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شهید تندگویان پتروشیمی  در شناسایی مخاطرات فرآیندياثرات اجراي 
    ارتقا نرخ تولید به منظور

 
  2زاده ، علیرضا مولی1بند مرضیه سادات نی

  عضو هیات علمی گروه شیمی، دانشگاه پیام نور1
  هاي نفتی ایران اخت و نصب، شرکت ملی پخش فرآوردهکارشناس ارشد مدیریت س2

  7/12/94: پذیرش         7/6/94: دریافت
  چکیده

ي هـا  واحـد در  1بیان اهمیت و اثربخشی اجراي تکنیـک شناسـایی مخـاطرات فرآینـدي     هدف از این تحقیق
از اینرو تحقیق از دو بخش مهم مشـتمل بـر ارزیـابی و بهبـود نـرخ      . باشد می ها آن فعالیتزمان  عملیاتی در

رحلـه اول  اثربخشی اجـراي م  اده از اطلاعات استخراج شدهستفبا ادر بخش ارزیابی . تولید تشکیل شده است
 در بخـش اجـراي   بررسـی و  2پلی اتـیلن ترفتـالات  واحد عملیاتی  وريبر ایمنی محیط و بهبود بهره  تکنیک
 شناسـایی و  خطـر  پتانسـیل  24تعـداد   پلـی اتـیلن ترفتـالات   واحد  کز بر نقاط حساسربا تمتکنیک  مجدد

توزیع پرسشـنامه در سـطوح    طریقاز  نیز راتولید ضایعات گردیده  افزایش حادثه وبروز منجر به مواردي که 
و اقـدامات   هـا  برخـی توصـیه   آنها و پس از تجزیه و تحلیل تجربهافراد بارات و جمع آوري نظ شرکتمختلف 

  .گردد میارائه پیشگیرانه 
  

   .گره ،ریسک ریتمدی ،ها توصیه ،پتانسیل خطر ،شناسایی مخاطرات فرآیندي :کلیدي کلمات
  

  مقدمه
 انتظـار جهت شناسـایی خطـرات بـدون    روشی  طالعه و شناسایی مخاطرات فرآینديتکنیک م در حال حاضر

  .]1[ استوقوع یک حادثه 
روشـیمی شـهید   مجتمـع پت در  بـویژه با توجه به تجربه بیش از یک دهه فعالیت در واحـدهاي پلـی اسـتري    

، اتـیلن ترفتـالات در خاورمیانـه   و پلـی   3ي اسید ترفتالیک خـالص ها یکی از بزرگترین تولید کننده تندگویان
درایـن  که مجتمع  اندازي راهو  اندازي راه نصب تجهیزات، پیش ،در مراحل ساختحاصل شده تجربه  همچنین

                                                        
1 Hazop Study 
2 PET-1 
3 PTA 
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 جملـه  ازباعث شکل گیري برخی سـوالات   ام فوت همکاران بوده مانند یگذر نیز شاهد تجربه حوادث تلخره

آیـا تکنیـک    تکرار می گـردد چـه مـی توانـد باشـد؟      که هر از گاهی نیز چنین حوادث تاسف باردلایل وقوع 
بـا   باشـد؟  مـی هـاي واحـد عملیـاتی     شناسایی مخاطرات فرآیندي قادر به تشخیص و کاهش خطرات فعالیت

در  تکنیک مذکورتصمیم به اجراي مجدد  مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآینديو آشنایی با موضوع  آموزش
ه     زیست محیطـی و ب  ،خطرات بالقوهبه منظور شناسایی پلی اتیلن ترفتالات  کارخانه هبـود نـرخ تولیـد و ارائـ
بر  شایان ذکر است .گردیدپتانسیل خطر شناسایی شده  ي عملیاتی مناسب جهت کاهش و یا حذفراهکارها

یی مخـاطرات فرآینـدي در   مطالعه و شناسـا  تکنیکاجراي جهت بهترین زمان  17776ایزو  استاندارد اساس
  . ]2[باشد میمرحله اول طراحی 

ارشد باید اندازه گیـري   مدیریت مورد تاییدریسک  مدیریت ریسک با توجه به خط مشی سازمان و ارزشیابی
با توجه به سیستم مدیریت ایمنی فرآیند پیشـنهاد میگـردد   . انجام گرددو از طریق روش مورد تایید سازمان 

و ارزیابی خطرات فرآیندي در مراحل نصب، پیش راه اندازي، راه انـدازي و بهـره بـرداري    نسبت به شناسایی 
صورت پذیرد و در صورت انجام هر گونه تغییرات در فرآیند، تکنولوژي و تجهیزات مستندات تغییـرات جهـت   

 ـ ي ناشی از تغییراتها برخی از ریسک. جلوگیري از خطرات ناشی از تغییرات تهیه گردد اچیز بـوده و  بسیار ن
ارند که لازم است جبران ناپذیر بجا می گذخسارات اثرات زیان بار و  دیگرلیکن برخی  نداشتهاثرات زیان بار 

 .اتخاذ نمودتدابیر لازم را  براي آنها
بیانگر وجـود برخـی    ،بدون در نظر گرفتن وضعیت توسعه آنها با مقایسه سناریو حوادث در کشورهاي مختلف

 ،از قبیـل خطـاي انسـانی    یآنالیز این حوادث به عـوامل . باشد میحوادث به وقوع پیوسته  نبیعوامل مشترك 
بهداشت، محیط ،ایمنی مشکلات طراحی در واحدهاي عملیاتی و فقدان واحد ،اعتماد خیلی زیاد به تجهیزات

  .]3[دارداشاره  1تزیس
بـراي   .باشـد  مـی نسـیلهاي خطـر   مهمترین فاکتور در ایمنی سیستم و مدیریت ریسک شناسایی و کاهش پتا

کنترل و مهار موفقیت آمیز خطرات می بایست درك درستی از خطرات و نحوه برخورد و چگونگی شناسـایی  
   .آنها داشته باشیم

از واحدهاي برداري  یکی از موارد و مشکلات خیلی مهم در طراحی و بهره ایمنی بهنبود  هاي اخیر، در سال
، تغییرات در واحدهاي عملیاتی مدرنفرآیندها  اغلببه دلیل پیچیدگی ل او. عملیاتی تبدیل شده است

که همگی منجر به افزایش مشکلات بهره است ي کنترل، و ارتقا متعدد قابلیتهاي فرایند ها اساسی استراتژي
تلفات جانی، باعث  وهستیم همه ساله در سراسر دنیا شاهد آن که حوادثی و دوم به دلیل برداري می گردند

کان بهبود ایمنی واحدهاي عملیاتی در مراحل ام. شوند و از دست رفتن تولید می مشکلات زیست محیطی
نالیز شناسایی مخاطرات فرآیندي صورت آوجود دارد در صورتی که توجه لازم به  طراحی و بهره برداري

