي بیشتر از خطاي مجاز  
 استاندارد

2 

 1 عدم توانایی در تعیین نقطعه نرمی نمونه 

4 
اندازه گیري نقطه 

 ترك قیر 

 دستگاه نقطه ترك قیر 
 مواد –فرم نتایج آزمایش 
 مکان: آزمایشگاه 

 دقیقه  30زمان: 

 توانایی کار با دستگاه و اخذ نتیجه 
 

کار با دستگاه و اخذ نتیجه با توانایی 
 خطاي بیش از حد مجاز

 

 عدم توانایی کار با دستگاه 

 3 تعیین نقطه ترك با خطاي کمتر از خطاي مجاز استاندارد

تعیین نقطعه ترك با خطاي بیشتر از خطاي مجاز  
 استاندارد

2 

 1 عدم توانایی در تعیین نقطه ترك نمونه 

4 
اندازه گیري کشش 

 پذیري قیر 

 دستگاه کشش پذیري 
 مواد -فرم نتایج آزمایش
 مکان: آزمایشگاه 

 دقیقه  30زمان: 

 توانایی کار با دستگاه و اخذ نتیجه 
 

دستگاه و اخذ نتیجه با توانایی کار با 
 خطاي بیش از حدمجاز

 

 عدم توانایی کار با دستگاه 

تعیین کشش پذیري با خطاي کمتر از خطاي مجاز 
 استاندارد 

3 

تعیین کشش پذیري با خطاي بیشتر از خطاي مجاز  
 استاندارد 

2 

 1 عدم توانایی در تعیین کشش پذیري نمونه 
شایستگی 

هاي غیر فنی 
, ایمنی, 
بهداشت, 
توجهات 

زیست 
محیطی و 

 نگرش

  فش ایمنی،ک ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،-1
رعایت دستورالعمل هاي  -آزمایشگاهدستکش، لباس کار، عینک، روپوش 
 ایمنی کار با هیدروکربن هاي سنگین

 نگرش: تضمین کیفیت محصولات -2
ریخت و پاش و دورریز مواد در  توجهات زیست محیطی: جلوگیري از-3

 آزمایشگاه
 )N66)(1مدیریت مواد و تجهیزات ( هاي غیرفنی:شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 4الی  1رد اعدم رعایت مو

 کفش، دستکش ایمنی  پوشیدن لباس، -1
 تهیه گزارش آزمایشات -2
 انجام آزمایش ها بدون ریخت و پاش  -3
انجام آزمایش ها طبق زمانبندي مندرج در  -4

 دستوراالعمل 

2
2 

 

 عدم اجراي موارد ایمنی -1
 عدم تهیه گزارش  -2
 انجام آزمایش با ریخت و پاش  -3
 عدم رعایت دستورالعمل آزمایش   -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش

 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی
 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

   شماره ملی   نام و نام خانوادگی
تاریخ 
 ارزشیابی

 اولنوبت   

 حرفه : ٣١٣٤٠١٩٣ کد حرفه 
محصولات اپراتور کارخانجات و ماشین آلات  

  L3 سطح صلاحیت  شیمیایی
 استاندارد عملکرد کار:    

انجام آزمایشهاي خواص بنزین، گازوئیل و محصولات 
 G2 گروه کاري انجام عملیات آزمایشگاهی  وظیفه:  313406کد وظیفه  ASTMطبق استانداردهاي  ،نظیر

 کار: 31340606 کد کار
انجام آزمایش هاي کنترل کیفیت محصولات  

 سبک نفتی و گازها

سطح 
 شایستگی 

3  

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
اندازه گیري فشار 

 بخار رید 

حمام و کپسول استاندارد نمونه 
 مواد 

 مکان: آزمایشگاه 
 دقیقه  30زمان: 

 استاندارد  با خطاي مجاز  روشانجام 
 

انجام روش استاندارد با خطاي بیش از حد 
 مجاز 

 عدم اجراي روش استاندارد 

 3 اندازه گیري فشار بخاز نمونه با خطایی کمتر از حد مجاز استاندارد 

 2 اندازه گیري فشار بخاز نمونه با خطایی بیشتر از حد مجاز استاندارد 

 1 عدم توانایی در اندازه گیري فشار بخار دید

2 
اندازه گیري نقطعه 

اشتعال (فلاش) و 
 احتراق

دستگاه اندازه گیري نقطعه اشتعال 
 و احتراق 
 نمونه مواد

 مکان: آزمایشگاه 
 دقیقه  40زمان: 

 استاندارد  با خطاي مجاز  روشانجام 
 

با خطاي بیش از حد انجام روش استاندارد 
 مجاز 

 عدم اجراي روش استاندارد

 3 اندازه گیري نقطعه اشتعال و احتراق با خطایی کمتر از حد مجاز استاندارد 

 2 اندازه گیري نقطعه اشتعال و احتراق با خطایی بیشتر از حد مجاز استاندارد 

 1 عدم توانایی در اندازه گیري نقطعه اشتعال و احتراق

3 
انجام آزمایش تقطیر 

TBP )Tube 
Boiling Point( 

 tbpدستگاه اندازه گیري 
 نمونه مواد 

 مکان: آزمایشگاه 
 دقیقه 20زمان: 

 انجام ورش استاندارد با خطاي مجاز 
با خطاي بیش از حد انجام روش استاندارد 

 مجاز 
 عدم اجراي روش استاندارد

 3 با خطایی کمتر از حد مجاز استاندارد  TBP تهیه منحنی 

 2 با خطایی بیشتر از حد مجاز استاندارد TBP تهیه منحنی  

 TBP 1عدم توانایی در تهیه منحنی 

4 
اندازه گیري عدد 

 اکتان

دستگاه اندازه گیري عدد اکتان 
 نمونه استاندارد -نمونه مواد

 مکان: آزمایشگاه 
 دقیقه  60زمان: 

 انجام ورش استاندارد با خطاي مجاز 
انجام روش استاندارد با خطاي بیش از حد 

 مجاز 
 عدم اجراي روش استاندارد

 3 اندازه گیري عدد اکتان با خطایی کمتر از حد مجاز استاندارد 

 2 اندازه گیري عدد اکتان با خطایی بیشتر از حد مجاز استاندارد 

 1 عدم توانایی در اندازه گیري عدد اکتان 

5 
اندازه گیري 
 عددستان

 -دستگاه اندازه گیري عددستان
 نمونه استاندارد -نمونه مواد

 مکان: آزمایشگاه 
 دقیقه  60زمان: 

 انجام ورش استاندارد با خطاي مجاز 
انجام روش استاندارد با خطاي بیش از حد 

 مجاز 
 عدم اجراي روش استاندارد

 3 اندازه گیري عددستان با خطایی کمنر از حد مجاز استاندارد 

 2 اندازه گیري عددستان با خطایی بیشتر از حد مجاز استاندارد 

 1 عدم توانایی در اندازه گیري عددستان 

6 
اندازه گیري نقطه 
 ابري شدن و ریزش

دستگاه اندازه گیري نقطه ابري 
 شدن و ریزش نمونه مواد

 مکان: آزمایشگاه 
 دقیقه  30زمان: 

 انجام ورش استاندارد با خطاي مجاز 
انجام روش استاندارد با خطاي بیش از حد 

 مجاز
 عدم اجراي روش استاندارد

 3 اندازه گیري نقطعه ابري شدن و ریزش با خطاي کمتر از حد مجاز استاندارد 

 2 اندازه گیري نقطعه ابري شدن و ریزش با خطاي بیشتر از حد مجاز استاندارد 

 1 عدم توانایی در اندازه گیري نقطه ابري شدن

شایستگی هاي 
غیر فنی , 

ایمنی, 
بهداشت, 
توجهات 

زیست محیطی 
 و نگرش

ایمنی: استفاده از تجهیزات ایمنی فردي و -1
رعایت دستورالعمل هاي ایمنی به هنگام انجام 

 آزمایشگاه ها  
 نگرش: تضمین کیفیت محصولات  -2
توجهات زیست محیطی: جلوگیري از ریخت و  -3

 پاش و دورریز مواد در آزمایشگاه 
مدیریت مواد و هاي غیرفنی: شایستگی -4

 )N66)(1تجهیزات (

 
 
 

 4الی  1رعایت بند  
 
 
 

 4الی  1رد اعدم رعایت مو

 کفش، دستکش و عینک ایمنی  پوشیدن لباس، -1
 تهیه گزارش آزمایشات  -2
 انجام آزمایش ها بدون ریخت و پاش  -3
 انجام آزمایش ها طبق دستورالعمل استاندارد  -4

2
2 

 
 عدم اجراي موارد ایمنی  -1
 عدم تهیه گزارش  -2
 ریخت و پاش در ضمن کار  -3
 عدم رعایت بندهاي دستورالعمل استاندارد  -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

 ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:      L2 سطح صلاحیت  اپراتور کارخانجات و ماشین آلات   حرفه : 81310192  کد حرفه 
تعیین مشخصات نفت خام و کیفیت مواد مصرفی 

 ASTMبراساس استانداردهاي 
 G1 گروه کاري انجام عملیات آزمایشگاهی  وظیفه:  813106 کد وظیفه 

 کد کار
 

 کار: 81310607
انجام آزمایش هاي فیزیکی و شیمیایی و بیولوژیکی  

 آب
  3سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
  CODاندازه گیري 

(Chemical Oxygen 
Demand) 

 تجهیزات آزمایشگاهی 
 نمونه آب

 آژمایشگاه 
 دقیقه 30زمان: 

انجام کار مطابق با دستورالعمل 
 استاندارد 

 
 عدم توانایی در اجراي دستورالعمل 

 3 با خطاي کمتر از یک درصد CODاندازه گیري 

  2 

 1 با خطاي بیشتر از یک درصد  CODاندازه گیري 

 اندازه گیري میزان فنول 2

 تجهیزات آزمایشگاهی
 نمونه آب

 مکان: آزمایشگاه 
 دقیقه  30زمان: 

انجام کار مطابق با دستورالعمل 
 استاندارد 

 
 عدم توانایی در اجراي دستورالعمل 

 3 اندازه گیري مقدار فنول با خطاي کنتر از یک درصد

  2 

 1 اندازه گیري مقدار فنول با خطاي بیشتر از یک درصد 

3 
اندازه گیري سختی دائم 

 و موقت 

 تجهیزات آزمایشگاهی
 نمونه آب

 مکان: آزمایشگاه 
 دقیقه  30زمان: 

انجام کار مطابق با دستورالعمل 
 استاندارد 

 
 عدم توانایی در اجراي دستورالعمل 

 3 اندازه گیري سختی با خطاي کمتر از یک درصد 

  2 

 1 اندزه گیري مقدار ذرات جامد با خطاي کمتر از یک درصد 

4 
اندازه گیري مقدار ذرات 

 جامد در آب و پساب

 نمونه آب -دستگاه کدورت سنج
 مکان: آزمایشگاه 

 دقیقه 30زمان: 

انجام کار با دستگاه طبق 
 دستورالعمل 

 
 

 م تواانایی در کار با دستگاه  عد

 3 اندازه گیري مقدار ذرات جامد با خطاي کمنر از یک درصد 

  2 

 1اندازه گیري مقدار ذرات جامد با خطاي بیشتر از یک درصد 

5 
اندازه گیري رسانایی 

)Condutivity( 

 دتسگاه اندازه گیري رسانایی
 نمونه آب

 مکان: آزمایشگاه 
 دقیقه  30زمان: 

انجام کار با دستگاه طبق 
 دستورالعمل 

 
 

 عدم توانایی در کار با دستگاه 

 3 اندازه گیري رسانایی نمونه آب با خطاي کمتر از یک درصد 

  2 
اندازه گیري رسانایی نمونه آب با خطاي بیشتر از یک 

 درصد 
1 

6 
 BODاندازه گیی 

(Biological Oxygen 
Demand) 

 ابزار و مواد آزمایشگاهی 
 نمونه آب

 مکان: آزمایشگاه 
 دقیقه  30زمان 

انجام آزمایش طبق 
 دستورالعمل 

 
 

عدم توانایی در انجام آزمایش 
 طبق دستورالعمل 

 3 نمونه با آب با خطاي کمتر از یک درصد  BODاندازه گیري 

  2 

 1 نمونه آب با خطاي بیشتر از یک درصد  BODاندازه گیري 

شایستگی هاي 
غیر فنی , 

ایمنی, 
بهداشت, 

توجهات زیست 
محیطی و 

 نگرش

دستکش،   کفش ایمنی، وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه، بکارگیريایمنی:  -1
   روپوش آزمایشگاهی و رعایت نکات ایمنی جهت آلوده نشدن به مواد میکروبی

  عملیات تولید و کنترل کیفیتنگرش: تضمین -2
ورود پساب هاي با آلودگی شیمیایی توجهات زیست محیطی: جلوگیري از -3

 یا میکروبی به محیط زیست 
 )N66)(1مدیریت مواد و تجهیزات ( هاي غیرفنی:شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 1عدم رعایت مورد 

 کفش، دستکش و عینک ایمنی  پوشیدن لباس، -1
 تهیه گزارش آزمایشات  -2
 انجام آزمایش ها بدون ریخت و پاش  -3
 انجام آزمایش ها طبق دستورالعمل استاندارد  -4

2
2 

 عدم اجراي موارد ایمنی  -1 
 عدم تهیه گزارش  -2
 ریخت و پاش در ضمن کار  -3
 عدم رعایت بندهاي دستورالعمل استاندارد  -4

1 

 بلی    انجام کار)ارزشیابی کار (شایستگی 
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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پرورش وزارت آموزش و  
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:      L1 سطح صلاحیت  اپراتور کارخانجات و ماشین آلات  حرفه : 81310192  کد حرفه 
ها به جمع آوري، خنثی سازي و از بین بردن مواد زائد و تصفیه آن

منظور رساندن دور ریزهاي آزمایشگاه به استانداردهاي زیست 
 محیطی

کد 
 وظیفه 

 G3 گروه کاري انجام عملیات و آزمایشگاهی  وظیفه:  813106 

  ٢ سطح شایستگی  آزمایشگاهیامحاء مواد زائد   کار: 81830608  کد کار

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

 جداسازي مواد زائد 1

 مواد زائد 
ظروف فلزي شیشه اي و 

 پلاستیکی 
 مکان: آزمایشگاه 

 دقیقه 30زمن: 

 جداسازي کلیه مواد طبق دستورالعمل 
 
 

عدم توانایی در تشخیص گروه هاي مواد 
 جداسازي  وعدم

 3 جداسازي صحیح و کامل انجام شود.

 2 

 1 جداسازي انجام نشود

2 
جمع آوري مواد 

زائد در ظروف 
 مخصوص 

 مواد زائد
ظروف فلزي، شیشه اي و 

 پلاستیکی 
 مکان: آزمایشگاه 

 دقیقه 30زمان: 

 استفاده از ظروف مناسب 
 
 

 عدم آگاهی و استفاده از ظروف مناسب  

 3 جمع آوري مواد در ظروف مناسب 

 2 

 1 جمع آوري مواد در ظروف نامناسب 

3 
خنثی سازي مواد 

 زائد

 مود خنثی کننده -مواد زائد
 وسایل آزمایشگاهی 

 مکان: آزمایشگاه 
 دقیقه 30زمان: 

  انجام فرآیند خنثی سازي 
 
 

 عدم انجام فرآیند خنثی سازي 

 3 خنثی کردن ماده زائد به طور کامل و تخلیه در فاضلاب 

 2 
 1 خنثی نشدن ماده زائد

 بازیابی مواد زائد 4

 مواد زائد
جهیزات تصفیه شامل فیلتر، 

 دستگاه تقطیر 
 مکان:آزمایشگاه

 دقیقه 30زمان: 

 انجام فرآیند بازیابی 
 
 

 عدم انجام فرآیند بازیابی 

 3 بازیابی مواد زائد و آماده کردن آن جهت استفاده 

 2 

 1 عدم بازیابی مواد زائد

5 
تحویل مواد زائد به 

واحدخدمات 
 پشتیبانی 

 مواد زائد
 ظروف مخصوص 

 برچسب 
 مکان: آزمایشگاه 

 دقیقه 15زمان: 

آماده تحویل نمودن ظروف مواد زائد در 
 درستمحل مناسب و برچسب 

 
قرار دادن ظروف مواد زائد در محل مناسب 

 بدون برچسب یا برچسب اشتباه 

 3 مواد MSDSتحویل نمونه براساس 

 2 

 1 مواد MSDSعدم تحویل نمونه براساس 

شایستگی هاي 
غیر فنی , 

ایمنی, 
بهداشت, 

توجهات زیست 
محیطی و 

 نگرش

  کفش ایمنی، وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه، بکارگیريایمنی: -1
 دستکش، لباس کار  

  ندارد نگرش: -2
از ورود مواد سمی و خطرناك  توجهات زیست محیطی: جلوگیري-3

 به محیط زیست 
 )N66)(1مدیریت مواد و تجهیزات ( هاي غیرفنی:شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 1رعایت مورد عدم 

 کفش، دستکش و کلاه ایمنی  پوشیدن لباس، -1
 ندارد -2
 انجام کار  بدون ریخت و پاش  -3
 انجام کار  طبق دستورالعمل هاي واحد  -4

22 

 عدم اجراي موارد ایمنی  -1
 ندارد  -2
 انجام کار همراه با ریخت و پاش   -3
 عدم رعایت بندهاي دستورالعمل  -4

1 

 بلی    کار (شایستگی انجام کار)ارزشیابی 
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 5الی  1از مراحل  3کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی کار – 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 81310192 کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 

 محصولات شیمیایی
 L2 سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
انجام عملیات آماده سازي مواد شیمیایی و تجهیزات براي 
بارگیري و تزریق به سیستم فرآیندي مطابق دستورالعمل 
بهره برداري ،به طوریکه شرایط نرمال عملیاتی حفظ و 
تثبیت گردد و به مواد شیمیایی ،تجهیزات و ایمنی اپراتور 

 نرسد.آسیبی 

 وظیفه:  813107  کد وظیفه 
 بهره در واسط مواد با عملیات
 برداري

 G5 گروه کاري

 کار: 81310701  کد کار
بارگیري و تزریق مواد شیمیایی در 

 بهره برداري کارخانه
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
مطالعه دستورکار اداره 

مهندسی فرآیند و آماده سازي 
 شرایط

 دستورالعمل
 دقیقه 20زمان: 

 مکان: اتاق کنترل

شرایط مطابق با دستورالعمل 
 آماده است

 
 

شرایط مطابق با دستورالعمل 
 آماده نیست

 شرایط را مطابق با دستورالعمل آماده کرده
 3 است.

  2 

شرایط مطابق دستورالعمل آماده نکرده 
 است.

1 

2 
دریافت مواد از انبار و بارگیري 

 ظرف فرایند

 مواد شیمیایی
 وسایل حمل و نقل
 ظروف فرآیندي

 دقیقه 30زمان: 
 مکان: سایت

با مواد مورد ظروف فرایندي 
بارگیري شده  درست نظر
 است

 
درست ظروف فرایندي 

 نشده است بارگیري

اگر تحویل مراد و بارگیري را به صورت 
 صحیح انجام دهد.

3 

  2 

در تحویل مواد و یا بارگیري یک اشتباه 
 داشته باشد.

1 

 تنظیم دبی و انجام تزریق 3

 مواد شیمیایی مورد تزریق پمپ
 ظروف و خطوط فرایندي

  40زمان: 
 مکان: سایت

انجام می تزریق با موفقیت 
 شود

 
 می شودنانجام  درست تزریق

انجام تزریق به طور کامل و طبق 
 دستورالعمل

3 

  2 

 1 داشتن یک اشتباه در عملیات تزریق

 ارائه گزارش نهایی 4

 فرم گزارش عملیات
 اتاق کنترل

 دقیقه 20

کامل تهیه و ارسال  گزارش
 می شود

 
 گزارش کامل تهیه نمی شود

 3 و کامل تهیه گزارش به صورت صحیح

  2 

 1 تهیه گزارش با یک غلط 
شایستگی 

هاي غیرفنی، 
ایمنی، 

بهداشت، 
توجهات 

زیست 
محیطی و 

 نگرش

  کفش ایمنی، ه،ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلا-1
 ، گوشی دستکش، لباس کار

نگرش: استفاده از مواد شیمیایی در جهت بهبود شرایط عملکرد و -2
 ها  هحفاظت از دستگا

توجهات زیست محیطی: جلوگیري از فرسودگی و تخریب لوله ها و -3
ها به محیط اد فرآیندي و جلوگیري از ورود آنتجهیزات و هدر رفت مو

 زیست 
 )N72)(1مسئولیت پذیري (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 

الی  1عدم رعایت مورد 
4 

کفش، دستکش و کلاه   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی

 انجام کار طبق دستورالعمل سازنده   -2
 انجام کار  بدون ریخت و پاش  -3
انجام کار در دوره هاي معین طبق  -4

 دستورالعمل  

 

 

 عدم اجراي موارد ایمنی  -1
 عدم اجراي دستورالعمل سازنده   -2
 انجام کار با ریخت و  پاش   -3
انجام کار بدون رعایت دوره هاي مندرج  -4

 در دستورالعمل  

 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)

 خیر    
 معیار شایستگی انجام کار  :

 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی کار – 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 کارگر عمومی صنایع شیمیایی  حرفه : 81830191 کد حرفه 
سطح 

 صلاحیت 
L1  

 استاندارد عملکرد کار:   
دریافت مواد اولیه و تهیه محلول و انتقال به تانک 

گردشی ذخیره و برقراري و تنظیم دبی جریانهاي 
 طبق دستورالعمل کتابچۀ راهنماي عملیات واحد

 

 وظیفه:   818307 کد وظیفه 
عملیات با مواد واسط کد بهره برداري 

 کارخانه
 G8 گروه کاري

 کار: 81830702  کد کار
بارگیري و به غلظت رسانی محلولهاي 
 شیمیایی گردش در فرایند کارخانه

سطح 
 شایستگی 

٢  

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1 
مطالعۀ دستورکار ادارة 

مهندسی فرایند و آماده 
 سازي شرایط

 دستورالعمل 
 دقیقه 20زمان: 

 مکان: اتاق کنترل

شرایط مطابق دستورالعمل آماده 
 است

 
دستورالعمل آماده شرایط مطابق 

 نیست

 3 شرایط را مطابق دستورالعمل آماده کرده است.

  2 

 1 شرایط مطابق دستورالعمل آماده نکرده است.

2 
دریافت مواد از انبار و تهیه 
 محلول با غلظت مورد نظر 

 مواد شیمیایی
 وسایل حمل و نقل

 ظروف اختلاط 
 دیقه 30زمان: 

 مکان: سایت

غلظت مورد نظر  ومحلول به مقدار 
 تهیه شده است.

 
محلول به مقدار و غلظت مورد نظر 

 تهیه نشده است.

تحویل مواد و تهیه محلول را به صورت صحیح 
 انجام دهد.

3 

  2 
در تحویل مواد و تهیه محلول یک اشتباه داشته 

 باشد.
1 

3 
انتقال محلول به تانک ذخیره 

 فرایندي 

 تانک ذخیره 
 پمپ انتقال 

 دقیقه 30زمان: 
 مکان: سایت

انتقال به طور کامل و صحیح انجام 
 شود.

 
انتقال به طور کامل و صحیح انحام 

 نشود.

 3 تانک ذخیره فرایندي به سطح مورد نظر برسد.

  2 

 1 تانک ذخیره فرایندي به سطح مورد نظر نرسد.

 برقراري جریان گردشی 4

 ذخیره فرآینديمخزن 
 رکولاسیونیپمپ س

 مسیرهاي فرایندي  
 دقیقه 30زمان: 

 مکان: سایت

برقراري گردش محلول در تمام 
 مدار بسته با جریان ثابت

 
عدم برقراري گردش محلول محلول 

 در مدار بسته فرایندي 

 3 سیرکولاسیون به طورکامل برقرار گردد.

  2 

 1 سیرکولاسیون برقرار نگردد.

تنظیم دبی گردشی و شرایط  5
 فرایندي

 سیستم کنترل 
تمام اجزاي فرایندي د ربخش 

 سیرکولاسیون
 دقیقه 30زمان: 

 مکان: سایت و اتاق کنترل

 مورد نظر  رسیدن به شرایط پایدار
 
 

عدم رسیدن به شرایط پایدار و 
 مورد نظر

سیرکولاسیون با دبی و شرایط فرایندي مورد 
 شود.نظر برقرار می 

3 

  2 
و شرایط فرایندي مورد سیرکولاسیون به دبی 

 .نظر نمی رسد
1 

شایستگی هاي 
غیرفنی، ایمنی، 

بهداشت، توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

دستکش، لباس کار ، گوشی،   کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه، -1
 عینک ایمنی به هنگام کار 

نگرش: انجام کار بدون ریخت و پاش و جلوگیري از هدرفت مواد و جلوگیري از افزایش هزینه  -2
 ها  

توجهات زیست محیطی: جلوگیري از صدمه زدن به محیط زیست از طریق انجام کار بدون  -3
 ریخت و پاش 

 )N72)(1مسئولیت پذیري (هاي غیرفنی: شایستگی -4

 
 
  

 4الی  1رعایت بند 
 
 

 4الی 1مورد  عدم رعایت

 کفش، دستکش و عینک ایمنی  پوشیدن لباس، -1
 انجام کار طبق دستورالعمل سازنده  -2
 انجام کار بدون ریخت و پاش  -3
 انجام کار در دوره هاي معین طبق دستورالعمل   -4

2 

 عدم اجراي موارد ایمنی  -1 
 عدم اجراي دستورالعمل سازنده  -2
 انجام با ریخت و پاش  -3
 انجام کار بدون رعایت دوره هاي مندرج در دستورالعمل  -4

1 

ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 بلی    

 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی کار – 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L1 سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191 کد حرفه 
انجام عملیات آماده سازي کاتالیستهاي شیمیایی و 

-دستورالعملتجهیزات براي بارگیري یا تخلیه مطابق 
که در این عملیات به  هاي بهره برداري ،به طوري

 تجهیزات و ایمنی اپراتور آسیبی نرسد. ،کاتالیست

 G9 گروه کاري برداريواسط دربهره عملیات بامواد وظیفه:  818307 کد وظیفه 

 کار: 81830703 کد کار
هاي بارگیري و تخلیه کاتالیست

 شیمیایی در تجهیزات کارخانه
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
هاي مستعمل تخلیه کاتالیست

 از راکتور

 کاتالیست ها 
 راکتور و تجهیزات مرتبط 

 مکان: سایت 
 دقیقه  30زبان: 

و  اصولیتخلیه به صورت 
بدون صدمه زدن به مواد 
و تجهیزات داخل ظرف 

 انجام می شود 
 

 اصولیتخلیه به صورت 
انجام نشود یا به اجزاء 

 داخل راکتور صدمه نزند.

انجام این مرحله به صورت صحیح و 
 3 براساس دستورالعملهاي مربوطه

 

 2 

انجام مرحله بدون رعایت دستورالعمها 
 با یک اشتباه و

1 

2 
بسته بندي و انتقال 

هاي مستعمل به کاتالیست
 مبادي ذیربط

 کاتالیست ها
 ظروف حمل و نگهداري

 مکان: سایت
 دقیقه 30زمان: 

بسته بندي و انتقال به 
 انجام شود اصولیصورت 

 
بسته بندي و انتقال به 

 انجام نشود اصولیصورت 

ارسال کاتالیستها به صورت صحیح و با 
 رعایت کامل ایمنی

3 

  2 

عدم رعایت مسائل ایمنی در ارسال 
 ها کاتالیست

1 

3 
اخذ مجوز و بارگیري 

 هاي تازهکاتالیست

 برگ هاي مجوز
 کاتالیستها

 مکان: سایت
 دقیقه 30زمان: 

 اصولیبارگیري به صورت 
 انجام شود.

 
 اصولیبارگیري به صورت 
 و ایمن انجام نشود.

موارد ایمنی را رعایت کرده و بدون 
و مواد بارگیري  تجهیزاتصدمه زدن به 

 کند
3 

 
 2 

موارد ایمنی را رعایت نکند یا به مواد و 
 تجهیزات صدمه بزند.

1 

شایستگی هاي 
غیرفنی، ایمنی، 

بهداشت، توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

  کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،-1
 دستکش، لباس کار ، گوشی 

نگرش: استفاده از مواد شیمیایی در جهت بهبود شرایط عملکرد و  -2
 حفاظت از دستگاه ها  

توجهات زیست محیطی: جلوگیري از فرسودگی و تخریب لوله ها و  -3
تجهیزات و هدر رفت مواد فرآیندي و جلوگیري از ورود آن ها به 

 محیط زیست 
 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی -4

 
 
 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 

 1رد اعدم رعایت مو
 4الی 

کفش، دستکش و عینک   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی

 انجام کار طبق دستورالعمل سازنده  -2
 انجام کار بدون هدردادن کاتالیست -3
انجام کار در مدت زمان مندرج در   -4

 دستورالعمل

2 

 

 عدم اجراي موارد ایمنی  -1
 عدم اجراي دستورالعمل سازنده   -2
 انجام کار با ریخت و پاش  -3
انجام کار بون ریعات زمان مندرج در  -4

 دستورالعمل 

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 3و  1از مراحل   3کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی کار – 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

استاندارد عملکرد کار:    L1 سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی :حرفه  81830191 کد حرفه 
انجام عملیات بارگیري و تخلیه مواد رزین و کربن 
اکتیو در ظروف فرآیندي مربوطه تحت نظارت اپراتور 

ملیات به مواد رزین و که در این ع ارشد ،به طوري
 تجهیزات و ایمنی اپراتور آسیبی نرسد. ،کربن اکتیو

 G11 گروه کاري عملیات باموادواسط دربهره برداري وظیفه:  818307کد وظیفه 

 کار: 81830704  کد کار
هاي تبادل بارگیري و تخلیه رزین
در تجهیزات  یونی و کربن اکتیوها

 کارخانه
 2 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
تخلیه رزین هاي تبادل 

 یونی و کربن اکتیوها

 رزین
 کربن اکتیو

وسایل و ابزار تخلیه و جمع 
 آوري 

 مکان: سایت و انبار
 دقیقه 30زمان: 

و  اصولیتخلیه به صورت 
بدون صدمه زدن به مواد و 

تجهیزات داخلی ظرف 
 داخلی ظرف انجام شود.

 
 اصولیتخلیه به صورت 

انجام نشود یا به اجزا داخل 
 ظرف 

 3 انجام مرحله به صورت صحیح و کامل

  2 

 1 انجام مرحله با یک اشتباه

2 
رزین تبادل یونی و اصلاح 

 کربن اکتیو تخلیه شده
 بازرسیپس از 

 رزین
 کربن اکتیو
 مکان: سایت

 دقیقه 30زمان: 

 تفکیک مواد سالم از خراب 
 
 

عدم تفکیک مواد سالم از 
 خراب

 3 تشخیص مواد سالم از مواد خراب

  2 

 1 عدم تشخیص مواد سالم از مواد خراب

3 
اخذ مجوز و بارگیري رزین 

 یا کربن جدید

 برگ هاي مجوز 
 رزین  -کربن اکتیو

 مکان سایت 
 دقیقه 30زمان: 

و  اصولیبارگیري به صورت 
 ایمن انجام شود

 
و  اصولیبارگیري به صورت 

 ایمن انجام نشود.

موارد ایمنی را رعایت کرده و بدون صدمه 
 زدن به تجهیزات بارگیري می کند.

3 

  2 

موارد ایمنی را رعایت نمی کند یا به 
 تجهیزات صدمه می زند. 

1 

شایستگی 
هاي غیرفنی، 

ایمنی، 
بهداشت، 
توجهات 

زیست 
محیطی و 

 نگرش

  کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،
 اکسیژن دستکش، لباس کار، گوشی و ماسک

نگرش: انجام در حداقل زمان جهت جلوگیري ازتوقف عملیات 
 کارخانه و تأخیر در تولید   

توجهات زیست محیطی: انجام عملیات با حداقل ریخت و پاش و 
 دورریز 

 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی

 

 
 
 4الی  1رعایت بند  

 
 

 1عدم رعایت مورد 

 کفش، دستکش و عینک ایمنی  پوشیدن لباس، -1
 بارگیري و تخلیه طبق دستورالعمل سازنده   -2
ها وکربین انجام کار بدون شکسن رزین  -3

 اکتیوها
 انجام کار در مدت زمان منرج دردستورالعمل  -4

2 

 عدم اجراي موارد ایمنی  -1 
 عدم اجراي دستورالعمل سازنده   -2
 انجام کار با شکستن رزین ها و کربن اکتیوها -3
انجام کار بدون رعایت زمان مندرج در  -4

 دستورالعمل 

1 

 بلی    کار)ارزشیابی کار (شایستگی انجام 
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی کار – 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L1 سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81830191 کد حرفه 
انجام عملیات بارگیري و تخلیه مواد خشک کن در 
ظروف فرآیندي مربوطه تحت نظارت اپراتور ارشد ،به 
طوریکه در این عملیات به مواد خشک کننده 

 ،تجهیزات و ایمنی اپراتور آسیبی نرسد.

 وظیفه:  818307کد وظیفه 
عملیات باموادواسط دربهره 

 برداري
 G11 کاريگروه 

 کار: 81830705 کد کار
بارگیري و تخلیه خشک 
 کنهادرتجهیزات کارخانه

 2 سطح شایستگی 
  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
 تخلیه خشک کن ها 

 (غربال مولکولی، سیلیکاژل 
)Molecular Sieve (و زئولیت 

 غربال مولکولی 
 زئولیت

 سیلیکاژل
 مکان: سایت و انبار

 دقیقه 30زمان: 

و  اصولیتخلیه به صورت 
بدون صدمه زدن به مواد و 
تجهیزات داخل ظرف انجام 

 شود
 

 اصولیتخلیه به صورت 
انجام نشود با به اجزاء داخل 

 ظرف صدمه بزند.

انجام مرحله به صورت صحیح و 
 3 براساس دستورالعملها

 

 2 

انجام مرحله بدون رعایت دستورالعملها 
 و با یک اشتباه

1 

2 
وضعیت خشک کن هاي اصلاح 

 بازرسیپس از  تخلیه شده

 غربال مولکولی 
 زئولیت

 سیلیکاژل
 مکان: سایت

 دقیقه 30زمان: 

 تفکیک مواد سالم از خراب 
 
 

عدم تفکیک مواد سالم از 
 خراب 

 3 تشخیص مواد سالم از خراب

  2 

 1 عدم تشخیص مواد سالم از خراب 

3 
اخذ مجوز و بارگیري خشک کن 

 جدید

 برگ هاي مجوز
 غربال مولکولی 

 زئولیت 
 سیلیکاژل 

 مکان: سایت
 دقیقه 30زمان: 

و  اصولیبارگیري به صورت 
 ایمن انجام شود.

 
و  اصولیبارگیري به صورت 

 ایمن نشود.

موارد ایمنی را رعایت کرده و بدون 
صدمه زدن به تجهیزات بارگیري می 

 کند.
3 

 
 2 

موارد ایمنی را رعایت نمی کند یا به 
 تجهیزات صدمه می زند.

1 

شایستگی هاي 
غیرفنی، 
ایمنی، 

بهداشت، 
توجهات زیست 

محیطی و 
 نگرش

  کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،-1
 ماسک اکسیژن دستکش، لباس کار ، گوشی 

نگرش: انجام عملیات در حداقل زمانجهت جلوگیري از توقف -2
 عملیات کارخانه و تأخیر در تولید   

توجهات زیست محیطی: انجام عملیات با حداقل ریخت و پاش و -3
 دورریز مواد

 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 
 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 
 

 1عدم رعایت مورد 

کفش، دستکش و عینک   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی

 بارگیري و تخلیه طبق دستورالعمل  -2
انجام کار بدون صدمه زدن به جاذب  -3

 هاي رطوبت
انجام کار در مدت زمان مندرج در  -4

 دستورالعمل

 

 

عدم اجراي موارد ایمنی و نپوشیدن  -1
 تجهیزات

 عدم اجراي دستورالعمل سازنده   -2
 انجام کار با خراب کردن جاذب ها  -3
انجام کار بدون رعایت زمان مندرج در  -4

 دستورالعمل 

2 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی کار – 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L1 سطح صلاحیت   کارگر عمومی صنایع شیمیایی حرفه : 81310192 کد حرفه 

ها در ظروف انجام عملیات بارگیري و تخلیه پکینگ
بوطه تحت نظارت اپراتور ارشد، به فرآیندي مر

ها ،تجهیزات و طوریکه در این عملیات به پکینگ
 ایمنی اپراتور آسیبی نرسد.

 G10 گروه کاري عملیات باموادواسط دربهره برداري وظیفه:  813107  کد وظیفه 

 کار: 81310706  کد کار
بارگیري و تخلیه پکینگها در تجهیزات 

 کارخانه
 2 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
هاي کار تخلیه پکینگ

 کرده

 پکینگ 
 برج 

 مکان: سایت
 دقیقه 30زمان: 

و  اصولیتخلیه به صورت 
بدون صدمه زدن به مواد و 

 تجهیزات داخل ظرف 
انجام  اصولیتخلیه به صورت 

نشود یا به اجزاء داخل ظرف 
 و پکینگها صدمه بزند

انجام مرحله به صورت صحیح و براساس 
 3 هادستورالعمل

  2 

ها انجام مرحله بدون رعایت دستورالعمل
 و با یک اشتباه

1 

2 
تفکیک انجام عملیات 

 پکینگهاي کارکرده
 (مستعمل ) از سالم

 پکینگ
 مکان: سایت

 دقیقه 30زمان: 

تفکیک پکینگهاي سالم از 
 خراب 

 
عدم تفکیک پکینگهاي سالم 

 از خراب 

هاي سالم از خراب و تشخیص پکینگ
 هاجدا کردن آن

3 

  2 

هاي سالم از خراب عدم تشخیص پکینگ
 یا عدم  تشخیص 

1 

3 
اخذ مجوز و بارگیري 

 پکینگ سالم و تکمیل با
 پکینگ نو

 برگ هاي مجوز
 پکینگ ها

 مکان: سایت
 دقیقه  30زمان: 

و  اصولیبارگیري به صورت 
 ایمن انجام شود.

 
و  اصولیبارگیري به صورت 

 شود.نایمن انجام 

موارد ایمنی را رعایت کرده و بدون 
 زات بارگیري کند یصدمه زدن به تجه

3 

  2 

موارد ایمنی را رعایت نمی کند یا به 
 تجهیزات صدمه می زند

1 

شایستگی 
هاي غیرفنی، 

ایمنی، 
بهداشت، 
توجهات 

زیست 
محیطی و 

 نگرش

 ماسک اکسیژنایمنی: استفاده از کفش، کلاه، گوشی، لباس، -1
 عینک ایمنی به هنگام کار  ,

نگرش: انجام کار بدون ریخت وپاش و جلوگیري از هدررفت -2
 ها  مواد و جلوگیري از افزایش هزینه

توجهات زیست محیطی: جلوگیري از صدمه زدن به محیط -3
 زیست ازطریق انجام کار بدون ریخت و پاش 

 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 

 
 
 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 

 4الی 1موارد عدم رعایت 

کفش، دستکش و ماسک   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی

 بارگیري و تخلیه طبق دستورالعمل   -2
 انجام کار بدون صدمه زدن به پکینگ ها -3
انجام کار در مدت زمان مندرج در  -4

 دستورالعمل 

2 

عدم اجراي موارد ایمنی و نپوشیدن  -1 
 تجهیزات ایمنی

 عدم اجراي دستورالعمل سازنده   -2
 انجام کار با خراب کردن پکینگ ها   -3
انجام کار بدون رعایت زمان مندرج در  -4

 دستورالعمل 

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 نوبت اول   تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

  کد حرفه 
پالایشگاھھاي  اتاق كنترل تكنسین حرفھ : ٣١٣٤٠١٩٣

 L3 سطح صلاحیت   نفت و گاز طبیعي
   استاندارد عملکرد کار:  

تهیه برنامه زمانبندي راه اندازي کارخانه مطابق 
کارخانه و سازندگان طراح دستورالعمل راه اندازي 

به صورتی ایمن و با رعایت زمانبندي راه  ،تجهیزات
 اندازي دیگر قسمتهاي کارخانه.

 G٢٠ گروه کاری انجام عملیات راه اندازي سیستموظیفھ:  ٣١٣٤٠٨  کد وظیفه 
  کد کار

برنامھ ریزي براي راه اندازي  کار: ٣١٣٤٠٨٠١
 سیستم

سطح 
 ٣ شایستگی 

  

 شرایط عملکرد کارمرا حل  ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نم
 ره

1 
تعیین تقدم و تأخر عملیات در 

Mark up  نقشه P&ID 

 نقشه 
P &ID 
 دقیقه 30زمان: 

 مکان: دفتر یا اتاق کنترل

تهیه لیست کامل فعالیتها و اولویت 
 دستورالعمل واحدبندي مطابق 

 
عدم تهیه لیست کامل فعالیتها و عدم 

 اولویت بندي مطابق دستورالعمل

 3 رعایت تقدم و تأخر کلیه فعالیتها

  2 

عدم رعایت تقدم و تأخر از قلم انداختن یکی از 
 فعالیتها

1 

 تعیین نیروي انسانی موردنیاز 2

 لیست پرسنل
 دقیقه 30زمان: 

 اتاق کنترلمکان: دفتر یا 

 انتخاب بهینه نفرات
 
 

 عدم انتخاب بهینه

تعیین نیروي انسانی متخصص موردنیاز به شکل 
 بهینه

3 

 
 2 

 1 تعیین نیروي انسانی غیر متخصص یا ناکافی

 تعیین زمان بندي 3

 سوابق تجهیزات و عملیات راه اندازي -
 دستورالعمل راه اندازي -
 ابلاغ شدهمحدودیتهاي زمانی  -
 دقیقه 30-
 مکان: دفتر یا اتاق کنترل-

شکست فعالیتها و زمانبندي طبق 
 دستورالعملهاي راه اندازي

 
عدم انطباق شکست فعالیتها و زمان با 

 دستورالعمل هاي راه اندازي

شکست فعالیتها و زمانبندي طبق دستورالعملهاي 
 راه اندازي

3 

  2 

فعالیتها و زمان با دستورالعمل عدم انطباق شکست 
 هاي راه اندازي

1 

هماهنگی عملیاتی با واحدهاي  4
 بالادست و پایین دست

 وسایل ارتباطی 
 دقیقه 30زمان 
 در سایت یا اتاق کنترل :مکان

 انجام هماهنگی به صورت کامل
 
 

 عدم هماهنگی یا هماهنگی ناقص

 3 انجام هماهنگی به صورت کامل

 
 2 

 1 وجود یک نقص در انجام هماهنگی ها

5 
هماهنگی با واحدهاي پشتیبانی 

 HSEاز طریق مافوق (تعمیرات، 
 و انبارها)

 وسایل ارتباطی -
 فرم هاي درخواست کار و مواد -

 دقیقه  30زمان 
 مکان: دفتر کار

 انجام هماهنگی به صورت کامل
 

 عدم هماهنگی یا هماهنگی ناقص 

 3 صورت کاملانجام هماهنگی به 

  2 

 1 وجود یک نقص در انجام هماهنگی

شایستگی هاي غیر 
فنی , ایمنی, 

بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

 مرور نکات ایمنی در جلسات هماهنگیایمنی:   -1
عملیات خارج کردن واحد از سرویس در کوتاهترین زمان نگرش:  -2

   وکمترین هزینه ممکن
  ندارد زیست محیطی:توجهات  -3
 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی -4

 
 
 4و  2، 1رعایت بند  
 

 4و  2، 1ارد عدم رعایت مو

 کفش، دستکش و عینک ایمنی  پوشیدن لباس، -1
 برآورد زمان و هزینه ها   -2
 ندارد -3
تهیه برنامه در کوتاه تري زمان ممکن (یک   -4

 روز)

2
2 

 

 عدم تهیه لیست خطرات احتمالی  -1
 عدم برورد زمان وهزینه ها  -2
 ندارد -3
 تهیه برنامه در مدت بیش از یک روز   -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 :  معیار شایستگی انجام کار
 5الی  1از مراحل  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش

 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی
 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

حرفھ  ٣١٣٤٠١٩٣  کد حرفه 
: 

 اتاق كنترل تكنسین
پالایشگاھھاي نفت و گاز 

  طبیعي
 L3 سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
انجام عملیات آماده سازي واحدهاي فرآیندي براي 

دستورالعمل راه اندازي  راه اندازي کارخانه ،مطابق 
طراح کارخانه و سازندگان تجهیزات به صورتی که 

کارخانه آماده ورود سیالات فرآیندي و غیرفرآیندي 
 شود.

وظیفھ ٣١٣٤٠٨  کد وظیفه 
 : 

انجام عملیات راه اندازي 
 G١١ گروه کاری سیستم

آماده سازي سیستم براي راه  کار: ٣١٣٤٠٨٠٢  کد کار
 اندازي

سطح 
 ٣ شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نم
 ره

1 
تطبیق کارهاي موردنیاز با برنامه 

 P&IDو نمایش کاربر روي 

P&ID 
 دقیقه 30

 دفتر یا اتاق کنترل

به طور  P&IDنمایش کار بر روي 
 کامل 

 
 P&IDعدم نمایش کامل کاربر روي 

 3 انجام کار به طور کامل و صحیح و بدون اشتباه

  2 

 1 انجام کار با اشتباه بر روي نقشه

2 
تعیین کار و محدوده مورد نیاز 

روش  16براي هر فعالیت (از بین 
 استاندارد کار آماده سازي)

P&ID -  16دستورالعمل هاي 
 گانه 

 دقیقه 15
 دفتر یا اتاق کنترل

تعیین کار به صورت کامل با رعایت 
 تقدم و تأخر

 
 درستعدم تعیین کار به صورت 

 3 انجام کار به طور کامل و صحیح و بدون اشتباه

  2 

 1 انجام کار با اشتباه بر روي نقشه

3 
مهیا کردن شرایط براي انجام 

 گانه) (گزارش کار) 16فعالیتها (

P&ID علامت  گذاري شده 
دستورکاربردي واحدهاي -

 تعمیراتی و ایمنی
 سازماندهی نیروها -
تأمین مواد شیمیایی و ابزار و  -

 قطعات
 دقیقه 30سایت /  -

تسلط بر گردش کار و اجراي کامل 
 آن

 

 انجام گردش کار با تأخیر

 
 عدم تسلط بر گردش کار

 3 مرحله به طور کاملانجام این 

 2 دقیقه 30انجام این مرحله بیش از  

 1 انجام یک اشتباه در این مرحله

 گانه) 16اجراي فعالیتها ( 4

 گانه)16دستورالعمل کار ( -
ابزار و تجهیزات عمومی و  -

 شخصی هر فعالیت
 یک ساعت -
 سایت -

 اجراي کار به صورت کامل 
 

 
 صورت کاملعدم اجراي کار به 

 3 انجام مرحله به صورت کامل و صحیح

  2 

 1 داشتن یک اشتباه در اجرا

شایستگی هاي غیر 
فنی , ایمنی, 

بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

دستکش،   کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه، -1
عملیات آماده سازي واحد در شرایط و کپسول هوا) وانجام لباس کار ، گوشی 

 ایمن
   کاهش زمان و هزینه هانگرش:  -2
انجام عملیات با حداقل ریخت و پاش مواد توجهات زیست محیطی:  -3

  شیمیایی و آلوده کننده
 )N53)(1تیم (نقش در هاي غیرفنی: شایستگی -4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 4الی  1موارد عدم رعایت 

 کفش، دستکش و ماسک ایمنی  لباس،پوشیدن  -1
 انجام عملیات طبق زمانبندي  -2
 انجام عملیات بدون ریخت و پاش -3
 انجام کار هماهنگ با گروه  -4

2
2 

 

 نپوشیدن تجهیزات ایمنی -1
 انجام عملیات بیش از زمان مقرر -2
 انجام عملیات همراه با ریخت و پاش  -3

1 

 بلی    کار) ارزشیابی کار (شایستگی انجام
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 4ا الی از مراحل   3کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
برنامه ریزي آموزشیسازمان پژوهش و   

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 کد حرفه 
 

٣١٣٤٠١٩
٣ 

حرفھ 
: 

 اتاق كنترل تكنسین
پالایشگاھھاي نفت و گاز 

  طبیعي
 L3 سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
انجام عملیات راه اندازي اولیه واحدهاي 

فرآیندي کارخانه ،مطابق دستورالعمل راه 
اندازي  طراح کارخانه و سازندگان تجهیزات 

به صورتی که کارخانه آماده ورود خوراك 
 شود.

وظیفھ ٣١٣٤٠٨  کد وظیفه 
 : 

انجام عملیات راه اندازي 
 G١١ گروه کاری سیستم

 کد کار
 

٣١٣٤٠٨٠
٣ 

 کار:
راه اندازي اجزاي سیستم با 

افزایش دماھا و فشارھا و دبي 
 ھا

سطح 
 ٣ شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1 
ورود سرویس هاي جانبی 

)Utilityمرز واحد  ) از
 فرایندي

 ابزار عمومی-
 ابزار هواگیري-

 دقیقه 30زمان:
 سایت و اتاق کنترل

 

رعایت دستورالعمل هاي راه اندازي بخش 
Utility تجهیزات فرایندي 

 

انجام کار موجب اعتشاش در سیستم هاي 
 بالادست و پایین دست شود

 

 انجام کار موجب صدمه زدن به تجهیزات شود.

دستورالعمل و بدون اغتشاش و صدمه انجام کار طبق 
3 زدن

 2 انجام کار بدون صدمه زدن به تجهزات  با ایجاد اغتشاش 

 1 انجام کار همراه با اغتشاش و صدمه زدن

2 
ورود سیالات فرایندي از 

 ) BLمرز واحد فرایندي (

 ابزار عمومی-
-دستگاه نشان دهنده نشت گاز-

Gas teste  
 دقیقه 30زمان:-

 سایت و اتاق کنترل

رعایت دستورالعمل هاي راه ادازي تجهیزات و 
 سیستم هاي فرایندي و سازنده
 رعایت دستورالعمل ها با تأخیر

عدم رعایت دستورالعمها و خروج غیر مجاز مواد 
 از سیستم (اتلاف)

3 انجام کار به موقع و طبق دستورالعملها

 
 2 تأخیرانجام کار طبق دستورالعمل و تا 

 1 عدم توانایی در انجام صحیح کار (طبق دستورالعمل)

3 
تنظیم شرایط سرویس 
هاي جانبی و سیالات 

 فرایندي

 ابزار عمومی-
 ابزار دقیق-
 دقیقه 30زمان:-

 سایت و اتاق کنترل

 تنظیم شرایط طبق دستورالعمل 
 

 تنظیم شرایط طبق دستورالعمل با تأخیر
 

 عدم تنظیم شرایط

تنظیم شرایط به روش صحیح طبق دستورالعمل و کمتر 
 دقیقه 30از 

3

تنظیم شرایط به روش صحیح طبق دستورالعمل بیش از  
 دقیقه 30

2 

 1 عدم توانایی در تنظیم شرایط

4 
-تثبیت شرایط و سرویس

هاي جانبی و سیالات 
 فرایندي

 ابزار عمومی سوابق راه اندازي-
 هاي تغییرات ابزار دقیق منحنی-

 دقیقه 30زمان: 
 سایت و اتاق کنترل

تثبیت شرایط به گونه اي که سیستم آماده ورود 
 خوراك شود

 

سیستم تثبیت نشده و آمادگی پذیرش خوراك 
 ندارد

3 انجام عملیات تثبیت و آتمادگی براي پذیرش خوراك
  2 

 1 انجام عملیات بدون تثبیت

شایستگی هاي 
ایمنی,  غیر فنی ,

بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

  کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،
و ماسک ایمنی و انجام عملیات راهاندازي دستکش، لباس کار ، گوشی 
 در شرایط ایمن و بدون حادثه

   رعایت دقیق دستورالعمل ها به منظور کاهش زمان و هزینه هانگرش: 
رعایت دستورالعمل هاي به منظور جلوگیري  زیست محیطی: توجهات

از هدررفت و ریخت و پاش مواد شیمیایی و جلوگیري از آلودگی 
  محیط زیست

 -)N22تنظیم و اصلاح عملکرد سیستم (هاي غیرفنی: شایستگی
بکارگیري فناوري هاي مناسب  -)N36)(1توسعه شایستگی و دانش (

)N42)(1(-) نقش در تیمN53)(1(- ) مدیریت زمانN64)(1(- 
 )N72)(1مسئولیت پذیري (

 
 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 

 4الی  1موارد عدم رعایت 

 کفش، دستکش و عینک ایمنی  پوشیدن لباس، -1
 انجام عملیات طبق زمانبندي   -2
 انجام عملیات طبق دستورالعمل واحد -3
 انجام کار هماهنگ با گروه   -4

2
2 

 نپوشیدن تجهیزات ایمنی  -1 
 نجام عملیات در مدت زمان بیش از زمان مقرر  -2
 عدم رعایت دستورالعمل هاي واحد  -3
 وجود ناهماهنگی با اعضاء تیم   -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
  3 الی 1از مراحل   2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

حرفھ  ٣١٣٤٠١٩٣ کد حرفه 
: 

پالایشگاھھاي  اتاق كنترل تكنسین
  نفت و گاز طبیعي

سطح 
 استاندارد عملکرد کار:     L3  صلاحیت 

انجام عملیات راه اندازي کامل واحدهاي فرآیندي 
کارخانه ،مطابق دستورالعمل راه اندازي  طراح 

کارخانه و سازندگان تجهیزات به صورتی که کارخانه 
 برسد. حالت بهره برداري نرمالبه 

وظیفھ ٣١٣٤٠٨کد وظیفه 
گروه  انجام عملیات راه اندازي سیستم : 

 G١١ کاری

 کار: ٣١٣٤٠٨٠٤ کد کار
راه اندازي مجموعھ فرآیند 

ن بھ حالت دكارخانھ براي رسی
 نرمال بھره برداري 

سطح 
 ٣ شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 
ورود خوراك و خارج شدن 

 ازت از سیستم

علامت گذاري  P & IDابزار عمومی، 
 شده

 سیستم کنترل و ابزار دقیق
 دقیقه 30زمان:

 اتاق کنترل و سایت

 ورود خوراك طبق دستورالعمل و بدون اشتباه
 
 

عدم ورود خوراك یا حرکت خوراك و سیالات 
 مسیر غلطدر 

تنظیم درست مسیرها و ورود خوراك به صورت 
3 صحیح

  2
اشتباه در تنظیم و ترتیب باز و بسته بودن 

 مسیرهاي مسیر
1 

2 

تأمین شرایط عملیاتی 
براي تشکیل حالت فازي 

سیالات فرایندي در هر 
 تجهیز به صورت جداگانه

علامت گذاري  P & IDابزار عمومی، 
شده، دستورالعملهاي فرایندي و 

 سازنده
 دقیقه 30زمان: 

 اتاق کنترل و سایت

 فازهاي فرایندي به صورت صحیحتشکیل 
 
 

تشکیل فازها به شکل غلط در تجهیزات و 
 اتصالات

تنظیم صحیح شرایط عملیاتی  و تشکیل فازها 
 طبق دستورالعمل

3

  2
عدم تنظیم صحیح شرایط عملیاتی و تشکیل 

 فازها به صورت غلط
1 

3 

برقراري ارتباط فرایندي 
تجهیزات و سیستم ها 

 & Pمطابق دستورالعمل 
ID 

علامت گذاري  P & IDابزار عمومی 
 دستورالعملها -شده

 دقیقه 30زمان: 
 اتاق کنترل و سایت

برقراري کامل ارتباط ادوات بدون اغتشاش 
 اتلاف شدید و

 
برقراري ارتباط ادوات با اغتشاش در سیستم  

 ها و اتلاف شدید

تنظیم صحیح شیرها و برقراري ارتباط با حداقل 
 اغتشاش

3
  2

عدم تنظیم صحیح شیرها و برقراري ازتباط با 
 برهم خوردن شرایط عملیات

1 

4 
تولید محصول و کاهش 

اتلاف خوراك (ارسال به 
 مشعل)

علامت گذاري  P & IDابزار عمومی 
 دستورالعمل ها-شده

 دقیقه 30زمان:
 اتاق کنترل و سایت

کاهش اتلاف ورودي ها و افزایش محصول 
 موازنهخروجی و ایجاد 

 

 سیستم ها ر بعضیایجاد موازنه با اغتشاش د
 

 عدم ایجاد موازنه

ایجاد موازنه بین اتلاف و محصول بدون اغتشاش 
 در سیستم هاي فرایندي

3
موازنه با بروز اغتشاش در برخی از سیستم ایجاد  

 هاي فرایندي
2

 1 عدم ایجاد موازنه
شایستگی 
هاي غیر 

فنی , 
ایمنی, 

بهداشت, 
توجهات 

زیست 
محیطی و 

 نگرش

  کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،-1
 دستکش، لباس کار ، گوشی، عینک به منظور اجراي عملیات در

شرایط ایمن
نگرش: صرفه جویی در هزینه ها و جلوگیري ازهدررفت و دورریز  -2

کاهش هزینه ها با رساندن واحد به  -مواد از طریق کنترل کیفیت
 شرایط پایدار در حداقل زمان  

به  Off specتوجهات زیست محیطی: جلوگیري از دورریز مواد  -3
  محیط زیست

 )N53)(1تیم (نقش در هاي غیرفنی: شایستگی -4

 
 
 
 

 4الی  1رعایت بند  
 

 
 4الی  1عدم رعایت موارد 

کفش، دستکش و   پوشیدن لباس، -1
 عینک ایمنی

 انجام عملیات طبق دستورالعمل واحد    -2
 انجام دورریز محصولات نامرغوب -3
 انجام کار هماهنگ با گروه   -4

2
2

 
 نپوشیدن تجهیزات ایمنی  -1
 عدم اجراي بندهاي دستورالعمل   -2
دور ریز محصولات ومواد به محیط  -3

 زیست   
 وجود ناهماهنگی با اعضاء تیم -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
  5و  1از مراحل   2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 

 

 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش



130 
 

 



131 
 

 

 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  کار ابیشیرزا – 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L3  سطح صلاحیت   پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی اتاق کنترل تکنسین حرفه : 31340193  کد حرفه 
تغییر پارامترهاي سیستم کنترل در واحدهاي فرآیندي کارخانه ،به 
منظور نزدیک شدن شرایط فرآیند به تولید محصول مرغوب 
متناسب با مشخصات خوراك و اتمام تولید و ذخیره سازي محصول 

 دستورالعمل مهندسی فرآیند کارخانه.نامرغوب ،مطابق 

 G12 گروه کاري انجام عملیات راه اندازي سیستم وظیفه:  313408  کد وظیفه 

انجام تغییرات براي رسیدن به شرایط پایدار و محصول  کار: 31340805  کد کار
spec.  

 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 زمان، مکان و ...)(ابزار،مواد، تجهیزات، 

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1 

 شناسایی دستورکار اداره
مهندسی فرآیند و علامت 

گذاري نقاط تنظیم روي 
P&ID 

 دستورالعمل ها 
P&ID 

 محل: اتاق کنترل 
 دقیقه 15زمان: 

P&ID  کامل علامت گذاري
می شود و قابل استفاده 

 است
P&ID  با انجام یک تصحیح

 قابل استفاده است
P&ID قابل استفاده نیست 

3 دقیقه آماده می شود. 15علامت گذاري کامل و بدون اشتباه در 

 
دقیقه  15علامت گذاري پس از یک تصحیح به طور کامل در 

 آماده می شود.
2 

 1 علامت گذاري فاقد ارزش بهرهبرداري می باشد.

2 
جمع آوري اطلاعات از 

سوابق عملیاتی و تعمیرات 
تجهیزات فرآیندي مورد نظر 

P&ID دفاتر نوبت کاري سوابق و پرونده ،
هاي تجهیزات نمودارهاي فرآیندي سیستم 

 کنترل 
 محل: اتاق کنترل 

 دقیقه 30زمان 

اطلاعات بدون نقص جمع 
 آوري می شود

اطلاعات با یک نقص جمع 
 آوري می شود

پراکنده و جمع اطلاعات 
 آوري می شود.

