
SƠ ĐỒ PHÂN TÍCH NGHỀ


Tên nghề: VẬN HÀNH NHÀ MÁY XỬ LÝ CHẤT THẢI RẮN


Mã số nghề:


Mô tả nghề: 

1. Mô tả nghề:

“Rác thải” là tên gọi thông thường của chất thải rắn không còn sử dụng trong cuộc sống và bị con người loại bỏ. Nghề vận hành nhà máy xử lý chất thải rắn, theo tên gọi chuyên môn và giới hạn phạm vi hành nghề, được hiểu là nghề vận hành các dây chuyền công nghệ để xử lý chất thải rắn được tiếp nhận từ các hộ gia đình, khu vực công cộng, chợ, vườn… Sau khi phân loại chất thải rắn, các chất thải nguy hại được chuyển giao cho cấp quản lý; các chất hữu cơ, phế liệu nhựa, một phần nhỏ phế liệu xây dựng từ chất thải sinh hoạt được xử lý, tái chế ra các thành phẩm như chất mùn vi sinh cải tạo đất, phân hữu cơ vi sinh, viên đốt, gạch không nung, các thành phẩm từ nhựa…; các phế liệu khác được sử dụng làm nguyên liệu cho các nhà máy sản xuất như thép, kim loại màu, cao su, pin gia dụng… 

- Phạm vi nghề: Vận hành các dây chuyền xử lý rác thải sinh hoạt theo công nghệ ASC, MBT-CD-08, Seraphin tại các nhà máy xử lý rác thải ở Việt Nam.

- Vị trí công tác: kỹ thuật viên, đốc công, quản đốc trong nhà máy xử lý rác thải.

- Các nhiệm vụ chính: thực hiện việc vận hành dây chuyền, bảo dưỡng, sửa chữa trang thiết bị kỹ thuật và thực hiện một phần việc thủ công song song cùng dây chuyền đang làm việc, bao gồm:

+ Tiếp nhận chất thải rắn;

+ Phân loại chất thải rắn;

+ Xử lý mùn hữu cơ;

+ Tái chế nhựa phế liệu;

+ Xử lý phế liệu xây dựng;

+ Vận hành hệ thống máy phát điện dự phòng;

+ Đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt;

+ Xử lý nước thải của nhà máy;

+ Chuyển giao thành phẩm, phế thải, phế liệu khác;

- Điều kiện và môi trường làm việc: Làm việc theo ca trong ngày tại các nhà máy xử lý chất thải rắn. Người hành nghề có sức khỏe, ý thức tổ chức kỷ luật, tác phong công nghiệp, phản ứng nhanh trong môi trường công nghệ tự động cao để có thể làm việc độc lập hoặc làm việc theo nhóm nhằm xử lý các tình huống, sự cố kỹ thuật trong quá trình làm việc.

- Bối cảnh thực hiện công việc: Hiện nay ở Việt Nam, công nghệ sử dụng trong các nhà máy xử lý rác thải gồm có ASC, MBT-CD-08, Seraphin; trong đó, chủ yếu là các dây chuyền khép kín, liên hoàn từ đầu vào - tiếp nhận chất thải rắn đến đầu ra - các sản phẩm đã được phân loại hoặc xử lý. Với các dây chuyền công nghệ hiện có, khối lượng công việc thủ công của người lao động giảm rất nhiều, người hành nghề xử lý chất thải rắn có khả năng làm việc thủ công, bảo dưỡng định kỳ hệ thống, sửa chữa nhỏ trang thiết bị kỹ thuật, vận hành một phần hoặc toàn bộ dây chuyền công nghệ. 

- Công cụ, máy móc, thiết bị chính được sử dụng để thực hiện các công việc của nghề: trang thiết bị, dụng cụ làm việc chủ yếu của người lao động là bộ dụng cụ thô sơ như xe vận chuyển thô sơ, cuốc, xẻng, que, kìm gắp để phân loại chất thải rắn…; bộ thiết bị bảo dưỡng, sửa chữa cơ khí như kìm, búa, cờ lê…; bộ thiết bị bảo dưỡng, sửa chữa hệ thống điều khiển tự động của dây chuyền như đồng hồ đo điện, mỏ hàn điện, kìm điện…

2. Giải thích từ ngữ, thuật ngữ
- Chất thải là vật chất ở thể rắn, lỏng, khí được thải ra từ sản xuất, kinh doanh, dịch vụ, sinh hoạt hoặc hoạt động khác.

- Chất thải rắn (viết tắt của: chất thải rắn sinh hoạt – rác thải sinh hoạt) là những vật chất ở thể rắn được thải bỏ ra trong quá trình hoạt động kinh doanh, dịch vụ, sinh hoạt hàng ngày của con người, có thành phần chủ yếu là chất hữu cơ dễ phân hủy, phế liệu màng mỏng nhựa dẻo, một phần phế thải xây dựng...

- Chất thải rắn thông thường là chất thải ở dạng rắn và không chứa yếu tố nguy hại (độc hại, phóng xạ, dễ cháy, dễ nổ, dễ ăn mòn, dễ lây nhiễm, gây ngộ độc hoặc đặc tính nguy hại khác).

- Chất thải nguy hại là chất thải chứa yếu tố độc hại, phóng xạ, dễ cháy, dễ nổ, dễ ăn mòn, dễ lây nhiễm, gây ngộ độc hoặc đặc tính nguy hại khác.

- Phế liệu là sản phẩm, vật liệu bị loại ra từ quá trình sản xuất hoặc tiêu dùng được thu hồi để dùng làm nguyên liệu sản xuất.

- Phế thải xây dựng (tên gọi khác là: rác thải xây dựng) là những vật chất ở dạng rắn thải ra từ quá trình hoạt động của công trường xây dựng và sửa chữa các công trình xây dựng, chủ yếu là các loại xà bần (gạch, đá, đất vụn...).