   .]4[پذیرد
  
  

                                                        
1 Healthy Safety Environmental (HSE) 
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  مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآیندي 
میلادي توسط  1960مخفف مطالعات خطرات فرآیندي که در دهه  یندي،مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآ

شرکت آي سی آي به عنوان تکنیک و روشی جهت شناسایی پتانسیل خطرات و مشکلات فرآیندي در 
همچنین . ارائه گردید) اي و پیوسته فرایند تولید مرحله(و پتروشیمی  ي جدید واحدهاي شیمیاییها طراحی

به عنوان بخشی  و عمدتاً آیندي مورد استفاده قرار گرفتهگونه تغییرات و اصلاحات فرتکنیک مذکور براي هر
تکنیک شناسایی مخاطرات فرایندي متشکل از یک گروه توانمند . از استراتژي مدیریت ریسک بکار می رود

ارزیابی که به صورت سیستماتیک فرایند یک واحد را مورد بررسی و  باشد میو داراي تخصص و تجربه بالا 
انحرافات از شرایط عملیات  ثبت و با شناسایی پتانسیل خطرات و مشکلات عملیاتی نسبت به دهد میقرار 

خروجی آن یک گزارش شناسایی مخاطرات فرایندي است که مشتمل بر کلیه  معمولاً. نمایند ایمن اقدام می
، شرایط استحفاظی پیش بینی شده و پیامد آنها بر عملکرد تجهیزات، آنالیز پیامدها وانحرافات، دلایل 

طراحی و  درشناسایی مخاطرات فرایندي جهت مدیریت ریسک ي ها بررسی. باشد میپیشنهادات ارائه شده 
  .ساخت قابل استفاده می باشند

 بـرداري از  ات و مشـکلات مـوثر بـر کـارایی بهـره     طرات فرآیندي تکنیکی براي شناسایی خطـر شناسایی مخا
گیـرد لـیکن بـا     مـی فرآیند پیوسته مورد استفاده قـرار   با هرچند در کارخانجات .باشد یمواحدهاي عملیاتی 

  .]1[هست  نیزداراي فرآیند غیر پیوسته  انجاتتغییراتی امکان استفاده در کارخ
ه      شناسایی مخاطرات فرآیندي به صورت سیستماتیک به همراه تکیه بر مهارت و تجربه اعضـا تـیم نسـبت بـ

ي هـا  تـوان ریسـک   می یبا بررسی تکنیک .نماید میالقوه و مشکلات عملیاتی کارخانه اقدام شناسایی خطرات ب
با انحرافات از طراحی مورد انتظـار و بهـره بـرداري فرآینـد را مـدیریت      در ارتباط  ها نگرانی و طراحی و نصب

  .]5[نمود
 

  ي کاربرديها اصطلاح
سیستماتیک بـوده از اینـرو تعریـف اصـطلاحات     ت فرآیند بصور، بر اساس سازمان مهندسی مواد و شیمیایی

  :کاربردي مفید خواهد بود
به منظور  ها ي ابزاردقیق و دستورالعملها نقشه ،ي مشخص شده بر روي خطوط لوله ها محل :1ها مطالعه گره

  .بکارگیري پارامترهاي فرآیند و استخراج انحرافات از طراحی
و بهره برداري هنگامیکـه انحـراف وجـود نداشـته     ي عملیاتی اه واحدي از انتظارات عملکرد: 2 هدف طراحی

  .کند میباشد را مشخص 
تغییر از مسیر انتظارات ما از بهره برداري و واحدهاي عملیاتی که در اثر بکارگیري کلمات راهنما : 3انحرافات

  .مثل فشار بالا ،شوند میشناسایی و استخراج 
  .کند میدلایل وقوع انحرافات را مشخص : 1عوامل

                                                        
1 Study Nodes 
2 Intention 
3 Deviations 
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مورد انتظار مـا از فرآینـد و مسـاعدت     یین میزان و کیفیتبه منظور تعکلمات ساده اي که : 2 کلمات راهنما

  .]6[ باشند می در شناسایی انحرافات احتمالی
  

 روش تحقیق

   تولیدپلی اتیلن ترفتالات مختصري از فرآیندشرح 
 کـه  است جهان سراسر در ها شرکت رگترینبز از یکی ایران می اسلا جمهوري 3پتروشیمی صنایع ملی شرکت
 محصولات کننده صادر و بزرگ کننده تولید دومین NPC امروز. است يپلیمر و شیمیایی مواد تولید مسئول

 بـه ( خـود  محصـولات  حجـم  و دامنه گسترش به تنها نه ها سالاین  طول در است و خاورمیانه در پتروشیمی
 تولیـد  و خـود  اهـداف  بـه  رسـیدن  بـراي  آوري فـن  و پـژوهش  نهمچـو  ییها زمینه ، بلکه در)پلیمر خصوص

 4تنـدگویان  شـهید  پتروشـیمی  شرکت تابعه هاي شرکت از یکی .بالاتر تلاش نموده است کیفیت با محصولات
  :است خاورمیانه در ترفتالات اتیلن پلی و خالص ترفتالات اسید تولیدکننده بزرگترین که است
 ظـروف  دیگـر  و غـذا  نوشـابه،  جهت تهیه بطري که است استر پلی خانواده مگرمانر رزین ترفتالات اتیلن پلی

گرید الیـاف  . گیرد میکاربردهاي حرارتی دیگر مورد استفاده قرار  برخی براي همچنین مصنوعی، الیاف مایع،
بـا توجـه بـه نـوع      .باشـد  مـی فرش و موکـت   ،تهیه البسه در استفاده مورد خام مواد ترین مهم از یکی نیز آن

و ) شـفاف (دو نوع گرید چیـپس آمـورف   ، فرآیند و اعمال حرارتی صورت گرفته در طول فرآیند تولیدمحصول
 و گلیکـول  اتـیلن  بـین  استریفیکاسیون واکنشسنتز آید که حاصل  میدست  هب) مات و سفید(نیمه کریستال

  :پذیرد میپلی استر در دو مرحله متوالی صورت تولید  .باشد می ترفتالات متیل دي
  
 حاصل واکنش استریفیکاسیون بین اسید ترفتالیک خالص و اتیلن گلایکول :5 ترفتالات دي گلایکول .1

  .باشد می
اتیلن  تولید محصول پلی اتیلن ترفتالیک به همراه وترفتالات دي گلایکول پلیمریزاسیون تراکمی . 2

  گلایکول
. کنـد  مـی مرحله خـروج محصـول نهـایی عمـل     فرآیند تولید به صورت پیوسته از تزریق مواد خام شروع و تا 