3 دقیقه جمع آوري می شود. 30اطلاعات بدون نقص حداکثر در 

 2 دقیقه جمع آوري می شود 30اطلاعات با یک نقص حداکثر در  

 1 اطلاعات قابل استفاده نیست

3 

انجام تغییرات فرآیند (کاهش 
اتلاف خوراك با کاهش ارسال 

جریان به مشعل یا گودل 
ل به اسوخت و افزایش ارس

 مخازن)

 دستورالعمل هاي اداره 
 مهندسی فرایند و اطلاعات جمع آوري شده 

 محل: اتاق کنترل 
 دقیقه 30زمان: 

تغییرات به طور کامل انجام 
می گیرد و سطح محصول 

 در مخازن زیاد می شود.
 

 ناتوانی در انجام تغییرات 

دقیقه  30حداکثر در تغییرات مطابق دستورالعمل به طور کامل 
 انجام گیرد.

3

  2 

 1 عدم انجام تغییرات

4 
کنترل کیفی محصولات تولیدي 

به کمک آزمایشگاه پس از 
 شروع تغییرات و ثبت نتایج

ونه گیري و لیست نقاط مدستورالعمل هاي ن
 نمونه گیري 

ظروف نمونه ها، فرم هاي ثبت نتایج 
 آزمایشگاه 

 آزمایشگاه و اتاق کنترل و سایت 
 دقیقه 15زمان: 

نمونه گیري کامل و ثبت 
 نتایج

 
ناتوانی در نمونه گیري و 

 ثبت نتایج

3 مطابقت نتایج با استانداردها و تعیین محصول مرغوب 

 
 2 

ناتوانی در مطابقت نتایج ،استاندارد و عدم امکان تعیین محصول 
 مرغوب 

1 

5 
نهایی (رسیدن به تنظیم 

نقاط تنظیم مطلوب و 
 مرغوبیت کامل محصول)

 دستورالعمل هاي مهندسی فرآیند
 استانداردهاي محصول مرغوب 

 تجهیزات کنترلی
 اتاق کنترل  

 دقیقه 15زمان: 

 رسیدن به محصول مرغوب 
 
 

عدم دریافت محصول 
 مرغوب 

3 دقیقه 15تنظیم نهایی در کمتر از 

  2 

 1 توانایی در تنظیم نهاییعدم 

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 

بهداشت, 
توجهات زیست 
 محیطی و نگرش

دستکش،   کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،-1
 و رعایت کلیه دستورالعمل هاي ایمنی لباس کار ، گوشی، عینک 

 رساندن محصول به کیفیت (استاندارد) مواد نظر نگرش: -2
به  Off spec شیمیایی توجهات زیست محیطی: جلوگیري از دورریز مواد-3

  محیط زیست
 )N53)(1نقش در تیم ( هاي غیرفنی:شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 1موارد عدم رعایت 

 4الی 

 کلاه، کفش، دستکش و ماسک ایمنی  پوشیدن لباس، -1
 انجام عملیات طبق دستورالعمل واحد    -2
 عدم دورریز محصولات نامرغوب -3
 انجام کار هماهنگ با گروه   -4

2
2

 
 نپوشیدن تجهیزات ایمنی  -1
 عدم اجراي بندهاي دستورالعمل   -2
 دورریز مواد و محصولات به محیط زیست  -3
 وجود ناهماهنگی با اعضاء تیم    -4

1 

 بلی    (شایستگی انجام کار)ارزشیابی کار 
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
  5و  4از مراحل   2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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نام و نام 
 خانوادگی

 نوبت اول تاریخ ارزشیابی  شماره ملی   

 کد حرفه 
  پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی تکنسین حرفه : 31340193 

 استاندارد عملکرد کار:     L3  سطح صلاحیت 
تغییر صحیح پارامترهاي سیستم کنترل و شرایط کار 

تجهیزات در واحدهاي فرآیندي کارخانه ،به منظور آزمایش 
 Performanceظرفیتهاي مشخص( عملکرد کارخانه در

Test و ثبت نتایج مطابق دستورالعمل مهندسی فرآیند، (
 کارخانه.

 G17 گروه کاري انجام عملیات راه اندازي سیستموظیفه:  313408  کد وظیفه 

 کار: 31340806  کد کار
انجام آزمایشهاي عملکرد کارخانه در ظرفیت 

 هاي مشخص
)Performance Test(  

سطح 
 شایستگی 

3 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 نمره (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن

1 

ك مورد نیاز شامل تهیه مدار
کارایی،  دستورالعمل تست

P&ID  ،علامت گذاري شده
 برگ ثبت مقادیر

PFD 
P&ID 

Log sheets 
 اتاق کنترل 

 دقیقه 20

آماده کردن کلیه مدارك به 
 صورت صحیح

 
عدم توانایی در شناخت و 

 آماده کردن مدارك

آشنایی کامل با مدارك و نقاط مورد 
 3 نظر براي تغییر

  2 

نقص در جمع آوري مدارك و علامت 
 P&IDگذاري 

1 

2 
تغییر شرایط فرایند به سمت 

 نقاط تنظیم تعیین شده
 شکل مرحله اي

 سیستم کنترل 
 تجهیز فرایندي مورد نظر (پمپ)

 اتاق کنترل –سایت 
 دقیقه 60

تغییر شرایط تجهیز (پمپ) 
 به صورت صحیح 

 
عدم توانایی در تغییر شرایط 

 تعمیر

 Loadرساندان تجهیز به ماکزیمم 
 3 ممکن

  2 

 1 عدم توانایی در تغییر شرایط تجهیز

3 

فرایندي در  ثبت اطلاعات
نقاط علامت گذاري شده در 

نمونه گیري هاي لازم و 
مقایسه اطلاعات بدست آمده 

 با طراحی یا آرشیو

Log sheets 
 ظروف نمونه گیري

 اتاق کنترل -سایت
 دقیقه 20 

تست اطلاعات و نمونه گیري 
 به صورت صحیح

 
عدم ثبت اطلاعات و نمونه 

 گیري صحیح

دارند اطلاعات ثبت شده رابطه منطقی 
 (طبق طراحی)

3 

  2 

 1 اطلاعات ثبت شده تناقض دارند

شایستگی هاي 
غیرفنی، ایمنی، 

بهداشت، 
توجهات زیست 

محیطی و 
 نگرش

دستکش،   کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،-1
 نرمال لباس کار ، گوشی، عینک به منظور اجراي عملیات در شرایط

   نداردنگرش: -2
انجام عملیات تولید در شرایط تست با حداقل توجهات زیست محیطی: -3

  دورریزها (پساب، گازهاي مشعل)
 )N53)(1نقش در تیم (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 

 4و  3،  1رعایت بند  

 
 4و  3 موارد ،عدم رعایت 

کلاه، کفش، دستکش و ماسک   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی

   ندارد  -2
 مواد به محیط زیست عدم دورریز  -3
 انجام کار هماهنگ با گروه   -4

2 

 

 نپوشیدن تجهیزات ایمنی  -1
   ندارد -2
 به محیط زیست  ورریز مواد د -3
 وجود ناهماهنگی با اعضاء تیم    -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 از مراحل  ...... و .......و ........  2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 

 

 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

درسی فنی و حرفه اي و کاردانشدفتر تالیف کتاب هاي   
 

 کار ابیشیرزا – 1 -9نمون برگ
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 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193  کد حرفه 
پالایشگاههاي نفت و گاز  اتاق کنترل تکنسین
  طبیعی

 L3  سطح صلاحیت 
 استاندارد عملکرد کار:    

زمانبندي توقف کارخانه مطابق تهیه برنامه 
دستورالعمل توقف نرمال  طراح کارخانه و 
سازندگان تجهیزات ،به صورتی ایمن و با 
رعایت زمانبندي توقف دیگر قسمتهاي 

  کارخانه.

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
انجام عملیات خارج کردن واحد از سرویس 

)Shut down( 
 G14 گروه کاري

 کار: 31340901  کد کار
برنامه ریزي و تعیین عوامل خطرساز براي خارج 

 کردن از سرویس
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1
تشکیل جلسه هماهنگی با 

اعضاي شیفت و تعیین تقدم و 
 P&IDتأخر عملیات بر روي 

  P&IDو  PFD-قلم -کاغذ
 اتاق کنترل

 دقیقه 30

 برنامه ریزي و تقسیم کار کامل و دقیق 
 
 

وجود فعالیتی که در برنامه از قلم افتاده یا متولی 
 شده استنآن مشخص 

3 برنامه ریزي و تقسیم کار کامل و دقیق
  2

 1 وجود فعالیت دیده نشده در برنامه یا تقسیم نشده

2 
تهیه لیست عوامل اصلی 

 shot downخطرساز در 

  P&IDو  PFD-قلم -کاغذ
 اتاق کنترل

 دقیقه 10

 تهیه لیست کامل 
 
 
 

 تهیه لیست به صورت ناقص

3 تهیه لیست عوامل خطرساز به صورت کامل
  2

در حالی که بعضی از عوامل خطرساز در تهیه لیست 
 1 آن قید نشده است

3 
هماهنگی با واحد آب و برق و 

)از طریق رئیس Utilityبخار (
 واحد یا سرپرست شیفت

 وسایل ارتباطی و مخابراتی 
 اتاق کنترل

 دقیقه 5

رعایت تقدم و تأخر صحیح در خصوص قطع یا 
  Utilityوصل 

 
عدم رعایت تقدم و تأخر صحیح در خصوص قطع 

 Utilityیا وصل 

رعایت تقدم و تأخر صحیح در خصوص قطع یا وصل 
Utility 

3
  2

عدم رعایت تقدم و تأخر صحیح در خصوص قطع یا 
 Utility 1وصل 

 هماهنگی با واحد مخازن 4

 وسایل ارتباطی و مخابراتی 
 اتاق کنترل

 دقیقه 5

تقدم و تأخرصحیح درخصوص قطع یا وصل رعایت 
 خوراك و محصولات

 
 

عدم رعایت تقدم و تأخرصحیح درخصوص قطع یا 
 وصل خوراك و محصولات

رعایت تقدم و تأخرصحیح درخصوص قطع یا وصل 
3 خوراك و محصولات

  2
عدم رعایت تقدم و تأخرصحیح درخصوص قطع یا 

 1 وصل خوراك و محصولات

نی و هماهنگی با واحد ایم 5
 آتش نشان

فرم هاي ایمنی و آتش نشانی جهت 
 عوامل خطرساز 

 اتاق کنترل 
 دقیقه 10

اطلاع رسانی دقیق و مشروح و به موقع در 
 خصوص عوامل خطرساز به صورت مکتوب

 
 

از قلم افتادن یا به موقع نبودن اطلاع رسانی در 
 خصوص عوامل خطرساز

مشروح و به موقع در خصوص اطلاع رسانی دقیق و 
 3 عوامل خطرساز به صورت مکتوب

 
 2 

از قلم افتادن یا به موقع نبودن اطلاع رسانی در 
 1 خصوص عوامل خطرساز

 هماهنگی با واحد تعمیرات 6
 فرمهاي درخواست کار تعمیرات -
 اتاق کنترل -
 دقیقه 15-

 رعایت کامل گردش کار تعمیرات
 
 

 کامل گردش کار تعمیراتعدم رعایت 

3 رعایت کامل گردش کار تعمیرات
  2

 1 عدم رعایت کامل گردش کار تعمیرات
شایستگی هاي 

غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, 

توجهات زیست 
 محیطی و نگرش

 ایمنی: مرور نکات ایمنی در جلسات هماهنگی -1
 نگرش: کاهش زمان و هزینه   -2
 توجهات زیست محیطی: ندارد -3
 )N64)(1مدیریت زمان (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 

 4و  2،  1رعایت بند  

 
 4و  2 ، 1موارد عدم رعایت 

تهیه لیست خطرات احتمالی هنگام  -1
 خواباندن واحد 

 برآورد زمان و هزینه -2
 ندارد -3
 تهیه برنامه در مدت یک روز  -4

2

 

 عدم تهیه لیست خطرات احتمالی  -1
 عدم برآورد زمان و هزینه  -2
 ندارد -3
    تهیه برنامه در مدت بیش از یک روز  -4

1 

 ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 بلی    

خیر   
 معیار شایستگی انجام کار  :

 .... 5.. الی ...1از مراحل  .... 2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 

 

 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 ارزشیابی کار – 1 -9نمون برگ



134 
 

 
 دقیقه انجام می شود. 60همزمان در  3و  2، 1مراحل 

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L3  سطح صلاحیت   پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی تکنسین حرفه : 31340193  کد حرفه 
انجام عملیات آماده سازي واحدهاي فرآیندي 
براي توقف کارخانه ،مطابق دستورالعمل توقف 

طراح کارخانه و سازندگان تجهیزات به  نرمال 
صورتی که کارخانه به ظرفیت حداقل طراحی 

 برسد.

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
انجام عملیات خارج کردن واحد از سرویس 

)Shut down( 
 G11 گروه کاري

 کار: 31340902  کد کار
آماده کردن سیستم  براي خارج کردن از 

 سرویس
سطح 

 شایستگی 
3 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1 

کاهش خوراك کارخانه به 
 حداقل ظرفیت

 تجهیزات فرایندي  P & IDنقشه 
 دقیقه 60

 اتاق کنترل و سایت

کاهش خوراك به حداقل در زمان تعیین 
 شده

خوراك به حداقل در زمان تعیین کاهش 
 با کمی تأخیر  شده

کاهش خوراك در بیش از حداقل زمان 
 تعیین شده 

دقیقه طبق  30انجام این مرحله در 
3 دستورالعمل 

2 دقیقه 60تا  30انجام این مرحله بین  

 1 دقیقه 60انجام این مرحله در زمان بیش از 

2 

انتقال از حالت اتوماتیک به 
حالت دستی و به صورت 

مرحله اي همزمان با کاهش 
 خوراك 

تجهیزات فرایندي و - P & IDنقشه 
 ابزار دقیق 

 دقیقه  60
 اتاق کنترل و سایت 

انجام این مرحله بدون ایجاد شوك و 
 تغییر ناگهانی در پارامترها

انجام این مرحله بدون ایجاد شوك و 
 با تأخیر در پارامترها تغییر ناگهانی

ایجاد شوك و تغییر ناگهانی شدید در 
 پارامترها به هنگام انجام این مرحله

دقیقه و بدون  30انجام این مرحله کمتر از 
 ایجاد شوك

3

 
دقیقه و بدون  60تا  30انجام این مرحله بین 

 ایجاد شوك
2

دقیقه یا ایجاد  60انجام این مرحله بیش از 
 شوك

1 

3 

تثبیت شرایط در حداقل 
 ظرفیت

تجهیزات فرایندي  - P & IDنقشه 
 و ابزار دقیق 

 دقیقه  60
 اتاق کنترل و سایت

انجام مرحله بدون نامرغوب شدن 
 محصول

 
 

نامرغوب شدن محصول و از دست دادن 
 خوراك

انجام این مرحله بدون آنکه محصول نامرغوب 
 بوجود آید

3

  2

 1 نامرغوب در طی این مرحله وجود محصول

4 

 انتقال از حالت 
 دستی به حالت اتوماتیک

 تجهیزات فرایندي و ابزار دقیق 
 دقیقه از زمان تثبیت 15

 اتاق کنترل و سایت  

 انجام این مرحله در حداقل زمان
 

با  انجام این مرحله در حداقل زمان
 تأخیر

 
انجام این مرحله بیش از زمان تعیین 

 شده

3 دقیقه 10این مرحله در کمتر از  انجام

2 دقیقه 15تا  10انجام این مرحله در کمتر از  

 1 دقیقه 15انجام این مرحله بیش از 

شایستگی هاي غیر فنی 
, ایمنی, بهداشت, 

توجهات زیست محیطی 
 و نگرش

فردي شامل  ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی-1
عینک و گوشی و ماسک ایمنی به منظور اجراي  کلاه، کغش،

 عملیات در شرایط ایمن 
 نگرش: جلوگیري از صدمه به مواد و تجهیزات-2
توجهات زیست محیطی: به حداقل رساندن محصولات -3

  ) و دورریز آن ها به محیط Off specنامرغوب (
 )N53) (1هاي غیرفنی: نقش در تیم (شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  
 
 

 4الی  1عدم رعایت موارد 

کلاه، کفش، دستکش و ماسک   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی

  انجام عملیات طبق دستورالعمل   -2
 انجام عملیات بدون ریخت و پاش   -3
 انجام کار هماهنگ با گروه   -4

2
2

 

 نپوشیدن تجهیزات ایمنی  -1
  عدم رعایت بندهاي دستورالعمل  -2
  انجام عملیات با ریخت و پاش  -3
 وجود ناهماهنگی با اعضاء تیم    -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 4الی  1از مراحل   2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش

 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی
و حرفه اي و کاردانش دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی  

 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

استاندارد عملکرد کار:    L3  سطح صلاحیت   پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی اتاق کنترل تکنسین حرفه : 31340193  کد حرفه 
فرآیندي انجام عملیات توقف کامل واحدهاي 

،مطابق دستورالعمل توقف نرمال  طراح کارخانه و 
سازندگان تجهیزات ،به صورتی که کارخانه 
درحالت تخلیه هیدروکربنهاي باقیمانده 

 درتجهیزات به مشعل کارخانه قرار گیرد.

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
 Shutانجام عملیات خارج کردن واحد از سرویس (

down( 
 G10 گروه کاري

 انجام عملیات کاهش دماها وفشارها وسطوح مایعات کار: 31340903  کد کار
سطح 

 شایستگی 
3 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1 
توقف کار سیستمهاي 

فرایندي مربوط به محصولات 
 فرعی

تجهیزات  P & IDنقشه 
 ابزار دقیق  ،فرایندي

 دقیقه  45
 اتاق کنترل و سایت

توقف کامل بدون صدمه زدن به 
 تجهیزات حداقل ظرفیت 

 
 

عدم تثبیت کلیه پارامترها در 
 وضعیت حداقل ظرفیت

دقیقه و  30انجام این مرحله در کمتر از 
3 طبق دستورالعمل 

2 دقیقه  45تا  30انجام این مرحله بین  

 1 دقیقه 45انجام این مرحله بیش از 

2 
قطع جریان محصول و توقف 

یا باي پایین تجهیزات کلیدي 
 و کارگاهی

تجهیزات  P & IDنقشه 
 ابزار دقیق  -فرایندي

 دقیقه  45
 اتاق کنترل و سایت

 انجام مرحله با حداقل دورریز
 
 
 
 

دورریز زیاد به هنگام صدمه زدن با 
 توقف کامل

دقیقه و  30انجام این مرحله در کمتر از 
 طبق دستورالعمل

3

 
دقیقه  45تا  30انجام این مرحله بین 

 طبق دستورالعمل
2

 1 دقیقه 45انجام این مرحله بیش از 

3 
قطع کامل جریان خوراك و 
 مدیریت سرویسهاي جانبی

تجهیزات  P & IDنقشه 
 ابزار دقیق  -فرایندي

 دقیقه  45
 اتاق کنترل و سایت

انجام مرحله با حداقل دورریز 
سیالات فرایندي و بدون صدمه زدن 

 به مواد و تعمیرات
 
 

انجام مرحله با دور ریز زیاد و صدمه 
 خوردن به تجهیزات

دقیقه و  15انجام این مرحله در کمتر از 
 طبق دستورالعمل

3

 
دقیقه طبق  30تا  15مرحله بین انجام 

 دستورالعمل
2

 1 دقیقه 30انجام مرحله در زمان بیش از 

شایستگی هاي 
غیر فنی , 

ایمنی, 
بهداشت, 

توجهات زیست 
محیطی و 

 نگرش

  کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،-1
شرایط ایمن و  دستکش، لباس کار ، گوشی، عینک و انجام عملیات در

 بدون بروز حادثه
 نگرش: کاهش زمان و هزینه هاي عملیات   -2
 توجهات زیست محیطی: به حداقل رساندن دور ریز مواد شیمیایی -3
 )N53)(1نقش در تیم (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 4الی  1رد اعدم رعایت مو

کلاه، کفش، دستکش و   پوشیدن لباس، -1
 ماسک ایمنی

 انجام عملیات طبق زمانبندي     -2
انجام عملیات بدون ریخت و پاش و دور  -3
 ریز
 انجام کار هماهنگ با گروه   -4

2
2 

 

 نپوشیدن تجهیزات ایمنی  -1
انجام عملیات در مدت زمان بیش از زمان  -2

 مقرر 
 انجام عملیات با ریخت و پاش  و دور ریز -3
 وجود ناهماهنگی با اعضاء تیم    -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 .... 3....و ....2.. الی ...1از مراحل  .... 2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

   شماره ملی   نام و نام خانوادگی
تاریخ 
 ارزشیابی

 اولنوبت   

  پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی تکنسین حرفه : 31340193  کد حرفه 
سطح 

 صلاحیت 
 L3 

 استاندارد عملکرد کار:    
تخلیه تجهیزات کارخانه از سیالات فرآیندي 
و غیرفرآیندي مطابق دستورالعملهاي ایمنی 

طراح کارخانه و سازندگان ،به صورتی که 
دسترسی به همه قسمتهاي داخلی و خارجی 

 دستگاه بدون خطر وجود داشته باشد.  

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
 Shutانجام عملیات خارج کردن واحد از سرویس (

down( 
 G12 گروه کاري

 آماده کردن سیستم براي تحویل به واحد تعمیرات کار: 31340904  کد کار
سطح 

 شایستگی 
3 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

 تخلیه کردن سیستم 1

بی  -انواع شلنگ -انواع آچار
 تجهیزات فرایندي  -سیم
 دقیقه 30

 سایت و اتاق کنترل

انجام صحیح این مرحله طبق 
 دستورالعمل 

 
 

 انجام این مرحله برخلاف دستورالعمل

3 تخلیه کامل و ایمن دستگاه

   

 1 عدم تخلیه کامل و ایمن

2 
اتمسفري (هم فشار کردن با 

برقراري جریان هوا محیط) و 
 به سیستم

 –بی سیم  -انواع آچار
 تجهیزات فرایندي

 دقیقه 15 
 سایت و اتاق کنترل

انجام صحیح این مرحله طبق 
 دستورالعمل

 
 
 

 انجام این مرحله برخلاف دستورالعمل

ورود هوا به سیستم و رسیدن به فشار محیط به 
 صورت ایمن

3

   

 1 کامل و ایمن عدم انجام مرحله به صورت

3 
پیاده کردن (جداکردن) 

 دستگاه یا تجهیز

 انواع آچار 
 تجهیزات فراینتدي 

 دقیقه 60
 سایت

جداکردن تجهیز بدون صدمه زدن به 
 تجهیزات و ابزار

 
صدمه زدن به تجهیزات و کامل نبودن 

 جداسازي

جدا کردن همه اجزا و انجام کار ایمن و بدون 
 صدمه زدن 

3
   

 1 صدمه زدن به تجهیزات یا عدم جداسازي کامل

4 
ایمن سازي تجهیز و محل 

استقرار آن جهت تحویل به 
 واحد تعمیرات

 تجهیزات مورد تعمیر 
 دقیقه45

 سایت
 

 انجام ایمن سازي به صورت کامل
 
 

 انجام ایمن سازي به صورت کامل با تأخیر
 

عدم موفقیت در ایمن سازي به صورت 
 کامل

3 دقیقه 45کامل تجهیز در کمتر از ایمن شدن 

  دقیقه 45ایمن شدن کامل تجهیز در بیشتر از  

 1 عدم برقراري شرایط ایمن براي تعمیر

شایستگی هاي غیر فنی 
, ایمنی, بهداشت, 

توجهات زیست محیطی 
 و نگرش

  کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،-1
لباس کار ، گوشی، عینک به منظور اجراي عملیات در دستکش، 

 ایمن و فراهم کردن محیطی ایمن براي باز کردن دریچه ها شرایط
   کاهش زمان و هزینه هانگرش: 

پاش مواد سمی و جلوگیري از ریخت و توجهات زیست محیطی: 
  هیدروکربن ها و آبّ هاي آلوده

 )N53)(1نقش در تیم (هاي غیرفنی: شایستگی

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 4الی  1عدم رعایت مورد 

کلاه، کفش، دستکش و ماسک   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی

 انجام عملیات طبق زمانبندي     -2
 انجام عملیات بدون ریخت و پاش و دور ریز -3
 انجام کار هماهنگ با گروه   -4

2
2

 

 نپوشیدن تجهیزات ایمنی  -1
 انجام عملیات در مدت زمان بیش از زمان مقرر  -2
 مواد در طی عملیات دور ریز -3
 با اعضاء تیم    در کار  ناهماهنگی -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
  4الی  1از مراحل   3کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

استاندارد عملکرد کار:    L3  سطح صلاحیت   پالایشگاههاي نفت و گاز طبیعی اتاق کنترل تکنسین حرفه : 31340193  کد حرفه 
آگاهی و تسلط بر دستورالعمل انواع توقف 
هاي اضطراري طراح کارخانه و سازندگان 

عملیات کنترل فرآیند  تجهیزات جهت انجام
 .در وضعیت توقف هاي اضطراري

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
 Shutانجام عملیات خارج کردن واحد از سرویس (

down( 
 G12 گروه کاري

 کار: 31340905  کد کار
خارج کردن واحد از سرویس در شرایط اضطراري 

)Emergency Shut down( 
 3 سطح شایستگی 

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1 

تنظیم (کاهش یا افزایش) 
پارامترهاي عملیاتی (دما، 

فشار، دبی، سطح مایعات) براي 
 توقف اضطراري

کلیه تجهیزات فرایندي مورد -
 توقف

 اتاق کنترل –سایت -
 دقیقه 30

 تنظیم کامل پارامترهاي عملیاتی
 

تنظیم کامل پارامترهاي عملیاتی با 
 تأخیر

 
 عدم تنظیم کامل پارامترهاي عملیاتی

فراهم کردن شرایط توقف اضطراري در کمتر 
3 دقیقه 30از 

 
فراهم کردن شرایط توقف اضطراري در بیشتر 

  دقیقه 30از 

در فراهم کردن شرایط توقف عدم توانایی 
 اضطراري

1 

2 

ثبیت جریان سیالات براي ت
استقرار شرایط توقف 

اضطراري (حفظ جریانها در 
کمینه یا پیشینه در حالت 

 پایدار)

 کلیه تجهیزات فرایندي مورد توقف
 اتاق کنترل  –سایت -

 دقیقه 30

 تثبیت کامل جریان سیالات
 

 تثبیت کامل جریان سیالات تأخیر 
 

 عدم تثبیت کامل جریان سیالات

استقرار حالت پایدار در جریان سیالات در 
 دقیقه 30کمتر از 

3

 
استقرار حالت پایدار در جریان سیالات در 

  دقیقه 30بیشتر از 

عدم توانایی در استقرار حالت پایدار در جریان 
 سیالات

1 

 عیب یابی و رفع مشکل 3

 کلیه تجهیزات فرایتدي مورد توقف 
 اتاق کنترل-سایت

 دقیقه 30

 عیب یابی و رفع مشکل به صورت دقیق
 

 عیب یابی و رفع مشکل دقیق با تأخیر 
 

 عدم کشف عیب

3 دقیقه 30عیب یابی و رفع مشکل در کمتر از 

  دقیقه 30عیب یابی و رفع مشکل بیشتر از  

 1 عدم توانایی در کشف عیب

4 
بازگرداندن کلیه پارامترهاي 

عملیاتی جهت شروع بهره 
 برداري نرمال

کلیه تجهیزات فرایندي مورد توقف 
 اتاق کنترل  -سایت

 دقیقه 30

 رساندن واحد به شرایط نرمال
 

 رساندن واحد به شرایط نرمال با تأخیر
 عدم رساندن واحد به شرایط نرمال

3 دقیقه 30استقرار شرایط نرمال در کمتر از 
  دقیقه 30استقرار شرایط نرمال در بیشتر از  

 1 عدم توانایی در استقرار شرایط نرمال
شایستگی هاي 

غیر فنی , ایمنی, 
بهداشت, توجهات 
زیست محیطی و 

 نگرش

دستکش،   کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،-1
ایمن و فراهم  منظور اجراي عملیات در شرایطلباس کار ، گوشی، عینک به 

 کردن محیطی ایمن براي خارج کردن واحد از سرویس در شرایط اضطراري 
   کاهش یا به صفر رساندن صدمات جانی، مالی و زیست محیطی نگرش: -2
جلوگیري از ایجاد دورریزها شامل برش هاي نفتی توجهات زیست محیطی: -3

  یاگازها
 )N53)(1نقش در تیم (هاي غیرفنی: شایستگی-4

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 1عدم رعایت مورد 

کلاه، کفش، دستکش و ماسک   پوشیدن لباس، -1
 ایمنی

    بدون صدمه دیدن تجهیزات انجام عملیات   -2
 انجام عملیات بدون دور ریز -3
 انجام کار هماهنگ با گروه   -4

2
2

 

 نپوشیدن تجهیزات ایمنی  -1
  صدمه خوردن تجهیزات  -2
 مواد به محیط زیست  دور ریز -3
 با اعضاء تیم    ناهماهنگی -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
  4الی  1از مراحل   2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 حرفه : 31340193  کد حرفه 
اپراتور کارخانجات و ماشین آلات محصولات 

 شیمیایی
 L2  سطح صلاحیت 

 استاندارد عملکرد کار:    
به کارگیري دستورالعملهاي بهره برداري کارخانه 

) Lifting Deviceدرخصوص ایمنی و جابجایی تجهیزات(
،به صورتی که دستگاه در حالتی ایمن به واحد تعمیرات 

 تحویل شود.

 وظیفه:  313409  کد وظیفه 
 Shutانجام عملیات خارج کردن واحد از سرویس (

down( 
 G7 گروه کاري

 3 سطح شایستگی  نظارت بر ارسال تجهیزات به واحد تعمیرات کار: 31340906  کد کار

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1 

تکمیل فرم هاي مربوط به تقاضاي 
 تعمیرات

و  P&IDمستندات شامل 
 فرمهاي درخواست

 دقیقه 10
 اتاق شیفت

 تکمیل فرم ها به صورت کامل و سریع
 

 به صورت کامل و با تأخیر تکمیل فرم ها
 عدم تکمیل صحیح فرم ها

3 دقیقه 10انجام تقاضاي تعمیرات در کمتر از 

2 دقیقه 10انجام تقاضاي تعمیرات در بیشتر از  

 1 عدم اجراي تقاضاي کار

2 

هماهنگی با مسئول حمل و نقل 
کارخانه جهت آماده کردن شرایط 

 و ارسال تجهیز

 بی سیم و وسایل ارتباط 
 وسائط نقلیه

 سایت
 دقیقه 60

هماهنگی و تأمین شرایط حمل در سایت 
 طبق برنامه

 
هماهنگی و تأمین شرایط حمل در سایت 

 با تأخیر
 عدم هماهنگی و تأمین شرایط حمل

3 دقیقه 60انتقال طبق برنامه در کمتر از 

 
2 دقیقه 60انتقال طبق برنامه در بیشتر از 

 1 عدم انتقال تجهیز به تعمیرات

3 

هماهنگی با واحد تعمیرات و 
ایمنی جهت انجام تعمیرات در 

 محل سایت

 بی سیم و وسایل ارتباطی 
 وسایل ایمنی هشدار دهنده 

 سایت
 دقیقه 30

 استقرار شرایط براي انجام تعمیرات
 

استقرار شرایط براي انجام تعمیرات با 
 تأخیر

 شرایط براي انجام تعمیراتعدم استقرار 

3 دقیقه 30استقرار شرایط در کمتر از 

2 دقیقه 30استقرار شرایط در بیشتر از  

 1 عدم استقرار شرایط براي انجام تعمیرات

4 
ساماندهی محل تعمیرات در 
 سایت بعد از انجام تعمیرات

 مواد پاك کننده
 ابزار عمومی 

 وسایل حمل دستی 
 دقیقه 60

 ساماندهی کامل محیط تعمیرات با تأخیر
 عدم ساماندهی کامل محیط تعمیرات

3 دقیقه 60آراسته کردن محیط در کمتر از 
2 دقیقه 60آراسته کردن محیط در بیشتر از  

 1 عدم توانایی در ایجاد آراستگی محیط

شایستگی هاي 
غیر فنی , ایمنی, 

بهداشت, 
توجهات زیست 

 نگرشمحیطی و 

دستکش،   کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،
ایمن و  لباس کار ، گوشی، عینک به منظور اجراي عملیات در شرایط

فراهم کردن محیطی ایمن براي خارج کردن واحد از سرویس در شرایط 
 اضطراري 

    کاهش یا به صفر رساندن صدمات جانی، مالی و زیست محیطینگرش: 
جلوگیري از ایجاد دورریزها شامل برش هاي توجهات زیست محیطی: 

  نفتی یاگازها
اجتماعی بدن  -)N37)(1هاي غیرفنی: مستندسازي (شایستگی

)N51)(1(- ) آموزش دیگرانN57)(1(- ) مدیریت زمانN64)(1(- 
 )N66)(1مدیریت واد و تجهیزات (

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 1عدم رعایت مورد 

 اجراي همه موارد
2
2

 

 1 عدم اجراي موارد ایمنی

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 ... الی .......و ........ 3از مراحل  ... 3کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
  ارزشیابی - 1 -9نمون برگ

 اولنوبت    تاریخ ارزشیابی   شماره ملی   نام و نام خانوادگی

 استاندارد عملکرد کار:     L2  سطح صلاحیت  اپراتور کارخانجات و ماشین آلات محصولات شیمیایی حرفه : 31340193  کد حرفه 
به کارگیري دستورالعملهاي بهره برداري کارخانه 

 Liftingدرخصوص ایمنی و جابجایی تجهیزات(
Device ( به صورتی که دستگاه در حالتی ایمن از،

 واحد تعمیرات تحویل گرفته شود.

 G7 گروه کاري )Shut downانجام عملیات خارج کردن واحد از سرویس ( وظیفه:  313409  کد وظیفه 

 3 سطح شایستگی  به بهره برداري نظارت بر تحویل تجهیزات از  واحد تعمیرات کار: 31340907  کد کار

  

 شرایط عملکرد مرا حل کار ردیف
 (ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...)

 (شاخص ها/داوري/نمره دهی)استاندارد  نتایج ممکن
نمر
 ه

1 
تهیه و ارائه دستور کار 

 نصب

مستندات و فرمهاي مربوطه  -
مجوزهاي گرم و سرد و ورود به 

 تجهیزات
 دقیقه 15-
 دفتر کار-

 تکمیل فرم طبق دستورالعمل
 
 

تکمیل فرم به صورت ناقص یا 
 ناصحیح

3 تهیه و ارائه دستور کار نصب به صورت صحیح و کامل

  2
 1 عدم توانایی در تهیه و ارائه دستور کار نصب

2 
نظارت برصحت 
 عملیات نصب

P&ID - علامت گذاري شده 
 مجوز نهایی (کپی) -نقشه دستگاه -
 دقیقه 30 -
 سایت -

 نظارت صحیح بر عملیات
 
 

 عدم نظارت صحیح بر عملیات

3 انجام نظارت صحیح بر عملیات نصب
  2

 1 عدم انجام نظرات صحیح بر عملیات نصب

3 
آماده سازي دستگاه 

 براي راه اندازي

 تجهیزات فرایندي -
 شیلنگ ازت یا هوا -
 انواع آچارها-
 دقیقه 30-
 سایت -

 آماده سازي دستگاه طبق دستورالعمل
 

 عدم آماده سازي دستگاه

3 رعایت محتواي کار طبق دستورالعمل مرتبط (سازنده)

  2
 1 عدم رعایت توالی کار و صدمه زدن به دستگاه

انجام تست هاي مورد  4
 نیاز قبل از راه اندازي

 تجهیزات فرایندي -
 هارانواع آچا-
 دستورالعمل تست-
 هاي آزمونارابز-
 دقیقه 30-
 سایت -

 انجام تستها طبق دستورالعمل
 
 

عدم رعایت دستورالعمل ها در انجام 
 تست

3 انجام کار طبق دستورالمل و به صورت کامل

  2

 1 عدم رعایت دستورالعمل و انجام ناقص کار

5 
راه اندازي و تحویل 

 دستگاه

 تجهیزات فرایندي -
 آچارهاانواع -
 دستورالعمل راه اندازي-

 دقیقه 30
 اتاق کنترل-سایت-

راه اندازي تجهیز طبق دستورالعمل و 
 بدون خسارت و ریخت و پاش

 
عدم رعایت دستورالعمل و راه اندازي 

 یا صدمه به دستگاه

راه اندازي و تحویل دستگاه طبق دستورالعمل و به 
 صورت کامل

3
  2

 1 دستورالعمل و راه اندازي دستگاهعدم رعایت 

شایستگی هاي 
غیر فنی , 

ایمنی, 
بهداشت, 

توجهات زیست 
محیطی و 

 نگرش

دستکش، لباس   کفش ایمنی، ایمنی: استفاده از وسایل ایمنی شخصی نظیر کلاه،
کار ، گوشی، عینک به منظور تحویل تجهیزات از بخش تعمیرات و راه اندازي آن 

 ها 
 نگرش: مدیریت و برنامه ریزي به منظور کاش زمان و هزینه ها   

 توجهات زیست محیطی: جلوگیري از ریخت و پاش مواد شیمیایی سمی و قطعات
توسعه  -)N22هاي غیرفنی:  تنظیم و اصلاح عملکرد سیستم (شایستگی

نقش در -)1)(N42بکارگیري فناوري هاي مناسب ( -)1)(N36شایستگی و دانش (
 )1)(N72مسئولیت پذیري ( -)1)(N64مدیریت زمان ( -)1)(N53( تیم

 
 

 4الی  1رعایت بند  

 
 1عدم رعایت مورد 

 کلاه، کفش، دستکش و ماسک ایمنی  پوشیدن لباس، -1
 گزارش مغایرت ها با برنامه تحویل تجهیزات   -2
 انجام کار بدون ریخت و پاش  -3
  انجام کار هماهنگ با گروه  -4

2
2

 نپوشیدن تجهیزات ایمنی  -1 
  صدمه زدن به تجهیزات  -2
 مواد به محیط زیست  دور ریز -3
 با اعضاء تیم    در کار  ناهماهنگی -4

1 

 بلی    ارزشیابی کار (شایستگی انجام کار)
 خیر    

 معیار شایستگی انجام کار  :
 ....و ........ 5.. الی ...1از مراحل  .... 2کسب حداقل نمره  
 از بخش شایستگی هاي غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش  2کسب حداقل نمره  

 از مراحل کار 2کسب حداقل میانگین 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

هاي درسی فنی و حرفه اي و دفتر تالیف کتاب 
 کاردانش

 

 )1نمونه برگ چک لیست (

 مرجع ارزیابی رشته صنایع شیمیایی
 شرایط محیطی انجام کار

 L1,L2,L3سطوح 

 

 حالت بهره برداري عادي در کارخانه

 ).  IPS-E-EL-100,Page122Table15داشتن نور کافی(طبق استاندارد بومی صنعت نفت ایران به آدرس

درجه سلسیوس افزایش پیدا کند(کارشناس  38درجه سلسیوس کاهش و از 35دماي عمقی بدن فرد بر اثر کار در محیط عملیاتی ،نباید از  
بهداشت حرفه اي کارخانه موظف است با توجه به محدوده دمایی محیط کار و براساس نوع کار افراد ،شرایط و محدودیتهاي محیطی لازم 

وزارت بهداشت ،درمان و آموزش " 180-171حدود مجاز مواجهه شغلی صفحه "تعریف نماید. آدرس استاندارد مرجع:  براي کار افراد را 
 پزشکی).

 ). NFPAدرجه سلسیوس باشد(طبق استاندارد -18درجه و حد اقل 55دماي محیط و سطح تماس تجهیزات حد اکثر  

 د.دسترسی به تجهیز تحت کنترل در شرایط ایمن و راحت باش  

نشت نیتروژن ،گازهاي سمی یا هیدروکربنها اگر در محیط عملیات وجود داشته باشد در حد استانداردهاي مورد قبول واحد ایمنی کارخانه 
 باشد.

 و بیسیم در دسترس باشد. Pagingسیستم  

سول و ماسک اکسیژن در دسترس و داخل محیطهاي بسته و یا درون ظروف فرآیندي ،هواي کافی وجود داشته باشد و در غیر این صورت کپ
 استفاده شود.

 اطراف محل تجهیز عاري از آبهاي سطحی و روغن ریزي باشد.

...... 

 حالت پیش راه اندازي و راه اندازي اولیه بعد از اتمام ساختمان و نصب کارخانه

 الزامی است. 8-1فوق الذکر به جز  1وجود همه شرایط مندرج در بند 

ی فرض بر این است که سیالات فرآیندي و سرویسهاي جانبی هنوز وارد کارخانه نشده و در مرز ورود به کارخانه آماده در این حالت عملیات
خانه استفاده شده اند(به طور مثال آب ،برق ،گازسوخت ،نیتروژن ،بخار ،خوراك کارخانه،و .... )لذا نباید صداي دستگاه روشنی از تجهیزات کار

 شنیده شود.

ز فرآیند کارخانه که قرار است در برنامه آماده سازي براي راه اندازي باشد ،می بایست گواهینامه پایان کار ساختمان و نصب داشته هر قسمت ا
 باشد. 

سیستم دریافت فاضلاب صنعتی ،شبکه روزمینی انتقال آبهاي سطحی ،شبکه زیرزمینی انتقال روغنهاوهیدروکربنهاي مایع ،شبکه انتقال 
 روکربنی به مشعل و .... می بایست آماده استفاده شده باشند.گازهاي هید

 انجام عملیات حتی الامکان در شرایط بد آب و هوایی حالت طوفانی یا بارانی یا برفی شدید صورت نگیرد.

احی کارخانه کلیه وسایل و تجهیزات اطفاي حریق مطابق دستورالعمل ایمنی کارخانه و در مکان هاي پیش بینی شده در نقشه هاي طر
مستقر باشند. علاوه بر آن در صورت امکان حداقل یک دستگاه خودرو آتش نشانی با تجهیزات اطفاي حریق و نردبان در محل آماده باشد.  

 کارشناسان ایمنی به تعداد لازم در محل حضور داشته باشند.

 آماده به کار باشند. دوشهاي اضطراري جهت شستشوي بدن و لباس در نقاط طراحی شده وجود داشته و

علائم و نوارهاي هشدار دهنده ایمنی در اطراف محوطه هایی که تجهیزات نصب شده در این محوطه ها در برنامه راه اندازي قراردارند ،می 
 مشخص و در شب هم قابل رویت باشد."بایست کاملا
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به کار رفته در ساختمان و نصب تجهیزات می بایست از اطراف تجهیزاتی کلیه وسایل و ابزار آلات تعمیراتی ،باقیمانده وسایل و ابزار و متریال 
 که در برنامه راه اندازي قراردارند جمع آوري و حتی الامکان در مسیر عبور و مرور کارکنان راه اندازي نباشند.

اشینهاي حساس و سنگین ،تعمیرات نماینده مسئول در هریک از واحدهاي تعمیراتی کارخانه شامل واحدهاي برق ،ابزاردقیق ،تعمیرات م
اتصالات خطوط لوله ،تعمیرات ماشینهاي دوار و رفت و برگشتی سبک ،تعمیرات تجهیزات استاتیک و ... ،همچنین نماینده مسئول خدمات 

دفتر رئیس نوبتکاري واحد در  کالا و انبار و نقلیه ،و نماینده آزمایشگاه با یک نفر نمونه گیر آزمایشگاهی ،می بایست در زمان راه اندازي ها در
 مجاورت اتاق کنترل حضور داشته باشند. 

   در حالت راه اندازي کامل کارخانه (پس از توقف یا پس از راه اندازي اولیه)

 فوق الذکر الزامی است. 1وجود همه شرایط مندرج در بند 

 فوق الذکر الزامی است. 10-2الی 4-2وجود شرایط مندرج در بندهاي 

مرحله سیالات فرآیندي و سرویسهاي جانبی وارد تجهیزات کارخانه شده است و رعایت نکات ایمنی فوق الذکر در خصوص کار با  دراین
 تجهیزات الزامی است.

 حالت آماده سازي کارخانه براي توقف کامل

 فوق الذکر الزامی است. 1وجود همه شرایط مندرج در بند 

 فوق الذکر الزامی است. 10-2،و  7-2، 6-2، 5-2، 4-2وجود شرایط مندرج در بندهاي 

هماهنگی با سازمانهاي هواشناسی و  محیط زیست محلی درخصوص زمان اجراي برنامه توقف و ازدیاد آلودگی محیطی بر اثر سوزاندن مواد 
 ضایعاتی در مشعلها یا چاله هاي سوخت.

 توقفهاي نرمال(برنامه ریزي شده)

 فوق الذکر الزامی است.  4ند وجود همه شرایط مندرج در ب 

 

 توقفهاي اضطراري

 فوق الذکر الزامی است. 7-2و  4-2و بند   1وجود همه شرایط مندرج در بند 

کلیه وسایل و تجهیزات اطفاي حریق مطابق دستورالعمل ایمنی کارخانه و در مکان هاي پیش بینی شده در نقشه هاي طراحی کارخانه 
 ،مستقر باشند.

 جهیزات کارخانه براي تحویل به واحد تعمیراتآماده سازي ت

 فوق الذکر الزامی است. 1وجود همه شرایط مندرج در بند 

 فوق الذکر الزامی است. 10-2،و  8-2، 7-2، 6-2، 5-2، 4-2وجود شرایط مندرج در بندهاي 

 آماده سازي تجهیزات تعمیرشده براي تحویل به واحد بهره برداري

 الزامی است. 3ر بندوجود همه شرایط مندرج د
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

 )2نمونه برگ چک لیست (

 مرجع ارزیابی رشته صنایع شیمیایی
 شرایط فردي انجام کار

 L1,L2,L3سطوح 
 

 1Lسطح 

 عدم اعتیاد به مواد و داروهاي مخدر. داشتن سلامت جسمانی کامل و

 داشتن لباس کار راحت کلاه وکفش و دستکش ایمنی.

 حداقل یک هفته دوره آموزش تئوري شامل دوره ایمنی و خطرات کار در کارخانه شیمیایی و روشهاي محافظت شخصی را دیده باشد.

 ی در شیفت تعمیر و نگهداري واحد مربوطه گذرانده باشد.حداقل یک پریود کامل شیفتی (صبحکار عصرکار شب کار )جهت آموزش عمل

 تسلط کافی به اسامی و شماره ها و جانمایی تجهیزات تحت کنترل داشته باشد.

 حداقل یک نفر از کارکنان باسابقه تعمیرات را به عنوان استادکار خود بشناسد.

 آموخته باشد.قوانین بهره برداري در خصوص ورود به سایت و کار روي تجهیزات را 

 2Lسطح 

 فوق الذکر الزامی است. 2-1و  1-1وجود شرایط مندرج در بندهاي 

 ماه آموزش عملی در شیفت واحدهاي مشابه را گذرانده باشد. 5حداقل یک ماه دوره آموزش تئوري و 

 تسلط کافی به اسامی و شماره ها و جانمایی تجهیزات تحت کنترل داشته باشد.

 تحت کنترل داشته باشد. تسلط کافی به فرآیند

 سطح مقدماتی را بداند. understandingو   readingزبان انگلیسی در حد 

...... 

 3Lسطح 

 فوق الذکر الزامی است.3-2،و  2-2، 2-1، 1-1وجود شرایط مندرج در بندهاي 

 واحدهاي مشابه را گذرانده باشد.) در شیفت OJT )On Job Trainingماه آموزش عملی  5حداقل یک ماه دوره آموزش تئوري و 

 سطح متوسط را بداند. understandingو   readingزبان انگلیسی در حد 

 انواع شیرفلکه ها و شیرهاي یکطرفه ، پمپهاو دیگرتجهیزات دوار و رفت وبرگشتی ،و تجهیزات ثابت فرآیندي واحد خود را بشناسد.

 دوره عملی آموزش دیده باشد. روش راه اندازي و توقف اضطراري واحد خود را در

....... 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

 )3نمونه برگ چک لیست (

 مرجع ارزیابی رشته صنایع شیمیایی
 شرایط دستگاهی انجام کار

 L1,L2,L3سطح 
 

 بهره برداري از کارخانهدر حالت عادي 
 :FCSیا  DCSدر صورت کار با دستگاههاي کنترل 

 set تنظیم شدن مقادیر -در نرم افزار دستگاه  set pointدسترسی به مقادیر  -اطمینان از عملکرد مناسب دستگاهها طبق دستورالعمل سازنده  
point در دستگاه توسط مهندسین از طریق کنسولهايengineering -  در دسترس بودن دکمه هاي توقف اضطراري سیستمهاي فرآیندي و

 -در دسترس بودن مقادیر و پارامترهاي عملیاتی فرآیند در محدوده هاي مختلف زمانی قبلی  - Resetتوقف اضطراري کل کارخانه و دکمه هاي 
 انه.در دسترس بودن قفلهاي نرم افزاري و سخت افزاري طبق برنامه مدیریت تولید کارخ

 در صورت کار با دستگاههاي کنترل نیوماتیک:
مربوط به  mimic panelوجود  -سالم بودن کنترلر پارامتر عملیاتی روي پانل کنترل طبق دستور سازنده  -اطمینان از کالیبراسیون دستگاهها  

 DC) به مستقیم( ACدلهاي برق متناوب(اطمینان از صحت عملکرد مب -فرآیند تحت کنترل جهت سهولت و تشخیص شاخصهاي کنترل فرآیند 
اطمینان از برقراري ارتباط کابلهاي برقی و  –اطمینان از فشار مناسب جریان هواي ابزار دقیق ورودي به اتاق کنترل  -)مربوط به کنترل کننده ها 

کننده در سایت که از اتاق کنترل فرمان می  اطمینان از صحت عملکرد وسیله کنترل –نیوماتیک بین اتاق کنترل و وسیله کنترل کننده در سایت 
اطمینان از باي پاس نبودن هیچیک  -)و پانل مربوطه در اتاق کنترل و صحت عملکرد آن F&G )Fire&Gas Detectionوجود سیستم  -گیرد 

 از لوپهاي توقف اضطراري تجهیزات به جز در موارد هماهنگ شده و تایید مسئول اتاق کنترل.
 (کنترل کننده هاي محلی):  PLCدر صورت کار با تابلوهاي فرمان 

به تجهیزات فرآیندي تحت کنترل جهت بازبینی  PLCنزدیک بودن تابلوهاي  –طبق دستورالعمل سازنده  PLCاطمینان از عملکرد مناسب تابلوي 
کنترلی برق دار می بایست ضد نفوذ گاز به محیط ایجاد درمحیط هاي آلوده به گازهاي هیدروکربنی ،تجهیزات  – PLCاز صحت عملکرد فرمان 

و تعویض مراحل عملیاتی به درستی و مطابق دستورالعمل طراح فرآیند در سیستم  set pointمقادیر  –)  Explosion proofجرقه باشند(
PLC تجهیزات تحت کنترل تابلوي  -تعریف و تنظیم شده باشدPLC ن صادره از تابلوي میزان فرما -روانکاري شده باشندPLC  با عملکرد تجهیز

 و تجهیزات تحت کنترل(مثل قفل شیرفلکه ها)در دسترس باشد. PLCقفلهاي سخت افزاري و نرم افزاري تابلوي  -یکسان باشد PLCتحت فرمان 
 شیرهاي برقی و نیوماتیک محلی: درصورت کار با شیرفلکه هاي اتوماتیک تحت فرمان اتاق کنترل یا شیرفلکه هاي کنترل دستی(از راه دور)یا 

در  -روانکاري مناسبی داشته باشد –شیرفلکه تحت کنترل اتاق کنترل می بایست مجهز به اهرم و سیستم تعویض به حالت کنترل دستی باشد 
هت تغییر و جابجایی اتمسفر باشد ،اهرم کمکی ج 5صورتی که اختلاف فشار جریان فرآیند بین جریان بالادست شیر و پایین دست آن بیش از 

در شیرهاي نیوماتیک  -در شیرهاي برقی می بایست صحت عملکرد تایید شده باشد و دکمه ها به درستی عمل کنند -شیر فلکه در دسترس باشد
 می بایست فشار طراحی هواي ابزاردقیق روي سیستم تنظیم کننده شیر فلکه وجود داشته باشد.

 ،بوسترها ،فنها ،کمپرسورها ،توربینها ،اجکتورها ، و همزنها.... :  در صورت کار با شیرفلکه ها ،پمپها
حالت چنانچه تصمیم تغییر در پارامتر فرآیندي از اتاق کنترل صادر شده باشد می بایست نام و شماره تجهیز اعلام شود که در سرویس است یا در 

کی از پارامترهاي عملیاتی شود ،یا از حالت توقف راه اندازي می شود یا از به طور کلی تجهیزي که می بایست موجب تغییر در ی -رزرو قرار دارد
اطمینان از عملیاتی بودن این  -حالت نرمال عملیاتی متوقف می شود ،در غیر این دو صورت شیرفلکه ها عامل تغییر پارامترها خواهند بود

کلیه تجهیزات تحت کنترل باید مجهز به سیستم اتصال  -صلی می باشندتجهیزات از قبل لازم است ،که یا در سرویس هستند یا رزرو دستگاه ا
تجهیز تحت کنترل در سایت(شیرفلکه ،پمپ ،بوستر ،همزن برقی ،اجکتور  -زمین ،جهت جلوگیري از جرقه ناشی از الکتریسیته ساکن باشند
ح زمین قرار گرفته است نباید آبهاي سطحی یا روغنها در چنانچه تجهیز در سط -....)می بایست در شرایط بدون استرس فیزیکی در دسترس باشد

جهت جریان فرآیند یا قسمت دوار روي بدنه این  -نشانگرهاي شیرفلکه ها می بایست در زمان تغییر قابل رویت باشد -اطراف آن جمع شده باشد
)می  vent/drainاه براي سرویس دهی (مانند اتصالات جانبی این تجهیزات جهت آماده سازي دستگ -تجهیزات می بایست قابل رویت باشد

تجهیزاتی که داراي فیلتر ورودي هستند شامل  -بایست در نزدیکترین مکان ممکن به تجهیز و در دسترس باشند ومسیر تخلیه از آنها باز باشند
شیرهاي  -کردن ،اطمینان حاصل شود )داخل فیلتر در زمان روشن strainerپمپها ،بوسترها و کمپرسورها ،می بایست از تمیز بودن صافی (

آمپرسنج برق موتور دستگاههاي برقی در مجاورت تجهیز و هنگام روشن و خاموش  -ورودي و خروجی براي بازو بسته کردن ،روانکاري شده باشند
دن تجهیز و هواگیري آن لازم براي تجهیزي مثل پمپ ،بوستر و کمپرسور که در سرویس قرار می گیرد اطمینان از پر بو -کردن قابل رویت باشد
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است و شیرهاي ورودي و خروجی نیز باید باز باشند که در صورت لزوم پمپ به حالت اتوماتیک در سرویس قرار گیرد(در تجهیزات دواري که به 
 Stopبل از بازکردن در صورت تعویض پمپها یا کمپرسورهاي توربینی ،بخار ورودي به توربین ق -سیستم راه اندازي اتوماتیک مجهز باشند)

Valve براي تجهیزاتی که با سیالات خیلی سرد یا خیلی داغ کار می کنند  -می بایست خشک گردد و سیستم روانکاري نیز در سرویس باشد
ن طبق وجود شیرهاي اطمینان و صحت عملکرد آ -می بایست طبق دستور العمل سازنده تجهیز با سیال فرآیند پر شده و آماده شده باشد"قبلا

نشانگرهاي فشار و دما و دبی و ارتفاع سطح روغن مکانیکال سیلها و محفظه شیشه اي نشانگر جریان آب خنک  -طراحی می بایست چک شود
)شامل آب  utility stationنزدیک بودن اتصالات شیردار مربوط به سرویسهاي جانبی( -کننده روغن یاتاقانها می بایست سالم بوده و چک شوند

)،به محل تجهیز ضرورت دارد که در موارد لازم جهت تمیزکاري ،تخلیه سیال درون  Plant Air)،نیتروژن و هوا( LP،بخار فشار پایین( صنعتی
 تجهیز و خشک کردن و فشار گیري تجهیز مورد استفاده قرار می گیرد.

 در صورت کار با انواع کمپرسورهاي سنگین به صورت ویژه:
)می باشد ،این تابلو و نمایشگر می بایست کلیه  Condition Monitoringتابلوي فرمان و نمایشگر وضعیت عملکرد (چنانچه دستگاه داراي 

دستگاه  -سازنده و طراح فرآیند مربوط به کمپرسور ،نشان داده شده باشد P&IDپارامترهاي اندازه گیري شده و قابل تغییري را نشان دهند که در 
در "در کمپرسورهاي واحدهاي پیچیده و بزرگ که معمولا -تعویض از حالت اتوماتیک به حالت دستی و بالعکس باشدمی بایست مجهز به سیستم 

محل شیرهاي دستی ورودي  -حالت نرمال از طریق اتاق کنترل مرکزي کنترل می شوند ،امکان کنترل محلی کمپرسور نیز باید وجود داشته باشد
 -تی جریان برگشتی از مراحل ،همگی می بایست در مجاورت و هم سطح محوطه کمپرسور باشندو خروجی مراحل کمپرسور ،شیرهاي دس

 Vibrationکلیه نشانگرهاي دما ،فشار ،لرزش( -وضعیت معتبر بودن کارایی شیرهاي اطمینان می بایست در محوطه کمپرسورها قابل رویت باشد
نصب و از صحت عملکرد آنها  P&IDطح مایع روغن و .... ،می بایست مطابق ) ،ارتفاع س DP) ،اختلاف فشار( Flow Rate) ،شدت جریان(

جهت کنترل عملکرد کمپرسور اطمینان از تنظیم صحیح همه مراحل تعریف شده  PLCدر صورت داشتن تابلوي فرمان  -اطمینان داشته باشیم
به تجهیزات عمل کننده روي کمپرسور می بایست  PLCارسالی از کلیه سیگنالهاي  -لازم است PLCتوسط سازنده براي کار با کمپرسور در تابلوي 

جریان آب خنک کننده روغن روانکاري یاتاقانها می بایست در برگشت ،از محفظه  -عمل کنند PLCبه همان مقدار مورد نظر در نشان دهنده 
انها می بایست در برگشت از کمپرسور از محفظه شیشه جریان روغن آب بندي و روانکار یاتاق -شیشه اي که براي این کار نصب شده مشاهده شود

چنانچه تغییر شدت جریان در بین هر یک از مراحل در طراحی سازنده پیش بینی شده باشد ،می  -اي که براي این کار نصب شده مشاهده شود
 FLAREاول ،مسیر تخلیه به اتمسفر یا شبکه بایست بنابر الزامات فرآیندي در خروجی مرحله مورد نظر مسیر برگشتی به مرحله قبل یا مرحله 

اطمینان از صحت عملکرد سیستم روغن کاري ،کولر روغن ،فیلتر ها و کارتریج آنها  -،مسیر میانبر به خروجی مرحله آخر وجود داشته باشد
ابزاردقیقی دستگاه ،می بایست ،وضعیت اتوماتیک یا دستی پمپهاي روغن روانکار و آب بندي ،اطمینان از صحت عملکرد سوئیچهاي حفاظتی 

 Off load100%, Off load75%, Offدر کمپرسورهاي رفت و برگشتی می بایست بنا به نیاز عملیاتی امکان بهره برداري  -حاصل شده باشد
load50%  دستگاه داراي تابلوي کنترل "وجود داشته باشد ،در این کمپرسورها که معمولاPLC مراحل در طراحی به  می باشد امکان میانبر کردن

بلافاصله در خروجی هر یک از  "از وجود شیر یک طرفه و صحت عملکرد آن ،که معمولا -صورت اتوماتیک برقی یا نیوماتیک دیده شده است
 مراحل قرار دارد ،و از برگشت جریان مرحله بعدي به آن مرحله جلوگیري می کند ،می بایست اطمینان حاصل شود.

