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  : (Mechanical Completion)تكميل نصب مكانيكي  -60

  :مقدمه

و » خصوصيات«و بر اساس » نقشه ها«زماني يك واحد از نظر مكانيكي كامل مي باشد كه هر قسمت بر طبق 
به گستردگي مورد نياز براي  Pre Commissioningشده باشد و فعاليت هاي » برقرار و نصب» «كدهاي مربوطه«

كامل شده » Commissioning«ت هاي اجازه دادن به گروه راه اندازي براي در اختيار گرفتن واحد و آغاز فعالي
اغلب مترادف » Mechanical Copletion«و » Ready For Commissioning«ترم ها يا عبارتهاي (باشند 
  ).هستند

  : (Precommissioning)پيش راه اندازي  -61

  :مقدمه

م اجزاءيك سيستم است براي تما» بررسي هايي«و » تست ها«، »، انجام بازرسي ها» پيش راه اندازي«درحقيقت 
، تهيه و »نقشه ها«و »  طراحي مهندسي«كامل، به منظور حصول اطمينان از اينكه تمام اين اجزاء مطابق با مشخصات 

و بهره  (Construction)اين مرحله از پيش راه اندازي تلاشي براي هماهنگي بين نيروهاي نصب . نصب شده اند
ن به بعد عنوان مي شود، اين نيست كه حدود مسئوليتها و يا اولويت هاي هدف از مباحثي كه از اي. برداري مي باشد

پيمانكار و بهره بردار را تعيين كند، بلكه شامل فعاليتهاي عمومي است كه از زمان نصب اوليه واحد، مي بايد انجام 
آماده سازي . ستا start upبه منظور آمادگي واحد براي » Check List«گيرد در واقع ، پيش راه اندازي، يك 

. روان، ايمن و با بهره وري بالا، بسيار مهم است (start up)اسناد مشروح واحد، براي اطمينان از يك راه اندازي 
راه اندازي يك واحد جديد نسبت به راه اندازي مجدد يك واحد كه قبلا ً فعال بوده است، معمولا ً پيچيده تر و 

ين بخش، مباحث عمومي از عمليات اصلي پيش راه اندازي را ارائه مي دهد كه ا. همراه با پتانسيل خطاي بيشتر است
» بهره برداري«اين يك فرصت عالي براي گروه . مي بايد فقط به عنوان يك راهنماي عمومي در نظر گرفته شود

هاي اجرايي و  به منظور حصول اطمينان از اينكه واحد مطابق نقشه. است تا با واحد، جهت راه اندازي آن آشنا شود
 Pipingدر اين مرحله است كه مارك كردن . مشخصات مورد نظر ، نصب شده است، مي بايد به دقت چك شود

(Check Off)  ها، تجهيزات و وسايل ابزار دقيق بر روي نقشه هايP&ID  انجام مي شود، همين طور به منظور



از لاين ها، شير آلات صنعتي و  (Punch List) و عمليات نرمال واحد، ليستي (start up)كمك به راه اندازي 
تجهيزاتي كه مي توانند در اين مرحله نصب شوند ولي نصب نشده اند يا كامل نشده اند و يا اشتباه نصب شدهاند، 

  . مي بايد تهيه شود

  :فعاليتهاي پيش راه اندازي -1-61

وسيله مرحله پيش راه اندازي دنبال قسمتهاي مختلف واحد به  (Mechanical Completion)تكميل مكانيكي 
  : در اين مرحله از نصب واحد، فعاليت پيمانكار بر روي موارد زير متمركز مي شود. مي شود

  . (Pressure Testing)تست فشار تمام لاين ها و مخازن  -1-1-61

   (Water Cleaning)شستشوي با آب تمام لاين ها و مخازن  -2-1-61

  . (Pickling)شستشوي شيميايي  -3-1-61

  .(Drying) خشك كردن تمام لاين ها و  مخازن -4-1-61

  . (Checking Of Instrumentation)چك كردن وسايل برقي و ابزار دقيق  -5-1-61

مراقبت هاي ويژه در مورد لاين هايي كه محتوي كاتاليست مي باشند مي بايست انجام شود، زيرا باقي  -6-1-61
  . تي مقدار جزئي از رطوبت در اين سيستم ها باعث ايجاد بحران در طي راه اندازي مي شودماندن ح

براي  (Pickling)و شستشوي شيميايي  (Water Cleaning)بايد توجه داشت كه شستشوي با آب   -7-1-61
. ي استفاده كردمي توان به جاي آنها از هواي فشرده براي تميز كار Licensorلاين ها ضروري نيست و با نظر 

  . توصيه شده كه در آغاز مرحله پيش راه اندازي، نيروهاي بهره برداري در دسترس باشند

در مرحله پيش راه اندازي پرسنل بهره برداري مي بايد با بخشهاي مختلف واحد آشنا شوند، واحد را از  -8-1-61
 . چك كنند و تمام لاين ها را با شماره لاين مشخص كنند P & IDروي 

  



  :    (Unit Check-out)چك نهايي واحد  -2-61

  :مقدمه

و  testسيستم ها با استفاده از دياگرام سيستم هاي  Check-outدر حين اينكه كار ساخت ادامه مي يابد، برنامه  
مطابق جهت حصول اطمينان از اينكه واحد . شروع خواهد شد P & IDاگر آنها به روز نباشند، از آخرين دياگرام 

بايد با دقت زياد به وسيله افراد يا  Check-outعمل . با نقشه هاي پروژه و خصوصيات ويژه ساخته شده باشد
لاين به لاين انجام مي شود، مغايرتهاي  Check-outدر حين اينكه سيستم . اشخاص با تجربه و ورزيده انجام شود

اين علامت گذاري ها، سپس در . ت گذاري مي شودموجود به وسيله گروه پيش راه اندازي روي نقشه ها علام
  :سيستم به شرح زير است Punch Listعمليات تهيه . آورده مي شوند Punch Listليست 

1 -2 -61 - Punch List  با مقايسه آنچه در سايت نصب شده است و آخرين دياگرامP & ID  صادره آماده مي
  . شود

ايد متريال استفاده شده در سيستم با خصوصيات خواسته شده در ، ب Punch Listدر طي آماده سازي  -2-2-61
  .نقشه هاي ايزومتريك مطابقت داشته باشد

Check-out  سيستم هايPiping :  
و مواردي كه بايستي از انجام صحيح آن اطمينان حاصل  Piping مراحل عمليات پيش راه اندازي سيستم هاي

  : گردد، عبارت است از 

  .نصب شده باشند P & IDو دياگرام   Isometricها بر اساس  Pipingتمام  -3-2-61

4-2-61- Piping  متريال«از نظر « ،»Size « و»Class « مطابق با خصوصيات خواسته شده در نقشه هاي
  . باشد B.O.Mايزومتريك و 

  . و تيرهاي آهني مطابق نقشه هاي مربوطه باشد Pipe Racksو فاصله آنها از  Pipingمكان نصب  -5-2-61

  . باشد B.O.Mو نوع آن مطابق با  Flangeمتريال ساخت   -6-2-61



7-2-61- Gasket  ها از نظر متريال وSize  مطابقB.O.M  بوده و يك سيستم براي شناساييGasket  ها كه
گسكت ها با كدهاي رنگي، كد گذاري  بطوري كه روي لبه. قابل قبول باشد مستقر شود Constructionبراي 

  . شده تا بعد از نصب نيز گسكت هاي اصلي قابل شناسايي باشند

8-2-61- Fitting  ها صحيح نصب شده باشند، به عنوان مثال اتصالات پيچ و مهره اي يا جوشي و نوع
»Welded Fitting « بايد چك شود و اطمينان حاصل شود كه درScrewed Fitting ماده  خصوصيات

Sealing به عنوان مثال تفلون، گرانيت، لاكتيت و غيره. (صحيح باشد .(  

يا »  Rein Forcing Pads   « ، »Rein Forcing Welds«شاخه هاي متصل شده از نظر  -9-2-61
Gusset  درست اجرا شده باشد) لچكي ها(ها .  

10-2-61- Plug  ،هاCap  ها وBlind Flange ال مورد استفاده مطابق ها از نظر نوع و متريB.O.M باشد .  

  . پيچ و مهره ها اندازه مناسب داشته و مهره ها به اندازه كافي سفت باشند -11-2-61

  .همه صافي ها دائمي يا موقتي نصب شده باشند  -12-2-61

شده باشد و براي هر  Setشده  Tagها نصب شده باشند و روي فشار صحيح  Safety Valveهمه  -13-2-61
بايد  Rupture Discسوراخ تخليه در نظر گرفته باشند همچنين نصب  Atmosphere Pipingخروجي به 
  . چك شود

  . شده باشد  Rappingلوله هاي دفن شده در زير زمين  -14-2-61

15-2-61- Blind & Spacer  ها طبق نقشه هايP & ID نصب شده باشد .  

16-2-61- Break Flange ها در جاي مناسب استفاده شده باشد .  

ظاهر ضعيف جوش نمي تواند معيوب بودن . تمام جوشها از نظر تكميل و شكل ظاهري صحيح باشند -17-2-61
  .جوش را نشان دهد



  .ها در جاهاي مورد نياز انجام شده باشد Seal Weldingهمه  -18-2-61

  .ها صحيح نصب شده باشند Directional Stopها و  Hangerها،  Supportهمه  -19-2-61

20-2-61-  Vent ها در محل هاي مورد نياز نصب شده باشند .  

21-2-61- Hanger  ها وSupport هاي موقت جدا شده باشند .  

22-2-61- Steam Tracing  وSteam Jacking  كامل شده باشد و ولوهاي ورودي وTrap  ها بطور
  . صحيح نصب شده باشد

  .براي انبساط لوله ها هيچ مانعي نباشد -23-2-61

  . و نقشه هاي ايزومتريك باشد B.O.Mمتريال و نوع، طبق  .Tag NOهمه ولوها از لحاظ  -24-2-61

  . ها متناسب با فشار هيدروستاتيك باشد Spadeضخامت   -25-2-61

  . پرسور و تجهيزات ديگرشده باشد، مانند اتصالات پمپ، كم Piping  ،Blankانتهاي سيستم هاي  -26-2-61

چك ولو باشد به طوري كه فشار  Up Streamدر لاين هاي حاوي چك ولوها، منبع فشار در  -27-2-61
Under the seat بكار برده شود .  

بايد يا جدا شود يا  Check Valve Flapperامكان پذير نبود ،   61-2-27اگر اجراي بند  -28-2-61
Locked Open شود .  

با ابزار دقيق،  Block Valveتا نزديكترين  Pipingمسيرهاي لوله ابزار دقيق با ديگر سيستم هاي  -29-2-61
تعبيه شده است، بايد در طي انجام عمليات  Block Valveدر پايين دست  Unionوقتي كه يك . تست مي شوند

 Instrumentاخواسته به درون و يا مواد خارجي بطور غير عمدي و ن (dirt)تست شكسته شود تا از رفتن آلودگي 
  . جلوگيري شود



ها، تحت فشار مشخصي انجام مي  Leakلاينها بعد از تعمير و رفع مشكل  (Retest)تست مجدد  -30-2-61
  . شود

كه تحت انجام ) ها flangesها و weldedها،  screwed(يك محلول صابوني براي همه اتصالات  -31-2-61
  .هستند، بكار برده مي شود Penumaticتست فشار 

  : تست هيدروستاتيك  -3-61

اين سيستم ها بايد به صورت يك . يك ليست اصلي از سيستم هايي كه بايد تست شوند تهيه شود -1-3-61
تقسيم  Test  Pressure/Test  Mediaفهرست از سيستم هاي تست شونده كه عدد گذاري شده و بر اساس 

  .بندي شده است، باشد

يك گزارش مجزاي تست فشار، بايد تهيه شود و به وسيله بازرس فني تست، بمحض اتمام موفقيت   -2-3-61
  . آميز يك تست، امضاء گردد

شامل راكتورها، لوله هاي  ( Pressurized ) براي سيستم هاي تحت فشار  Field  Testing روش  - 61- 3- 3
Interconnecting  ،راكتورهاAdsorbation  ،هاExchanger  ها و لوله كشي در تجهيزاتي كه قبلاً تست

  .شده اند، را شامل نمي شود

ها را  Vesselهاي غير ضروري و براي افزايش سرعت تست مي توان   Test  Blindبمنظور حذف   - 61- 3- 4
  . جزء تست پكيج ها منظور نمود

، ايزوله و جدا شده و  ( Rotating  Equipment ) پمپها، كمپرسورها و يا تجهيزات چرخشي  - 61- 3- 5
  . شامل تست پكيج نمي شوند

ها با استفاده از هواي ابزار دقيق يا  ( Impulse  Line )قبل از انجام تست فشار مطمئن شويد كه  - 61- 3- 6
همچنين اطمينان حاصل كنيد كه تمام تجهيزات ابزار دقيق قبل از انجام تست . نيتروژن خشك و تميز شده باشند

  .جدا شده اند  ايزوله شده يا



هاي فرايند بايستي قبل از انجام تست هيدروليك توسط پيمانكار و در حضور بازرس فني  Jointتمام  -7-3-61
  . بررسي ظاهري شوند

 Testو به ميزان درصد تعيين شده در  ( Random )هاي لوله بايستس به طور اتفاقي  Jointتمام  -8-3-61

note   عملياتNDT  انجام وAccept شده باشند .  

قبل از تست فشار مطمئن شويد وسايلي كه نمي توانند در مقابل تست فشار مقاومت كنند جدا شده  -9-3-61
همچنين مطمئن شويد كه ابزار تست به طور كامل كاليبره شده . باشند و فرآيند ايزوله و لوله ها كامل شده باشد

  .باشد

هيدروستاتيك ( بر فشار طراحي مكانيكي در تمام حالات مي باشدبرا " 5/1 "تست فشار براي مايعات  -10-3-61
 . (  

در لوله كشي و لوله گذاري مي بايد با بكار بردن يك مايع مخصوص تست ) سوراخ ها(نشتي ها  -11-3-61
  .نشتي غير خورنده تعيين محل شوند

4-61- Testing  Media    

انجام شود اما در  Fresh Waterو با استفاده از  Hydrostaticبه طور نرمال، تست بايد به صورت  -1-4-61
است، بخش مهندسي مي تواند از يك سيال ديگر بعنوان ) نامطلوب( Undesirableمواردي كه غير عملي و يا 

  .جايگزين و يا ترجيحاً از يك سيال كه تقريباً شرايطي شبيه آب داشته باشد، استفاده كند

     باشد     كلرايد  از  عاري  بايد  كلي  طور  ، به Stainless  Steel  لوله هاي  براي  آب  تست  -2-4-61
(MAX  30 PPM  )     تا از        »Stress  Corresion  «بخش مهندسي بايد حداقل دماي . جلوگيري شود

  . تست را مشخص كند كه آن هم بر اساس ملاحظات مربوط به شكستگس ناشي از تردي آن است

« مجاز مي باشد، هوا يا ديگر گازهاي غير قابل اشتعال و ترجيحاً  Pneumatic  Testمواردي كه  -3-4-61
  . بايد استفاده شود »نيتروژن 



  Nontoxid) جهت سيستم هاي هوا، بايد گازهاي بي اثر و يا ديگر گازهاي غير قابل اشتعال  -4-4-61

Fluids)  10 كه فشار طراحي آنها ماكزيمم barg  182 و دماي طراحي°C مي باشد، استفاده شود .  