 از مرحلـه  هـر  در است که شده تقسیم متوالی فرآیند مرحله چهار به کارخانه در ترفتالات اتیلن پلی تشکیل
پیشرفت واکنش بر اساس شرایط عملیاتی موجود و تعریف شده به مرحله و درجه مشخص ارتقا پیـدا   فرآیند

پـیش  ، استریفیکاسیون مرحله دوم ،ب شامل استریفیکاسیون مرحله اولچهار مرحله پیوسته به ترتی. کند می
 .باشد میپلیمریزاسیون و پلیمریزاسیون 

  
  

                                                                                                                                                                            
1 Causes 
2 Guide Words 
3 NPC 
4 STPC 
5 DGT 
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  دستورالعمل مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآیندي
 خطرات، فرایند طراحی سیستماتیک بررسی از استفاده با مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآیندي روش در

 از لایه متشکل چند تیمشناسایی شده و یک  طراحی اهداف از انحراف عملکرد زا ناشی مشکلات و بالقوه
در . گردد میتشکیل نگهداري  و تعمیر و برداري بهره دقیق، ابزار ایمنی، مهندسی، زمینه متخصص در افراد
  .گردد میرهبري و نتایج ثبت متبحر  فرد یک توسط تکنیک تیم این
لوله ي ها که قبلا در نقشه طراحی از خاص فته نسبت به بررسی نقاطبر اساس برنامه ریزي صورت گر تیم

 پارامترهاي از 3انحراف ،گره مطالعه هر در. شده می پردازندتقسیم بندي  2ها به گره 1و ابزار دقیق  کشی
. رندگی می قرار مورد بررسی 4از کلمات راهنما استفاده با) غیره و دما، فشار، جریان، مثال، عنوان به( فرآیند

گرفته  قرار تحت بررسی تصور قابل و ممکن مسیر هر در طراحی از اینکه اطمینان براي کلمات راهنما
و  5احتمالی کلیه علل انحرافات از کدام هر د ونکن میمتعددي را شناسایی  انحرافات تیم .شوند میاستفاده 

 که است انحرافاتی شناسایی يبرا کلمات راهنما. گردند میو بررسی  مشخص بالقوه آن نیز 6پیامدهاي
  .گردد تولید دادن دست از یا و تجهیزات، آسیب جراحت، به منجر سیستم روي بر ثیرتا با تواند می

  پارامترهاي فرآیند+ کلمات راهنما =انحراف 
 مثال، عنوان به. شود می اجرا قابل انحراف پارامترهاي فرآیندي باعث شناسایی و از کلمات راهنما ترکیبی

 و کلمات راهنما تشریح به 1شماره  جدول در. است تر پایین فشار معناي به »فشار« با همراه »مترک«
  .پرداخته شده است مطالعه در استفاده مورد پارامترهاي

ترکیبات  انتشار احتمال که عملکردي است مشکلات و بالقوه شناسایی خطرات، تیم اصلی نگرانی
 مشکلات عملیاتی و بهره برداري که و همچنین پرسنل جراحات به خطراتی که منجر سایر و هیدروکربن

پتانسیل خطري که احتمال آسیب  گونه هر بصورت کلی .داردرا  فعال تجهیزات سیستم عملکرد تاثیر بر
  .شوند می شناساییو پرسنل را داشته باشند را  تولید دادن دست از، زیست محیطرساندن به 

  
  ها پیش فرض
 يها نصب شده مطابق با نقشه زاتتجهی و کشی لوله P & ID است. 
  فقط انحرافاتی که دلائل و علل قابل توجه داشته و پیامدهاي زیاد دارند مورد بررسی و تجزیه و

 .گیرند میتحلیل قرار 
 ،در صورت  و بررسی جامع قرار گرفته مورد آلودگی و معکوس جریان سطح، دما، فشار، جریان

  . شوند میبررسی و بکار برده  ردیگ تشخیص تیم پارامترهاي

                                                        
1 Piping And Instrument Diagram P&ID 
2 Nodes 
3 Deviation 
4 Guidewords 
5 Causes 
6 Consequences 



          

FARAYANDNO     

56ره شما/ 1395 زمستان/ فصلنامه تخصصی علمی ترویجی 67  

 
 بصورت کلی عوامل پایین دست و بالادست موثر در . محدود و مشخص هستند ها کلیه عوامل در گره

 .فرآیند در نظر گرفته شده اند
 باشند میپیامدها در گره محدود ن. 
 ًانسانیتوقف تجهیزات یا خطاي  به عنوان نمونهد شو میحوادث در نظر گرفته اولین تاثیر  صرفا. 

 
  شدت حادثه
و  ،توقف تولید یا تولید ضایعات ،کارمندان شرکت، قربانیان ساکن در منطقهصدمه به  براساسشدت حادثه 

  .نشان داده شده است 2شماره  جدولدر آسیب رسیدن به تجهیزات تقسیم بندي شده و 
  

 
  احتمال وقوع حادثه

  .شود میقسیم ت 3 وقوع حادثه به سه بخش به شرح جدول شمارهاحتمال 
  

  ریسک  سماتری
 .آید میبدست  5و  4 ولابه شرح جد از ترکیب شدت حادثه و احتمال وقوع حادثهریسک ) رتبه(ماتریس 

گیري  تعریف شده که براساس آنها تصمیم ها معیارهایی در خصوص ریسک 6بدیهی است بر اساس جدول 
  .گردد میلازم اتخاذ 

  
  تحلیل نتایج

  اي مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآینديبررسی مرحله اول اجر
ي هـا  توصیه بعـد از بررسـی   23که از این تعداد  توصیه مهم پیشنهاد گردید 89در گزارش مرحله اول تعداد 

اجرایـی   1اولیه توسط واحدهاي مهندسی وتایید آنها جهت اجرا با استفاده از فـرم درخواسـت خـدمات فنـی    
، نیـاز بـه توقـف واحـد و انجـام      ت از جمله کمبود بودجهبرخی مشکلادلیل وجود  همورد ب 10گردیدند تعداد 

بقیه موارد نیز با توجه به اهمیت آنها مقـرر گردیـد حسـب    . اصلاحات در طراحی اجرا به آینده موکول گردید
نـرم افـزاري کـه در مرحلـه اول اجـراي       6.0.0.18ویـرایش    PHA – PRO 6.نیاز و ضرورت صورت پذیرنـد 

جهـت   8 و 7جـداول   بـه عنـوان نمونـه    قـرار گرفـت  استفاده  آنالیز خطرات فرآیندي مورد به منطورتکنیک 
در بررسی صورت گرفتـه تعـداد زیـادي انحـراف از     که  باشد میلازم به توضیح  .آگاهی بیشتر ارایه شده است