 ستمهاي روانکاري یا سیستمهاي خنک کننده آنها:در صورت کار با سی
 انواع تجهیزاتی که در صنعت نفت نیاز به  روانکاري دارند داراي شرایط و مشخصات ذیل می باشند: -1-7-1
وغن انواع پمپها و بوسترهاي ظرفیت سبک (سانتریفیوژ و رفت و برگشتی): در این تجهیزات ،سیستم روانکاري شامل یک مخزن ر -1-7-1-1

(کارتل روغن) ،محفظه شیشه اي نشانگر ارتفاع سطح روغن در مخزن ،مسیر بارگیري به مخزن ،مسیر تخلیه از مخزن و مسیر هواگیري از مخزن 
روغن روانکاري در این سیستم جریانی ندارد و  -می باشد ،که قسمتهاي متحرك پمپ شامل یاتاقانها یا گیربکس در این مخزن غوطه ور می باشند

شخصه هاي عملکرد صحیح آن شامل ارتفاع سطح مایع روغن روانکار ،دماي نرمال و حداکثر تعریف شده آن ،و میزان انحراف رنگ آن از حالت م
زیر تجهیز اصلی و محفظه روغن یاتاقانها و چرخ دنده ها  -اولیه می باشد که از طریق چک کردن دوره اي با نمونه گیري ، قابل تشخیص می باشد

 سینی نصب شده باشد که روغنهاي ریخته شده را به مسیر شبکه دفع روغنها در سایت هدایت کند. باید
انواع پمپها ، بوسترها وکمپرسورهاي ظرفیت سنگین (سانتریفیوژ و رفت و برگشتی) ،و توربینهاي بخاري و گازي: در این تجهیزات  -1-7-1-2

مخزن روغن ،پمپ روغن ،فیلتر روغن ،کولر روغن ،تجهیزات ابزاردقیق ،و لوله ها و اتصالات سیستم روانکاري یک مدار گردشی می باشد که شامل 
در این سیستمها ،روغن در فشار و دماي مشخصی می بایست به محفظه  -رفت و برگشتی به محفظه یاتاقانها و گیربکس تجهیز اصلی می باشد

ظه را پر نگه دارد و ضمن روانکاري قطعات ،با تبادل حرارتی ،یاتاقانها و چرخ دنده ها را یاتاقانها و گیربکس تجهیز اصلی جریان داشته باشد و محف
خنک کند و سپس به مخزن روغن باز گردد ،سپس تحت فشار پمپ روغن ،ابتدا از فیلتر روغن عبور کند و بعد از آن در کولر روغن خنک شود و 
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مشخصه هاي عملکرد صحیح روغن در این سیستم ،دماي نرمال و حداکثر تعریف شده  -رددوارد محفظه روغن یاتاقانها و چرخ دنده ها گ "مجددا
مخزن  در محفظه یاتاقانها و چرخ دنده ها ،فشار نرمال و حداقل تعریف شده بعد از فیلترها ،دماي نرمال و ارتفاع تعریف شده سطح مایع روغن در

دست و پایین دست فیلتر ،عملکرد نرمال کولر در کنترل دماي روغن ، و عملکرد صحیح جمع آوري روغن ،اختلاف فشار تعریف شده روغن بین بالا
 تجهیزات ابزاردقیق می باشد. 

 مکانیزم خنک کاري اجزاي متحرك تجهیزات در صنعت نفت ،در بیشتر موارد به دو صورت می باشد: -1-7-2
ک کاري بوسیله سیال روانکار است که در بیشتر موارد از روغنها استفاده می مکانیزم اول که عمومیت کمتري در صنایع نفتی دارد ،خن -1-7-2-1

 شود:
در این روش حرارت منتقل شده توسط روغن ،با هواي محیط تبادل می شود و عامل مهم این تبادل حرارت ،سطح تماس زیاد محفظه روغن با 

رت براي صنعت نفت طراحی شده اند داراي دستگاه رزرو هم می باشند تجهیزاتی که به این صو"معمولا -محیط می باشد(وجود سطوح پره دار)
،چون براي نگهداري سیستم روانکاري آن در حالت سرویس دائم ،کاري تعریف نشده است ،اما دوره سرویس دهی آن محدود و در فواصل زمانی 

در بیشتر موارد نشانگرهاي دما براي  -انکار نظافت شودمشخصی می بایست از سرویس خارج و سیال روانکار آن تعویض و داخل محفظه سیال رو
سطوح پره دار این تجهیزات به هیچوجه نباید مانعی  -اندازه گیري دماي سیال روانکار درون محفظه روي این نوع دستگاهها می بایست نصب باشد

در برخی موارد  -دیگر وسایل ،لازمه صحت عملکرد آن است در تبادل حرارت با هواي محیط داشته باشند ،بنابراین تمیزي سطوح از هرگونه غبار و
)جهت تشدید جابجایی هوا و  انتقال حرارت از پوسته پره دار دستگاه ،نیز استفاده می شود(به طور مثال در Fanاز وجود پنکه هاي صنعتی (

ده می نمایند ،پکیجهاي تولید هواي فشرده ،چیلرهاي تجهیزات نمونه اي که از این مکانیزم خنک سازي اجزاي متحرك استفا -استاتور موتورها)
 جذبی و... میباشند.

مکانیزم دوم خنک کاري اجزاي متحرك تجهیزات ،که عمومیت بیشتري در صنایع نفتی دارد ،به طور غیر مستقیم و بوسیله آب خنک  -1-7-2-2
 کننده اي است که سیال روانکار را خنک می نماید:

منتقل شده توسط روغن از قطعات متحرك ،با جریان آب درون ژاکت یا پوسته روي محفظه روغن تبادل می شود و عامل در این روش حرارت 
تجهیزاتی که آب خنک کننده جهت خنک کاري سیال روانکار نیاز دارند به شرح  -مهم این تبادل حرارت ،اختلاف دماي روغن و آب است

 مشخصات ذیل دسته بندي می شوند:
که فشار آب خنک کننده مورد نیاز جهت جریان یافتن در ژاکت  سبکانواع پمپها ،بوسترها ،کمپرسورها،توربینها ،و گیربکس هاي  -1-7-2-2-1

خط لوله اصلی تامین کننده جریان آب  "معمولا -اتمسفر در بالادست ،از ژاکت آن تجهیز عبور می کند 3محفظه روغن آن با فشاري کمتر از 
(خارج از سطح زمین و در ارتفاع قرار دارد)می باشد و قطر شاخه لوله منشعب از  Above Ground "ي این تجهیزات اصطلاحاخنک کننده برا

این خطوط عایق ندارند و کار با  "اینچ می باشد. به جز در مناطق خیلی گرم یا سرد ،معمولا ¾خط اصلی که به تجهیز وارد می شود ،حداکثر 
اتصالات خط لوله رفت و برگشت به تجهیز ،جوشی یا رزوه دار می باشد که نشتی هم ندارند ،به جز در  -ي کارگر ندارداتصالات آنها خطري برا

) باید در پایین ترین نقطه ،نزدیک به تجهیز Supplyخط لوله تامین کننده آب ( -محل اتصال به تجهیز که یا رزوه اي و یا فلنچی می باشند
) Vent) در بالاترین نقطه نزدیک به تجهیز باید مسیر هواگیري(Returnباشد و خط لوله برگشت آب از تجهیز ( ) داشتهDrain،مسیر تخلیه(
)که نشان دهنده عبور جریان آب خروجی از ژاکت باشد ،نصب شده Sight Glassدر مسیر برگشت آب باید یک محفظه شیشه اي ( -داشته باشد

نصب باشد که پایین دست آن یک فلنچ اتصال به لوله  Gateبراي ورود آب به تجهیز یک شیرفلکه  -باشد ،وبه راحتی باید در آن قابل رویت باشد
هم  Gate(در شدت جریانهاي کم ،گاهی از نوع  Globeه از نوع براي خروج آب از تجهیز نیز یک شیرفلک -واردشونده به تجهیز وجود داشته باشد

،محفظه شیشه اي نشان دهنده جریان آب برگشتی ،باید -استفاده می شود)باید نصب باشدکه در بالادست آن فلنچ جداکننده وجود داشته باشد
با توجه به انجام عملیات هواگیري،تخلیه و احتمال  -قرارداشته که درصورت آسیب دیدگی قابل تعویض باشد Globeبین این فلنچ و شیرخروجی 

 نشتی آب از مسیرها و نقاط متصل به تجهیز ،لازم است زیر تجهیز و نقاط اتصال مذکور ،سینی هدایت کننده آب ریخته شده به مسیر جمع آوري
 آبهاي سطحی در نظر گرفته شده باشد.

از مسیر خط  "که فشار آب خنک کننده مورد نیاز آنها مستقیما سنگیننها ،و گیربکس هاي انواع پمپها ،بوسترها ،کمپرسورها،توربی -1-7-2-2-2
روانکاري اجزاي متحرك توسط یک سیستم گردشی جریان روغن "در این تجهیزات معمولا -لوله خروجی پمپهاي آب خنک کننده تامین می شود

 "مبدلهاي کولر روغن معمولا -ر این سیستم گردشی در نظر گرفته شده استانجام می شود که براي خنک کردن روغن ،یک مبدل حرارتی کولر د
به طور معمول در  -) در این مبدلها عبور می کندTube) می باشند که آب خنک کننده از مسیر لوله(Shell&Tubeاز نوع پوسته و لوله ساده(

اي کنترل دماي روغن روانکاري ،سیستم کنترل اتوماتیک روي صنعت نفت ،به دلیل حساس بودن وظیفه این نوع تجهیزات اصلی و سنگین ،بر
براي مسیرهاي ورودي آب و روغن به  Gateعلاوه بر آن شیرفلکه هاي دستی  -مسیر شدت جریان آب خنک کننده در این کولرها نصب می شود
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نشانگرهاي دما و  –ی بایست وجود داشته باشد براي مسیرهاي خروجی آب و روغن از کولر م Butterflyیا  Globeکولر ،و شیرفلکه هاي دستی 
روي مسیرها می بایست وجود داشته و در  Drainو Ventاتصالات  -فشار در مسیر ورودي یا خروجی آب کولر می بایست وجود داشته باشد

زدیکترین اتصالات روي مسیرهاي جهت ایزوله کردن مسیرهاي پوسته یا لوله مبدل کولر به منظورهاي تعمیراتی ،می بایست در ن -دسترس باشند
در صنعت نفت  "به علت حساسیت کنترل دماي روغن در تجهیزات سنگین ،معمولا -ورودي و خروجی آب و روغن به کولر فلنچ تعبیه شده باشد

 کولر روغن در سیستم روانکاري ،کولر رزرو هم دارد. 
و...  Vessel ،Tower ،Reactor ،Furnace ،Filter ،Exchangerمل در صورت کار با راکتورها ،مخازن همزن دار و ظروف فرآیندي شا

 ،شرایط نرمال دستگاه می بایست به شرح ذیل باشد:
باشد که طراح واحد در دستورالعملها  Set Pointنزدیک به اختلاف فشار "اختلاف فشار بین بالادست و پایین دست این ظروف می بایست تقریبا

 Setدماي ظروف در نقاط تعریف شده با استفاده از دماسنجهاي محلی می بایست در حد دماهاي  -محلی فشار) اعلام نموده است(نشانگرهاي
Point  وضعیت میزان شدت جریانهاي ورودي و خروجی به ظرف فرآیندي از طریق نشانگرهاي محلی و اگر وجود  -در دستورالعمل فرآیند باشد

وضعیت میزان سیال یا سیالات موجود در ظرف از طریق بازدید  -هاي کنترلی یا شیرهاي دستی بازدید شودندارد با استفاده از میزان باز بودن شیر
شیرهاي  -مندرج در دستورالعمل باشد Set Pointو مطابقت با میزان  .L.G) با اطمینان از صحت عملکرد Level Gageارتفاع سطح مایعات(

عتبار عملکرد می بایست در محدوده تاریخ اعتبار عملکرد حک شده روي شیر باشند ،و نشتی به اطمینان روي ورودي یا خروجی دستگاه از نظر ا
 -دستگاه نباید از هیچ نقطه از بدنه یا اتصالات روي آن نشت سیال فرآیند یا سیال غیرفرآیندي داشته باشد -اتمسفر یا شبکه مشعل نداشته باشند

سیستم اتصال زمین در کلیه تجهیزات سالم و در  -نظر سالم بودن مطابق دستورالعمل سازنده باشدوضعیت عایق این تجهیزات در نقاط مختلف از 
روشنایی لازم در مسیرهاي دسترسی  -وضعیت ظاهري صاعقه گیرهاي هوایی و کابلهاي ارتباطی روي تجهیزات مرتفع سالم باشند -سرویس باشد

 ري شب)فراهم باشد.به نقاط مختلف ظرف فرآیندي (علی الخصوص در نوبتکا
 انواع تجهیزاتی که در صنعت نفت نیاز به  رسوب زدایی دارند داراي شرایط و مشخصات ذیل می باشند:

) می باشند ،به دلیل Gland Packingلایی آب بند( )یاMechanical sealماشین آلات دوار و رفت و برگشتی که داراي آب بند مکانیکی(
براي رسوب زدایی  -نشت روغن آب بندي یا آب صنعتی از این تجهیزات جانبی ،روي پوسته بیرونی و اطراف این تجهیزات جانبی رسوب می گیرد
 Mechanicalاز این نوع تجهیزات می بایست دستگاه از سرویس خارج باشد و رسوب زدایی همزمان با تعمیرات و رفع نشتی روغن یا آب از 

seal  یاGland Packing شرایط دستگاه در این حالت مطابق دستورالعمل بهره برداري و تعمیرات در خصوص از سرویس خارج  -صورت گیرد
همچنین رسوب زدایی مکانیکی از قطعات داخلی ماشین دوار شامل پره ها یا پروانه ،لبیرنتها و مجاري  -کردن تجهیزات براي تعمیرات می باشد

 رودي و خروجی سیال فرآیند روي پوسته داخلی ،نیز در دستور کار مشخص شده باشد. و
) که عامل انتقال حرارت از سیال فرآیند ،در لوله یا پوسته این مبدلها رسوب کرده ،به طوریکه Shell &Tubeمبدلهاي حرارتی پوسته و لوله ( 

 Air Fanانواع کولرها ،چیلرها ،بویلرها ،کندانسورها ،تبخیرکننده ها ،و فنهاي هوایی مبدل کارآیی خود را از دست داده باشد(این تجهیزات شامل
براي انجام رسوب زدایی در این تجهیزات می بایست مطابق دستورالعملهاي بهره برداري و تعمیرات ،دستگاه از سرویس خارج و تخلیه  -می باشد)

) و قسمتهاي Disassembleطابق دستورالعمل سازنده از نقاط مشخص شده پیاده شده (دستگاه م -شده و دراختیار تعمیرات قرار گرفته باشد
 واضح و موقعیت کاري براي کارگر مشخص شده باشد. "دستور کار تعمیراتی کاملا -رسوب گرفته در دسترس قرار گرفته باشد

برجهایی که در این برجها واکنش شیمیایی صورت  ،بویلرهاي بخار و انواع Drum ،settler ،Separator) شامل Vesselظروف فرآیندي( 
براي انجام رسوب زدایی مکانیکی در  -گرفته و موجب رسوب برخی مواد می گردد ،و لوله ها و اتصالات ارتباطی این تجهیزات مسدود می شوند
باشد(که این عملیات در این استاندارد  این تجهیزات ابتدا می بایست عملیات رسوب زدایی شیمیایی با دستورالعمل ویژه خودش صورت گرفته

کاربردي ندارد) و پس از اتمام این عملیات ،تجهیزات جهت بازدید آماده شده باشند و چنانچه رسوبی همچنان مشاهده شد ،به صورت مکانیکی 
رسوب زدایی مکانیکی بعد از باز شدن درب در اینجا عملیات رسوب زدایی شیمیایی در دستور کار ارزیابی کارگر قرار ندارد ،اما  -رسوب زدایی شود

 ظروف و بازدید قسمتهاي داخلی دستگاه در دستورکار می باشد.
 انواع اتصالات تجهیزات یا خطوط لوله در شرایط و موقعیتهاي گوناگون ،به صورت ذیل نیاز به آچارکشی دارند:

و اتصالات آنها به دلایل تعمیراتی باز و بسته شده یا اتصالات آنها تحت  اتصالات روي تجهیزاتی که به دلایل مختلف مدتی از سرویس خارج بوده
شار وارده تنش حرارتی یا فشاري غیر نرمال قرارگرفته است. پس از اینکه این تجهیزات در سرویس قرار می گیرند ،اتصالات آنها براثر تغییر دما و ف

داشته باشند ،لذا باید آچارکشی روي این اتصالات انجام شود(اصطلاح معروف این  دچار انقباض و انبساط شده و ممکن است نشتی سیال فرآیند
 نوع آچارکشی ،آب بندي تجهیزات می باشد) 

اتصالات روي تجهیزات سنگین که با شرایط دمایی و فشاري استرس زا کار می کنند ،مانند کوره هاي دما بالا ،کمپرسورهاي فشار بالا ،یا  
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و توربواکسپندرها که با دماهاي بسیار پایین کار می کنند ،یا تجهیزاتی که با خلاء کار می کنند. در این تجهیزات  Cold Boxتجهیزاتی مثل 
در زمان راه اندازي ،در شرایط و مراحل دمایی و فشاري تعریف شده اي ،آچارکشی دوره راه "،اتصالات حساس طبق دستورالعمل سازنده و معمولا

 اندازي می شوند.
از ارکشی به منظور بازوبستن فلنچ لوله ها و اتصالات جانبی آنها در سیستمهاي لوله کشی و در لوله ها و اتصالات تجهیزات فرآیندي که هدف آچ 

 آن جابجایی لوله ها و اتصالات ،یا تجهیزات فرآیندي ،ویا تعمیرات می باشد.
در صورتیکه در محل  -یا آب بندي می شود،می بایست داراي واشر سالم باشد در کلیه شرایط و موقعیتهاي فوق ،اتصالی که بازوبسته می شود 

در  -از جنس برنجی استفاده می شود)انتخاب شود "آچارکشی ایجاد جرقه ممنوع است می بایست با توجه به جنس اتصالات ابزار مناسب (معمولا
کلیه اتصالات و لوله ها و تجهیزاتی که روي آنها  -برقی استفاده شودپوند می بایست از آچارکشهاي  300پیچ و مهره هاي کلاس فشاري بالاي 

 آچارکشی انجام می گیرد می بایست به سیستم اتصال زمین متصل باشند که الکتریسیته ساکن روي سطح اتصالات نباشد.
 شرایط تجهیزاتی که باید نظافت شوند به شرح ذیل است:

شتی ،می بایست این تجهیزات از سرویس خارج و اتصال برق موتور آن از تابلوي برق مرکزي قطع شده براي نظافت ماشینهاي دوار یا رفت و برگ 
 باشد.

 تجهیزات غیر برقی در صورتی که در سرویس باشند ،فقط نظافت خارجی آنها مجاز است.-1-11-2
سرویس خارج شده باشد ،و اتصالات برقی آن در براي نظافت داخل تجهیزات چه برقی باشد و چه غیر برقی ،می بایست دستگاه از -1-11-3

صورت وجود قطع و مسیرهاي ورود و خروج سیالات فرآیندي و سرویسهاي جانبی به آن دستگاه مسدود شده باشد و جریان هوا به داخل آن 
افت شوند ،دستورالعمل ایمنی و در صورت وجود هرگونه آلاینده گازي و سمی و هیدروکربنی در تجهیزاتی که می بایست نظ -برقرار شده باشد

 تجهیزات ایمنی براي انجام کار ،باید در دسترس و استفاده شود.
 شرایط انواع تجهیزات نمایشگر فشار ،دما ،شدت جریان ،ارتفاع سطح مایع ،لرزش ،سرعت چرخش و آنالایزرها

صورت نرم افزاري نمایش داده می شوند ،و یا در سیستمهاي در اتاق کنترل ،این نمایشگرها یا روي صفحات مونیتور کنسولهاي کامپیوتري به 
نیوماتیک روي پانل هاي سیستم کنترل هر واحد فرآیندي به صورت سخت افزاري نصب شده اند. در هر صورت ،کالیبراسیون دوره اي این 

ام و اعتبار آن در آرشیو اتاق کنترل وجود تجهیزات چه به صورت نرم افزاري و چه به صورت سخت افزاري ،می بایست انجام شده و تاریخ انج
 داشته باشد.

مربوط به تجهیزات نصب هستند  PLCدر سایت کارخانه ،این نمایشگرها به صورت سخت افزار یا روي تجهیزات نصب شده اند ،و یا روي تابلوي 
سالم و تمیزبودن ظاهري و اعتبار کالیبراسیون این ،که در معرض هر نوع آسیبی می باشند. لذا شرط اصلی کار با این نمایشگرها اطمینان از 

 تجهیزات می باشد. به طورکلی موارد ذیل می بایست درخصوص این تجهیزات در نظر گرفته شود:
صفحه نمایشگر این تجهیزات معمولا داراي حفاظ شیشه اي می باشد ،لذا شکستگی این حفاظ شیشه اي ممکن است کار دستگاه  -1-12-2-1

 را مختل کرده باشد.نمایشگر 
محل نصب این تجهیزات و جهت نمایش پارامتر مورد نظر ،از جنبه سهولت و دسترسی اپراتورها براي کار با این تجهیزات در شرایط  -1-12-2-2

 ایمن ،از اهمیت فوق العاده اي برخوردار است.
 ،مسیر ارتباطی باید باز باشد.چنانچه نمایشگر مجهز به شیر فلکه رابط با سیال فرآیندي باشد  -1-12-2-3
چنانچه نمایشگر براي راه اندازي نیاز به هواگیري مسیر ارتباطی آن با سیال فرآیند داشته باشد ،نمایشگر باید به مسیر هواگیري و  -1-12-2-4

 شیر فلکه مربوطه مجهز باشد. 
هیزاتی که به طور نرمال داراي لرزش  می باشند ،می بایست در نصب نمایشگرهاي حساسی مثل فشارسنجها و آنالایزرها در مسیر تج -1-12-2-5

 محلی باشد که لرزش به این نمایشگر منتقل نشده باشد.
 

 Tracing & Steam Trap & Condensate Lift Systemsشرایط تجهیزات در 
برخی از تجهیزات تسهیلات جانبی می باشد ،که گرم کردن پوسته بیرونی تجهیزات اصلی فرآیند ، تجهیزات روانکاري ،و  Tracingکار تجهیزات 

ال و کاهش جریان سیال درون این تجهیزات یا بر اثر ویسکوزیته زیاد احتمال ماسیدگی درون تجهیز را دارند ،و یا بر اثر بالا بودن نقطه انجماد سی
،عبور جریان بخار داغ فشار  Tracingجهیزات دماي محیط ،احتمال یخ زدگی و مسدود شدن سیال درون این تجهیزات برود. مکانیزم عمل ت

زمان پایین یا جریان برق درون لوله هاي با قطر زیر یک اینچ به دور و اطراف پوسته بیرونی تجهیز اصلی می باشد. لذا شرایط این تجهیزات در 
 سرویس دهی و عملیات بهره برداري به شرح ذیل است:
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ن تجهیزات گرم کننده استفاده می شود ،ورودي جریان بخار به لوله گرم کننده داراي شیر باز و بست چنانچه از جریان بخار براي ای -1-13-1-1
متصل باشد و خارج شدن غیر  Condensate Lift Systemیا  Steam Trapباشد که در حالت باز قرار داشته ،و خروجی آن به یک تجهیز 

 Steamمشاهده شود(شرایط تجهیزات  Lift Systemس در ظرف جمع آوري در یا جمع شدن آب کندان Trapمتوالی بخار و کندانس از 
Trap& Lift System (سراسر لوله اي که جریان بخار براي گرم کردن از آن عبور می کند می بایست زیر  -در بند بعدي شرح داده شده است

سیستم گرم کننده به سیستم اتصال زمین  -اي محیط حس نمایدعایق باشد ،و اپراتور با دست زدن به روکش عایق ،گرماي مسیر را نسبت به دم
در این تجهیزات گرم کننده نباید از هیچ نقطه  -متصل باشد تا الکتریسیته ساکن در لوله ،ناشی از جریان بخار درون لوله ،به زمین منتقل گردد

 بسیار پایین خواهد آمد.  اتصالی نشتی بخار به بیرون وجود داشته باشد ،که در این صورت کارآیی دستگاه
چنانچه از جریان برق در این تجهیزات گرم کننده استفاده شده باشد ،کویل حامل جریان برق ،داخل لوله گرم کننده کشیده شده  -1-13-1-2

و وصل نمودن کلید در اینجا فقط با استفاده از قطع  -است و مدار جریان برق توسط کابل مخصوص از نزدیکترین تابلوي برق تامین شده است
 -اشدجریان برق می توان گرم کردن را شروع یا پایان داد ،لذا کابل اتصال برق این کویلهاي گرم کننده و کلید قطع و وصل آن می بایست سالم ب

ن داشتن برق و ایجاد شرایط لوله اي که کویل برق درون آن کشیده شده از نظر عایق مانند سیستم جریان بخار می باشد و براي اطمینان از جریا
سیستم گرم کننده به سیستم اتصال زمین  -گرما به همان صورت فوق الذکر اپراتور می بایست با دست زدن به پوسته عایق اطمینان حاصل نماید

 متصل باشد تا در صورت ایجاد اتصال کوتاه بین کویل برق و لوله گرم کننده ،جریان برق به زمین منتقل گردد. 
جدا کردن آب کندانس همراه انواع جریان بخار داغ در نقاط مختلف شبکه هاي  eam Trap & Condensate Lift SystemsStوظیفه  

استفاده می شود ،و در  Steam Trapانتقال و ورودي خروجی تجهیزات مصرف کننده بخار می باشد. جاییکه مقادیر کندانس جزئی باشد از 
استفاده می شود. در صورت درست عمل نکردن این تجهیزات ،آب  Condensate Lift Systemsباشد از صورتیکه مقادیر کندانس قابل توجه 

راي همراه جریان بخار داغ موجب صدمه زدن به تجهیزات مصرف کننده و تجهیزات انتقال بخار می گردد ،و مقادیر زیادي از آب مقطر مورد نیاز ب
 تولید مجدد بخار از بین می رود. 

مکانیزم عمل عبارت است از دریافت بخارداغ حاوي رطوبت از طریق خط لوله اي که از پایین ترین نقاط شبکه  Steam Trapدر -1-13-2-1
متصل شده است ،و سپس  Trapخطوط انتقال یا لوله هاي ورودي یا خروجی تجهیزات مصرف کننده بخار کشیده شده و به ورودي دستگاه 

ر داغ بوسیله قطعه شناور داخل این دستگاه ،به نحوي که هرازگاهی این شناور ،خروجی را باز نموده و آب جمع شده را با جداکردن رطوبت از بخا
 فشار بالاسري ناشی از شبکه بخار ،به بیرون هدایت می کند. شرایط تجهیز در این سیستم می بایست به صورت ذیل باشد:

وجود داشته و  Trapمسیر تخلیه دستی بخار و آب ،بلافاصله قبل و بعد از  -بوده و باز باشنددر مجاورت آن  Trapشیرهاي ورودي و خروجی 
،و اتصال تخلیه در خروجی براي  Trapبراي اطمینان از باز بودن مسیر جریان بخار تا ورودي  Trapقابل استفاده باشند(اتصال تخلیه در ورودي 

 می بایست مجهز به مسیر باي پاس هم باشد و شیر آن سالم وبسته باشد. Trapمی باشد).  Trapاطمینان از عملکرد صحیح 
و پمپ انجام می شود ،که هر از گاهی آب کندانس  Steam Trapدر واقع ترکیبی از وظایف   Condensate Lift Systemsدر  -1-13-2-2

. این سیستم شامل یک ظرف افقی یا عمودي مجهز به جمع شده در ظرف با فشار سیستم بخار به شبکه جمع آوري آب کندانس ارسال می گردد
 تجهیزات جانبی زیر می باشد:

وله سیستم کنترل مکانیکی اتوماتیک براي ارتفاع سطح آب کندانس در ظرف ،شامل نمایشگر ارتفاع آب و سوئیچ آلارم ارتفاع زیاد آب ،و دو خط ل
) ،برعهده Liftingویژه که وظیفه تلمبه را  براي ارسال کندانس جمع آوري شده(بالانس فشار که در ذیل توضیح داده شده است و یک استرینر 

 دارد.
) ،لوله اي است که از خط تامین بخار بالادست مبدل حرارتی به استرینر در پایین دست ظرف pressurisation lineیک مسیر بالانس فشار(

سمت بخار به سمت استرینر می باشد ,که نقش آن بالانس فشار در زمان جمع آوري کندانس متصل شده است و مجهز به یک شیر یکطرفه از 
 تخلیه کندانس از استرینر به سمت شبکه انتقال کندانس می باشد.

،لوله اي است که از همان استرینر به بالاي ظرف جمع آوري کندانس متصل شده است و مجهز )  gas balance lineمسیر دیگر بالانس فشار(
طرفه از سمت استرینر به سمت ظرف کندانس می باشد ,و نقش آن بالانس فشار در زمان مکش کندانس از ظرف کندانس به سمت به یک شیر یک

 استرینر می باشد.
 شیرهاي ایزولیشن ورودي و خروجی ظرف(درحالت نرمال عملیاتی کاملا باز باشد) ،شیرهاي ایزولیشن روي مسیرهاي بالانس فشار (درحالت نرمال

 تی کاملا باز باشد) ،و  یک شیر یکطرفه در بالا دست شیر خروجی وجود داشته باشد.عملیا
زمانیکه بخار در مبدل حرارتی به کندانس تبدیل می شود و آب کندانس در ظرف جمع آوري کندانس جمع می شود و به ارتفاع نقطه تنظیم می 

سته می شود ،و  شیر یکطرفه روي مسیر دیگر بالانس ب)  gas balance lineرسد ،شیر یکطرفه روي مسیر بالانس فشار(
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در استرینر  Liftingباز می شود ،به این ترتیب نیروي حاصل از فشار بخار بالادست روي سطح آب موجب عمل  )pressurisation lineفشار(
  gasشیریکطرفه روي مسیر بالانس فشار ( شده و آب را به شبکه انتقال کندانس تخلیه می نماید. با کاهش ارتفاع سطح آب در ظرف ،این بار

balance line ()باز می شود و  شیر یکطرفه روي مسیر دیگر بالانس فشارpressurisation line(  بسته می شود ،به طوریکه مجددا آب در
 ظرف جمع آوري شروع به ارتفاع گرفتن می نماید.

 
 شرایط انواع تجهیزات فیلترینگ

کاربري آن در صنعت به سه دسته تقسیم می شوند که اپراتورها زمان زیادتري را نسبت به تجهیزات دیگر صرف آن می این تجهیزات براساس نوع 
فیلتر  -2فیلترهاي فرآیندي مختص جداسازي ذرات جامد تشکیل شده براثر واکنشهاي ناشی از فرآیند  -1نمایند. این سه دسته عبارتند از: 

وغن در سیستمهاي روانکاري. در فیلترهاي دسته اول ،یا از کارتریجهاي  قابل تعویض یا تمیزکاري استفاده می فیلتر ر -3ورودي تجهیزات دوار 
 Strainerشود و یا از رزینهاي یونی که با طول عمر مشخص ،قابل احیا می باشند. در فیلترهاي دسته دوم از صافی هاي فلزي سوراخ دار به نام 

وره اي بازدید و در صورت کثیفی آن ،پس از تمیزکاري مکانیکی در سرویس مجدد قرار می گیرد. در فیلترهاي استفاده می شود که به صورت د
 دسته سوم از کارتریج استفاده می شود ،که پس از بالا رفتن اختلاف فشار ورودي و خروجی آن ،فیلتر از سرویس خارج و کارتریج آن به صورت

ددا در سرویس قرار می گیرد.شرایط هریک دسته از این تجهیزات در عملیات بهره برداري به شرح ذیل مکانیکی تمیزکاري می شود ،و سپس مج
 باید باشد:

فیلترهاي فرآیندي صرف نظر از نوع صافی که استفاده می کنند ،می بایست داراي نشاندهنده اختلاف فشار در مسیر ورودي و  -1-14-1-1
فضاي کافی جهت تعویض صافی کارتریج یا -ي و تخلیه مایعات با شیرفلکه در دسترس ،داشته باشندمسیر هواگیر-خروجی سیال فرآیند باشند

سیستم اتصال به زمین  -)در مجاورت آن در دسترس باشدUtility Stationایستگاه هوا بخار آب و ازت ( -تخلیه و بارگیري رزین داشته باشند
براي عملیات  PLCدر صورت وجود تابلوي  -در خصوص تمیزکاري و احیاي آن اقدام نمود یک فیلتر رزرو داشته باشد تا بتوان -داشته باشد

 فوق الذکر برخوردار باشد. 3-1تمیزکاري و تعویض این فیلترها ،این تابلوها می بایست از شرایط گفته شده در بند 
در نزدیکترین نقطه  -بازو بست محفظه صافی داشته باشد فیلترهاي ورودي تجهیزات دوار می بایست مجهز به دریچه فلنچ دار براي -1-14-1-2

ماشین دواري که قرار است فیلتر آن  -زیر لوله ورودي که فیلتر روي آن نصب است ،مسیر تخلیه مایعات مجهز به شیر فلکه وجود داشته باشد
ر قرار گرفته باشد تا در زمان نیاز به بازدید صافی بتوان فیلتر مابین یک شیر ایزوله کننده و ورودي ماشین دوا -بازدید شود از سرویس خارج باشد

 شیر ورودي رابسته و مایع موجود در لوله و محفظه فیلتر را تخلیه نمود.
فیلترهاي روغن در سیستمهاي روانکاري ،می بایست داراي نشاندهنده اختلاف فشار در مسیر ورودي و خروجی روغن به فیلتر  -1-14-1-3

یک فیلتر رزرو داشته  -فضاي کافی جهت تعویض صافی داشته باشند-یري و تخلیه روغن با شیرفلکه در دسترس ،داشته باشندمسیر هواگ-باشند
 باشد تا بتوان در خصوص تمیزکاري آن اقدام نمود.

  
 در حالت پیش راه اندازي پس از اتمام ساختمان و نصب تجهیزات کارخانه 

 :FCSیا  DCSدر صورت کار با دستگاههاي کنترل 
یگنال کلیه مدارهاي کنترلی فرآیند کارخانه با همه تجهیزات تکمیل کننده مدار در اتاق کنترل و سایت ،از نظر سخت افزاري نصب و از برقراري س

 ده باشد.هاي الکتریکی در مدار اطمینان حاصل شده باشد و گواهینامه پایان کار نصب داشته باشند که به تایید واحد مهندسی کارخانه رسی
،سوئیچهاي ایمنی تجهیزات و فرآیندها ،سیستم  F&G،تابلوي  Mimicکلیه تجهیزات اتاق کنترل شامل کنسولهاي کامپیوتري اپراتور ،تابلوي 

واحد  ) ،نصب شده و گواهینامه پایان کار نصب داشته باشند که به تاییدUPS،اتاق باتري و باتري ها،سیستم پشتیبان برق مستقیم ( HVACتهویه 
 مهندسی کارخانه رسیده باشد.

ه تجهیزات ایمنی و اطفاي حریق و اطفاي گازهاي سمی نصب و توسط واحد ایمنی کارخانه راه اندازي شده باشد و به تایید واحد مهندسی کارخان 
 رسیده باشد.

 در صورت کار با دستگاههاي کنترل نیوماتیک:
نصب شده و گواهینامه پایان کار نصب داشته باشد که به تایید واحد مهندسی کارخانه رسیده  سیستم دریافت هواي ابزاردقیق در اتاق کنترل 

 باشد.
 فوق الذکر در اینجا نیز صدق می کند. 3-1-2و  1-1-2موارد  

و فرآیندها  ،سوئیچهاي ایمنی تجهیزات F&G،تابلوي  Mimicکلیه تجهیزات اتاق کنترل شامل پانل هاي کنترل نیوماتیک اپراتور ،تابلوي 
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) ،نصب شده و گواهینامه پایان کار نصب داشته باشند که به UPS،اتاق باتري و باتري ها،سیستم پشتیبان برق مستقیم ( HVAC،سیستم تهویه 
 تایید واحد مهندسی کارخانه رسیده باشد.

 (کنترل کننده هاي محلی):  PLCدر صورت کار با تابلوهاي فرمان 
با کلیه مدارهاي کنترلی و تجهیزات تکمیل کننده مدار کنترل ،نصب شده و گواهینامه پایان کار داشته باشد که به تایید  PLCتابلوي  -2-3-1

 واحد مهندسی کارخانه رسیده باشد.
 ماتیک محلی: درصورت کار با شیرفلکه هاي اتوماتیک تحت فرمان اتاق کنترل یا شیرفلکه هاي کنترل دستی(از راه دور)یا شیرهاي برقی و نیو

شیرها همراه با کلیه تجهیزات جانبی شامل مبدل سیگنالهاي الکتریکی به نیوماتیک و مکانیکی ،مسیر تامین هواي ابزار دقیق ،و در  -2-4-1
نصب شده و گواهینامه پایان کار نصب داشته باشند  P&IDشیرهاي برقی شامل مبدلهاي الکتریکی به مکانیکی در جاي تعریف شده مطابق نقشه 

 که به تایید واحد مهندسی کارخانه رسیده باشد.
 در صورت کار با شیرفلکه ها ،پمپها ،بوسترها ،فنها ،کمپرسورها ،توربینها ،اجکتورها ، و همزنها.... :

شامل شیرهاي اطمینان ،ابزاردقیق ،سیستمهاي روانکاري ،سیستمهاي کلیه تجهیزات فوق الذکر همراه با تجهیزات و اتصالات جانبی آنها ( -2-5-1
نصب شده و گواهینامه پایان کار نصب داشته باشند که  P&IDاتصال زمین ،و رنگ و عایق و ...) ،می بایست در جاي پیش بینی شده مطابق نقشه 

 به تایید واحد مهندسی کارخانه رسیده باشد.
 و... : Vessel ،Tower ،Reactor ،Furnace ،Filter ،Exchangerزن همزن دار و ظروف فرآیندي شامل در صورت کار با راکتورها ،مخا

 کلیه تجهیزات فوق الذکر همراه با تجهیزات و اتصالات جانبی و داخلی آنها (شامل سینی یا بافل یا توري نگهدارنده کاتالیست یا کارتریج -2-6-1
،نردبان و مسیر آدم رو ،سیستمهاي اتصال زمین ،و رنگ و عایق) ،می بایست در جاي پیش بینی شده مطابق  و.... ،شیرهاي اطمینان ، ابزاردقیق

 نصب شده و گواهینامه پایان کار نصب داشته باشندکه به تایید واحد مهندسی کارخانه رسیده باشد. P&IDنقشه 
 در حالت راه اندازي اولیه کارخانه پس از اتمام پیش راه اندازي

 :FCSیا  DCSصورت کار با دستگاههاي کنترل  در
با توجه به اینکه واحد هنوز راه اندازي نشده و به صورت جزء جزء در حال راه اندازي می باشد ،کلیه آلارمهاي هشدار خطر و هشدار  -3-1-1

سولهاي کامپیوتري) می بایست روشن و صفحات مونیتورکن Mimic Panelتوقف تجهیزات روي مدارات کنترلی فرآیندها در اتاق کنترل (روي 
روي باشند(وقتی که در حالت اتوماتیک باشند) و با ریست نرم افزاري نباید این آلارمها قطع شوند ،مگر اینکه از حالت اتوماتیک خارج شده و 

 کنترل دستی قرار گیرند و نقطه تنظیم آنها از محدوده آلارم خارج شده باشد.
ستم فرآیندي که در حال راه اندازي است می بایست روي کنترل دستی قرار داشته ،اما نقطه تنظیم پارامتر فرآیندي مدار کنترلی هر سی -3-1-2

 مشخص شده باشد. Engineeringمی بایست توسط کنسول 
حالت صفر درصد تنظیم کلیه نشانگرهاي وضعیت باز و بسته بودن شیرهاي کنترلی در شروع راه اندازي هریک از واحدها ،می بایست در  -3-1-3

 شده باشند ،و وضعیت واقعی شیر کنترل هم در سایت مطابق با وضعیت نشانگر آن در اتاق کنترل باشد.
 براي دریافت منحنی عملکرد پارامترهاي فرآیندي تجهیزات ، پرینتر مناسب به کنسولها متصل و در حال کار باشد. -3-1-4
 ند در حال راه اندازي نباید باي پاس باشد ،مگر در مواردیکه به سیستمهاي دیگر مرتبط باشد.سوئیچهاي ایمنی تجهیزات و فرآی -3-1-5
می بایست راه اندازي شده و در سرویس باشد و با توجه به اینکه علی القاعده در سایت نشتی گاز نباید وجود  F&Gدر این مرحله تابلوي  -3-1-6

 داشته باشد ،بنابراین کلیه آلارمهاي روي آن می بایست خاموش باشند.
 ر سرویس باشند. ) می بایست دUPS،اتاق باتري و باتري ها ،و سیستم پشتیبان برق مستقیم ( HVACسیستم تهویه   -3-1-7

 در صورت کار با دستگاههاي کنترل نیوماتیک:
سیستم دریافت هواي ابزاردقیق در اتاق کنترل شامل خط لوله ورودي به اتاق در پشت پانلهاي کنترل ،شیر فلکه قطع و وصل جریان   -3-2-1

فشارسنج روي خط مصرفی در پایین دست فیلترها ،می بایست با ،فیلتر اصلی و رزرو ،فشارسنج روي خط ورودي در بالادست شیر قطع و وصل ،و 
 جریان هواي ابزار دقیق در سرویس و فشار سنجها فشار تعریف شده طبق دستورالعمل را نشان دهند.

ر خطر و هشدار با توجه به اینکه واحد هنوز راه اندازي نشده و به صورت جزء جزء در حال راه اندازي می باشد ،کلیه آلارمهاي هشدا -3-2-2
) می بایست روشن باشند(وقتی که در حالت اتوماتیک  Mimic Panelتوقف تجهیزات روي مدارات کنترلی فرآیندها در اتاق کنترل (روي 

ه باشند) و با دکمه دستی ریست نباید این آلارمها قطع شوند ،مگر اینکه از حالت اتوماتیک خارج شده و روي کنترل دستی قرار گیرند و نقط
 تنظیم آنها از محدوده آلارم خارج شده باشد.

مدار کنترلی هر سیستم فرآیندي که در حال راه اندازي است می بایست روي کنترل دستی قرار داشته ،اما نقطه تنظیم پارامتر فرآیندي  -3-2-3
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 می بایست توسط مهندسین فرآیند روي پانلها تنظیم شده باشد.
باز و بسته بودن شیرهاي کنترلی در شروع راه اندازي هریک از واحدها ،می بایست در حالت صفر درصد تنظیم کلیه نشانگرهاي وضعیت  -3-2-4

 شده باشند ،و وضعیت واقعی شیر کنترل هم در سایت مطابق با وضعیت نشانگر آن در اتاق کنترل باشد.
 کاغذ و قلم رنگی مناسب روي پانلهاي کنترل در حال کار باشد. براي دریافت منحنی عملکرد پارامترهاي فرآیندي تجهیزات ، ثبات با -3-2-5
 فوق الذکر در اینجا نیز صدق می کند.  7-1-3و  6-1-3موارد  -3-2-6

 (کنترل کننده هاي محلی): PLCدر صورت کار با تابلوهاي فرمان 
 تابلو در سرویس باشد. Earthingستم می بایست وصل باشد ،و چراغ ریست آن روشن باشد ،همچنین سسی PLCبرق تابلوي  -3-3-1
کلیه نشانگرهاي پارامترهاي فرآیندي مربوط به تجهیز تحت کنترل این تابلو می بایست در سرویس و روي حالت تعریف شده اولیه ،طبق  -3-3-2

 دستورالعمل سازنده باشند.
ابلو در شروع راه اندازي ،می بایست در حالت تعریف شده اولیه کلیه دگمه ها یا اهرمهاي وضعیت باز و بسته بودن شیرهاي تحت کنترل ت -3-3-3

 طبق دستورالعمل سازنده تنظیم شده باشند ،و وضعیت واقعی شیر تحت کنترل هم مطابق با وضعیت نشانگر آن روي پانل باشند.
 قفل سخت افزاري یا نرم افزاري تابلو می بایست در دسترس باشد.  -3-3-4

 ه هاي اتوماتیک تحت فرمان اتاق کنترل یا شیرفلکه هاي کنترل دستی(از راه دور)یا شیرهاي برقی و نیوماتیک محلی:درصورت کار با شیرفلک
 فوق الذکر می بایست در این مرحله هم منطبق باشد. 4-1موارد مندرج در بند  -3-4-1
مسیر جریان داشته باشند ،این شیرهاي مسدود کننده می  در شیرهاي کنترلی چنانچه در بالادست و پایین دست آنها شیر مسدود کننده -3-4-2

ی هم بایست در شروع راه اندازي در حالت بسته باشند تا پس از هواگیري مسیر لوله از شیر کنترل در حالت کامل باز قرار گیرند. شیرهاي کنترل
 العملها به آن تاکید شده قرار داشته باشند.روي شیر نشان داده شده و در دستور P&IDمی بایست در وضعیت اولیه اي که در نقشه 

در شیرهاي برقی چراغ وضعیت باز یا بسته بودن شیر می بایست روشن باشد ،و وضعیت شیر در حالتی باشد که دستورالعملها براي شروع  -3-4-3
 راه اندازي تعریف نموده اند. 

 ،توربینها ،اجکتورها ، و همزنها.... :در صورت کار با شیرفلکه ها ،پمپها ،بوسترها ،فنها ،کمپرسورها 
چراغ تابلوي روشن و خاموش کردن این تجهیزات در سایت و اتاق کنترل می بایست روشن و وضعیت روشن یا خاموش بودن آن را نشان  -3-5-1

 دهد.
ازي در حالت آماده براي سرویس دهی در صورت داشتن دستگاه رزرو ،هر دو دستگاه اصلی و رزرو می بایست مطابق دستورالعمل راه اند -3-5-2

 باشند.
در پمپها و بوسترها و کمپرسورها شیر خروجی دستگاه در مسیر جریان فرآیند می بایست بسته باشد ،شیر ورودي به دستگاه در مسیر  -3-5-3

ریان برگشتی شیر مسیر جریان فرآیند می بایست باز باشد ،شیرهاي هواگیري و تخلیه می بایست بسته باشند ،و در صورت داشتن مسیر ج
 برگشتی می بایست باز باشد.

در توربینها و اجکتورها در صورت استفاده از بخار به عنوان نیروي راننده ،شیر ورودي بخار به دستگاه در شروع راه اندازي می بایست  -3-5-4
 تخلیه شود تا از خشک بودن آن اطمینان حاصل شده باشد. Steam trapبسته باشد و بخار از مسیر اتصال به 

 در فنها و مبدلها در شروع راه اندازي ،شیر مسیر خروج سیال فرآیند از دستگاه می بایست بسته باشد. -3-5-5
 فوق الذکر در این مرحله هم می بایست منطبق باشد.   5-1کلیه موارد مندرج در بند  -3-5-6

 و... : Vessel ،Tower ،Reactor ،Furnace ،Filter ،Exchangerدر صورت کار با راکتورها ،مخازن همزن دار و ظروف فرآیندي شامل 
 در این مرحله. 1-6-2اطمینان از انطباق همه موارد مندرج در بند  -3-6-1
 شد ،شیرهاي هواگیري و تخلیه دستگاه می بایست بسته باشد.در شروع راه اندازي شیر ورودي و خروجی به دستگاه می بایست بسته با -3-6-2
کلیه تجهیزات ابزاردقیقی نصب شده روي دستگاه چنانچه شیر فلکه اي براي در سرویس گذاري یا از سرویس خارج نمودن آنها دارا  -3-6-3

 هستند می بایست در حالت باز باشند.
ر باي پاس باشد و مسیر باي پاس شیر دار می باشد ،این شیر می بایست بسته و قفل باشد چنانچه شیر اطمینان روي دستگاه داراي مسی -3-6-4

 و کلید قفل آن در اختیار مسئول نوبتکاري باشد. 
 در حالت راه اندازي کامل کارخانه (پس از توقف یا اتمام راه اندازي اولیه)

 :FCSیا  DCSدر صورت کار با دستگاههاي کنترل 
 می بایست در این مرحله منطبق باشد. 1-1د مندرج در بند کلیه موار -4-1-1
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کلیه مدارات کنترلی فرآیند در حالت اتوماتیک ،وآلارمهاي هشدار خاموش هستند ،و کلیه سوئیچهاي توقف اضطراري تجهیزات از حالت  -4-1-2
 باي پاس خارج شده و در سرویس قراردارند.

 :در صورت کار با دستگاههاي کنترل نیوماتیک
 می بایست در این مرحله منطبق باشد. 2-1-4و  2-1کلیه مواردمندرج در بندهاي  -4-2-1

 (کنترل کننده هاي محلی): PLCدر صورت کار با تابلوهاي فرمان 
 می بایست در این مرحله منطبق باشد. 3-1کلیه موارد مندرج در بند  -4-3-1

 ق کنترل یا شیرفلکه هاي کنترل دستی(از راه دور)یا شیرهاي برقی و نیوماتیک محلی:درصورت کار با شیرفلکه هاي اتوماتیک تحت فرمان اتا
 می بایست در این مرحله منطبق باشد. 4-1کلیه موارد مندرج در بند  -4-4-1

 در صورت کار با شیرفلکه ها ،پمپها ،بوسترها ،فنها ،کمپرسورها ،توربینها ،اجکتورها ، و همزنها.... :
 می بایست در این مرحله منطبق باشد. 5-1موارد مندرج در بند کلیه  -4-5-1

 و... : Vessel ،Tower ،Reactor ،Furnace ،Filter ،Exchangerدر صورت کار با راکتورها ،مخازن همزن دار و ظروف فرآیندي شامل 
 می بایست در این مرحله منطبق باشد. 7-1کلیه موارد مندرج در بند 

 
 رخانه براي توقف کاملحالت آماده سازي کا

 می بایست در این مرحله منطبق باشد.  4کلیه موارد مندرج در بند 
 توقفهاي نرمال(برنامه ریزي شده)

 می بایست در این مرحله منطبق باشد.  4کلیه موارد مندرج در بند 
با کاهش ناگهانی فشار براثر کاهش حجم  مدارات کنترل سیستمهاي خلاء شکن در تجهیزاتی که در طول عملیات توقف ،احتمال مواجه شدن

سیال ،در این تجهیزات توسط طراح پیش بینی شده ،می بایست چک شده و از صحت عملکرد اجزاي مدار چه در اتاق کنترل و چه در سایت تا 
 قبل از شروع برنامه توقف اطمینان حاصل شود.

ط ماکزیمم یا مینیمم دما یا فشار یا دبی یا ارتفاع سطح مایعات هستند ،می مدارات ایمنی تجهیزات که داراي سوئیچهاي عمل کننده در شرای
 بایست به صورت مجازي چک شده ،تا از صحت عملکرد آنها اطمینان حاصل گردد. 

 توقفهاي اضطراري
 می بایست در این مرحله منطبق باشد.  1کلیه موارد مندرج در بند 

یت باز شدن یا بسته شدن در شرایط قطع سیگنال کنترلی در مدار مربوطه را داشته باشند ،به این کلیه شیرفلکه هاي اتوماتیک می بایست قابل
ط ایمن مفهوم که در شرایط قطع سیگنال در مدار کنترل ،این شیرها بر اثر نیروي مکانیکی فنر در وضعیتی قرار بگیرند که طراح فرآیند براي شرای

 تجهیزات در نظر گرفته است.
 تجهیزات کارخانه براي تحویل به واحد تعمیرات آماده سازي

 :FCSیا  DCSدر صورت کار با دستگاههاي کنترل 
تحویل هر قسمت از سیستمهاي کنترل اتوماتیک فوق الذکر به واحد تعمیرات ,فقط در صورتی امکان پذیر است که مدار کنترلی از حالت 

تغییرات در پارامترهاي فرآیندي دستگاه تحت کنترل در سایت ،توسط اپراتور سایت انجام  اتوماتیک به حالت کنترل دستی تغییر داده شده و انجام
شود. در این صورت می توان مدار کنترلی مذکور را از سرویس خارج نمود ،و در اختیار واحد تعمیرات ابزار دقیق قرار داد. این روش براي 

 شند ،در هر صورت براي مدارات کنترلی آنها به کار می رود.تجهیزاتی از سایت که در سرویس باشند یا در سرویس نبا
 در صورت کار با دستگاههاي کنترل نیوماتیک:

 می باشد.  1-1-8شرایط مانند بند 
 (کنترل کننده هاي محلی): PLCدر صورت کار با تابلوهاي فرمان 

 می باشد.  1-1-8شرایط مانند بند 
در مدارات کنترل عملیات تکرار شونده در محدوده هاي زمانی مشخص به کار برده می شود ،لازم " معمولا PLCبا توجه به اینکه سیستم کنترلی 

در ابتداي محدوده زمانی مذکور در عملیات برنامه ریزي شده ،از مدار کنترل اتوماتیک خارج شود و به حالت کنترل دستی  PLCاست که دستگاه 
 ري ادامه عملیات توسط اپراتور وجود داشته باشد.قرارگیرد ،تا فرصت کافی براي بدست گی

 درصورت کار با شیرفلکه هاي اتوماتیک تحت فرمان اتاق کنترل یا شیرفلکه هاي کنترل دستی(از راه دور)یا شیرهاي برقی و نیوماتیک محلی: 
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داشته باشند ،این شیرفلکه ها قابل تحویل به واحد به طور کلی اگر کلیه مسیرهایی که شیرفلکه هاروي آنها قرار دارند ،تخلیه باشند و فشاري ن
 تعمیرات هستند.

ات اگر خط لوله اي که شیر فلکه روي آن نصب است ،با جریانی از سیال فرآیندي یا سرویسهاي جانبی در سرویس باشد ،براي تعمیر شیر یا تجهیز
 جانبی آن ،شرایط به صورتهاي زیر است:

اي پاس مجهز به شیر بازوبست دستی می باشد ،در این صورت مسیر باي پاس در سرویس قرار گرفته وشیر شیر فلکه داراي مسیر ب -8-4-2-1
 فلکه اصلی از سرویس خارج می گردد و در اختیار تعمیرات قرار می گیرد.

" طع می نماید و مسیر را کاملاشیر فلکه داراي مسیر باي پاس نمی باشد ،در این صورت ابتدا اپراتور جریان سیال در خط لوله را ق -8-4-2-2
 تخلیه و فشار آن را به فشار اتمسفر می رساند ،سپس شیر اصلی را از سرویس خارج و در اختیار تعمیرات قرار می دهد.

شته اگر عملیات تعمیر می بایست در محل انجام شود و مربوط به تجهیزات جانبی شیر فلکه باشد و تاثیري روي بازو بست شیر ندا -8-4-2-3
 ار دهد.باشد ،اپراتور می تواند با تنظیم شیر روي حالت کنترل دستی و زیر نظرگرفتن شیر در طول زمان تعمیر ،آن را در اختیار واحد تعمیرات قر

در حالت می باشد ،و در غیر این صورت شیر ابتدا باید  1-2-4-8در شیرهاي برقی اگر مسیر باي پاس موجود باشد ،شرایط مانند بند  -8-4-2-4
 بسته قرار گیرد(بنابه شرایط فرآیندواحد مربوطه) ،سپس فرمان الکتریکی آن قطع و در اختیار تعمیرات قرار گیرد. "باز یا کاملا" کاملا

 در صورت کار با شیرفلکه ها ،پمپها ،بوسترها ،فنها ،کمپرسورها ،توربینها ،اجکتورها ، و همزنها.... :
جهیزات جانبی براي کنترل به صورت دستی یا اتوماتیک ندارد) ،که روي خطوط لوله فرآیندي نصب می باشند شرایط شیرفلکه هاي معمولی (ت

 باشد. 2-4-8و  1-4-8،باید مشابه با بندهاي 
ابسته شرایط شیرفلکه هاي معمولی (تجهیزات جانبی براي کنترل به صورت دستی یا اتوماتیک ندارد) ،که روي تجهیزات دیگر نصب می باشند ،و

س به شرایط تجهیزاتی است که روي آن نصب شده اند ،و اپراتور می بایست ابتدا دستگاه اصلی را از سرویس خارج نموده و تخلیه کرده باشد سپ
 شیرفلکه را در اختیار واحد تعمیرات قرار دهد.

متوقف شوند ،برق آنها از اتاق تابلوي مرکزي قطع گردد  تجهیزاتی شامل پمپها ،بوسترها و کمپرسورها می بایست ابتدا مطابق دستورالعمل سازنده
ات ،دستگاه از سیال فرآیندي یا غیرفرآیندي تخلیه و فشار آن اتمسفریک گردد ،فیلتر ورودي آنها پیاده و بازدید شود که در صورت وجود رسوب

اخلی دستگاه انجام دهد ،کلیه ابزاردقیق و شیرهاي را روي قسمتهاي د N2 Purgeو  Steam Outشیمیایی ،اپراتور می بایست ابتدا عملیات 
 اطمینان روي دستگاه پیاده شود ،سپس دستگاه را در اختیار واحد تعمیرات قرار گیرد.

تجهیزاتی شامل توربینها و اجکتورها می بایست ابتدا مطابق دستورالعمل سازنده از سرویس خارج گردند ،دماي دستگاه به دماي محیط رسیده 
مسیرهاي ورودي و خروجی سیالات فرآیندي یا سرویسهاي جانبی به دستگاه مسدود شده باشد ،کلیه ابزاردقیق و شیرهاي اطمینان روي باشد ،

 دستگاه پیاده شده باشد ، سپس دستگاه را در اختیار واحد تعمیرات قرار گیرد.
از سرویس خارج گردند ، برق آنها از اتاق تابلوي مرکزي قطع گردد ، تجهیزاتی شامل فنها و همزنها می بایست ابتدا مطابق دستورالعمل سازنده 

 کلیه ابزاردقیق روي دستگاه پیاده شود ،سپس دستگاه را در اختیار واحد تعمیرات قرار گیرد.
 و... : Vessel ،Tower ،Reactor ،Furnace ،Filter ،Exchangerدر صورت کار با راکتورها ،مخازن همزن دار و ظروف فرآیندي شامل 

شرایط این تجهیزات در زمان تحویل به واحد تعمیرات ،بستگی به محل و مدت زمان تعمیر دارد ،که در صورت نداشتن دستگاه رزرو و طولانی  
داشته موکول به دوره تعمیرات اساسی کل تجهیزات کارخانه می شود ،و در غیر این صورت ،جاییکه دستگاه رزرو " بودن برنامه تعمیرات معمولا

 نوبتکاري صبح) تجاوز نکند ،تعمیر در شرایط زیر امکان پذیر است:" باشد و زمان تعمیر از حداکثر یک نوبتکاري (مثلا
اگر عملیات تعمیر می بایست روي قطعات داخلی دستگاه صورت گیرد ،دستگاه می بایست مطابق دستورالعمل بهره برداري از سرویس  -8-6-1-1

مسیرهاي ورودي و خروجی سیالات فرآیندي و سرویسهاي جانبی به دستگاه مسدود شده باشد ،درب دستگاه باز باشد و مجوز خارج باشد ،کلیه 
 کارشناس ایمنی کارخانه براي ورود به دستگاه صادر شده باشد.

 N2و  Steam Out،عملیات  1-1-6-8اگر عملیات تعمیر نیاز به کار گرم (مثل جوشکاري) دارد ،علاوه بر شرایط مندرج در بند  -8-6-1-2
Purge  .نیز می بایست روي فضاي داخلی دستگاه انجام شده باشد 

گاه اگر عملیات تعمیرات روي بدنه بیرونی دستگاه یا عایق دستگاه یا تجهیزات جانبی نصب شده روي دستگاه و غیر مرتبط با محتویات داخلی دست
ت تسهیلات دسترسی به محل تعمیر(مثل داربست بندي) انجام شده باشد ،در این نوع تعمیر نیازي به باشد ،در صورتیکه در ارتفاع باشد ،می بایس

 از سرویس خارج بودن دستگاه نیست ،استقرار علائم ایمنی به منظور محدودکردن عبور و مرور در اطراف محل تعمیر لازم است.
یق اتصالات با محتویات دستگاه در ارتباط است ،و براي مسدود کردن این ارتباط اگر تجهیز جانبی روي دستگاه که قرار است تعمیر شود ،از طر

هیچ شیرفلکه اي تعبیه نشده باشد(مثل شیرهاي اطمینان) ، دستگاه می بایست تخلیه و فشار اتمسفریک داشته باشد و مسیر ورود و خروج همه 
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 سیالات به آن مسدود شده باشد. 
 