كه در اين صورت . در كل سيستم تست نمود Jointمي توان سيستم هاي فوق را به وسيله بررسي هر   -5-4-61
تست نشتي انجام ،  Soapy  Water توسط  barg 1.6ها در كل سيستم مي بايستي ابتدا در فشار  Jointتمامي 

  . كه نشتي مشاهده نگرديده بتدريج و با وقفه و مكث زماني كافي فشار را افزايش دادشود و سپس در صورتي 

  :محدوده فشار  -5-61

برابر فشار  5/1به استثناء آنچه كه گفته شد و يا تذكر داده شد، تست فشار هيدروستاتيك نبايد كمتر از  -1-5-61
  . طراحي سيستم انجام شود

 ، مشابه»  Equipment « براي لوله هاي وصل شده به  Maximum  Operating اگر شرايط  - 61- 5- 2
در غير اين صورت . ممكن است در فشار تست همان تجهيزات، تست شود Pipingشرايط تجهيزات باشد، 

Piping بايد ايزوله شده و به طور مجزا تست شود .  

قرار  (Extended) توسعه يافته» هيدروستاتيك « كه در معرض پريودهاي تست  Pipingسيستم هاي  -3-5-61
براي فرونشاندن و كاهش فشار اضافي كه در نتيجه  (Protective  Device)دارند بايد با يك وسيله حفاظتي 

Thermal  Expantion كار ء ب سرويس هاي خلا   همه لوله هائي كه در. در سيال ايجاد مي شود حفاظت شوند
   .باشد ، تست شود barg  1از    يا در فشار داخلي مجاز حداكثر، اگر كمتر»  barg  1« بايد در فشار   مي رود،

  . فشار طراحي قابل استفاده مي باشد% 110تست فشار براي زماني كه حالت پنوماتيك مي باشد تا  -4-5-61

  Relief)ولوهاي ايمني . كار سرد  ولو قرار بگيرند لو هاي داراي بدنه آهني نبايستي در برابر فشار و -5-5-61

Valve) و رابچر ديسك ها بايستي ايزوله گردند يا از سيستم جدا شوند .  

« ها قابليت جدا شدن داشته باشند، هم زمان با تست  (Safty  Valve)ها و (Relief  Valve) اگر - 61- 5- 6
  . نمود Setمي توان آنها را  »هيدروستاتيك 



انجام  barg  1در » پنوماتيكي « فشار تست بايستي بر اساس مبناي طراحي، به طور طبيعي به صورت  -7-5-61
  . گيرد و تمام اتصالات بايستي مورد بازرسي دقيق قرار گيرند

  : تستهاي آماده سازي  -6-61

قبل از تست فشار مي باست نقاط بالاي . بايستي دور گردد Pipingهر نوع گردو غبار خرده هاي موجود در سيستم 
  . گردد Purgeشده و  Ventبه منظور تست هيدروستاتيكي با هوا  Pipingتمام سيستم هاي 

  : بازرسي وسلها -7-61

طبق . تمام راكتورها، درامها و تاورها بايستي از نظر نصب داخلي در سايت نيز مورد بررسي قرار گيرند -1-7-61
جربيات گذشته ثابت شده كه وسلهاي تازه خريداري شده الزاماً مطابق با مشخصات فني نيستند و بايستي مورد ت

  . هر نوع مغايرت بايستي ذكر گردد و به گروه بازرسي خطوط اعلام گردد. بازرسي مجدد قرار گيرند

قسمت . مورد بازرسي قرار گيرد شود بايد تمام موارد آن»   Box  up«قبل از آنكه يك وسل يا تاور  - 61- 7- 2
  . بايد چك شوند.... ها و  Bolt، متريال  Gasket، شكل سيني، نوع  Clad Plateهاي داخلي وسلها شامل 

« ، » ساپورتهايشان « ها و »  Steam  Coil« ، » اسپري « استاندارد انحراف سيستم  طبق طراحي -3-7-61
Demister  «  و ساپورتهايشان ، شكننده هاي گردابي، پكينگ و » اي پخش كننده لوله ه« ها و ساپورتهايشان

ها بايستي چك شوند و يك گزارش كامل براي تمام وسلهاي  Hold  Down  Grid ساپورتهاي طبقات و  
   .مورد بازرسي تهيه گردد

ري وسل بمنظور اين موارد شامل نمونه گي. قبل از ورود به برج موارد حفاظتي آن بايستي رعايت گردد -4-7-61
همچنين پوشيدن لباس هاي ايمني و داشتن همراه در بيرون . مشخص نمودن غلظت اكسيژن و بخارات سمي مي باشد

  . از وسل الزامي است، به يك وسل بدون انجام عمليات فوق نبايستي وارد شد

  . بايستي تمام بررسي ها بر اساس مبناي طراحي مهندسي باشد -5-7-61

  در محل مناسب Name  Plateاطمينان از نصب حصول  -6-7-61



  . حصول اطمينان از سايز نازل ها و جهت آنها بر اساس نقشه هاي تجهيزات  -7-7-61

مطمئن شويد كه نصب سيني . ها مشخص گردد)  Tray  Deck( بايستي نوع سيني و نوع ولوها در  -8-7-61
تمام فضاي سيني را مورد بازرسي قرار دهيد تا مطمئن شويد كه در مئارد لازم سيني بكار رفته . كامل شده است

. استفاده شده مشخص كنيد كه تمام سوراخ هاي آن باز مي باشد)  Sieve  Tray(است، اگر از سيني مشبك يا 
  . استفاده شده باشد مطمئن شويد كه بخوبي نصب گرديده اند (Trap)با سيني  (Side   to  Side)اگر از نوع 

مطمئن شويد تمام پخش كننده هاي . رينگهاي ساپورت سيني را از لحاظ جوش و اندازه چك كنيد -9-7-61
دقيق مي مشخص كيند سايز پخش كنندها . داخلي براي تمام برج ها بر مبناي مشخصات طراحي آن نصب شده اند

در پايين برج ها يا وسلها نصب گرديده، داراي اتصالات صحيح مي  (Internal  Drow  Off)باشد و جائي كه 
  . باشد

  . محل و طول ترموولها را بر پايه مبناي طراحي آنها كنترل كنيد  -10-7-61

  . مسدود نباشدها داراي پوسيدگي نبوده و يا سوراخ هايشان  (Valve  Tray) بررسي كنيد -11-7-61

12-7-61- »Down  Commer  « ها را از لحاظ قرار گرفتن موقعيت صحيح و حذف مانع هاي موجود بين
  . بررسي نماييد»  Deck  Plate«و »  Down  Commer«پائين 

صحيح آن و نحوه نصب ) ديمانسيون ( را از نظر اندازه  (Over  Flow Weir)وايرهاي سيني   -13-7-61
  . چ و مهره اي چك كنيداتصالات پي

اين پيچ ها از اين جهت كه ساپورت رينگها هستند، . اتصالات پيچ و مهره سيني ها را چك كنيد -14-7-61
موارد فوق را بر اساس نقشه بررسي . در بعضي موارد مهره هاي زيري نيازي به تك جوش دارد. بايستي محكم باشند

  . كنيد

. اخل آنها را از نقطه نظر ساختار متريال مناسب مورد بررسي قرار دهيدكف ولوهاي سيني همچنين د -15-7-61
  . وسل نيز بررسي شوند/متريال ساختار برج. همچنين پيچ ها از نظر اندازه صحيح و نصب واشرها بررسي كنيد



را از نظر نصب صحيح و اينكه با پيچ و يا جوش كاملاً  (Splash  Weirs)آب بندي هاي سيني  -16-7-61
  . حكم شده باشند، بر اساس نقشه بررسي كنيدم

+ 6« كف سيني بايد با تلورانس . سطح هر يك از سيني ها را از لحاظ عدم انحراف افقي بررسي كنيد -17-7-61
  . كاملاً مسطح باشد» ميلي متر 

مناسب، همچنين نصب صحيح مورد ) متريال(مورد نياز سيني از لحاظ مواد  (Gasket)واشرهاي  – 18-7-61
  . بررسي قرار دهيد

مجراها بايستي . تمامي مخازن و برج ها را از لحاظ باز بودن مجراها و نازل هاي داخلي بررسي كنيد -19-7-61
  . عاري از مواد خارجي باشند همچنين نبايستي مسدود باشند

را بررسي كرده و اطمينان حاصل كنيد،  (Vessel)و وسل ها  (Tower)مربوط به برج ها نقشه هاي  -20-7-61
  . مطابق طراحي انجام شده باشد» بافل ها«نصب 

21-7-61- Weep  Hole همچنين ريزش آنها بر روي تاابه هاي آب بند . ها را از لحاظ اندازه بررسي كنيد
(Seal  Pans)را بر اساس نقشه چك نماييد .  

را از لحاظ نصب صحيح و بر اساس نقشه  (Vortex  Breaker)قطع كننده هاي جريان گردابي  -22-7-61
  . هاي طراحي بررسي كنيد

بررسي كنيد كه در درام ها، رطوبت گيرهايي مانند آنچه كه در درام ورودي كمپرسور استفاده شده،  -23-7-61
وجود يا عدم وجود مواد زائد خارجي در لايه هاي رطوبت بخش مياني بايد برداشته شده باشد و . نصب شده باشد

توصيه مي ) رطوبت گير ( در برخي موارد جهت اتصال لايه هاي مربوط به خشك كن . گير بررسي و نظارت شوند
  . استفاده گردد (Stainless)شود از سيم هاي ضد زنگ 

ا از لحاظ ابعاد، جوشكاري و ر (Demister  Pad)رينگ هاي محافظ لايه هاي رطوبت گير  -24-7-61
  . ساختار مواد بررسي كنيد



در مخازن قرار  (Many  Way)در مكان هائي كه دريچه هاي ورودي مخصوص جهت ورود افراد  - 61- 7- 25
و پيچ و مهره هاي مربوط به مجراي آدم  Gasketهمچنين . گرفته بايستي از نصب صحيح آنها اطمينان حاصل نمود

  . از نظر متريال، نوع، ابعاد و نصب بر اساس نقشه ها، بررسي كنيد را (Many  Way)رو 

  . تمامي برج ها و مخازن بايستي تميز و عاري از هرگونه مواد زائد، زنگ و مواد ديگر باشد -26-7-61

را بررسي كنيد و اطمينان حاصل كنيد كه از مواد بازمانده از  (Skirt)داخل محوطه باز برج ها  -27-7-61
  . عاري باشد... و نصب وهمچنين ابزار آلات و  ساخت

با . همچنين نقشه ها غير قابل پيش بيني است (Vessel)، مخازن  (Tower)تغييرات روي برج ها  -28-7-61
بلكه تغييرات مربوط به نقشه ها و يا . اين حال مطلقاً هيچ تغييري به طور خودسرانه نبايد صورت گيرد و يا تاييد گردد

  . بايد با تائيد قبلي گروهذ مشاور صورت گيرد (Equipment)تجهيزات 

تمامي گزارش هاي بازرسي به طور كامل تنظيم شوند و به عنوان قسمتي از مدارك ثبت شده،  -29-7-61
  . بايگاني شوند

  : بازرسي نهائي تجهيزات الكتريكي  -8-61

تكميل فني و تكنيكي كار مطابق با نقشه ها، توسط پيمانكار ملاك و معياري براي پذيرش و تائيد سيستم الكتريكي 
اين تست ها . تمامي موارد مربوط به تجهيزات سيستم و يا نصب بايد مورد آزمايش كامل و دقيق قرار گيرد. است

اي مربوط به استانداردهاي مواد و كيفيت قابل قبول، جهت اطمينان از تطبيق نصب با مشخصه هاي سازنده و نقشه ه
  Freeبمنظور كنترل و راه اندازي از جمله آزمايش هاي كاركرد مانند  Electrical  Power. صورت مي گيرد

Run  در تمامي واحدها بايد قابل دسترسي باشد... موتورها و .  

محكم بودن اتصالات و عاري بودن از نقايص و  دستگاهها بايد از لحاظ تطابق با مشخصه هاي فني، -1-8-61
همچنين تميزي داخلي و خارجي آنها و نيز از نظر نصب صحيح و متعلقات . عيوب مكانيكي آزمايش شده باشند

  . بايستي بررسي شود



،  (Fixing  Bolts)پيچ هاي مربوطه  (Doors)، دريچه ها  (Cover  Plates)ورقه هاي در پوش  - 61- 8- 2
بايستي از لحاظ اندازه مناسب و عدم كجي، تغيير  (Gasket)و واشرها  (Hinges)، لولاها (Catches)گيره ها 

  . شكل و پيچيدگي مورد بررسي قرار گيرند

شيشه هاي مربوط به ابزار، فيوزهاي آسيب ديده و نگهدارنده هاي فيوزي و هر عنصر بزرگ و كوچك  -3-8-61
و نصب آسيب ببينند، بايستي (Assembly)كارخانه و يا در حين مونتاژ ديگري كه ممكن است پس از ترخيص از 

  . بررسي شده، موارد آسيب ديده موجود بايد توسط پيمانكار تعويض و جايگزين شوند

  . سپرهاي محافظ، پوشش ها و حائل ها بايستي به طور محكم در مكان خود بسته شده باشند -4-8-61

اده و يا كابل هائي كه در آينده مورد استفاده واقع مي شوند بايستي با پوشش كابل هاي غير قابل استف -5-8-61
  . شوند Plugedهاي مناسب پوشيده شده و 

كليدهاي اتصال، قطع كننده هاي مدار، كنتاكتورها و رله ها بايستي از لحاظ هم محوري  -6-8-61
(Alignment)  قرار گيرند، شرايط عملكرد مناسب و آزادي كاركرد، مورد بررسي .  

قسمت هاي ثابت و متحرك مربوط به اهرم هاي كليدهاي بيرون كشيدني  (Alignment)هم محوري  -7-8-61
  .و پائين آوردني بايد كنترل شود

بايد تست شوند و در صورت نياز قبل از پر شدن دقيقاً  Switch  Gearظرف هاي روغن مربوط به  -8-8-61
  . تميز و خشك شوند

  . بايد چك شوند Bonding الات زميني و اتص -9-8-61

كابل ها و هادي ها بايد از نظر شناسايي، سايز و فيكس بودن و نيز از نظر عدم آسيب ديدگي و صدمه  -10-8-61
  . اطمينان حاصل شود Armoringو  Sheathing ،Servingبه هادي ها، عايق ها، 

بايد يك چك ليست بر اساس تمام اطلاعات جمع آوري شده از موتورهاي الكتريكي بمنظور مقايسه  -11-8-61
  . اين اطلاعات با اطلاعات مهندسي تهيه شود



  : موارد مربوط به ابزارها -9-61

به معني گروهي از ابزار است كه براي انجام يك كار خاص به همديگر متصل بوده و محدود به » ابزار«اصطلاح 
  : ابزارها بايستي . سيرهاي كنترل مدار بسته نيستندم

چك شده ، كاليبره شده، برچسب زده شده و چك ليست هاي مناسب توشط مهندسين مربوطه تكميل  -1-9-61
  .و امضاء شده باشند

  . مطابق شيوه هاي نصب پيشنهادي سازنده در جهت و موقعيت صحيح نصب شده باشند -2-9-61

  : همچنين در مورد ابزارها بايد نكات ذيل در نظر گرفته شود
  .مطابق با خط مشي و مشخصات قرارداد، نصب و تست شده باشند -3-9-61

هاي مربوطه انجام شده باشد »  Data  Sheet«بايستي چك مسيرها مطابق با خط مشي هاي قرارداد و  -4-9-61
  . كميل و امضاء شده باشدو چك ليست هاي مناسب توسط مهندسين مربوطه ت

پيمانكار بايد اطمينان حاصل كند كه تمام دستورالعمل هاي مربوط به ايمني رعايت مي شوند و همچنين  -5-9-61
  .كاركناني كه به خدمت مشغولند كاملاً با اين نكات آشنائي دارند

  . آشنايي داشته باشند كاركنان پيمانكار بايد با انواع تجهيزاتي كه بايد تست شوند كاملاً -6-9-61

پيمانكار مسئول تست قبل از نصب ابزار است و بايد يك كارگاه كاملاً مجهز در سايت براي اين هدف  -7-9-61
  .آماده كند

قبل از شروع تست ، پيمانكار بايد يك ليست جامع از تجهيزات كه براي تست ابزار مورد استفاده قرار  -8-9-61
دقت تعيين شده » دوبرابر«اين تجهيزات تست بايد حداقل داراي استاندارد دقتي . ائه كندمي گيرند را به كارفرما ار

  . كه توسط سازنده براي ابزاري كه تست مي شود، در نظر گرفته شده باشد

تجهيزات . بايد تهيه شود) مانند آخرين اسناد تست( فرمت قابل قبول حالت رضايت بخش تجهيزات  -9-9-61
  . بايد مرتباً چك شودتست در مدت تست 



بمنظور جلوگيري از ورود رطوبت و گردو خاك ، بعد از تست، تمام اتصالات و ورودي ها بايد  -10-9-61
Seal شوند.  