ول تم تهیـه محل ـ طراحی واحد که داراي پتانسیل خطر بوده شناسایی گردید از جمله در بخش طراحی سیس
با توجه به تولید ضایعات در مراحل تهیه محلول مذکور بر اساس دسـتورالعمل ضـایعات    ،دي اکسید تیتانیوم

 ،لـودگی زیسـت محیطـی   آکه در طی این فرآیند  یافت میخیره و به خارج واحد انتقال ذبایست در بشکه  می
پس از بررسـی توصـیه گردیـد بـا     رو  از این .ودب میاز جمله خطرات بالقوه آن . ..هدر رفت محلول با ارزش و 

                                                        
1 Technical Services Request TSR 
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که با توجه به اهمیـت موضـوع    شته باشداصلاحات کمی امکان بازیافت و برگشت محلول به سیستم وجود دا
ایزوفتالیـک   مثال دیگـر در خصـوص شـارژ پـودر    . توصیه پس از بررسی توسط واحد مهندسی اجرایی گردید

ی و احتمال آسیب به اپراتورها از طریـق تـنفس توصـیه    با توجه به اثرات زیست محیط .به سیستم بود 1اسید
گردید نسبت به نصب سیستم هشدار دهنده و طراحی خطوط قرمز جهت آگاهی پرسنل در اطـراف سیسـتم   

دلیل  هب پلی اتیلن ترفتالاتتر از این واحدهاي  مهم. که پس از بررسی و تایید اجرایی گردید اقدام شودشارژ 
رفیـت  فقدان بـازار فـروش و غیـره مـانع رسـیدن بـه ظ       ،نبودن مواد اولیه ،طع برقوجود مشکلاتی از قبیل ق
  .دگردی میتولیدي پیش بینی شده 

 اًصرف ها که بدلیل برخی محدودیت هچهار خط تولید وجود داشت پلی اتیلن ترفتالاتدر واحد عملیاتی 
ن در تمامی خطوط شرایط لیک است ي تولید به عنوان نمونه در ذیل اشاره شدهها یکی از خط محصول

توان نتیجه  می 10و  9 جداول از نتایجهمانگونه که . ردمشابهی از نظر وضعیت و کیفیت تولید وجود دا
شد تولید محصول با کیفیت از زمان اجراي مرحله اول تکنیک شناسایی مخاطرات فرآیندي رو به ر گرفت که

  .یافته استکاهش ضایعات  تولید محصول با کیفیت پایین و بوده و متناسب با آن
و خطرات بالقوه آنها که بر اساس نوع حادثه متفاوت بوده تجزیه و  ها حوادث به منظور اطلاع رسانی از آسیب

شناسـایی   داراي شدت بـالارا  یحوادث بروزو دلایل و خطاهاي مشترکی که ممکن است باعث  گردیدهتحلیل 
ه    ،ازنظر آتش زا نهاگر حوادث بر اساس نوع آدسته بندي دی. نمایند انفجار و سمی بودن نیز وجود دارد کـه بـ

حوادث در فرآینـد صـنایع    از برخیهمچنین  .تقسیم بندي شده اندمنظور ارزیابی میزان آسیب رساندن آنها 
در صورتی که حادثـه   .گردند میدر صورت وقوع باعث بروز خسارت جانی و مالی در داخل و بیرون سایت  نیز

ونه به به عنوان نم داشته کهی برخوردار باشد امکان بروز تلفات جانی در بیرون سایت نیز وجود از شدت بالای
 .اشاره نمود انتشار گازهاي سمی

 11جـدول شـماره    حوادث به تفکیک طی سه سال در بر اساس اطلاعات دریافت شده از واحد ایمنی شرکت
مـورد حادثـه بوقـوع     60د ی اتـیلن ترفتـالات تعـدا   ید پلي عملیاتی تولها در واحد 1385سال در  .آمده است

تعداد حوادث علیرغم رشد تولید محصـول   که پس از اجراي مرحله اول شناسایی مخاطرات فرآینديپیوسته 
بر اساس اسـناد واحـد    لازم به ذکر است که. دهد میروند کاهشی را نشان  1387مورد در سال  25به تعداد 

ز انجـام کـار بیشـترین حـوادث رخ داده     و پنج شنبه به دلیل صـدور مجـو   نبهایمنی روزهاي یک شنبه، دوش
  . است

 
  پلی اتیلن ترفتالاتارتقا نرخ تولید واحد 

براساس تقسیم بندي خطوط فرآیندي  پلی اتیلن ترفتالاتمرحله دوم شناسایی خطرات بالقوه واحد عملیاتی 
رکز بـر روي نقـاط حسـاس کارخانـه بـه منظـور       و تمبررسی و اجراي تکنیک مرحله اول  در) ها تشکیل گره(

از اینرو محقق نسبت به بررسی . ي خطر صورت پذیرفتها بهبود وضعیت نرخ تولید و کاهش ریسک پتانسیل
                                                        
1 Iso Phetalic Acid 
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با در نظر گرفتن برخی اصلاحات و تغییرات در واحـد  ) گره 225در حدود (مرحله اول ) Nodes( ها کلیه گره

 10براسـاس تجربـه فعالیـت     ها خطرات بالقوه از گره "که عمدتال خطر مورد پتانسی 24اقدام و سپس تعداد 
ي خطر شناسایی شده در جلسـاتی بـا حضـور کارشناسـان از     ها پتانسیل. ساله محقق استخراج گردیده است

نظر قرار گرفت و نتایج ثبت  فرآیند و بهره برداري مورد بحث و تبادل ،ابزارقیق ،تعمیرات، واحدهاي مهندسی
نفر از پرسنل با تجربه و شاغل در واحـد عملیـاتی    40نتایج بدست آمده در قالب یک پرسشنامه بین  .گردید

نتـایج   ودرصد نفرات نظرات خـود را مـنعکس نمـوده     80در کلیه سطوح سازمان توزیع گردید که در حدود 
 .جمع بندي گردیدمحاسبه و بدست آمده بر اساس روش آنالیز ریسک که قبلا توضیح داده شد رتبه ریسکها 

در دسته بندي غیرقابل قبول قرار گرفت که مفهوم  مورد 17پتانسیل خطر شناسایی شده تعداد  24از تعداد 
به همین منظور موارد داراي ریسک بالا در جلسـاتی بـا حضـور     بوده کهخطر زیاد پتانسیل آن ریسک داراي 

. کاهش و یا حـذف ریسـک ارایـه و ثبـت گردیـد      ي لازم جهتها کارشناسان تیم اقدامات پیشگیرانه و توصیه
ي سازنده براي ها مورد نیز پتانسیل خطر آن در ناحیه قابل قبول گرفت که اجراي دقیق دستورالعمل 7تعداد 