 براي تحویل به واحد بهره برداري آماده سازي تجهیزات تعمیرشده
 :FCSیا  DCSدر صورت کار با دستگاههاي کنترل 

تحویل گرفتن هر قسمت از سیستمهاي کنترل اتوماتیک فوق الذکر از واحد تعمیرات ,فقط در صورتی امکان پذیر است که مدار کنترلی در حالت 
تایید شود ،سپس به حالت کنترل اتوماتیک تغییر داده شده و انجام تغییرات ) تست شده و درستی عملکرد مدار توسط اپراتور Off Lineدستی(

 در پارامترهاي فرآیندي دستگاه تحت کنترل در سایت ،از طریق اتاق کنترل قابل انجام باشد.
 در صورت کار با دستگاههاي کنترل نیوماتیک:

 در اینجا هم منطبق می باشد.  1-1-9شرایط بند 
 (کنترل کننده هاي محلی): PLCلوهاي فرمان در صورت کار با تاب

 در اینجا هم منطبق می باشد.  1-1-9شرایط بند 
متصل شده باشد ،برنامه عملیاتی دستگاه به گونه اي تنظیم شده باشد که تغییر وضعیت  Earthingدستگاه می بایست برق دار باشد ،به سیستم 

ترتیب مراحل عملیاتی دستگاه اصلی ،انجام شود ،قفل نرم افزاري یا سخت افزاري دستگاه به  از حالت کنترل دستی به اتوماتیک بدون جابجایی در
 درستی عمل کند.

 درصورت کار با شیرفلکه هاي اتوماتیک تحت فرمان اتاق کنترل یا شیرفلکه هاي کنترل دستی(از راه دور)یا شیرهاي برقی و نیوماتیک محلی:
و به صورتی سالم و بدون نقص از نظر ظاهري ،در جاي خود نصب باشد  P&IDهیزات جانبی آن مطابق نقشه شیر فلکه هاي غیر برقی با کلیه تج

 ،وقتی در مدار کنترلی مربوطه قرار می گیرد در حالتهاي کنترل دستی و اتوماتیک عمل کند ،درصد بازو بسته بودن شیرفلکه (از روي نشانگر
ل یا کنترل کننده محلی یکسان باشد ،وقتی مسیر خط لوله اي که روي آن نصب است با سیال فرآیندي مربوطه) با درصد اعمال شده در اتاق کنتر

 یا سرویسهاي جانبی در سرویس قرار می گیرد ،عملکرد آن مطابق موارد فوق الذکر باشد.
ز نظر ظاهري ،در جاي خود نصب باشد و به صورتی سالم و بدون نقص ا P&IDشیر فلکه هاي برقی با کلیه تجهیزات جانبی آن مطابق نقشه  

ببندد ،و دکمه قفل شیر فلکه به درستی دکمه هاي دیگر را  "باز کند ودکمه بستن ،شیر فلکه را کاملا" ،دکمه باز کردن شیر ، شیر فلکه را کاملا
فرآیندي یا سرویسهاي جانبی در  غیر فعال کند ،یا از حالت غیرفعال خارج سازد ، وقتی مسیر خط لوله اي که روي آن نصب است با سیال

 سرویس قرار می گیرد ،عملکرد آن مطابق موارد فوق الذکر باشد.
 در صورت کار با شیرفلکه ها ،پمپها ،بوسترها ،فنها ،کمپرسورها ،توربینها ،اجکتورها ، و همزنها.... :

، روي خط لوله فرآیندي نصب شده باشد ،شیرفلکه روانکاري  شیرفلکه معمولی (تجهیزات جانبی براي کنترل به صورت دستی یا اتوماتیک ندارد)
شده باشد ،وقتی مسیر خط لوله اي که روي آن نصب است با سیال فرآیندي یا سرویسهاي جانبی در سرویس قرار می گیرد ،عملکرد آن مطابق 

می باشد باید  Gateان را کم یا زیاد کند ،یا اگر شیر باشد باید بتواند سرعت جری Globeاگر شیر " عملکرد تعریف شده براي نوع شیر باشد(مثلا
 بتواند جریان را به طورکامل قطع یا به طورکامل برقرارکند).

و به صورتی سالم و بدون نقص از نظر ظاهري ،در  P&IDتجهیزات شامل پمپها ،بوسترها و کمپرسورها با کلیه تجهیزات جانبی آن مطابق نقشه  
 Earthingجاي خود نصب باشد ،کلیه ابزاردقیق و شیرهاي اطمینان روي دستگاه نصب باشد ، دستگاه می بایست برق دار باشد ،به سیستم 

نیز می بایست   N2 Purge باشد ، متصل شده باشد ،صافی فیلتر جریان سیال ورودي به دستگاه ،سالم و تمیز و بدون نقص در جاي خود نصب
در مسیر جریان سیال فرآیند داخل دستگاه انجام شده باشد ،تابلوي کلید روشن و خاموش کردن دستگاه سالم و در سرویس باشد و آمپرسنج آن 

با سیال فرآیندي یا  Test Runبه درستی کار کند ،سیستم روانکاري دستگاه در سرویس و مطابق دستورالعمل سازنده عمل کند ،عملیات 
 سرویسهاي جانبی مطابق دستورالعمل بهره برداري روي دستگاه انجام شده باشد و نقصی در عملکرد دستگاه مشاهده نشده باشد.

د و به صورتی سالم و بدون نقص از نظر ظاهري ،در جاي خو P&IDتجهیزاتی شامل توربینها و اجکتورها با کلیه تجهیزات جانبی آن مطابق نقشه 
 نصب باشد ،کلیه ابزاردقیق و شیرهاي اطمینان روي دستگاه نصب باشد ،سیستم روانکاري یاتاقانها و سیستم هیدرولیک تنظیم دورتوربینها در

با سیال فرآیندي و سرویسهاي جانبی مطابق دستورالعمل بهره برداري روي  Test Runسرویس و مطابق دستورالعمل سازنده عمل کند ،عملیات 
 ه انجام شده باشد و نقصی در عملکرد دستگاه مشاهده نشده باشد.دستگا

و سازنده ،به صورتی سالم و بدون نقص از نظر ظاهري ،در جاي  P&IDتجهیزاتی شامل فنها و همزنها با کلیه تجهیزات جانبی آن مطابق نقشه 
متصل شده باشد ،سیستم  Earthingار باشد ،به سیستم خود نصب باشد ،کلیه ابزاردقیق روي دستگاه نصب باشد ، دستگاه می بایست برق د

با سیال فرآیندي و سرویسهاي  Test Runروانکاري یاتاقانها و سیستم گیربکس در سرویس و مطابق دستورالعمل سازنده عمل کند ،عملیات 
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 نشده باشد.جانبی مطابق دستورالعمل سازنده روي دستگاه انجام شده باشد و نقصی در عملکرد دستگاه مشاهده 
 و... : Vessel ،Tower ،Reactor ،Furnace ،Filter ،Exchangerدر صورت کار با راکتورها ،مخازن همزن دار و ظروف فرآیندي شامل 

،به صورتی   P&IDبه طور کلی هریک از تجهیزات فوق در زمان تحویل گرفتن از تعمیرات می بایست با کلیه تجهیزات جانبی آن مطابق نقشه 
 Earthingو بدون نقص از نظر ظاهري ،در جاي خود نصب باشد ،کلیه ابزاردقیق و شیرهاي اطمینان روي دستگاه نصب باشد ،و به سیستم  سالم

 متصل شده باشد.
و مسئول جوشکاري) انجام شده باشد ،تاییدیه بازرسی فنی " درصورتی که کار تعمیر روي قطعات داخلی دستگاه انجام شده باشد یا کار گرم(مثلا 

ه نوبتکاري جهت صحت انجام کار تعمیر صادر وسپس تمیزکاري محل تعمیر انجام و به تایید اپراتور بهره برداري رسیده و سپس درب دستگاه بست
 شده باشد.

مسیرهاي ورودي و اگر براي انجام تعمیر ،دستگاه تخلیه شده باشد ،در زمان تحویل گرفتن از تعمیرات می بایست کلیه صفحات مسدودکننده روي 
 توسط اپراتور باشد. N2 Purgeخروجی به دستگاه برداشته شده و دستگاه آماده عملیات 

هیلات اگر عملیات تعمیر در ارتفاع انجام شده است و تسهیلات اضافی روي دستگاه براي انتقال ابزارآلات و افراد تعمیرات نصب شده است ،این تس 
نان نصب می ماند ،و پس از تایید صحت عملیات تعمیر توسط اپراتور و بازرسی فنی ،توسط واحد تعمیرات تا پایان تست محل تعمیر شده همچ

 جمع آوري می شود.
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 وزارت آموزش و پرورش

 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 

 )4چک لیست (برگ  هنمون
 رشته صنایع شیمیاییمرجع ارزیابی 

 شاخص هاي کلی استاندارد انجام کار

 

 در حالت عادي بهره برداري از کارخانه
 شاخص هاي عملکرد در سایت

 ) بنا به وظیفه محوله از میان موارد ذیل ارزیابی می شود:L2,L3عملکرد هریک از اپراتورهاي سایت(سطوح
رزرو بودن تجهیزات سایت شامل پمپ ،بوستر ،کمپرسور ،توربین ،فن ،مبدل حرارتی ،اجکتور اطلاع دائم از وضعیت در سرویس بودن یا  -1-1-1

 ،فیلتر وخشک کن ها و ....  .
 )شامل مسیرهاي در سرویس. PLCاطلاع دائم از وضعیت سیستمهاي کنترل اتوماتیک محلی(  -1-1-2
هیز تحت کنترل حرکت کند و در کمترین زمان ممکن به مجاورت تجهیز بلافاصله پس از صدور فرمان تغییر از اتاق کنترل به سمت تج -1-1-3

 مورد نظر برسد.
عملیات تغییر روي تجهیز می بایست تحت نظارت اتاق کنترل باشد و سرعت تغییر روي تجهیز بستگی به شرایط مشاهده شده در فرآیند  -1-1-4

 از طریق اتاق کنترل دارد.
 هیز بستگی به وضعیت مکانیکی تجهیز دارد.همچنین سرعت تغییر روي تج -1-1-5
گزارشات منظم و جامع از عملیات صورت گرفته شده در طول شیفت کاري به سرپرست شیفت و انتقال کامل اطلاعات عملکرد به اپراتور  -1-1-6

 جانشین در شیفت بعدي.
 حد تحت کنترل.هماهنگی کامل با اتاق کنترل و آگاهی لحظه اي از وضعیت فرآیندي در وا -1-1-7
فرآیند واحد عملیاتی و تشخیص و تمایز کلیه علائم ،خطوط و جریانهاي فرآیندي و غیر  P&IDو  PFDتسلط کامل در روخوانی  -1-1-8

 فرآیندي ودستورالعملهاي راهبري واحد.
 اشته باشد.)و جهت دسترسی سریع در ذهن د line upجانمایی کلیه تجهیزات و خطوط لوله ها را شناسایی( -1-1-9
 محلی ،به گونه اي که آسیبی به تجهیزات مکانیکی وارد نشود.PLC تسلط کافی در انجام کار با تابلوهاي -1-1-10
و.... را در شرایط اضطراري  Ventو  Drainترتیب عملیات توقف و راه اندازي تجهیزات ،تغییر پارامترهاي فرآیندي تجهیزات ،عملیات  -1-1-11

 واحد خود بداند.
 صحت عملکرد تجهیز تحت کنترل هنگام لزوم تغییر پارامتر عملیاتی ،نشانه نگهداري صحیح اپراتور کنترل در سایت می باشد. -1-1-12
نحوه ثبت و گزارش مقادیر پارامترهاي فرآیندي شامل دما ،فشار ،شدت جریان ،ارتفاع سطح مایعات ،لرزش ،سرعت چرخش و آنالایزرها  -1-1-13

 بداند. یشگر نصب شده روي تجهیزات رااز روي نما
 شاخص هاي عملکرد در اتاق کنترل   -1-2
 . set pointنحوه جلوگیري از تغییر پارامترهاي عملیاتی فرآیند از حالت نرمال و مقادیر   -1-2-1
 سرعت عمل اپراتور در واکنش به شرایط بهم ریخته فرآیند در شرایط اضطراري. -1-2-2
 ییر ناگهانی ثبت شده روي پارامترهاي عملیاتی تجهیز یا فرآیند در سیستم کنترل اتوماتیک.کمترین تغ -1-2-3
گزارشات منظم و جامع از عملیات صورت گرفته شده در طول شیفت کاري به سرپرست اتاق کنترل و انتقال کامل اطلاعات عملکرد به  -1-2-4

 اپراتور جانشین در شیفت بعدي.
،و در مجاورت پانل هاي کنترل اتوماتیک در  FCSو  DCSئم در مجاورت کنسولهاي کنترل اتوماتیک در سیستمهاي حضور منظم و دا -1-2-5

 سیستمهاي نیوماتیک.
فرآیند واحد عملیاتی و تشخیص و تمایز کلیه علائم ،خطوط و جریانهاي فرآیندي و غیر  P&IDو  PFDتسلط کامل در روخوانی  -1-2-6

 فرآیندي.
 روانی و متانت در برخورد با همکاران. آرامش -1-2-7
 به طوري مودبانه و حتی الامکان دوستانه. pagingصدور دستورات شفاهی واضح و روشن از طریق بیسیم یا سیستم  -1-2-8

 در حالت پیش راه اندازي پس از اتمام ساختمان و نصب تجهیزات کارخانه 
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 1-2-2و  22-1-2الی  1-1-2در این مرحله ،براي آماده سازي کارخانه جهت راه اندازي با خوراك اصلی ،فعالیتهاي مندرج در بندهاي              
 16 دستورالعمل کاري استاندارد استفاده می شود. این 16تعدادي از  "صورت می گیرد که براي انجام هریک از این فعالیتها معمولا 6-2-2الی 

 دستور العمل استاندارد شامل موارد ذیل می شود:
 )Chemical Cleaningشستشوي شیمیایی خطوط لوله و تجهیزات(

 )Steam Outدمیدن بخار در لوله ها و تجهیزات(
 )Flushingشستشوي لوله ها با آب پرفشار(

 )Air Blowingدمیدن هوا در لوله ها وتجهیزات(
 )Mechanical Cleaningهیزات(تمیزکاري مکانیکی لوله ها و تج

 )Drying Outخشک کردن بخشهاي سرد کارخانه با هواي خشک و ازت(
 )Test Runراه اندازي آزمایشی پمپها و دیگر تجهیزات دوار و رفت و برگشتی سبک(

 )Test Runراه اندازي آزمایشی توربینهاي بخاري یا گازي (
 )Test Runراه اندازي آزمایشی ماشینهاي حساس و سنگین (

 )Test Runراه اندازي آزمایشی فنها و دمنده هاي سنگین و دور متغیر (
 )Fillingبارگیري و پرکردن کاتالیست و دسیکنت و رزین و پکینگ(

 )Leak Testتست نشتی از اتصالات(
 )Inertingتخلیه تجهیزات از هوا بوسیله ازت(

 )Function Testآزمایش عملکرد مدارهاي کنترلی ابزار دقیق(
 )Safety Devices Testآزمایش عملکرد تجهیزات ایمنی در مدارهاي کنترل فرآیند(

 روش آماده سازي مبدلهاي حرارتی صفحه اي آلومینیومی که در شرایط فرآیندي ویژه اي با سیالات خاص کار می کنند.  
 شاخصهاي عملکرد در سایت

 استاندارد کاري فوق الذکر در فعالیتهاي ذیل ارزیابی می شود: 16به وظیفه محوله از  ) بناL1,L2,L3عملکرد هریک از اپراتورهاي سایت(سطوح 
 اطمینان از دریافت گواهینامه پایان کار گروه ساختمان و نصب توسط رئیس نوبتکاري و تایید آن توسط مسئولین ذیربط راه اندازي ،و تطابق

 علامت گذاري موارد منطبق و غیر منطبق روي نقشه جهت انجام فعالیتهاي بعدي.،و  P&IDظاهري خطوط لوله و تجهیزات نصب شده با نقشه 
نظارت بر آماده به کار نمودن و راه اندازي سیستم اطفاي حریق  ،سیستم هاي هشدار خطر ،سیستمهاي حسگر گازهاي آتشگیر و سمی و شبکه 

و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده  P&IDی ،مطابق نقشه هاي آب پاش ،کف پاش یا پودر پاش روي تجهیزات،و دوش هاي شستشوي محل
 تجهیزات.

)شامل هواي صنعتی ،هواي ابزاردقیق ،ازت ،بخار ،آب ، برق و سوخت Utilityآماده به کار نمودن و راه اندازي واحد تامین سرویس هاي جانبی (
 تجهیزات. و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده P&IDمصرفی تجهیزات ،مطابق نقشه 

آماده به کار نمودن سیستم دریافت خوراك/خوراك ها و سرویس هاي جانبی در مرز کارخانه ،همچنین آماده به کار نمودن سیستم هاي ارسال 
و دستورالعمل طراح  P&IDمحصول/محصولات اصلی و جانبی به مرز کارخانه یا ایستگاههاي بارگیري داخل محدوده کارخانه ،مطابق نقشه 

 انه و سازنده تجهیزات.کارخ
ل آماده به کار نمودن و راه اندازي شبکه انتقال فاضلابهاي صنعتی کارخانه شامل شبکه روزمینی انتقال آبهاي سطحی ،شبکه زیر زمینی انتقا

 ه تجهیزات.و دستورالعمل طراح کارخانه و سازند P&IDروغنها و هیدروکربنهاي مایع و سیستم دریافت و تصفیه فاضلاب ،مطابق نقشه 
 آماده به کار نمودن و راه اندازي شبکه هاي مستقل انتقال گازهاي اضافی شامل گازهاي مرطوب هیدروکربن دار ، گازهاي خشک هیدروکربن دار

عل ویژه ،و گازهاي گوگرددار از هریک از تجهیزات به سیستم مشعل کارخانه (در صورت وجود گازهاي گوگرد دار ،شبکه انتقال این گازها به مش
 و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات. P&IDگازهاي خورنده انتقال می یابد) ،مطابق نقشه 

و دستورالعمل طراح و  P&IDآماده به کار نمودن و راه اندازي سیستم برج خنک کننده آب و شبکه آب خنک کننده تجهیزات ،مطابق نقشه 
 سازنده.

حاوي کاتالیستها ،مواد رطوبت گیر ،پکینگ برجها ،رزین هاي یونیزه کننده و .... و آماده به کار نمودن این مواد  بارگیري و پرکردن ظروف فرآیندي
درخصوص بارگیري یا تخلیه این مواد  -1-8-1-2و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات.  P&IDدر ظروف فرآیندي ،مطابق نقشه 
 فوق الذکر استفاده می شود. k.2هاي استاندارد مندرج در بند واسط در صنعت نفت ،از دستورالعمل
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در مرحله پیش راه اندازي ،به طور معمول فقط عملیات بارگیري این مواد در دستورکار است و حضور نماینده سازنده یا فروشنده مواد  -2-1-8-2
 .واسط براي اولین بارگیري و بهره برداري اولیه از این مواد الزامی می باشد

) در این عملیات فراهم نمودن کلیه الزامات آماده سازي ظرف یا تجهیز فرآیندي جهت 3Lو  2Lنقش اپراتور بهره برداري(سطوح  -2-1-8-3
) طبق دستورکار صادره از طرف  3Lیا  2Lتحت نظارت اپراتور سطوح  1Lبارگیري ،و انجام بارگیري(اجراي کار بارگیري توسط اپراتور سطح 

 ازنده یا فروشنده می باشد تا مواد واسط از ظروف بسته بندي به داخل ظرف منتقل گردند.نماینده س
پس از اتمام بارگیري ،اپراتور موظف است تاییدیه بارگیري طبق دستورالعمل سازنده یا فروشنده رااز نماینده مذکور که در طول  -2-1-8-4

 عملیات بر کار بارگیري نظارت نموده است ،اخذ نماید.
 عملیات احیا و بازیافت درتجهیزات حاوي مواد کاتالیست و رطوبت گیر-2-1-8-5

اي کاتالیستها در صنعت نفت به صورت مایع یا جامد هستند و به منظور تسریع در واکنشهاي شیمیایی به کار می روند. به طور معمول کاتالیسته
ند ،در حالیکه کاتالیستهاي جامد براي چندین سال قابل احیا یا بازیافت هستند. مایع طول عمر کوتاهی دارند و پس از اشباع قابل بازیافت نیست

ت مواد رطوبت گیر نیز فقط به صورت جامد در صنعت نفت استفاده می شوند و پس از اشباع شدنشان قابل احیا یا بازیافت می باشند. مواد رطوب
ر سیستمهایی هستند که وجود این مقادیر کم آب موجب نامرغوب شدن محصول یا گیر ،جداکننده مقادیر بسیار کم آب از جریان سیال فرآیند د

در اینجا عملیات بازیافت یا احیاي کاتالیستهاي جامد و مواد جامد رطوبت گیر شرح داده می  صدمه به جریان نرمال فرآیند در تجهیزات می گردد.
 شود. 

استفاده در صنعت نفت ،به طور معمول می بایست طبق دستورالعمل سازنده آن احیا شود. کاتالیستهاي جامد و مواد جامد رطوبت گیر ،مورد 
ی گیرد. طراح هر کارخانه در صنعت نفت ،در زمان طراحی فرآیند کارخانه ملزومات احیاي این مواد را با استفاده از دستورالعمل سازنده ،در نظر م

 حیا و به شرح ذیل می باشند:این ملزومات در واقع همان عوامل انجام عملیات ا
 تامین سیال یا سیالات احیاکننده-الف
 تامین شرایط دما و فشار احیا-ب
 تامین مسیر عبور جریان احیا کننده -ج
 تامین شرایط و محل دفع جریان سیال یا سیالات احیا کننده ،پس از عبور از بستر مواد-د

م در تکنولوژي هاي جدید ،بیشتر سازندگان بسترهاي کاتالیستی یا جاذب رطوبت ،این سیستم ها را به گونه اي طراحی نموده اند که براي انجا
ین عملیات احیاي بسترها فقط نیاز به ملزومات بند الف و د فوق الذکر دارد و بقیه ملزومات به صورت یک پکیج به مشتري ارائه می شود. همچن

د.در ستورالعمل و زمانبندي تعویض بسترهاي اشباع با بستر تازه یا احیا شده و آماده به کار همراه این پکیجها در اختیار مشتري قرار می گیرد
خلاصه می شود که درواقع همان عملیات دستی زمانبندي شده اي می  PLCاینگونه تکنولوژي ،وظایف اپراتور در انجام عملیات با سیستم کنترل 

 باشد که به صورت اتوماتیک در آمده است. به طورکلی ،عملیات معمول براي احیاي بسترهاي کاتالیستی یا جاذب رطوبت به صورت هاي اتوماتیک
  یا دستی ،به شرح ذیل می باشد:

 تعویض بستر اشباع شده با بستر تازه-2-1-8-5-1
دستورالعمل سازنده می باشد که یا در زمانبندي مشخص انجام می شود ،یا توسط  زمان تعویض بستر در حال کار با بستر تازه و غیراشباع مطابق

ی . آلارم دستگاههاي آنالایزر روي مسیر خروجی سیال فرآیند از دستگاه مشخص می شود ،و یا با استفاده از نتایج نمونه گیري هاي  آزمایشگاه
رنامه تعویض بسترها را در دستور کار قرار می دهد. این عملیات چه توسط اپراتور در اپراتور اتاق کنترل پس از اطمینان از رسیدن زمان تعویض ،ب

 اتاق کنترل صورت گیرد و چه توسط اپراتور سایت ،شامل موارد ذیل می باشد:
اي که ازقبل در  پرکردن بستر تازه یا احیاشده با سیال فرآیند و هواگیري ظرف بستر(فشار گیري) به موازات بستر اشباع شده-2-1-8-5-1-1

 حال کار است.
برقراري تدریجی جریان سیال فرآیند در بستر تازه به منظور هم دما کردن و هم فشار نمودن این بستر با بستر اشباع شده اي که -2-1-8-5-1-2

 هنوز در مسیر فرآیند درحال کار می باشد.
تویات آن به مسیر دفع ضایعات ،تا رسیدن به فشار لازم براي برقراري از سرویس خارج نمودن بستر اشباع و تخلیه تدریجی مح-2-1-8-5-1-3

 سیال احیا کننده در این بستر.
 پرکردن بستر اشباع با سیال احیا کننده تا حداقل فشار لازم براي شروع عملیات بستر.-2-1-8-5-1-4
 عملیات احیاي بستر اشباع-2-1-8-5-2
خروجی سیال فرآیند به این بستر بسته و مسیر ورود سیال احیا کننده به این بستر باز شده است. در این حالت مسیر ورودي و  -2-1-8-5-2-1



159 
 

 مسیر خروج سیال احیاکننده از بستر اشباع به سمت سیستم دفع ضایعات باز می گردد.
با شدت جریان مشخصی از روي  زمانیکه برقراري جریان احیا روي بستر اشباع کامل شد(طبق دستورالعمل سازنده می بایست-2-1-8-5-2-2

بستر عبور نماید)برنامه رسیدن به نقطه تنظیم دماي احیا شروع می شود. این تغییر دما به تدریج و با شدتی مشخص طبق دستورالعمل می 
ریان سیال احیاکننده بایست انجام شود. پس از رسیدن به دماي نقطه تنظیم احیا ،مطابق زمانبندي که سازنده در دستورالعمل ارائه نموده ،ج

شده همچنان از روي بستر عبور داده می شود. پایان این مرحله از احیا به دو طریق در دستورالعملها بیان شده است: پس از اتمام زمان اعلام 
شده توسط  توسط سازنده ،یا پس از کاهش درصد ترکیبات اشباع کننده بستر در مسیر خروج از بستر تا رسیدن به حداقل مقدار اعلام

 سازنده(توسط آنالایزر یا نمونه گیري آزمایشگاهی).
فوق الذکر ممکن  2-2-5-8-1-2با توجه به نوع سیال فرآیند و بستر کاتالیست یا رطوبت گیر ،عملیات احیاي مندرج در بند -2-1-8-5-2-3

را شود تا همه مواد اشباع کننده از بستر اشباع شده جدا است توسط سیالات گوناگون احیا کننده و چندین بار براي یک بستر به طور متوالی اج
یات شوند. این نوع عملیات احیا به دلیل نیاز به دقت کافی و رعایت زمانبندي ،به طور معمول اتوماتیک می باشد و اپراتورها فقط بر صحت عمل

 نظارت دارند.
 ر احیا شدهتوقف عملیات احیاي بستر اشباع و آماده به کار شدن بست-2-1-8-5-3
پس از اتمام عملیات احیا ،ابتدا دماي سیال احیا کننده که در حال عبور از روي بستر می باشد به تدریج به دماي مورد ظر در -2-1-8-5-3-1

 فرآیند اصلی بستر رساننده می شود ،که به این ترتیب دماي مواد کاتالیست یا جاذب هم کاهش خواهد یافت.
به دماي مورد نظر ،ابتدا مسیر خروج سیال احیا از بستر و سپس مسیر ورودي بسته می شود. در این حالت ظرف بستر با رسیدن  -2-1-8-5-3-2

 احیا شده حاوي سیال احیا کننده می باشد ،که می بایست سیال فرآیند جایگزین آن گردد.
رآیند ،به طور معمول سازندگان این بسترها به دوروش سیال بنا به نوع سیال احیاکننده و درجه اختلاف ترکیبات آن با سیال ف -2-1-8-5-3-3

ت) فرآیند را جایگزین سیال احیا می نمایند: سیال احیا یا توسط سیال فرآیند به مسیر فرآیند تخلیه می شود ،یا توسط یک سیال خنثی(مثل از
یر دفع ضایعات تخلیه می شود و به این ترتیب سیال فرآیند ابتدا به مسیر دفع ضایعات تخلیه می گردد و سپس با ورود سیال فرآیند ازت به مس

 جایگزین سیال احیا می گردد.
پس از جایگزین شدن سیال فرآیند ،کلیه مسیرهاي ورود و خروج سیال احیا و مسرهاي منتهی به سیستم دفع ضایعات تا  -2-1-8-5-3-4

 عملیات بعدي احیا روي بستر مذکور مسدود می گردند.
 

کار نمودن و راه اندازي سیستمهاي گردشی روغنهاي روانکاري در ماشینهاي دوار سبک و سنگین شامل عملیات بارگیري روغن آماده به 
) ،نصب کارتریج هاي فیلترها ،برقراري آب خنک کننده کولر روغن و راه اندازي پمپهاي روغن Oil Flushing،شستشوي با روغن و مش گذاري(

 و دستورالعمل سازنده تجهیزات. P&ID،همچنین پرکردن ظروف سیال آب بندي در پمپهاي داراي مکانیکال سیل ،مطابق نقشه 
و  P&IDزات و خطوط لوله توسط بازرسین فنی کارخانه ،مطابق نقشه نظارت بر آماده به کار نمودن و راه اندازي شیرهاي اطمینان روي تجهی

 دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات.
و دستورالعمل طراح کارخانه و  P&IDدر خصوص کلیه ماشینهاي دوار و رفت وبرگشتی سبک و سنگین،مطابق نقشه  Test Runانجام عملیات 

 سازنده تجهیزات.
آماده به کار نمودن سیستمهاي ذخیره سازي خوراك و محصول شامل تانکهاي ذخیره سازي ،پمپهاي انتقال مواد به تانکها یا از تانکها 

جهت کنترل فشار بر اثر تبخیر سطحی در تانکها و مبدلهاي حرارتی (چیلر ،کولر ،یا تبخیرکننده ها) ،مطابق نقشه  Boil off gas،کمپرسورهاي 
P&ID ستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات.و د 

ید آماده به کار نمودن سیستمهاي پکیج کارخانه مانند پکیجهاي تزریق مواد شیمیایی ،پکیجهاي سرد کننده سیالات فرآیندي مبرد ،پکیجهاي تول
 راح کارخانه و سازنده تجهیزات.و دستورالعمل ط P&IDبرخی خوراکهاي جانبی مثل هیدروژن یا بخار یا اکسیژن و ... ،مطابق نقشه 

در صنعت نفت به طور معمول واحدهاي مهندسی فرآیند کارخانه دستورالعمل انتقال مواد شیمیایی از انبار به مجاورت سایت  -2-1-13-1
مات طراح فرآیند درخصوص تجهیزات و نحوه بارگیري و ساخت محلول با مشخصات معین را از سازندگان این مواد تهیه و با مد نظر قرار دادن الزا

 تعیین غلظت و تنظیمات لازم براي کنترل میزان تزریق ،دستورکار اجرائی اپراتور را براي راه اندازي تهیه می نمایند.
آماده در مرحله پیش راه اندازي ،کلیه پکیجهاي تزریق مواد ،مبرد و تولید سیالات براي سرویسهاي جانبی ،زیر نظر نماینده سازنده  -2-1-13-2

 سازي و راه اندازي می شوند.   
آماده به کار نمودن و راه اندازي سیستم جمع آوري و احیاي آب کندانس وشبکه جمع آوري مربوطه از تجهیزاتی که بخار داغ مصرف می کنند 
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 و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات. P&ID،مطابق نقشه 
توسط بخش  P&IDات اندازه گیري پارامترهاي فرآیندي (ابزاردقیق)درمحل تعیین شده روي نقشه نظارت بر نصب و راه اندازي همه تجهیز

 ابزاردقیق کارخانه ،مطابق دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات.
  Steam Trapسیستم هايتجهیزات و ابزاردقیق ،همچنین آماده به کار نمودن و راه اندازي  Tracingآماده به کار نمودن و راه اندازي شبکه 

 و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات. P&IDدر شبکه توزیع بخار کارخانه ،مطابق نقشه 
چنانچه بخش هاي فرآیندي خیلی سرد وخشک در کارخانه وجود داشته باشد ،انجام عملیات خشک کردن این بخشها با هواي خشک ،مطابق 

 رخانه و سازنده تجهیزات.و دستورالعمل طراح کا P&IDنقشه 
چنانچه در فرآیند کارخانه کوره وجود داشته باشد ،انجام عملیات خشک سازي آجرهاي نسوز و یکنواخت سازي حرارتی کویلها و به طور کلی 

 و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده کوره ها.   P&IDعملیات آماده سازي و راه اندازي کوره ها ،مطابق نقشه 
کلیه صفحات فلزي مسدود کننده مسیرها در خطوط لوله و نازلهاي ورودي و خروجی تجهیزات ،یا قراردادن آنها در وضعیت پیش بینی  برداشتن

 و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات. P&IDشده در مرحله راه اندازي ،مطابق نقشه 
و فشار گیري با ازت در  Vent& Drainرآیند کارخانه و تخلیه هوا از طریق مسیر انجام عملیات ورود ازت به خطوط لوله و تجهیزات در مسیر ف

کلیه سیستمهاي فرآیندي( با توجه به فشار هاي مجاز تجهیزات) به گونه اي که هوا به درون تجهیزات و خطوط لوله نفوذ نکند ،مطابق نقشه 
P&ID .و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات 

درخصوص تجهیزاتی که مواد واسط به داخل آنها می بایست بارگیري شود ،انجام عملیات فشارگیري با ازت به منظور جلوگیري از  -2-1-20-1
     تماس هوا با مواد شیمیایی می باشد و پس از عملیات بارگیري انجام می گردد.
از عدم افت فشار ازت در این تجهیزات و در صورت وجود نشتی  انجام عملیات تست نشتی از کلیه اتصالات خطوط لوله و تجهیزات و اطمینان

 و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات. P&IDاصلاح وضعیت اتصالات ،مطابق نقشه 
ثبت  ثبت همه موارد عدم تطابق با مشخصات طراح یا سازنده در آزمایشهاي انجام شده جهت گزارش به مسئولین ذیربط براي رفع نقص ،همچنین

ه همه موارد رفتاري تجهیزات و خطوط لوله و مدارات کنترلی جهت استفاده ازسوابق عملکرد دستگاه در حالت راه اندازي با خوراك اصلی و بهر
 برداري بعد از راه اندازي.

 شاخصهاي عملکرد در اتاق کنترل
 اي ذیل ارزیابی می شود:بنابه وظیفه محوله در فعالیته L3اپراتور اتاق کنترل در سطح             

نظارت بر آماده به کار نمودن و راه اندازي سیستم هاي اطفاي حریق  ،سیستم هاي هشدار خطر ،سیستمهاي حسگر گازهاي آتشگیر و سمی و 
 اطفاي آن در اتاق کنترل توسط بخش ایمنی کارخانه ،مطابق دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات.

بخش ابزاردقیق کارخانه درخصوص آماده به کار نمودن و راه اندازي مدارهاي کنترل اتوماتیک فرآیند کارخانه به صورت سخت  نظارت و همکاري با
و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده  P&IDافزاري و نرم افزاري شامل همه تجهیزات تشکیل دهنده مدار در اتاق کنترل و سایت ،مطابق نقشه 

 تجهیزات.
همکاري با بخش ابزاردقیق کارخانه درخصوص آماده به کار نمودن و راه اندازي مدارهاي آلارم فرآیندي ،دگمه هاي توقف اضطراري و ري نظارت و 

و دستورالعمل  P&IDست تجهیزات حساس ،مدار سوئیچهاي توقف اضطراري تجهیزات بر اثر تغییرات شدید پارامترهاي فرآیندي ،مطابق نقشه 
 سازنده تجهیزات. طراح کارخانه و

(تابلوي نمایش فرآیند کارخانه  Mimic Panelنظارت و همکاري با بخش ابزاردقیق کارخانه درخصوص آماده به کار نمودن و راه اندازي تابلوي 
و  P&IDهمراه با نشانگر پارامترهاي فرآیندي تجهیزات که چراغ آلارمها روي نقاط تعریف شده روشن یا خاموش می شود) ،مطابق نقشه 

 دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات.
نظارت و همکاري با بخش ابزاردقیق کارخانه درخصوص آماده به کار نمودن و راه اندازي کنسول هاي کامپیوتري اپراتورهاي اتاق کنترل در 

 و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات. P&ID،مطابق نقشه  DCS,FCSسیستمهاي کنترل اتوماتیک 
) و تابلوي مربوطه توسط بخش ابزاردقیق کارخانه ،مطابق F&G )Fire&Gas Detectionنظارت بر آماده به کار نمودن و راه اندازي سیستم 

 و دستورالعمل طراح کارخانه و سازنده تجهیزات. P&IDنقشه 
 از اتمام پیش راه اندازي در حالت راه اندازي اولیه کارخانه پس

 انواع راه اندازي در کارخانه ها ي صنعت نفت در خصوص دو نوع سیستمهاي فرآیندي انجام می شود :
 )Continuous Processسیستمهاي فرآیندي دائم کار( -الف
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 )Batch wise Processسیستمهاي فرآیندي مرحله اي ( -ب
فرآیندي دائم کار هستند ،یا  داراي سیستم فرآیندي مرحله اي ،ویا ترکیبی از این دو فرآیند می  انواع کارخانه هاي صنعت نفت یا داراي سیستم

ساعت در سال تقویمی  8000باشند. به طور معمول در صنعت نفت به سیستمی دائم کار می گویند که تجهیزات تشکیل دهنده آن سیستم تقریبا 
که سیستم هاي فرآیندي مرحله اي در محدوده زمانی کوتاهی با مقداري معین از خوراك راه  ،کار مداوم و بدون توقف داشته باشد. در صورتی

اندازي می شوند ،به تولید محصول با مقدار مشخص می رسند ،و سپس براي آماده شدن سیستم براي دوره بعدي از سرویس خارج و تخلیه می 
د و در صنعت نفت ایران بیشتر از این نوع سیستمها دیده می شود ،به طور معمول شوند. در سیستمهایی که ترکیبی از این دو فرآیند می باشن

نظر  فرآیند کلی کارخانه براساس کار دائم طراحی شده است ،و سیستمهاي مرحله اي در بخشهایی از این فرآیند دائم کار به کار گرفته شده اند.
یندي فوق الذکر مشترك می باشد ،در اینجا ابتدا وظایف اپراتورها در راه اندازي به اینکه اکثر وظایف اپراتورها در هریک از سیستمهاي فرآ

سیستمهاي فرآیندي دائم کار به تفصیل شرح داده می شود ،سپس موارد تفاوت وظایف در راه اندازي سیستمهاي مرحله اي نسبت به سیستمهاي 
 دائم کار  بیان شده است.

فوق الذکر ،در مجموعه واحدهاي فرآیندي کارخانه شامل فراهم بودن جریان آب آتش  2یتهاي مندرج در بند اطمینان از انجام و اتمام کلیه فعال
نشانی در شبکه توزیع آن در فشار تعریف شده ،فراهم بودن گاز سوخت در شبکه توزیع آن ودر فشار تعریف شده و روشن بودن مشعل کارخانه 

ر شبکه توزیع آن در فشار تعریف شده ،فراهم بودن بخار داغ در شبکه توزیع آن در فشار و دماي ،فراهم بودن جریان گردشی آب خنک کننده د
در سرویس باشند ،فراهم بودن هواي ابزاردقیق و هواي صنعتی و ازت در شبکه  Steam Trapsو  Steam Tracingتعریف شده و سیستمهاي 

ر در شبکه توزیع آن در فشار تعریف شده ،شبکه جمع آوري آب کندانس و سیستم توزیع آن در فشار تعریف شده ،فراهم بودن آب خام و مقط
احیاي آن در سرویس باشد و آب مقطر در حال تولید باشد ،سیستمهاي روانکاري ماشینها در حال کار باشند و ظروف سیال سیل کننده در 

اتالیست یا دسیکنت یا رزین از این مواد پر شده و درصورت نیاز احیا شده مکانیکال سیل پمپها پر باشند ،راکتورها و درایرها و دیگر ظروف حاوي ک
و آماده دریافت خوراك باشند ،تانکهاي خوراك و محصول مرغوب و نامرغوب آماده دریافت و ارسال خوراك یا محصول شده باشند ،سیستم هاي 

ار در سرویس باشند ،کلیه پکیجهاي تزریق مواد شیمیایی آماده تخلیه فاضلاب سطحی و غیرسطحی و تخلیه سیالات هیدروکربن دار و پر فش
لیه تزریق مواد شیمیایی باشند و در سیستمهاي سرویس جانبی در حال تزریق باشند ،کلیه پکیجهاي حرارتی یا تبرید آماده راه اندازي باشند ،ک

 فشار آنها ثابت مانده باشد.تجهیزات فرآیندي و خطوط لوله ارتباطی آنها می بایست تحت فشار ازت بوده و 
که به تایید رئیس  P&IDاپراتور می بایست براي شروع راه اندازي با توجه به برنامه زمان بندي ،ابتدا از فرآیندهاي علامت گذاري شده در نقشه 

 زاي فرآیندي ذیل می باشد:نوبتکاري رسیده است شروع نماید ،انواع کلی مقدمات راه اندازي کل کارخانه شامل راه اندازي اولیه در اج
زن ورود خوراك مایع یا گازي به کارخانه و ذخیره سازي در مخزن خوراك به میزان تعریف شده در دستورالعملها ،شامل عملیات تخلیه ازت از مخ

و تجهیزات جانبی آن به شبکه انتقال گازها به مشعل کارخانه و فشارگیري با سیال خوراك ،راه اندازي جریان گردشی سیال خوراك بوسیله 
به منظور کنترل فشار مخزن ،تنظیم مدارات کنترل ارتفاع سطح مایع  Boil Off Gasي ارسال خوراك از مخزن ،راه اندازي کمپرسورهاي پمپها

 روش عمومی بارگیري مخازن توسط اپراتورها به صورت ذیل می باشد.و فشار و دماي مخزن و میزان انتقال جریان سیال بوسیله پمپها. 
 بارگیري مخازن در سیستمهاي فرآینديعملیات تخلیه و 

به طور معمول در صنعت نفت عملیات بارگیري و تخلیه از مخازن خوراك ،محصول ،آب و مواد شیمیایی ،روزانه چندین بار انجام می شود و از 
دد و از نظر ایمنی امکان اتوماتیک حساسیت بالایی برخوردار است. مجموعه این عملیات در صنعت نفت ایران می بایست توسط اپراتور ها انجام گر

نمودن عملیات هنوز فراهم نشده است. اجزاي سیستم مخازن مثل سیستمهاي کنترل فشار و دما ،شیرهاي ورود و خروج سیالات به تانکها ،و 
تیبی عملیات و زمانبندي پر یا پمپهاي تخلیه و بارگیري را می توان به صورت اتوماتیک در سرویس آورد یا از سرویس خارج نمود ،اما مجموعه تر

خالی شدن مخازن می بایست با هدایت اپراتورها صورت گیرد. به دلیل تنوع زیاد ساختمان انواع مخازن در صنعت نفت ،شامل مخازن تحت فشار 
کلی به وظایف مشترك  ،اتمسفریک ،سقف شناور ،سقف ثابت ،مخازن ذخیره مواد سرد(دماهاي زیر صفر درجه سلسیوس)و.... ،در اینجا به طور

عمل اپراتورها در سه وضعیت عملیاتی روي انواع این مخازن اشاره می شود ،و وظایف خاص هریک از انواع این مخازن را می بایست مطابق دستورال
 بهره برداري درخصوص همان نوع مخزن پیگیري نمود:

 وضعیت بارگیري مخازن -3-2-1-1-1
ري ،اپراتور می بایست سیستمهاي کنترل دما و فشار مخزن را روي نقطه تنظیم در حالت اتوماتیک قرار دهد. قبل از شروع بارگی -3-2-1-1-1-1

از خاموش بودن پمپ تخلیه و بسته بودن مسیر جریان برگشتی از خروجی پمپ به تانک اطمینان حاصل نماید. اپراتور می بایست از صحت 
ایع روي مخازن نیز مطمئن شود و فضاي کافی براي بارگیري به مقدار مورد نظر را در مخزن عملکرد سیستم هاي نشان دهنده ارتفاع سطح م

تایید نماید. مهمتر از موارد فوق اطمینان از صحت عملکرد سیستم اتصال زمین می باشد که می بایست الکتریسیته ساکن ایجاد شده در طول 
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 جه به این موضوع ،خطر انفجار در طول بارگیري وجود خواهد داشت.زمان بارگیري را به زمین منتقل کندکه در صورت عدم تو
انجام بارگیري به دوطریق می تواند صورت پذیرد :یا بوسیله انواع پمپها(بستگی به نوع سیال دارد) ،یا بوسیله ایجاد اختلاف فشار  -3-2-1-1-1-2

ر مخزن باشد که بر افت فشار ناشی از خطوط لوله ارتباطی و ارتفاع سیال بین فشار سیال و فشار مخزن (فشار سیال به اندازه اي بالاتر از فشا
 ذخیره شده در مخزن غلبه کند)

در طول بارگیري وظیفه اپراتور کنترل فشار و دما وارتفاع سطح مایع در مخزن می باشد ،که از حدود نقاط تنظیم خارج نشوند.  -3-2-1-1-1-3
ستمهاي کنترل اتوماتیک در اتاق کنترل صورت می گیرد و هم به صورت چشمی در سایت مخزن مورد این نظارت هم از طریق نمایشگرهاي سی

 بحث.
پایان عملیات بارگیري با رسیدن به نقطه تنظیم ارتفاع سطح مایع اعلام می شود و توسط اپراتور سایت یا پمپ بارگیري خاموش  -3-2-1-1-1-4

 د به مخزن بسته می شود.می شود ،و یا شیر ارسال جریان سیال فرآین
 وضعیت تخلیه مخازن -3-2-1-1-2
قبل از شروع تخلیه ،اپراتور می بایست سیستم کنترل فشار مخزن را روي نقطه تنظیم در حالت اتوماتیک قرار دهد و از صحت  -3-2-1-1-2-1

بودن پمپ تخلیه و باز بودن مسیر جریان برگشتی از عملکرد خلا شکن(در مخازن اتمسفریک) اطمینان حاصل نماید. از پر بودن و آماده به کار 
می خروجی پمپ به تانک اطمینان حاصل نماید. از پر بودن خطوط لوله تخلیه سیال ذخیره شده تا مقصد ارسال آن اطمینان حاصل نماید. اپراتور 

. مهمتر از موارد فوق اطمینان از صحت عملکرد بایست از صحت عملکرد سیستم هاي نشان دهنده ارتفاع سطح مایع روي مخازن نیز مطمئن باشد
 سیستم اتصال زمین می باشد که می بایست الکتریسیته ساکن ایجاد شده در طول زمان تخلیه را به زمین منتقل کند ،که در صورت عدم توجه به

 این موضوع ،خطر انفجار در طول تخلیه وجود خواهد داشت.
دوطریق می تواند صورت پذیرد :یا بوسیله انواع پمپها(بستگی به نوع سیال دارد) ،یا بوسیله ایجاد اختلاف انجام عملیات تخلیه به  -3-2-1-1-2-2

بر  فشار بین فشار مخزن و فشار ظرف مقصد که قرار است سیال به آنجا ارسال گردد(فشار مخزن به اندازه اي بالاتر از فشار ظرف مقصد باشد که
تباطی و فشار ظرف مقصد غلبه کند). در صورتی که تخلیه بوسیله پمپ انجام می شود ،اپراتور می بایست ابتدا افت فشار ناشی از خطوط لوله ار

پمپ را با خروجی بسته و مسیر برگشتی باز در سرویس قرار دهد تا وضعیت گردشی در مخزن ایجاد شده و شرایط ارسال سیال از مخزن بوسیله 
 میزان برگشتی کاسته و خروجی آن به سمت ظرف مقصد باز گردد.پمپ تثبیت گردد و سپس به تدریج از 

در طول بارگیري وظیفه اپراتور کنترل فشار وارتفاع سطح مایع در مخزن می باشد ،که از حدود نقاط تنظیم خارج نشوند. این  -3-2-1-1-2-3
یرد و هم به صورت چشمی در سایت مخزن مورد بحث. نظارت هم از طریق نمایشگرهاي سیستمهاي کنترل اتوماتیک در اتاق کنترل صورت می گ

همچنین وضعیت ظرف مقصد نیز می بایست یا از اپراتور مسئول آن سوال شود ،یا توسط اپراتور مخزن تحت نظر گرفته شود که از کنترل خارج 
 نشود.

که در این صورت با رسیدن ارتفاع سطح مایع به  به میزان موجودي مخزن –پایان عملیات تخلیه به دو عامل بستگی دارد: الف  -3-2-1-1-2-4
به میزان ظرفیت ظرف مقصد یا مقدار مورد نیاز در مقصد ،که در این صورت با  -حداقل تعیین شده ،اپراتور می بایست پمپ را خاموش کند. ب

ه بوسیله شیر فلکه انجام شود ،با در نظر گرفتن اعلام اپراتور ناظر در سابت ظرف مقصد عملیات تخلیه پایان می یابد. در صورتی که عملیات تخلی
 هریک از عوامل توقف تخلیه الف و ب ،اپراتور می بایست شیر فلکه را ببندد.

 وضعیت بارگیري همزمان با تخلیه از مخازن  -3-2-1-1-3
م باشد و در این حالت نیاز به انجام این وضعیت در صورتی رخ می دهد که که یکی از عملیات بارگیري یا تخلیه در حال انجا -3-2-1-1-3-1

فوق الذکر را  1-2-1-1-2-3و  1-1-1-1-2-3عملیات دومی باشد. در هر صورت اپراتور می بایست همه تمهیدات لازم و مندرج در بندهاي 
 تامین نماید.

نسبت به شدت جریان بارگیري می  حساسیت کار در این عملیات ،از همه بیشتر مربوط به رعایت تناسب شدت جریان تخلیه -3-2-1-1-3-2
 نماید.باشد. این نسبت می بایست به گونه اي باشد که یا ارتفاع سطح مایع درون مخزن ثابت بماند ،و یا به تدریج ، آهسته و تحت کنترل  تغییر 

و  4-1-1-1-2-3وارد مندرج در بندهاي اپراتور می بایست در پایان هریک از عملیات تخلیه یا بارگیري علاوه بر در نظر گرفتن م -3-2-1-1-3-3
فوق الذکر ،به این نکته هم توجه داشته باشد که بلافاصله  پس از پایان هر یک از عملیات وضعیت فشار و ارتفاع سطح مایع در   3-2-1-1-2-4

رل اتوماتیک فشار و ارتفاع سطح مایع مخزن دچار تغییر ناگهانی خواهد شد ،بنابراین قبل از انجام پایان هریک از عملیات مذکور ،سیستم کنت
  درون مخزن می بایست از حالت اتوماتیک خارج شده و به صورت دستی کنترل گردد تا تلاطم ناشی از تغییر ناگهانی رفع و شرایط تثبیت گردد.

فرآیندي مشخص شده در نقشه انتقال خوراك از مخزن خوراك یا به طور مستقیم از سیستم دریافت خوراك در مرز کارخانه ،به سیستمهاي 
P&ID  . جهت تخلیه ازت به شبکه مشعل کارخانه و فشار گیري با گاز خوراك در سیستم فرآیندي مورد نظر 
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با  در سیستمهایی که داراي برج و کندانسور و ریبویلر هستند ،راه اندازي کندانسورهایی که با آب خنک کننده کار می کنند و ریبویلرهایی که
کار می کنند ،تا بر اثر اختلاف دانسیته بوجود آمده در سیال خوراك موجود در سیستم ،جریان طبیعی سیال برقرار و به تدریج گازهاي بخارداغ 

ار خروجی از برج در کندانسور کندانس شده و مایعات در ظروف سیستم مشاهده و بتوان پمپها را به کار انداخت و جریان گردشی را در برج برقر
 نمود.

جریان گردشی در برجها به جز در راه اندازي اولیه ،در راه اندازي پس از تعمیرات اساسی و در حین بهره برداري نرمال کارخانه نیز  -3-2-3-1
ط در قانجام می شود. در راه اندازي پس از تعمیرات اساسی ،شرایط مانند راه اندازي اولیه می باشد. اما در حین بهره برداري نرمال کارخانه ف

صورتی انجام می شود ،که شرایط عملیاتی برج مورد نظر یا دیگر سیستمهاي فرآیندي کارخانه از حالت نرمال خارج شده باشند(وضعیت 
UPSET و به منظور اصلاح وضعیت فرآیند و تثبیت شرایط چه در برج و چه در دیگر سیستمها ،برج براي مدتی کوتاه به حالت برگشت کامل (

 د.قرار می گیر
،هماهنگی با اتاق کنترل درخصوص تنظیم میزان سیال خنک کننده  1-3-2-3وظیفه اپراتور در هریک از موقعیتهاي مندرج در بند  -3-2-3-2

 در کندانسور ،تنظیم میزان سیال گرم کننده در ریبویلر ،نظارت برعملکرد پمپ جریان برگشتی و تنظیم شیر فلکه جریان برگشتی می باشد.  
ایی که داراي برج و کندانسور و ریبویلر هستند ،اما کندانسور یا ریبویلر این سیستمها با سیال سیکلهاي تبرید کار می کند ،پس از راه سیستمه

 اندازي سیکلهاي تبرید می بایست در برنامه راه اندازي قرارداشته باشند.
گسترده در سراسر "سرویس می دهد ،و یا به صورت یک سیستم کاملاسیکل تبرید یا به صورت یک پکیج است که به یک کندانسور یا ریبویلر 

راه اندازي نمود  4-2-3کارخانه مصرف کننده دارد ،در حالت پکیج به سادگی با راه اندازي آن می توان سیستم فرآیندي مورد نظر را مانند بند 
 ،اما در صورت گسترده بودن سیستم آن می بایست به روش ذیل عمل نمود:

ردن سیکل تبرید با سیال تبرید به طوریکه کلیه تجهیزات و خطوط لوله هاي ارتباطی و مصرف کننده نیز تحت فشار سیال تبرید قرار بگیرند پر ک
 ،اینکار توسط انتقال سیال تبرید از مخزن مربوطه بوسیله پمپ صورت می گیرد.

،بوسیله فشارگیري با سیال تبرید ،تا اینکه کل تجهیزات و خطوط لوله در تخلیه ازت از سیکل تبرید به صورت تدریجی به شبکه مشعل کارخانه 
 سیکل تبرید از سیال تبرید پر شوند.

ج مطابق دستورالعملها کمپرسور تبرید با شیرهاي جریان برگشتی باز شده(به علت عدم مصرف برودت در مصرف کننده ها) ،راه اندازي و به تدری
قرار می گیرد ،در این حالت هنوز جریان بارگیري سیال مبرد به سیکل برقرار است و از میزان تخلیه گازها به شبکه سیکل تبرید در سرویس کامل 

 مشعل کاسته می شود تا سیکل تبرید به طور کامل در سرویس قرار گیرد.
ریبویلرها هستندکه جهت جداسازي  سیکل هاي گردش محلولهاي مواد شیمیایی ،شامل تجهیزاتی مثل برجها پمپها فیلترها کندانسورها و

و  محلولهاي شیمیاییترکیبات آلوده کننده موجود در سیال اصلی فرآیند به کار گرفته شده اند ،این سیستمهاي گردشی می بایست با بارگیري 
 پرکردن سیستم مطابق دستورالعمل راه اندازي مربوطه در سرویس قرار گیرند.

نفت ،در مرحله راه اندازي ،واحد مهندسی فرآیند کارخانه مطابق دستورالعمل طراح کارخانه مواد شیمیایی به طور معمول در صنعت  -3-2-6-1
قرارمی دهد و بر  3Lیا  2Lلازم براي سیستم گردشی فرایند را به مقدار مشخصی تهیه و دستورکار نحوه بارگیري آن را دراختیار اپراتور سطوح 

 نحوه انجام آن نظارت می نماید.
اپراتور پس از حصول اطمینان از اقدامات انجام یافته در مرحله پیش راه اندازي درخصوص تجهیزات مربوط به سیستم گردشی ،اقدام  -3-2-6-2

اجراي بارگیري را برعهده دارد)مطابق دستورکار  3Lیا  2Lتحت نظارت اپراتور سطوح  1Lبه بارگیري مرحله اي مواد شیمیایی(اپراتور سطح 
فرآیند می نماید. بارگیري مرحله اي به معنی پرکردن تدریجی کلیه تجهیزات مربوط به سیکل گردشی می باشد ،که شروع این کار ابتدا مهندسی 

روي  از ظرف بارگیري شده می باشد. به طور معمول عامل انتقال مواد شیمیایی از ظرف اولیه به دیگر تجهیزات ،پمپ یا نیروي حاصل از فشار ازت
یعات شیمیایی می باشد. با توجه به اینکه معمولا حجم کل سیکل گردشی نسبت به ظرف اولیه بارگیري ،بزرگتر می باشد ،کار بارگیري سطح ما

 کل سیکل طولانی و در چند مرحله صورت می گیرد.
طراح سیستم فرآیند با غلظت معین  ،مواد شیمیایی جامد یا مایع طبق دستورالعمل سازنده یا مربوطه ظرف در مواد بارگیري از پس -3-2-6-3

آماده می شود ،سپس اپراتور می بایست مطابق دستور العمل بهره برداري مقدار مشخصی آب مقطر یا هر حلال دیگري که مشخص شده باشد ،به 
محلول ،نمونه را به مواد بارگیري شده اضافه نماید و پس از اطمینان از حل شدن مواد در حلال با ظرف نمونه گیري جهت تعیین غلظت 

اجرا می  1Lهدایت می شود و بوسیله سطح  3Lو  2Lآزمایشگاه تحویل نماید. این عملیات به طور معمول در سطح صنعت نفت بوسیله سطوح 
 گردد.

رآیند استفاده در فرآیندهایی که از جریان گردشی یک محلول شیمیایی به منظور جداسازي جزء یا اجزاي نامطلوب در جریان اصلی ف -3-2-6-4
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،داخل مخزن ذخیره اي که در طول عملیات فرآیند نقش پشتیبان براي محلول درحال گردش  3-6-2-3می شود،محلول شیمیایی مذکور در بند 
دارد ،ساخته می شودو به تدریج در سیستم گردشی تزریق و به مصرف می رسد. به طور معمول براي به غلظت رسانی محلول در این مخازن  را

 ،همچنین نگهداري محلول در غلظت معین ،از روشهاي زیر استفاده می شود:
 استفاده از همزن برقی که معمولا در جایی استفاده می شود که ماده شیمیایی اصلی جامد و حلال آن مایع باشد.

ا هر حلال مایع دیگر باشد. نحوه عمل این استفاده از پمپ هاي سانتریفوژ ،که معمولا در جایی استفاده می شود که محلول مایع در حلال آب ی
 پمپها ،کشیدن مایع از پایین مخزن و پمپ آن به بالاي مخزن می باشد.

مایع ،که معمولا در جایی استفاده می شود که استفاده از همزن یا پمپ امکان پذیر نباشد(به –استفاده از ازت یا هوا در برخی از محلولهاي مایع 
د شیمیایی زیاد باشد). نحوه عمل اینطور است که هوا یا ازت از طریق لوله اي سوراخ دار در کف مخزن به زیر مایع وارد طور مثال خورندگی موا

 شده و به صورت حباب از آن خارج می شود و طی این حرکت عمل اختلاط یا همزدن اتفاق می افتد.   
ست در سرویس قرار گرفته و مطابق دستورالعملها به حالت آماده براي دریافت چنانچه کوره در مسیر فرآیند دائمی کارخانه وجود دارد می بای

 خوراك قرار گیرد.
با انجام فعالیتهاي فوق الذکر ،سیال فرآیند یا همان خوراك کارخانه در هر یک از سیستمهاي فرآیندي (همان واحد هاي عملیاتی که طراح 

تفکیک نموده است) که اجزاي آن با سیال فرآیند پر شده اند ،می بایست به حالت گردشی و منفک از کارخانه بنا به تقدم و تاخر فرآیندي از هم 
 دیگر سیستمهاي فرآیندي ،جریان یابد. اپراتور اتاق کنترل و سایت براي انجام این عملیات می بایست موارد ذیل را رعایت نمایند:

فرآیندي ،کلیه ورودي ها و خروجی هاي مرز این سیستم با سیستمهاي فرآیندي مجاور  با اطمینان از پر بودن تجهیزات در یک سیستم -3-3-1
 از طریق شیرفلکه ها یا صفحات مسدود کننده اي که به همین منظور تعبیه شده اند ،مسدود می گردند.