- Xe chuyên dụng là loại xe được thiết kế có những các bộ phận, thiết bị để thu gom, nén ép và vận chuyển rác từ nguồn phát sinh đến nơi xử lý đảm bảo yêu cầu vệ sinh môi trường.
	CÁC NHIỆM VỤ
	CÁC CÔNG VIỆC

	A- Tiếp nhận chất thải rắn
	A1- Xác nhận khối lượng chất thải rắn
	A2- Tập kết chất thải rắn vào khu vực xử lý
	A3- Phun hỗn hợp vi sinh
	A4- Sửa chữa thiết bị tiếp nhận chất thải rắn
	A5- Vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	A6- Giao ca
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	B3- Tách tuyển xác gia súc
	B4- Tách tuyển chất thải rắn  y tế
	B5- Tách tuyển chất thải rắn xây dựng
	B6- Tách tuyển chất thải rắn công nghiệp

	
	B7- Tách tuyển chất thải  rắn nguy hại khác
	B8- Tách tuyển phế liệu làm chất đốt
	B9- Tách tuyển phế liệu cao su
	B10- Tách tuyển thủ công màng mỏng, nhựa dẻo
	B11- Tách tuyển kim loại từ tính
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	B25- Giao ca
	
	
	
	
	

	C- Xử lý mùn hữu cơ
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BỘ PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

NGHỀ VẬN HÀNH NHÀ MÁY XỬ LÝ CHẤT THẢI RẮN
	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ A: Tiếp nhận khối lượng chất thải rắn
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc A1: Xác nhận khối lượng chất thải rắn
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Hướng dẫn xe vào vị trí, vận hành hệ thống cân và chứng thực khối lượng chất thải rắn
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Hướng dẫn xe vào vị trí cân
	- Định vị xe chính xác tại vị trí cân
	- Biển chỉ dẫn
- Sơ đồ khu vực cân
	- Quy trình định vị xe tại vị trí cân
	- Chỉ dẫn
	- Tỉ mỉ, chính xác
	- Lệch vị trí ngoài hệ thống cân (bánh xe đè vạch cảnh báo)

	2. Vận hành hệ thống cân toàn bộ xe
	- Tiến hành đầy đủ các bước cân khối lượng
- Ghi chính xác khối lượng hiển thị
	- Hệ thống cân khối lượng
- Giấy, bút
	- Quy trình cân khối lượng
	- Nhấn nút điều khiển
- Ra quyết định
	- Cẩn thận, chính xác
	- Thời gian cân quá ngắn chưa đủ ổn định dao động

	3. Chứng thực khối lượng chất thải rắn
	- Tính chính xác khối lượng thực của chất thải rắn
- Ký đầy đủ vào giấy chứng thực khối lượng theo quy định
	- Mẫu Giấy chứng thực, bút
	- Tính toán đơn giản để biết khối lượng chất thải rắn
	- Ra quyết định
	- Cẩn thận
	- Tính nhầm kết quả


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ A: Tiếp nhận khối lượng chất thải rắn
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc A2: Tập kết chất thải rắn vào khu vực xử lý
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Hướng dẫn xe chuyên dụng vào khu vực tập kết chất thải rắn, đổ chất thải

                             và rời khỏi khu vực tập kết an toàn.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Hướng dẫn xe vào khu vực tập kết chất thải rắn
	- Định vị xe vào đúng khu vực tập kết chất thải rắn
	- Biển chỉ dẫn
- Sơ đồ khu vực tập kết chất thải rắn
	- Hiệu lệnh chỉ dẫn
	- Chỉ dẫn
	- Dứt khoát, chính xác
	

	2. Tiến hành đổ chất thải rắn từ trên xe xuống
	- Chỉ dẫn đổ toàn bộ chất thải rắn trên xe vào vị trí tập kết
- Tham gia quá trình đổ chất thải từ trên xe xuống bằng dụng cụ thủ công (nếu cần)
	- Kính quan sát an toàn
- Cuốc, xẻng
	- Hiệu lệnh chỉ dẫn
- An toàn và vệ sinh lao động
	- Chỉ dẫn
- Sử dụng dụng cụ thủ công thành thạo
	- Dứt khoát, chính xác
- Cẩn thận
	- Ra sai hiệu lệnh

	3. Hướng dẫn xe rời khu vực tập kết chất thải rắn
	- Chỉ dẫn xe rời khu vực tập kết chất thải rắn đúng đường ra
	- Biển chỉ dẫn
- Sơ đồ khu vực tập kết chất thải rắn
	- Hiệu lệnh chỉ dẫn
	- Chỉ dẫn
	- Dứt khoát, chính xác
	


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ A: Tiếp nhận khối lượng chất thải rắn
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc A3: Phun hỗn hợp vi sinh
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ, máy móc, nguyên vật liệu và thực hiện phun hỗn hợp

                             vi sinh bằng máy chuyên dụng để khử mùi chất thải rắn.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định,
tín hiệu lỗi
thường gặp

	1. Chuẩn bị dụng cụ, nguyên vật liệu
	- Tập kết, ký nhận đầy đủ dụng cụ, nguyên vật liệu
- Kiểm tra tính năng của máy phun
- Xác định đủ dung lượng hỗn hợp vi sinh
	- Máy phun hỗn hợp vi sinh
- Dụng cụ đong đo hỗn hợp vi sinh

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, tính năng, tác dụng của từng loại dụng cụ, máy móc, nguyên vật liệu
	- Kiểm tra tính năng các bộ phận của máy phun
- Đong đo hỗn hợp vi sinh
	- Tỉ mỉ, chính xác
	- Bỏ qua một số tính năng ít sử dụng

	2. Sử dụng máy phun hỗn hợp vi sinh
	- Đeo máy phun đúng quy định
- Sử dụng máy đúng tư thế

- Thao tác đúng quy trình hướng dẫn của máy phun
	- Máy phun và nguyên vật liệu

- Bảo hộ lao động; khẩu trang và kính quan sát an toàn
	- Cách sử dụng và quy trình thao tác máy phun
	- Thao tác các bộ phận để sử dụng máy phun
	- Dứt khoát, chính xác
	- Thao tác không dứt khoát
- Tư thế sử dụng máy sai quy định

	3. Vệ sinh máy phun hỗn hợp vi sinh
	- Lau chùi sạch sẽ toàn bộ máy phun với dung môi chuyên dụng theo quy định
	- Bộ dụng cụ vệ sinh đi kèm máy phun
- Dung môi vệ sinh
	- Cấu tạo của máy phun
- Tính năng của bộ vệ sinh máy phun
	- Lau chùi dụng cụ bằng dung môi chuyên dụng
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Vệ sinh sơ sài

	4. Bàn giao dụng cụ, nguyên vật liệu
	- Tập kết đầy đủ dụng cụ, nguyên vật liệu

- Kiểm tra tính năng của dụng cụ

- Xác định dung lượng hỗn hợp vi sinh còn dư

- Ký nhận giao trả
	- Máy phun hỗn hợp vi sinh

- Dụng cụ đong đo hỗn hợp vi sinh

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, tính năng, tác dụng của từng loại dụng cụ, máy móc, nguyên vật liệu
	- Kiểm tra tính năng các bộ phận của máy phun
- Đong đo hỗn hợp vi sinh
	- Tỉ mỉ, chính xác
	- Không kiểm tra dụng cụ, máy móc khi giao trả