  .آنها توصیه گردید
  .باشد می 12 به شرح جدول ها و بررسی تیم تخصصی رتبه ریسک نتایج نظرسنجیبر اساس 

  
  ناسایی مخاطرات فرآیندي را می شود اجرا کرد؟چه موقع تکنیک مطالعه و ش

تکنیکی است که قابلیت اجرا در تمامی مراحل احداث یـک   مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآینديبطور کلی 
  :در مراحل زیر انجام شده است لیکن بر اساس تحقیقات صورت گرفته عمدتاً را دارا بودهپروژه 

 :طراحی پایه .1
تقریبا  مخاطرات فرآیندي اجرا ومرحله طراحی پایه تکنیک شناسایی  وروع پروژه طور معمول در مرحله ش هب

 ایمنـی واحـد و قابلیـت کنتـرل    ، اینکه امکان رؤیت تمـامی فرآینـد عملیـاتی    دلیل هبدر انتهاي طراحی پایه 
تا قبـل   هي تیم بررسی کننده را در این مرحلها هر گونه تغییرات بر اساس توصیهلذا  ردوجود دا نیز مشکلات

بـا هزینـه    ه طراحی پایه وجود داشته و تغییرات و اصلاحاتبه منظور بستن مرحل 1بر گزاري جلسه اختتامیه
 .باشد میقابل انجام کمتري 

 :طراحی مهندسی تفصیلی .2
 صـاحب لیسـانس  در مرحله مهندسی تفصیلی برخی از جلسات مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآیندي بـراي  

در  یند،ایمنی و فرمانهـاي کنترلـی  فرآ از نظر ها واحد ی بصورت پکیج بوده بر گزار و کلیهیها ي سیستمکه دارا
  .این مرحله بررسی می گردند

 :برداري و بهره اندازي راه ،اندازي راه پیش .3
برداري از کارخانه تکنیک مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآینـدي مـی    و بهره اندازي راه ،اندازي راه بعد از پیش

درستی توجه لازم در خصوص مباحث  هانجام شود چرا که امکان دارد در مرحله طراحی برخی موارد ب بایست
  .ایمنی به آنها توجه نشده باشد

                                                        
1 freezing meeting 
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همانگونه که در بررسی کارخانه با استفاده از این تکنیک تعداد زیادي انحراف از طراحی وجود داشته که بعد 
د متریال استفاده شده در زمان نصب جهت مسـیر بخـار بدرسـتی    مشاهده گردی نیز اندازي راهاز مرحله پیش 

همچنـین بعـد از سـه سـال از     . تغییرات شـدیم انجام طراحی نشده و به همین دلیل بعد از آگاهی مجبور به 
ري مجبـور بـه اعمـال یـک     کارکرد و فعالیت کارخانه در اثر بروز برخی مشکلات غیرقابل قبول در بهـره بـردا  

بررسی و شناسایی خطرات بـالقوه نیازمنـد بـه اجـراي      جهتدرطراحی تجهیزات گردیده که  سري اصلاحات
اصلاحات صورت گرفتـه  بررسی تغییرات و  برايبنابراین  باشد میمجدد تکنیک شناسایی مخاطرات فرآیندي 

ه ي چهار ساله حتی المقدور در خصـوص اصـلاحات کارخان ـ  ها تکنیک مذکور بصورت دوره شود که میتوصیه 
  . بایست انجام گردد می

  :باشد میي خطر که توسط همکاران مورد بررسی و ارزیابی قرار گرفت به شرح ذیل ها برخی از پتانسیل
 اره گردیـده  به ضعف در طراحی خطوط لوله اش ـ) 56و1388(در تحقیق توسط آقاي کوروش عباسی

یـک  مرحله مهندسـی تفصـیلی    یکی از مراحل حساس در که طراحی خطوط لوله اذعان داشتهایشان . است
  :بایست در نظر داشت ش حساس از پروژه مراتب ذیل را میبراي این بخ و باشد می پروژه
 کار رفته در بخش ساختمانی، استراکچر فولادي، همحل اتصال خطوط با تجهیزات،خطوط ب: اتصالات 

 .ابزاردقیق
  دمـا و غیـره مـی بایسـت متریـال       ،خوردگی،فشار، براساس شرایط سیال: متریال مناسباستفاده از

عنوان نمونه استفاده از کربن استیل به عنـوان جـایگزین    هب. بایست استفاده شود مناسب براي خطوط لوله می
 .دوباره کاري و صرف هزینه گردید باعثآلیاژ فولاد براي خطوط بخار فشار بالا 

وط و تجهیزات بدلیل مغـایرت بـین   فرم درخواست تغییرات فنی جهت اعمال تغییرات در خط 2000بیش از 
  .]7 [صادر گردید کار اجرا شده توسط پیمانکار و طراحی

ه    دلیل ضعف در طراحی برخی تجهیزات پاسخگوي ظرفیت طراحی شده نبوده و به هم هب ین دلیـل منجـر بـ
زن خـط ونـت مخ ـ  اصـلاح  لذا با بررسی صورت گرفته و اعمال برخی تغییرات از جمله . شد توقف کارخانه می

و زانوهـاي مـازاد در    هـا  حذف خم، 2تهیه خمیر، خط گرمایش دائوترم در پایین راکتورهاي استریفیکاسیون 
همچنـین  . مسیر مخازن غوطه وري اتیلن گلایکول و غیره مشکلات بهره برداري شناسایی شده مرتفع گردید

یطی و افزایش ایمنی محیط با اعمال این تغییرات ضمن بهبود ظرفیت واحدها باعث کاهش اثرات زیست مح
  .آمد عمل بهکار 
   اشـاره شـده اسـت کـه فقـدان      ) 1388،89(در تحقیق صورت گرفته توسط آقاي کاظمی کنارسـري

بر کـل اهـداف    و موثربه عنوان یک ریسک شناسایی شده ، ر طراحی پایه توسط صاحب لیسانسدتوجه لازم 
اندازي  در فازهاي راه رکت پتروشیمی شهید تندگویانوژه شدر پر. داشته است) هزینه، زمان و کیفیت(پروژه 
برداري برخی موارد ضعف در طراحی پایه مشاهده گردید کـه تـاثیر بـر رانـدمان و عملکـرد تجهیـزات        و بهره

داشته به عنوان نمونه به ضعف در طراحی موقعیت نازل ورودي یک مخزن فرآیندي که باعث کلوخه شدن و 
این مشکلات و ایجاد . ور شده و در نتیجه باعث آتش سوزي و توقف واحد گردیدگرفتگی مسیر اسپارجر راکت

بیــانگر ضــعف عملکــرد صــاحب لیســانس در طراحــی  PTA-1تغیییــرات بســیار در خطــوط لولــه در واحــد 
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بکـار رفتـه توسـط     يهـا  واحـد عـایق   اندازي راهدر هنگام  ترفتالات اتیلن پلیهمین طور در واحد  .]8[باشد می