العمل بهره برداري و نقشه علامت گذاري وضعیت شیرفلکه ها ،پمپها ،و کمپرسورها ،و مبدلهاي حرارتی در شرایط تعریف شده در دستور -3-3-2
 قرار داده می شود. P&IDشده 

کلیه مدارات کنترل اتوماتیک شامل دما ،فشار ،شدت جریان ،و ارتفاع سطح مایعات در این سیستم فرآیندي روي نفاط تنظیم تعریف  -3-3-3
 شوند.شده در دستورالعمل بهره برداري تنظیم و درحالت اتوماتیک قرار داده می 

چنانچه مدت زمان گردشی بودن سیال فرآیند در این سیستم طولانی باشد ،اپراتور می بایست به منظور جلوگیري از تبخیر سیال که  -3-3-4
منجر به افزایش فشار سیستم  می شود ،و یا جلوگیري از میعان سیال که منجر به خلا یا یخ زدگی می شود ،تمهیدات لازم را درخصوص کاهش 

 مل تبخیر یا تبرید در نظر بگیرد ،که نحوه آن در دستورالعمل طراح و بهره برداري بیان شده است.  عوا
مستقل فرآیند کارخانه به ترتیب فوق در سرویس و تحت اختیار اتاق کنترل قرار گرفت ،اپراتور اتاق  اجزا و سیستمهايپس از اینکه هریک از  

اي درحال کار را به شرایط تعریف شده در دستورالعملها نزدیک نماید و اینکار را به کمک اپراتور کنترل موظف است شرایط هریک از فرآینده
به سایت با تغییر پارامترهاي فرآیندي هر یک از این سیستمها و با تغییر مصرف خوراك یا سرویسهاي جانبی یا تخلیه سیالات اضافی مصرف شده 

ري اپراتور آزمایشگاه کارخانه ،با نمونه گیري از سیالات در حال گردش در این فرآیندها از آنالیز شبکه مشعل انجام می دهد ،همچنین با همکا
ن را ترکیبات این سیالات آگاهی پیدا می نماید که اگر انحرافی از حالت تعربف شده داشته باشد با تغییرات فوق الذکر به کمک اپراتور سایت آ

 اصلاح نماید.
کنترل و سایت شرایط را نرمال اعلام نمایند و مسئولین راه اندازي نیز پس از بررسی وضعیتها نرمال بودن سیستمها را تایید زمانیکه اپراتور اتاق 

 نمایند ،زمان ورود خوراك اصلی به مسیر فرآیند و راه اندازي متصل همه فرآیند کارخانه فرا می رسد.
   از راه اندازي اولیه) در حالت راه اندازي کامل کارخانه (پس از توقف یا پس

 فوق الذکر ،می بایست در این مرحله منطبق باشد. 2-1و  1-1کلیه موارد مندرج در بندهاي      -4-1
فوق الذکر ،می بایست در این مرحله براي هر یک از سیستمهایی که باخوراك اصلی در سرویس قرار می  5-3و  4-3کلیه موارد مندرج در بندهاي

 د.گیرد ،منطبق باش
 :اپراتور(سایت یا اتاق کنترل) باید بداند که با ورود خوراك اصلی به مسیر سیستمهاي فرآیندي کارخانه موارد ذیل را می بایست رعایت کند

) ،و مسیرهاي منتهی به شبکه مشعل کارخانه ،روي تجهیزات و خطوط لوله و ابزاردقیق Drain) ،تخلیه(Ventکلیه مسیرهاي هواگیري( -4-3-1
علامت گذاري شده چک نموده و تایید  P&IDاین اتصالات را در مسیر جریان خوراك و با نقشه  "بایست بسته باشند و اپراتور سایت شخصا ،می

 کرده باشد.
ر سیالات هیدروکربن دار می باشند)به مسیر فرآیندها ،بر اثرتغییرات فشار و دماي سیال خوراك د"با ورود خوراك اصلی (که معمولا -4-3-2

 تجهیزات ،احتمال نشتی از اتصالات خطوط لوله و تجهیزات زیاد است و کلیه تجهیزات می بایست زیر نظر اپراتور سایت باشند.
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 Setکلیه پارامترهاي فرآیندي در اتاق کنترل می بایست به صورت دستی کنترل شوند ،و هدف اپراتور رساندن اندازه پارامتر به مقدار  -4-3-3
Point .باشد 

میزان ورود خوراك به تجهیزاتی که از قبل راه اندازي اولیه شده اند(مثل تجهیزاتی که در سیکلهاي تبرید قراردارند یا تجهیزاتی که  -4-3-4
در دستورالعملها "حاوي محلولهاي شیمیایی در گردش می باشند) ،می بایست به تدریج باشد که تعادل سیستمهاي در گردش به هم نریزد ،معمولا

ي به قدار جریان خوراك با توجه به گلوگاه فرآیند طراحی شده ، حداقل شدت جریانی است که می تواند از آن گلوگاه عبور نماید و شرایط فرآیندم
 نامیده می شود). Turn Down Ratioهم نریزد و به تجهیزات هم آسیبی نرسد(این حداقل شدت جریان 

نه ،می بایست مطابق بخشهاي مندرج در دستورالعمل طراح کارخانه در سرویس قرار گیرد ،لذا پس از  ورود اپراتور باید بداند ،که فرآیند کل کارخا
خوراك به بخش اول ،تا پارامترهاي محصول بخش اول به شرایط مندرج در دستورالعمل راه اندازي نرسیده باشد ،نباید این محصول به عنوان 

 خوراك به بخش بعدي ارسال شود.
باید بداند که براي اطمینان از فراهم شدن شرایط پارامترهاي فرآیندي در هر بخش از فرآیند ،می بایست از سیال فرآیند در نقاط تعریف اپراتور 

 شده در دستورالعملها و در فواصل زمانی مشخص نمونه گیري شده و در آزمایشگاه کارخانه به سرعت روي آن کار لازم انجام و نتیجه به اتاق
 گزارش شود.کنترل 

مانیکه اپراتور باید بداند که در مرحله راه اندازي ،هیچیک از تجهیزات آنالایزري متصل به تجهیزات فرآیندي نباید در سرویس قرار بگیرد ،تا ز
 شرایط پارامترهاي فرآیندي به شرایط تعریف شده در دستورالعملها برسد.

آیندي سیال علی الخصوص رنگ و حالت سیالیت در هر بخش از فرآیند ،می بایست در سایت اپراتور باید بداند که شرایط واقعی پارامترهاي فر
 چک شود و در فواصل کوتاه زمانی به اتاق کنترل گزارش گردد.

 اپراتور سایت باید بداند هرگونه صداي غیرعادي از تجهیزات می بایست به اتاق کنترل گزارش گردد.
می رسد و همه بخشهاي فرآیندي کارخانه و تجهیزات مربوطه یا به حداقل ظرفیت  Turn downنه به مرز زمانیکه ظرفیت دریافت خوراك کارخا

ش طراحی رسیده اند یا با ظرفیتی بالاتر از آن درحال کار هستند ،زمان کاهش اتلاف سیال فرآیند(کاهش ارسال به شبکه مشعل کارخانه یا کاه
 ب صنعتی) و ذخیره سازي محصول به صورت مرغوب یا نامرغوب در مخازن مربوطه می باشد.تخلیه مایعات هیدروکربن داربه شبکه فاضلا

آخرین مرحله از کار در این بخش ،قطع کامل جریان سیالات فرآیندي به شبکه مشعل کارخانه یا فاضلاب صنعتی و ارسال کامل محصول یا 
 مخزن محصول مرغوب یا نامرغوب) می باشد. محصولات فرآیند به صورت مرغوب یا نامرغوب به مخازن ذخیره(به

 سیستمهاي فرآیندي مرحله اي
 مشخصه مهم در این فرآیند ،زمانبندي هریک از عملیات فرآوري خوراك تا تبدیل آن به محصول مورد نظر می باشد. وظیفه هریک از تجهیزات در

ت در زمانبندي طراحی این وظیفه به انجام برسد. به طور کلی اجزاي این سیستم فرآیندي براي هریک از مراحل مشخص می باشد و می بایس
 عملیات مشترك در اکثر فرآیندهاي مرحله اي به شرح ذیل می باشد:

 بارگیري سیستم با خوراك از مخزن ذخیره خوراك -الف
 تنظیم دما و فشار اجزاي سیستم تا نقطه تنظیم طراحی -ب
 یالات مخلوط شده ،و رعایت زمان واکنش بین سیالات درون ظروفافزودن مواد واسط ،یکنواخت سازي ترکیب س-ج
 جداسازي محصول از مواد واسط و ضایعات ،و ارسال محصول و مواد واسط به مخازن ذخیره-د
 تخلیه ضایعات به سیستم دفع ضایعات و آماده سازي سیستم براي تکرار این فرآیند -ه

 هریک از عملیات فوق الذکر در زمانبندي مشخص انجام می شود و در نتیجه کل پنج مرحله فوق الذکر در زمانبندي مشخص می تواند تکرار شود.
. به همین دلیل ظرفیت مخازن مربوط به خوراك و محصول به گونه اي طراحی می شود که تعداد معینی از این فرآیند مرحله اي را تامین نمایند

 ین اساس اهمیت دقت اپراتور در انجام وظایف مربوطه مشخص می شود. برا
براي  PLCبا توجه به عملیات مشخص تجهیزات در این نوع سیستمهاي فرآیندي ،به طور معمول در صنعت نفت از سیستمهاي کنترل اتوماتیک 

را بوسیله این سیستم کنترلی هدایت می کنند. نظر به اینکه  بهره برداري از این سیستمها استفاده می شود ،و اپراتورها عملیات بهره برداري
نجام وظایف اپراتور اتاق کنترل در قبال کار با سیستمهاي کنترل اتوماتیک قبلا شرح داده شده است ،در اینجا به وظایف اپراتورهاي سایت در ا

می شود. علاوه بر کلیه وظایفی که براي اپراتورهاي سایت  در )اشاره PLCعملیات با این سیستمهاي مرحله اي و کنترل کننده هاي محلی آن ( 
فوق الذکر بیان شد ، وظایف متفاوتی که اپراتور سایت در این سیستم فرآیندي برعهده  5-4الی  1-4سیستمهاي فرآیندي دائم کار در بندهاي 

 دارد به شرح ذیل می باشد:
داري ،میزان تخلیه خوراك از مخزن ذخیره  و بارگیري تجهیزات در سیستم مرحله اي را اپراتور می بایست مطابق دستورالعمل بهره بر -4-6-1
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 کنترل نماید. براي اینکار زمانبندي  روشن و خاموش کردن پمپ بارگیري از مخزن خوراك در اختیار اپراتور می باشد.
اپراتور می بایست پس از اطمینان از بارگیري کامل سیستم و  ،دراختیار اپراتور می باشد و PLCزمان اتوماتیک کردن عملیات از طریق  -4-6-2

رساندن دما و فشار به نقاط تنظیم در زمانبندي مشخص ،اقدام به اتوماتیک کردن کنترل بنماید.(در سیستمهایی که مجهز به سیستم کنترل 
 اتوماتیک نباشند کلیه اقدامات می بایست توسط اپراتور سایت صورت گیرد)

ه عملیات تجهیزات تا تولید محصول مرغوب ،مطابق زمانبندي و به صورت اتوماتیک انجام می شود و اپراتور مطابق دستورالعمل بهره کلی -4-6-3
 برداري در شرایط مشخصی از فرآیند تولید ،از نقاط مشخص نمونه گیري و نمونه را به آزمایشگاه می فرستد.

اتور اقدام به ارسال محصول از این سیستم به مخزن ذخیره می نماید و همچنین مواد واسط را که پس از تایید تولید محصول مرغوب ،اپر -4-6-4
 از محصول جداشده اند به مخزن اولیه برمی گرداند.این عملیات غیر اتوماتیک می باشد.

آب می باشد که بستگی به دستورالعمل بهره  اقدام آخر اپراتور تخلیه کل سیستم از ضایعات بوسیله فشار ازت ،گرماي بخار ،و یا حلالیت -4-6-5
 .برداري دارد

 
 )Tuningحالت تنظیم شرایط فرآیند براي رسیدن به محصول مرغوب(

ص در این مرحله از عملیات واحد فرآیندي ،اپراتورهاي ارشد اتاق کنترل و سایت با در نظر گرفتن دستورالعمل مهندسی فرآیند کارخانه درخصو
صات خوراك و محصول یا محصولات کارخانه ،با کمک یکدیگر اقدام به تنظیمات لازم روي پارامترهاي موثر در سیستمهاي تعیین ظرفیت و مشخ

کنترلی اتاق کنترل مرکزي و تجهیزات کنترل کننده در سایت می نمایند. انواع عمده روشهاي تنظیم و سرفصل چگونگی این تنظیمات در 
 اهده می شود: مش 3-7-4و  2-7-4و  1-7-4بندهاي 

 ظرفیتهاي اسمی تولید -4-7-1
%) 100) و اسمی(ظرفیت Turn downطراح کارخانه به جز ظرفیت حداقل (" درصنایع نفت گاز و پتروشیمی ،معمولا -4-7-1-1            

در شرایط غیر متعارف بازار ،کارایی ،تعدادي ظرفیت دیگر را نیز با توجه به شرایط خوراك یا محصول براي کارخانه طراحی می کند ،تا کارخانه 
خود را حفظ کند. طراح براي هریک از این ظرفیتها شرایط کار تجهیزات فرآیندي و پارامترهاي موثر بر میزان تولید و کیفیت آن را در 

ارخانه درخصوص میزان ظرفیت دستورالعمل هایی ویژه مشخص نموده است. اپراتورها می بایست با توجه به دستورالعمل روزانه مهندسی فرآیند ک
و مشخصات خوراك و محصول ،به روش تعریف شده توسط طراح کارخانه ،اقدام به تغییر تنظیمات سیستمهاي کنترلی در اتاق کنترل و عملکرد 

 تجهیزات در سایت بنمایند.
فرآیند کارخانه علامت گذاري نموده و مرحله  P&IDقشه اپراتور اتاق کنترل با توجه به دستورالعملها ،نقاط تنظیم را روي ن  -4-7-1-2          

بخش از  به مرحله ضمن انجام تدریجی تغییرات روي پارامترهاي کنترلی در اتاق کنترل ،تغییرات مورد نیاز در سایت را به اپراتورهاي مستقر در هر
 واحدهاي فرآیندي گوشزد می نماید.

،دماها  روي شدت جریانها "کنترل می بایست در حالت دستی انجام شود. عمده تغییرات معمولاکلیه تغییرات در اتاق   -4-7-1-3          
،فشارها ،و ارتفاع سطح مایعات در ظروف فرآیندي می باشد. کلیه سوئیچهاي کنترل ایمنی تجهیزات در این مرحله می بایست در سرویس قرار 

 داشته باشند.
متصل به تجهیزات فرآیندي سایت می بایست در سرویس بوده و وضعیت مشخصه هاي فرآیندي تعریف کلیه آنالایزرهاي  -4-7-1-4          

یزرها شده در این آنالایزرها ،در اتاق کنترل مشاهده گردد. نمونه گیري هاي آزمایشگاهی نیز در این مرحله صحت عملکرد تجهیزات کنترلی و آنالا
 را تایید می نماید.

فه مهم اپراتور سایت در این مرحله ،ضمن اجراي دستورات رسیده از اتاق کنترل ،پایش عملکرد صحیح تجهیزات در جهت وظی -4-7-1-5         
 د:رسیدن به نقاط تنظیم مطلوب می باشد. مهمترین نکاتی که اپراتور سایت در این مرحله می بایست به آن دقت داشته باشد به شرح ذیل می باش

کلیه شیرفلکه هاروي مسیرهاي منتهی به شبکه مشعل واحد بسته باشد و نشتی به سمت مسیر مشعل   -4-7-1-5-1                          
 نداشته باشد ،به جز مواردي که با هماهنگی اتاق کنترل نیاز به تخلیه گازهاي اضافی باشد.

نی به شبکه فاضلاب صنعتی یا ظرف جمع آوري مایعات در شبکه کلیه مسیرهاي تخلیه مایعات هیدروکرب  -4-7-1-5-2                          
 مشعل واحد ،می بایست بسته باشد و نشتی هم نداشته باشد ،به جز مواردي که با هماهنگی اتاق کنترل نیاز به تخلیه مایعات اضافی باشد.

بکه بخار کارخانه و مسیرهاي ورودي یا خروجی بخار به کلیه تجهیزات مربوط به تخلیه آب کندانس از ش  -4-7-1-5-3                       
می بایست به درستی وبدون اشکال در سرویس نرمال  condensate recoveryو  steam trapتجهیزات  مثل ریبویلرها ،شامل سیستمهاي 

 باشد.
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شیر تنظیم شدت جریان آب خنک کننده دریافتی از شبکه گردشی آب خنک کننده کارخانه به داخل تجهیزاتی  -4-7-1-5-4                       
 مثل مبدلهاي کولر یا کندانسورها و...  ،با هماهنگی اتاق کنترل براي رسیدن به دماي مطلوب دوباره تنظیم می گردد.

مترهاي دما فشار شدت جریان و ارتفاع سطح مایعات در ظروف و تجهیزات کلیدي فرآیند کارخانه ،می بایست به طور کلیه پارا -4-7-1-5-5  
 مستمر و درطول زمانبندي انجام تغییرات چک شده و به اتاق کنترل گزارش شوند.

نمونه هاي ارسالی به آزمایشگاه ،مرغوب شدن محصول زمانیکه هم آنالیزرهاي متصل به تجهیزات و هم نتایج آنالیز آزمایشگاهی از   -4-7-1-6  
را تایید می نمایند ،جریان محصول کارخانه می بایست به مخزن محصول مرغوب هدایت شود و به مخزن نامرغوب قطع گردد. در این حالت 

همراه خوراك تازه در "شود تا مجددامحتویات مخزن نامرغوب به تدریج به نقطه پیش بینی شده توسط طراح فرآیند کارخانه برگشت داده می 
 مسیر فرآیند قرار گیرد و به محصول مرغوب تبدیل شود. 

 حداکثر ظرفیت و تست عملکرد کارخانه
طراح کارخانه تعهد " درصنایع نفت گاز و پتروشیمی ،به منظور نشان دادن کارایی فرآیند و تجهیزات مورد استفاده در آن ، معمولا  -4-7-2-1

درصد ظرفیت  110تا  100کارخانه در مدت زمان محدودي پس از راه اندازي و نرمال سازي کار بهره برداري از فرآیند با ظرفیتی بین می کند که 
ساعت می باشد و در طول این مدت اطلاعات حاصل از  72تا  48اسمی کارخانه نیز مورد بهره برداري قرار گیرد. این دوره محدود زمانی بین 

ات حساس و کلیدي کارخانه جمع آوري و در آرشیو سوابق تجهیزات و فرآیندهاي کارخانه نگهداري می شود. این عملیات محدود عملکرد تجهیز
 ،تست عملکرد کارخانه نامیده می شود که در شروع کار هر کارخانه پس از مرحله ساختمان و نصب صورت می گیرد. روش آماده سازي فرآیندها و

 ي انجام چنین عملیاتی توسط طراح کارخانه و سازنده تجهیزات تهیه و در اختیار بهره بردار کارخانه قرار می گیرد.تجهیزات کارخانه برا
عملیات دیگري که در صنایع نفت گاز و پتروشیمی توسط بهره بردار کارخانه صورت می گیرد و منظور از آن تست عملکرد کارخانه  -4-7-2-2  

پس از انجام تعمیرات اساسی کارخانه صورت می گیرد و طی این عملیات نتایج حاصل از تعمیرات یا اصلاحات "عمولامی باشد ،عملیاتی است که م
انجام شده روي ظرفیت و کارایی فرآیندها و تجهیزات ،جمع آوري و نگهداري می شود. این تست با دستورکار واحد مهندسی فرآیند کارخانه و 

اما از روشهاي تعریف شده توسط طراح کارخانه براي انجام دستور کار استفاده می گردد. تفاوت این تست با  تحت نظارت ایشان انجام می گردد
و  Turn downظرفیتهاي بین "تست عملکرد اولیه کارخانه در ظرفیتهایی است که تست عملکرد در این ظرفیتها انجام می شود. در اینجا معمولا

 عملیات در هر ظرفیت وابسته به دستورکار مهندسی فرآیند کارخانه می باشد. اسمی تست می شود و زمانبندي انجام
 وظایف یکسانی به شرح ذیل دارد: 2-2-7-4و  1-2-7-4اپراتور اتاق کنترل در عملیات تست عملکرد مذکور در بندهاي  -4-7-2-3  
 علامت گذاري می نماید. P&IDیم را در نقشه دستورکار واحد مهندسی فرآیند کارخانه را مطالعه و نقاط تنظ  -4-7-2-3-1   
زمانبندي انجام عملیات در هر ظرفیت را از دستورکار استخراج نموده و شدت تغییرات اعمال شده روي پارامترهاي فرآیندي را تا   -4-7-2-3-2

 در مدارك خود اعلام نموده ،بیشتر شود. رسیدن به نقطه تنظیم مشخص می نماید. اعمال تغییرات نباید از حداکثر شدتی که سازنده تجهیزات
انجام تغییرات تا رسیدن به نقطه تنظیم می بایست در حالت دستی انجام گردد و کلیه سوئیچهاي ایمنی تجهیزات و فرآیندها   -4-7-2-3-3   

 می بایست در سرویس باشند.
ترل  و سایت با در نظر گرفتن زمان و شرایط فرآیندي اعمال شده هرگونه رفتار غیرعادي تجهیزات کنترل و فرآیند در اتاق کن -4-7-2-3-4  

 ،می بایست توسط اپراتور اتاق کنترل در گزارش ثبت گردد.
 وظایف یکسانی به شرح ذیل دارد: 2-2-7-4و  1-2-7-4اپراتور سایت در عملیات تست عملکرد مذکور در بندهاي   -4-7-2-4
 را به موقع اجرا بگذارد. 5-5-1-7-4الی  1-5-1-7-4يکلیه موارد مندرج در بندها -4-7-2-4-1

میزان باز و بسته بودن شیرفلکه هاي اتوماتیک یا دستی موثر در فرآیند را در هر ظرفیت به اتاق کنترل   -4-7-2-4-2                            
 گزارش نماید.

 ا نشتی اتصالات در تجهیزات را در هر ظرفیت به اتاق کنترل گزارش نماید.رفتار یا صداي غیرعادي ی -4-7-2-4-3                         
وضعیت واقعی شرایط فرآیندي(دما فشار شدت جریان و ارتفاع سطح مایعات در ظروف فرآیندي) را در اوراق   -4-7-2-4-4                           

log sheet  نماید.تهیه شده توسط واحد مهندسی فرآیند به دقت  ثبت 
 تعویض مود عملیاتی فرآیند کارخانه

مود عملیاتی در فرآیند یک کارخانه به نحوه تولید یک محصول مشخص از خوراك مشخص و به کارگیري تجهیزات مطابق شرایط تعریف شده 
باشد  توسط طراح فرآیند براي تولید آن محصول اتلاق می شود ،و تغییر مود عملیاتی تابعی از تعداد مودهاي طراحی شده براي فرآیند کارخانه می

به تولید محصولاتی متنوع از محدوده معینی از خوراك با مشخصات متفاوت ،بنا به شرایط تقاضا در بازار می گردد. به دلیل تنوع زیاد  که منجر
د سیستمهاي فرآیندي در صنعت نفت ایران ،و در نتیجه انواع زیاد مودهاي عملیاتی ،در اینجا به رئوس کلی شرایط عملیاتی در زمان تغییر مو
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 اپراتور در این خصوص ،و نرمال سازي شرایط بهره برداري در مود مورد نظر اشاره می شود:  ،وظایف
مود اصلی بهره برداري از کارخانه در واقع همان مودي است که طراح فرآیند ،کارخانه را با حداکثر تولید محصول مورد نظر از خوراك  -4-7-3-1

که ظرفیت تولید کارخانه در دیگر مودها کمتر از مود اصلی می باشد. به همین دلیل مهمترین  اصلی در این مود ،طراحی نموده است ،در صورتی
) می باشد. Turn downشرط از شرایط آماده سازي کارخانه براي تغییر مود عملیاتی کاهش ظرفیت عملیاتی تجهیزات تا حداقل ممکن(شرایط 

ارخانه باشد ،لزوما در ظرفیت کارخانه تغییري داده نمی شود ،اما بنابه شرایط واحدهاي در جاییکه تغییر  مود عملیاتی مربوط به یک بخش از ک
 پایین دست آن بخش از کارخانه که دستخوش تغییر مود عملیاتی شده است ،ظرفیتها ممکن است افزایش یا کاهش یابند. 

لیاتی در اتاق کنترل تعبیه شده است. اجراي مقدمات آماده سازي در کارخانجات صنایع نفتی بیشترین ابزار براي انجام تغییر مود عم -4-7-3-2
اي فرآیند براي تغییر مود ،به کارگیري صحیح و به موقع سوئیچهاي تعویض مود عملیاتی تجهیزات ،استفاده از سیستمهاي کنترل کننده پارامتره

 ام موفق عملیات تغییر مود در طول مدت زمان مشخص می گردد. فرآیندي در مود جدید ،و انجام هماهنگ تغییرات لازم در سایت ،منجر به انج
در سایت تجهیزات کارخانه ،نحوه عملکرد برخی از تجهیزات کلیدي به طور کامل تغییر می یابد ،برخی از تجهیزات از سرویس خارج  -4-7-3-3

دامه می دهند. تغییراتی که در نحوه عملیات تجهیزات در می شوند ،و برخی دیگر از تجهیزات با ظرفیتی کمتر از ظرفیت اسمی طراحی به کار ا
 سایت صورت می گیرد ،وابسته به زمان انجام تغییر در اتاق کنترل می باشد.

اپراتور اتاق کنترل پس از اخذ مجوز درخصوص تغییر مود عملیاتی ،که به طور معمول چند ساعت قبل از زمان شروع عملیات می  -4-7-3-4
 ه باشد ،می بایست مقدمات عملیات تغییر مود را با کمک اپراتور سایت فراهم نماید. این فعالیت ها شامل موارد ذیل می گردد:بایست ابلاغ شد

مهمترین کار اپراتور اتاق کنترل براي آماده سازي کارخانه و سیستمهاي فرآیندي جهت انجام تعویض مود ،کاهش ظرفیت عملیاتی  -4-7-3-4-1
مکن ،مطابق دستورالعمل بهره برداري می باشد که با کمک اپراتور سایت انجام می گردد. با رسیدن به حداقل ظرفیت موجود تا حداقل م

،تجهیزاتی که طبق دستورالعمل طراح می بایست از سرویس خارج شوند به کمک اپراتور سایت از سرویس خارج شده و برخی از سیستمهاي 
اپراتور سایت به حالت گردشی قرار می گیرند. خوراك کارخانه به حداقل ممکن رسانیده می شود و  فرآیندي که طراح مشخص نموده ،با کمک

 مخزن محصول براي مود فعلی با کمک اپراتور سایت آماده تعویض با مخزن محصول نامرغوب می گردد.
دید نیز فراهم گردید ،اپراتور اتاق کنترل اقدام به زمانیکه حالت حداقل ظرفیت بهره برداري تثبیت شد ،و شرایط خوراك در مود ج -4-7-3-4-2

 تعویض حالت سوئیچ عملکرد تجهیزات کلیدي در اتاق کنترل نموده ،هم زمان از اپراتور سایت نیز می خواهد که سوئیچ تعویض عملیات برخی از
مود جدید شروع می شود و اپراتور هاي اتاق کنترل محلی تغییر دهد. بلافاصله افزایش شدت جریان خوراك در  PLCتجهیزات را از طریق تابلوي 

تغییرات را روي  P&IDو سایت همزمان و با هماهنگی مطابق با دستورالعمل بهره برداري و به ترتیب نقاط علامت گذاري شده روي نقشه 
 ه مخزن محصول نامرغوب ارسال می گردد.تجهیزات پیگیري و اقدامات تعریف شده را به موقع اجرا می گذارند. در این مرحله محصول کارخانه ب

می باشد تا محصول در  2-7-4مرحله آخر کار پس از رسیدن به ظرفیت نهایی در مود جدید ،انجام عملیات به روش مندرج در بند  -4-7-3-4-3
زن نامرغوب قطع و به مخزن مود جدید به حالت مرغوب برسد. پس از اخذ تاییدیه آزمایشگاه درخصوص مرغوبیت محصول ،ارسال محصول به مخ

 محصول در مود جدید شروع می شود.
 حالت آماده سازي کارخانه براي توقف کامل 

طراح کارخانه ساعات کارکرد مداوم کارخانه و تجهیزات آن را از شروع هر راه "در کارخانه هاي صنایع نفت و گاز و پتروشیمی ،معمولا -5-1      
روز باقیمانده از سال تقویمی نیز براي تعمیرات اساسی و راه اندازي بعدي کارخانه  35روز تعریف نموده است و  330اندازي براي یکسال کاري یا 

و قابل برنامه ریزي می باشد ،انواع توقفها در این صنعت به شرح ذیل  پیش بینی شده" در نظر گرفته می شود. به جز این نوع از توقف که کاملا
 می باشد:

 امه ریزي شده در طول سال کاريتوقفهاي برن
 توقف اضطراري یا برنامه ریزي نشده در طول سال کاري
 انواع ذیل را شامل می شود: " توقفهاي برنامه ریزي شده در طول سال کاري معمولا

 به علت تعمیر تجهیزات خاصی می باشد که نمی توان تا دوره تعمیرات اساسی آن را عقب انداخت.
 به موقع خوراك یا سرویسهاي جانبی و عدم اقدام به موقع جهت فروش محصول می باشد.به علت عدم تامین 

  به علت تغییر در عملکرد تجهیزات یا اصلاح فرآیند عملیات کارخانه ,ناشی از تغییر پیش بینی شده در ترکیبات خوراك یا آنالیز محصولات.
 را شامل می شود: انواع ذیل" توقفهاي اضطراري یا برنامه ریزي نشده معمولا

قطع ناگهانی هر یک از جریان هاي حساس سرویسهاي جانبی کارخانه مثل برق ،بخار ،سوخت ،هواي ابزار دقیق ،و آب  -5-1-2-1             
 خنک کننده.



169 
 

 قطع ناگهانی خوراك کارخانه. -5-1-2-2              
بر اثر قطع مدار سوئیچ ایمنی دستگاه توسط یکی " اس و گلوگاه کارخانه که معمولاتوقف ناگهانی هریک از تجهیزات حس -5-1-2-3              

 از پارامترهاي عملیاتی دستگاه رخ می دهد.
 اشتباه اپراتورها در انجام امور محوله

ادث غیر مترقبه در توسط رئیس نوبتکاري صورت می گیرد و علت آن بروز حو" توقف عمدي با فشردن دکمه توقف اضطراري کارخانه که معمولا
 کارخانه می باشد.

طراح کارخانه به منظور حفظ سلامت کارکنان و تجهیزات ،وجلوگیري از خسارات مالی ناشی از انواع " در صنایع نفت و گاز و پتروشیمی معمولا
،و نحوه کنترل کارخانه در توقفهاي  توقفهاي فوق الذکر ،دستورالعملهاي لازم در خصوص نحوه عمل اپراتور براي انجام توقف برنامه ریزي شده

اده می اضطراري را در اختیار اپراتور گذاسته است. در اینجا ابتدا در خصوص توقفهاي برنامه ریزي شده و نحوه برنامه ریزي اپراتورها ،توضیح د
 شود سپس روشهاي معمول اتوماتیک و اپراتوري براي کنترل توقف اضطراري بیان خواهد شد.

 نرمال(برنامه ریزي شده)توقفهاي 
 ) بنا به وظیفه محوله در فعالیتهاي ذیل ارزیابی می شود:L1,L2,L3عملکرد هریک از اپراتورهاي سایت و اتاق کنترل(سطوح 

هماهنگی با مسئولین ذیربط درخصوص مواردي شامل زمان کاهش و قطع جریان خوراك به کارخانه ،قطع ارسال محصول از مرز کارخانه ،کاهش 
 صرف سرویسهاي جانبی تا قطع جریان و ارسال مقادیر زیادي از سیال فرآیندي به مشعل و تصفیه خانه فاضلاب.م
 هماهنگی با واحد ایمنی و آتش نشانی درخصوص حضور کارشناسان ایمنی در سایت و استقرار تجهیزات اطفاي آتش در نقاط حساس کارخانه. 

بخشهاي برق ،ابزاردقیق ،آنالایزرها ،ماشینهاي حساس و سنگین ،ماشینهاي دوار و رفت و برگشتی  هماهنگی با واحدهاي تعمیر و نگهداري در
سبک ،مکانیک خطوط لوله و شیرآلات ،مکانیک تجهیزات استاتیک ،بازرسی فنی شیرهاي اطمینان ،بازرسی فنی خوردگی ،بازرسی فنی جوش 

ف کارخانه و تعمیرات احتمالی بعد از توقف ،همچنین حضور نماینده هریک ازاین واحدها بنا به و.....،به منظور برنامه ریزي پشتیبانی از برنامه توق
 نیاز در دفتر رئیس نوبتکاري کارخانه.

 براي تهیه برنامه عملیاتی توقف کارخانه ،اپراتور می بایست موارد زیر را در نظر داشته باشد:
خانه بالادست این کارخانه ، در زمان راه اندازي بعد از توقف ،می توان مخزن خوراك و در صورت اطمینان از تامین مستقیم خوراك توسط کار

مخزن تجهیزات جانبی آن را در برنامه توقف گنجاند ،در غیر این صورت می بایست به مقدار تعریف شده براي راه اندازي بعد از توقف ،خوراك در 
 نگهداري شود.

ل از طرف کارخانه هاي مصرف کننده در پایین دست این کارخانه ،در زمان راه اندازي بعد از توقف ،می درصورت اطمینان از عدم تقاضاي محصو
از  توان مخزن محصول و تجهیزات جانبی آن را در برنامه توقف گنجاند ، در غیر این صورت می بایست به مقدار تعریف شده براي راه اندازي بعد

 توقف در مخزن نگهداري شود.
 Turnعملیات ،اپراتور می بایست ظرفیت فرآیندي کارخانه را به حداقل تعریف شده در دستورالعمل بهره برداري کارخانه(در شروع 

Down برساند. ظرفیت حداقل کارخانه شدت جریانی از سیال فرآیندي کارخانه است ،که کمتر از حداقل ظرفیت هیچیک از تجهیزات کارخانه(
می کند ،نباشد. براي انجام این کار ،ابتدا می بایست خوراك کارخانه کاهش یابد و به نسبت کاهش خوراك از میزان که سیال فرآیند از آن عبور 

 مصرف سرویسهاي جانبی نیز کاسته شود. براي کاهش جریان خوراك ،اپراتور می تواند هریک از فعالیتهاي ذیل را انجام دهد:
ات یکسانی باشد که به صورت موازي خوراك ورودي واحد را دریافت و پس از انجام تغییرات فرآیندي اگر بخش اول فرآیند شامل تجهیز            

دت به بخش بعدي ارسال می کنند(مثل تعدادي کوره کراکینگ یا برج جداکننده یا مخزن و پمپ ارسال و...) ،اپراتور می بایست براي رسیدن به ش
ه به طور موازي درحال دریافت خوراك و ارسال سیال فرآیند به بخش بعدي می باشند ،بکاهد. از جریان حداقل کارخانه از تعداد تجهیزاتی ک

 سرویس خارج کردن هریک از این تجهیزات مطابق دستورالعمل توقف دستگاه می بایست انجام شود.
،یا انواع بوسترها  می باشد ،اپراتور می بایست اگر بخش اول فرآیند شامل پمپ هاي سنگین توربینی یا کمپرسورهاي توربینی یا برقی دورمتغیر 

 میزان دور دستگاه را به حداقل تعریف شده توسط سازنده برساند.
 اگر بخش اول فرآیند ،یک سیستم فرآیندي شامل درام ،برج ،مبدل حرارتی ،پمپ و ... باشد ،اپراتور می بایست پس از کاهش شدت جریان خوراك

اقل تعریف شده توسط طراح ،مدارکنترل اتوماتیک سیستم فرآیندي بخش اول کارخانه را روي حالت اتوماتیک نگه از مرز کارخانه تا میزان حد
داشته و آن را زیر نظر بگیرد ،در این حالت سیستم کنترل اتوماتیک باتوجه به کم شدن سیال ورودي به سیستم از خروج محصول این سیستم 

تا بتواند پارامترهاي فرآیندي این سیستم را در حد نقاط تنظیم نگهدارد. در این حالت اپراتور براي  فرآیندي به بخش بعدي جلوگیري می کند
 ) را کاهش می دهد.Set Pointحفظ حداقل جریان خروجی از این سیستم نقاط تنظیم(



170 
 

آیندي می باشد ،به گونه اي که حداقل )در مدارات کنترل اتوماتیک دیگر بخشهاي فرSet Pointمرحله دوم برنامه توقف ،کاهش نقاط تنظیم (
ایعات شدت جریان سیال فرآیند در کلیه سیستمها برقرار و آلارم هشداري هم به صدا در نیامده باشد. براین اساس کلیه نقاط تنظیم ارتفاع سطح م

ر داده شوند تا ارتفاع سطح مایعات در این در برجها و مخازنی که در مدار کنترل اتوماتیک شدت جریان سیال فرآیند قرار دارند می بایست تغیی
ظروف به حداقل ممکن برسد. همچنین در تجهیزاتی که پارامتر کنترل کننده براي شدت جریان فرآیند ،فشار و دما می باشد نیز می بایست 

ا و ... می بایست به صورت اتوماتیک و با تغییرات لازم در نقاط تنظیم اعمال گردد ،چنانچه لازم باشد دور کمپرسورها یا پمپها یا فنها و بلوره
کاهش نقاط تنظیم پایین آورده شود ،در واقع در این مرحله ،هدف اپراتور ضمن حفظ آنالیز محصول مرغوب در هر بخش فرآیندي ،کاهش میزان 

می بایست  "سیال فرآیندي که اجباراموجودي سیال فرآیند در تجهیزات در حال کار کارخانه می باشد ،تا در مرحله توقف کامل تجهیز ،مقدار 
 تخلیه شده و ازدست برود ،کمتر شده باشد ،همچنین بتواند با فشار باقیمانده در تجهیز ،سیال راتخلیه نماید.

مرحله سوم برنامه توقف ،توقف کار سیستمهاي فرآیندي مربوط به محصولات فرعی کارخانه می باشد. زمانیکه وضعیت پارامترهاي فرآیندي  
می  کارخانه در ظرفیت حداقل تثبیت می شود ،میزان برشهاي هیدروکربنی جداشده از سیال اصلی فرآیند ،به اندازه اي کاهش می یابد که اپراتور

تجهیزات این سیستمها را از خط اصلی فرآیندي کارخانه جدا کرده و یا به صورت گردشی درآورد یا به طور کامل متوقف و اقدام به تخلیه  تواند
 تجهیزات آنها از سیالات هیدروکربنی نماید.

ی تاثیر دارند مثل رآکتورها وبرجهاو.... ،و مرحله چهارم برنامه توقف ،توقف یا باي پاس نمودن کلیه تجهیزاتی می باشد که در کیفیت محصول نهای
همچنین قطع همزمان ارسال محصول مرغوب به مخزن محصول مرغوب یا به مرز واحد می باشد. دراین حالت اپراتور می بایست در صورت وجود 

 مشعل کارخانه ارسال نماید.مخزن محصول نامرغوب ،محصول تولید شده را به آن مخزن ارسال نماید ،و در غیر این صورت محصول را به 
مرحله پنجم برنامه توقف ،قطع جریان خوراك به اولین بخش فرآیندي کارخانه از مرز واحد ،قطع تزریق مواد شیمیایی به سیالات فرآیندي ،  

ند ،کاهش مصارف توقف کلیه تجهیزاتی که در بخشهاي فرآیندي مختلف کارخانه به صورت گردشی از خط اصلی فرآیند کارخانه جداشده بود
موجود سرویسهاي جانبی تا زمانیکه کلیه سیالات درون تجهیزات تخلیه شوند ، شروع تخلیه سیالات فرآیندي به مشعل کارخانه با استفاده از فشار 

عیت کلیه مدارات در تجهیزات و یا به کمک فشار ازت ،توقف سیکلهاي تبرید پس از تخلیه کامل تجهیزات مصرف کننده این سیکلها ،و تغییر وض
 کنترل اتوماتیک به حالت دستی و انجام عملیات به صورت کنترل دستی می باشد.

 به منظور ایمنی کارخانه بعد از توقف کامل ،اپراتور می بایست فعالیتهاي ذیل را در سراسر کارخانه و تجهیزات آن انجام دهد:
برخی از تجهیزات بماند و تخلیه نشود ،اپراتور می بایست آن تجهیز را زیر نظر داشته  چنانچه قرار است بعد از توقف کامل واحد ،سیال فرآیند در

ل از باشد و براي پیشگیري از عمل کردن شیرهاي اطمینان ناشی از بالارفتن فشار بر اثر تبخیر هیدروکربنها ،هرازگاهی یا ازطریق شیرهاي کنتر
از طریق شیرباي پاس شیر اطمینان تخلیه به مشعل را انجام دهد. همچنین تبخیر هیدروکربنها  راه دور بخارات را به شبکه مشعل ارسال نماید ،یا

در این حالت موجب کاهش دماي سیال مایع می شود ،که در برخی از تجهیزات این کاهش دما ممکن است تا زیر نقطه طراحی تجهیز ادامه یابد 
اگر تجهیز مورد " تمهیدات لازم درخصوص گرم کردن سیال داخل تجهیز را دیده باشد ،مثلاو موجب صدمه به تجهیز شود ،لذا اپراتور می بایست 

 نظر برج ریبویلردار باشد ،ریبویلر برج و سیال گرم کننده آن را با یک جریان حداقلی در سرویس نگه دارد.
ري با روغن و خنک سازي روانکار ،می بایست پس از توقف کامل تجهیزات دوار و رفت و برگشتی سبک و سنگین ،سیستمهاي گردشی روانکا

 تازمانیکه تجهیزات به دماي محیط برسند در سرویس بمانند.
سرویس چنانچه به گاز سوخت در فرآیند کارخانه نیازي نباشد می توان شبکه آن را از سرویس خارج و آن را تخلیه نمود ،اما در صورت نیاز به در 

شبکه مشعل تا زمانیکه هیدروکربن " وت هاي مشعل ،شبکه گاز سوخت می بایست در سرویس بماند. معمولابودن شبکه مشعل و روشن بودن پایل
 در کارخانه موجود باشد ،می بایست در سرویس بماند.

کارخانه شبکه جمع آوري و تصفیه فاضلاب هاي روغنی و هیدروکربنها و آبهاي سطحی ،می بایست تا زمانیکه کلیه هیدروکربنها از تجهیزات 
 شسته نشده ،در سرویس بماند.

 شبکه بخار کارخانه نیز تا زمانیکه نیاز به مصارفی مثل گرم کردن و تمیزکاري و .... وجود داشته باشد درسرویس باقی می ماند.
،ابتدا تخلیه سیالات باید صورت اپراتور باید بداند که بعد از توقف کامل تجهیزات ،در صورتیکه تخلیه کامل تجهیز از سیالات در دستور کار باشد 

 گیرد و بعد از آن عملیات کاهش فشار دستگاه انجام شود.
ت قبل از چنانچه عمر مفید کارکرد کاتالیست راکتورها ،دسیکنت درایرها ،رزین مبدلهاي یونی و..... هنوز به اتمام نرسیده باشد ،اپراتور می بایس

ي این مواد ،عملیات احیا را انجام داده باشد که در شروع راه اندازي بعدي ،حداقل بسترهاي لازم در شروع برنامه توقف کارخانه ،در تجهیزات حاو
 دسترس فرآیند باشد.

به طورکلی اگر برنامه توقف شامل واحد سرویسهاي جانبی هم می باشد ،این سرویسها و علی الخصوص شبکه تامین آب خنک کننده و آب آتش 
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 وقف کامل کارخانه و تخلیه هیدروکربنها از کارخانه ، از سرویس خارج شوند.نشانی ،می بایست پس از ت
 توقفهاي اضطراري-5-3
استفاده گسترده از سیستمهاي اتوماسیون براي راهبري تجهیزات و سیستمهاي فرآیندي در کارخانجات جدید ، طراحان فرآیند را وادار  -5-3-1

 ESD-Emergencyکارخانه و کارکنان ،سیستمهاي توقف اتوماتیک در شرایط اضطراري واحدها(نموده که به منظور ایمنی تجهیزات ،فرآیند 
Shut Down ارائه نمایند. این سیستمها روي کنسول جداگانه اي براساس روش کنترل (PLC  طراحی شده است که آلارمهاي ناشی از عملکرد

 کنترل توقف اضطراري این سیستم به صورت ذیل می باشد: در دسترس می باشد. سطوح عملکرد FCS یا  DCSآن در سیستمهاي 
سطح اول: توقف کامل کارخانه بوسیله تاثیر چند عامل صادر کننده سیگنال توقف ،برعملکرد سري سوئیچهاي ایمنی تجهیزات که در مدار توقف 

 کامل فرآیند کارخانه قرار دارند.
 رد سوئیچهاي ایمنی تجهیزات یا سیستمهاي فرآیندي.سطح دوم: توقف بخشی از فرآیند کارخانه براساس عملک

 ).F&G )Fire & Gas Detectionسطح سوم: توقف کار تجهیزات یا بخشی از فرآیند کارخانه براساس عملکرد سیستم 
 ت نماید.را به صورت دستی ریس ESDدر هر سه سطح فوق الذکر ،اپراتور می تواند در صورت رفع عامل فعال کننده مدار توقف ،سیستم 

 در هریک از سطوح فوق الذکر به شرح ذیل می باشد:  ESDوظایف سیستم توقف اتوماتیک 
 : ESDوظایف سطح اول 

جلوگیري از کاهش بیش از حد دما در برخی از تجهیزات بوسیله بستن  -توقف کار منابع تولید یا ازدیاد فشار در کارخانه (مثل ریبویلر برجها و ...)
جلوگیري از  -قطع جریان خوراك یا خوراکهاي هیدروکربن دار به کارخانه -جلوگیري از خالی کارکردن پمپها با توقف آنها -خاصشیرکنترلهاي 

 انتقال خوراك از یک بخش به بخش دیگر فرآیندي با بستن شیرهاي کنترلی یا توقف پمپها.
 بوسیله سخت افزار نصب شده روي دستگاه مذکور انجام می شود. وظایف فوق الذکر مستقل از مدارات کنترل اتوماتیک راهبري دستگاه و

 :ESDوظایف سطح دوم 
توقف کار دستگاه بوسیله سوئیچهاي ایمنی نصب شده روي دستگاه ،که مستقل از تجهیزات متعلق به مدار کنترل اتوماتیک راهبري دستگاه می 

 نترل عمل می نماید.باشد ،و براساس انحراف پارامترهاي فرآیندي از محدوده تحت ک
 :ESD وظایف سطح سوم

که برمبناي انحراف غلظت دود یا گازهاي هیدروکربنی یا سمی در محیط دستگاه از حدود تعریف شده ، صادر می شود  F&Gبراثر فرمان سیستم 
ندي ،که مستقل از تجهیزات و اعمال این فرمان بر سوئیچهاي ایمنی نصب شده روي دستگاه فرآی ESD،و دریافت این فرمان توسط سیستم 

 متعلق به مدار کنترل اتوماتیک راهبري دستگاه می باشد ،دستگاه متوقف می گردد.
) یا به صورت ESDبه طور کلی توقف اضطراري کارخانه ،توقف همزمان بخشهاي اصلی فرآیند کارخانه به طور اتوماتیک(توسط سیستم  -5-3-2

 ین عوامل مشترکی که در صنعت نفت موجب این توقف ها می شوند به شرح ذیل می باشند:کنترل دستی اپراتور می باشد ،و مهمتر
) تامین کننده آب مورد نیاز بویلرهاي کارخانه براي تولید بخار ،و مورد نیاز BFW )Boiler Feed Waterاز کار افتادن جریان اصلی آب 

ط و فشار پایین ،و مورد نیاز براي تنظیم غلظت محلولهاي شیمیایی مورد استفاده سیستم هاي فشارشکن بخار سوپرهیت از فشار بالا به فشار متوس
 در فرآیندهاي کارخانه.

 از کار افتادن جریان برق کارخانه.
 ازکارافتادن جریان هواي ابزاردقیق در شبکه توزیع هوا.

 ازکارافتادن جریان آب خنک کننده در شبکه توزیع آب خنک کننده کارخانه.
 ) بنا به وظیفه محوله در فعالیتهاي ذیل ارزیابی می شود:L1,L2,L3لکرد هریک از اپراتورهاي سایت و اتاق کنترل(سطوح عم-5-3-3
-3-5الی  1-2-3-5،یا موارد مندرج در بندهاي  5-2-1-5و  1-2-1-5اگر توقف کارخانه به علت هریک از موارد مندرج در بندهاي  -5-3-3-1
 بایست بلافاصله موارد ذیل را به اجرا گذارد:باشد ،اپراتور می  2-4
 )رئیس نوبتکاري و دیگر اپراتورهاي نوبتکاري را در جریان امر قراردهد.Pagingابتدا بوسیله وسایل ارتباطی(بیسیم یا   -5-3-3-1-1
ست کند. در صورت ریست شدن جستجو وآن را ری ESDمنبع آلارم هشدار توقف را از روي سیستم کنترل اتوماتیک یا سیستم  -5-3-3-1-2

کارخانه را راه " مدار مورد نظر ،اپراتور متوجه می شود که علت توقف اضطراري دائمی نبوده و با تغییر شرایط پارامترهاي فرآیندي می توان مجددا
جرا بگذارد تا زمان کافی براي بررسی و فوق الذکر را به ا 4-4-2-5الی  3-4-2-5اندازي نمود ،لذا اپراتور می تواند فعالیتهاي مندرج در بندهاي 

به حالت نرمال عملیاتی " رفع مشکل در خصوص علت توقف اضطراري ایجاد شود و چنانچه مشکل رفع شد ،می توان واحد فرآیندي را مجددا
 برگرداند.    
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د و جریان محصول را به مخزن محصول مسیر ارسال محصول کارخانه به مخزن ذخیره محصول مرغوب و به مرز کارخانه را ببند -5-3-3-1-3
 نامرغوب یا به شبکه مشعل کارخانه ارسال کند(درصورت وجود مخزن محصول نامرغوب ،اولویت با ارسال محصول کارخانه به این مخزن می باشد).

م کنترل اتوماتیک کارخانه صادر شده باشد و ریست نشده باشد ،یا اینکه سیست ESDدرصورتی که آلارم هشدار توقف از سیستم  -5-3-3-1-4
 5-4-2-5اپراتور می بایست بلافاصله پس از قطع ارسال محصول به مخزن مرغوب ،فعالیتهاي بندهاي ،موجب توقف شده باشد و ریست هم نشود 

ور اتوماتیک باشد این سیستم به ط ESDرا جهت قطع جریان خوراك به کارخانه شروع نماید(چنانچه کارخانه مجهز به سیستم   7-4-2-5و 
 خوراك راقطع خواهد نمود).

در صورتیکه علت توقف قطع برق نباشد ،ماشینهاي دوار و رفت وبرگشتی تاجاییکه ممکن است در سرویس نگه داشته می شوند تا -5-3-3-1-5
در صورت قطع برق همه به صورت اتوماتیک توسط سوئیچ ایمنی دستگاه خاموش شود یا اینکه اپراتور به صورت دستی آن را خاموش کند. 

 اشند.ماشینهاي دورا و رفت وبرگشتی که با برق کار می کنند ،از کار خواهند افتاد به جز ماشینهایی که به سیستم برق اضطراري کارخانه متصل ب
ر می بایست با دقت این در صورتیکه علت توقف قطع بخار نباشد ،سیستم و شبکه توزیع بخار دچار عدم تعادل خواهد شد ،لذا اپراتو-5-3-3-1-6

 سیستم را زیر نظر داشته باشد و چنانچه لازم است از حالت کنترل اتوماتیک خارج و به صورت دستی کنترل نماید.
چنانچه مشخص شود که توقف طولانی است ،کلیه پمپها از سرویس خارج می گردند ،و در صورت توقفهاي کوتاه و جزئی ،پمپها با -5-3-3-1-7

 ن برگشتی می توانند در سرویس بمانند.حداقل جریا
در هر حالت(چه توقف کوتاه مدت و چه بلندمدت) پمپهایی که مسیر جریان برگشتی ندارند ،باید بعد از بستن شیر کنترل یاشیر -5-3-3-1-8

 دستی در پایین دست آنها ،از سرویس خارج شوند.
) ،آن 4-2-1-5و  3-2-1-5می دهد(توقفهایی از نوع اشاره شده در بندهاي  براي توقفهایی که در قسمت کوچکی از کارخانه رخ -5-3-3-2

 در سرویس قرار گیرد و می توان از نمونه گیري هاي آزمایشگاهی هم صرف نظر نمود." و فورا" قسمت باید مجددا
مثل از کارافتادن کمپرسور  3-2-1-5بند  در حالتی که توقف در قسمت بزرگی از کارخانه رخ می دهد(توقفهایی از نوع اشاره شده در -5-3-3-3

اگر لازم  اصلی کارخانه) ،در این حالت اپراتور باید به ازدیاد فشار و کاهش دماي ناشی از تبخیر سیالات در دستگاهها دقت نماید و در هر دو حالت
 شد ،باید موجودي ظروف فرآیندي تخلیه شود و یا برخی شیرهاي کنترلی باز یا بسته شوند.

در حالتی که کارخانه مخزن ذخیره خوراك نداشته باشد ،قطع پیش بینی نشده جریان خوراك  وارداتی موجب توقف اضطراري می  -5-3-3-4
اجرا  2-5عمل می نماید ،و اگر بلند مدت باشد برنامه توقف کامل مطابق بند  2-1-3-3-5گردد ،که اگر کوتاه مدت باشد اپراتور مطابق بند 

 خواهد شد.
 آماده سازي تجهیزات کارخانه براي تحویل به واحد تعمیرات -5-4

 ) بنا به وظیفه محوله در فعالیتهاي ذیل ارزیابی می شود:L1,L2,L3عملکرد هریک از اپراتورهاي سایت (سطوح 
لات فرآیندي و سرویسهاي جانبی دستگاهی که در برنامه تعمیراتی کارخانه قرار دارد ،می بایست به طور کامل از سرویس خارج و از سیا -5-4-1

عمل تخلیه گردد ،براي اینکار اپراتور ،جریان سیالات فرآیندي ورودي و خروجی به دستگاه را بوسیله شیرفلکه ها قطع نموده ،و مطابق دستورال
اي جانبی دستگاه را نیز باید سازنده دستگاه ،در زمان مناسب پس از تخلیه کامل سیالات فرآیندي و کاهش فشار داخلی دستگاه ،کلیه سرویسه

 قطع نماید.
)کار می کرده ،می بایست C3plusفوق الذکر را دارد ،چنانچه با سیالات هیدروکربنی برشهاي سنگین( 1-4-5دستگاهی که شرایط بند  -5-4-2

ئیس نوبتکاري اقدام به نصب شلنگهاي ). براي اینکار اپراتور با مجوز رSteam Outقبل از هر کاري با جریان بخار داغ تمیزکاري شود(عملیات 
 Utilityبراي اینکار تعبیه شده است(" ) به اتصالی روي دستگاه که معمولاUtility Stationویژه اي از نزدیکترین ایستگاه سرویس جانبی (

Connection)و با بازکردن شیرفلکه هواگیري، (Vent Connectionاگر در نقطه ایمن) ی از نظر برخورد با افراد یا ) روي دستگاه به اتمسفر
 تجهیزات حساس جانبی نباشد می بایست بوسیله لوله هاي کمکی به نقطه ایمن هدایت شود) ،جریان بخار را به داخل دستگاه برقرار می نماید.

" ه گردد. این عملیات معمولاسپس شیر تخلیه مایعات از دستگاه را نیز باز می کند که آب جمع شده در دستگاه ناشی از کندانس شدن بخار ،تخلی
می بایست باز  Drain/Ventساعت (در برجهاي بزرگ) به طول می انجامد. پس از اتمام کار ، شیرهاي  72از یک ساعت(در پمپهاي کوچک) ،تا 

کند ،سپس اتصالات مربوط بمانند که بخار باقیمانده در دستگاه وقتی سرد می شود و به حالت کندانس در می آید ،در داخل دستگاه ایجاد خلاء ن
 جمع آوري شود.  Steam Outبه عملیات 

)کار می کرده ،می بایست C3Minusفوق الذکر را دارد ،چنانچه با سیالات هیدروکربنی برشهاي سبک( 1-4-5دستگاهی که شرایط بند  -5-4-3
در مورد بخار می باشد ،با این تفاوت که  2-4-5مانند بند  ). نحوه عمل اپراتورN2 Purgeقبل از هر کاري با جریان ازت ،گاززدایی شود(عملیات 

الات به جاي تخلیه ازت و گازهاي هیدروکربن دار به اتمسفر ،یا از مسیر باي پاس شیر اطمینان به شبکه مشعل استفاده می شود و یا با نصب اتص
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ه متصل می کند. در طول این عملیات شیر مسیر تخلیه مایعات اضافی روي مسیر هواگیري دستگاه آن را به نزدیکترین اتصال شبکه مشعل کارخان
 N2 Purgeمی بایست باز شده و باز بمانند و اتصالات مربوط به عملیات  Drain/Ventاز دستگاه باید بسته بماند. پس از اتمام کار ،شیرهاي 

 جمع آوري شود.
،دستگاه آماده تحویل به واحد تعمیرات می باشد ،نحوه تحویل دستگاه به واحد  N2 Purgeو   Steam Outپس از انجام عملیات  -5-4-4

 تعمیرات بستگی به برنامه تعمیراتی دستگاه دارد ،که به شرح انواع ذیل می باشد:
ل می شود ،ابتدا اپراتور دستگاهی که طبق برنامه تعمیرات ،از محل فعلی در کارخانه به کارگاه واحد تعمیرات یا خارج از کارخانه منتق -5-4-4-1

اي بهره برداري می بایست دستورکار بازکردن اتصالات خطوط لوله متصل به دستگاه ،پیاده کردن کلیه ابزاردقیق روي دستگاه ،پیاده کردن شیره
بازکردن اتصالات نگهدارنده اطمینان روي دستگاه ،مسدودکردن کلیه نازلهاي روي دستگاه پس از جداسازي اتصالات فوق الذکر ،و در انتهاي کار ،

علامت  P&IDبدنه دستگاه در محل فعلی را تهیه و جهت اخذ مجوز به رئیس نوبتکاري بهره برداري ارائه نماید. این دستورکار می بایست نقشه 
ین مرحله اپراتور می بایست گذاري شده را نیز به همراه داشته باشد. پس از انجام کار بازکردن اتصالات ،دستگاه آماده حمل خواهد بود ،در ا

ی و درخواست بازدید مسئول حمل ونقل کارخانه را از دستگاه بنماید ،مسئول حمل ونقل با دیدن دستگاه در سایت ،وسیله مورد نیاز براي جابجای
حمل و نقل در صورت نیاز  حمل دستگاه را با توجه به محل فعلی دستگاه و در نظرگرفتن تجهیزات مجاور آن انتخاب می نماید ،همچنین مسئول

 اعلام می کند که می بایست بعضی از تجهیزات مجاور دستگاه که مانع جابجایی دستگاه یا وسیله حمل و نقل می باشند ،از جاي خود پیاده یا
 به تعمیرگاه فراهم می نماید.  جابجا شوند. در هر صورت اپراتور با اخذ مجوزهاي لازم و با به کارگیري گروه تعمیرات ،شرایط را براي حمل دستگاه 

تجهیزاتی که تعمیرات در محل فعلی آنها انجام می شود ،بسته به نوع تعمیري که انجام می شود ،روشهاي زیر توسط اپراتور بهره  -5-4-4-2
 برداري اتخاذ می گردد:

،اپراتور می بایست ابتدا دستور کار مسدود نمودن  اگر تعمیر شامل کار گرم (مثل جوشکاري) ،یا ورود به داخل دستگاه می باشد -5-4-4-2-1
علامت گذاري شده جهت اخذ مجوز  P&IDکلیه نازلهاي ورود یا خروج سیالات فرآیندي و سرویسهاي جانبی را به دستگاه تهیه و همراه با نقشه 

دستگاه براي دسترسی به محل تعمیر ،اپراتور قبل از به رئیس نوبتکاري ارائه نماید. پس از انجام کار مسدودسازي توسط تعمیرات و بازکردن درب 
 ورود به دستگاه می بایست درخواست بازدید کارشناس ایمنی از دستگاه را بنماید تا کارشناس ایمنی میزان گازهاي آتشگیر یا سمی موجود در

 یا ورود به دستگاه را صادر نماید.محل انجام تعمیر را اندازه گیري نموده و در صورت ایمن بودن محیط کار ، اجازه کار گرم 
اگر محل عملیات تعمیر در ارتفاع قرار دارد و دسترسی به محل با ابزارآلات تعمیراتی ویا انجام کار تعمیراتی در محل تعمیرات  -5-4-4-2-2

سی گروه تعمیرات(مثل داربست ،براي گروه تعمیرات امکان پذیر نباشد ،مسئول تعمیرات می بایست دستورکار تهیه امکانات لازم جهت دستر
 بندي) را تهیه و با تایید اپراتور بهره برداري جهت اخذ مجوز به رئیس نوبتکاري ارائه نماید.