 Sealدر هنگام تكميل پيش راه اندازي، تمام كارها مانند تنظيم ارتفاع ها و پستي هاي صفر، تمام  -11-9-61
  . و غيره بايد انجام گردد Purgingهاي مايع مورد نياز، نيازهاي 

قسمت هاي واحد، جريان يابد ، پيمانكار بايد / هواي تاميني به هركدام از تابلوها/ قبل از اينكه برق  -12-9-61
  . موافقت دستگاه نظارت را به صورت كتبي اخذ نمايد

بايستي وسيله مخصوص ... تست ابزاري و / جهت كاليبراسيون قبل از راه اندازي براي تعمير  -13-9-61
  . كاليبراسيون در دسترس باشد/تست

بنا به سفارش دستگاه نظارت براي تائيد اين فعاليت ها، پيمانكار بايستي از قبل، شركت را از انجام هر  -14-9-61
  . ته شده انجام دهد، آگاه گرداندنوع كاليبراسيون و تستي كه از او خواس

تا هنگامي كه فرمت تست توسط ناظرين امضاء نگرديده، نبايستي هيچ ابزاري بر روي تجهيزات نصب  -15-9-61
   .شود

بايستي تمام ساپورت هاي مربوط به حمل و نقل، قبل از شروع مراحل پيش راه اندازي از زير ابزارها  -16-9-61
  . ناگون مانند نمودارها، مخزن جيوه، مخزن روغن بايد به صورت صحيح نصب شونداجزاي گو. برداشته شوند

هدف از تست پيش از نصب، حصول اطمينان از اين است كه هر يك از ابزارها، مطابق با خصوصيات  -17-9-61
  . كاري آن صحيح مي باشد Sequenceعملكرد آن آماده شده باشد و عملكرد و 

فوراً بايد از هر نقصي كه نمي توان آن را برطرف كرد يا از هر ابزاري كه در مدت دستگاه نظارت  -18-9-61
اين گزارش بايد به صورت كتبي تائيد شود پيمانكار . زمان قابل قبول نمي توان آن را كاليبره كرد، بايستي مطلع شود

  .بايد اندازه گيري هاي اصلاحي را آغاز و يا ابزار جايگزين را فراهم نمايد



در مواردي كه تست پيش از نصب ، مشخص نشده باشد و يا مواردي مانع از انجام تست شده باشد  -19-9-61
  . پيمانكار بايد از يك روش تست با دستگاه نظارت به توافق برسد

  . قبل از انجام هر اصلاح بايد موافقت دستگاه نظارت به صورت كتبي اخذ شود -20-9-61

نجام تست ابزار مي بايست حتي المقدور شرايط طراحي پروسس را به وسيله در حالت كلي جهت ا -21-9-61
هاي فشار آزمايش و غيره كه از  Gaugeاستفاده از مانومترها، پل هاي مقاومتي، آزمايش كننده هاي وزن مرده، 

  . تجهيزات هيدروليكي، الكتريكي و هوايي استفاده مي كند، شبيه سازي كرد

 Warm-upوسايل ابزار دقيق الكترونيكي نبايد انجام شود مگر اينكه يك دوره هيچ تستي روي  -22-9-61
ساعت قبل از تست  24در مواردي كه ابزار دقيق شامل المنت هاي حرارتي باشند بايستي . كافي سپري شده باشد

  . كردن به منبع انرژي وصل شوند

جا مورد تذكر قرار گرفته اند مي بايستي در جهت تمام وسايل ابزار دقيق به استثناي آنهائي كه در اين -23-9-61
بالا و پائين كاليبره و در صورت نياز تنظيم شوند تا ميزان دقت آنها با حدود دقيق تعيين ) درجه بندي ( مقياس هاي 

بايستي در اين زمان تمام شواهد و موارد ثبت شده تست ) مطابقت پيدا كند(شده توسط توليد كننده ، يكسان شود 
  . موفق، به كارفرما ارائه شودنا

بعد از كامل شدن تستها، وسايل ابزار دقيق مي بايد از سيال تست تخليه شده، اجزاء برداشته شده و  -24-9-61
Shipping  Stop ها جايگزين شوند.   

  : بازرسي نهايي تجهيزات ابزار دقيق  -10-61

ردي كه مي بايستي از انجام صحيح آن اطمينان حاصل مراحل عمليات پيش راه اندازي تجهيزات ابزار دقيق و موا
  : گردد، عبارت است از 

  . تمامي وسايل ابزار دقيق نصب شده و نحوه قرارگيري و اتصال آنها صحيح مي باشد -1-10-61



بين سنسورهاي فشار و خطوط جريان در حد حداقل نگه  (Impules  Lines)طول تنش لوله  -2-10-61
  . داشته شده است

3-10-61- Pulsation  Damperها در مكان هاي مناسب نصب شده اند .  

  . و كليه اتصالات مطابق مشخصات فني مي باشد (Pipe  Work)مقدار فشار كاري لوله ها  -4-10-61

5-10-61-  Impules  Line  ها و وسايل ابزار دقيق از لحاظ ساپورتها و لرزش(Vibration)  در حد قابل
  . قبول مي باشد

  . كابلهاي الكترونيكي و لاينهاي سيگنال مطابق چك ليست الكتريكي مي باشد -6-10-61

  . و تميز بودن بررسي شده اند Leakخطوط سيگنال هاي فشاري از لحاظ تست فشار،  -7-10-61

لاينهاي سيگنال هيدروليكي مطابق تست فشار و بر اساس كدهاي آماده سازي وسايل مكانيكي مي  -8-10-61
    .شدبا

  .نصب  سيستم هاي ابزار دقيقي و كلاس شير آلات صنعتي بر طبق نقشه هاي مربوطه مي باشد -9-10-61

  .نوع كوپلينگهاي فشاري نصب شده بر حسب ساختمان و طرز نصب آنها صحيح مي باشد -10-10-61

  .جهت نصب اريفيس صحيح  مي باشد -11-10-61

است و مطمئن شويد در جايي كه دو ماده متفاوت به  Flangeطابق قطر خارجي هر اريفيس دقيقا م -12-10-61
  .كار رفته است براي جلوگيري از تشكيل پيل الكتريكي پوششهاي جداگانه به كاررفته است

هاي اريفيس صحيح مي باشد، همچنين مطمئن شويد كه حبس گاز در   Impules Lineنصب   -13-10-61
  .تجمع مايع در هنگام اندازه گيري گاز ناممكن استهنگام اندازه گيري مايع و همچنين 

« براي مايعات، محل عنصر اندازه گيري پايين تر از عنصر نشان دهنده بوده و لوله ها با شيبي حداقل  -14-10-61
  .به تجهيزات ابزار دقيق منتقل شده اند»  20در 1



ها  با شيبي  Impules Line  و  Instrumentبراي گازها محل عنصر اندازه گيري بالاتر از  - 61- 10- 15
  .متصل شده اند Instrumentدر جهت بالا به »  20در 1« حداقل 

  

11-61-Coriolis Flow Meters  :  

لوله اندازه گيري جريان را بررسي كرده، مطمئن شويد كه هيچ گونه جسم خارجي در آن وجود  -1-11-61
  .نداشته و عايق ها كاملا سالم هستند

همچنين .به كار رفته باشد Gasket , Flow Meterمطمئن شويد كه ميان فلنج لولهخ فرآيند و  -2-11-61
  .مطمئن شويد كه توصيه هاي سازندگان تجهيزات رعايت شده باشد

  

12-16-  Turbine Meters :  

ونه را از نزديك مورد بررسي  قرار داده و مطمئن شويد كه هيچ گ Rotorمستقيما پيش از نصب،  -1-12-61
را با عبور دادن مقدار معيني آب از ميان   Magnetic Pickupهمچنين . جسم خارجي داخل آن وجود ندارد

  . تيغهخها و مشاهده پالس هاي خروجي مورد بررسي قرار دهيد

مطمئن شويد كه تيغه ها به نرمي حركت كرده و دامنه پالسها مطابق مشخصات اعلام شده از طرف  -2-12-61
  .باشدسازنده مي 

بررسي كنيد كه مسيرهاي انتقال كابل ها به گونه اي هستند كه كابلها قابليت تاثير گذاري بر روي  -3-12-61
هاي توربين از نوع پالس هاي ضعيف بوده و مسيرهاي انتقال  Flow meterيكديگر را ندارند به طور كلي سيگنال 

  .كابل جداگانه بايد باي آن بكار رود

به درستي عمل كرده و عمليات نصب مطابق دستور العمل سازنده و  Meterمطمئن شويد كه   -4-12-61
  .انجام شده باشد BS-1042استاندارد 



بررسي كنيد كه براي تجهيزات الكترونيكي كدهاي مربوطه نصب شده باشد در تكميل تست و  -5-12-61
آزمايش هاي فوق مطمئن شويد كه پوششهاي محافظ براي جلوگيري از وزود مواد خارجي به بدنهه كنتورها نصب 

  .شده باشد

  : بررسي نصب تجهيزات اندازه گيري سطح مايع -13-61

جهيزات اندازه گيري سطح مايع و مواردي كه بايستي از انجام صحيح آن اطمينان حاصل مراحل پيش راه اندازي ت
  : گردد، عبارت است از 

  : اين تجهيزات معمولا در اشكال زير موجود مي باشد

Gauge Glass  
Magnetic Type Gauge  
(D.P With Capillary ) Level Transmitters  
Radioactive Level Transmitters  
Level Ball Floats & Switches  
Cap active Level Switches  
Fork Level Switch  

  
  .مستقيما به مخازن نصب شده باشد نه به مسيرهاي فرآيند  »Level« اتصالات تجهيزات اندازه گيري   -1-13-61

3-13-61-  »Block Valve  « به نحوي نصب شده باشند كه بتوان تجهيزات ابزار دقيقي را از فرآيند جدا
واحد فراهم  Shout Down  بايد امكان جدا كردن وسايل ابزار دقيق را بدون » درين« و » ونت« نموده و شيرهاي 

  .داشته باشند ها بايد با مشخصات  فني تجهيزاتي كه به آنها متصل شده اند  مطابقت  Block Valve. نمايند

هاي  Support اتصالات ميان ظروف و گيج هاي سنگين ، كنترل كننده ها يا  ترانسيمترها  با نصب  -4-13-61
از هر گونه كشش مكانيكي محافظت شده ) هر جا كه لازم باشد( ها و يا حلقه هاي انبساطي  Off setمناسب يا 

  .باشند



ها ،   Plate formها از روي  Gauge Glassاز قبيل ) لول(يع تمام تجهيزات اندازه گيري سطح ما - 61- 13- 5
  .مسيرهاي عبور و يا پله هاي ثابت قابل رويت باشند

  .به درستي در مسيرهاي فرآيند نصب شده باشند» لول« تجهيزات اندازه گيري  -6-13-61

 (يرهاي هوا كاملا چك شده اند ،براي مثال مس Panelمسيرهاي سيگنالها از سايت به   -7-13-61
Pneumatic (از نظر نشتي و مسيرهاي الكتريكي بررسي شده و تمام چك ليست ها ي مربوطه تكميل شده باشد.  

طراحي و ايزولاسيون منابع راديو اكتيو به گونه اي است كه هر گونه نشت مواد راديو اكتيو  را غير  -8-13-61
  .ممكن مي سازد

 ها را به عنوان بخشي از سيستم    Shut down valveرل نهايي از قبيل مي توان برخي از عناصر كنت -9-13-61

Check out در نظر بگيريد.  

  

  ) :  Temperature Instruments(تجهيزات كنترل دما  -14-61

مراحل پيش راه اندازي تجهيزات كنترل دما و مواردي كه بايستي از انجام صحيح آن اطمينان حاصل گردد، عبارت 
  : است از 

  .تجهيزات مطابق فرآيند نصب شده اند -1-14-61

تميز شده باشند و مسيرهاي الكتريكي چك شده وتمام  Panelمسيرهاي سيگنالها از سايت به  -2-14-61
Check list هاي مربوطه تكميل شده باشند.  

تخريب ها از هر گونه صدمه و   Capillary tubeدر هنگام نصب تجهيزات مربوط به سايت و   -3-14-61
در تماس با سطح داغ و يا تحت تاثير منابع حرارتي محلي  Capillary tube   محافظت شده باشد و هيچكدام از 

  .نباشند

  .مناسب وجود داشته و جدا ساختن حس گرها را ممكن سازد Capillaryحلقه  -4-14-61



استفاده ( شده اند مي باشد  مشخصات حرارتي سيم ترموكوپل ها مطابق ترموكوپلي كه به آن متصل -5-14-61
  ).از سيم هاي نا مناسب باعث عدم ايجاد خطا در اندازه گيري دما خواهد شد

  .مقاومت عنصر حسگر ، اندازه گيري شده و در چك ليست ثبت شده است RTD در سيستمهاي  -6-14-61

تا اطمينان حاصل شود كه مقدار صفر درجه سانتي گراد  در مقاومت پلاتينيوم ترمومتر برسي شده  -7-14-61
  .ترمومتر بررسي شده تا اطمينان حاصل شود كه ترمومتر سالم بوده و درجه بندي آن صحيح است

  

  : شيرهاي كنترل  -15-16

مراحل پيش راه اندازي شيرهاي كنترل و مواردي كه بايستي از انجام صحيح آن اطمينان حاصل گردد،عبارت است 
  : از 

  . هر شير كنترل مطابق مسيرهاي فرآيند نصب شده است -1-15-61

هر كنترل ولو در جهت صحيح نصب شده باشد، همچنين بر چسب مشخصات فني آن به آساني قابل  -2-15-61
   .رؤيت باشد

  . جهت تعميرات و جداساختن به آساني ميسر باشد Operationدسترسي به شير  -3-15-61

  . ترل، مناسب باشدشير كن Strokingزمان  -4-15-61

  ). FOيا  FC . (عملكرد شير در صورت قطع شدن هواي ابزار دقيق مطابق دستورالعمل مربوطه باشد -5-15-61

6-15-61- Limit Stop    ها آماده و به درستي تنظيم شده باشند .  