کـه   باشد میاجرا و نصب خطوط ضعف در  آن نیز یکی از دلایل سبی برخوردار نبوده واز عملکرد منا پیمانکار
ه   در نظر گرفته نشودفضاي کافی جهت انجام عایق کاري باعث گردیده  لذا جهت رفع نواقص بناچار نسبت بـ

  .دي اضافی به شرکت گردیها امر باعث تحمیل هزینههمین  وجابجایی خطوط لوله اقدام 
  ارتفـاع  متـر   7بـر اسـاس شـرایط پروسـس      پلی اتیلن ترفتـالات درطراحی فاصله بین طبقات واحد
بدلیل برخورد با استراکچر ساختمان نصـب تجهیـز    ها قسمتلیکن در برخی  شد میر گرفته بایست در نظ می

یرهاي مشـاهده گردیـد مس ـ   2001به عنوان مثـال پـس از نصـب سـیکلون     . گردید میپذیر  به سختی امکان
امکـان دسترسـی    و عملاًدلیل قرارگرفتن در مقابل استراکچر در دسترس نبوده  هب) منهول( ورودي به تجهیز

اعمال برخی تغییرات هنوز پرسنل جهت ورود به داخـل تجهیـز    بدرون سیکلون فراهم نگردیده بود و علیرغم
 .با مشکل مواجه هستند

  دو جـداره اسـتفاده شـده     خطوط پلیمـري  پروسس از بر اساس شرایط پلی اتیلن ترفتالاتدر پروژه
بـدلیل ضـعف    گـردد لـیکن   مـی جهت گرمایش محصول اسـتفاده  از سیال حرارتی  ها جدارهبین که در  است

ه     منجر بـه  مشکل پیداکرده و اندازي راهزمان در  ها عملکرد پیمانکار برخی جوشکاري ورود سـیال حرارتـی بـ
 .دو توقف واحد گردیده بو داخل محصول

دایی پـروژه  ي خطر به منظور بهره بـرداري ایمـن از کارخانجـات در مراحـل ابت ـ    ها در پایان شناسایی پتانسل
 .باشد میو امکان اعمال تغییرات و اصلاحات آسان تر  مقرون به صرفه تر

  
  نتیجه گیري

تـا  1380 لهايکننده پلی استر درساي تولیدها پتروشیمی شهید تندگویان به عنوان یکی از بزرگترین شرکت
آن  پلی اتیلن ترفتالاتاولین خط تولید واحد  1384کار ساخت و نصب آن تکمیل و در سال  شمسی 1381

آن بدلیل وجود مشـکلات در   اندازي راهو پیش  اندازي راهکه در حدود دوسال کارهاي . در سرویس قرار گرفت
ه        لوجود برخی حوادث در تمامی مراح. به طول انجامید طراحی و ساخت نیـز بیـانگر لـزوم توجـه بیشـتر بـ
و مشـخص شـدن عمـده     بوده کـه بـا اتمـام اولـین مرحلـه شناسـایی مخـاطرات فرآینـدي         مدیریت ریسک

این موضوع بـا  . ي لازم منجر به کنترل و مدیریت ریسک گردیدها ي خطر و ارائه راهکارها و توصیهها پتانسیل
د آن  و1385بررسی میزان حوادث و تولید ضایعات در سـال   بیـانگر کـاهش در تعـداد     در سـالهاي بعـد   رونـ

مرحله دوم شناسایی مخاطرات فرآیندي بعد از . لیمري و اثرات زیست محیطی استتولید ضایعات پ ،حوادث
ي خطر بـویژه در نقـاط   ها به منظور شناسایی پتانسیل کامل کلیه خطوط تولید اندازي راههارسال و گذشت چ

مورد پتانسیل خطر جدید توسط تیم بررسـی کننـده شناسـایی     24ا گردید که اصلاح شده فرآیند تولید اجر
که از این تعداد تعداد دو مورد براساس ماتریس ریسک غیرقابل قبول و در اسرع وقت مـی بایسـت براسـاس    

براسـاس برنامـه    مورد غیرقابل قبـول دیگـر نیـز    15. ي پیشنهادي اقدام گرددها اقدامات پیشگیرانه و توصیه
بقیه مـوارد نیـز    ي پیشنهادي را اجرا وها ه و توصیهطی یک زمان مشخص اقدامات پیشگیرانبایست  می ریزي

  .ارایه گردیدي سازنده ها ي پیشنهادي و توجه لازم به دستورالعملها و توصیه شدهدر ناحیه قابل قبول 
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کـه   ي داراي اهمیتها صیهگردد ارایه یک سري تو مییکی از نتایج کلیدي که از اجراي این تکنیک استخراج 
ي هـا  بوده چرا که ارزیابی پتانسـیل  پلی اتیلن ترفتالاتمنجر به بهبود و ارتقا ایمنی و کارهاي عملیاتی واحد 

خطر ناشی از انحراف هر پارامتر فرآیندي در تقسیم بندي صورت گرفته مورد بررسی و تاثیر آن نیـز بـر روي   
ي پیشـنهادي توسـط مـدیریت ارشـد شـرکت یـا       ها است که توصیه از اینرو لازم. میگرددنرخ تولید مشخص 

ي ها سازمان به فوریت مورد توجه و بررسی قرار گیرند تا با اقدام و برنامه ریزي صحیح ضمن کنترل پتانسیل
بدیهی است این مهم با استفاده از بررسـی و همکـاري   . ي ارائه شده گردندها خطر باعث اجرایی شدن توصیه

  .دهاي متولی صورت خواهد پذیرفتو واح ها تیم
بایست توجه داشت که تکنیک مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآیندي یک روش کیفی از ارزیابی خطـرات   می

مدیران در صـورتی کـه درك   . ي بسیاري در برخی موارد تئوري و عملی وجود داردها محدودیت بنابراینبوده 
شند براساس نتایج تکنیک مطالعه و شناسایی مخاطرات درستی از ارزش تصمیمات مدیریت ریسک داشته با

برخـی  . آورند عمل بهفرآیندي می توانند به صورت مستقیم نقش موثري در کاهش محدودیتهاي این تکنیک 
  :عبارتند از ها ترین محدودیت مهم از

 تتوان اذعان نمود کلیه خطرات بالقوه و مشکلات عملیاتی شناسایی شده اس میهرگز ن: جامعیت. 
 ه   شـود جهت تجزیه و تحلیل استفاده می  فرضیاتمطالعات از برخی در  :قابلیت تکرارپذیري و تجربـ