اگر تعمیر شامل بازکردن قطعه اي از دستگاه اصلی باشد که باید در کارگاه تعمیرات تعمیر شود ،یا در جا تعویض یا تعمیر گردد  -5-4-4-2-3
ایست فقط از تخلیه بودن دستگاه و عدم نفوذ سیالات فرآیندي یا سرویسهاي جانبی به دستگاه مطمئن شود ،که اینکار با بستن همه ،اپراتور می ب

دستگاه و اطمینان از باز بودن مسیر آنها ،و قطع جریان برق  Drain/Ventشیرفلکه هاي ورودي و خروجی به دستگاه ،بازکردن شیرهاي 
بودن دستگاه) ،انجام می شود. در این صورت براي انجام کار تعمیراتی فقط تایید آماده سازي دستگاه توسط اپراتور ،براي دستگاه(در صورت برقی 

 صدور مجوز کار توسط رئیس نوبتکاري ،کافی است.
 آماده سازي تجهیزات تعمیرشده براي تحویل به واحد بهره برداري-5-5 

 ) بنا به وظیفه محوله در فعالیتهاي ذیل ارزیابی می شود:L1,L2,L3عملکرد هریک از اپراتورهاي سایت (سطوح 
 دستگاهی که توسط اداره تعمیرات تعمیر شده و آماده تحویل به بهره برداري می باشد به انواع زیر دسته بندي می شود: -5-5-1
یت کارخانه ،توسط اپراتور بهره برداري و بازرس فنی تجهیزاتی که در کارگاه تعمیرات تعمیر شده اند ،می بایست قبل از حمل به سا -5-5-1-1

فنی تجهیزات در محل کارگاه بازدید شوند و جزئیات کار تعمیر انجام شده روي دستگاه ،توسط مسئول انجام کار براي ایشان تشریح گردد. بازرس 
در سایت را تحت نظارت مسئول واحد تعمیرات صادر  و اپراتور ،درصورت تایید رفع مشکل و سلامت دستگاه اجازه حمل دستگاه به محل نصب آن

می نمایند. پس از قرارگرفتن دستگاه در محل نصب ،اپراتور دستورکار لازم جهت اخذ مجوز برداشتن کلیه صفحات مسدودکننده نازلهاي روي 
اري ارائه می نماید. پس از انجام کار نصب اتصالات و دستگاه ،نصب کلیه اتصالات باز شده و ابزار دقیق و شیراطمینان و.... را تهیه وبه رئیس نوبتک

 N2تجهیزات جانبی ،سیستم اتصال زمین روي دستگاه به شبکه اتصال زمین متصل می گردد ،و بعد از این کار ،اپراتور می بایست عملیات 
Purge  شد برق دستگاه را وصل می نماید ،کلیه فوق الذکر انجام دهد. سپس در صورتیکه دستگاه برقی با 3-4-5را به روش مندرج در بند

د تجهیزات ابزار دقیقی و شیرهاي اطمینان روي دستگاه را در سرویس قرار داده و جریان سرویسهاي جانبی مورد نیاز دستگاه را برقرار می کن
رده و ازت را از داخل دستگاه به شبکه مشعل ،دستگاه اگر سیستم روانکاري دارد آن را راه می اندازد ،و در آخر ،دستگاه را با سیال فرآیندي پر ک



174 
 

ست تخلیه می نماید. در این مرحله اپراتور باید توجه داشته باشد ،که اگر دستگاه در زمان سرویس دهی داراي قطعات متحرك می باشد ، می بای
،و در صورت تایید عملکرد دستگاه مطابق طبق دستورالعمل سازنده ،تست عملکرد دستگاه در حین عملیات بهره برداري از دستگاه انجام شود 

 شرایط مندرج در دستورالعملها می توان پایان کار تعمیرات را تایید نمود.
تجهیزاتی که در محل نصب ،روي قسمتی از آنها کار گرم انجام شده ،می بایست تاییدیه صحت انجام کار و سلامت دستگاه از بازرسی  -5-5-1-2

فوق  1-1-5-5صورت اپراتور مجوز در سرویس قراردادن دستگاه را از رئیس نوبتکاري اخذ و اقدامات مندرج در بند  فنی را داشته باشد. دراین
 الذکر را براي در سرویس قرار دادن دستگاه انجام می دهد.

رب دستگاه باز و تعمیرکار به تجهیزاتی که در محل نصب ،روي قطعات داخلی آن کار تعمیراتی صورت گرفته(یا براي انجام تعمیرات د -5-5-1-3
اخل داخل دستگاه رفته است) ،پس از اعلام پایان کار از طرف مسنول تعمیرات و تایید بازرسی فنی ،اپراتور دستور کار جمع آوري و تمیزکاري د

تست دستگاه مطابق روش مندرج دستگاه ، بستن درب دستگاه ،برداشتن صفحات مسدودکننده نازلهاي روي دستگاه ،و بقیه کارها تا راه اندازي و
 را انجام می دهد. 1-1-5-5در بند 

تجهیزاتی که در محل نصب ،ولی در ارتفاع تعمیر شده اند ،پس از اعلام پایان کار ،ابتدا اپراتور کلیه کارهاي لازم براي راه اندازي و  -5-5-1-4
اطمینان از صحت عملکرد دستگاه ،مجوز جمع آوري وسایل و تسهیلات  انجام داده و پس از 1-1-5-5تست دستگاه مورد نظر را مطابق روش بند 

 نصب شده در ارتفاع را از رئیس نوبتکاري اخذ می نماید. 

 

 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

 )5نمونه برگ چک لیست (

 رشته صنایع شیمیاییمرجع ارزیابی 
 و نقشه هاي کار براي ارزیابی کار ها نمونه

 L1سطح 

 

 )1نمونه شماره (
واحد الفین پتروشیمی ،به علت کم  P-201Aعملیات شستشوي ژاکت آب خنک کننده در محفظه روغن پمپ 

 Sightشدن شدت جریان آب خنک کننده برگشتی که توسط عیب یابی چشمی اپراتور بهره برداري از روي 
Glass :مشاهده شده و گزارش شده است 

باشـد و   درخواست کتبی رئیس تعمیر و نگهداري کارخانه از مسئول تعمیر و نگهداري ماشینهاي دوار می بایست در دست -1-1
مسئول تعمیر و نگهداري ماشینهاي دوار ،مجوز ورود کارگر تعمیر و نگهداري را در معیت خودش به سایت از مسئول نوبتکـاري  

 سایت اخذ کرده باشد که مجوز واحد ایمنی هم در آن قید شده باشد.
بازدید اولیه در معیت مسئول تعمیر و نگهداري ماشینهاي دوار و مسئول نوبتکاري بهره برداري محوطه ،از محل ژاکت آب  -1-2

از سرویس و قطع بودن برق آن  P-201Aصورت گیرد و اطمینان از خارج بودن پمپ   P-201Aخنک کننده در محفظه روغن پمپ 
 ت انجام کار ،وسایل و ابزارآلات لازم و زمان حدودي انجام کار برآورد شود.از اتاق مرکزي تابلوهاي برق حاصل شود ،و جه

اخذ دستورکار و مجوز کار در سایت از مسئول تعمیر و نگهداري ماشینهاي دوار و مراجعه به انبار مـواد و وسـایل و ابـزار     -1-3
 تعمیرات ،جهت تهیه وسایل لازم براي انجام کار.

به محل و آمـاده بـه    Sight Glassز و بست اتصالات فلنچ دار و رزوه دار ،و ماشین شستشوي ژاکت و انتقال ابزار آلات با -1-4
 .P-201Aکار نمودن این وسایل در محل پمپ 

،توسط مسئول تعمیر و نگهداري ماشینهاي دوار  Jet Cleanerاطمینان از تایید عملیات آماده سازي وسایل و ابزارآلات و  -1-5
 ی.و کارشناس ایمن

 شروع کار با بستن شیرفلکه هاي مسیر آب ورودي و خروجی به ژاکت محفظه روغن. -1-6
بازکردن فلنچ پایین دست شیرفلکه آب ورودي و فلنچ بالادست شیرفلکه آب خروجی(با بازشدن این دو فلنچ ،آب ژاکت  -1-7

 مسیرهاي فاضلاب کنار پمپ هدایت شود).به  "پارو"یا  "تی"به آرامی بیرون می ریزد که باید توسط کارگر و بوسیله 
 ) و شستشوي آن.Sight Glassپیاده کردن محفظه شیشه اي( -1-8
بازکردن شیرهاي ورودي و خروجی و مشاهده شدت بیرون زدن آب خنک کننده اي که تحت فشار بالادسـت از پمپهـاي    -1-9

 دود نبودن این شیرها.تامین آب خنک کننده به این محل ارسال می شود ،جهت اطمینان از مس
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 .P-201A روي فلنچ باز شده در مسر برگشت آب از ژاکت پمپ Jet Cleanerنصب نازل پرتاب آب  -1-10
 Jet Cleaner روي نـازل  Cockتوسط استادکار تعمیرات و سپس بازکردن شیر Jet Cleaner اطمینان از تنظیم فشار آب -1-11

 یر برگشت و مشاهده بیرون زدن آب با شدت زیاد از مسیر ورودي ژاکت.جهت تزریق آب پرفشار به داخل ژاکت از مس
 دقیقه تکرار می شود تا استادکار اعلام کفایت کار را نماید. 3تا  2این عمل چندین بار و هربار به مدت  -1-12
و فلنچهاي ورودي و خروجـی بـا واشـرهاي جدیـد ،تـا       Sight Glass و بستن مجدد Jet Cleanerجمع آوري اتصالات  -1-13

 جاییکه اتصالات مانند قبل بسته شده و آماده کار باشند.
 براي در سرویس گذاشتن مجدد آب خنک کننده در ژاکت: -1-14

تـا   سپس شیر خروجی آب برگشتی باز شـود  -رزوه اي می باشد)با آچار باز شود"ابتدا دریچه مسیر هواگیري ژاکت(که معمولا
شـیر   -سپس دریچه هواگیري بسـته شـده و محکـم شـود     -آب با فشار کمتر ،ژاکت را پرکند و از مسیر هواگیري بیرون بریزد
 مشاهده شود که آیا بیشتر از قبل شده یا خیر؟ Sight Glass ورودي آب خنک کننده باز شود ،همزمان جریان برگشتی آب از

فت شده و ابزارآلات از محوطه خارج گردد و به مسئول تعمیرات اعلام پایان کار درصورت نبودن مشکل ،اطراف محل نظا -1-15
 شود.

و اخـذ   P-201Aپیگیري بازدید مسئول تعمیرات و مسئول نوبتکاري بهره برداري از محـل کـار انجـام شـده روي پمـپ       -1-16
 تاییدیه صحت انجام کار.

  
 )2نمونه شماره (

طـولانی تـرین   "روانکاري کمپرسور کارخانه (ایـن عملیـات معمـولا    عملیات بارگیري روغن در مخزن روغن
 عملیات کارگري در برنامه پایش سیستم روانکاري کارخانه می باشد) :

درخواست کتبی رئیس تعمیر و نگهداري کارخانه از مسئول تعمیر و نگهداري ماشینهاي دوار در دست باشد و مسئول       -2-1 
 تعمیر و نگهداري را در معیت خودش به سایت ،از مسئول نوبتکاري بهره برداري اخذ کرده باشد. مذکور مجوز ورود کارگر   

بازدید اولیه در معیت مسئول تعمیر و نگهداري ماشینهاي دوار و مسئول نوبتکاري بهره بـرداري محوطـه ،از سـایت           -2-2
 زارآلات لازم و زمان حدودي انجام کار برآورد شود.سیستم روانکاري روغن صورت گیرد و جهت انجام کار ،وسایل و اب

اخذ دستورکار و مجوز کار در سایت از مسئول تعمیر و نگهداري ماشینهاي دوار و مراجعه به انبار مواد و وسایل و ابزار       -2-3
 تعمیرات ،جهت تهیه وسایل لازم براي انجام کار.

ار) به محل درنظرگرفته شده از طرف واحد ایمنی کارخانه ،نزدیک بـه تجهیـز   انتقال ظروف روغن تازه(طبق دستورک       -2-4
 مورد نظر در سایت و آماده سازي مسیر انتقال روغن جهت بارگیري در مخزن سیستم روانکاري کمپرسور.

، اطمینـان از   بازدید از داخل مخزن و اطمینان از تخلیه روغن ضایعاتی قبلی و شستشو و نظافت و خشـک بـودن آن         -2-5
) ،اطمینان از بازبودن شیر مسـیر   Level gageتمیزي و شستشوي محفظه شیشه اي نشانگر ارتفاع سطح مایع روغن در مخزن(

 هواگیري مخزن و بسته بودن شیر مسیر تخلیه مخزن به مسیر شبکه فاضلاب روغن.
بوسـیله پمپهـاي سـیار یـا سـانتریفوژهاي      "ه معمـولا انجام عملیات بارگیري روغن مطابق دستورالعمل تعمیرات ،ک       -2-6

 جداکننده آب و روغن  انجام می شود.
 پس از تکمیل بارگیري روغن ،شیر مسیر هواگیري باید بسته شود.      -2-7
 شستشو و نظافت محوطه و تجهیزاتی که در طول بارگیري آلوده به روغن شده اند.      -2-8
 مسئول تعمیر و نگهداري ماشینهاي دوار و مسئول نوبتکاري سایت و اخذ تایید صحت انجام کار. اعلام پایان کار به      -2-8
جمع آوري و انتقال ظروف خالی روغن تازه و ظروف پرشده از روغن ضایعاتی ،و انتقال وسایل و ابزارآلات بارگیري بـه        -2-9

 انبار تعمیرات.
 )3نمونه شماره (
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 پلیمري از تجهیزات داخلی برج دي بوتانایزر واحد الفین در پتروشیمی:عملیات رسوب زدایی 
درخواست کتبی رئیس تعمیر و نگهداري کارخانه از مسئول تعمیر و نگهداري عمومی تجهیزات(درخصـوص کـار روي         -3-1 

اري را در معیـت خـودش بـه    تجهیزات غیر از ماشینهاي دوار) در دست باشد و مسئول مذکور مجوز ورود کارگر تعمیر و نگهـد 
سایت ،از مسئول نوبتکاري بهره برداري اخذ کرده باشد ،که مجوز واحد ایمنی کارخانه در خصوص ورود ایمن به داخـل بـرج در   

 آن قید شده باشد.
تجهیـزات  بازدید اولیه در معیت مسئول تعمیر و نگهداري و بازرس فنی و مسئول نوبتکاري بهره برداري محوطـه ،از         -3-2

داخلی برج صورت گیرد و اطمینان از آماده سازي مسیر دسترسی ایمن به سینی هاي برج و حرکت از پایین به بالا و از بـالا بـه   
 پایین برج حاصل شود جهت انجام کار ،وسایل و ابزارآلات لازم و زمان حدودي انجام کار برآورد شود.

از مسئول تعمیر و نگهداري عمومی تجهیزات و مراجعه به انبار مـواد و وسـایل و   اخذ دستورکار و مجوز کار در سایت       -3-3
ابزار تعمیرات ،جهت تهیه وسایل لازم براي انجام کار، و علی الخصوص تهیه ماسک ضد غبار هاي پلیمري و هیدروکربنی جهـت  

 استفاده در حین کار داخل برج.
 و آماده به کار نمودن این ابزار در محل کار رسوب زدایی. انتقال ابزارآلات رسوب زدایی به محل       -3-4
جهت اسـتفاده از ابـزارآلات برقـی داخـل بـرج       DCولت  24ولت به برق مستقیم  220اطمینان از اتصال مبدل برق        -3-5

 ،همچنین استفاده از کف برسهاي برنجی جهت جلوگیري از بروز جرقه در حین کار رسوب زدایی.
اطمینان از حضور کارشناس ایمنی و یک نفر کمکی از تعمیرات در کنار دریچه ورودي در خارج از برج هم زمان با کار        -3-6

 در داخل برج ،همچنین اطمینان از نصب طناب نجات از بالا تا پایین برج براي جلوگیري از سقوط.
اي برج و اطراف شـیرهاي متحـرك نصـب شـده روي     روي هریک از سینی هVibe Brush انجام کار رسوب زدایی با      -3-7

کار رسوب زدایی باید به گونـه   -آزاد حرکت کرده و مجاري عبور سیال فرآیند از آنها باز باشند "سینی به طوریکه شیرها کاملا
 براق و مانند تجهیزات جدید به نظر برسند. "اي باشد که سینی و شیرهاي روي آن کاملا

روي جداره داخلی بدنه برج و روزنه نازلهاي نصب شده روي برج بـه گونـه اي   Vibe Brush وب زدایی باانجام کار رس      -3-8
 باز باشند. "که هیچ اثري از رسوبات چسبیده به بدنه یا خلل و فرج اطراف نازل یا درون آن نماند و نازلها کاملا

رسوبات جداشده و غبارهاي ناشی از آن و تمیزکـاري  ) جهت جمع آوري Vacuum Cleanerاستفاده از جاروي برقی(      -3-9
 داخل برج.

 جمع آوري کامل وسایل و ابزارآلات و اعلام پایان کار به مسئول تعمیرات.     -3-10
بازدید مسئول تعمیرات و بازرسی فنی و مسئول نوبتکاري بهره برداري از محل رسوب زدایی شـده و اخـذ تاییدیـه          -3-11

 ر.صحت انجام کا
 انتقال وسایل و ابزارآلات رسوب زدایی به انبار تعمیرات و تحویل آن.      -3-12

 )4نمونه شماره (
 عملیات آچارکشی و نظافت در کمپرسور اصلی واحد الفین در پتروشیمی:

درخواست کتبی رئیس تعمیر و نگهداري کارخانه از مسئول تعمیر و نگهداري ماشینهاي دوار در دست باشد و مسئول       -4-1 
مذکور مجوز ورود کارگر تعمیر و نگهداري را در معیت خودش به سایت ،از مسئول نوبتکاري بهره برداري اخذ کرده باشـد ،کـه   

 قید شده باشد. مجوز واحد ایمنی کارخانه نیز در آن
بازدید اولیه در معیت مسئول تعمیر و نگهداري و مسئول نوبتکاري بهره برداري محوطه ،از کمپرسور صـورت گیـرد و          -4-2

اطمینان از آماده سازي مسیر دسترسی ایمن به پیچ و مهره ها در نقاط مختلف کمپرسور حاصل شود ،وسایل و ابـزارآلات لازم و  
 م کار برآورد شود.زمان حدودي انجا

اخذ دستورکار و مجوز کار در سایت از مسئول تعمیر و نگهداري ماشینهاي دوار و مراجعه به انبار مواد و وسایل و ابزار       -4-3
 تعمیرات ،جهت تهیه وسایل لازم براي انجام کار.

 کار آچارکشی.انتقال ابزارآلات به محل و آماده به کار نمودن این ابزار در محل        -4-4
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انجام کار نظافت اجزاي داخلی کمپرسور و قطعات با گازوئیل ،تا کلیـه رسـوبات پلیمـري فرآینـدي روي پـره هـاي              -4-5
کمپرسور و داخل پوسته پاك شود. سپس کشیدن دستمال تنظیف از جنس نخ بدون پرز روي جداره داخلی بدنه روتور و پوسته 

 شود. خشک و براق"کمپرسور تا کاملا
پس از نصب روتور و جا زنی واشر و پوسته کمپرسور توسط متخصصین ماشینهاي حساس ،انجام عملیات بستن پیچ و        -4-6

مهره ها توسط کارگر با دستگاه آچارکش برقی مطابق دستورالعمل تعمیرات ماشینهاي حساس انجام می شـود ،در ایـن حالـت    
 به گازوئییل باشند. کلیه پیچها و مهره ها می بایست آغشته

پس از تکمیل بستن کلیه پیچ و مهره ها و تایید کیفیت کار توسط مسئول تعمیرات ماشین ،جمع آوري کلیه ابزارآلات       -4-7
 و نظافت بدنه با گازوئییل به منظور پاك شدن گریسها و براق شدن بدنه کار انجام می شود.

تعمیرات و بازدید مسئول تعمیرات ماشین از کار انجام شده و انجام تستهاي لازم توسط وي اعلام پایان کار به مسئول       -4-8
 جهت تایید صحت عملکرد کار آچار کشی و نبودن استرس اضافی روي پیچها.

 
 )5نمونه شماره (

 پتروشیمی:یکی از کارخانه هاي الفین از اتان در  CO2در واحد جداسازي  MEAبارگیري محلول 

C2در واحد بازیافت  MEAدر بخش شستشوي اتان با محلول  
همراه اتان توسط  CO2،یک برج جذب با آمین وجود دارد که  +

MEA  جذب می شود. محلول آمین غنی در برج دفع بر اثر حرارت و کاهش فشارCO2  خود را از دست داده به آمین سبک
) لازم است که  Start upبرمی گردد. به هنگام شروع به کار کارخانه( ) تبدیل شده و مجدداً به برج جذب CO2(فقیر از نظر 

 بارگیري شود. مراحل کار به شرح ذیل است: MEAمحلول 

و تسهیلات جانبی نظیر بخار و آب سرد و محلول هاي کمکی نظیر سود و  MEAابتدا چک شود که کلیه مواد شامل خوراك و 
 پتاس آماده است.

 به کمک بخار آب گرم می شود. MEAریبویلر برج دفع قبل از ورود 

درصد براي شستشوي مواد و چربیهاي داخل سیستم به گردش درمی آید. چربی ها توسط پمپ آمین سبک در  3محلول پتاس 
. به هنگام ساعت دیگر هم این گردش ادامه می یابد 4ساعت پمپ رزرو جایگزین شده و  4سیستم گردش می کند و بعد از 

ساعت  8شود. بعد از  Barg 0.5درجه سانتیگراد است و فشار سیستم به کمک نیتروژن روي  70تا  50گردش پتاس دما حدود 
 کل محلول و سیستم تخلیه می شود و فیلترها و استرینرهاي پمپ ها باز شده و تمیز می شوند.

ساعت انجام می شود و  5آب نیز عملیات شستشو به مدت  درصد انجام شد، توسط 3عیناً همانطور که شستشو توسط پتاس 
 آنقدر ادامه می یابد که آنالیز آب نشان دهد که آب گردشی آلودگی ندارد.

 6درصد به مدت  MEA 3درصد عملیات انجام گردد. عملیات گردش محلول  MEA 3عیناً عملیات شستشو تکرار شود لیکن با 
ساعت در  3به جوش آید. پمپ ها نیز هر کدام  MEAباید به گونه اي باشد که  MEAافت ساعت ادامه یابد. دماي دستگاه بازی

 3درصد از سیستم تخلیه گردد. اگر آنالیز نشان دهد که ناخالصی ها و مواد مضر در محلول آمین  MEA 3سرویس قرار دارند. 
 درصد افزایش یافته است باید عملیات شستشو مجدداً تکرار گردد.

که محلول اصلی انجام عملیات است به داخل سیستم پمپ می شود و پس از تثبیت جزیان ها،  15صلی محلول آمین %از مخزن ا
 دماها و فشارها، گاز خوراك نیز وارد می گردد.

 
 )6نمونه شماره (
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  "بارگیري و تخلیه کاتالیست هاي شیمیایی در تجهیزات کارخانه"نمونه و نقشه کار مربوط به کار 

بارگیري کاتالیست هاي واحد تولید هیدروژن به روش ریفورمینگ با بخار در پالایشگاه هاي نفت واحد هاي ریفورمر به کمک بخار آب وجود 
است، (یا هیدروژن) تبدیل می شود. راکتوري که این واکنش در  H2و  COدارد که در آن همان در حضور کاتالیست به گاز سنتر که مخلوط 

شود کوره اي است که تعداد زیادي تیوب درداخل آن به صورت عمودي وجود دارد و شعله مشعل ها در طول لوله به صورت آن انجام می 
براي انجام واکنش فراهم می گردد. عملکرد کوره (راکتور) ریفوري به شدت وابسته  C◦400مستقیم به این لوله ها تأیید شده و دمایی حدود 

) اتفاق می افتد که موجب Bridgingکاتالیست می باشد. اگر کاتالیست ها با فاصله زیاد روي هم ریخته شوند ( به نحوه پر کردن تیوب ها با
) روي تیوب می شود. اگر کاتالیست ها بشکنند و پودر شوند منافذ بین دانه هاي کاتالیست گرفته شده و افت hot spotایجاد نقطه داغ (

و محصول خروجی را از کیفیت مورد نظر خارج می کند. به همین دلیل پر کردن تیوب ها از  فشار داخل آن تیوب مساوي انجام نشده
میلی متر بیشتر رها شوند. زیرا باعث شکست و خرد  600کاتالیست باید به صورت کاملاً یکسان انجام شود. ضمناً کاتالیست ها نباید از ارتفاع 

 الیست در تیوب ها بکار می رود:شدن کاتالیست م یشود. روش زیر براي بارگیري کات

و پودر  ابتدا تیوب را به دقت بازرسی کنید تا تمیز باشد و آماده بارگیري باشد. براي تیوب ابتدا کاتالیستی که غربال شده است و دانه هاي ریز
می توان از بالا باز کرد از شده آن جدا گردیده است وزن می شود تا وزن موردنظر داخل تیوب ریخته شود. یک سطل کوچک که کف آن را 

کاتالیست پر می شود و به پایین تیوب فرستاده می شود. دریچه سطل باز شده و کاتالیست ها بدون آن که ضربه بخورند و شکسته شوند به 
به زدن و ایجاد کف تیوب بر روي صفحه مشبک زیر تیوب ریخته می شود. بعد از آن که هر سطل بار خود را در پایین تیوب خالی کرد با ضر

) جلوگیري شده و کاتالیست ها با حداقل Bridgingلرزش در تیوب کاتالیست ها را جابجا کرده تا از ایجاد فضاي اضافی بین کاتالیست ها (
فشار  فاصله داخل تیوب قرار گیرند. وزن کاتالیست هر تیوب گزارش می شود و باید همه تیوب ها تا ارتفاع یکسان پر شوند. سپس تست افت

انجام می شود. باید افت فشار تمام تیوب ها کم و بیش یکسان باشد. گاز نیتروژن با جریان و فشار یکسان به تیوب ها وارد می شود و افت 
درصد یا بیشتر کمتر از  10فشار هر تیوب اندازه گیري می شود. مقدار متوسط افت فشار محاسبه می شود. اگر در بعضی تیوب ها، افت فشار 

قدار متوسط بود، با ایجاد لرزش در تیوب و اضافه کردن مقدار بیشتر کاتالیست آن را به افت فشار متوسط نزدیک می کنند. اگر افت فشار م
 درصد یا بیشتر از مقدار متوسط افت فشار باشد، آن تیوب ها را تخلیه کرده و مجدداً بارگیري می کنند. 5بعضی تیوب ها 

 )7نمونه شماره (
 "بارگیري و تخلیه خشک کنی در تجهیزات کارخانه"و نقشه کار مربوط به کار نمونه 

بارگیري خشک کن هاي واحدهاي سرمایش (رزین هاي تبادل هم مشابه این ؟ یونی) خشک کن ها در ورودي سیستم هاي سرمایش وظیفه 
طبق دستورالعمل سازنده باید انجام شود اما روش زیر جذب رطوبت همراه خوراك را برعهده دارند. بارگیري و تخلیه غربال هاي مولکولی 

 معمولاً در این خصوص بکار می رود:

ابتدا باید ظرف خشک کن که قرار است بارگیري شود باید بازرسی گردد تا تمیز و خشک باشد و صفحات توري نگهدارنده ها و صفحات 
جاذب نباید در اتصالات شیرهاي ایمنی، فشارسنج ها و محل هاي نمونه مشبک باید در جاي خود قرار گرفته باشند. دانه ها و خرده هاي 

گیري وجود داشته باشند. توصیه می شود اگر ظرف براي اولین بار مورد استفاده قرار می گیرد. با برس سیمی تمام قسمت هاي آن ساییده 
ب شسته شده با هوا خشک گردد. قبل از بارگیري باید اقدامات شود تا ذرات باقیمانده در کارخانه سازنده ظرف از بدنه داخلی ظرف کنده با آ

 زیر انجم شود:

 غربال مولکولی که از طرف سازنده ارائه شده است توسط کلیه اعضاء تیم بارگیري مطالعه شود. MSDSالف) 
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 ب) دستورالعمل هاي ایمنی مرور شود و دستگاه چک شود.

 .ج) مطمئن باشید ظرف خشک کن، تمیز و خشک است

 د) مطمئن باشید صفحات توري نگهدارنده غربال مولکولی ها سالم و در جاي خود محکم شده اند.

) برگ مشخصات دستگاه و اطلاعات سازنده را مطالعه کرده تا دستورالعمل هاي بارگیري نظیر ارتفاع جاذب را مشخص نمایید و آن را با گچ ھ
 یا وسیله دیگر داخل ظرف علامت گذاري کنید.

ابتدا یک لایه سرامیک محافظ بریزید. سپس غربال مولکولی را که قبلاً الک شده و ذرات ریز و پودري و شکسته شده جدا گردیده اند در 
میلی متر داخل ظرف ریخده شوند زیرا شکسته و خرد شده و  600داخل ظرف ریخته می شوند. غربال هاي مولکولی نباید از ارتفاع بیش از 

ها را گرفته و افت فشار زیادتر از حد معمول در ظرف به وجود خواهد آمد. به این منظور غربال مولکلولی ها را داخل یک نوع منافذ بین گلوله 
گونی یا پارچه که به آن بسته شده است می ریزند و سپس به داخل ظرف می فرستند و گره سر پارچه را داخل ؟؟؟ غربال هاي مولکولی به 

ند. این عملیات به هیچ عنوان نباید در هواي بارانی یا در شرایطی باشد که غربال هاي مولکولی رطوبت را جذب کنند. آرامی در ظرف قرار گیر
در نهایت وقتی که غربال هاي مولکلولی تا ارتفاع معین بارگیري شدند، یک لایه محافظ از سرامیک هاي کروي شکل براي حفاظت از بستر 

ی دهند. ارتفاع بشر غربال مولکولی و بشرهاي محافظ (و خنثی) سرامیکی در بالا و پایین آن طبق برگ غربال مولکلولی روي آن قرار م
می شود و  Purgeمشخصات فرآیندي دستگاه یا دستورالعمل سازنده بارگیري می شوند. سپس در ظرف بسته می شود و با گاز نیتر خشک 

 ردد.سپس تحت فشار نیتروژن تا آغاز عملیات نگهداري می گ

 )8نمونه شماره (
 "بارگیري و تخلیه پکینگ ها در تجهیزات کارخانه"نمونه و نقشه کار مربوط به کار 

بارگیري پکینگ هاي برج احیاء کاستیک واحد مراکس در فرآیند مرکاپتان زدایی از برش هاي میان تقطیر نظیر گاز مایع، از کاستیک (سود) 
سدیم استفاده می شود. مرکاپتیدسدیم به همراه سود وارد برج احیاء سود می شود که در آنجا هوا از پایین براي تبدیل مرکاپتانها به مرکاپتید 

 برج و سود کار کرده از بالاي برج وارد می شود. هواي مرکاپتید سدیم را به دي سولفاید اویل تبدیل کرده و از سود جدا می کند. این برج
 داراي پکینگ با مشخصات زیر است:

 پال رینگ  – 316Lع پکینگ: فولاد ضد زنگ نو

 mm50*50اندازه پکینگ: 

 )4m3 )Random Packingحجم بستر پکینگ: 

 عملیات بارگیري پکینگ در این برج به شرح ذیل است:

شده و اتصالات  ابتدا باید برج مورد بازرسی قرار گیرد تا صفحات مشبک و نگهدارنده هاي آن ها سالم باشد. ضمناً کلیه نازل ها بازبینی
 شیرهاي ایمنی، فشارسنج ها و محل هاي نمونه گیري کاملاً باز و تمیز باشند.

ابتدا برج را از آب پر کنید. آب کمک می کند که پکینگ که از بالاي برج بارگیري می شود، به دلیل طول زیاد برج صدمه نبیند و سقوط 
از آن که بستر پکینگ به صورت کامل شکل گرفت، آب داخل ظرف خارج کرده با عبور پکینگ در آب به آرامی و بدون آسیب خواهد بود. بعد 

 دادن هوا برج را خشک کنید.
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 )9نمونه شماره (
 

عملیات فیلترینگ در صنایع نفت و گاز و پتروشیمی در سطحی وسیع کاربرد دارد و تنوع تجهیزات و روشهاي کاربري و نگهداري آنها نیز 
وابسته به دستورالعمل سازندگان آنها می باشد. در یکی از کارخانه هاي پتروشیمی ،فیلترهاي به کار رفته در سیستم فرآیندي بسیار متنوع و 

بازیافت آب از بنزین و مواد هیدروکربنی سنگینتر ،نقش گارد در مقابل نفوذ ذرات و رسوبات هیدروکربنی به سیستم جداکننده آب از 
یستم جداکننده آب از هیدروکربن براساس اختلاف خواص اسمزي بین آب و هیدروکربن و از کارتریجهاي ممبرین هیدروکربن را دارد(چون س

انجام به این منظور استفاده می کند ،می بایست گارد فیلتر داشته باشد). این فیلترها به تعداد دو دستگاه و یکی رزرو دیگري می باشند. براي 
 ت جانبی زیر در این فیلترها تعبیه شده است:عملیات با این فیلترها تجهیزا

هر یک از فیلترها داراي اتصالات هواگیري و تخلیه مایعات به صورت دستی می باشند که خروجی آنها تا دریچه ورودي شبکه فاضلاب صنعتی 
یک صفحه مسدود کننده با نشانه کشیده شده است. شیرهاي ورودي و خروجی اصلی به این فیلترها دستی می باشند و کنار هر یک از آنها 

 باز یا بسته نیز تعبیه شده است که وضعیت این صفحات براي فیلتر رزرو ،حالت بسته و براي فیلتر در سرویس ،حالت باز می باشد.

ر می باشند هر یک از فیلترها داراي یک مسیر بارگیري بنزین شستشو به عنوان حلال براي حل کردن ذرات و رسوبات هیدروکربنی سنگین ت
 3،که خط لوله تامین کننده آن از مسیر محصول خروجی از کف برج دي بوتانایزر به محل فیلترها کشیده شده است. هر یک از فیلترها بعداز 

ل ساعت در آن غوطه ور بماند تا ذرات نشسته روي کارتریجهاي فیلتر در بنزین ح 24هفته سرویس دهی می بایست از بنزین پر شده و  4تا 
 شوند. براي تخلیه بنزین مسیر ویژه اي در نظر گرفته شده که به شبکه جمع آوري و دفع هیدرکربنهاي ضایعاتی بدون آب متصل می شود. 

هر یک از فیلترها داراي اتصالات لازم براي عملیات شستشوي برعکس با آب فرآیند گرفته شده از پایین دست فیلترها می باشند ،که شیرهاي 
 در محل ،باز و بسته می شوند. PLCخروجی اتصالات این مسیرها همگی بوسیله سیستم کنترل اتوماتیک ورودي و 

 هریک از فیلترها مجهز به نمایشگر اختلاف فشار بین جریان ورودي و خروجی از فیلتر می باشد.

که در سرویس است بالاتر از  1فیلتر شماره اپراتور محوطه در طول شیفت کاري خود متوجه شده که اختلاف فشار جریان ورودي و خروجی 
که  2را با فیلتر شماره  1حد نرمال و مندرج در دستورالعمل بهره برداري می باشد ،لذا به اتاق کنترل اطلاع داده و مجوز تعویض فیلتر شماره 

 رزرو و آماده سرویس است ،اخذ می نماید. پس از اخذ مجوز ،اقدامات ذیل را به عمل می آورد:

 را از حالت بسته به حالت باز تغییر وضعیت می دهد. 2صفحات مسدود کننده در ورودي و خروجی فیلتر شماره   -9-1

را چک می کند که بسته باشد ،و شیر هواگیري این فیلتر را باز می کند. سپس شیر  2شیر اتصال مربوط به تخلیه آب از فیلتر شماره  -9-2
تا فیلتر از آب حاوي هیدروکربن پر شود. وقتی آب از مسیر هواگیري بیرون زد ،شیر مسیر هواگیري را می  ورودي این فیلتر را باز می کند

 بندد.

 1را می بندد ،و پس از آن شیر خروجی فیلتر شماره  1را باز می کند. سپس ابتدا شیر ورودي فیلتر شماره  2شیر خروجی فیلتر شماره  -9-3
 را می بندد.

را باز می کند تا آب داغ حاوي هیدروکربن با فشار داخل ظرف به شبکه جمع آوري  1مسیر تخلیه آب از فیلتر شماره شیر اتصال  -9-4
فاضلاب صنعتی تخلیه شود. اپراتور قبل از این کار یک شلنگ آب خنک از نزدیکترین محل تامین آب خنک کننده در محوطه واحد خود ،تا 

ت و جریان آب خنک را به این شبکه برقرار می نماید تا دماي آب در حال تخلیه از فیلتر تا دماي ورودي شبکه فاضلاب صنعتی کشیده اس
 محیط کاهش یابد.

وقتی که آب به طور کامل تخلیه شد ،شیر تخلیه مایع  را می بندد ،و شیر مسیر بنزین را باز می کند تا فیلتر شماره یک از بنزین پر  -9-5
طمینان از پر شدن فیلتر ،شیر هواگیري آن را کمی باز می کند تا زمانیکه مقداري بنزین از خروجی مسیر شود. در این وضعیت براي ا
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ساعت (همین ساعت در روز بعد) به همین  24هواگیري به داخل دریچه فاضلاب صنعتی بریزد. سپس شیر هواگیري را می بندد و فیلتر را تا 
 ین را حل کند.صورت رها می کند تا بنزین مواد اضافی سنگ

ساعت اپراتور شیر تخلیه مخصوص بنزین را باز می کند تابنزین به طور کامل به  شبکه جمع آوري هیدرکربنهاي بدون آب  24بعد از  -9-6
 تخلیه شود.

جام می شود. ان PLCپس از تخلیه بنزین ،و بستن شیر تخلیه ،نوبت به شستشوي فیلتر با آب فرآیندي می باشد که عملیات آن توسط  -9-7
اپراتور ابتدا از طریق مسیر خروجی فیلتر را با آب پر و هواگیري می کند. سپس سوئیچ دستی شروع عملیات شستشوي برعکس ،مربوط به 

 را روشن می کند. عملیات به طور اتوماتیک و مرحله بندي شده در زمانبندي محدودي انجام می شود. 1فیلتر 

 را در وضعیت رزرو قرار می دهد. 1شوي برعکس ،اپراتور فیلتر شماره بعد از پایان عملیات شست -9-8

 

  



182 
 

 

 

 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

 )6نمونه برگ چک لیست (

 مرجع ارزیابی رشته صنایع شیمیایی
 و نقشه هاي کار براي ارزیابی کار ها نمونه

 L2سطح 

 

 )1نمونه شماره (
 با پمپ برقی رزرو در واحد الفین پتروشیمی: BFWعملیات تعویض پمپ توربینی 

این پمپها وظیفه تامین آب مقطر مورد نیاز بویلرهاي روي کوره هاي کراکینگ در واحد الفین را برعهده دارنـد ،هـر    شرح فرآیند:
گونه تغییر فشاري خارج از محدوده تعریف شده در خط لوله تامین آب بویلرها ،موجب تغییر ناگهانی ارتفاع سـطح آب در بویلرهـا   

وره کراکینگ و در نهایت توقف کارخانه می رود. لذا تعویض این پمپها عملیاتی حسـاس و  شده و در نتیجه احتمال توقف اضطراري ک
 دقت و هماهنگی زیادي را به دنبال دارد:

 اطمینان از هماهنگی و آماده باش همکاران در اتاق کنترل و سایت کوره ها و بویلرها.

 فوق الذکر) 3-1بند اطمینان از آماده به کار بودن پمپ برقی(شامل موارد مندرج در 

با توجه به اینکه ابتدا باید پمپ برقی روشن شود و سپس پمپ توربینی (که در این حالت در سرویس قـرار دارد)از سـرویس خـارج    
به ماکزیمم مقدار خودش نزدیک می شود ،لذا براي  "تقریبا  Deaeratorگردد ،براي لحظاتی میزان آب مقطر کشیده شده از ظرف 

 ع سطح آب در آن ظرف می بایست میزان آب ارسالی از بالادست به آن ظرف توسط اتاق کنترل بیشتر شود.کنترل ارتفا

آمپر مصرفی پمپ برقی در زمان روشن شدن نباید از خـط قرمـز    -پمپ برقی روشن شود و با بیسیم به اتاق کنترل اطلاع داده شود
مپ به طور اتوماتیک خاموش خواهد شد(در این حالت که پمپ توربینی در مدرج روي آمپر متر پمپ بالاتر رود ،در غیر این صورت پ

در صورت نرمال بودن کار  -سرویس است و خط لوله مشترك خروجی پمپها فشار دارد چنین اتفاقی براي پمپ برقی محتمل نیست)
پمپ در سرویس بود ،در ایـن   پمپ برقی ،سیستم گردشی روغن روانکاري آن چک شود و پمپ کمکی روغن که در حالت رزرو بودن

حالت که پمپ اصلی روغن با استفاده از نیروي محور پمپ در سرویس قرار گرفته ،می تواند از سرویس خارج وبه صورت اتوماتیـک  
 درحالت رزرو قرار داده شود.

 ـ ه آب بویلرهـا مـی بایسـت    در این حالت هر دو پمپ توربینی و برقی در سرویس هستند و براي جلوگیري از بالارفتن فشار خط لول
ورودي بخار به توربین پمپ توربینی قرار گیرد و با هماهنگی اتاق کنترل به آرامی شیر بخار  Stop Valveاپراتور بلافاصله کنار شیر 

را ببندد تا دور توربین به حداقل دور گردشی پمپ که سازنده طراحی کرده برسد ،در این حالت شـیر یکطرفـه در خروجـی پمـپ     
همزمان با این عملیـات ،پمـپ کمکـی روغـن در سیسـتم      -بینی بسته می شود و فشار برگشتی از روي پمپ برداشته می شودتور

گردشی روانکاري پمپ توربینی که به صورت اتوماتیک در حالت رزرو قرار دارد ،با کم شدن فشار روغن گردشی بر اثـر کـاهش دور   
،در سرویس قرار می گیرد ،که این نیز می بایست تحـت مراقبـت اپراتـور بـوده و در     توربین و در نتیجه پمپ اصلی روغن روانکاري 

 سرویس قرار گرفتن پمپ کمکی را چک کند.

از اتاق کنترل سوال شود و در صورت نرمال شـدن اوضـاع ،اپراتـور مـی توانـد       Deaeratorوضعیت سیستم کنترل آب بویلرها و 
یس خارج نماید (چنانچه کار تعمیراتی لازم باشد) ،یا به صورت رزرو و آماده به کـار نگـه   توربین را طبق دستورالعمل سازنده از سرو

 دارد.
  )2نمونه شماره (
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انواع مواد شیمیایی مورد استفاده در کارخانجات صنایع شیمیایی که جهت کنترل کیفیت و کنترل شرایط پارامترهاي فرآیندي یا 
دستورالعملهاي ویژه اي در خصوص موارد ذیل می باشند که توسط سازنده آن مواد ارائه و در سیال فرآیندي به کار می روند ،داراي 

 صورت اجراي آن مصونیت از خطرات احتمالی گارانتی شده است :
 شرایط نگهداري از موادشیمیایی در انبار.

 شرایط و روش حمل و نقل مواد.

 ظرف به سیستم تزریق می شوند.شرایط و روش آماده سازي مواد در ظرفی که مواد از آن 

 دستورالعمل روش ایمن جهت کار با این مواد.

 انواع خطرات کار با این ماده و روش اطفاي اضطراري و دراز مدت در موارد مسمومیتهاي فردي یا محیطی.
 روش کلی آماده سازي و تزریق مواد شیمیایی به سیستمهاي فرآیندي به شرح ذیل می باشد:

روش محاسبه میزان موجودي مواد شیمیایی در حال تزریق و تخمین زمان باقیمانده از تزریق تا اتمام مواد را بداند. این اپراتور باید 
روش توسط واحد مهندسی فرآیند کارخانه می بایست در اختیار اپراتور گذاشته شده باشد. متغیرهاي اصلی این محاسبات شامل 

در پمپهاي رفت و "جریان تزریق(که بستگی به نوع تجهیز و امکانات آن دارد مثلا حجم مورد استفاده از ظرف تزریق و شدت
برگشتی ،استروگ پمپ درجات مختلفی دارد که اپراتور براي هر شدت جریان مورد لزوم ،درجه مربوطه روي استروگ را تنظیم می 

 کند)می باشد.

تعویض نوبتکاري به اتمام می رسد ،می بایست اقدام به بارگیري چنانچه موجودي مواد در حال تزریق تا یک ساعت قبل یا بعد از 
 مواد شیمیایی تازه بنماید.

مراحل آماده سازي مواد شیمیایی مطابق دستورالعمل فروشنده یا سازنده مواد ،شامل: هماهنگی با مسئول نوبتکاري جهت دریافت 
انتقال مواد در بسته بندي فروشنده به  -نی فردي انجام کارتهیه و تدارك و تجهیز شدن به البسه و وسایل ایم-مواد شیمیایی

تهیه و تدارك ابزار کار در خصوص وسایل باز کردن بسته بندي مواد ،وسایل انتقال از ظرف بسته بندي به  -مجاورت مخزن تزریق
 .انتقال مواد شیمیایی به مخزن تزریق -مخزن تزریق

 ه سیستم فرآیند آماده می شود:مواد شیمیایی به صورتهاي ذیل براي تزریق ب

به صورت خالص مایع یا با اختلاط با سیال مایع دیگر مثل آب مقطر ،با غلظت مشخص در مخزن تزریق و بوسیله همزن برقی آماده 
می شود(مثل تزریق مواد ویژه کنترل آب بویلرها) ،ویا به صورت مستقیم به داخل سیال هدف ریخته می شود(مثل حوضچه هاي 

 برج آب خنک کننده).زیر 

در کپسولهاي ویژه اي ،با نصب اتصالات ویژه اي آماده تزریق به سیستم می شود(مثل تزریق گاز "به صورت گازي که معمولا
کمپرسورها) ،ویا در مخازن تحت فشار سیال دیگر(مثل نیتروژن) از حالت جامد یا مایع به حالت  (Buffer Gas)نیتروژن به سیستم 

گازي در فشاري مشخص رسانده می شود تا آماده تزریق به سیال فرآیند گردد(مثل تزریق برخی مواد شیمیایی خاص به 
 رآکتورهاي صنعت آروماتیکها).

در سیال حلال درون مخزن تزریق ریخته شده تا بوسیله همزن برقی در غلظت معین  به مقدار مشخصی "به صورت جامد که معمولا
براي تزریق به سیستم آماده شود(مثل تزریق کربنات کلسیم یا مواد مقاوم کننده جداره داخلی بدنه تجهیزات) ،یا ابتدا تا حد 

 ي زیر برج آب خنک کننده).در سیال هدف ریخته می شود(مثل حوضچه ها "امکان ابتدا خرد شده و مستقیما

 مواد شیمیایی آماده شده به صورت هاي زیر به سیستم فرآیند تزریق می شود:

محلولهاي مایع که بوسیله پمپ هاي سانتریفیوژ یا رفت و برگشتی از طریق سیستم لوله کشی متصل به تجهیزات               
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 ق می شود.فرآیندي به سیال فرآیند یا سیال سرویسهاي جانبی تزری

محلولهاي مایع که بدون پمپ و بر اساس اختلاف ارتفاع سطح مایع درون مخزن تزریق با سطح سیال فرآیند ،از طریق تنظیم میزان 
 باز بودن شیر فلکه به درون سیال فرآیند ریخته می شود.

،با اتصالات ویژه اي به سیستم فرآیندي  به صورت گازي که در کپسولهاي آماده از قبل و تحت فشاري بالاتر از فشار سیال فرآیند
 تزریق می شود.

به صورت گازي که در مخازن تحت فشار ،به فشاري بالاتر از فشار سیال فرآیند رسانده شده و از طریق اتصالات لوله کشی و شیر 
 به سیستم فرآیندي تزریق می شود. PLCفلکه هاي برقی یا تحت کنترل تابلوي 

به درون سیال فرآیند ریخته می شود ،ویا به صورت محلول کلوئیدي و بوسیله بوسترها یا "یا مستقیما"لابه صورت جامد که معمو
 پمپهاي اسکرو به سیستم تزریق می گردد.

نمونه عملیاتی ،تزریق ماده شیمیایی ضد تشکیل پلیمر در برجهاي دي اتانایزر ، دي پروپانایزر ،دي بوتانایزر ،و  
 حد الفین پتروشیمی:ریبویلرهاي مربوطه وا

 6از طریق سیستم تزریق شامل یک مخزن و  Petroflo 20Y697 Antifulantماده شیمیایی پیشگیري از پلیمریزاسیون به نام 
 پمپ رفت و برگشتی به تجهیزات فرآیندي زیر تزریق می شود:

 مسیر خط لوله خوراك برج دي اتانایزر یا ریبویلرهاي دوگانه برج. -
 لوله خوراك برج دي پروپانایزر یا ریبویلرهاي برج.مسیر خط  -
 مسیر خط لوله خوراك برج دي بوتانایزر یا ریبویلرهاي برج. -
 توجه: -2-4-2

ایمنی این مـاده شـیمیایی مراجعـه     Data sheetبراي حمل و نقل و انتقال مواد شیمیایی مذکور و ملاحظات احتیاطی کار با آن به 
 ).5-4-2شود (بند 

 منظور از تزریق این ماده ،جلوگیري از تشکیل رنجیره هاي پلیمري در ریبویلرها و سینی هاي پایینی برجها می باشد. 

 ) وزنی در محصول پایین برج باشد.PPMقسمت در میلیون( 30غلظت ماده شیمیایی مذکور می بایست  

 ل می باشد:به شرح ذی Data sheetدستورالعمل سازنده(همان فروشنده)تحت عنوان  
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 )3نمونه شماره (

انواع گزارش ثبت مقادیر پارامترهاي فرآیندي در کارخانجات صنعت نفت ،با توجه به نیاز واحد مهندسی فرآیند کارخانه تدوین می 
در اینجا به نمونه هایی که در اکثر فرآیندها با هدفی یکسان تدوین  گردد ،که به علت تنوع زیاد فرآیندهاي تولید در این صنعت ،

 می گردد ،اشاره می شود.
در یکی از مجتمع هاي پتروشیمی ،که شامل چندین کارخانه مرتبط با یکدیگر می باشد ،کلیه فرآیندهاي مشترکی  شرح فرآیند:

 offشناخته می شوند. محل این تاسیسات بنام  Common Facilityکه به همه کارخانجات این مجتمع سرویس می دهند با نام 
site (چون در خارج از سایت هریک از کارخانه هاي مذکور قراردارد)واحد مهندسی فرآیند مجتمع ،به منظور کنترل ورود  .می باشد

استفاده درمخازن ذخیره  و خروج سیالات فرآیندي ،تولید و مصرف سیالات در واحد سرویسهاي جانبی ،میزان ذخایر سیالات مورد
سازي ،و کنترل مواد و سیالات دورریز از مرزهاي سایت مجتمع یا مرز هریک از کارخانجات داخل مجتمع ،برنامه اي را تنظیم می 

موظف است در دوره هاي زمانی مشخص اقدام به ثبت مقادیر  Common Facilityنماید که طبق آن ،بخش بهره برداري واحد 
 رآیندي مورد نظر واحد مهندسی فرآیند بنماید. سرفصلهاي کلی این برنامه شامل موارد ذیل می باشد:پارامترهاي ف

 تعیین پارامترهاي فرآیندي مورد نیاز واحد مهندسی 
 زمانبندي ثبت مقادیر به صورت نوبتکاري ،روزانه وهفتگی

 )L1,L2,L3تعیین سطوح تخصصی اپراتورها جهت ثبت مقادیر(

 مقادیر پارامترها از طریق کد نمایشگرهاي مربوطه تعیین محل ثبت

 تعیین سطوح مسئول یا تایید کننده براي گزارش ثبت مقادیر پارامترهاي فرآیندي

 تدوین برگه هاي ثبت مقادیر پارامترها و ارائه آن به واحد بهره برداري

)به گونه اي طراحی می شود که اپراتور Log Sheetا(به طور معمول در اکثر کارخانجات صنعت نفت ،برگه هاي ثبت مقادیر پارامتره
ثبت کننده ،مجبور نباشد فواصل زیادي را براي ثبت هریک از پارامترها طی نماید و اختلاف بین  زمان ثبت هریک از پارامترها زیاد 

ا حداکثر این است که مربوط شود. به همین دلیل کلیه پارامترها روي برگه ثبت مقادیر ،مربوط به یک سیستم فرآیندي می شود ،ی
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 به دو سیستم مجاور یکدیگر باشد.
 

  واحد بخار ومخازن Log Sheetعملیات ثبت مقادیر پارامترهاي فرآیندي در   -3-1
 براي انجام این عملیات اپراتور اقدامات ذیل را به عمل می آورد:

مربوط به واحد بخار تحت نظر خود را از مسئول نوبتکاري دریافت می  Log Sheetاپراتور نوبتکاري اتاق کنترل بخار  -3-1-1  
). مسئول نوبتکاري زمان ثبت مقادیر را به گونه اي تنظیم نموده است که اپراتور حداقل نیم ساعت فرصت Log Sheet 1کند(نمونه 

 آمادگی براي شروع ثبت مقادیر داشته باشد.
یر پارامترها را روي صفحه مونیتور سیستم کنترل مرکزي(سیستم کنترل اپراتور ،محل نمایشگرهاي مقاد -3-1-2  

DCS,FCS,PLC.ویا در سیستمهاي کنترل نیوماتیک روي پانل هاي کنترل واحد بخار مشخص می نماید ( 
 اپراتور اتاق کنترل در زمان مشخص شده اقدام به ثبت مقادیر به صورت ذیل می نماید: -3-1-3  

بویلرهاي روشن (درحال کار و تولید)و خاموش (از سرویس خارج) را با علامت ضربدر به  Log Sheetقسمت اول  در  -3-1-3-1      
مشخص می نماید ،همچنین دما و فشار بخار تولید شده در هریک از بویلرها را در ستونهاي بعدي  OFFو   ONترتیب جلوي کلمه  

 جلوي هر یک ثبت می نماید. 
می باشد ،در  Bو سري  Aتوجه به اینکه واحد بخار این مجتمع داراي دو سري بویلر مشابه با نام کلی سري با  -3-1-3-2       

اپراتور می بایست نام سري مربوطه را مشخص و میزان تناژ کل بخار تولیدي در بویلرهاي این سري از  Log Sheetقسمت بعدي 
 واحد بخار را ثبت نماید.

وم اپراتور می بایست حجم ذخیره سازي مواد اولیه تولید بخار در تانکهاي مربوطه و حجم ذخیره در قسمت س -3-1-3-3       
 سازي یکی از مواد اولیه کارخانه را که در مجاورت تانکهاي واحد بخار قرار دارد ،ثبت نماید.

ته باشد ،یا مقادیر نشان داده شده در قسمت آخر چنانچه مواردي باشد که ثبت مقادیر را بامشکل مواجه ساخ  -3-1-3-4        
 توسط نماشگرها غیر منطقی باشند و دیگر موارد پیش بینی نشده ،توسط اپراتور با ذکر کد نمایشگر توضیح داده می شود.

وص پس از اتمام ثبت مقادیر ،زمان پایان کار نیز ثبت شده و ذیل برگه توسط اپراتور امضا و برگه در جاي مخص -3-1-3-5         
 تعبیه شده ،قرار می گیرد.  Log Sheetsخود که به منظور جمع آوري کلیه 

Log Sheet 1 
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 وزارت آموزش و پرورش
 سازمان پژوهش و برنامه ریزي آموزشی

 دفتر تالیف کتاب هاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش
 

 )7نمونه برگ چک لیست (

 مرجع ارزیابی رشته صنایع شیمیایی
 و نقشه هاي کار براي ارزیابی کار هانمونه

 L3سطح 

 

 )1نمونه شماره (
واحد الفین پتروشیمی با اسـتفاده از تغییـرات   C3-absorberعملیات کنترل درصد ترکیبات محصول بالاي برج 

 دبی و دما:
 Set Pointمحصول خروجی از بالاي برج فوق الذکر در آنالایزر مسیر خروجی ،مقدار جزء پروپان را زیادتر از مقـدار  شرح فرآیند:

در سیستم کنترل اتوماتیک به صدا در آمده است. در این حالـت اپراتـور بایـد     .off specنشان می دهد به طوریکه آلارم محصول 
بداند که جریان رفلاکس هم در برج دي اتانایزر و هم در این برج ممکن است آلوده به پروپان شده باشد. لذا عکس العمل اپراتور بـه  

 ل شود:سه روش زیر امکان پذیر است که می بایست در سیستم کنترل اتوماتیک اعما
 به مسئول اتاق کنترل و شروع سریع عملیات کنترل وضعیت. up setاعلام وضعیت  -1-1
دبی جریان گرم کننده در ریبویلر برج دي اتانایزر  Set Point،میزان مناسب استC3-absorberاگر دبی جریان برگشتی برج  -1-2

 می بایست کاهش داده شود.
آن را باید افـزایش   Set Point خیلی نسبت به حالت نرمال آن پایین است پس  C3-absorberاگر دبی جریان برگشتی برج   -1-3

 دهد.
در کنترلر دماي جریان ورودي (ایـن کنترلـر روي    Set Point،با کاهش  خیلی زیاد استC3-absorberاگر دماي خوراك برج  -1-4

 مسیر سیال گرم کننده خوراك در مبدل پري هیتر است)می تواند وضعیت را کنترل نماید.
 "پس از انجام هر یک از عملیات فوق باید وضعیت درصد ترکیبات محصول بـالاي بـرج مـورد بحـث را چـک کنـد. معمـولا        -1-5

آنالیز نمونه داخل سل خود را در اتاق کنترل نشان می دهند. در صورت تصحیح وضعیت فرآیند و رفع دقیقه نتیجه  20آنالایزرها هر 
 ،موضوع به مسئول اتاق کنترل گزارش و اعلام وضعیت نرمال می شود. .off specآلارم 

 )2نمونه شماره (
سیسـتم تولیـد بخـار     )درProcess Waterاختلال فرآیندي براثر از کار افتادن پمپهـاي تغذیـه آب فرآینـد(   

) واحد الفین پتروشیمی ،که عملیات اپراتور در سایت و اتاق کنترل به شرح ذیـل مـی   Process Steamفرآیند(
 باشد:

به طور کلی در واحد الفین پتروشیمی ،بخار فرآیندي جهت اختلاط با جریان خوراك هیدروکربنی مـی باشـد کـه از    شرح فرآیند:
بور می کند و ترکیبات الفینی مطلوب در نتیجه شکست مولکولهاي هیدروکربن به کمک بخار تولیـد  کویلهاي کوره هاي کراکینگ ع

به کوره ها ارسال می شود  utility) از واحد MPS"می شود. براي شروع تولید بخار فرآیند ، ابتدا بخار با مشخصات مشابه (اصطلاحا
از کراکینگ از کوره ها خارج شده و در اولین برج به صورت آب مایع حاوي ،وحجم زیادي از این بخار همراه با هیدروکربنهاي حاصل 

هیدروکربنهاي حل شده ،جداسازي می شود. سیستمی که براي تصفیه این آب هیدروکربن دار و برگشت مجـدد آن بـه کـوره هـا     
نده فازي آب از هیدروکربن نامیده می شودکه شامل یک ظرف جمع آوري و جداکن Process Steam Systemطراحی شده ،به نام 

،پمپهاي انتقال آب از این ظرف به تجهیزات فیلترینگ مکانیکی و ممبرین ،مبدلهاي پیش گرمکن و داغ کننده این آب بعد از فیلتـر  
تقـال  ،و برج استریپ کننده نهایی و تولید بخار مطلوب توسط ریبویلرهاي این برج می باشد. دراینجا مشکل ،اخلال در کار پمپهاي ان

آب و هیدروکربن از ظرف جمع آوري به بخش فیلترینگ و ممبرین مطرح شده است و عملیاتی که به طور مشـترك از طریـق اتـاق    
 کنترل و سایت جهت اطفاي این اختلال و جلوگیري از وقفه در کار بخار رسانی به کوره هاي کراکینگ صورت می گیرد:

ن عملیات دچار وقفه عملیاتی شود ،بلافاصله پمپ رزرو به صورت دسـتی بایـد در   اگر پمپ اصلی که در سرویس است در حی -2-1
 سرویس قرارگیرد.