7-15-61-   Switch Limit  به » چهار بار « هايي كه روي شيرها نصب شده اند بدرستي تنظيم شده و حداقل
  . شكل كاملاً موفقيت آميز تست شده باشد



اختصاصي  Operability چك ليست هاي راه اندازي مكانيكي مربوط به تمام شيرها تكميل شده و  -8-15-61
  .آنها تامين شده باشد

16-61- Impules  &  Pneumatic  Signal  :  

و مواردي كه بايستي كنترل و از انجام صحيح    Impules  &  Pneumatic  Signalمراحل پيش راه اندازي 
  : آن اطمينان حاصل گردد، عبارت است از 

انبساط حرارتي، حركت، يا ارتعاشات رزونانسي فرآيند يا  تجهيزات ابزار دقيق به اتصالات فرايندي   -1-16-61
  . فشار زيادي وارد ننمايد

ا امكان تخليه فشار تجهيزات ابزار دقيقي به صورت ايمن را فراهم مي ه Implues  Lineهمه   -2-16-61
  . كنند

متعادل »   Valve«داراي يك ) آنهائي كه بر اساس اختلاف فشار كار مي كنند ( تمام فلوميترها  -3-16-61
  . كننده باشند

هاي  Implues  Lineهمچنين شيب . ها به طور صحيح انجام شده باشد Implues  Lineنصب  - 61- 16- 4
هاي پر از گاز برعكس باشد و در هر دو حالت   Implues  Lineپر از مايع به سمت تجهيزات ابزار دقيق و در 

  . باشد»  20به  1« اين شيب حداقل بايد 

5-16-61- Support  هاي مناسب جهتImplues  Line  در . بكار رفته باشد» متر  1« ها با فاصله متوسط
هاي بكار رفته متفاوت باشد براي جلوگيري از تشكيل پيل الكتريكي از پوشش هاي  Clampس جائي كه جن

  . محافظ استفاده كنيد

  . ها به طور صحيح انجام شده باشد Implues  Lineهاي مورد نياز  Heat  Tracingنصب  -6-16-61

  . تمام تست ها و بازرسي هاي انجام شده در اسناد راه اندازي به طور كامل ثبت شده است  -7-16-61

  



  : سيستم هاي هيدروليك  -17-61

مراحل پيش راهاندازي سيستم هاي هيدروليك و مواردي كه بايستي كنترل و از انجام آن اطمينان حاصل گردد، 
  : عبارت است از 

  . اي مورد نياز به درستي نصب گرديده باشددر جاه» ايزوله ولوها «  -1-17-61

  . مسير لوله به صورت نشان داده شده در دستوالعمل تست باشد -2-17-61

3-17-61- »Cheak  Valve  «ها، روي مسير به درستي ايزوله و يا باز شده باشند .  

  . نمي شوند تمام لوله ها بقدر ساپورت شده و در مقابل ساختار تست دچار تنش و تغيير -4-17-61

  . نازل ها در جايي كه در تماس با سيني ها هستند ايزوله شده اند -5-17-61

تمام لوله هاي هيدروليك قبل از اينكه با هر سيال ديگري شارژ شود بايد با هواي خشك يا نيتروژن  -6-17-61
تدا بايد لوله از ولوها جدا شده اب. عدم وجود مواد زائد و نخاله در مسير چك و لوله ها  مهم مي باشد. تميز شوند

  .سپس تميز كاري با هوا انجام گيرد

  

  :نكات مهم و كاربردي در نصب تجهيزات -18-61

  :در نصب تجهيزات مي بايستي موارد ذيل كنترل و اطمينان حاصل گردد كه 

جدا شده باشند ،  باربري از تجهيزات/ تمام مواد پكينگ و ابزار حفاظتي بكار برده شده در طي حمل  -1-18-61
  .فنرها از سطوح ماشين، صفحات بلنك از اوريفيسها و غيره به عنوان مثال ابزاري مانند كمك

2 -18 -61 - Name  Plate    با كارت ثبت تجهيزات و مشخصات مورد نظر مقايسه شده و هر گونه اختلافي
  .ذكر شده باشد



3-18 -61 -  Name  Plate   سرويس (از ديواره تجهيزات و قسمت عايق بندي جدا بوده ، مانند خنك كننده ها
  ).هاي سرد

  .مناسب استفاده شده و همچنين صحيح اجرا گرديده است)  Grout(  آيا از گروت -4-18-61

  .ساختمان پيچ ها كج نشده اندو به طور قابل قبول نصب و سفت شده اند -5-18-61

ايزولاسيون و خاصيت ضد آتش بودن طبق مشخصات مورد نياز باشد و تمهيدات لازم جهت  -6-18-61
  .جلوگيري از ورود آب باران اعمال شده باشد

هر گونه تورم يا فرو رفتگي مشكوك در اثر بارگيري ، نقل و انتقال و يا جوشكاري و يا هر مورد  -7-18-61
رسي شده و هرگونه صدمه، مخصوصاً در مورد تجهيزات توليد خلاء ديگر در تجهيزاتي كه هنوز نصب نشده اند، بر

  .ثبت شده باشد

طبق مشخصات، تست شده و نتايج ثبت » اولتراسونيك  «و يا » راديوگرافي« جوشها بايد توسط  -8-18-61
  .گرديده باشد

ررسي شده و تغييراتي كه در مدت ساخت و ساز و تاسيس واحد با طرح اصلي ايجاد شده است ب -9-18-61
  .هرگونه تغيير ثبت گرديده است

ابزار طبق مشخصات مورد نظر استفاده شده باشد و در صورتي كه نياز به جوش، گرما يا تنش زدايي  -10-18-61
  .داشته باشد، به طور مناسب انجام شده و اين فعاليت ها ثبت گرديده باشد

مطابق با استانداردهاي مربوطه بوده و » نازل ها « و » تيوب ها « ، » شل ها« ضخامت ديواره هاي  -11-18-61
مقادير به دست آمده با آنچه كه در كارت مشخصات تجهيزات ثبت شده مقايسه شده و اگر نياز باشد آن مقادير را 

  .كامل و يا تصحيح نماييد

فلنج ها، گسكتها و پيچ هاي عمودي مطابق مشخصات مورد نياز سطح نازل ها، فلنج ها و انتهاي  -12-18-61
  . بوده و تراز فلنج ها نيز صحيح مي    باشد



13-18-61-  Saddle  ،بين صفحات و تجهيزات به طور يكنواخت جوشكاري شده ) از نقطه نظر خوردگي ( ها
  .باشند

ست اين تست ها مي بايد در محل اگر تست هيدروليكي تجهيزات در محل ساخت انجام نشده ا -14-18-61
سايت انجام گردد و فشار هيدروليكي بايد براي يك دوره حداقل يك و نيم ساعته ثابت نگه داشته شود، تجهيزاتي 

نكات جزئي . كه در سايت ساخته مي شوند بايد طبق قوانيني كه در قسمت تست هيدروليك ذكر شده، تست شوند
  .ام ساخت و ساز و تاسيس واحد ايجاد مي شوند بايد مد نظر قرار گيرندكه در مورد اجزاء تجهيزات در هنگ

  .نهائي بررسي شده اند Sealتجهيزات از نظر تميز بودن قسمت داخلي لوله ها قبل از  -15-18-61

  .رنگهاي كاربردي در سيستم طبق مشخصات مورد نياز و قابل قبول مي باشد -16-18-61

  : ( Pre  Commissioning  Running  Equipment ) ت پيش راه اندازي تجهيزا -19-61

  : مراحل پيش راه اندازي تجهيزات و مواردي كه بايستي از انجام صحيح آن اطمينان حاصل گردد، عبارت است از 

و حفاظتي بكار رفته در حمل و نقل دستگاهها مانند ضربه گيرها، مهار كننده   همه مواد بسته بندي  -1-19-61
وسايل ابزار دقيق و صفحات كار گذاشته شده در سوراخ اريفيسها و ساير ابزار دقيق و صفحات كار گذاشته هاي 

  .شده در سوراخ اريفيسها و ساير تجهيزات ايمني از دستگاهها جدا شده باشد

  .وسايل مخصوص تعميرات و جزوه هاي آموزشي تهيه شده باشد -2-19-61

دستگاهها با كارت مشخصات آن مقايسه شده و نوشته   Name  Plate مشخصات درج شده روي - 61- 19- 3
  .با مشخصات فني دستگاه مطابقت داشته باشد  Name  Plateهاي 

پيچ هاي فونداسيون تجهيزات كاملاً راست و در حالت عمودي قرار داشته و به خوبي سفت شده  -4-19-61
) صفحات چند لايه قابل قبول نيستند . ( يك تكه باشند ها بايستي در طرفين پيچ ها قرار گرفته و Shimباشند، 

ها مورد بررسي قرار  Supportبكار رفته و نحوه اتصال صفحه اصلي به )  Grout( همچنين مناسب بودن گروت 
  .گرفته باشد



ان عايق بكار رفته مطابق مشخصات فني داده شده باشد و احتياط هاي لازم براي جلوگيري از نفوذ بار -5-19-61
  . در نظر گرفته شده است

  .داخل تجهيزات قبل از بستن نهايي تميز شده باشد -6-19-61

  .جزوه هاي آموزشي سازندگان مورد بررسي واقع شده باشد -7-19-61

  .سيستم روغنكاري به خوبي فلاش و تميز شده باشد -8-19-61

  .باشد كيفيت و درجه روغنكاري تهيه شده مطابق مشخصات داده شده -9-19-61

  .سطح روغن و فيلترهاي سيستم روغنكاري كنترل شده باشند -10-19-61

فيلترهاي  بكار رفته  در  مسيرهاي  فرآيند  بخار  ورودي به دستگاهها مناسب بوده و جهت راه    -11-19-61
پس از يك دوره معين  Meshاين . پوشانده شده باشد Fine – Mesh Gauzeاندازي اوليه،  فيلتر به  وسيله  
  .اوليه ممكن است برداشته شود

به منظور بهره برداري مناسب و عاري از هرگونه تنش در تجهيزات، مسيرهاي ورودي و خروجي  -12-19-61
  .تجهيزات بررسي شده و از اتصال مناسب آنها اطمينان حاصل شده است

  .و شايسته اي تميز و فلاش شده باشدمسيرهاي فرآيند و بخار ورودي به تجهيزات به نح -13-19-61

14-19-61- Drain   ها وVent ها صحيح نصب شده اند.  

جهت چرخش دستگاهها مورد بررسي قرار گرفته و پيكاني كه نشان دهنده جهت چرخش دستگاه  -15-19-61
  .مي باشد روي تمام دستگاهها نصب شده باشد

بخش فرايند دستگاه بررسي شده و هرگونه انحراف از  هم راستا بودن شافت ميان بخش محركه و -16-19-61
  .محور چه در شعاعي و چه در جهت محوري از محدوده مجاز تعيين شده توسط سازنده فراتر نرفته باشد

17-19-61- Coupling تميز بوده و در صورت نياز روغنكاري شده باشد.  



شده و اگر آب بند هاي مكانيكي نصب بررسي  Flexibleو اتصالات  Couplingپوشش محافظ  -18-19-61
  .شده اند قبل از انجام تست هيدرواستاتيك از دستگاه جدا شده باشد

  :كمپرسورهاي سانتريفيوژ  -61 -20

  : مي بايستي اطمينان حاصل شود كه  61-19علاوه بر نكات عمومي بند 

1-20-61- Casing به طور كلي بايد از حركت . با افزايش دما مي تواند منبسط شودCasing جلوگيري نمود.  

  . بلبرينگها و محفظه هاي آن تميز باشد -2-20-61

  . انجام شده باشد PFDطبق   Lube – Oilلوله كشي مسيرهاي  -3-20-61

  . به نحو شايسته اي فلاش و تميز شده باشد Lube – Oilتمام سيستم  -4-20-61

مطمئن شويد كه تمام سيستم . مجزا نصب شده و مسيرهاي آن بررسي شده است Seal – Oilسيستم  - 61- 5-20
  .كاملاً فلاش و تميز شده  باشد

  . آب خنك كننده بررسي شده و همه سيستم، فلاش و تميز شده باشد  مسيرهاي سيستم -6-20-61

  . شخصات وسايل ابزار دقيق و ايمني واحد مطابق مشخصات فني داده شده باشدم -7-20-61

  . در سطح مناسبي قرار دارند  Seal – Oilو  Lube – Oilروغن موجود در مخازن  -8-20-61

  . شده باشد Ventدر سطح مناسبي قرار دارد و به خوبي  Seal – Oilروغن موجود در جمع كننده  -9-20-61

  . مورد بررسي واقع شده باشد Seal – Oil و  Lube – Oilلكرد پمپ هاي كمكي روغن عم -10-20-61

  . عملكرد تمام تجهيزات ايمني و كنترل كننده ها مورد بررسي واقع شده باشد -11-20-61



سيستم ايمني دستگاههايي كه در هنگام خاموش بودن قابل آزمايش نيستند در زمان راه اندازي اوليه  -12-20-61
با  Seal – Oilو  Lube – Oilمطمئن شويد قبل از راه اندازي، تمام محفظه هاي گاز، سيستم . زمايش شده اندآ

  . شده باشد Purgeنيتروژن 

  : كمپرسور رفت و برگشتي  -21-61

  .و جزوه آموزشي سازنده كمپرسور مراجعه كنيد 61 -20به بخش 
  : پمپ هاي سانتريفيوژ  -22-61

  : مي بايستي اطمينان حاصل شود كه  61-19مي بخش علاوه بر نكات عمو
1-22-61-  Vent  ها وDrain  هاي مربوط بهCasing پمپ بررسي شده باشد .  

  . بلبرينگها و محفظه آنها بررسي شده و رينگهاي روغن كاري مي توانند آزادانه حركت كنند -2-22-61

  .موقعيت صحيح روغندان پمپ بررسي شده باشد -3-22-61

 ها،  Stuffing  Boxمسيرهاي سيستم آب خنك كننده و اتصالات صحيح به محفظه بلبرينگها،  -4-22-61

Pedestals ها و خنك كننده آب بندهاي مكانيكي چك شده است.  

  . نشانگر جريان نصب شده در لاين خروجي آب خنك كننده چك شده است -5-22-61

  . و فلاش شده استسيستم آب خنك كننده به خوبي تميز  -6-22-61

7-22-61-  Packing  Ring   در داخل توپي كاسه نمد از جنس صحيح انتخاب شده وPacking & 

Gland  درست نصب شده است .  