 .گردد از واقعیت ي متفاوتها به ارائه دیدگاه متفاوت با استفاده از اطلاعات مشابه ممکن است منجر
  تجزیه جهت  کافیتیم تخصصی ممکن است دانش و تجربه ): تجربه و دانش(تخصص و مهارت لازم

 .و تحلیل پتانسیل حوادث را به همراه نداشته باشد
 بایست با تکیه بر دانش و تجربه  می مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآینديتحلیل گران : ذهنی بودن

  .بررسی و قضاوت نمایند ت راخود مشکلا
گیري از ست یـاد ممکن ا. تکنیک مذکور گردد ها نباید باعث عدم استفاده و مردود دانستن روش و محدودیت

تجارب گذشته به تنهایی در زمانی که نتایج یک حادثه کم است پاسخگو باشد لیکن نتـایج حـوادث همیشـه    
در حد پایین نبـوده و کسـب یـک دیـدگاه عملـی از ریسـک از طریـق تجربـه نمـودن پیامـد زیـاد حـوادث             

د از طریق ارزیابی و ارائـه نمـودن   تکنیک مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآیند می توان .باشد میقبول  غیرقابل
بنابراین تکنیک مـذکور   .پیامدهاي ناشی از وقوع حوادث باشد راهکارها باعث کاهش دلائل وقوع و هم کاهش

ریزي مـدیریت ریسـک مـؤثر و کـم هزینـه       منجر به تشکیل و ایجاد شرایط مناسب براي یک برنامه تواند می
  .گردد

لات موجود در مهندسی طراحی طی اولـین مرحلـه اجرایـی تکنیـک     بر اساس تجربه محقق بسیاري از مشک
و  1388استخراج گردیـد امـا بعـد از بررسـی مجـدد در سـال        1385شناسایی مخاطرات فرآیندي در سال 

ساله از اهمیـت   4در دوره  ي خطر جدید بیانگر این موضوع است که اجراي تکنیک مذکورها معرفی پتانسیل
واحد  اندازي راهبه عنوان نمونه مشاهده گردید که علیرغم گذشت مدت طولانی از  .شدبا میایی برخوردار  ویژه

ــالات  ــیلن ترفت ــی ات ــیکن پل ــه    ل ــی از جمل ــکلات طراح ــی از مش ــی  برخ ــت حرارت ــایین درژاک ــور  پ رآکت
خط تامین سیال حرارتی انشعاب گرفتـه کـه در هنگـام قطعـی بـرق       مسیر اصلیاز پایین  2استریفیکاسیون
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و گرفتگی در مسیر تامین سیال حرارتی می گردید و جهت برطـرف نمـودن مشـکل     ها ناخالصی باعث تجمع

گرفت که در برخی موارد نیز باعث بـروز حادثـه    اي غیرایمن در دستور کار قرار میناچار استفاده از راهکاره هب
  .شد می

جهت شناسـایی خطـرات    ريدر پایان تکنیک مطالعه و شناسایی مخاطرات فرآیندي به عنوان یک ابزار ضرو
بـرداري واحـدهاي شـیمیاي     بهـره باعـث ارتقـا سـطح ایمنـی و      ي آنفرآیندي که در صورت استفاده و اجـرا 

ضروري است کلیه مدیران از این تکنیک به عنوان ابـزاري  لذا  .درحال فعالیت خواهد گردید الاحداث وجدید
  .اثرات زیست محیطی استقبال نمایند افزایش ایمنی محیط کار و کاهش ،جهت کاهش ضایعات تولیدي
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  ترکیب کلمات راهنما و پارامترهاي فرآیند. 1جدول 

 
 کلمات راهنما

 پارامترهاي فرآیند
)ترکیب،درجه حرارت،) لول(سطح،فشار،) جریان(فلوي(  

)هیچ(خیر  
.ورت نپذیرفته استهیچ قسمتی از انتظارت برآورده نشده لیکن اتفاق خاصی نیز ص  

)فاقد جریان براي مثال(  

 کم
 

 کاهش کمی
)براي مثال دماي پاییین تر(  

 زیاد
 

 افزایش کمی
)براي مثال فشار بالاتر(  

 همین طور
 افزایش کمی

)براي مثال ناخالصی(  

 متضاد معکوس
)براي مثال جریان معکوس(  

 
 
 
 

 
)2008(فنی واحد اسید ترفتالیک خالصکتابچه (طبقه بندي بر اساس نتایج شدت وقوع .2جدول   

 محتوا شدت

A (خیلی زیاد) 
 فوت یا بیماري شغلی با شدت زیاد 1*
 بیش از یک ماه 2*
 بیش از یک میلیون دلار 3*

B (زیاد) 
 آسیب دیدگی زیاد یا بیماري شغلی مشخص 1
 بین یک هفته تا یک ماه 2
 بین صد هزار تا یک میلیون دلار 3

C (متوسط) 
 آسیب دیدگی جزیی یا بیماري شغلی کم اهمیت 1
 کمتر از یک هفته توقف 2
 بین ده هزار تا صد هزار دلار 3

 D (کم) 
 آسیب دیدن جزیی ساکنین و پرسنل 1
 بدون توقف 2
دلار10000کمتر از  3  

آسیب دیدن ساکنین یا پرسنل  .1*       
زمان توقف واحد عملیاتی. 2*       

ن به تجهیزاتآسیب رسید  *3.    
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))2008(کتابچه فنی واحد اسید ترفتالیک خالص(احتمال وقوع حادثه .3جدول   

 
 
 

ماتریس ریسک جهت علت و پیامد. 4جدول   
پیامد/رتبه ریسک براي علت  

L احتمال وقوع 
S شدت وقوع 

RR شدت وقوع*احتمال وقوع )=رتبه رسک(ماتریس ریسک  
 
 
 

))2008(رفتالیک خالصکتابچه فنی واحد اسید ت( ها ماتریس طبقه بندي ریسک .5جدول   

 
 

  ))2008(کتابچه فنی واحد اسید ترفتالیک خالص(ها معیارهاي تصمیم گیري در خصوص ریسک. 6جدول 

  
  

 شرح انحراف

باشد میاحتمال وقوع حادثه بیش از یکبار در سال  (زیاد) 1  
د.شو میاحتمال وقوع حادثه براي یکبار در چرخه فعالیت کارخانه پیش بینی  (متوسط) 2  

گردد میل وقوع حادثه ایی در چرخه فعالیت کارخانه پیش بینی نهیچ احتما (کم) 3  

 احتمال وقوع            
 3 2 1 شدت وقوع

A 1 1 3 
B 2 2 4 
C 3 4 4 
D 5 5 5 

 توصیه رتبه ریسک
یا کمتر صورت پذیرد 3ه رنبه بایست در کوتاهترین زمان کاهش ریسک ب می–غیرقابل قبول  1  