 اگر پمپ رزرو نیز روشن نشود یا براي سرویس دهی آماده نباشد موضوع به اتاق کنترل اطلاع داده می شود. -2-2
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) ،شیرفلکه اتوماتیک Process Water Stripperننده (بلافاصله اپراتور اتاق کنترل می بایست براي ادامه کار برج استریپ ک-2-3
روي مسیر جریان آب کمکی از ظرف جمع آوري آبهاي کندانسه واحد را به برج باز کند و از طرف دیگر براي کمبـود بخـار تولیـدي    

 به خط تغذیه کوره ها ارسال نماید. utility،مقداري بخار جبرانی از واحد 
روي ظرف جمع آوري و جداکننده فـازي آب و هیـدروکربن    Drainبلافاصله اقدام به باز کردن شیر  اپراتور سایت می بایست -2-4

نماید ،تا افزایش ارتفاع سطح مایع در این ظرف کنترل شده و اختلاط فازي بوجـود نیایـد. آب تخلیـه شـده کـه حـاوي روغـن و        
وضعیت اپراتور سایت موظف است عملیات تخلیه به شـبکه   هیدروکربنها می باشد به شبکه فاضلاب روغنی تخلیه می شود ،در این

 فاضلاب را به اطلاع مسئول نوبتکاري بهره برداري برساند. عملیات تخلیه تا راه اندازي مجدد پمپ هاي مذکور ادامه خواهد داشت.
هد و در صورت عدم رفع اپراتور سایت بررسی هاي لازم در خصوص عیب یابی چشمی از پمپهاي انتقال آب را انجام می د -2-5

 اشکال ،درخواست تعمیر اضطراري پمپها را به مسئول نوبتکاري بهره برداري می دهد ،و پمپها را براي تعمیر آماده می نماید.
 )3نمونه شماره (

)در Process Waterاختلال فرآیندي براثر از کار افتادن یکی از دو مبـدل حرارتـی پیشـگرمکن آب فرآینـد(    
) ،در واحد الفین پتروشیمی که عملیات اپراتور در سـایت و اتـاق   Process Steamبخار فرآیند(سیستم تولید 

 کنترل به شرح ذیل می باشد:
به طور کلی در واحد الفین پتروشیمی ،بخار فرآیندي جهت اختلاط با جریان خوراك هیدروکربنی مـی باشـد کـه از    شرح فرآیند:

و ترکیبات الفینی مطلوب در نتیجه شکست مولکولهاي هیدروکربن به کمک بخار تولیـد   کویلهاي کوره هاي کراکینگ عبور می کند
به کوره ها ارسال می شود  utility) از واحد MPS"می شود. براي شروع تولید بخار فرآیند ، ابتدا بخار با مشخصات مشابه (اصطلاحا

از کوره ها خارج شده و در اولین برج به صورت آب مایع حاوي  ،وحجم زیادي از این بخار همراه با هیدروکربنهاي حاصل از کراکینگ
هیدروکربنهاي حل شده ،جداسازي می شود. سیستمی که براي تصفیه این آب هیدروکربن دار و برگشت مجـدد آن بـه کـوره هـا     

ب از هیدروکربن نامیده می شودکه شامل یک ظرف جمع آوري و جداکننده فازي آ Process Steam Systemطراحی شده ،به نام 
،پمپهاي انتقال آب از این ظرف به تجهیزات فیلترینگ مکانیکی و ممبرین ،مبدلهاي پیش گرمکن و داغ کننده این آب بعد از فیلتـر  
،و برج استریپ کننده نهایی و تولید بخار مطلوب توسط ریبویلرهاي این برج می باشد. طبق طراحی فرآیند ،به منظور آماده سـازي  

سه  مبدل حرارتی سري که دو تاي اول به عنوان پیشگرمکن و مبدل  Process Water Stripperشده براي ورود به برج  آب فیلتر
آخر به عنوان سوپرهیتر می باشد ،در نظر گرفته شده ،که دوتـاي اول بـا آب کنـدانس خروجـی از ریبویلرهـاي بـرج مـذکور(این        

) MPSبا بخار فشار متوسط واحـد( "می شود) گرم می شود ،و مبدل سوم مستقیما) گرم MPSریبویلرها با بخار فشار متوسط واحد(
گرم می شود. دراینجا مشکل ، فولینگ پلیمري یکی از مبدلهاي پیشگرمکن می باشد و عملیاتی که به طور مشترك از طریـق اتـاق   

 ه هاي کراکینگ صورت می گیرد:کنترل و سایت جهت اطفاي این اختلال و جلوگیري از وقفه در کار بخار رسانی به کور
براي ایزوله کردن مبدل مجهز می باشند ،لذا اپراتـور بعـد از    gateهریک از این دو مبدل حرارتی به مسیر میانبر و شیر فلکه  -3-1

حالـت  باز کردن شیر مسیر میانبر یکی از مبدلها ،می بایست شیرهاي ورودي و خروجی آن مبدل را ببندد تا ایزولـه شـود. در ایـن    
جریان آب فرآیندي از مسیر میانبر و یک پیشگرمکن عبور می کند و وارد سوپر هیتر می شود. اپراتور توجه دارد ،که در یک زمـان  
فقط یکی از پیشگرمکن ها را می توان میانبر نمود ،در غیر این صورت چنانچه هر دو مبدل میانبر شوند شرایط کار سیتم به کلی بـه  

 هم می ریزد.
در صورتیکه با یک مبدل پیشگرمکن نتوان گرماي لازم براي فرآیند سیستم را فراهم نمود ،ظرفیت آب فیلتر شـده ارسـالی    -3-2

به این قسمت می بایست از طریق اتاق کنترل کاهش یابد. در این صورت ظرفیت تولید بخار کم خواهد شد که می بایسـت بوسـیله   
 دد.جبران گر Utilityاز واحد  MPSبخار 

اگر زمان کار با یک پیشگرمکن طولانی شود ،آب کندانس خروجی از ریبویلرهاي برج استریپر که در ایـن دو کندانسـور بـه     -3-3
صورت سري خنک می شد ،به طوري مناسب خنک نخواهد شد. لذا اپراتور سایت می بایست با هماهنگی اتاق کنترل ،نقطه دریافت 

)را از بالاي برجک سینی دار این ظـرف بـه قسـمت پـایین کـه       Deaeratorاز آبهاي کندانس( این آب کندانس در ظرف هوازدایی 
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 داخل آب کندانس موجود در ظرف می ریزد ،جابجا نماید. "مستقیما
اپراتور سایت می بایست مبدل ایزوله شده را تخلیه و جهت تعمیر آماده نماید شرایط آماده بودن این مبدل جهت تعمیـر بـه    -3-4

 ذیل است: شرح
شیر هواگیري مبدل باز و شیر درین آن نیز باز باشد و از تخلیه شدن کامل قسمتهاي پوسته و لولـه آن اطمینـان حاصـل     -3-4-1

 شود.
 مسیرهاي ورودي و خروجی پوسته و لوله از سمت مبدل با صفحات مخصوص مسدود شوند.   -3-4-2

 )4نمونه شماره (
اتیلن مرغوب در واحد الفین پتروشیمی و اقدامات اپراتورهاي اتاق کنتـرل و  اختلال فرآیندي در تولید محصول 

سایت در جهت پیشگیري از توسعه محصول نامرغوب در فرآیند سیستم تولید اتیلن و مخازن محصول مرغـوب  
 ،که به شرح ذیل صورت می گیرد:

پروپان و بوتان ،بـه ترتیـب شـامل مراحـل: کراکینـگ      در این کارخانه ،روش تولید الفین ها از خوراك گازي اتان و شرح فرآیند:
خوراك در کوره ها ،جداسازي آب و پنتان پلاس از گاز کراکینگ ،فشرده سازي گاز کراکینگ همراه با جداسازي ترکیبـات گازهـاي   

میانی ،جداسـازي   اسیدي ،هیدروژناسیون ترکیبات نامطلوب حاصل از کراکینگ و تبدیل آنها به ترکیبات الفینی مطلوب در رآکتور
الفینهاي سنگین تر با استفاده از سیکل تبرید پروپیلن ،و جداسازي اتیلن از ترکیبات سبکتر با استفاده از سیکل تبرید اتـیلن مـی   
باشد. نمونه عملیاتی مورد بحث ،مربوط به بخش جداسازي اتیلن از ترکیبات سبکتر می باشد که در واقع در بخش سرد واحد صورت 

قرار دارند ،کمپرسور تبرید اتیلن چهـار   cold boxو فرآیند آن شامل استفاده از برج ،مبدلهاي صفحه اي و معمولی که در  می گیرد
مرحله اي که نقش نیروي راننده در سیکل گردشی اتیلن در این فرآیند را برعهده دارد ،و یک رآکتـور هیدروژناسـیون نهـایی کـه     

د کـه  این رآکتور در مسیر خروجی مرحله سوم کمپرسور اتیلن قرار دار محصول اتیلن مرغوب از مسیر خروجی آن حاصل می شود.
گاز محصول خروجی آن یا به مرحله چهارم کمپرسور وارد می شود و بعد از خروج از کمپرسور تحت کنترل فشار و دبی براي مصرف 
کننده ارسال می گردد ،و یا در مسیر سیکل گردشی ابتدا مایع شده و سپس از سیکل گردشی خارج و در مخزن ذخیره می شود. در 

لن خروجی رآکتور نهایی ،این محصول از طریق همان مسـیر مـایع سـازي بـه مخـزن محصـول       صورت نامرغوب شدن محصول اتی
 نامرغوب هدایت می شود.

مشاهده می کند ،بلافاصـله شـیر    On Lineاپراتور اتاق کنترل آلارم اتیلن نامرغوب در خروجی رآکتور نهایی را روي آنالایزر -4-1
ور اتیلن (مسیر ارسال محصول گازي براي مصرف کننده)و شیر کنتـرل شـدت   کنترل فشار در مسیر خروجی مرحله چهارم کمپرس

جریان اتیلن مایع به مخزن محصول اتیلن مرغوب را به صورت دستی می بندد. همزمان با این عملیات اپراتور محوطـه را در جریـان   
 موضوع قرار می دهد.

پرسور بالا می رود ،که به طور اتوماتیک توسـط شـیرکنترل   بابسته شدن شیر کنترل فشار فوق الذکر ،فشار خط خروجی کم -4-2
دیگري فشار اضافی به سمت شبکه انتقال گاز به مشعل تخلیه می گردد. اما در سمت مسیر اتیلن مایع ،پـس از بسـته شـدن شـیر     

 لا می رود.کنترل شدت جریان ورود اتیلن مایع به مخزن ،ارتفاع سطح مایع در ظرف جمع آوري و توزیع اتیلن مایع با
در این حالت اپراتور سایت می بایست بلافاصله پس از اطلاع از نامرغوب شدن اتیلن ،مسیر تخلیه ظرف جمع آوري و توزیـع   -4-3

اتیلن مایع را از مسیر ارسال اتیلن مرغوب به مسیر ارسال اتیلن نامرغوب تعویض نماید ،که ابتدا شیر مسیر اتیلن نامرغوب به طـور  
شود و سپس شیر مسیر اتیلن مرغوب بسته خواهد شد. پس از اتمام این عملیات به اتاق کنترل اطـلاع مـی دهـد کـه      کامل باز می

سیستم کنترل اتوماتیک ارتفاع سطح مایع در ظرف جمع آوري و توزیع ،توسط اپراتور اتاق کنترل و با استفاده از یک سوئیچ تغییر 
سطح مایع براساس شدت جریان اتیلن نامرغوب به سمت مخـزن محصـول نـامرغوب     وضعیت داده شود تا کنترل اتوماتیک ارتفاع

کنترل گردد. همچنین اپراتور سایت می بایست وضعیت محلی ارتفاع سطح مایع در ظرف جمع آوري را لحظه به لحظه براي اپراتـور  
 اتاق کنترل گزارش نماید.

در خواهد بود از میزان اتلاف محصول اتیلن گازي در مسیر مشـعل بکاهـد و   با انجام عملیات فوق الذکر اپراتور اتاق کنترل قا -4-4
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 آن را احیا نماید. "مقدار بیشتري از اتیلن نامرغوب را در مخزن مربوطه ذخیره نماید تا در فرصت مناسب مجددا
و جریان گردشـی اتـیلن دچـار    با انجام عملیات فوق الذکر ،وضعیت سیکل تبرید اتیلن شامل برج ،کندانسورها و ریبویلرها  -4-5

تغییر پارامترهاي فرآیندي نخواهد شد و میزان گسترش آلودگی اتیلن در سراسر سیکل تبرید در حد پایینی کنترل می شـود. لـذا   
رفع اشکال از علت نامرغوب شدن اتیلن براحتی صورت خواهد گرفت. همچنین وضعیت عملکرد مراحل کمپرسور یکنواخت بـوده و  

 گردشی کردن هیچیک از مراحل نیست.نیازي  به 
پس از دست یابی به علت اشکال و همزمان با عملیات رفع اشکال ،اپراتور سایت با هماهنگی اتاق کنترل می بایست اقدام به  -4-6

سرد به تخلیه لحظه اي مایعات موجود در مبدلهاي ریبویلر ،کندانسور و ظروف مسیر اتیلن ،به شبکه انتقال مایعات هیدروکربنی 
مشعل ،نماید. این تخلیه لحظه اي ،سرعت بیشتري به رفع آلودگی از سیکل گردشی اتیلن می دهد و آلارم موجود برطرف خواهد 

 شد.
 )5نمونه شماره (

 مراحل تعویض بستر و احیا و آماده سازي مجدد ،به شرح مراحل ذیل می باشد:
 مسیر ورودي تا هم فشار شدن با بستر اصلی.مرحله فشار گیري بستر رزرو با سیال فرآیند از  -الف
از سرویس خارج کردن بستري که در خط فرآیند است و جایگزین کردن بستر احیا شده با بستن خروجی بستر اول و باز کردن   -ب

 ورودي و خروجی بستر احیا شده.
ي حاوي سیالات غیر سمی و هیدروکربنی (در بسترها drainایزوله کردن بستر از سرویس خارج شده و تخلیه از طریق شیر   -ج

مسیر فرعی شیر اطمینان به شبکه خط لوله مشعل (در سیالات هیدروکربنی ) و یا به سیستم دفع مواد زائد (در )به اتمسفر یا 
 سیالات سمی و ضد محیط زیست)

،تا به فشار سیال احیاکننده در  فشارگیري بستر تخلیه شده با سیال احیاکننده از طریق مسیر فرعی شیرفلکه مسیر احیا  -د
 شبکه احیا برسد.

 بازکردن مسیر ورودي و خروجی شبکه احیا روي بستر و رعایت زمان بندي احیا ،تحت کنترل دما و فشار و شدت جریان.  -ه
 اتمام احیا،کاهش دما و قطع جریان احیا و بستن شیر مسیرهاي احیا.  -و
تا هم فشاري با بستر در  ventط سیال فرآیند و تخلیه بستر از سیال احیاکننده ،به مسیر فشارگیري مجدد بستر احیا شده توس  -ز

 سرویس.
 )6نمونه شماره (

از مسیر فرآیند جهت رفع گرفتگـی از سـینی هـاي     Caustic Scrubberعملیات جداکردن قسمت پایین برج 
 مسدود شده با پلیمر، در واحد الفین پتروشیمی که وظیفه اپراتور اتاق کنترل و سایت به شرح ذیل می باشد:

می باشد CO2& H2Sسیستم فرآیندي شستشوي گاز کراکینگ با کاستیک به منظور جداسازي گازهاي اسیدي مثل شرح فرآیند: 
موجب از کار افتادن کاتالیستهاي هیدروژناسیون می گردند. این سیسـتم بـا توجـه بـه      ند تولید الفینها اگر جدا نشوندکه در فرآی

در بین مراحل کمپرسور اصلی واحد(کمپرسور گاز کراك شده) قرارمی گیـرد. سیسـتم   "شرایط فشار و دماي گاز کراکینگ ،معمولا
م کمپرسور قرار دارد که شامل بـرج ،پمپهـاي گردشـی کاسـتیک ،پمپهـاي تزریـق       مورد بحث در اینجا ،بین مراحل چهارم و پنج

کاستیک به سیکل گردشی کاستیک ،مخازن ذخیره کاستیک تازه ،و ظروف جمع آوري و ذخیره محلول کاستیک مصرفی می باشد. 
شود وبـه منظـور جـدا کـردن      را شامل می 13برج شستشو با کاستیک از دو قسمت ساخته شده ،قسمت پایین که از سینی یک تا 

 14درصد کاستیک روي سینی ها عمل می کند ،وقسمت بالایی برج کـه از سـینی    20قسمت اعظم گازهاي اسیدي با جریان محلول 
با جریان آب مقطر روي سینی ها ،کاستیک حمل شده با گاز تصفیه شـده   43الی  40درصد کاستیک و از سینی  6با محلول  39الی 

دهد. در برج مورد بحث گاز کراك از خروجی مرحله چهارم کمپرسور وارد قسمت پایین برج زیر سینی ها می شود و را شستشو می 
پس از شستشو با کاستیک در حین عبور ازسینی ها ،از طریق یک خط لوله از قسمت پایین وارد قسمت بالایی برج زیر سـینی هـا   

پیدا می کند. فرآیند شستشو با کاستیک در قسـمت پـایین تولیـد نمکهـاي      می گردد و فرآیند شستشو به شرح فوق الذکر ادامه
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) می نماید که تمهیدات لازم براي خارج نمودن دائمی آن حین عملیـات بـرج در طراحـی    yellow oilاسیدي و اکسیدهاي پلیمري(
از برج ،سینی ها به تـدریج مسـدود مـی    دیده شده ،اما به صورت دوره اي با بالا رفتن اختلاف فشار قسمت پایین و بالاي این بخش 

شوند ،لذا لازم است این قسمت برج از سرویس خارج و مطابق دستورالعمل طراح وسازنده عملیات تمیزکـاري و رسـوب گرفتگـی    
 پلیمري روي سینی ها انجام شود.

کاستیک را به علت نزدیک شـدن آن بـه   اپراتور اتاق کنترل از مدتی قبل نشانگر اختلاف فشار سینی هاي قسمت پایین برج  -6-1
مرز آلارم زیر نظر گرفته بود ،و مسئول نوبتکاري و اپراتور محوطه را در جریان گذاشته بود که براي عملیات آماده باشند ،که ناگهـان  

یات خـارج کـردن از   آلارم افزایش اختلاف فشار در اتاق کنترل ظاهر می شود ،و این وضعیت بد سینی هارا تایید می نماید. لذا عمل
 سرویس قسمت پایین برج شروع می شود.

اپراتور سایت با هماهنگی اتاق کنترل می بایست مسیر ورود گاز کراك به برج را از ورود به قسمت پایین برج عوض کند و بـه   -6-2
 مسیر ورود به قسمت بالاي برج هدایت کند ،براي اینکار روش زیر را انجام می دهد:

 شیر مسیر میانبر از ورودي پایین به ورودي بالا را باز می کند. ابتدا -6-2-1
 سپس شیر مسیر خروجی گاز کراك از قسمت پایین را می بندد. -6-2-2
 در آخر هم شیر ورودي گاز کراك به قسمت پایین برج را می بندد. -6-2-3
بالاترین سینی برج و درصد کاستیک تزریقی بـه سـینی   همزمان با این عملیات اپراتور اتاق کنترل مقدار تزریق آب مقطر به  -6-3

 برج را می بایست مطابق دستورالعمل طراح افزایش دهد ،تا میزان گازهاي اسیدي در گاز کراك خروجی از برج ازدیاد نیابد. 39
یـه کاسـتیک   اپراتور سایت پمپ جریان کاستیک گردشی روي قسمت پایین برج را خاموش می کند و بلافاصـله مسـیر تخل   -6-4

مصرفی از قسمت بالا و پایین برج را از ورودي پمپ خاموش شده به سمت سیستم تصفیه کاستیک مصرفی عوض می نماید. در ایـن  
 حالت قسمت پایین برج به آرامی در حالت تخلیه قرار می گیرد.

و سینی هاي برج در هنگام تخلیه بـا  برج نصب  13مطابق دستورالعمل طراح اتصالات لازم جهت تزریق آب کندانس به سینی  -6-5
آب نیز شسته می شوند ،و پس از شستشو و تخلیه کامل ،از طریق باز کردن شیر مسیر متصل به شبکه مشعل ،قسمت ایزوله شـده  

 پایین برج از فشار تخلیه می گردد.
ر العمل طراح بـا صـفحات مسـدود    اپراتور سایت با صدور مجوز ،مسیرهاي ورودي و خروجی قسمت پایین برج را طبق دستو -6-6

 کننده مسدود می نماید ،تا آماده اجراي دستورالعمل تمیزکاري شود.
دو نوبتکاري طول می کشد و در نوبتکاري سوم برج به حالـت نرمـال قبلـی در     "عملیات فوق همراه با تمیزکاري برج معمولا -6-7

 سرویس خواهد بود.
رج از سرویس خارج است ،کار اپراتور اتاق کنترل مراقبت از وضعیت قسمت بالاي بـرج  در طول مدت زمانیکه قسمت پایین ب -6-8

می باشد. غلظت کاستیک در گردش و آب مقطر تزریقی به سینی بالایی برج و کنترل آنالایزرهاي نشانگر مقادیر گازهاي اسیدي در 
 خروجی برج پارامترهاي مهمی هستند که دائم تحت نظر می باشند.

 )7ماره (نمونه ش
) ،در واحد الفین پتروشیمی Utilityبرنامه ریزي عملیات پیش راه اندازي شبکه توزیع سرویسهاي جانبی (

 توسط اپراتور ارشد سایت یا اتاق کنترل:
مسئولین راه اندازي کارخانه با توجه به راه اندازي قسمتهاي ضروري واحد سرویسهاي جانبی شامل آب خوراکی ،آب شرح کار: 

صنعتی ،آب آتش نشانی ،آب خنک کننده ،هواي صنعتی و هواي ابزار دقیق ،اپراتور ارشد محوطه را مامور انجام عملیات پیش راه 
به مدت زمان یک ماه می نمایند ،لذا اپراتور در معیت رئیس نوبتکاري پس از بازدید از  اندازي شبکه توزیع این سرویسها در کارخانه

محل و بررسی وضعیت خطوط لوله و تجهیزات تحویل شده ،باکمک و مشاوره رئیس نوبتکاري برآورد تعداد نیروي کمکی بهره 
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 هاي ذیل به گروه راه اندازي ارائه می نماید: برداري و تعمیراتی را انجام داده و انجام کارهارا با زمانبندي و اولویت

آب خوراکی و آب صنعتی در مرز کارخانه آماده دریافت می باشند ،و شبکه دریافت و توزیع این سرویسها  -7-1
نیز نصب و تحویل شده ،همچنین شبکه دریافت و توزیع آب خنک کننده و P&IDبا تجهیزات کامل مطابق نقشه 

نصب و تحویل شده ،اما انجام عملیات پیش راه P&IDقال فاضلاب  نیز مطابق نقشه سیستم جمع آوري و انت
اندازي در این دو سیستم منوط به راه اندازي شبکه آب صنعتی می باشد ،لذا اولویت عملیاتبه ترتیب زیر می 

 باشد:

اول هر کدام به  )شبکه خطوط لوله آب خوراکی و آب صنعتی از روزFlushingانجام پیش راه اندازي( -7-1-1
 روز با یک نفر اپراتور بهره بردار و یک نفر کارگر تعمیرات جهت باز و بسته کردن اتصالات با ابزار لازم. 2مدت 

روز  9) شبکه توزیع خطوط لوله آب خنک کننده از روز سوم به مدت Flushingانجام پیش راه اندازي( -7-1-2
اي کولر) با یک نفر اپراتور بهره بردار و دو نفر کارگر تعمیرات جهت (به علت گستردگی شبکه و تعداد زیاد مبدله

 باز و بسته کردن اتصالات با ابزار لازم.

) شبکه جمع آوري و انتقال فاضلاب  از روز Flushing, Test Run of Pumpsانجام پیش راه اندازي( -7-1-3
رگر تعمیرات جهت باز و بسته کردن اتصالات با ابزار روز با یک نفر اپراتور بهره بردار و یک نفر کا 5سوم به مدت 

 لازم.

هواي ابزاردقیق و هواي صنعتی در مرز کارخانه آماده دریافت می باشند ،و شبکه دریافت و توزیع این  -7-2
نیز نصب و تحویل شده ،همچنین کمپرسورهاي هواي ابزاردقیق  P&IDسرویسها با تجهیزات کامل مطابق نقشه 

نصب و تحویل شده و کارشناس  P&IDتی نیز که طبق طراحی در این شبکه قراردارند ،مطابق نقشه و هواي صنع
این کمپرسورها را به ترتیب ابتدا با کمپرسور  Test Runشرکت سازنده هم قراراست در شروع هفته سوم کار 

تی شروع نماید ،اما انجام روز نیز روي کمپرسور هواي صنع 3روز و سپس در ادامه به مدت  3ابزاردقیق به مدت 
منوط به راه اندازي شبکه هوایابزاردقیق و صنعتی می باشد ،لذا اولویت عملیات به ترتیب زیر Test Runعملیات 

 می باشد:

) شبکه خطوط لوله هواي ابزار دقیق و هواي صنعتی از روز اول هر Air Blowingانجام پیش راه اندازي( -7-2-1
ک نفر اپراتور بهره بردار و یک نفر کارگر تعمیرات جهت باز و بسته کردن اتصالات با ابزار روز با ی 3کدام به مدت 

 لازم.

کمپرسورها باشند Test Runدر اختیار عملیات "با توجه به اینکه هفته سوم اپراتورها باید کاملا-7-2-2
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 ،بنابراین کارهاي فوق تا آخر هفته دوم می بایست به اتمام برسد.

نشانی در مرز کارخانه آماده دریافت می باشد ،و شبکه توزیع این آب با تجهیزات کامل و پمپهاي  آب آتش-7-3
نیز نصب و تحویل شده ،اما به علت آزمایشهایی که لازم است  P&IDاضطراري تقویت فشار مطابق نقشه 

ه فاضلاب در درخصوص تجهیزات آب پاش روي تجهیزات فرآیندي صورت بگیرد ،به شبکه جمع آوري و تخلی
) به هفته آخر Flushing, Test Run of Pumpsمحوطه هاي فرآیندي نیاز است ،لذا عملیات پیش راه اندازي(

روز و با حضور کارشناس واحد ایمنی و کمک یک اپراتور بهره برداري و دو کارگر  5موکول می شود که به مدت 
 نجام شود.تعمیرات جهت باز و بسته کردن اتصالات با ابزار لازم ا

با توجه به برنامه تفصیلی فوق ،اپراتور ارشد شرح برنامه کار ،برآورد نیروي انسانی و زمانبندي یک ماهه  -7-4
 انجام کارها را به شرح ذیل به رئیس نوبتکاري ارائه می نماید:

شبکه  Air Blowingشبکه هاي آب صنعتی و خوراکی،و  Flushingهفته اول: شروع همزمان عملیات  -7-4-1
 هاي هواي صنعتی و ابزاردقیق ،با کمک یک اپراتور بهره برداري و دو کارگر تعمیرات.

 ,Flushingهفته اول: پس از اتمام شبکه هاي آب صنعتی و خوراکی در پایان روز دوم ،و شروع عملیات -7-4-2

Test Run of Pumpsراتور کمکی بهره برداري و شبکه فاضلاب از روز سوم با تقسیم کار بین اپراتور ارشد و اپ
 استفاده از همان دو کارگر تعمیراتی.

هفته اول: اتمام عملیات شبکه هاي هواي صنعتی و ابزاردقیق در پایان روز سوم ،ادامه عملیات شبکه  -7-4-3
شبکه آب خنک کننده از روز چهارم با تقسیم کار بین اپراتور ارشد و  Flushingفاضلاب ،و شروع عملیات 

 تور کمکی بهره برداري و استفاده از همان دو کارگر تعمیراتی.اپرا

هفته دوم: اتمام کار شبکه فاضلاب در پایان روز اول ،و ادامه عملیات شبکه آب خنک کننده تا روز  -7-4-4
ششم هفته دوم ،که کار شبکه آب خنک کننده با کمک همان یک اپراتور بهره برداري و دو کارگر تعمیرات نیز به 

 ایان می رسد.پ

کمپرسور هواي ابزاردقیق با حضور کارشناس شرکت سازنده ،و Test Runهفته سوم: شروع عملیات  -7-4-5
 کمک همان یک اپراتور بهره برداري و یک استاد کار تعمیرات ماشین و دو کارگر تعمیرات.

شروع کار کمپرسور هواي صنعتی هفته سوم: اتمام کار کمپرسور هواي ابزاردقیق در پایان روز سوم ،و  -7-4-6
 در روز چهارم با همان نفرات ،و اتمام کار آن در پایان روز ششم.

شبکه آب آتش نشانی در روز اول  Flushing, Test Run of Pumpsهفته چهارم: شروع عملیات  -7-4-7
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برداري و دو کارگر  هفته با حضور کارشناس واحد ایمنی و آتش نشانی کارخانه ،و با کمک همان اپراتور بهره
 تعمیراتی ،و اتمام آن در روز پنجم هفته.

روز کلیه سیستمهاي مورد نظر گروه راه اندازي را آماده  26به این ترتیب اپراتور با برنامه ریزي توانست در عرض 
 و به بهره برداري برساند.

 )8نمونه شماره (
 دازي اولیه:مراحل راه اندازي کارخانه الفین پتروشیمی پس از راه ان

 4براي راه اندازي کارخانه الفین ابتدا شرح فرآیند خلاصه اي از آن که در نمونـه شـماره   شرح راه اندازي کلی کارخانه :  -8-1
فوق الذکر توضیح داده شده مطالعه شود. براساس این فرآیند ،بخشهاي فرآیندي کارخانه که به طور جداگانه و به ترتیب می بایست 

 شوند به شرح زیر می باشند:راه اندازي 
 راه اندازي بخش تصفیه و آماده سازي خوراك کوره هاي کراکینگ. -8-1-1
 راه اندازي بخش کوره هاي کراکینگ. -8-1-2
 راه اندازي بخش تولید بخار فرآیندي. -8-1-3
 راه اندازي بخش کمپرسور گاز کراك شده. -8-1-4
 اسیون.راه اندازي بخش رآکتورهاي هیدروژن -8-1-5
 راه اندازي بخش تصفیه و بازیافت بنزین پیرولیز. -8-1-6
 . C3از  C2راه اندازي بخش پیش سرد سازي گاز کراك شده و جداکننده برشهاي  -8-1-10
 . C2از برشهاي  C1راه اندازي بخش خیلی سرد و جداکننده برش  -8-1-11
 از یکدیگر. C2راه اندازي بخش جداکننده برشهاي  -8-1-12
 راه اندازي بخش تولید هیدروژن -8-1-13
 از یکدیگر. C3و برشهاي  C4از  C3راه اندازي بخش جداکننده برشهاي  -8-1-14
 . C5از  C4راه اندازي بخش جداکننده برشهاي  -8-1-15
ویس می دهند یا در راه اندازي اولیه کارخانه ،سیستمهایی که یا به یکی از بخشهاي فوق سرشرح کلی راه اندازي اولیه: -8-2

 در سرویس قرار گرفته اند:"به گروهی از بخشهاي فرآیندي فوق الذکر سرویس می دهند به شرح ذیل قبلا
فوق الذکر) ،سیستم شستشوي خوراك گازي اتان  1-1-8در بخش تصفیه و آماده سازي خوراك کوره هاي کراکینگ(بخش -8-2-1

راه اندازي شده و شرایط محلـول آمـین تثبیـت    "از خوراك اتان ،قبلا CO2حذف  با محلول در حال گردش مونواتیل آمین به منظور
شده است. همچنین در این بخش ،سیستم شستشوي خوراك گازي پروپان پلاس با محلول در حال گردش کاستیک داغ بـه منظـور   

 ست.راه اندازي شده و شرایط محلول کاستیک تثبیت شده ا"از خوراك پروپان پلاس ،قبلا COSحذف 
فوق الذکر) ،سیستم شستشو و خنک کننده گاز کراك شده خروجی کوره هـا   3-1-8در بخش تولید بخار فرآیندي(بخش  -8-2-2

توسط آب مقطر در گردش که در برج بزرگ این واحد صورت می گیرد به منظور کندانس نمـودن بخـار و هیـدروکربنهاي سـنگین     
 و شرایط آب در گردش تثبیت شده است.راه اندازي شده "همراه گاز کراك شده ،قبلا

فوق الذکر) ،سیستم شستشوي گاز کراکینگ فشرده شده ،توسط محلول  4-1-8در بخش کمپرسور گاز کراك شده(بخش  -8-2-3
راه "همراه گاز کراکینگ ،قبلا H2Sو  CO2کاستیک درگردش که در برج این سیستم انجام می شود به منظور حذف گازهاي اسیدي 

 شده و شرایط محلول کاستیک درگردش تثبیت شده است.اندازي 
راه اندازي شده تا به تـوان  "سیکل تبرید پروپیلن که راه اندازي آن پیشنیاز راه اندازي سیکل تبرید اتیلن می باشد ،قبلا -8-2-4

نگین تر جدا نمود. بـراي  را از برشهاي هیدروکربنی س C2در بخشهاي بعدي فرآیند پس از هیدروژناسیون گاز کراکینگ ،برش هاي 
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راه اندازي اولیه این سیکل که در سطح کل واحد گسترده است ،مقادیر زیادي پروپان مایع بوسیله تانکر به کارخانه آورده شده و در 
یکی از مخازن محصول پروپیلن دخیره شده و از طریق این مخزن بوسیله پمپ به ظروف جداکننده گاز مایع بین مراحـل کمپرسـور   

کل تبرید منتقل شده است. سپس با راه اندازي کمپرسور و با استفاده از گاز فشرده شده پروپان سیکل تبرید راه انـدازي اولیـه   سی
 شده است.

سیکل تبرید اتیلن پس از راه اندازي سیکل تبرید پروپیلن و تثبیت شرایط آن ،راه اندازي اولیه شده اسـت تـا بتـوان در     -8-2-5
بوط به جداسازي گازهاي اتان از اتیلن و متان از اتان و اتیلن ،سرماي لازم را تولید نماید. این سیستم بـراي راه  بخشهاي فرآیندي مر

اندازي اولیه ،بوسیله گاز وارداتی اتیلن از خط لوله مشترك با دیگر واحدهاي تولید کننده اتیلن از مرز کارخانه ،فشار گیـري شـده   
هار مرحله اي این سیکل به آرامی برودت لازم جهت برج و کندانسورهاي سیستم جداکننده اتـیلن  است ،و با راه اندازي کمپرسور چ

فراهم می سازد. درصورت در سرویس نبودن سیکل تبرید پروپیلن ،گاز اتیلن فشـرده شـده در کمپرسـور اتـیلن نمـی توانـد در       
 تبرید اتیلن در سرویس نمی ماند.چیلرهاي خروجی گاز از کمپرسور سیکل اتیلن خنک شود و بنابراین سیکل 

 )9نمونه شماره (
 

تهیه گزارش از معایب برج جداکننده گازهاي اسیدي از جریان گاز فرآیندي واحد الفین پتروشیمی ،جهت ارائـه  
 به اداره برنامه ریزي تعمیرات به منظور گنجاندن در برنامه تعمیرات اساسی واحد الفین:

است بخشی از گزارش فوق را تهیه کند ،ابتدا می بایست با اپراتور مربوطه در اتاق کنتـرل در خصـوص   اپراتور محوطه که قرار  -9-1
موضوع گزارش هماهنگی نماید واطلاعات پارامترهاي اندازه گیري شده در طول حداقل یکماه اخیر را از آرشیو ثبـت شـده توسـط    

 تجهیزات داخلی برج را بتواند ارزیاب کند.سیستم کنترل اتوماتیک در اتاق کنترل اخذ نماید ،که رفتار 
در صورت وجود هرگونه مشکلی در مقادیر ثبت شده و تایید بخش مهندسی فرآیند مبتنی بر وجود تناقضاتی در روند فرآیند  -9-2

شده باشـد یـا   کاري برج نسبت به مقادیر مشخص شده در دستورالعملها ،که ادامه دار بوده و موجب اخلال در آنالیز محصولات برج 
) تغییري ایجاد کرده باشد ،اپراتور سایت می بایست به محل برج در سایت مراجعه Utilityدر مصرف مقادیر سرویسهاي جانبی برج(

 کرده و چک هاي زیر را انجام و گزارش خود را تهیه نماید:
 و مقادیر مشاهده شده ثبت گردد.وضعیت دماهاي تعریف شده در نقاط مختلف برج توسط نشانگرهاي محلی بازدید  -9-2-1
وضعیت فشار ورودي خوراك اصلی برج و دیگر جریانهاي جانبی ورودي به بـرج ،همچنـین فشـار جریـان یـا جریانهـاي        -9-2-2

 اختلاف فشار نقاط مختلف برج نیز می بایست ثبت گردد. -خروجی از برج نیز ثبت گردد
نشانگر دارد ثبت شود و در غیر این صورت درصد باز بودن شیرهاي کنترلـی و  شدت جریانهاي ورودي و خروجی برج اگر  -9-2-3

 دستی کنترل کننده جریانهاي ورودي و خروجی برج ثبت گردد.
محلی روي بـرج و پـس از اطمینـان از صـحت      Level Gageارتفاع سطح مایع قلیا در وسط و پایین برج مذکور از طریق  -9-2-4

در قسمت پایین برج ارتفاع سطح تماس بین دوفـاز محلـول کاسـتیک مصـرفی حـاوي       -و ثبت گرددبازدید  .L.Gعملکرد این دو 
در قسـمت   -مربوطه می بایست ثبـت گـردد   .L.Gنیز از روي  Baffleجمع شده در سمت دیگر  Yellow Oilنمکهاي اسیدي و لایه 

 مربوطه ثبت گردد. .L.Gبالاي برج ارتفاع سطح آب مقطر مصرف شده جهت شستشوي گاز خروجی از روي 
وضعیت پمپهاي کاستیک که تامین کننده محلول قلیا براي ریزش روي سینی هاي قسمت پایین و قسمت بالاي بـرج مـی    -9-2-5

 باشند می بایست به صورت زیر ثبت گردد:
 پمپهاي در سرویس و رزرو مشخص شوند و فشار خروجی پمپهاي در سرویس ثبت گردد. -9-2-5-1
وضعیت ظاهري پمپها شامل وجود نشتی از گلند یا مکانیکال سیل ،رسوب گرفتگی دور پمپ ها ،میزان آمپر مصـرفی و   -9-2-5-2

 صداي نرمال یا غیر نرمال ،می بایست ثبت گردد.
ط درصد قلیائیت کاستیک در مخزن تامین کننده ،و درصد قلیائیت پس از اختلاط با آب مقطر در مسیر ارسال به برج توس -9-2-6

 پمپها ،می بایست از روي نشانگرهاي محلی ثبت گردد.
 این مسیرها ،می بایست چک شده و ثبت گردد.  Tracingاز قسمت پایین برج و  Yellow Oilوضعیت مسیرهاي تخلیه  -9-2-7
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یسـت چـک   وضعیت شیرهاي اطمینان مربوط به برج و تجهیزات جانبی از نظر وجود نشتی به مسیر خروجی آنهـا ،مـی با   -9-2-8
 شده و همراه با تاریخ اعتبار کارکرد خوانده شده از روي پلاك ،می بایست ثبت گردد.

) ،صاعقه گیر(اگر روي برج Earthingوضعیت ظاهري برج و تجهیزات جانبی از نظر سالم بودن عایق ،سیستم اتصال زمین( -9-2-9
 شیرهاي دستی و اتوماتیک ،می بایست ثبت گردد.نصب باشد) ،نظافت اطراف برج ،رسوب گرفتگی نمکهاي اسیدي اطراف 

 در قسمتهاي مختلف برج اگر صداي غیرعادي شنیده می شود ،می بایست باذکر محل صدا ثبت گردد. -9-2-10
اپراتور اطلاعات ثبت شده را با اطلاعات اخذ شده از اتاق کنترل در یک ماه گذشته ،مقایه و تناقضـات موجـود را علامـت     -9-2-11

ي می نماید. موارد اشکالات مکانیکی مشاهده شده در تجهیزات را نیز جداگانه ذکر نموده و نتیجه گزارش را به ضمیمه تحلیـل  گذار
 خود از مشکلات موجود ،چه از نظر فرآیندي و چه از نظر مکانیکی به مسئول نوبتکاري تحویل می نماید.

 
 )10نمونه شماره (

در سیستم فرآیندي دریافت و  C٣از  C٢تفکیک برشهاي هیدروکربنی  برنامه ریزي عملیات توقف کامل بخش
 کارخانه الفین پتروشیمی ،توسط اپراتور ارشد سایت یا اتاق کنترل:  C2plusآماده سازي خوراك 

 بخش دریافت و آماده سازي خوراك واحد الفین پتروشیمی ،سیستم فرآیندي شامل قسمتهاي ذیل می باشد:شرح فرآیند:

شیر کنترل دستی قطع و وصل جریان در مرز کارخانه روي مسیر خط لوله دریافت خوراك اتان پلاس از واحد بالادست و یک شیر 
اتوماتیک کنترل فشار ،مبدل گرم کننده خوراك که با بخار فشار پایین گرم می شود ،دو ظرف افقی جمع آوري خوراك ورودي که 

بل تغییرات فشار و شدت جریان ورودي خوراك دارند و بنام بافر درام می باشند ،برج تفکیک در واقع نقش یک ظرف گارد را در مقا
با یک ریبویلر و کندانسور و رفلاکس درام و پمپ جریان برگشتی ،یک ظرف جمع آوري برشهاي  C3از  C2برشهاي هیدروکربنی 

C3plus  و یک مبدل کولر براي ارسالC4plus .به مرز کارخانه 

اتمسفر ابتدا در یک مبدل  45فرآیندي با تجهیزات فوق الذکر ،خوراك اتان پلاس دریافتی پس از کنترل فشار در  در سیستم
حرارتی با بخار گرم می شود ،بعد در دو ظرف موازي ذخیره می شود تا دو فاز مایع و گاز از هم جدا شده و فشار و دماي آن تثبیت 

ر جداگانه وارد برج تفکیک می شود ،در این برج که ریبویلر آن با بخار فشار پایین گرم می شود ،سپس فاز گاز و فاز مایع از دومسی
به صورت گازي از بالاي برج جدا شده و قسمتی از آن در کندانسور مایع می شود و جریان دوفازي بعد از  C2شود برشهاي 

دي فرآیند کارخانه جریان می یابد و فاز مایع بوسیله پمپ کندانسور وارد رفلاکس درام می گردد ،که از اینجا فاز گاز به بخش بع
می باشد که در C3plus از آن جدا شد ، C2جریان برگشتی به بالاي برج برگردانده می شود. باقیمانده از خوراك برج که برشهاي 

برج به ظرف  6جداشده و از روي سینی  C4plusاز  C3plusتفکیک صورت می گیرد ، " قسمت پایین برج در دو قسمت مجددا
منتقل می شود و در آنجا فازهاي گاز و مایع از هم تفکیک شده و از طریق دو مسیر به بخش بعدي فرآیند  C3plusجمع آوري 

کارخانه باقیمانده از کف برج خارج شده و پس از عبور از یک کولر ،با دماي مناسب به مرز  C4plusکارخانه الفین ارسال می شوند. 
  ارسال می گردد که در کارخانه هاي پایین دست مصرف شود.

 72رئیس کارخانه الفین در جلسه اضطراري بهره برداري کارخانه ،از مسئولین نوبتکاري ها خواسته است کـه در عـرض   شرح کار:
شکل واحد بالادستی در تامین خوراك ساعت از شروع نوبتکاري صبح روز بعد ،کارخانه را به طور کامل متوقف نمایند و علت آن را م

C2plus   روز عنوان نموده است. همچنین در راه اندازي بعدي به اتان پلاس ذخیره شده در مخزن خوراك کارخانه الفـین   10مدت به
نیاز است ،چون قرار است خط لوله انتقال اتان پلاس تازه از واحد بالادست تخلیه گردد ،بنابراین تا رسیدن خوراك تازه می بایسـت  

دازي استفاده نمود ،بنابراین مسئولین نوبتکاري فرصت استفاده از خوراك مخزن ذخیـره را تـا   از موجودي مخزن ذخیره براي راه ان
قبل از توقف کامل ندارند. لذا مسئولین نوبتکاریها از امروز تا فردا صبح ،موظـف مـی شـوند کـه ظرفیـت کارخانـه را بـه حـداقل         
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صبح ضمن هماهنگی بـا واحـد بالادسـتی تـامین کننـده      صبح فردا ،مسئول نوبتکاري  8) برسانند و از ساعت Turn Downخود(
خوراك ،اقدام به قطع دریافت خوراك نماید. هماهنگی با واحد ایمنی و آتش نشانی و تعمیرات و بازرسی فنی جهت حضور در واحـد  

 توسط رئیس واحد انجام خواهد شد.
برنامـه  " قرار می دهد و از وي می خواهـد کـه سـریعا    مسئول نوبتکاري صبح ،اپراتور ارشد بخش اول کارخانه را در جریان موضوع

زمانبندي توقف کامل آن بخش را تهیه و در صورت وجود مشـکل تعمیراتـی در تجهیـزات آن بخـش از کارخانـه ،برنامـه تحویـل        
اده دریافت خـوراك  تجهیزات به واحد تعمیرات را نیز در برنامه توقف بگنجاند ،به شرط آنکه در پایان روز دهم ،این بخش از واحد آم

از واحد بالادست شده باشد. اپراتور پس از بررسی وضعیت بخش اول فرآیند برنامه زمانبندي توقف کامـل بخـش اول و انجـام کـار     
 تعمیراتی با استفاده از فرصت ایجاد شده را به شرح ذیل ارائه می نماید:

روزجـاري تـا    18وراك در بخشهاي دوم به بعد ،از سـاعت  شروع کاهش ظرفیت بخش اول فرآیند همزمان با کاهش مصرف خ -10-1
به برج می باشد که به   C2plusصبح فردا. این عملیات شامل کاهش نقطه تنظیم شدت جریان فاز مایع از ظروف بافر درام  8ساعت 

تفاع در حد مجاز ،با توجه بـه  . براي کنترل این ارطور اتوماتیک میزان ارتفاع سطح فاز مایع در ظروف بافردرام افزایش خواهد یافت
صبح فردا ،اضـافی دریافـت خـوراك از     8درصد پر می باشد می توان تا ساعت  50اینکه در حال حاضر مخزن ذخیره خوراك حدود 

بالادست را به مخزن ارسال و آن را براي راه اندازي بعدي ذخیره نمود. همچنین با توجه به کم شدن ظرفیت برج می بایسـت نقطـه   
روز اول ،همزمـان بـا قطـع مصـرف      24م ارتفاع سطح مایع در رفلاکس درام را نیز کاهش داد و به حداقل رساند ،اما از ساعت تنظی

واحدهاي فرآیندي پایین دست ،برج به صورت گردشی در سرویس قرار گرفته و جریان فاز مایع خوراك از ظروف بافردرام به مخزن 
 ت در حالت اتوماتیک به کار خود ادامه خواهند داد. ذخیره ارسال خواهد شد. بقیه تجهیزا

صبح فردا. این عملیات شـامل بسـتن    8هماهنگی با واحد تامین کننده خوراك در بالادست و قطع دریافت خوراك از ساعت  -10-2
فت خوراك در مرز شیرکنترل فشار ورودي خوراك در حالت دستی ،قطع جریان بخار به هیتر اولیه خوراك ،و بستن شیر مسیر دریا

 کارخانه می باشد ،که حدود دو ساعت با تخلیه مسیر طول خواهد کشید.
،از  C2plusارسال باقیمانده فازمایع موجود در ظروف بافردرام ،با استفاده ازفشار موجود در ظروف مذکور ،به مخزن ذخیـره   -10-3

چهار ساعت با تخلیه ظروف طول می کشد. این عملیـات را   مسیري که به همین منظور در طراحی فرآیند دیده شده است که حدود
 می توان بلافاصله بعد از قطع جریان خوراك به این ظروف شروع کرد.

خاموش کردن پمپهاي جریان برگشتی برج ،قطع جریان سرد کننده کندانسور برج و کاهش جریان بخار گرم کننده ریبـویلر   -10-4
یال گازي موجود در برج و تجهیزات فوق الذکر به مسیر شبکه مشعل کارخانـه بـا اسـتفاده از    برج به حداقل ممکن. انجام تخلیه س

، تـا تخلیـه    C2plusفشار موجود در این تجهیزات. جهت جلوگیري از کاهش بیش از حد مجاز دماي قسمت پایین برج براثر تبخیر 
انجـام   3-10این عملیات می توانـد مـوازي بـا عملیـات بنـد      کامل برج ،ریبویلر آن با حداقل جریان بخار در سرویس خواهد ماند. 

 ساعت به طول انجام خواهد کشید. 6شود.این عملیات 
تـا حـد امکـان بـه مـرز       C4plusبرج و ظرف جمع آوري آن با استفاده از فشار باقیمانده ،از طریق مسیر C3plus موجودي  -10-5

 4-10کارخانه ارسال می گردد و باقیمانده آن به مسیر شبکه مشعل کارخانه تخلیه می شود. این عملیات هم زمان بـا فعالیـت بنـد    
 ساعت طول می کشد. 6انجام می شود و 

ت و همـه شـیر فلکـه هـاي     پس از تخلیه همه هیدروکربنها از سیستم ،همه شیرکنترلها و شیرهاي ایزوله کننـده تجهیـزا   -10-6
vent/drain و همه مسیرهاي خروج جریان کندانس بخار از تجهیزات گرم کننده تخلیه می گردند. همـه مـدارات    بسته می شوند،

کنترل اتوماتیک از حالت اتوماتیک به روي دست قرار می گیرند. فقط شیر کنترل فشار برج که روي مسیر تخلیـه بـرج بـه شـبکه     
به حالت اتوماتیک با نقطه تنظیم نرمال عملیاتی قرار می گیردکه فشار برج و تجهیزات جـانبی آن تـا حـد ممکـن      مشعل قرار دارد

 ساعت به طول می کشد و بلافاصله پس از تخلیه کامل برج از مایعات شروع می شود. 2نگهداري شود. این فعالیتها 
به مرز کارخانه ،و اطمینـان از پلیمرگرفتگـی روي تیوبهـاي کـولر     ارسالی  C4plusبا توجه به مشکل خنک سازي در جریان  -10-7

سـاعت   4،آماده سازي این مبدل جهت تحویل به واحد تعمیرات انجام خواهد شـد کـه    6-10مربوطه ،بلافاصله بعد از فعالیتهاي بند 
ر تعمیرات قرار می گیـرد. ایـن   طول خواهد کشید ،سپس جهت باز شدن پوسته آن و تمیزکاري جداره خارجی تیوبهاي آن در اختیا



206 
 

 کار از شروع تا پایان کار تعمیر و تحویل به بهره برداري چهار روز پیش بینی شده است.
آمـاده   6-10با توجه به نشتی مکانیکال سیل پمپ اصلی و رزرو مربوط به جریان برگشتی برج ،بلافاصله بعد از فعالیتهاي بند  -10-8

د تعمیرات انجام خواهد شد که یک ساعت طول می کشد ،سپس جهت تعمیر مکانیکال سـیل در  سازي پمپ ها جهت تحویل به واح
اختیار تعمیرات قرار می گیرد و قرار است به کارگاه تعمیرات منتقل گردد. این کار از شروع تا پایان کار تعمیـر و تحویـل بـه بهـره     

 لر انجام خواهد شد.برداري سه روز پیش بینی شده است ،که همزمان با تعمیر مبدل کو
با توجه به برنامه تفصیلی فوق ،اپراتور ارشد شرح برنامه کار ،برآورد نیروي انسانی و زمانبندي انجام کارها  -10-9

 را به شرح ذیل به رئیس نوبتکاري ارائه می نماید:
فعالیت آماده سازي واحد دریافت خوراك براي توقف کامل و ذخیره سازي خوراك و همـاهنگی بـا واحـدهاي ذیـربط ،از      -10-9-1

صبح روز دوم ،که کارکنان مورد نیاز براي انجام این کارو بقیه فعالیتها شـامل یـک اپراتـور در اتـاق      8روز اول تا ساعت  18ساعت 
 در سایت می باشد. L1اپراتور سطح  و یک L2کنترل ،یک اپراتور سطح 

 صبح روز دوم. 10صبح روز دوم و پایان آن در ساعت  8از ساعت  2-10شروع فعالیت بند  -10-9-2
 روز دوم. 13صبح روز دوم و پایان آن در ساعت  9از ساعت  3-10شروع فعالیت بند  -10-9-3
 روز دوم. 16ایان آن در ساعت صبح روز دوم و پ 10از ساعت  4-10شروع فعالیت بند  -10-9-4
 روز دوم. 16صبح روز دوم و پایان آن در ساعت  10از ساعت  5-10شروع فعالیت بند  -10-9-5
 روز دوم. 18روز دوم و پایان آن در ساعت  16از ساعت  6-10شروع فعالیت بند  -10-9-6
 22روز دوم و پایان آن در سـاعت   18)از ساعت  7-10د شروع فعالیت آماده سازي کولر براي تحویل به واحد تعمیرات (بن -10-9-7

نفر کارگر تعمیراتی با ابزار آلات  2و  Jet Cleaningروز دوم. افراد مورد نیاز از تعمیرات(عمومی) یک استادکار تمیزکاري با دستگاه 
 ) می باشد.Chain Blackلازم. براي جابجایی درب پوسته مبدل نیاز به جرثقیل زنجیري(

 20روز دوم و پایان آن در سـاعت   19)از ساعت  8-10شروع فعالیت آماده سازي پمپها براي تحویل به واحد تعمیرات (بند  -10-9-8
براي پیاده کردن پمپ (بـدون الکتروموتـور) و یـک نفـر      روز دوم. افراد مورد نیاز از تعمیرات(ماشینهاي دوار) یک استادکار ماشین

)و لیفتـراك مـی   Chain Blackآلات لازم. براي انتقال بدنه پمپها به کارگاه تعمیرات نیاز به جرثقیل زنجیري( کارگر تعمیراتی با ابزار
 باشد.

روز دوم و پایـان   20:30) ازسـاعت  8-10شروع فعالیت تحویل پمپها به واحد تعمیرات جهت انتقال به کارگاه تعمیرات(بند -10-9-9
صبح روز ششم(با توجه به اینکه پمپها طبق برنامه واحد تعمیرات تـا سـاعت    8ر) در ساعت آن (تحویل به بهره برداري پس از تعمی

روز پنجم آماده می شود ،اما انتقال آن در شب به محل نصب مجاز نمی باشد ،تحویل به بهـره بـرداري بـه صـبح روز ششـم       20:30
 موکول شد).

روز دوم و پایـان آن   22:30) ازسـاعت  7-10تمیزکاري در محـل (بنـد  شروع فعالیت تحویل کولر به واحد تعمیرات جهت  -10-9-10
 روز ششم. 22:30(تحویل به بهره برداري پس از تعمیر) در ساعت 

 روز هفتم. 12صبح روز هفتم و پایان آن در ساعت  8شروع فعالیت آماده سازي پمپها و کولر براي تست ران از ساعت  -10-9-12
سازي واحد براي ورود خوراك از مخزن ذخیره و راه اندازي گردشی برج و تجهیزات جانبی همراه بـا  شروع فعالیت آماده  -10-9-11

روز نهم(نرمال کردن کار فرآیند واحد در ظرفیـت حـداقل    16صبح روز نهم و پایان آن ساعت  8تست ران پمپ ها و کولر ،از ساعت 
 تاروز بعد ادامه خواهد داشت).

 صبح روز دهم. 8از خط لوله تامین خوراك از واحد بالادست و راه اندازي کارخانه ،از ساعت شروع خوراك گیري  -10-9-12
 )11نمونه شماره (

یکی از کارخانه هاي الفین پتروشیمی ،پس از عملیات راه اندازي اولیه کارخانه و گردشی کردن سیستمهاي فرآیندي در قسـمتهاي  
سـازي سیسـتم جداسـازي برشـهاي هیـدروکربنی پروپـان و پـروپیلن از برشـهاي         مختلف آن ،در حال راه اندازي کامل و نرمال 

هیدروکربنی بوتان و سنگینتر در برج دي پروپانایزر می باشد. این عملیات شامل اقداماتی در اتاق کنتـرل وسـایت مـی باشـد کـه      
 را در بر می گیرد. Tuningانجام می شود و عملیات راه اندازي کامل تجهیزات و  L2,L3توسط اپراتورهاي سطوح 
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 شرح فرآیند:
آن وارد می شـود ،دو ریبـویلر دارد (مبـدل حرارتی)کـه      25سینی دارد خوراك به سینی  42برج دي پروپانایزر این کارخانه الفین 

دیگـري رزرو  عامل گرم کننده آنها بخار فشار پایین می باشد و این بخار در پوسته مبدل جریان می یابد(یکی از آنها در سـرویس و  
می باشد) ،یک کندانسور دارد که با آب خنک کننده کارخانه خنک می شود(این آب در تیوبهاي مبدل جریان دارد) و محصول بالاي 
برج را به مایع تبدیل می کند ،این محصول کندانس شده در یک ظرف بنام رفلاکس درام جمع می شود و از آنجـا توسـط پمـپ (دو    

کی در سرویس و دیگري رزرو است)هم به بالاي برج دي پروپانایزر رفلاکس برقرار می کند و هم محصول این دستگاه پمپ دارد که ی
 سیستم را به واحد جداسازي پروپیلن از پروپان ارسال می نماید. محصول پایین این برج هم به برج دي بوتانایزر ارسال می گردد.