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ A: Tiếp nhận khối lượng chất thải rắn
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc A4: Sửa chữa thiết bị tiếp nhận chất thải rắn
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Sửa chữa các hư hỏng của thiết bị tiếp nhận chất thải rắn
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Xác định các hư hỏng của thiết bị
	- Xác định đúng hư hỏng của hệ thống cân đầu vào
- Xác định đúng hư hỏng của máy phun hỗn hợp vi sinh và phụ kiện đi kèm
	- Đồng hồ đo điện và bộ dụng cụ sửa chữa điện
- Bộ dụng cụ sửa chữa cơ khí nhỏ
- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, tính năng, tác dụng của hệ thống cân đầu vào và của máy phun hỗn hợp vi sinh
	- Đo thông số điện kiểm tra đường dây dẫn điện, truyền tín hiệu và cơ khí
- Ra quyết định
	- Tỉ mỉ, chính xác
	- Bỏ qua một số tính năng ít sử dụng

	2. Sửa chữa hư hỏng của thiết bị
	- Sửa chữa đúng hư hỏng phần điện và truyền tín hiệu
- Sửa chữa đúng hư hỏng phần cơ khí
	- Bộ dụng cụ sửa chữa điện và bộ dụng cụ sửa chữa cơ khí nhỏ

- Bảo hộ lao động
	- Cách sử dụng các thiết bị của bộ sửa chữa điện và cơ khí
	- Sử dụng bộ sửa chữa điện và cơ khí
	- Dứt khoát, chính xác, an toàn
	- Thao tác không dứt khoát

- Tư thế không an toàn

	3. Vệ sinh công nghiệp sau sửa chữa
	- Lau chùi sạch sẽ toàn bộ máy móc, khu vực sửa chữa
	- Bộ dụng cụ vệ sinh
	- An toàn vệ sinh công nghiệp
	- Làm vệ sinh máy và khu vực làm việc
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Vệ sinh sơ sài

	4. Bàn giao kết quả sửa chữa
	- Kiểm tra máy sau khi sửa đảm bảo hoạt động bình thường
- Ký bàn giao đầy đủ
	- Phiếu bàn giao
	- Tính năng, tác dụng của loại dụng cụ, máy móc sửa chữa
	- Kiểm tra máy móc sửa chữa
- Ra quyết định
	- Chính xác, an toàn
	- Không kiểm tra chi tiết


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ A: Tiếp nhận khối lượng chất thải rắn
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc A5: Vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Làm vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc sau mỗi ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Vệ sinh thiết bị
	- Lau chùi sạch sẽ thiết bị theo hướng dẫn đã quy định đối với từng thiết bị, dụng cụ
	- Giẻ lau, dung môi vệ sinh quy định

- Bảo hộ lao động
	- Những hướng dẫn khi làm vệ sinh hệ thống cân đầu vào và máy phun vi sinh
	- Lau chùi với giẻ khô hoặc kèm dung môi vệ sinh
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thực hiện sơ sài

	2. Vệ sinh khu vực làm việc
	- Làm vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc bằng dụng cụ thủ công
	- Chổi quét, xẻng hót, xe đẩy thô sơ

- Bảo hộ lao động
	- Quy định an toàn vệ sinh lao động
	- Sử dụng bộ vệ sinh thủ công
	- Cẩn thận, tỉ mỉ
	- Thực hiện sơ sài

	3. Báo cáo phát sinh khi làm vệ sinh
	- Ghi chép đầy đủ vào phiếu bàn giao để báo cáo giao ca
	- Phiếu bàn giao, bút
	- Yêu cầu chung về vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	- So sánh phát hiện phát sinh so với yêu cầu chung
	- Cẩn thận, chính xác
	- Không báo cáo kịp thời


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ A: Tiếp nhận khối lượng chất thải rắn
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc A6: Giao ca
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Ghi nhật ký công việc
	- Ghi thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại…
	- Sổ ghi chép hoặc nhật ký điện tử
	- Công việc thực hiện thuộc nhiệm vụ tiếp nhận khối lượng chất thải rắn
	- Ghi chép hoặc nhập máy vi tính

- Thống kê
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Bỏ sót thông tin

	2. Bàn giao dữ liệu
	- Thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác
	- Sổ sách hoặc máy vi tính
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ghi chép, sử dụng máy vi tính
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Bỏ sót dữ liệu

	3. Bàn giao phương tiện làm việc
	- Đảm bảo đầy đủ về số lượng, hiện trạng hoạt động,…
	- Sổ sách hoặc máy vi tính, thiết bị hỗ trợ
	- Cấu tạo, nguyên lý của phương tiện bàn giao
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không đầy đủ

	4. Thống nhất phương án giải quyết các vấn đề liên quan
	- Đảm bảo khả năng thông suốt của công việc kéo dài giữa các ca làm việc
	- Sổ sách, biên bản
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng

	5. Ký nhận bàn giao ca
	- Đúng quy định
	- Sổ sách, giấy bút
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ra quyết định
	- Chính xác    
	- Sai quy trình ký nhận


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B1: Nạp liệu lên băng chuyền
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Sử dụng phương tiện, dụng cụ thủ công và cơ để giới nạp chất thải rắn 

                             nguyên liệu lên băng chuyền
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Chuẩn bị nạp 
	- Nhận dạng đúng các loại chất thải rắn được phép đưa lên băng chuyền
	- Xẻng, cào, dụng cụ chuyên dụng

- Bảo hộ lao động
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay, dụng cụ chuyên dụng
	- Cẩn thận, chính xác           
	- Nhầm lẫn

	2. Phân loại sơ bộ các chất thải rắn lớn
	- Loại bỏ được hết các loại chất thải rắn cồng kềnh
	- Xẻng, cào thủ công, dụng cụ chuyên dùng
	- Chủng loại, kích cỡ chất thải rắn được phép đưa lên băng chuyền
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay, dụng cụ chuyên dụng
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Bỏ qua 

	3. Nạp chất thải rắn nguyên liệu lên băng chuyền
	- Chuyển đúng hỗn hợp các loại chất thải rắn được phép đưa lên băng chuyền

- Sử dụng thành thạo dụng cụ, phương tiện kỹ thuật
	- Xẻng, cào thủ công, dụng cụ chuyên dùng

- Băng chuyền, cầu trục gầu ngoạm

- Bảng quy trình vận hành 
	- Quy trình vận hành, thông số quy định đầu vào của cầu trục gầu ngoạm
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay, dụng cụ chuyên dụng