استفاده ) در صورت وجود ( چك شده و آيا ماده نگهدارنده   Lantern Ringمكان و اتصالات  -8-22-61
  شده است يا خير ؟



در صورت وجود، مطابق مشخصات مربوطه مي  quenchاتصالات لوله و   Vent ،  Drainنصب  - 61- 22- 9
  . باشد

  . وضعيت محفظه هاي روغن يا گريس تا سطح مشخص شده چك شده است  -10-22-61

جهت روغنكاري، سيستم جدا و تميز شده )   Oil – Mist (در صورت استفاده از بخار روغن  - 61- 22- 11
  . باشد

  . پمپ چك شده است) قسمت چرخنده ( حركت آزاد پروانه  -12-22-61

  . راه اندازي اوليه با آب يا مايع فلاشينگ صورت گرفته است -13-22-61

  . جائي كه نياز است آب خنك كننده فراهم شده است -14-22-61

  . پوسته پمپ باز شده است)  Vent( و ونت )  Suction  Valve( شير ورودي  -22-61 -15

پمپ با خروجي بسته، استارت شده، ارتفاع و سطح مخزن مربوطه چك شده و به تدريج شير  -16-22-61
توان مصرفي و آمپر پمپ نيز تحت نظر قرار ) هنگام باز شدن شير خروجي ( در هيمن زمان . خروجي باز شده است

  . مي گيرد

تحت نظر و مراقبت ) حرارت بلبرينگ ( كارآيي مكانيكي پمپ بررسي شده و تحمل حرارتي پمپ  -17-22-61
  . قرار گرفته است

  . وقتي فشار خروجي افتاد، پمپ خاموش شده و صافي ورودي پمپ بررسي و تميز شده است -18-22-61

  ) : پيستوني ( پمپ هاي رفت و برگشتي  -23-61

  : مي بايستي اطمينان حاصل شود كه  61-19علاوه بر نكات عمومي بخش 

  . سالم بوده و سوراخ يا پارگي نداشته باشند  Hosingس هاي جانبي سروي -1-23-61



و   Lube – Oilبايستي سيستم . لوله ها تميز بوده و سيال به راحتي از درون آن عبور مي نمايد -2-23-61
  . ورودي روغن چك شود

  .خطوط بخاري كه جهت گرم كردن ژاكتها استفاده شده درست نصب شده اند -3-23-61

  .درست نصب شده اند)  Hose(ولو هاي ورودي و خروجي و نيز شير مربوط به شيلنگهاي تميز كننده -4-23-61

5-23-61- Packing Ring    در داخل توپي كاسه نمد از جنس صحيح انتخاب شده وPacking Gland  
  .درست نصب شده است

در صورت (يا مايع نگهدارنده ها چك شده و برسي شود كه آ  Lantern Ringمكان و اتصال   -6-23-61
  استفاده شده است يا خير؟) وجود 

در حاليكه پمپ به وسيله تسمه مي چرخد تنظيم بودن پولي تسمه و كشيدگي تسمه ها چك شده  -7-23-61
  . است

  .فشار برسي شده است   SETشيرهاي ايمني درست نصب شده اند، همچنين -8-23-61

  .پيچ و مهره هاي فلنج ها، گسكت ها و ساپورتها چك شده است -9-23-61

  چرخ دنده شيرها  و در صورت نياز تنظيم بودن آنها دوباره چك شده است  -10-23-61

  .محفظه روغن و سطح روغن تا ارتفاع مشخص شده چك شده است -11-23-61

  .داشته باشدبعد از نصب جعبه دنده، تا سطح مشخص شده روغن يا گريس  -12-23-61

  .نصب شده است، حتما فشار نيتروژن چك شده باشد  Pulsation Damperاگر   -13-23-61

24-61- Desuper Heaters :  

  : مي بايستي اطمينان حاصل شود كه   61 -19علاوه بر نكات عمومي بخش 



  .مسير تزريق و اندازه نازل و  ونچوري تزريق چك شده است -1-24-61

  .از نظر اندازه چك شده استپيچها  -2-24-61

  .اتصالات فلانجها از نظر كشيدگي و پيچش چك شده و تجهيزات به اندازه كافي ساپورت شده اند -3-24-61

  .مي باشند B.O.Mولوها و لوله هاي ورودي و خروجي اجكتور چك شده و مطابق  -4-24-61

  .اگر دو اجكتور به طور سري  نصب شده اند فاصله بين آن دو طبق مشخصات فني باشد -5-24-61

  .مسير داخلي لوله هاي كربن استيل مطابق نقشه هاي مربوطه باشد -6-24-61

  .فاصله ترموكوپل از نقطه تزريق آب برسي شده تا طبق طراحي باشد -7-24-61

25-61- Heat Exchanger  :  

  :مي بايستي اطمينان حاصل شود كه   61-19عمومي بخش علاوه بر نكات 

  .درينها و ونت ها طبق مشخصات فني نصب شده باشد -1-25-61

بعد از نصب احتياجي به تست دوباره ندارد، مگر در ( مبدل هاي حرارتي در كارگاه، تست شده باشد  -2-25-61
  ).صورت نياز 

جهت تميز كاري يا تعميرات باز شوند مبدل   Floating Head  يا Channel Box هرگاه  -3-25-61
  .فشار طراحي باشد» % 110« بايستي تست فشار شده و مقدار آن نبايد بيش از

  .ها بايستي تست فشار به طور كامل انجام گيرد   Bundleها و تعويض tubeبعد از عوض كردن  -4-25-61

» سه ماه « بوده ،  capي كه داراي گسكتهاي هاي  Heat Exchangerدر صورتي كه از مدت تست  -5-25-61
  .بدون كاركرد بگذر، يكبار ديگر بر مبناي شرايط گسكتها ، به صورت نقطه اي چك گردند

  



  ) :Cleaning(تميز كاري  -26-61

هدف از تميز كاري حذف هر گونه كثيفي ، زنگ آهن، رسوب ، تكه هاي جوشكاري و غيره است  -1-26-61
،  Pipingو تجهيزات ثابت ، كنترل ولوها ، ) Rotating(كه اثرات مضر و زيان آوري روي عمليات وسايل دوار 

  .وسايل ابزار دقيق يا عملكرد واحد دارند

ها و نيز نصب   Spoolكردن ، حذف صفحات موقت و  پس از تميز كاري با عمليات خشك -2-26-61
Gasket  هاي اصلي و كور كردنBlind  ها عمليات پيش راه اندازي مي بايد به حالت اول برگردانده شود

)Reinstatement . (  

  : روشهاي تميز كاري  -27-61

رود كه سيال سرويس،  به صورت عمومي تميز كاري با آب، زماني به كار مي: تميز كاري با آب  -1-27-61
تميز كاري با آب به صورت زير . اگر اين روش مناسب نباشد روشهاي ديگر مي بايست استفاده گردد. باشد» مايع « 

  : انجام مي شود

آب خالص، كندانس بخار، آب صنعتي، آب : آب مورد استفاده در تميز كاري مي تواند شامل -1-1-27-61
  .آتشنشاني يا آب شرب باشد

تعداد دفعات تميز كاري . بعد از تميز كاري لاين ها مي بايد به وسيله هواي فشرده خشك شود -2-1-27-61
  .تميز كاري كلي بعد از تكميل مونتاژ واحد مي بايد انجام شود. بسته به شرايط، تعيين مي شود

يا ) ش به لوله ها زدن چك(  Hammeringتميز كاري مي بايد به وسيله آب با فشار، همزمان با  -3-1-27-61
نبايد به اندازه اي زياد باشد كه به لاين صدمه  Hammeringاما . به وسيله جريان شديد آب در لاين انجام شود

  . وارد نمايد

فلاشينگ . جزيي با آب قبل از اينكه لاين ها به تجهيزات نصب شوند انجام مي گيرد فلاشينگ -4-1-27-61
براي اينكه تميز كاري درون لوله به صورت . كلي براي هر لوله مي بايست بعد از نصب تجهيزات انجام گردد



  Tube، ( Chisel )، اسكنه Flexible  Grinderمطلوب صورت گيرد، تجهيزات مورد نياز آن از قبيل 

Clearner  ،PIG و ديگر روشهاي مناسب مورد نياز مي بايد در دسترس باشد.  

  .اگر تميز كاري با آب كافي نباشد، تميز كاري با هواي فشرده نيز مي بايد انجام شود -5-1-27-61

  .تميز كاري مي بايد به وسيله بررسي آب تخليه شده مورد بازبيني قرار گيرد -6-1-27-61

» پلاستيكي« و »  چكش هاي چوبي « مي بايد از » پلاستيكي « و » آلومينيومي« اي لوله هاي بر -7-1-27-61
  . استفاده كرد Hammeringجهت 

با هوا زماني استفاده  Flushingبصورت عمومي، : (Flushing by Air)تميز كاري با هوا  -2-27-61
 Flushing. اگر اين روش كافي نباشد، مي بايد از ديگر روشها استفاده كرد. مي شود كه سيال سرويس، گاز باشد
  : با هوا به صورت زير انجام مي گيرد

1-2-27-61- Flushing  همزمان با » هواي كمپرسور شده«با هوا بايد باHammering  و يا به وسيله جريان
  . هوا در لوله انجام گيردشديد 

جزئي بوسيله هواي   Flushing. بستگي دارد Flushingبه شرايط ماده  Flushingدفعات  -2-2-27-61
كلي براي هر لوله مي بايد بعد از  Flushing فشرده قبل از اينكه لاين ها به تجهيزات وصل شود، انجام مي شود،

  . نصب انجام شود

لاين هاي آلومينيومي و پلاستيكي مي بايد از چكش هاي چوبي يا  Hammeringبراي  -3-2-27-61
  . پلاستيكي استفاده كرد

با بخار فقط  Flushingبه عنوان يك قاعده،  :(Flushing by steam)تميز كاري با بخار  -3-27-61
  . مي بايد براي لاين هاي بخار بكار رود

  : با بخار مي بايد به صورت زير باشد Flushingمراحل  -1-3-27-61

  دقيقه  10جريان پيدا كردن بخار به مدت : مرحله اول



  دقيقه 10توقف جريان بخار به مدت : مرحله دوم

Flushing  با بخار بوسيله تكرار مداوم اين دو مرحله انجام مي شود.  

  : با بخار به صورت زير است Flushingدفعات انجام  -2-3-27-61

  مرتبه و بيشتر  5ها و ماشين هاي دوار  Boilerها،  Heaterبراي 

  مرتبه و بيشتر 2براي مبدلهاي حرارتي و ديگر تجهيزات 

با بخار استفاده شود، مي بايد انبساط حرارتي لوله   Flushingبا هوا، از   Flushingاگر بجاي  -3-3-27-61
  .ها مد نظر قرار گيرد

  . ار، ولوهاي تخليه مسيرهاي بخار مي بايد باز باشندبا بخ Flushingدر طي  -4-3-27-61

  . كار بر روي ولوهاي اصلي مسير بخار مي بايد به صورت مرحله به مرحله و با دقت كنترل شود -5-3-27-61

مي بايد با دقت كامل بررسي  (Slide shoes, Anchor points)ها Supportنقاط اتصالي  - 61- 27- 6-3
  . شود

رت نياز بر روي خروجي بخار، جهت ايمني بيشتر بايد يك كپسول كوتاه موقت در صو -7-3-27-61
(Silencer) تكيه گاه ها . نصب شودSupport) مي بايد بگونه اي ثابت شوند تا صدمه اي به آنها وارد شود) ها.  

  .براي ايمني بيشتر در محلهاي خروجي جريان ، توسط اپراتور مي بايد بازديد چشمي صورت گيرد -8-3-27-61

مي بايد ير روي محل هاي خروجي جريان، صفحاتي از  Flushingبراي قضاوت در مورد نتيجه  -9-3-27-61
  . (Target Plate)قرار گيرد » آلومينيوم« و يا » برنج«، » مس«جنس 

  . د هماهنگ كننده و اپراتور مي بايد در محل ولوهاي اصلي تزريق بخار مستقر شوندافرا -10-3-27-61

  . (Warm up)ابتدا بايد لاين ها را با جريان كمي از بخار، پيش گرم كرد  -11-3-27-61



با توجه به شرايط بخار خروجي از نقاط خروجي و ولوهاي تخليه مي بايد مقدار بخار به تدريج  -12-3-27-61
بعد از حصول اطمينان از اينكه عمليات پيش گرم كردن بطور كامل انجام شده است، مي بايد . ايش يابدافز

Flushing اصلي انجام گيرد .  

  .شود Flushمسيرهاي ورودي توربينهاي بخار بايد با دقت كامل  -13-3-27-61

هاي نصب شده Trapخليه، مسيرهاي اصلي كامل شد مي بايد به منظور ت Flushingوقتي كه  -14-3-27-61
بعد از اينكه تخليه كامل شد، مسيرهاي فرعي از طريق ولوهاي اصلي خودشان . در طول مسير در سرويس قرار گيرند

Flush مي شوند و نقاط خروجي اين مسيرها چندين بار باز و بسته مي شوند.  

  . مسير هاي بخار را ايزوله كرد مي بايد Flushingبراي جلوگيري از هرگونه اتفاقي قبل از  -15-3-27-61

  . مسيرهاي بخار ميبايد تخليه شود Flushingبعد از اتمام  -16-3-27-61

 Fixو  Shoeها و تكيه گاهها از نوع  (Expansion Joints)» اتصالات انبساطي«جابجايي  -17-3-27-61

Point بايد به دقت بررسي و ثبت شوند.  

كه داراي اهميت ويژه اي  (piping)خطوطي :  Acid, Soda تميزكاري به وسيله محلول -4-27-61
مخصوص بايد بوسيله مواد » لاينهاي نشاندار«و » توربين«، » كمپرسور«هستندمانند خطوط روغن براي روانكاري 

همچنين اين روش مي بايد براي لوله هاي از پيش ساخته . شيميايي كه در زير نشان داده شده اند تميز كاري گردند
  .اعمال شود (prefabricated)شده 

  . سطح داخلي لوله ها بايد قبل از تميز كاري با اسيد، بوسيله آب شستشو شوند: آماده سازي -1-4-27-61

اسپولهاي كوچك لوله كشي بايد در محلول اسيد هيدروكلريك يا محلول : تميز كردن با اسيد -2-4-27-61
دماي معين شده بايد براي . باشد0C 80تا  70و دماي آنها بايد % 10هر دومحلول بايد . اسيد سولفوريك غرق گردند

  . حفظ گردد) ماكزيمم(و شش ساعت براي حداكثر ) مينيمم(يك ساعت جهت حداقل 

  .بعد از شستشو با اسيد لوله ها بايد سه بار با آب پر و خالي گردند: شستشو با آب -3-4-27-61



له ها بايد سرشار و يا غرق در به منظور خنثي سازي  لو: تميز كردن به منظور خنثي سازي -4-4-27-61
  .در مدت يك تا شش ساعت گردند)  0C 40تا  30: دماي مايع% (5محلول هيدروكسيد سديم 

شستشو با آب بايد بعد از تميز كاري با  :Sodaشستشو با آب بعد از تميز كردن با محلول  -5-4-27-61
Soda لوله هاي كوچك بايدغرق در آب تازه . كند آب تميز بايد در ميان لوله ها با سرعت عبور.انجام گردد
محلول با اين روش بايد بطور . بايد از روي سطوح داخلي لوله ها بطور مداوم شسته شود Sodaمحلول . گردند

بعد از تميز كاري با آب ، آب شستشو دهنده بايد نمونه گيري شده و خنثي گردد . كامل شسته شده، خارج گردد
  . استفاده مي گردد PHذ آزمايش كه براي اطمينان از كاغ

  . لوله ها بايد بوسيله هوا يا نيتروژن خشك گردند :خشك كردن -6-4-27-61

لوله هاي روغن كمپرسور بايد به نحوي تميز شوند تا مواد زائد به داخل صافي ها كه اندازه مش  -7-4-27-61
  .نشود هاي آنها بوسيله فروشنده توربين و كمپرسور توصيه شده است، وارد

تميز كاري با روغن بايد  Sodaبعد از تميز كردن با اسيد و محلول : تميز كردن با روغن -5-27-61
  :به طريق زير انجام گيرد

روغن » سيركولاسيون«بعد از تميزكاري با محلول اسيد و سودا، مي بايد براي لوله هايي كه جهت  -1-5-27-61
  . نصب شده اند، تميزكاري با روغن اجرا شود» پمپ ها«يا » هابلوور»  «كمپرسورها«در ماشينهايي مانند 

  .به عنوان يك قاعده بايد صافي ها براي تميز كاري با روغن مورد استفاده قرار گيرند -2-5-27-61

اين روش تميزكاري به اين جهت بكار مي رود تا هيچگونه ماده زائدي به درون توري هايي كه  -3-5-27-61
  .اندازه مش هاي آنها توسط فروشنده توصيه شده وارد نشود

  . تميزكاري با روغن بايستي همزمان با سيركولاسيون روغن و ضربه زدن انجام گيرد -4-5-27-61

  . ن تجهيزات بكار گرفته مي شود بايد كيفيت خوبي داشته باشدروغني كه براي تميز كرد -5-5-27-61

   : Sodaتميز كردن با محلول  -6-27-61



و سيستم لاين چرخشي آب » Steam Drum« ، » بويلر«بايد با » Soda« تميزكاري با محلول  -1-6-27-61
  .بويلر سازگار باشد