یا کمتر صورت پذیرد 3بایست در یک زمانبندي مشخص کاهش ریسک به رنبه  می–غیرقابل قبول 2  

.اقدامات پیشگیرانه و کنترلها اثبات گردد،استفاده از دستورالعملها -قابل قبول مشروط بر نظارت و کنترل 3  

دباش میقابل قبول و هیچگونه اقدامی متصور ن 4  

باشد میقابل قبول و هیچگونه اقدامی متصور ن 5  
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نمونه اي ازتشکیل جدول انحرافات .7جدول   
 

Node: 1. MEG storage                                                                          Drawings: 900-A-PI-001     
Type: Storage                                                                    Equipment ID: FT-A-9001 MEG FILTER، TK-A-9001/9002 MEG STORAGE 
TANK، And P-A-9001 
 Deviation: 1. No/Low Flow                                               A/B MEG FEED PUMP، FT-A-9002 A/B MEG FILTER، and E-A-9001/9002 
INSERT HEATER 
Design Conditions/Parameters: TEMP. Amb، PRESS. Atm، Flow rate: 4،984 kg/h totally  
 

Deviations Guide Words Parameter Design Intent 

1.No/Low Flow Low/No Flow Flow rate: 4،984 kg/h totally 

2.High Flow High Flow Flow rate: 4،984 kg/h totally 

3.As Well As As Well As Composition MEG Purity 99.9% 

4.Low Temperature Low Temperature TEMP. ambient 

5.Low Pressure Low Pressure PRESS. Atm 

6. High Level High Level  

7.Low Level Low Level  

 
ایی از جدول ثبت اطلاعات و نتایج نمونه .8جدول   

 
Node: 1. MEG storage                    Drawings: 900-A-PI-001      Type: Storage                              Equipment ID: FT-A-9001 MEG 
FILTER، TK-A-9001/9002 MEG STORAGE TANK، P-A-9001 
 A/B MEG FEED PUMP، FT-A-9002 A/B MEG FILTER، E-A-9001/9002 INSERT HEATER Design Conditions/Parameters: TEMP. 
Amb، PRESS. Atm ،  Flow rate: 4،984 kg/h totally  
Deviation: 1. No/Low Flow  
 

Causes 
 

Consequences 
 

Risk Matrix 

Safeguards 
S L RR 

1. Pump failure from 
supplier 

1. Production decreases / 
stops 2 2 4 1. Flow indicator/alarm is provided at Battery 

Limit 

2. Pump failure P-A-
9001 A/B. 

3. Line rupture 

1. Production decreases / Stops. 3 2 6 1. Flow indicator/alarm is provided at Battery 
Limit 

1. Production decreases / stops 4 1 4 

2. Flow indicator/alarm is provided at Battery 
Limit 

3. 1. Flow indicator/alarm is provided at inlet to 
each line 

4. Periodical site checking by field operator 

4. Power failure 1. Production decreases / stops 1 4 4 1. Emergency power by diesel generator is 
provided for P-A- 9001A/B 

5. Filter blockage 1. Production decreases /stops 2 2 4 1. Stand by filter is provided for FTA- 9002 
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  4آمار تولید محصول خط . 9جدول  

 برنامه تولید سال
)تن(  

 ظرفیت واحد
)تن(  

 تولید واقعی
)تن(  

1384 30،000 117،500 5،519 

1385 82،249 117،500 73،624 

1386 94،000 117،500 89،903 

1387 94،000 117،500 102،773 

  
  
  

4نامنطبق و ضایعات خط  ،آمار تولید محصول منطبق .10جدول   

 سال
3و2کریستال غیر منطبق درجه   

)تن(  
3و2آمورف غیر منطبق درجه   

)تن(  
 ضایعات

)تن(  

1384 2،001 504 58 

1385 1،606 1،126 146 

1386 63 127 122 

1387 39 312 212 

  
  
  
  

  )1388ایمنی شرکت  بر اساس اسناد واحد(حوادث رخ داده در واحد تري اتیلن ترفتالات. 11جدول 
 1387 1386 1385 نوع حادثه

 3 4 3 سقوط یا لغزیدن

 8 10 16 آتش سوزي

 4 3 10 سوختگی

 0 2 1 نشتی

 10 22 30 سایر

 25 41 60 جمع کل
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نتایج نظر سنجی .12جدول  

R.R S L یل خطر شناسایی شدهپتانس  ردیف 

1 A 1  فقدان دیزل ژنراتورمناسب(قطع برق از شرکت تامین کننده(  1 

2 B 1 0000منواتیلن گلایکول،کمبود مواد اولیه ازتامین کننده ازجمله پودر اسید ترفتالیک خالص  2 

2 B 2 3 نشتی از داي هد 

3 C 1  ارسال آب تصفیه نشده باCOD 4 بالا 

2 A 2  و احتمال وقوع آتش سوزي ها ازپمپ 66سیال حرارتی ترمینول نشتی  5 

3 C 1 6 تجمع پلیمر بر روي کاترها 

3 C 1 7 کافی نبودن سیستم تهویه هوا در خطوط تولید 

5 D 1 8 سیستم تخلیه دي اتیلن گلایکول 

2 B 1 9 تغییر گرید الیاف به گرید بطري 

2 B 1 
عدم برش مناسب بدلیل دماي بالاي آب خنک کننده به یکدیگر و  ها چسبیده شدن چیپس

 10 گردشی

2 B 2  باشد میمناسب ن1023مخزن و يها سیستم سیل حوضچه 5005-  11 

2 B 1 ي متعدد در پلیها وقفهA  وSSP 12 

5 D 1  گردد میعدم انتقال مواد بدلیل خرابی آسانسور براي زمان طولانی باعث تجمع مواد در طبقات.  13 

2 B 1 14 عدم وجود جراثقیل سقفی مناسب و تاخیر در تعویض فیلترهاي پلیمر 

3 C 1 15 فرآیند تمیزکاري فیلترهاي پلیمر 

2 B 1 
داراي طراحی مناسب نبوده و بهمین دلیل سیستم سیلینگ  1025لاین خروجی پمپ الیگومر 

کند میپمپ مشکل پیدا   16 

2 B 1 17 وقفه متعدد در سیستم بسته بندي 

1 A 1 18 توقف یوتیلیتی از طرف تامین کننده 

2 B 1 گردد میتخلیه فیلترهاي پلیمر بصورت کامل انجام ن  19 

2 B 1 20 عدم وجود سیستم ایمنی شتشوي چشم 

2 B 1 21 نشتهاي فیلترهاي پلیمر 

2 B 2 22 تخریب ترکیب سیال حرارتی 

2 B 1 23 توقف کاترها 

5 D 2  1012افزایش سطح مخزن  24 

  
 
 