- Vận hành băng chuyền, cầu trục gầu ngoạm
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Rơi vãi mất vệ sinh


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B2: Tách tuyển chất thải rắn quân sự
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Thu gom, phân loại chất thải rắn quân sự từ hỗn hợp chất thải

                             rắn trên băng chuyền
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện các chất thải rắn quân sự
	- Nhận dạng đúng nhóm chất thải rắn quân sự


	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng của chất thải rắn quân sự
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt chất thải rắn quân sự trên băng chuyền
	- Thu, nhặt đúng chủng loại

- Thực hiện đúng quy định về an toàn lao động với vũ khí, chất nổ
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng của chất thải rắn quân sự

- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động

- Xe chuyên dụng hoặc băng chuyền
	- Tính chất nguy hiểm của chất thải rắn quân sự
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn, chính xác
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	
PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B3: Tách tuyển xác gia súc
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Thu gom, phân loại xác gia súc từ




   hỗn hợp chất thải rắn trên băng chuyền
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện xác gia súc 
	- Nhận dạng đúng xác gia súc
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, móc, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng của  chất thải rắn
	 - Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt xác gia súc trên băng chuyền 
	- Thu, nhặt đúng chủng loại

- Thực hiện đúng quy định về vệ sinh lao động
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng của  chất thải rắn

- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động

- Xe chuyên dụng hoặc băng chuyền
	- Tính chất dễ phân hủy và  lây lan bệnh dịch.
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác,
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B4: Tách tuyển chất thải rắn y tế
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Thu gom, phân loại chất thải rắn y tế từ hỗn hợp chất thải rắn

                             trên băng chuyền
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện chất thải rắn y tế
	- Nhận dạng đúng chất thải rắn y tế
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng của chất thải rắn y tế
	 - Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt chất thải rắn y tế
	- Thu, nhặt đúng chủng loại

- Thực hiện đúng quy định về vệ sinh lao động
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn

- Xe chuyên dụng hoặc băng chuyền
	- Tính nguy hại của chất thải rắn y tế.


	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B5: Tách tuyển chất thải rắn xây dựng
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Thu gom, phân loại chất thải rắn xây dựng từ




   hỗn hợp chất thải rắn thải trên băng chuyền
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện chất thải rắn xây dựng
	- Nhận dạng đúng chất thải rắn xây dựng
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm của chất thải rắn xây dựng
	 - Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt 
	- Thu, nhặt đúng chủng loại

- Thực hiện đúng quy định về vệ sinh lao động
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động

- Xe chuyên dụng hoặc băng chuyền
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B6: Tách tuyển chất thải rắn công nghiệp
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Thu gom, phân loại chất thải rắn công nghiệp từ hỗn hợp 

                             chất thải rắn trên băng chuyền
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện chất thải rắn công nghiệp
	- Nhận dạng đúng chất thải rắn công nghiêp
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng của chất thải rắn công nghiêp
	 - Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt 
	- Thu, nhặt đúng chủng loại

- Thực hiện đúng quy định về vệ sinh lao động
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động

- Xe chuyên dụng hoặc băng chuyền
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B7: Tách tuyển chất thải  rắn nguy hại khác
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Thu gom, phân loại chất thải rắn nguy hại từ




   hỗn hợp chất thải rắn trên băng chuyền
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện chất thải rắn nguy hại
	- Nhận dạng đúng chất thải rắn nguy hại
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng của chất thải rắn nguy hại
	 - Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt 
	- Thu, nhặt đúng chủng loại

- Thực hiện đúng quy định về vệ sinh lao động
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn.
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động

- Xe chuyên dụng hoặc băng chuyền
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn.
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B8: Tách tuyển phế liệu làm chất đốt
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Thu gom, phân loại phế liệu có thể làm được chất đốt từ 




   hỗn hợp chất thải rắn thải trên băng chuyền
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện phế liệu dạng chất đốt
	- Nhận dạng đúng chủng loại phế liệu có thể làm được chất đốt
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng của phế liệu có thể làm được chất đốt
	 - Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt 
	- Thu, nhặt đúng chủng loại

- Thực hiện đúng quy định về vệ sinh lao động
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng của phế liệu có thể làm được chất đốt
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động

- Xe chuyên dụng hoặc băng chuyền
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác, chính xác
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B9: Tách tuyển phế liệu cao su
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Thu gom, phân loại phế liệu phế liệu cao su từ 




   hỗn hợp chất thải rắn trên băng chuyền
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện phế liệu cao su
	- Nhận dạng đúng phế liệu cao su
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng của phế liệu cao su
	 - Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt 
	- Thu, nhặt đúng chủng loại

- Thực hiện đúng quy định về vệ sinh lao động
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn.
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động

- Xe chuyên dụng hoặc băng chuyền
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B10: Tách tuyển thủ công màng mỏng, nhựa dẻo
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Thu gom, phân loại màng mỏng, nhựa dẻo từ 




   hỗn hợp chất thải rắn trên băng chuyền
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện màng mỏng nhựa dẻo
	- Nhận dạng đúng màng mỏng nhựa dẻo
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng màng mỏng nhựa dẻo
	 - Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt 
	- Thu, nhặt đúng chủng loại

- Thực hiện đúng quy định về vệ sinh lao động
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn.
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động

- Xe chuyên dụng hoặc băng chuyền
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B11: Tách tuyển kim loại từ tính
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Thu gom, phân loại kim loại từ tính từ hỗn hợp




   chất thải rắn trên băng chuyền
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện kim loại từ tính
	- Nhận dạng đúng kim loại từ tính
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng kim loại từ tính
	 - Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt 
	- Thu, nhặt đúng chủng loại

- Thực hiện đúng quy định về vệ sinh lao động
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn.
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B12: Tách tuyển kim loại không từ tính
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Thu gom, phân loại kim loại không từ tính từ hỗn hợp chất thải rắn trên 

băng chuyền
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện đúng kim loại không từ tính
	- Nhận dạng đúng kim loại không từ tính
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng kim loại không từ tính
	 - Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt 
	- Thu, nhặt đúng chủng loại

- Thực hiện đúng quy định về vệ sinh lao động
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Quy định bảo hộ an toàn lao động khi phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B13: Vận hành máy đánh tơi chất thải rắn
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Vận hành máy đánh tơi chất thải rắn hữu cơ theo quy trình. Tiếp nhận, 

nạp liệu, kiểm tra sản phẩm đầu ra và xử lý các sự cố thông thường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra sơ bộ tình trạng của máy
	- Đánh giá được tình trạng của máy