د و غلظت محلول بايد بوسيله فروشنده تعيين مورد استفاده قرار مي گير Sodaانواع محلول   -2-6-27-61
  .گردد

براي گرم كردن سيستم جهت عمليات تميز كاري بوسيله محلول سودا  LPلوله كشي موقت بخار  -3-6-27-61
بايد توسط فروشنده مشخص  Steam Boilerمشروح جزئيات دستور كار تميز كاري براي . ضروري مي باشد

  . گردد

  :خشك كردن -7-27-61

سيستمهاي لوله كشي كه در دماي عمليات صفر درجه سانتيگراد و پايين تر از آن هستند بايد بعد از  -1-7-27-61
  .تكميل مونتاژ كاري خشك گردند

  . سيال خشك كننده بايد هواي خشك و يا نيتروژن باشد -2-7-27-61

ها قرار  Ventدن بايد بر روي دستگاههاي اندازه گيري نقطه شبنم به منظور اطمينان از خشك ش -3-7-27-61
  . گرفته شود

جهت تميز كردن تانكها و درامها و قطعات داخلي تجهيزات كربن استيل بايد از پارچه نرم،  -4-7-27-61
  . وايربرس و در ادامه با دميدن و مكش استفاده نمود

  . ددر صورت ضرورت تجهيزات استنلس بايد شسته شوند و توسط هوا خشك گردن -5-7-27-61

  . تجهيزات با آلياژ نرمتر از آلومينيوم بايد به وسيله پارچه نرم تميز كاري شوند -6-7-27-61

  :پمپ ها و ماشين ها -28-61

با اين حال بايد توجه شود طي نصب و .نازل هاي ورودي و خروجي اين نوع تجهيزات بايد تميز و زنگ زدايي شوند
  . تميز كاري از ورود مواد زائي به درون تجهيزات اجتناب شود



  : (Heat Exchanger)مبدل هاي حرارتي  -29-61

  .بايد به همراه لاين هاي ارتباطي تميز كاري انجام شود

  :لاين ها -30-61

آنها در نظر گرفته  Blowingعموما ً بايد به وسيله ماده اي كه براي فلاشينگ و  Utilityلاين هاي  -1-30-61
  . شده، تميز شود

  . بايد شستشوي شيميايي بكار برده شود Lube – Oilدر مورد لاين هاي  -2-30-61

  . شوند Blowingكاري و با استفاده از نيتروژن لاين هاي كاتاليست بايد بوسيله بخار ، تميز  -3-30-61

  :تنظيم كردن، كاليبره كردن، تست كردن -31-61

كاليبره كردن و تست كردن ماشينها، سيستمهاي الكتريكي و ابزار : اين مرحله تمام چك كردن ها را پوشش مي دهد
و بايد از ايمني تجهيزات  تجهيزات در اين مرحله ضروري است Test Runو  Free Run Testدقيق، همچنين 

  .اطمينان حاصل شود

  :، سرد سازها و غيره Utilityمقدمات پيش راه اندازي سيستمهاي روانكاوي،  -32-61

  .تجهيزات مورد نياز است) Test Run(هدف از اين مرحله تأمين تمام ضرورياتي است كه براي تست بدون بار 

  :تجهيزات) Test Run(تست بدون بار   -33-61

طي اين مرحله ماشينهاي متفاوت با سيال هاي موقت يا اصلي مطابق دستور العمل فروشنده جهت  -1-33-61
  . عملياتي بودن آلارم و اينترلاك نيز بايد چك شود. آماده شدن براي عمليات بهره برداري راه اندازي مي شوند

تجهيزات بايد از هرگونه ماده موقت تخليه و با مادهشرايط ) Test Run(بعد از تست بدون بار   -2-33-61
  . طراحي پر شود

  



  :تست نشتي-34-61

سيستم تا حد ممكن است، تست نشتي با استفاده از سيال ) عدم نشتي(هدف از تست نشتي اطمينان از محكم بودن 
برداري به وسيله ماده موقت حاصل  در بعضي موارد فشار بهره.اصلي يا موقت در فشار بهره برداري انجام مي شود

زمان تست نشتي به . بنابر اين تست نشتي نهايي با سيال اصلي طي عمليات راه اندازي انجام خواهد شد. نمي شود
  . مشخصات سيستم بستگي دارد

  : بازرسي و گواهي -35-61

براي اين مورد بايد چك ليستها . شودبازرسي و گواهي  MCفعاليتهاي متفاوت و نتايج آنها بايد بوسيله كارفرما و يا 
  . به مدارك هر سيستم پيوست شود

  :تجهيزات الكتريكي -36-61

تمامي تجهيزات الكتريكي بايد توسط ناظرين برق واجد شرايط از لحاظ آماده سرويس بودن مورد  -1-36-61
  . بررسي قرار گيرند

كردن توسط ماشينري جهت سنجش دور موتور و همه موتورها بايستي به طور جداگاه قبل از كوپل  -2-36-61
  .كنترل چرخش بكار انداخته شوند

در اين مرحله قبل از كوپل كردن بايد جهت چرخش موتور، لرزش، صدا و دماي بيرنگ و سيم پيچ  -3-36-61
  . چك شود

تا مطمئن ميزان سطح روشنايي اتاق كنترل و سطح واحد شامل جاده ها و فضاهاي مجاور تست شود  -4-36-61
   .شويم ميزان آن طبق استاندارد مربوطه مي باشد

روشنايي اضطراري و برق اضطراري ابزار دقيق و همچنين موتورهاي خاص و شتابدهنده جهت  -5-36-61
   .آمادگي براي مواقع قطع برق، تست شوند

  



  : سيستم هواي واحد -37-61

  ) : روش رابچر ( روش كار تميز كاري در حالت نرمال به شرح زير است  -1-37-61

 ( Battery  Limit )چك شود كه همه لاين هاي هوا قبل از اجازه ورود دائمي هوا از ورودي  - 61- 37- 1- 1
  . ، با فشار هوا تميز شوند

  . ده مناسب مسدود كنيدهمه اورفيس ها را خارج كنيد، همه لاين ها از انتها با مسدود كنن -2-1-37-61

اين عمل به طور متناوب براي . هوا را با فشار وارد لاين ها كنيد تا جايي كه رابچر ديسك پاره شود -3-1-37-61
هر لاين با هواي فشار بالاتر انجام مي شود تا اينكه هيچ گونه مواد زائد يا رطوبتي در پارچه سفيد كه جهت تست و 

  . ي رود، مشاهده نشوداطمينان از تميزي به كار م

چك شود در طي عمليات همه ونت ها و درين ها خالي باشند و مطمئن شويد كه هيچ نوع روغني  -4-1-37-61
  . از كمپرسور هوا در آنها جمع نشده باشد

تك تك شيلنگ هاي اتصال هوا را باز . پس از پايان تميز كاري همه فلنج ها دوباره بسته شود -5-1-37-61
  . كنيد و چك نماييد كه هواي تميز استفاده مي شود

  Black. فشار گيري نموده و تست نشتي انجام شود»  Kg/Cm2g 7« سيستم را با فشار حدود  -6-1-37-61

Valve نظور دسترسي دائم به هواي واحد روي هدر ورودي به واحد را بم( Plant  Air ) باز نگه داريد .  

  : سيستم هواي ابزار دقيق -38-61

سيستم هواي ابزار دقيق توسط تيم ويژه ابزار دقيق با همكاري گروه بهره برداري چك و بررسي شود،  -1-38-61
  . هواي ورودي به هر وسيله ابزار دقيق و انتهاي هدرها را قطع نماييد

در . مطمئن شويد كه هواي موجود خشك و عاري از هرگونه جسم خارجي، رطوبت و روغن است -2-38-61
  . عمليات تميز كاري جهت دستيابي به بازده بالاتر به تناوب به هدرها يكي پس از ديگري هوا تزريق شود



  . هدرها را از جهت عدم نشتي چك نماييد -3-38-61

ها را  Reducer  Pressureتميز هر يك از لاين هاي ابزار دقيق و ورودي  به وسيله هواي خشك و - 61- 38- 4
  . تميز نماييد

توسط پارچه پنبه اي سفيد وجود گردو غبار، ذرات ريز، روغن و رطوبتي كه همراه هوا خارج مي  -5-38-61
  . شود، را تست كنيد

  : سيستم بخار و كندانس  – 39-61

  .بايد سيستم را تميز كاري نماييد (LP)و فشار پايين  (MP) به وسيله بخار فشار متوسط  -1-39-61

  Battery)هر سيستم بخار و كندانس توسط سيال مربوط به خود كه از طريق ورودي واحد  -2-39-61

Limit) ها خارج  شيرهاي كنترل، اورفيس ها و فلاپرچك ولوها را در همه سيستم. وارد مي شود، فلاش مي شود
  . نماييد

نماييد  Blindفلنج هاي ورودي به مصرف كننده هاي بخار و خروجي توليد كننده هاي كندانس را  -3-39-61
  . و از ورود بخار و كندانس جلوگيري نماييد تا وقتي كه جريان هاي بخار و كندانس جهت فلاشينگ تميز شوند

بخار را به آرامي به هدرها وارد . سرويس خارج نماييدرا از  (Steam  Trap)تمامي تله بخارها  -4-39-61
  . كندانس جلوگيري شود و انبساط لاين ها تحت كنترل باشد (Hammering)كنيد تا از همرينگ 

ابتدا هدرها و سپس لاين هاي منشعب از آنها را فلاش كرده تا مواد زائد و رسوبات كاملاً حذف  -5-39-61
  . سرويس قرار مي گيرند كه سيستم تميز شده باشد تله بخارها هنگامي در. گردند

از اين طريق اپراتورها مطمئن مي شوند كه فلاشينگ سيستم . مارك نماييد P & ID لاين ها را در -6-39-61
  . هنگامي كامل شده است كه همه لاين ها مارك شده اند

از   آزمايشگاه  خواسته   شود      كه كندانس  .   همه  تجهيزات  ابزار  دقيق  را آماده استفاده  نماييد -7-39-61
  . آناليز نماييد» آب سيستم بازيافت كندانس « قبل از ارسال  (Battry  Limit )»    در ورودي به واحد  «  را 



  :   Service  Water, Coolingwater  & BFW سيستم  -40-61

 ,Coolerفلنج هاي ورودي مربوط به . اوفيس و فلاپر چك و ولوها را بر داريد -1-40-61

Pump,Vessel,Mixer,etc  ها راBlind تا از ورود آب كثيف به آنها جلوگيري شود. كنيد .  

  .اول هدر و سپس هر يك از انشعابات را يك به يك فلاش كنيد -2-40-61

3-40-61- User  ها را متصل كرده وGasket يد به كار ببريد و اجازه دهيد آب تميز وارد جدUser  شده و
  . در آن گردش كند

بعد از . ها را باز كنيد تا گرفتگي در تمام سيستم از بين برود Utility  Stationدرين ها، ونت ها و  -4-40-61
شار عملياتي نرمال همه سيستم ها را به ف. كامل شدن فلاشينگ، اوريفيس و فلاپر چك ولوها را مجدداً نصب كنيد

  . رسانده و تست نشتي را انجام دهيد

هاي فشار را براي استفاده  Gaugeها و  Temperatureها ، Flow  Indicator كنترل ولوها، -5-40-61
  . آماده كنيد

در صورت ممكن از ريزش آب . در سرويس قرار گيردSupplyاجازه دهيد هر سيستم بر طبق فشار  -6-40-61
  . بر روي زمين روباز جلوگيري كنيد

يا جريان آب برگشتي  Sewerهاي سايز بزرگ براي انتقال آب و مواد زائد به  (Hose)از شيلنگ  -7-40-61
Cooling استفاده نماييد .  

41-61-Natural  Gas  System   :  

 Block اطمينان حاصل كنيد كه . ابتدا با آب و سپس با هوا فلاش مي شود  Natural  Gasسيستم  -1-41-61

 Valve  ها ازBattery  Limit بسته شده باشند و نشتي نداشته باشند .  

 Block  Valveدر حال كار كردن است، روي    Natural  Gasاگر هدر جريان پايين دستي با  - 61- 41- 2
  . كنيدرا ثبت »  Line in Operation«عبارت 



 Battery  آن از  Blindشد، بايد Purgتوسط نيتروژن  Natural  Gasبعد از اينكه سيستم  -3-41-61

Limit اطمينان حاصل كنيد كه سيستم . برداشته شودFlare  درBattery Limit  ،Blind شده باشد.  

اورفيس ها و كنترل برداريد همچنين  Flareبه هدر  Natural  Gasارفيس ها را روي خط هاي  -4-41-61
  . ها را برداريد Heaterبه  Natural  Gasولوها مسير 

آب را از . را جهت جلوگيري از ورود آب به محفظه احتراق، قطع كنيد Burnerمسيرهاي ارتباطي  -5-41-61
همين عمليات را براي دميدن . انتهاي هدر و لاينهاي اصلي و از درين ها، ونت ها و مسير هاي فلنج شده درين كنيد

  . به سيستم توسط هوا تكرار كنيد

  Naturalوقتي كه . هوا رفع نشتي كنيدچك كرده و توسط فشار گيري با  P & IDمسيرها را با   -6-41-61

Gas  برايStart-up،واحد لازم شدBlind  را از  Battery Limitسيستم را با نيتروژن . برداريدPurge  كنيد
  . حجمي برسد» % 20« تا اينكه مقدار اكسيژن كمتر از 

ه شد، نيتروژن را با آماد Drying-outبراي عمليات  Heaterچرج شد و  Flareوقتي كه سيستم   -7-41-61
Natural  Gas عوض كنيد .  