 
 تم فرآیندي به شرح ذیل می باشد:عملیات راه اندازي کامل و نرمال سازي این سیس

زمانیکه برشهاي هیدروکربنی پروپان و سنگین تر دربرج دي اتانایزر به اندازه کافی و طبـق مشخصـات طراحـی از برشـهاي      -11-1
بـه   هیدروکربنی اتان و سبکتر جدا شد ،به عنوان محصول پایین برج دي اتانایزر به برج دي پروپانایزر خوراك می شود. این خوراك

برج وارد می شود و شدت جریان آن توسط سیستم کنترل اتوماتیک ارتفاع سطح مایع در قسمت پایین برج دي اتانایزر   25سینی 
کنترل می شود. ارسال این جریان توسط اپراتور اتاق کنترل انجام می شود ،و اپراتور سایت شیر کنترل شدت جریـان را از نزدیـک   

 ه اپراتور اتاق کنترل گزارش می نماید.چک می کند و وضعیت آن را ب
زمانیکه این جریان خوراك وارد برج دي پروپانایزر شد و در کف برج ارتفاع سطح مایع بالا آمد بـه طوریکـه اپراتـور سـایت      -11-2

ل گـرم شـدن مـی    ارتفاع مایع را در نمایشگر شیشه اي روي برج ببیند ،ري بویلر برج که از قبل توسط اپراتور سایت آماده و در حا
) توسـط  Shell) در ورود بـه پوسـته ریبـویلر(   LP Steamباشد ،می بایست در سرویس قرار گیرد. میزان جریان بخار فشار پـایین( 

سیستم کنترل فشار کنترل می شود که در این وضعیت روي حالت دستی و توسط اپراتور اتاق کنترل به آرامی باز می شود تابخار به 
مبدلها شود و مایعات کف برج که وارد تیوبهاي ري بویلر شده شروع به تبخیـر شـدن نماینـد. شـدت جریـان       میزان بیشتري وارد

برج می باشد و این دما میزان شدت جریان خـروج   16کندانس خروجی از ریبویلر در حالت نرمال عملیاتی تحت کنترل دماي سینی 
ی هنوز برج گرم نشده و درحال فشارگیري می باشد ،لذا شیر کنترل شـدت  کندانس از ریبویلر را تعیین می کند. اما در وضعیت فعل

جریان کندانس در حالت دستی و توسط اپراتور اتاق کنترل مقدار کمی باز گذاشته می شود. در این حالـت اپراتـور سـایت ،خـروج     
نماید و به اتاق کنترل گزارش می نمایـد.  کندانس از ریبویلر را از طریق تخلیه از اتصالات مربوطه کنار شیر کنترل خروجی چک می 

با افزایش تدریجی جریان بخار به ریبویلر ،اپراتور اتاق کنترل سیستم کنترل فشار در ورود بخـار بـه ریبـویلر را در حالـت کنتـرل      
ا افـزایش داده و  اتوماتیک قرار می دهد ،واز اینجا به بعد بوسیله کنترل دستی شدت جریان خروج کندانس از ریبویلر ،فشار بـرج ر 

 کنترل می نماید.
زمانیکه فشار برج به نقطه تنظیم نزدیک شد ،عملیات کندانس کردن محصول بالاي برج فرا می رسد. آب خنک کننده قـبلا   -11-3

توسط اپراتور سایت در تیوبهاي مبدل کندانسور برقرار شده است و شیرهاي ورودي و خروجی این جریان کـاملا بـاز مـی باشـند.     
ازهاي بالاي برج در پوسته کندانسور جمع شده اند ولی هنوز اجازه عبور از مبدل را نیافته اند چون شیر کنترل جریان خروجـی از  گ

کندانسور به رفلاکس درام هنوز بسته است. این شیر تحت کنترل سیستم کنترل فشار بالاي برج قرار دارد ،و چون برج تـاکنون در  
تور اتاق کنترل آن را روي حالت دستی قرار داده و بسته بود تا فشار برج بالارود. در ایـن حالـت اپراتـور    حالت فشار گیري بود ،اپرا

اتاق کنترل به تدریج این شیر را به طور دستی باز می کند و اپراتور سایت می بایست ارتفاع سطح مـایع در رفلاکـس درام را چـک    
تاق کنترل گزارش نماید. زمانیکه فشار در برج تثبیت شد ،اپراتـور اتـاق کنتـرل    نماید تا به محض رویت در نمایشگر شیشه اي به ا

سیستم کنترل فشار برج را روي حالت اتوماتیک قرار می دهد. در این وضعیت ،اپراتور سایت می بایست باقیمانده گازهاي خنثی یـا  
یزر به این برج و گاز نیتروژنی که در عملیات پـیش  هیدروکربنهاي سبک(هیدروکربنهاي سبک منتقل شده با خوراك از برج دي اتانا

راه اندازي براي تخلیه هوا به سیستم برج تزریق شده بود) را از طریق مسیرهاي تخلیه به شبکه مشـعل کارخانـه ،از بـالاي ظـرف     
 رفلاکس درام و کندانسور خارج نماید.

روبه بالارفتن ببیند ،شروع به آماده کردن پمپ جریـان رفلاکـس   زمانیکه اپراتورسایت ارتفاع سطح مایع را در رفلاکس درام  -11-4
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می نماید. آماده کردن این پمپ می بایست طبق دستورالعمل سازنده باشد ،چون مایع هیدروکربنی که وارد پمپ مـی شـود دمـاي    
رسید ،اپراتور سایت پمپ را بـه  درصد  50پایینتري از دماي محیط دارد. زمانیکه ارتفاع سطح مایع در رفلاکس درام به نقطه تنظیم 

صورت گردشی راه اندازي می کند(شیر تنظیم دستی مسیر جریان برگشتی به رفلاکس درام را کاملا باز می گذارد). چنانچه در ایـن  
بـاز  حالت ارتفاع سطح مایع در رفلاکس درام تثبیت شد ،اپراتور اتاق کنترل شیر کنترل شدت جریان برگشتی به بالاي برج را کمی 

 می کند.
درصد ،اپراتور اتاق کنترل ،به تدریج میزان شدت جریـان رفلاکـس    50با افزایش ارتفاع سطح مایع در رفلاکس درام بیش از  -11-5

برج را بیشتر می نماید ،و  ،و با افزایش رفلاکس ،همزمان میزان خروج جریان کندانس بخار از ریبویلر برج را نیز بیشتر می نماید تـا  
مایعات در قسمت پایین برج بیشتر شود و سینی هاي برج به دماي طراحی نزدیک شوند(منحنی توزیع دماي سینی هاي برج تبخیر 

مشاهده شود). در این وضعیت اپراتور سایت می بایست شیر تخلیه گاز ها به شبکه مشعل را ببندد و هر از گاهی کـه   1-11در شکل 
نترل فشار آن را باز نماید. همچنین آمپر برق پمپ رفلاکس را زیر نظر بگیـرد و بـه محـض    لازم شد با هماهنگی اتاق کنترل براي ک

افزایش جریان رفلاکس برج که توسط اتاق کنترل صورت می گیرد ،مقداري از جریان برگشتی پمپ را به رفلاس درام کـم کنـد تـا    
 پمپ بیش از حد آمپر نکشد.  

قابل رویت و دمـاي   32و  16شده که در اتاق کنترل دماي قسمت کف برج ،سینی  طبق طراحی ،روي برج دماسنجهایی نصب -11-6
توضیح داده شد). همچنین یک آنالایزر روي برج نصب شده که میزان جزء پروپان  2-11قابل کنترل هم هست(قبلا در بند  16سینی 

نانچه دماي سینی هاي مـذکور بـه نقـاط تنظـیم     برج نشان می دهد. اپراتور اتاق کنترل می داند که طبق طراحی چ 10را در سینی 
در برج تحقق پیدا می نماید ،و با تحقق این توزیع دما روي سینی هـا ،آنـالایزر مـی بایسـت      1-11تعریف شده برسد منحنی شکل 

ل بـه بـرج دي   برج را زیر نقطه آلارم نشان دهد ،و زمانیکه اینگونه شد ،محصول پایین برج قابـل ارسـا   10میزان پروپان روي سینی 
و نزدیک شدن دماي سینی هاي نامبرده به نقاط تنظیم ،به اپراتور سـایت مـی    5-11بوتانایزر می باشد. لذا پس از انجام اقدامات بند 

را در سرویس قرار دهد ،و سپس از محل اتصالات در نظر گرفته شده براي نمونه گیـري آزمایشـگاهی در    10گوید که آنالایزر سینی 
،و مسیر خروج محصول بالاي برج ،در معیت اپراتـور آزمایشـگاه نمونـه     32و  16و  10ن شده طبق طراحی ،در سینی هاي نقاط تعیی

 گیري محلی انجام دهد و به آزمایشگاه ارسال نماید.    
بـرج میـزان    10زمانیکه نمایشگر دماي کف برج ،دماي نزدیک به نقطه تنظیم تعریف شده رانشان می دهد ،و آنالایزر سـینی   -11-7

پروپان را نزدیک به نقطه تنظیم نشان می دهد ،اپراتور اتاق کنترل شیر کنترل خروج جریان مایع(برش بوتـان و سـنگینتر) از کـف    
برج را به سمت برج دي بوتانایزر به تدریج و در حالت دستی باز می کند. این شیر کنترل شدت جریان ،تحت کنترل سیستم کنترل 

در قسمت کف برج می باشد ،که اپراتور پس از تثبیت ارتفاع سطح مایع در کف برج ،این سیسـتم کنترلـی را بـه     ارتفاع سطح مایع
حالت اتوماتیک قرار می دهد. در این وضعیت اپراتور اتاق کنترل می بایست شیر کنترل جریان خوراك برج دي پروپانـایزر را کـه از   

 اتوماتیک قرار دهد. برج دي اتانایزر تامین می شود ،نیز در حالت
زمانیکه کلیه نمایشگرهاي دما روي سینی هاي برج و کف برج به نقاط تنظیم خود رسیدند ،سیستم کنترل جریان کنـدانس   -11-8

بخار خروجی از ریبویلرها از حالت کنترل دستی به حالت اتوماتیک گذاشته می شود. در این وضـعیت اپراتـور سـایت کـه ازقبـل      
د شیمیایی ضد تشکیل پلیمر را آماده نموده است ،اقدام به راه اندازي پمپ تزریق این ماده شیمیایی و تزریق آن سیستم تزریق موا

به مسیر خوراك برج دي پروپانایزر می نماید(طراح این سیستم براي جلوگیري از تشکیل پلیمرها در مواد سنگین کف برج کـه بـه   
 سیر تزریق این ماده را به خوراك و به لوله هاي ارتباطی بین ریبویلر و برج دیده است).طور معمول در دماهاي بالا اتفاق می افتد م

پس از تایید وضعیت آنالیز ترکیبات برج در نقاط نمونه گیري شده ،توسط آزمایشگاه و تطابق نتایج این نمونه ها بـا آنـالایزر    -11-9
درصـد ،و پـس از    50فزایش ارتفاع سطح مـایع در رفلاکـس درام بـیش از    و توزیع دماي سینی ها ،اپراتور اتاق کنترل با ا 10سینی 

اطمینان از آمادگی سیستم فرآیندي پایین دست(سیستم جداسازي پروپان از پروپیلن) ،اقدام به باز نمـودن شـیر کنتـرل جریـان     
حـت کنتـرل سیسـتم کنتـرل     محصول بالاي برج(برش پروپان) در حالت دستی می نماید. این شیر کنترل شدت جریان در واقـع ت 

ارتفاع سطح مایع در رفلاکس درام می باشد و در مسیر خروجی پمپ رفلاکس به سمت واحـد پـایین دسـتی قـرار دارد. زمانیکـه      
کارکرد برج پایدار شد و توزیع دماي سینی ها تثبیت گردید و شیر کنترل جریان رفلاکس برج نیـز در حالـت اتوماتیـک در نقطـه     
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 ،اپراتور اتاق کنترل این شیر کنترل را در حالت کنترل اتوماتیک قرار می دهد.      تنظیم قرار گرفت
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 )12نمونه شماره (

عملیات تست کارآیی کارخانجات در صنعت نفت ،به طور معمول یک بار بلافاصله بعد از تکمیل ساختمان و نصب و اولین راه اندازي 
درصد ظرفیت اسمی کارخانه تست می شود تا موارد  110کامل کارخانه  انجام می گیرد ،که در طول این عملیات ظرفیت عملیاتی تا 

ساعت  72تا  48رار گیرد. این عملیات به طور معمول مطابق دستورالعمل طراح کارخانه و در طول گارانتی طراح مورد تایید ق
(بستگی به توافق کارفرما با طراح و سازنده کارخانه دارد) انجام می شود. در یکی از کارخانه هاي الفین پتروشیمی که ساختمان 

درصد ظرفیت طراحی ،عملیات تست عملکرد شروع شده  60رخانه با ونصب آن به اتمام رسیده است ،پس از راه اندازي کامل کا
است. خوراك مورد نیاز تهیه و ذخیره شده ،گنجایش مخازن ذخیره محصول مرغوب و نامرغوب براي این تست آماده شده ،کلیه 

ز آماده شده است. این کارخانه امکانات آزمایشگاهی ،تعمیراتی و ایمنی از یک روز قبل از تست تا یک روز بعد از تست مورد نظر نی
 100درصد ظرفیت اسمی محصول کاملا گازي تولید نماید ،یا در  100بنا به نیاز کارفرما به گونه اي طراحی شده که قادر باشد در 

صد در 75درصد مایع تولید نماید ،و یا درصورت نیاز به  محصول کاملا مایع در  25درصد گازي و  75درصد ظرفیت اسمی ،محصول 
 ظرفیت اسمی محصول را به طور کامل مایع تحویل دهد. لذا در تست کارایی می بایست این موارد آزمایش شوند.  

 شرح برنامه تست کارآیی کارخانه:  -12-1

 4ساعت و نگهداري کارخانه در این ظرفیت براي  4درصد در طول  80درصد ظرفیت اسمی تا  60افزایش خوراك کارخانه از  -الف
ساعت به منظور بررسی نتایج آنالیز ترکیبات بدست آمده از نقاط تعیین شده در فرآیند واحدهاي مختلف کارخانه ،جمع آوري 

یزات حساس و گلوگاههاي تعیین شده ،و ثبت نقاط تنظیم پارامترهاي فرآیندي در از نقاط و تجه Log Sheetsگزارش ثبت 
سیستمهاي کنترل. درصورت بروز مشکل در هریک از تجهیزات ،در همین وضعیت تثبیت شده تا مشکل تجهیز مورد نظر رفع شود. 

توقف یک واحد یا توقف کل کارخانه شود  در صورت بروز مشکل اساسی در هر یک از تجهیزات یا تعدادي از تجهیزات که منجر به
 ،برنامه تست پس از رفع مشکل می بایست از ابتدا تکرار گردد.

ساعت و  8درصد ظرفیت اسمی ،در طول  100درصد تا  80در صورت عدم بروز مشکل در هیچیک از تجهیزات ،افزایش ظرفیت از 
 مندرج در بند الف فوق الذکر. ساعت بعدي براي انجام همه موارد 8تثبیت این ظرفیت در طول 
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درصد از ساعت بیست و چهارم تا ساعت سی و ششم و تثبیت در این ظرفیت تا ساعت چهل و هشتم  110شروع افزایش ظرفیت به  
 براي انجام همه موارد مندرج در بند الف فوق الذکر.

درصد  25ی تجهیزات تعیین شده براي تولید درصد در طول یک ساعت و تغییر مود عملیات 100درصد به  110کاهش ظرفیت از  
ساعت بعدي براي انجام همه موارد  4ساعت بعدي و تثبیت در این وضعیت براي  3درصد ظرفیت در طول  100محصول مایع از 

 مندرج در بند الف فوق الذکر.

 25فرآیندهاي تعیین شده ،از  درصد و همزمان افزایش ظرفیت مایع سازي در 75درصد به  100کاهش ظرفیت خوراك کارخانه از 
ساعت بعدي تا  8ساعت از ساعت پنجاه و ششم تا ساعت شصت و چهارم. تثبیت در این وضعیت در  8درصد ،در طول  75درصد تا 

 ساعت هفتادو دوم براي انجام همه موارد مندرج در بند الف فوق الذکر.

 جهیزات ،و عملیات برگشت به وضعیت قبل از تست.اعلام پایان تست در صورت عدم بروز مشکل در فرآیند ها و ت

 
 
 
 

 

 : L2,L3شرح اقدامات اپراتورهاي سطوح  -12-2

مندرج در این چک لیست اقدامات اپراتورهاي اتاق کنترل و سایت را درخصوص یک سیستم عملیاتی و در  11نمونه شماره             
مرحله راه اندازي کامل همراه با تثبیت در ظرفیت تعیین شده نشان می دهد. اقداماتی که این اپراتورها در مراحل مختلف از برنامه 

هریک از سیستمهاي فرآیندي کارخانه انجام می دهند ،در اکثر موارد مشابه با همان اقدامات می باشد و  تست کارایی مربوط به
تفاوت آن این است که در زمان این تست به طور معمول به دلیل زمانبندي محدود عملیاتی تعداد اپراتورها از حالت قبلی بیشتر 

 ا اقدامات بیشتري را می بایست در هر مرحله به انجام برسانند.بوده و هریک محدوده کمتري را تحت کنترل دارند ام

 

 )13نمونه شماره (

در صنایع شیمیایی ،بیشترین تنوع عملیات بهره برداري از تجهیزات فرآیندي وجود دارد که انجام آن معروف به تغییرمود عملیاتی 
مود عملیاتی در بخش دائم کار این کارخانه طراحی شده است و می باشد. در کارخانه تولید انیدرید مالئیک از گاز بوتان ،تغییر 

منظور از آن باي پاس کردن موقت یکی از سیستمهاي تفکیک میانی میباشد  تا این سیستم شسته شده و آماده سرویس دهی 
موقت را تعویض مود  شود. در طول عملیات باي پاس ظرفیت سیستم پایین دست می بایست افزایش یابد و به همین دلیل این تغییر

 عملیاتی نامیده اند.

 شرح فرآیند

خوراك گاز بوتان ابتدا با مقدار زیادي هواي فشرده شده مخلوط و بوسیله بخار در یک مبدل حرارتی داغ می شود و سپس وارد 
ل در دو مبدل حرارتی راکتور کاتالیستی می گردد. در راکتور انیدرید مالئیک تولید می شود و جریان هواي داغ حاوي این محصو

سرد و تولید بخار می نماید. سپس  در مبدل حرارتی سوم با عبور از تیوبها بوسیله آب گردشی در پوسته  BFWسري بوسیله آب 



212 
 

نامیده می شود و تیوبهاي آن در معرض  After Coolerدرصد از محصول انیدریدمالئیک مایع می شود. این مبدل  50مبدل ، 
مالئیک قرار دارند. به همین علت  طراح اتصالات ویژه اي براي شستشوي این مبدل با آب مقطر درنظر گرفته ماسیدگی انیدرید 

است تا در طول عملیات باي پاس ،بتوان مبدل را از مواد رسوبی و ماسیده به جداره داخلی تیوبها شستشونمود. جریان هواي حاوي 
ک ظرف جداکننده سیکلونی می شود تا مواد مایع شده براساس سنگینی وزنشان از انیدریدمالئیک مایع  شده و مایع نشده ،وارد ی

مواد گازي جدا شوند ،و به مخزن جمع آوري انیدرید مالئیک خام بریزند که در زیر این سیکلون قرار دارد. این ظرف سیکلونی و 
انیدرید مالئیک مایع شده می باشند. طراح خطوط لوله بالادست و پایین دست آن نیز در معرض ماسیدگی و مسدود شدن توسط 

دیده است براي این تجهیزات هم پیش بینی کرده است. جریان هوا  After Coolerهمان تمهیداتی را که درخصوص شستشوي 
ن وارد همراه با الباقی انیدرید مالئیک از خروجی بالاي ظرف سیکلونی به برج اسید مالئیک جریان می یابد و در این برج  از پایی

شده و از میان سینی ها به سمت بالا جریان می یابد. در این برج مقدار متناسبی آب از بالا به روي سینی ها وارد می شود تا با 
انیدریدمالئیک واکنش داده و الباقی محصول انیدریدمالئیک را به صورت اسید از هوا جدا نماید. اسید از کف برج به داخل مخزن 

بوسیله پمپ به سیستم  Batchیابد و از آنجا ضمن تامین جریان برگشتی برج اسید سازي ، براي شروع عملیات ذخیره جریان می 
 بعدي ارسال می گردد. 

 After Coolerدر مود عملیاتی باي پاس ،جریان هواي حاوي انیدرید مالئیک که بعد از راکتور در دو مبدل سرد شد ،بجاي عبور از 
ی ،مستقیما وارد برج اسید سازي می شود. در این حالت دماي جریان هواي حاوي انیدریدمالئیک که وارد و ظرف جداکننده سیکلون

برج می شود بالاتر بوده ،لذا شرایط برج شامل شدت جریان آب ورودي به برج ،شدت جریان برگشتی  ،و دماي جریان برگشتی می 
ن برگشتی که با آب خنک کننده کار می کند و طراح به همین منظور بایست متناسب براي واکنش باشد. در این حالت کولر جریا

 درنظر گرفته است ،می بایست درسرویس قرار گیرد.

 شرح اقدامات اپراتور:

را چک نموده و متوجه شده که فشار از مقدار نرمال آن بالاتر  After Coolerاپراتور فشار سیستم فرآیندي بالادست مبدل  -13-1
ن شدت جریان هوا ي مخلوط با انیدریدمالئیک را چک می نماید و متوجه می شود که این شدت جریان روبه رفته است همچنی

 کاهش گذاشته است. به این ترتیب می بایست برنامه تعویض مود عملیاتی به مود باي پاس را اجرا نماید.

ر شیر ورودي و خروجی کولر را باز و شیر باي پاس ابتدا کولر جریان برگشتی برج را در سرویس قرار می دهد. براي اینکا -13-2
کولر را می بندد. به این ترتیب جریان اسید برگشتی که مستقیما وارد برج می شد ،حال ابتدا از تیوبهاي کولر عبور کرده سپس وارد 

هوا از مسیر باي پاس به  برج می شود. اپراتور شیر ورودي و خروجی مسیر آب خنک کننده به پوسته کولر را قبل از ورود جریان
 برج باز نمی کند.

اپراتور جریان برگشتی برج را به میزان تعیین شده در مود باي پاس می رساند. سپس شدت جریان آب مقطر ورودي از  -13-3
حالت شرایط بالاي برج را نیز که قرار است آب واکنش اسید سازي را تامین نماید ،به میزان  تعیین شده افزایش می دهد. در این 

 برج را تثبیت می نماید.

و ظرف سیکلونی را به آرامی تا آخر باز می کند. سپس ابتدا شیر مسیر خروجی  After Coolerاپراتور ابتدا مسیر باي پاس  -13-4
کننده براي  را نیز می بندد. صفحات مسدود After Coolerگاز از بالاي ظرف سیکلونی را می بندد ،و بلافاصله شیر مسیر ورودي به 

 ایزوله کردن مسیرهاي بسته شده نصب می گردد.
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ساعت کامل می شود. در طول زمان  8عملیات شستشوي ظروف مذکور و خشک کردن آنها طبق دستورالعمل شروع و تا  -13-5
مراقبت لازم در شستشو ،برج اسید سازي درحال کار با ماکزیمم شدت جریانهاي ورودي و خروجی می باشد و اپراتور موظف است 

خصوص تثبیت درصد اسید محلول در آب را مطابق مود نرمال عملیاتی بنماید. این کار با نمونه گیري آزمایشگاهی از مخزن جمع 
آوري اسید مالئیک که جریان اسید خروجی از کف برج به آن می ریزد ،انجام می گردد. کاهش یا افزایش درصد اسیدي محلول فقط 

 هش مقدار آب مقطر ورودي از بالاي برج براي تامین آب واکنش اسید سازي میسر می باشد.با افزایش یا کا

پس از اتمام عملیات شستشو ،براي برگشت به مود نرمال ،اپراتور ابتدا صفحات مسدود کننده را برمی دارد. سپس ابتدا شیر  -13-6
را نیز باز می کند. اپراتور  After Coolerله شیر مسیر ورودي به مسیر خروجی گاز از بالاي ظرف سیکلونی را باز می کند ،و بلافاص

 Afterو ظرف سیکلونی را به آرامی و تا آخر می بندد. به این ترتیب جریان هوا ابتدا از  After Coolerسپس مسیر باي پاس 

Cooler .و ظرف سیکلونی عبور می کند و بعد از آن وارد برج می شود 

یر ورودي آب خنک کننده به کولر جریان اسید برگشتی را می بندد. سپس شیر مسیر باي پاس کولر جریان اپراتور ابتدا ش -13-7
 برگشتی را باز و شیرهاي ورودي و خروجی کولر جریان برگشتی به تیوب و پوسته را می بندد.

 می دهد. اپراتور شدت جریان آب مقطر ورودي و اسید برگشتی به برج را تامقدار نرمال کاهش  -13-8

 

 )14نمونه شماره (

گردشی کردن سیستمهاي فرآیندي در کارخانجات صنعت نفت ،در صورتیکه طراح فرآیند مسیر یا مسیرهاي برگشت را در آن 
 سیستم پیش بینی و طراحی کرده باشد ،به صورتهاي ذیل انجام می شود:

فرآیندي به منظور مرغوب نمودن محصول آن به صورت گردشی در چنانچه کارخانه در مرحله راه اندازي اولیه باشد ،سیستم  -14-1
سرویس قرار می گیرد. روش کلی در این مرحله ورود خوراك به این سیستم از مسیر نرمال طراحی ،پر کردن سیستم تا ظرفیت 

مشعل کارخانه تا  کامل ،برگشت محصول خروجی این سیستم به ورودي سیستم ،و خروج مایعات و گاز هاي اضافی به مسیر شبکه
تثبیت شرایط و مرغوب شدن آنالیز سیال فرآیند در نقاط کلیدي سیستم می باشد. در این نوع جریان گردشی ،جریان خوراك به 

 میزانی که گازها یا مایعات به مشعل تخلیه می شوند ،به سیستم افزوده می شود.

رآیندي بوجود آید که موجب تغییر پارامترهاي فرآیندي در نقاط در حالت نرمال عملیاتی ،چنانچه مشکلی در یک سیستم ف -14-2
کلیدي آن سیستم گردد ،اپراتور مجاز است که جریان سیال فرآیند را تا تثبیت همه پارامترهاي فرآیندي در نقاط کلیدي ،به 

اشد. در این حالت عملیاتی فوق الذکر می ب 1-14صورت گردشی در آورد. روش کلی در این مرحله هم مشابه روش مندرج در بند 
،خوراك در صورتی به طور کامل قطع می شود ،که عامل یا عوامل اخلال در سیستم فرآیندي موجب بالارفتن بیش از حد مجاز 

 ارتفاع سطح مایعات در ظروف فرایندي شده باشند.

جریان خوراك ورودي کارخانه و جریان  در حالت توقف نرمال عملیاتی ،زمانیکه ظرفیت کارخانه به حداقل رسانده شد ،و -14-3
محصول مرغوب به تانک ذخیره این محصول قطع گردید ،به منظور توقف کار تجهیزات به صورت نرمال و جلوگیري از تنشهاي 
فشاري و دمایی و همچنین تخلیه تدریجی تجهیزات با فشارموجود در سیستم ،جریانهاي گردشی در این نوع سیستمهاي فرآیندي 
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ار می شود. در این حالت جریان خوراك ورودي به سیستم گردشی  از واحد بالادست ،قطع می شود. عامل حرکت سیال به برقر
صورت گردشی در این سیستمها یا پمپها هستند یا کمپرسورها ،یا نیروي حاصل از اختلاف دانسیته که توسط مبدلهاي حرارتی مثل 

،آخرین تجهیزاتی هستند که می بایست پس از تخلیه تجهیزات تا حد ممکن ،از سرویس ریبویلرها تامین می شود. لذا این عوامل 
 خارج شوند.

در حالت توقف اضطراري کارخانه ،مثل زمانیکه برق کارخانه براي لحظه اي قطع و مجددا برقرار می شود. در این حالت کلیه  -14-4
کارخانه به هم می ریزد و هم تجهیزات آن در معرض خطر قرار می  تجهیزات برقی به طور ناگهانی از سرویس خارج و هم فرآیند

گیرند. اپراتور در این حالت موظف است پس از رفع مشکل موقتی کارخانه(مثل برقراري مجدد برق کارخانه)  بلافاصله اقدام به 
ارسال نماید و ارسال محصول به گردشی  کردن سیستمهاي پیش بینی شده نماید و مقادیر اضافی سیال فرآیند را به شبکه مشعل 

مخزن مرغوب را نیز قطع و به محصول نامرغوب برقرار نماید. در این حالت اپراتور مجاز به قطع کامل خوراك کارخانه نمی باشد ولی 
صورتی تا حداقل ظرفیت می تواند شدت جریان خوراك را کاهش دهد تا وضعیت پارامترهاي فرآیندي اصلاح شوند. اپراتور تنها در 

مجاز به قطع خوراکمی باشد ،که اخلال فرآیندي بر اثر توقف موقت اضطراري به کل واحد سرایت نموده و در کوتاه مدت قابل رفع 
 نباشد.

 شرح اقدامات اپراتورها:

متر ارتفاع قبل از باز کردن مسیر برگشت جریان سیال فرآیند به ورودي سیستم ،اپراتور می بایست نقطه تنظیم کنترل پارا -14-5
سطح مایع  در تجهیزات سیستم را در حالت کنترل اتوماتیک به حداقل مجاز برساند. سپس مسیر برگشتی را باز و مسیر خروجی از 

 سیستم رابه طور کامل ببندد.

از براي جلوگیري از افزایش فشار در سیستم می بایست منابع افزایش حرارت در سیستم مثل شدت جریان گرم کننده  -14-6
مبدلهاي حرارتی را تا حد ممکن و تا حد کنترل فشار در سیستم کاهش دهد. براي جلوگیري از کاهش بیش از حد فشار در سیستم 

 نیز می بایست شدت جریان این منابع را افزایش دهد.

دما براثر تبخیر بیش از فوق الذکر عمل نماید. در صورتیکه کاهش  6-14براي جلوگیري از افزایش یا کاهش دما مانند بند  -14-7
صورت می پذیرد و یا  6-14حد سیال فرآیند رخ دهد می بایست فشار سیستم را بالا برد ،که اینکار یا از طریق روش مندرج در بند 

 با کاهش جریان ارسالی به شبکه مشعل صورت می گیرد.

اط تنظیم کنترل کننده پارامترها را در حالت اتوماتیک پس از تثبیت پارامترهاي فرآیندي فوق الذکر ، اپراتور می بایست نق -14-8
و به تدریج به مقادیر ظرفیت نرمال برساند. براي اینکار تغییر شدت جریان منابع جهت افزایش یا کاهش  دما ،فشار و ارتفاع سطح 

در نقاط تنظیم کنترل نرمال  مایعات لازم است. افزایش شدت جریانهاي سیال فرآیندي ،زمانی انجام می شود که پارامترهاي فوق
تثبیت شده و نتایج آنالیز ترکیبات در سیال فرآیند وضعیت را مطلوب نشان دهد. براي افزایش شدت جریانهاي سیال فرایند 
،افزایش خوراك ورودي به سیستم انجام می گیرد. در این حالت به تدریج و متناسب با افزایش خوراك از میزان ارسال مایعات یا 

 ا به شبکه مشعل کاسته شده و خروجی سیستم فرآیندي به واحد پایین دست باز می شود.گازه
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 )15نمونه شماره (

عملیات برگشت کامل محصول برجها ،از عملیات رایج در همه صنایع شیمیایی می باشد که به طور معمول اخلال در شرایط 
عوامل دیگر و روشهاي عمومی اصلاح این شرایط به طور مبسوط پارامترها ي سیستم فرآیندي برجها علت اصلی آن است. علل و 

فوق الذکر بیان شده است. در اینجا روش اقدامات اپراتور در برگشت کامل محصول برجها به طور اخص بیان می  14در نمونه شماره 
 شود.

 شرح فرآیند:

 شرح کامل آن بیان شده است.فوق الذکر  11فرآیند مورد نظر همان فرآیندي می باشد که در نمونه شماره 

 شرح اقدامات اپراتور:

بوسیله سیستم کنترل ارتفاع سطح مایع در برج و رفلاکس درام  ،ارتفاع سطح مایع را در هر دو قسمت تا حداقل مجاز   -15-1
 کاهش می دهد. 

سیستم کنترل اتوماتیک شدت جریانهاي خروج محصول بالاي برج به واحد پایین دست و شدت جریان رفلاکس برج را که  -15-2
 هردو بوسیله پمپ رفلاکس ارسال می شوند ،از حالت اتوماتیک خارج و روي کنترل دستی قرار می دهد. 

جداکننده پروپان از پروپیلن را به تدریج کاهش داده و می جریان خروجی محصول برش پروپان بالاي برج به سمت واحد  -15-3
 بندد. همزمان خوراك ورودي به برج را نیز متناسب با کاهش جریان محصول خروجی می بندد.

با تثبیت ارتفاع سطح مایع در رفلاکس درام ،میزان جریان برگشتی برج را به گونه اي تنظیم می نماید که ارتفاع سطح مایع  -15-4
 محدوده مجاز رفلاکس درام ثابت بماند.در 

با تثبیت ارتفاع سطح مایع در برج  ،سیستم کنترل شدت جریان خروجی از کف برج به سمت برج دي بوتانایزر را روي  -15-5
 حالت دستی قرار داده و کاهش می دهد تا به طور کامل ببندد. 

دماي برج ،منبع حرارتی(شدت جریان بخار از ریبویلر) یا برودتی در این وضعیت اپراتور می بایست براي کنترل فشار و  -15-6
 (شدت جریان آب خنک کننده از کندانسور)را تغییر دهد.

اپراتور می بایست در صورت افزایش فشار در سیستم برج و تجهیزات جانبی مسیر خروجی گازها به شبکه مشعل را به  -15-7
 سیستم نیز می بایست از شدت جریان بخار در ریبویلر بکاهد.صورت دستی باز کند. در صورت افزایش دماي 

اپراتور می بایست شرایط فشار و دماي سینی هاي برج را در قسمت بالا و پایین برج در وضعیت نرمال یا نزدیک به حالت  -15-8
 ستم در مسیر فرآیند قرار گیرد.نرمال تثبیت نماید ،تا در صورت رفع مشکل در واحدهاي پایین دست یا بالادست ،بلافاصله این سی

   

 )16نمونه شماره (
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 روش ناپیوسته براي تولید قیر دمیده شده 

مرحله است: 5این فرآیند که به صورت ناپیوسته (یا بچ  یا دوره اي) انجام می شود داراي   

درجه سانتیگراد به منظور تهیه قیر مذاب. 270گرم کردن قیر خام تا دماي  -الف  

قیر مذاب به برجهاي هوادهی.انتقال  -ب  

دمیدن هوا به قیر مذاب -ج  

سرد شدن قیر مذاب با آب -د  

بسته بندي قیر  -ه  

:شرح فرآیند   

 بندي بسته. و خروجی گازهاي نمودن ،کندانس قیر دهی ،هوا تانکها گیري بار مختلف شامل مراحل عمدتاً دمیده قیر تولید عملیات
 اولیه ماده ذخیره مخازن به درون است شده حمل کارخانه محوطه تا تانکر توسط که شل قیر ابتدا منظور بدین. باشد می محصول
 هوا برجهاي درون به آنها درانتقال سهولت منظور وبه قیر به دادن حرارت جهت مشعلهایی مخازن ذخیره زیر در. گردد می منتقل
 به تانکرها درون مستقیمااًز گرم را قیر توان می دهی هوا برجهاي بودن خالی درصورت که ذکر است به لازم. است شده تعبیه دهی
 گرددبه دلیل می پر خوراك از هوادهی برجهاي درصدطول 70 نمود. معمولاتًا راشروع هوادهی وعملیات نموده تخلیه آنها درون
 اینکه از بعد معمولاً هوا تزریق. داشت خواهد شدن سرزیر یافته واحتمال افزایش مخزن داخل قیر حجم هوا دمیدن اثر در اینکه

 می وارد برج بالاي از هوا آن، از ناشی بعدي ومشکلات قطع در مواقع قیر از ها لوله شدن پر وهمچنین ا هو تدریجی شدن گرم جهت

 مریزاسیون وپلی اکسیداسیون عمل ترتیب گرددوبدین می قیر پخش فاز در یکنواخت طور به نازلهائی طریق از برج ته گرددودر

 الی 215 دماي محدوده در هوادهی گردند. عملیات می خارج بالاي برج از وبخارات فرار وگازهاي سبک هاي وملکول گرفته صورت
 نیاز مورد حرارت گراداست. سانتی درجه270الی  265 بین حرارت درجه ترین مناسب ولی میگیرد سانتیگراد صورت درجه 290
 جلوگیري وجهت قیر اکنشهاي و بودن زا گردد.بدلیل گرما می تامین اند شده نصب برجها زیر در که توسط مشعلهایی منظور بدین

 می هوا میزان کردن کم ویا مشعل نمودن تزریق آب،خاموش توسط گردد، می حاصل دما افزایش اثر در که از انفجار ناشی خطرات از
 می مشخص قیر خواص نمودن وتست برج از نمونه برداري معمولابًا هوادهی پایان نقطه. نمود کنترل محدوده این را در دما توان
 پایان نقطه تثبیت جهت این بعداز . گردد می دهی متوقف هوا رسید،عمل نظر مورد ویژگیهاي به شده دمیده قیر از اینکه بعد.شود
 20 بمیزان آب تزریق بوسیله را برج درون محتویاتسریعاً  که است ،لازم شود می حاصل بالا هاي دما در که قیر پلیمریزه شدن ودي
 سانتی درجه 160 الی 150 حدود به آنها ورسیدن دماي دهی هوا هاي کوره شدن سرد از سردنمود. پس ویا بیشتر درجه

 هوا برجهاي در مایع ارتفاع وجود داشت. بدلیل خواهند را بندي وبسته بارگیري ،قابلیت باشد می سفت که قیر آنها گرادمحتویات
 عملیات. باشد نمی مورد این در پمپ از به استفاده گیردولزومی می انجام ثقل نیروهاي طریق از) دمیده(سفت شده قیر دهی،انتقال

 در تسریع دلیل به قسمت هر در که گیرد انجام می کیلویی 35 هاي وکارتن لیتري 220 هاي بشکه ودر دردو قسمت بندي بسته
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 توان می همزمان بطور که است نصب شده تعددي هاي شیر) قیر شدن سفت و شدن سرد از جهت جلوگیري( عملیات
 نمود. پر قیر از را یا کارتن بشکه از تعدادمشخصی

 

 )17نمونه شماره (
جاذب تمام رطوبت در این فرآیند گاز مرطوب از داخل برجی پر شده از جاذب جامد و از بالا به پایین عبور داده می شود. ضمن عبور گاز از بستر 

 موجود در جریان گاز جذب سطح ذرات ماده خشک کننده می شود و در نهایت گاز خشک از بستر خارج میگردد.
در سیستم هاي جذب سطحی ، عملیات خشک کردن در یک سیکل زمانی معین انجام میگیرد و بعد از آن بستر از آب اشباع شده و ظرفیت خود 

نابر این براي قرار گرفتن دوباره در سیستم عملیات جذب نیاز است که بستر دوباره احیا شود. براي پیوستگی در را براي جذب از دست میدهد.ب
عملیات جذب داشتن حداقل دو برج مجزا اجتناب ناپذیر است، به طوري که در مدت زمانی که یک بستر در حال عملیات احیا است، بستر دیگر 

و پس از یک سیکل زمانی معین که بستر از بخار آب احیا شد با تعویض جریان گاز از یک برج به برج دیگر در حال عملیات جذب بخار آب باشد 
 (از طریق باز و بسته کردن شیرها)، بستر احیا شده وارد عملیات جذب و بستر اشباع شده وارد عملیات احیا گردد.

زدایی باشد که ابتدا در کوره حرارت میبیند و وارد برج احیا میشود و پس از گاز احیا می تواند درصدي از جریان گاز خشک خروجی از واحد نم 
از خنک شدن در یک خنک کننده و حذف آب  سگرم نمودن بستر، حاوي حجم قابل ملاحظه اي بخار آب است. گاز احیا گرم خروجی از بستر پ

 آزاد موجود در آن به جریان گاز مرطوب ورودي می پیوندد.
کردن آب جذب شده توسط بستر جاذب، از گرم کردن یا کاهش فشار یا هر دو استفاده می شود.معمولا در عملیات احیا بستر ابتدا  به منظور خارج

 د.فشار بستر کاهش پیدا کرده و سپس عمل گرم کردن بستر با عبور جریان گاز احیا که در یک گرمکن تا درجه حرارت بالا گرم شده انجام میگیر
درجه سانتیگراد شروع به تبخیر شدن میکند و فرض بر این است که در  120کردن بستر، معمولا آب جذب شده در دمایی حدود  در عملیات گرم
درجه سانتیگراد کل بستر تبخیر می شود.سپس عملیات گرم کردن به منظور حذف هیدروکربن هاي سنگین و هر گونه  125دماي متوسط 

 وي بستر جذب شده، تا دماهاي بالاتر ادامه میابد.آلودگی باقیمانده که احتمالا بر ر
درجه  250الی  180و براي بسترهاي سیلیکاژل حدود  300الی  275معمولا در جه حرارت عمل احیا براي بسترهاي غربال مولکولی حدود 

 سانتیگراد است.
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 تدوین استاندارد ارزشیابی حرفه

Evaluation Occupational Standard Development 

ی  یا رد ارز دا تا ی  ا ھا ن  دو م :  ه د ح  ما 
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 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه

الف) گرد آوري اسناد مراحل طراحی مفهوم استاندارد ارزشیابی حرفه ،گروه بندي کارها، تحلیل اسناد عملکرد، تدوین  

 استاندارد ارزشیابی کار

 موضوع گواهینامه ها، شایستگی حرفه اي و صلاحیت حرفه اي 10-2و  10-1ب)تگمیل نمون برگ هاي 
 رفه بر اساس چارچوب پیشنهاديج) تدوین و ساماندهی استاندارد ارزشیابی ح
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

حرفه در سطح نام 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
حفظ و نظافت 

وسایل 
 آزمایشگاهی

0504 

2   

متصدي حفظ و نظافت  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 818331 کد: وسایل آزمایشگاهی

 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 امضاء

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف
نمونه گیري از  1

 0501 مایعات نفتی

نمونه گیري از  2
 0502 آب و پساب

 نوبت: 818332 کد: متصدي نمونه گیري نام گروه کاري/شغل
 
 اول

نمونه گیري از  3
 0503 گازهاي فرایندي

4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 امضاء

 معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی اعطا می گردد.
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  ملی:شماره   نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف
 0505 محلول سازي 1
2   

 نوبت: 818333 کد: متصدي محلول سازي نام گروه کاري/شغل
 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 امضاء

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

تعیین نقطه  1
 0506 ذوب

تعیین نقطه  2
 0507 جوش

متصدي تعیین مشخصات  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 818334 کد: مواد شیمیایی

 
 اول

 0508 تعیین چگالی 3

تعیین  4
 0509 گرانروي

5 
تعیین نقطه 
اشتعال و 
 احتراق

0510 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
تعویض 

کپسولهاي گاز 
 مصرفی 

0601 

امحا مواد زاید  2
 0608 آزمایشگاه

کارگرعمومی آزمایشگاه  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 818335 کد: شیمی 

 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی اعطا می گردد.
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 تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانشدفتر 

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

نظافت  1
 0406 تجهیزات

2   

متصدي اچارکشی و نظافت  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 818336 کد: تجهیزات

 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی اعطا می گردد.
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 تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانشدفتر 

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
رسوبزدایی 

ادوات 
 فرایندي

0405 

2   

متصدي رسوب زدایی از  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 818337 کد: تجهیزات

 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 
  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

کنترل و پایش 
سیستم هاي 
روانکاري اجزا 

متحرك 
 دستگاهها

0402 

2   

متصدي مراقبت از تجهیزات  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 818338 کد: روانکاري

 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

کنترل و پایش 
سیستم هاي 
خنک کاري 

اجزاي متحرك 
 دستگاه ها

0401 

2   

متصدي مراقبت از تجهیزات  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 818339 کد: خنک کاري

 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

پایش تمیزي 
صافی فیلتر 

سیال در گردش 
فرایندها یا 
 روانکارها

0407 

2   

متصدي مراقبت از فیلترهاي  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 818340 کد: صنعتی

 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 امضاء

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 
  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
بارگیري و تخلیه 
خشک کن ها در 

تجهیزات 
 کارخانه

0705 

2   

متصدي بارگیري و تخلیه  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 818341 کد: خشک کن هاي صنعتی

 
 سوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 
  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

بارگیري و به 
غلظت رسانی 
محلول هاي 

شیمیایی 
گردشی در 
 فرایند کارخانه

0702 

2   

 نام گروه کاري/شغل
متصدي بارگیري و تخلیه 
محلول هاي شیمیایی در 

 صنعت 
 نوبت: 818342 کد:

 
 سوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 
  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

بارگیري و تخلیه 
رزین و کربن 
اکتیوها در 
تجهیزات 
 کارخانه

0704 

2   

متصدي بارگیري و تخلیه  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 818343 کد: جاذب ها و رزین هاي صنعتی

 
 سوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
بارگیري و تخلیه 

پکینگ ها در 
تجهیزات 
 کارخانه

0706 

2   

 نام گروه کاري/شغل
متصدي بارگیري و تخلیه 
پکینگ ها در تجهیزات 

 صنعتی
 سوم نوبت: 818344 کد:

 

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

کارگر عمومی صنایع 
 سطح: 81830191 کد: شیمیایی

 
L1 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

بارگیري و تخلیه 
کاتالیست هاي 

شیمیایی در 
تجهیزات 
 کارخانه

0703 

2   

متصدي بارگیري و تخلیه  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 818345 کد: کاتالیست هاي صنعتی

 
 سوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 امضاء

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار
 مدرك صلاحیت حرفه اي 2-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 کارگر عمومی صنایع شیمیایی صلاحیت:

 81830191 کد:
L1 

 15 تعداد گروه کاري/شغل:
تعداد 
 کارها:

22 
 سطح:

 گواهینامه ها

تاریخ اعطاي  شماره گواهینامه کد کارها کد گروه کاري/شغل نام گروه کاري/شغل ردیف
 گواهینامه

متصدي حفظ و نظافت  1
 وسایل آزمایشگاهی

818331 0504   

   0503-0502-0501 818332 متصدي نمونه گیري 2

 0505 818333 متصدي محلول سازي 3
 

  

متصدي تعیین  4
 مشخصات مواد شیمیایی

818334 0506-0507-0508-0509-0510   

کارگر عمومی آزمایشگاه  5
 شیمی

818335 0601-0608   

متصدي آچارکشی و  6
 نظافت تجهیزات

818336 0406   

رسوب زدایی از متصدي  7
 تجهیزات

818337 0405   

متصدي مراقبت از  8
 تجهیزات روانکاري

818338 0402   

متصدي مراقبت از  9
 تجهیزات خنک کاري

818339 0401   

متصدي مراقبت از فیلتر  10
 هاي صنعتی

818340 0407   

متصدي بارگیري و تخلیه  11
 خشک کن هاي صنعتی

818341 0705   

12 
بارگیري و تخلیه متصدي 

محلول هاي شیمیایی در 
 صنعت

818342 0702   

13 
متصدي بارگیري و تخلیه 

جاذب هاي و رزین هاي 
 صنعتی

818343 0704   

14 
متصدي بارگیري و تخلیه 

پکینگ ها در تجهیزات 
 صنعتی

818344 0706   

متصدي بارگیري و تخلیه  15
 کاتالیست هاي صنعتی

818345 0703   

نام خانوادگی نام و 
 ارزشیاب:

 امضاء 

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
  ارزشیابی نهایی:

 امضاء و مهر
 معیار اعطاي مدرك: پس از کسب تمام گواهینامه هاي گروههاي کاري/مشاغل زیر مجموعه مدرك اعطا می گردد.
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 و کاردانش دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف
تهیه محلول هاي  1

 0603 استاندارد
2   

 نوبت: 813131 کد: اپراتور آزمایشگاه شیمی نام گروه کاري/شغل

 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 امضاء

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 

 

  



237 
 

 

 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
انجام آزمایش 
هاي فیزیکی و 

شیمیایی و 
 بیولوژیکی آب

0607 

2   

 نوبت: 813132 کد: اپراتور آزمایشگاه تصفیه آب نام گروه کاري/شغل

 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 امضاء

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
بارگیري و تزریق 
مواد شیمیایی در 

بهره برداري 
 کارخانه

0701 

2   

 نوبت: 813133 کد: اپراتور تزریق مواد شیمیایی نام گروه کاري/شغل

 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 امضاء

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
افزودن مواد 

بهبود دهنده به 
 محصولات

0511 

2   

اپراتور بهبود کیفیت محصول در  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 813134 کد: صنعت

 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 
  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

ثبت مشخصات و 
شرایط سیال 
فرایندي با 

تسهیلات جانبی 
... 

0106 

2   

اپراتور ثبت اطلاعات فرایندي در  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 813135 کد: صنعت

 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
ثبت مشخصات و 
شرایط عملکرد 

دستگاه هاي 
 ثابت

0101 

2   

اپراتور مراقبت دستگاهاي ثابت در  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 813136 کد: صنعت

 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 
  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

ثبت مشخصات و 
شرایط عملکرد 
سیستم هاي 
کنترل و ابزار 

 دقیق

0103 

2   

اپراتور مراقبت تجهیزات کنترل و  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 813137 کد: ابزار دقیق

 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 
  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

ثبت مشخصات و 
شرایط مواد 

فرایندي ورودي 
و خروجی 
 سیستم

0104 

2   

اپراتور ثبت اطلاعات موجودي مواد  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 813138 کد: فرایندي در صنعت

 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 
  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

ثبت مشخصات و 
تسهیلات  شرایط

جانبی و مواد 
شیمیایی ورودي و 
 خروجی سیستم

0105 

2   

اپراتور مراقبت تسهیلات جانبی در  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 813139 کد: صنعت

 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 
  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

ثبت مشخصات و 
شرایط سیالات 

ذخیره در مخازن 
واحدهاي 
 کارخانه

0107 

2   

اپراتور مراقبت مخازن ذخیره در  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 813140 کد: صنعت

 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی اعطا می گردد.
 

 

  



246 
 

 

 تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانشدفتر 

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

ماشین آلات  اپراتور کارخانجات و
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
ثبت مشخصات و 
شرایط عملکرد 

دستگاه هاي دوار و 
 رفت و برگشتی

0102 

2   

اپراتور مراقبت تجهیزات دوار رفت و  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 813141 کد: برگشتی در صنعت

 
 سوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

کنترل و پایش 
تجهیزات در 
سیستمهاي 
steam trap  و

tracing 

0404 

2   

و  Tracingاپراتور عملیات تجهیزات نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 813142 کد: بازیافت کندانس

 
 سوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی اعطا می گردد.
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 تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانشدفتر 

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

ماشین آلات  اپراتور کارخانجات و
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
جابجایی ادوات 
دوار یا دستگاه 

 )stand byرزرو(
0203 

2   

اپراتور تعویض تجهیزات در حال کار  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 813143 کد: در صنعت

 
 سوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

بارگیري و تخلیه 
مخازن و 

سیستمهاي  
فرآیندي

(Loading & 
Unloading 
Operation) 

0306 

2   

اپراتور عملیات بارگیري و تخلیه  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 813144 کد: مخازن در صنعت

 
 سوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات و ماشین آلات 
 سطح: 81310192 کد: محصولات شیمیایی

 
L2 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
ارسال 

تجهیزات  به 
 بخش تعمیرات

0906 

2 
تحویل 

تجهیزات از 
 بخش تعمیرات

0907 

اپراتور عملیات ارسال و تحویل  نام گروه کاري/شغل
 نوبت: 813145 کد: تجهیزات به تعمیرات در صنعت

 
 سوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 امضاء

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار
 مدرك صلاحیت حرفه اي 2-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

اپراتور کارخانجات ماشین آلات 
 محصولات شیمیایی

 81310192 کد:
L2 

تعداد  15 تعداد گروه کاري/شغل:
 16 کارها:

 سطح:
 گواهینامه ها

تاریخ اعطاي  شماره گواهینامه کد کارها کد گروه کاري/شغل نام گروه کاري/شغل ردیف
 گواهینامه

   0603 813131 اپراتور آزمایشگاه شیمی 1

اپراتور آزمایشگاه تصفیه  2
 آب

813132 0607   

اپراتور تزریق مواد  3
 شیمیایی

813133 0701   

اپراتور بهبود کیفیت  4
 محصول در صنعت

813134 0511   

اپراتور ثبت اطلاعات  5
 فرایندي در صنعت

813135 0106   

6 
اپراتورمراقبت 

دستگاههاي ثابت در 
 صنعت

813136 0101   

اپراتورمراقبت تجهیزات  7
 کنترل و ابزار دقیق

813137 0103   

8 
اپراتور ثبت اطلاعات 

موجودي مواد فرایندي 
 در صنعت

813138 0104   

اپراتورمراقبت تسهیلات  9
 جانبی در صنعت

813139 0105   

اپراتور مراقبت مخازن  10
 ذخیره در صنعت

813140 0107   

11 
اپراتور مراقبت تجهیزات 

دوار رفت و برگشتی در 
 صنعت

813141 0102   

12 
اپراتور عملیات تجهیزات 

Tracing   و بازیافت
 کندانس

813142 0404   

اپراتور تعویض تجهیزات  13
 در حال کار در صنعت

813143 0203   

14 
اپراتور عملیات بارگیري 

و تخلیه مخازن در 
 صنعت

813144 0306   

15 
اپراتور عملیات ارسال و 

تحویل تجهیزات به 
 تعمیرات در صنعت

813145 0906-0907   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء 

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
  ارزشیابی نهایی:

 امضاء و مهر
 مدرك اعطا می گردد.معیار اعطاي مدرك: پس از کسب تمام گواهینامه هاي گروههاي کاري/مشاغل زیر مجموعه 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف
کالیبراسیون  1

 0604 ها دستگاه

2 
برنامه ریزي و 
تامین مواد و 

قطعات مورد نیاز 
 آزمایش ها

0602 

 نوبت: 313431 کد: تکنسین آزمایشگاه نام گروه کاري/شغل
 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
انجام آزمایش هاي 

کنترل کیفیت 
محصولات سبک 
 نفتی و گازها

0606 

2 
انجام آزمایش هاي 

کنترل کیفیت 
 محصولات سنگین

0605 

 نوبت: 313432 کد: تکنسین کنترل کیفیت نام گروه کاري/شغل
 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 امضاء

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
تغییردادن 
پارامترهاي 

 فرایندي در سایت
0202 

2   

 نوبت: 313433 کد: تکنسین محوطه نام گروه کاري/شغل
 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی اعطا می گردد.
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 تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانشدفتر 

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

هاي نفت و تکنسین پالایشگاه 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
تغییر دادن مراحل 
تراکم کمپرسور 
 (جلوگیري از سرج

surge ( 
0205 

2   

 نوبت: 313434 کد: تکنسین کمپرسور نام گروه کاري/شغل
 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 
  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

عملیات احیا و 
بازیافت 

درتجهیزات حاوي 
مواد کاتالیست و 
رطوبت     گیر 
(Regeneratio
n Operation) 

0305 

2   

 نام گروه کاري/شغل
تکنسین احیا(کاتالیست 

 نوبت: 313435 کد: ها و جاذب ها)
 
 اول

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 
  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

انجام عملیات 
مرحله اي 

تکرارشونده در یک 
گروه از 
تجهیزات

(Process 
Batch Wise 

System) 

0303 

2   

 نام گروه کاري/شغل
تکنسین سیستمهاي 

 نوبت: 313436 کد: )batchناپیوسته(
 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

عیب یابی  1
 0403 چشمی

2   

 نوبت: 313437 کد: تکنسین عیب یابی نام گروه کاري/شغل
 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

جایگزینی مسیر 
 Byمیان بر(

pass براي (
بخشی از بستر 

هاي کاتالیزوري یا 
 جذبی

0206 

2 
جایگزینی  مسیر 

 Byمیان بر (
Pass براي ادوات (

 ثابت
0204 

 نام گروه کاري/شغل
تکنسین سیستم 

 نوبت: 313438 کد: )by passهاي(
 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

انجام عملیات 
برگشت کامل 

محصول 
 Total)برجها

Reflux 
System) 

0304 

2 

گردشی کردن 
جریان سیالات 
فرآیندي در یک 
واحد    عملیاتی 

(Total 
Circulation 
Operation) 

0302 

 نام گروه کاري/شغل
تکنسین سیستم هاي 

 نوبت: 313439 کد: برگشتی
 
 دوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

خارج کردن واحد 
از سرویس در 

شرایط 
اضطراري

(Emergency 
shutdown) 

0905 

2 
آماده سازي و ایمن 

سازي تجهیزات 
جهت تحویل به 
 واحد تعمیرات

0904 

 نام گروه کاري/شغل
تکنسین عملیات 

 shutخواباندن واحد(
down( 

 نوبت: 313440 کد:

 
 3 دوم

انجام عملیات 
کاهش دماها 

وفشارها وسطوح 
 مایعات

0903 

4 
آماده کردن 

سیستم براي خارج 
 کردن از سرویس

0902 

5   
نام و نام خانوادگی 

 امضاء ارزشیاب:
 نام و نام خانوادگی

 امضاء تائید کننده: 
نام و نام خانوادگی 

 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

حرفه در سطح نام 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

راه اندازي 
مجموعه فرایند 
کارخانه براي 

رسیدن به حالت 
نرمال بهره 

 برداري ومحصول

0804 

2 

راه اندازي 
اجزاي سیستم 
با افزایش دماها 
و فشارها و دبی 

 ها

0803 

 نوبت: 313441 کد: تکنسین راه اندازي نام گروه کاري/شغل

 
 3 سوم

آماده سازي 
سیستم براي 
 راه اندازي

0802 

4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 امضاء

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
Performance 

Test  تست)
 کارایی واحد)

0806 

2 
انجام تغییرات براي 
رسیدن به شرایط 
پایدار و محصول 

spec 

0805 

 نام گروه کاري/شغل
تکنسین تست کارایی 

 نوبت: 313442 کد: واحد
 
 سوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 

تغییر دادن 
مودهاي عملیاتی 

طبق طراحی 
کارخانه

(Operating 
Mode 

System) 

0301 

2 
تغییر دادن 
پارامترهاي 

فرآیندي سیستم 
 کنترل اتوماتیک

0201 

 نوبت: 313443 کد: تکنسین اتاق کنترل نام گروه کاري/شغل
 
 سوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیاب:

 نام و نام خانوادگی
 امضاء تائید کننده: 

نام و نام خانوادگی 
 امضاء ارزشیابی نهایی:

 اعطا می گردد.معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی 
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار

 (گروه کاري/شغل)-گواهینامه شایستگی حرفه اي 1-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 صلاحیت:

تکنسین پالایشگاه هاي نفت و 
 سطح: 31340193 کد: گاز طبیعی

 
L3 

رها
 کا

 کدکار کار ردیف

1 
برنامه ریزي و 

تعیین عوامل خطر 
ساز براي خارج 
 کردن از سرویس

0901 

2 
و برنامه ریزي 

تعیین عوامل 
براي راه  خطرساز

 اندازي سیستم
0801 

 نوبت: 313444 کد: تکنسین برنامه ریزي  نام گروه کاري/شغل
 
 سوم

3   
4   
5   

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیاب:

 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 امضاء

 معیار اعطاي گواهینامه: پس از کسب شایستگی هاي تمام کارها، گواهینامه گروه کاري/شغلی اعطا می گردد.
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 دفتر تالیف کتابهاي درسی فنی و حرفه اي و کاردانش

 مرحله دهم: تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه-دنیاي کار
 مدرك صلاحیت حرفه اي 2-10نمون برگ 

  تاریخ ارزشیابی :  شماره ملی:  نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 
 طبیعیتکنسین پالایشگاه هاي نفت و گاز  صلاحیت:

 31340193 کد:
L3 

تعداد   تعداد گروه کاري/شغل:
 26 کارها:

 سطح:

 گواهینامه ها

نام گروه  ردیف
 کاري/شغل

کد گروه 
شماره  کد کارها کاري/شغل

 گواهینامه
تاریخ اعطاي 
 گواهینامه

   0602-0604 313431 تکنسین آزمایشگاه 1

تکنسین کنترل  2
   0605-0606 313432 کیفیت

   0202 313433 تکنسین محوطه 3

   0205 313434 تکنسین کمپرسور 4

   0305 313435 تکنسین احیا 5

تکنسین سیستمهاي  6
   0303 313436 ناپیوسته

   0403 313437 تکنسین عیب یابی 7

تکنسین سیستم هاي  8
by pass 

313438 0206-0204   

سیستم هاي  تکنسین 9
   0302-0304 313439 برگشتی

تکنسین عملیات  10
   0902-0903-0904-0905 313440 خواباندن واحد

   0802-0803-0804 313441 تکنسین راه اندازي 11

تکنسین تست کارایی  12
   0805-0806 313442 واحد

   0201-0301 313443 تکنسین اتاق کنترل 13

   0801-0901 313444 تکنسین برنامه ریزي 14

15      

نام خانوادگی نام و 
 ارزشیاب:

 
 امضاء

 نام و نام خانوادگی
 تائید کننده: 

 امضاء

نام و نام خانوادگی 
 ارزشیابی نهایی:

 
 امضاء و مهر

 معیار اعطاي مدرك: پس از کسب تمام گواهینامه هاي گروههاي کاري/مشاغل زیر مجموعه مدرك اعطا می گردد.
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