- Phát hiện kịp thời các dấu hiệu bất thường
	- Bảo hộ lao động, giẻ lau vệ sinh sơ bộ
	- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy đánh tơi
	- Quan sát
	 - Nghiêm túc, chính xác
	- Bỏ qua các tín hiệu bất thường của máy

	2. Mở  máy
	- Vận hành máy đúng thao tác, đúng trình tự 
	- Bảo hộ lao động

- Máy đánh tơi
	- Quy trình vận hành máy đánh tơi
	- Mở công tắc vận hành máy
	- Chính xác
	- Nhầm lẫn trình tự vận hành

	3. Tiếp nhận, nạp liệu cho máy
	- Nạp liệu vào máy đúng công suất

- Đảm bảo vệ sinh và an toàn lao động
	- Bảo hộ lao động

- Máy đánh tơi
	- Quy định an toàn lao động khi vận hành máy đánh tơi
	- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Nạp liệu quá tải

	4. Theo dõi hoạt động của máy 
	- Quan sát thường xuyên hoạt động của máy

- Ghi sổ nhật ký đủ số liệu, rõ ràng
	- Bảo hộ lao động

- Sổ nhật ký vận hành máy
	- Nội quy vận hành máy


	- Quan sát

- Theo dõi

- Tổng hợp

- Ghi chép

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác

- Có trách nhiệm với công việc
	- Không tuân thủ qui định hiện hành

	5. Xử lý sự cố thông thường 
	- Sửa chữa, khắc phục được những lỗi thông thường của máy

- Thông báo kịp thời kết quả xử lý với trung tâm điều khiển
	- Dụng cụ sửa chữa

- Bảo hộ lao động


	- Biện pháp xử lý các sự cố thông thường
	- Quan sát

- Xử lý

- Làm việc nhóm
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Xử lý không đúng theo quy định hiện hành

	5. Kiểm tra sản phẩm đầu ra
	- Chất thải rắn được đánh tơi đều sau khi qua máy
	- Bảo hộ lao động

- Máy đánh tơi
	- Quy định về kích thước, độ tơi xốp của chất thải rắn sau khi được đánh tơi bằng máy
	- Quan sát, so sánh

- Ra quyết định
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Không kiểm tra chi tiết

	6. Tắt máy
	- Đúng thao tác, đúng trình tự vận hành máy
	- Bảo hộ lao động

- Máy đánh tơi
	- Quy trình vận hành máy đánh tơi
	- Tắt công tắc vận hành máy
	- Chính xác
	- Nhầm lẫn trình tự vận hành


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B14: Tách tuyển chất thải hữu cơ bằng sức gió
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Vận hành máy thổi gió để phân loại, thu gom chất thải rắn hữu cơ trong

 hỗn hợp chất thải rắn theo quy trình và xử lý các sự cố thông thường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra sơ bộ tình trạng của máy
	- Đánh giá được tình trạng của máy

- Phát hiện kịp thời các dấu hiệu bất thường
	- Bảo hộ lao động, giẻ lau vệ sinh sơ bộ

- Máy phân loại chất thải rắn bằng sức gió
	- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy phân loại chất thải rắn bằng sức gió
	- Quan sát

kiểm tra, đối chiếu
	 - Nghiêm túc, chính xác
	- Bỏ qua các tín hiệu bất thường của máy

	2. Mở  máy
	- Đúng thao tác, đúng trình tự vận hành máy
	- Bảo hộ lao động

- Máy phân loại chất thải rắn bằng sức gió
	- Quy trình vận hành máy phân loại chất thải rắn bằng sức gió
	- Mở công tắc vận hành máy
	- Chính xác
	- Nhầm lẫn trình tự vận hành

	3. Tiếp nhận, nạp liệu cho máy
	- Nạp liệu vào máy đúng công suất

- Đảm bảo vệ sinh và an toàn lao động
	- Máy phân loại chất thải rắn bằng sức gió
	- Quy định về nguyên liệu đầu vào
	- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Nạp liệu quá tải

	4. Theo dõi hoạt động của máy 
	- Quan sát thường xuyên máy móc

- Ghi sổ nhật ký đủ số liệu, rõ ràng
	- Sổ nhật ký vận hành máy
	- Nội quy vận hành máy
	- Quan sát

- Theo dõi

- Ghi chép

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác

- Có trách nhiệm 
	- Không tuân thủ qui định hiện hành

	5. Xử lý sự cố thông thường 
	- Sửa chữa, khắc phục được những lỗi thông thường của máy

- Thông báo kịp thời kết quả xử lý với trung tâm điều khiển
	- Dụng cụ sửa chữa

- Bảo hộ lao động


	- Biện pháp xử lý các sự cố thông thường
	- Quan sát

- Xử lý

- Làm việc nhóm
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Xử lý không đúng theo quy định hiện hành

	5. Thu gom sản phẩm
	- Thu được sản phẩm đúng chủng loại

- Chuyển về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động

- Máy phân loại chất thải rắn bằng sức gió
	- Tính chất cơ lý của chất thải rắn
	- Quan sát, so sánh

- Ra quyết định
	- Cẩn thận

- Chính xác
	

	6. Tắt máy
	- Đúng thao tác, đúng trình tự vận hành máy
	- Bảo hộ lao động

- Máy phân loại chất thải rắn bằng sức gió
	- Quy trình vận hành máy phân loại chất thải rắn bằng sức gió
	- Tắt công tắc vận hành máy
	- Chính xác
	- Nhầm lẫn trình tự vận hành


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B15: Tách tuyển đất, cát và vụn hữu cơ bằng sàng lồng
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Vận hành máy sàng lồng để thu gom đất, cát và vụn hữu cơ trong hỗn hợp

 chất thải rắn theo quy trình và xử lý các sự cố thông thường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra sơ bộ tình trạng của máy
	- Đánh giá được tình trạng của máy

- Phát hiện kịp thời các dấu hiệu bất thường
	- Bảo hộ lao động, giẻ lau vệ sinh sơ bộ
	- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy sàng lồng
	- Quan sát

kiểm tra, đối chiếu
	 - Nghiêm túc, chính xác
	- Bỏ qua các tín hiệu bất thường của máy

	2. Mở  máy
	- Vận hành máy đúng thao tác, đúng trình tự.
	- Bảo hộ lao động

- Máy sàng lồng
	- Quy trình vận hành máy máy sàng lồng
	- Mở công tắc vận hành máy
	- Chính xác
	- Nhầm lẫn trình tự vận hành