 Instrument  Airخطوط نيتروژن شامل همان مراحل سيستم Blowingدستورالعمل  -42-61
  : مي باشد كه عبارت است از 

  . را نگاه داريدBattery Limit  هاي نصب شده در  Blindابتدا اورفيس را برداريد  -1-42-61

  . كنيد Disconnectانتهايي آن را   Flangاز  Lineدر اصلاي بدميد و هر سپس هوا را به ه -2-42-61

تست كرده و رفع تشتي »  barg 7« تمام اورفيس ها را نصب كنيد، همه سيستم ها را با هوا در فشار  -3-42-61
  . كنيد

  . برداريد Battery Limitهدر را از  Blindفشار سيستم را بياندازيد و  -4-42-61



سيستم را با نيتروژن . نمونه هاي نيتروژن را از نقاط مختلف بگيريد و اكسيژن سيستم را چك كنيد -5-42-61
حجمي رسيد سيستم را تحت فشار نيتروژن » درصد 2/0« فشار گيري كنيد، بعد از اينكه درصد اكسيژن به كمتر از 

  . نگهداريد

  :  ( Flare  System )سيستم فلر  -43-61

  : عبارتست از  Flareراه اندازي سيستم  مراحل پيش

  . Battery Limitدر  Flareگذاري هدر  Blindاطمينان از  -1-43-61

  . ها را در لاين هاي ارتباطي به هدر چك كنيد و هوا را به تمام مسيرها بدهيد Blindمكان   -2-43-61

 Gasketجايشان قرار دهيد و فلنج ها را با اورفيس ها، كنترل ولوها و غيره كه قبلاً برداشته ايد در  -3-43-61
  . برداريد Battery Limitها را در  Blindهاي جديد براي استفاده هاي گوناگون وصل كنيد و 

  . چك كنيد»  barg 1.5« تمام لاين ها را براي نشتي با فشار هواي   -4-43-61

  . حجمي برسد» درصد  2/0« فشار سيستم را با پرچ نيتروژن كاهش دهيد تا اكسيژن به زير  -5-43-61

  . نيتروژن باشد»   barg 0.5 « ولوهاي آخر لاين فلاشينگ را بسته نگه داريد و سيستم تحت فشار  -6-43-61

  . را برداريد ها، اورفيس ها، كنترل ولوها و چك ولوهاي مربوط به سيستم فلر Blind تمام -7-43-61

  . افزايش دهيد»  barg 1.5« با اتصال موقت به هواي واحد، فشار هدر تا  -8-43-61

  . ابتدا هدر را از انتهاي فلنج هاي جدا شده هوا بزنيد و مسيرهاي ديگر را به همين ترتيب انجام دهيد -9-43-61

  . باره وصل كنيدو اوفيس ها را دوباره نصب و فلنج ها را دو كنترل ولوها -10-43-61

  . چك كنيد»  barg 1.5« سيستم را جهت حصول اطمينان از عدم نشتي، با فشار هواي   -11-43-61



واحد لازم مي شود، بايستي  Start-upزماني كه سيستم فلر براي  فشار سيستم را كاهش دهيد، -12-43-61
Blind  هدر درBattery Limit درصد  2/0« شبكه را با نيتروژن پرج كنيد تا اكسيژن به زير . برداشته شود «

  . حجمي برسد

13 -43 -61 -   »Block  Valve   « هاي مربوط بهSafety  Valve  ها و كنترل ولوها و by pass هاي
  . مربوطه به آنها در جريان هاي بالايي و پاييني بايستي بسته باشند

  . با نيتروژن نگه داريد»  barg 0.5« حت فشار سيستم را ت  -14-43-61

  : فلاشينگ واحدهاي فرآيندي  -44-61

اگر چه چك كردن و راه اندازي وسايل ابزار دقيق وظيفه واحد ابزار دقيق است ولي اپراتورها جهت همكاري بكار 
براي راحتي كار اپراتور، لاين هاي خروجي ابزار ).  Tripخصوصاً در خلال تست هاي آلارم و ( گرفته مي شوند 

  . آلات بايستي به شرح زير چك شود

ادوات كنترل كننده و اندازه گيري به انضمام آنالايزر بايستي چك گردد، همچنين مطمئن شويد به  -1-44-61
  . نحو صحيح در رنج مطلوب مورد نظر قبل از راه اندازي واحد، عمل مي كند

ستور العمل تميز كاري كه در لاين هواي ادوات مورد استفاده قرار مي گيرد مانند روش تميز كاري د -2-44-61
  .است Utilityدر لاين هاي 

براي چك نشتي، هوا را به آهستگي به سيستم وارد كنيد، و وقتي فشار به حالت نرمال رسيد با استفاده  -3-44-61
  . داز محلول صابون، نشتي احتمالي را مشخص كني

مطمئن شويد كه برچسب كنترل ولوها و جهت حركت درست است،  Safety  Valveقبل از نصب  - 61- 44- 4
آنها را در سايت تست كنيد، اورفيس ها را چك كنيد و مطمئن شويد كه هر اورفيس در جاي  Settingهمچنين 

  . درست خودش قرار دارد



چك كنيد رنج . ها و قبل از انجام تست سفتي نصب كنيد لوله  Wash  outاورفيس را فوراً بعد از   -5-44-61
  . اندازه گيري تمام ادوات طبق داده هاي طراحي براي موقعيت صحيح تنظيم شده باشد

ها در لوپ خودش به طور صحيح قرار گرفته  Transmitter چك كنيد تمام ادوات لوپها همانند  -6-44-61
ها و بر اساس طراحي چك كنيد و  Tracing صب، عايق بندي و ها را از نظر عمليات ن Lead  Line. باشد

  ).در جايي كه لازم است ( ها با سيال سيل كننده پر شده باشند  Lead  Lineاطمينان حاصل كنيد كه 

ها بايستي كاليبره شده، همچنين  Transmitter. لوپ ابزار دقيق از نظر عملكرد صحيح چك شود -7-44-61
  ). Transmitterبا سيگنال خروجي از . (دريافت كننده ها چك شودموقعيت جاي و مكان 

ها با استفاده از جداول مربوط به آنها تنظيم شده و هر عامل شروع  Tripها و  Alarmبايستي تمام  -8-44-61
د بايستي از نظر عملكر Tripتمام ولوهاي مربوط به سيستم . ، به صورت صحيح وظيفه اش را عمل كند Tripكننده 

  .صحيح، چك شوند

همه شيرهاي كنترل بايد آزمايش شوند تا مطمئن شويم كه در اثر شستشو هيچ گونه مواد زائد زير  -9-44-61
Seat شير قرار نگرفته باشد .  

همه شيرهاي كنترل بايد تا محدوده عملياتي شير بتوانند عملكرد داشته باشند، مطمئن شويد كه  -10-44-61
حركت باز و بسته شدن شير به صورت راحت و آزاد صورت مي گيرد، همچنين بايد سيگنال آن به صورت دستي 

  . شيرها از نظر عملكرد صحيح روي سيستم هواي ابزار دقيق چك گردند. چك گردد

جايي كه موتورهاي الكترونيكي و توربين . آلارم و سوئيچ هاي ايمني اتوماتيك بايد آزمايش شوند -11-44-61
  . مي بايستي شبيه سازي و چك شوند. از سوئيچ ابزار دقيق راه اندازي مي شوند Stand  byهاي 

د تا بر خلاف نسبت هاي جريان در تجهيزات ابزار دقيق بايد مجدداً محاسبه شوند و چك شو -12-44-61
  . يا نشان دهنده نوشته شود Recorderاين نسبتها بايد روي هر . طراحي كارخانه نباشد

فرمول اصلاح كننده دما، فشار و وزن مولكولي متفاوت با شرايط طراحي بايد براي هر جريان  -13-44-61
  .تعريف شده باشد



و آلارم ها چك » لول « ه، نشان دهنده در خلال شستشوي مخازن بايستي عملكرد تنظيم كنند -14-44-61
  . گردند

  : شستشوي تجهيزات و خطوط فرآيندي  -45-61

قبل از راه اندازي اوليه واحد بايد همه مسيرهاي فرآيندي با آب شسته شود و پس از آن با بخار يا  -1-45-61
تميز شود و مطمئن شويم كه هواي فشرده دميده شود تا خطوط جريان از هرگونه مواد زائد، رسوب و زنگ زدگي 

  . هيچ گونه گرفتگي يا انسداد در مسير وجود ندارد

در ضمن همه صفحات . طي اين عمليات بايد همه تجهيزات مكانيكي و ابزار دقيق ايزوله گردند  -2-45-61
Orifice  و شيرهاي كنترل بايد از سيستم جدا شوند و شستشوي مسير تجهيزات از طريقBy-pass ود و يا انجام ش

  . يك اسپول موقت در جاي تجهيزات نصب گردد

  . آب مورد استفاده در شستشو مي تواند همان آب مصرفي در تست فشار باشد -3-45-61

آب در هر مخزن انجام مي شود و سپس به طور طبيعي در » لول گيري « در حالت طبيعي شستشو با  -4-45-61
براي جلوگيري از ايجاد آشفتگي و تلاطم هنگام پر كردن مخزن و  .اثر نيروي وزن آب مخزن   تخليه مي گردد

  . روي هر كدام از تجهيزات بايد باز باشد Ventضربه ناشي از ايجاد خلاء هنگام تخليه مخزن، 

ابتدا بايد برج ها و مخازن شستشو شوند و سپس اتصال خطوط جريان از مسيرهاي بالايي اين  -5-45-61
گام شستشوي خطوط جريان، مسيرهاي ورودي به پمپ را قطع كرده و براي جلوگيري از هن. تجهيزات شروع شود

  .ورود مواد زايد به پمپ روي فلنج آن را با در پوش مناسب بپوشانيد

مبدل ها و كمپرسور را نيز از . بالاتر تجهيز شروع مي شود» لول « تميز كاري خطوط جريان نيز از  -6-45-61
  .ل هاي آنها را با در پوش مناسب بپوشانيد تا ورود كثيفي به اين تجهيزات جلوگيري شودسيستم جدا كنيد و ناز

و . هنگامي كه همه شستشوهاي ممكن به اين روش انجام شد اتصالات باز شده را مجدداً وصل كنيد -7-45-61
  . صافي موقت را در ورودي همه پمپ ها قرار دهيد



طي كاركرد پمپ ها، ممكن است كثيفيها . پمپ ها مي توانند براي خطوط جريان پايين استفاده شوند -8-45-61
. در ورودي پمپ جمع شوند، بنابراين هر پمپي كه روشن است بايد به دقت توسط اپراتور تحت مراقبت باشد

خاموش شده و صافي آن تميز بايد )  Suction  Loos ( هنگامي كه پمپ نشان مي دهد جريان   ورودي   ندارد   
  . يا تعويض گردد

« آمپر الكتروموتور پمپ ها بايد چك شود تا بار زيادي از آنها گرفته نشود در اين حالت بايد ميزان  -9-45-61
  . آب كاهش داده شود» دبي 

اگر پس از تميز كاري مسيرهاي بالايي، روشن كردن پمپ ممكن نباشد بايد شيلنگ آب با يك  -10-45-61
تكه اسپول به خروجي پمپ وصل شود، لازم به ذكر است بايد اين اتصالات موقت براي تكميل جريان چرخشي 

  .نصب گردند

بقيه اتصالات جدا شده را ، شيرهاي كنترل و  Orificeپس از پايان عمليات تميز كاري صفحات  -11-45-61
و فونداسيون برج ها  (Support)بايد به خاطر داشت كه نگهدارنده ها . وصل كنيد و اتصالات موقت را جدا نماييد

و مخازن براي حالتي طراحي شده اند كه پر از آب باشند لذا اين موضوع ، پر كردن كامل مخازن و شستشوي آنها 
  .پذير مي سازدرا از بالاي سيستم با آب امكان 

اگر بخواهيم از شستشو با آب از بالاي سيستم اجتناب كنيم مي توانيم خطوط جريان را با دميدن هوا  -12-45-61
  .و يا بخار تميز كنيم ، بايد به خاطر داشت كه تميز كردن خطوط با سايز بالا با دميدن هوا، مفيد و موفقيت آميز است

و سپس تخليه سريع آن از ميان خطوط جريان مربوطه در صورت فشار گيري يك مخزن بزرگ -13-45-61
پس از تميز كاري، تمام خطوط جرياني كه به طور نرمال هيدروكربن مايع در آنها جريان دارد . امكان ضروري است

شسته شوند تا اينكه خشك گردند و خطوط جرياني كه به ) گازئيل يا يك نفت سبك ديگر (  Oilترجيحاً بايد با 
  . گردند تا اينكه خشك شوند Blow  Outر طبيعي ئيدرو كربن هاي گازي محتويات آن است بايد نيتروژن طو

  . همه مسيرها بايد شسته يا دميده شوند تا اينكه كاملاً مطمئن شويم تميز هستند – 14-45-61



ه باز شده و چك ها و فشار شكن ها و غير  Drainها، Ventپس از انجام موارد فوق بايد همه  -15-45-61
  . شوند و اطمينان حاصل شود كه كاملاً تميز هستند

   : شستشوي شيميايي  -46-61

بعضي از خطوط فرآيندي و تجهيزات كارخانه ها لازم است دقيقاً تميز و خنثي شوند تا سيستم از هر  -1-46-61
متعاقب آن جلوگيري  Foamكيل عاري گردد تا از مشكل تش» رسوب « و » زنگ«،   » گريس « ، » روغن « گونه 
  . گردد

شستشوي شيميايي در حالت عمومي براي تميز كردن مسيرهاي روغن جهت روغن كاري سيلندر  -2-46-61
  . كمپرسور، خطوط جريان بخار ورودي توربين و جريان ورودي كمپرسور استفاده مي شود

توضيح زير براي تميز كاري خطوط جريان ورودي كمپرسور كاربرد داشته و مسيرهاي ديگر نيز به  -3-46-61
به كمپرسور نيز بايد از گريس و زنگ و  K.O.Drumروش مشابه تميز مي شوند، خطوط جريان اصلي ورودي از 

شود موجب خراش روي  در غير اين صورت اگر اين مواد زائد وارد كمپرسور رفت و برگشتي. رسوبات تميز گردد
Packing  Ring   شاتون پيستون و سطح سيلندر مي گردد و اگر كمپرسور سانتريفوز باشد موجب خوردگي و

  .ميگردد، هر چند ممكن است به شيرها نيز آسيب برساند Impellerساييده شدن 

به ياتاقان كمپرسور توسط زنگ سيستم روغنكاري نيز دقيقاً بايد تميز شود تا اينكه از آسيب احتمالي   -4-46-61
  . و تكه هاي جوش و غيره جلوگيري شود

  :عمليات اسيد شويي به صورت ذيل انجام مي گيرد 
  .جدا و ايزوله مي كنيم Blindورودي لوله را از سيستم تميز شده به وسيله  -5-46-61

ند ترتيبات حرارتي، يك مخزن و تعدادي پمپ جهت سير كوليش به همراه امكانات كمكي همان -6-46-61
كه بايد تميز شود مناسب  Suctionاين امكانات مي بايد براي لوله كشي . دماسنج ها، شيلنگها و غيره را مهيا كنيد

  . گشته و لوپ بسته بسازد

  . لوپ را با آب براي بر طرف كردن مواد خارجي كثيفي و غيره شستشو دهيد -7-46-61



تهيه كرده و براي حدود % ) 100بر مبناي خلوص ( »  g/lit 50« غلظت  محلول هيدروكسيد سديم با -8-46-61
  .كنيد Drainمحلول هيدروكسيد سديم را . حفظ كنيد»  C° 75تا  65« دما را از . ساعت به گردش در آوريد 2

  . آب ورودي و خروجي يكسان شود ادامه دهيد PHعمليات شستن با آب را تا وقتي كه  -9-46-61

ممانعت كننده را طبق توصيه . وزني تهيه كنيد» %  12تا  5« حلول اسيد هيدروكلريك به قدرت م -10-46-61
با اين وجود، . گردش دهيد» ساعت  4« به مدت حدود »  C°65تا  60« توليد كننده اضافه كنيد و در دماي حدود 

  . قدرت اسيد و مدت زمان گردش به بازرسي بستگي دارد

  . كنيد  Drainشيميايي را با آب  محلول شستشوي -11-46-61

  . عمليات شستن با آب را مي بايد تا وقتي كه آناليز آب ورودي و خروجي يكسان شود ادامه دهيد -12-46-61

تهيه كرده و  5/6الي  5/5تنظيم شده از  PHدرصد وزني هگزا متا فسفات سديم با  5/1الي  1محلول  -13-46-61
اين عمليات مي . گردش دهيد»  C° 75تا  70« ا نگهداشتن در دمايي در حدود ساعت ب 6الي  4براي مدت حدود 

  . به منظور جلوگيري از اكسيداسيون دوباره انجام شود Flushingبايد بلافاصله بعد از عمليات 

لوپ را با هواي خشك تميز، خشك ) بدون شستن با آب . (كنيد Drainرا  Passivatingمحلول  -14-46-61
را در شرايط  Pickledدر اين صورت لاين هاي . قرار نيست بلافاصله مورد استفاده قرار گيرد Pipingاگر . كنيد

با آناليزهاي پرتابل جهت كنترل غلظت مواد شيميايي را در مراحل  Picklingعمليات . خشك نگهداري كنيد
  . كنترل كنيدمختلف 

  : تست تجهيزات دوار  -47-61

  :عمومي  -1-47-61

  .شوند Run-inقبل از آغاز به كار واحد ، پمپ ها و كمپرسورها مي بايد لاين يابي شده و  -1-1-47-61

2-1-47-61- Running  in پمپ هاي فرآيندي مي تواند توسط آب در هنگام شستن واحد انجام شود .  