	3. Tiếp nhận, nạp liệu cho máy
	- Nạp liệu vào máy đúng công suất

- Đảm bảo vệ sinh và an toàn lao động


	- Bảo hộ lao động

- Máy sàng lồng
	- Quy định nguyên liệu đầu vào
	- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Nạp liệu quá tải

	4. Theo dõi hoạt động của máy 
	- Quan sát thường xuyên hoạt động của máy

- Ghi sổ nhật ký đủ số liệu, rõ ràng
	- Bảo hộ lao động

- Sổ nhật ký vận hành máy
	- Nội quy vận hành máy
	- Quan sát

- Theo dõi

- Tổng hợp

- Ghi chép

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác

- Có trách nhiệm với công việc
	- Không tuân thủ qui định hiện hành

	5. Xử lý sự cố thông thường 
	- Sửa chữa, khắc phục được những lỗi thông thường của máy

- Thông báo kịp thời kết quả xử lý với trung tâm điều khiển
	- Dụng cụ sửa chữa

- Bảo hộ lao động


	- Biện pháp xử lý các sự cố thông thường
	- Quan sát

- Xử lý

- Làm việc nhóm
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Xử lý không đúng theo quy định hiện hành

	5. Thu gom sản phẩm
	- Tách riêng và thu được đất, cát và vụn hữu cơ

- Chuyển về đúng vị trí tập kết
	- Dụng cụ thủ công: cào, xẻng

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, nguyên tắc hoạt động của máy sàng lồng
	- Vận hành máy 

- Quan sát
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Tách chưa sạch

- Làm việc không tập trung 

	6. Tắt máy
	- Đúng thao tác, đúng trình tự vận hành máy
	- Bảo hộ lao động

- Máy sàng lồng
	- Quy trình vận hành máy sàng lồng
	- Tắt công tắc vận hành máy
	- Chính xác
	- Nhầm lẫn trình tự vận hành


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B16: Tách tuyển màng mỏng, phế liệu dẻo bằng sức gió
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Vận hành máy tuyển chuyên dụng theo quy trình để thu màng mỏng, nhựa dẻo và phế liệu dẻo. Xử lý các sự cố thông thường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra sơ bộ tình trạng của máy
	- Đánh giá được tình trạng của máy

- Phát hiện kịp thời các dấu hiệu bất thường
	- Bảo hộ lao động, giẻ lau vệ sinh sơ bộ
	- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy tuyển màng mỏng, nhựa dẻo
	- Quan sát

kiểm tra, đối chiếu
	 - Nghiêm túc, chính xác
	- Bỏ qua các tín hiệu bất thường của máy

	2. Mở  máy
	- Vận hành máy đúng thao tác, đúng trình tự.
	- Máy tuyển màng mỏng, nhựa dẻo
	- Quy trình vận hành máy tuyển màng mỏng, nhựa dẻo
	- Mở công tắc vận hành máy
	- Chính xác
	- Nhầm lẫn trình tự vận hành

	3. Tiếp nhận, nạp liệu cho máy
	- Nạp liệu vào máy đúng công suất

- Đảm bảo vệ sinh và an toàn lao động
	- Máy tuyển màng mỏng, nhựa dẻo
	Quy định về nguyên liệu đầu vào
	- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Nạp liệu quá tải

	4. Theo dõi hoạt động của máy 
	- Quan sát thường xuyên hoạt động của máy

- Ghi sổ nhật ký đủ số liệu, rõ ràng
	- Sổ nhật ký vận hành máy
	- Nội quy vận hành máy
	- Quan sát

- Theo dõi

- Tổng hợp

- Ghi chép

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác

- Có trách nhiệm với công việc
	- Không tuân thủ qui định hiện hành

	5. Xử lý sự cố thông thường 
	- Sửa chữa, khắc phục được những lỗi thông thường của máy

- Thông báo kịp thời kết quả xử lý với trung tâm điều khiển
	- Dụng cụ sửa chữa

- Bảo hộ lao động


	- Biện pháp xử lý các sự cố thông thường
	- Quan sát

- Xử lý

- Làm việc nhóm
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Xử lý không đúng theo quy định hiện hành

	5. Thu gom sản phẩm
	- Tách, thu được màng mỏng, phế liệu dẻo

- Chuyển về đúng vị trí tập kết
	- Dụng cụ thủ công: cào, xẻng

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, nguyên tắc hoạt động của máy tuyển màng mỏng, nhựa dẻo
	- Vận hành máy 

- Quan sát
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Tách chưa sạch

- Làm việc không tập trung 

	6. Tắt máy
	- Đúng thao tác, đúng trình tự vận hành máy
	- Bảo hộ lao động

- Máy tuyển màng mỏng, nhựa dẻo
	- Quy trình vận hành máy tuyển màng mỏng, nhựa dẻo 
	- Tắt công tắc vận hành máy
	- Chính xác
	- Nhầm lẫn trình tự vận hành


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B17: Cắt ngắn chất thải hữu cơ bằng máy
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Vận hành máy băm cắt chất thải hữu cơ theo quy trình, nạp liệu và  thu sản 

phẩm đầu ra. Xử lý các sự cố thông thường đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra sơ bộ tình trạng của máy
	- Đánh giá được tình trạng của máy

- Phát hiện được các dấu hiệu bất thường
	- Bảo hộ lao động, giẻ lau vệ sinh sơ bộ
	- Cấu tạo, nguyên lý hoạt động của máy băm cắt
	- Quan sát

kiểm tra, đối chiếu
	 - Nghiêm túc, chính xác
	- Bỏ qua các tín hiệu bất thường của máy

	2. Mở  máy
	- Đúng thao tác, đúng trình tự vận hành máy
	- Bảo hộ lao động

- Máy băm cắt
	- Quy trình vận hành máy máy băm cắt
	- Mở công tắc vận hành máy
	- Chính xác
	- Nhầm lẫn trình tự vận hành

	3. Tiếp nhận, nạp liệu cho máy
	- Nạp liệu vào máy đúng công suất, đúng chủng loại

- Đảm bảo vệ sinh và an toàn lao động
	- Bảo hộ lao động

- Máy băm cắt
	- Nguyên tắc làm việc của máy băm cắt
	- Quan sát, kiểm tra, đối chiếu
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Nạp liệu quá tải

	4. Theo dõi hoạt động của máy 
	- Quan sát hoạt động của máy

- Ghi sổ nhật ký đủ số liệu, rõ ràng
	- Bảo hộ lao động

- Sổ nhật ký vận hành máy
	- Nội quy vận hành máy
	- Quan sát

- Theo dõi

- Ghi chép

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác

- Trách nhiệm
	- Không tuân thủ qui định hiện hành

	5. Xử lý sự cố thông thường 
	- Sửa chữa, khắc phục được những lỗi thông thường của máy

- Thông báo kịp thời kết quả xử lý với trung tâm điều khiển
	- Dụng cụ sửa chữa

- Bảo hộ lao động


	- Biện pháp xử lý các sự cố thông thường
	- Quan sát

- Xử lý

- Làm việc nhóm
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Xử lý không đúng theo quy định hiện hành

	5. Đưa sản phẩm sang công đoạn tiếp theo
	- Chuyển sản phẩm sang công đoạn tiếp
	- Băng tải

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, nguyên tắc hoạt động của máy băm cắt
	- Vận hành máy 

- Quan sát
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Kích thước sản phẩm lớn hơn quy định

- Làm việc không tập trung 

	6. Tắt máy
	- Đúng thao tác, đúng trình tự vận hành máy
	- Bảo hộ lao động

- Máy băm cắt
	- Quy trình vận hành máy băm cắt 
	- Tắt công tắc vận hành máy
	- Chính xác
	- Nhầm lẫn trình tự vận hành


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B18: Tách tuyển phế thải đốt
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Quan sát và thu gom phế thải từ băng chuyền các loại chất thải rắn xử lý 

                              bằng phương pháp đốt 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện phế thải
	- Nhận dạng đúng phế thải phải xử lý bằng phương pháp đốt
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Đặc điểm nhận dạng phế thải xử lý bằng phương pháp đốt
	 - Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt 
	- Thu, nhặt đúng chủng loại

- Thực hiện đúng quy định về vệ sinh lao động
	- Bảo hộ lao động, kìm gắp, băng chuyền chất thải rắn
	- Quy định an toàn lao động khi thực hiện phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động

- Dụng cụ thủ công, xe đẩy tay
	- Quy định an toàn lao động khi thực hiện phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B19: Tách tuyển phế thải chôn lấp
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Quan sát và thu gom phế thải từ băng chuyền, từ máy sang lồng

                              máy băm cắt để đem đi xử lý bằng phương pháp chôn lấp
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát, phát hiện phế thải
	- Nhận dạng đúng phế thải phải xử lý bằng phương pháp chôn lấp
	- Bảo hộ lao động

- Xẻng, cào, xe đẩy tay

- Băng tải, máy sàng lồng, máy băm cắt
	- Đặc điểm nhận dạng phế thải xử lý bằng phương pháp chôn lấp
	 - Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, chính xác
	- Bỏ qua

	2. Thu, nhặt 
	- Thu, nhặt đúng chủng loại
	- Bảo hộ lao động

- Xẻng, cào, xe đẩy tay

- Băng tải, máy sàng lồng, máy băm cắt
	- Quy định an toàn lao động khi thực hiện phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Nhầm lẫn chủng loại

	3. Tập kết chất thải rắn về đúng nơi quy định
	- Chuyển chất thải rắn đã được phân loại về đúng vị trí tập kết
	- Bảo hộ lao động

- Xẻng, cào, xe đẩy tay
	- Quy định an toàn lao động khi thực hiện phân loại chất thải rắn
	- Sử dụng dụng cụ cầm tay

- Dọn dẹp vệ sinh công nghiệp
	- Nhanh, gọn gàng, chính xác
	- Rơi vãi, nhầm vị trí tập kết chất thải rắn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B20: Bảo dưỡng định kỳ hệ thống phân loại chất thải rắn
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Thực hiện định kỳ kiểm tra, bảo dưỡng hệ thống phân loại chất

                              thải rắn
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra hệ thống phân loại chất thải rắn
	- Phát hiện chính xác những lỗi kỹ thuật hoặc dự báo lỗi kỹ thuật ở từng bộ phận của hệ thống như: động cơ điện, băng tải, ổ đỡ, dao băm cắt, quạt thông  gió… 
	- Bảo hộ lao động

- Kìm, tuốc vít, - đồng hồ đo lường các loại


	- Cấu tạo của hệ thống phân loại chất thải rắn 

- Những thông số quy định của hệ thống

- Quy trình vận hành hệ thống
	- Đo lường điện

- Quan sát chi tiết

- So sánh số liệu

- Dự báo lỗi kỹ thuật
	- Cẩn thận                           - Chính xác

- Báo cáo kịp thời (nếu cần cung cấp vật tư thay thế)
	- Bỏ sót bộ phận, chi tiết của hệ thống

- Không thay thế những bộ phận sắp hư hỏng hoặc đến định kỳ thay thế

	2. Bảo dưỡng kỹ thuật
	- Căn chỉnh chính xác những thông số, chi tiết, bộ phận kỹ thuật về mặt cơ khí, điện

- Vệ sinh, tra dầu mỡ các chi tiết theo hướng dẫn
	- Bộ sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị cơ khí, thiết bị điện

- Dầu mỡ kỹ thuật
	- Cấu tạo của hệ thống phân loại chất thải rắn 

- Những thông số quy định của hệ thống


	- Tháo, lắp, căn chỉnh kỹ thuật các chi tiết của hệ thống điện, hệ thống dẫn động cơ khí
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Thực hiện sơ sài, bỏ qua chi tiết nhỏ…

	3. Vận hành thử sau bảo dưỡng
	- Đảm bảo hệ thống hoạt động tốt

- Đảm bảo bộ phận dẫn động cơ khí hoạt động tốt

- Các bộ phận đảm bảo an toàn hoạt động tốt
	- Các đồng hồ đo lường

- Kính quan sát
	- Nguyên lý làm việc của các bộ phận trong hệ thống
	- Phân tích, đánh giá

- Quan sát quá trình

- Lắng nghe sự vận động của hệ thống

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Đánh giá nhầm tình trạng làm việc

	4. Vệ sinh công nghiệp
	- Làm vệ sinh sạch sẽ máy móc và khu vực sửa chữa
	- Bảo hộ lao động

- Hóa chất, dụng cụ vệ sinh
	- Vệ sinh công nghiệp

- An toàn lao động
	- Dọn dẹp vệ sinh 
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thực hiện sơ sài

	5. Bàn giao hệ thống sau bảo dưỡng
	- Bản ghi chép các thông số của hệ thống phải đầy đủ, trong giới hạn tiêu chuẩn

- Ký biên bản đúng quy định
	- Sổ sách, biên bản, giấy bút
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B21: Sửa chữa băng chuyền phân loại chất thải rắn
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Phát hiện và sửa chữa các sai hỏng của băng chuyền phân 