3-1-47-61-  Running  in كمپرسور مي تواند توسط هوا يا نيتروژن انجام شود.  

هاي مربوط به آب خنك كننده مورد نياز پمپ ها و توربين ها به طور  Pipingچك كنيد تمام  -4-1-47-61
  .صحيح نصب شده است

ه روغن رئانكاري به بيرنگ ها به طور صحيح نصب شده است، محفظ Pipingچك كنيد كه  -5-1-47-61
بيرنگ را چك كنيد تا مطمئن شويد كه گيريس يا روغن كافي براي عمليات موجود است و نوع استفاده شده مانند 

  .آنچه توليد كننده مشخص كرده است مي باشد

صافي هاي موقت را نصب كنيد و فيلترها را از نظر سايز صحيح و نوع كارتريج مطابق مشخصات  -6-1-47-61
  . ر دقيق مورد نياز مي بايد قبل از استارت كردن چك شودچك كنيد، تجهيزات ابزا

  : پمپ ها  -2-47-61

در پمپ هاي   Shaft  Packing و Suctionبازرسي پمپ ها شامل نصب صافي هاي موقت  - 61- 47- 2- 1
  . سانتريفوژ و رفت و برگشتي مطابق دستور العمل هاي سازنده مي باشد

2-2-47-61- Piping ها مي بايد جدا شده و با حجم هاي بزرگي از آب  ورودي به تمام پمپFlush شود .  

موتورهاي الكتريكي ابتدا مي بايد از نظر جهت چرخش، دور در دقيقه، لرزش، سرو صدا، دماي  -3-2-47-61
در هر زمان ممكن با . انجام شود Couplingچك شده و بعد  Uncoupledدر حالت  Statorبيرنگ و سيم پيچ 

  .دنبال كردن دستوالعمل هاي ليست شده در زير، كار تمام پمپ ها را با آب تست كنيد

نشان دهنده سطح مخزن و نشان . به طور مداوم با آب پر شود Suctionمطمئن شويد كه مخزن  -4-2-47-61
  .در سرويس قرار دهيدرا به ترتيب  Dischargeو  Suctionدهنده هاي فشار روي خطوط 

هاي بالا براي بيرون  Ventكاملاً باز مي باشد، با باز كردن تمام  Suctionدرحالتي كه شيرهاي   -5-2-47-61
  .راندن هوا، پمپ ها را آماده كار نماييد



در صورت نياز هر كدام از . پمپ ها را با دست براي چك كردن سهولت چرخش، بچرخانيد -6-2-47-61
  . ايمني را جايگزين كنيدمحافظ هاي 

را بررسي كنيد تا مطمئن شويد كه وقتي پمپ در سرويس است آب مي تواند  Dischargeلاين  -7-2-47-61
  . جريان پيدا كند

باز كنيد تا از باز » ولو  Stem« پمپ را فقط به اندازه كافي براي شل كردن  Dischargeشير  -8-2-47-61
  .ار مي كند مطمئن شويدشدن آسان تر آن وقتي كه پمپ ك

فشار صحيح پمپ را  Dischargeپمپ را استارت كرده و بلافاصله چك كنيد كه فشار سنج  -9-2-47-61
  . نشان مي دهد و پمپ در جهت مناسب مي چرخد

را به طور جزئي براي برقرار كردن جريان كافي براي تست كردن پمپ و  Dischargeشير  -10-2-47-61
  . شدن موتور باز كنيد Over  Loadاجتناب از 

  :پمپ ها را به مدت كافي روشن گذاشته و موارد زير را چك كنيد  -11-2-47-61

  . Full Loadنرخ آمپر در حالت 
  پمپ/ دور در دقيقه موتور 

  . Over  heatingبيرينگها براي نشانه هايي از 
  . Over  heating براي  Glandجعبه هاي پكينگ 
  .پمپدماي بدنه و موتور 
  .لرزش و سر وصدا

  .Suctionسطح آب در مخزن 
در صورتي كه پهپ نزديك دماي عملياتي كار كند هم محوري كوپلينگ را زماني كه پمپ و  -12-2-47-61

اگر ممكن نيست، چك نهايي مي بايد به هنگام عمليات نرمال با سوئيچ . الكتروموتور هنوز داغ هستند چك كنيد
  .شود كردن به پمپ يدكي انجام



اگر پمپ با مايعي با وزن ويژه بالاتر از طراحي، تست شود، دقت خاص به عمل آيد كه از  -13-2-47-61
Over  Load شير  - 61- 47- 2- 14. موتور اجتناب شودDischarge  مي بايدThrottle  شده و آمپر موتور

  .چك شود

اگر بيرينگهاي پمپ بدنه و جعبه هاي پكينگ حرارت اضافه دارند، آب بندهاي مكانيكي نشتي  -15-2-47-61
پايين مي آيد، فوراً پمپ را خاموش كرده و علت  Dischargeداشته يا لرزش غير عادي اتفاق مي افتد و يا فشار 

  . مشكل را بررسي كنيد

ند تا وقتي ثابت شود كه در حين كار غير در محل باقي مي مان Suctionصافي هاي موقت  -16-2-47-61
  . ضروري هستند

  : كمپرسور ها  -3-47-61

موارد ذيل فقط مي تواند به عنوان راهنمائي هاي كلي مورد استفاده قرار گيرد و قوياً توصيه مي شود كه براي پيش 
مل هاي سازنده كامل تر بوده و اگر دستور الع. راه اندازي ماشين به دفترچه راهنماي سازنده كمپرسور مراجعه گردد

مي بايد ملاك عمل قرار » دستوالعمل هاي سازنده « يا مواردي كه در ذيل به آنها اشاره شده مطابقت نداشته باشند، 
  .و ارجح مي باشد

ابزار دقيق كمپرسور براي / قبل از راه اندازي كمپرسور، دقت كنيد كه لوپ هاي تجهيزات  -1-3-47-61
را  Trip، عمل  Tripبه درستي انجام گرديده و هر عامل فعال كننده  Tripتمام تنظيمات آلارم و عمليات صحيح، 

  :ساير موارد پيش راه اندازي كمپرسورها بشرح ذيل است . آغاز مي كند

  .مطمئن شويد كه هر شير ايمني سيستم كمپرسور به طور صحيح نصب و تنظيم شده است -2-3-47-61

و  P&IDدقيقاً مطابق با )  Reinstatement(يد كه بر پاسازي دوباره مكانيكي بررسي كن -3-3-47-61
  .دياگرام ها مي باشد، يك پانچ ليست براي موارد مفقود شده تهيه كنيد

  .تا فلنج ورودي كمپرسور به دقت تميز كنيد K.O.Drumرا از  Suctionخط  -4-3-47-61



-Seal-Oil , Lubeسيستم هاي روغن  Flushing ازي، بايستي تميز كردن شيميايي، خنثي س - 61- 47- 3- 5

Oil و هيدروليك بر حسب ضرورت انجام گردد.  

كمپرسور سانتريفوژي براي عمليات آرام، شامل ابزار دقيق و  Seal-Oilتنظيم سيستم روغن  -6-3-47-61
  .سيستم اعلام خطر را با دقت انجام دهيد

اصلي و كمكي و برقراري  سطوح  نرمال   Seal-Oil , Lube-Oilراه اندازي پمپ هاي روغن  - 7-3-47-61
  .را با دقت انجام دهيد Seal-Oil , Lube-Oilروغن  در تمام  سيستم 

چون اين ماشين ماشين يك بخش مهم و گرانقيمت از تجهيزات فرآيند است، عمليات صحيح آن  -8-3-47-61
نده مي بايد براي بحث كامل تر در مورد هر جزء به دقت اجرا دستوالعمل ساز. نمي تواند به طور حدسي انجام شود

  .گردد

  : ساپورت لوله ها  -48-61

براي حركت در جهت مناسب به هنگام  Pipingبعد از اينكه هيدروتست كامل شده، به منظور اينكه  -1-48-61
ها   Spring  Hangerاز تمام ها مي بايد  Drift pinها يا  Hydro pinراه اندازي و عمليات نرمال آزاد باشد، 

  . جدا شوند

  .بايستي يك چك ليست براي تائيد اينكه اين پين ها قبل از راه اندازي جدا شده اند، نگهداري شود -2-48-61

در مقايسه با نقطه تنظيم  Spring  Hangerبايستي نقطه تنظيم سرد نشان داده شده روي ساختمان  -3-48-61
  . سرد طراحي ، چك شود

  . تنظيم نقطه سرد به نقطه طراحي قبل از راه اندازي مي تواند انجام شود -4-48-61

  Springبعد از اينكه عمليات نرمال انجام شد يك چك نقطه تنظيم داغ روي تمام ساختمان  -5-48-61

Hanger ها مي بايد ثبت شود.  

  :   Tightness  Test) نشتي ( تست سفتي  -49-61



ازي واحد براي راه اندازي، فلنج هاي زيادي باز شده و دوباره متصل مي شوند قبل از راه در طول دوره آماده س
براي (   Soap testاندازي واحد، يك تست سفتي از تمام قسمت ها به وسيله بخار يا نيتروژن و تست صابون 

كه واحد فاقد نشتي است مي براي مطمئن شدن از اين) سيستم هايي كه دماهاي طراحي آنها مجاز به قبول بخار نيست 
  . بايد انجام شود

شير تمام ابزارهاي دقيق . بخشهاي واحد بايد با استفاده از شيرهاي در دسترس به لوپهاي هرچه كوچكتر محدود شود
به جزء فشارسنج هاي مناسب بايد بسته شود تا وقتي كه تجهيزات تحت تست هيدروستاتيك قرار نگرفته باشند، اين 

  . ي انجام شودتست نبايست

  :  Soap Testدستورالعمل  -1-49-61

  .تمام فلنج هاي واحد را نوار پيچي كنيد -1-1-49-61

  . يك سوراخ سوزن در نوار در بالاي فلنج ايجاد كنيد -2-1-49-61

  . محل سوراخ سوزن را بطور واضح علامت گذاري كنيد -3-1-49-61

  .مقدار كمي از محلول صابون را روي سوراخ سوزن اسپري كنيد -4-1-49-61

  .براي وجود هر نشانه اي از حبابهاي صابون تشكيل شده كل فلنج ها را چك كنيد -5-1-49-61

احتياط هاي قبلي مي بايد براي محفاظت از سوراخ سوزن به هنگام وزيدن باد به عمل آيد، چون  -6-1-49-61
حبابهاي صابون مي تواند توسط باد در حال وزيدن روي سوراخ ايجاد شود و ممكن است منجر به نتيجه گيري 

  . نادرست در مورد اينكه فلنج داراي نشتي است، شود

يا نيتروژن در بالاترين فشار ممكن بدون تجاوز از فشار عملياتي نرمال تحت فشار سيستم را با هوا  -7-1-49-61
  . قرار دهيد

  . فشار را در يك دوره زماني چك كنيد -8-1-49-61

  : رفع نشتي -2-49-61



فلنج ها به طريق درست و اصولي رفع مي شوند براي ) سفت كردن(در بيشتر حالات، نشتي ها بوسيله محكم كردن 
 Compression of)) فشردگي –انقباض (تراكم بوسيله گسكت به صورت يكنواخت انجام شود  اينكه

Gasket)  فلنج هايي كه نشتي دارند بايد آچار كشي شوند و در صورتي كه اين عمل جهت رفع نشتي كافي نبود
  . فلنج بايد ايزوله شده و تخليه فشار گردد، سپس گسكت آن تعويض شود

  : (Vacuum Test)تست خلاء  -50-61

اين روش تست عمدتا ً براي سيستم هايي بكار مي رود كه يا در حالت نرمال تحت خلاء بوده و يا اينكه هرگز در 
  . حالت نرمال با فشار بالا در سرويس قرار نمي گيرند

  : معايب -1-50-61

اين روش . اين روش براي تعيين و مشخص نمودن نشتيهاي كوچك مشكل داشته و نتايج آن هميشه قاطع نمي باشد
  . تست براي تمامي تجهيزات، طراحي نشده است

  : (Purging)پاكسازي و تخليه مسيرها  -51-61

مانند هيدروكربنها ( كردن يك واحد از اكسيژن و هوا، جهت ورود ايمن مواد فرايندي (purge)پرج  -1-51-61
  .لازم مي باشد...) و هيدروژن و 

 Final)، فلاشينگ، خشك نمودن و تست نهايي  (Hydrotest)اين عمليات بعد از هيدروتست  -2-51-61

Test)  و درست قبل ازStart – up واحد انجام مي گيرد .  

اين عمليات . توصيه مي گردد هركدام به صورت مجزا» پرج«تقسيم واحد به لوپ هاي كوچكتر و  -3-51-61
براي مشخص نمودن تمام سيستمهاي  P & IDبايد داراي يك دستورالعمل مخصوص باشد، استفاده از نقشه هاي 

  . پرج شده، نمونه گيري از اكسيژن و ثبت آن به عنوان يك دستورالعمل ، ضروري مي باشد

جهت زدودن و انتقال هواي موجود  (N2)يتروژن تمامي مسيرها، مخازن نگهدارنده مي توانند توسط ن -4-51-61
  . در سيستم پرج شود



  : (Purging / Testing Of The System)تست سيستم / پاكسازي  -52-61

براي اجتناب از نفوذ هوا، . را در نقاط مناسب مدار قار دهيد (vacuum Gauge)گيج هاي خلاء  -1-52-61
  . كمپرسور بوجود آمده و يا گسترش يابد Casingشود و خلاء نبايد در ) مسدود(كمپرسور بايد بلوكه 

، پرج شود و به صورت  Dischargeبه  Suctionخود كمپرسور بطور مجزا توسط نيتروژن از  -2-52-61
بايد در سرويس  Seal – oilود تا از اكسيژن عاري گردد در طي پاكسازي كمپرسور سيستم انجام ش Ventپيوسته 
  . باشد

» barg 0.8-«فشار ترجيحا ً . ايجاد شود (Ejector)توسط مكنده ) خلاء(بايستي يك سيستم مكش  -3-52-61
براي اين حالت فشار صرف اگر بيش از يك ساعت . ايجاد شود» barg 0.75-«بوده و در هر حال نبايد بالاتر از 

در يك  (Vacuum Loss)ماكزيمم هدر رفتن خلاء . شود، نشتي زيادتر از حد معمول در سيستم وجود دارد
محكم كاري شده مي باشد، تمامي  Plantاست اين يك تعريف و مشخصه خوب براي » barg 5 .0-«ساعت  

  . را از جهت نشتي چك نماييد.... درين ها و 

. كمپرسور بشكنيد Dischargeنيتروژن از خروجي » barg 0.35-«ء را با يك فشار مثبت و  خلا -4-52-61
  . اگر در طي روش تست در حالت خلاء نشتي مشاهده شده است، حالت اين نشتي ها مي توانند رفع شوند

  ): آماده سازي جهت عمليات راه اندازي(تكميل مرحله پيش راه اندازي  -53-61

  .همه تست هاي فشار انجام شده باشد -1-53-61

  .همه تجهيزات و خطوط توسط آب و يا دميدن بخار، هوا، نيتروژن و غيره فلاش شده باشد -2-53-61

ها، تانك ها و خطوط خشك شده  Vesselدر جاهايي كه لازم مي باشد، همه مخازن نگدارنده،  -3-53-61
  . باشد

..... يزات مخصوص مانند كمپرسورها و پمپ هاي ويژه ، بويلرها و در مواقع خاص و لازم براي تجه -4-53-61
 . بايد با فروشندگان اين تجهيزات مشورت هاي لازم انجام گيرد