                             loại chất thải rắn
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tìm kiếm sai hỏng
	- Quan sát, lắng nghe hoạt động băng tải

- Vận hành đúng quy trình
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc, quy trình vận hành băng tải phân loại
	- Phát hiện lỗi

- Ra quyết định
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Phát hiện sai lỗi

	2. Sửa chữa phần hư hỏng
	- Sửa chữa đúng phần hư hỏng đảm bảo hoạt động bình thường
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo các chi tiết

- Kỹ thuật kiểm tra các thông số


	- Sửa chữa
	- Tỉ mỉ, cẩn thận

- Chính xác
	- Sửa chữa không cẩn thận

	3. Thay thế chi tiết hư hòng
	- Thay thế các chi tiết hư hỏng không thể khắc phục được đảm bảo đúng chủng loại, thông số và quy định
	- Phụ tùng thay thế
	- Các thông số về chi tiết

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc
	- Tháo, lắp thay thế chi tiết hư hỏng
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn ký hiệu, chủng loại

	4. Vận hành thử sau bảo dưỡng
	- Đảm bảo hệ thống hoạt động tốt

- Đảm bảo bộ phận dẫn động cơ khí hoạt động tốt

- Các bộ phận đảm bảo an toàn hoạt động tốt
	- Các đồng hồ đo lường

- Kính quan sát
	- Nguyên lý làm việc của các bộ phận trong hệ thống
	- Phân tích, đánh giá

- Quan sát quá trình

- Lắng nghe sự vận động của hệ thống

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Đánh giá nhầm tình trạng làm việc

	5. Vệ sinh công nghiệp
	- Làm vệ sinh sạch sẽ máy móc và khu vực sửa chữa
	- Bảo hộ lao động

- Hóa chất, dụng cụ vệ sinh
	- Vệ sinh công nghiệp

- An toàn lao động
	- Dọn dẹp vệ sinh 
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thực hiện sơ sài

	6. Bàn giao hệ thống sau bảo dưỡng
	- Bản ghi chép các thông số của hệ thống phải đầy đủ, trong giới hạn tiêu chuẩn

- Ký biên bản đúng quy định
	- Sổ sách, biên bản, giấy bút
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B22: Sửa chữa máy đánh tơi chất thải rắn
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Phát hiện và sửa chữa các sai hỏng của máy đánh tơi chất thải rắn
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
 thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tìm kiếm sai hỏng
	- Quan sát, lắng nghe hoạt động máy

- Vận hành đúng quy trình
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc, quy trình vận hành máy đánh tơi chất thải rắn
	- Phát hiện lỗi

- Ra quyết định
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Phát hiện sai lỗi

	2. Sửa chữa phần hư hỏng
	- Sửa chữa đúng phần hư hỏng đảm bảo hoạt động bình thường
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo các chi tiết các bộ phận máy

- Kỹ thuật kiểm tra các thông số
	- Sửa chữa
	- Tỉ mỉ, cẩn thận

- Chính xác
	- Sửa chữa không cẩn thận

	3. Thay thế chi tiết hư hòng
	- Thay thế các chi tiết hư hỏng không thể khắc phục được đảm bảo đúng chủng loại, thông số và quy định
	- Phụ tùng thay
	- Các thông số về chi tiết

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc
	- Tháo, lắp thay thế chi tiết hư hỏng
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn ký hiệu, chủng loại

	4. Vận hành thử sau bảo dưỡng
	- Đảm bảo hệ thống hoạt động tốt

- Đảm bảo bộ phận dẫn động cơ khí hoạt động tốt

- Các bộ phận đảm bảo an toàn hoạt động tốt
	- Các đồng hồ đo lường

- Kính quan sát
	- Nguyên lý làm việc của các bộ phận trong hệ thống
	- Phân tích, đánh giá

- Quan sát quá trình

- Lắng nghe sự vận động của hệ thống

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Đánh giá nhầm tình trạng làm việc

	5. Vệ sinh công nghiệp
	- Làm vệ sinh sạch sẽ máy móc và khu vực sửa chữa
	- Bảo hộ lao động

- Hóa chất, dụng cụ vệ sinh
	- Vệ sinh công nghiệp

- An toàn lao động
	- Dọn dẹp vệ sinh 
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thực hiện sơ sài

	6. Bàn giao hệ thống sau bảo dưỡng
	- Bản ghi chép các thông số của hệ thống phải đầy đủ, trong giới hạn tiêu chuẩn

- Ký biên bản đúng quy định
	- Sổ sách, biên bản, giấy bút
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B23: Sửa chữa hệ thống tách tuyển chất thải rắn
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Phát hiện và sửa chữa các sai hỏng của hệ thống tách tuyển

                             chất thải rắn
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tìm kiếm sai hỏng
	- Quan sát, lắng nghe hoạt động máy

- Vận hành đúng quy trình
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc, quy trình vận hành hệ thống tách tuyển chất thải rắn: sàng lồng, máy tuyển gió
	- Phát hiện lỗi

- Ra quyết định
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Phát hiện sai lỗi

	2. Sửa chữa phần hư hỏng
	- Sửa chữa đúng phần hư hỏng đảm bảo hoạt động bình thường
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo các chi tiết các bộ phận máy

- Kỹ thuật kiểm tra các thông số
	- Sửa chữa
	- Tỉ mỉ, cẩn thận

- Chính xác
	- Sửa chữa không cẩn thận

	3. Thay thế chi tiết hư hỏng
	- Thay thế các chi tiết hỏng đảm bảo đúng chủng loại, thông số và quy định
	- Phụ tùng thay
	- Các thông số về chi tiết

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc
	- Tháo, lắp thay thế chi tiết hư hỏng
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn ký hiệu, chủng loại

	4. Vận hành thử sau bảo dưỡng
	- Đảm bảo hệ thống hoạt động tốt

- Đảm bảo bộ phận dẫn động cơ khí hoạt động tốt

- Các bộ phận đảm bảo an toàn hoạt động tốt
	- Các đồng hồ đo lường

- Kính quan sát
	- Nguyên lý làm việc của các bộ phận trong hệ thống
	- Phân tích, đánh giá

- Quan sát quá trình

- Lắng nghe sự vận động của hệ thống

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Đánh giá nhầm tình trạng làm việc

	5. Vệ sinh công nghiệp
	- Làm vệ sinh sạch sẽ máy móc và khu vực sửa chữa
	- Bảo hộ lao động

- Hóa chất, dụng cụ vệ sinh
	- Vệ sinh công nghiệp

- An toàn lao động
	- Dọn dẹp vệ sinh 
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thực hiện sơ sài

	6. Bàn giao hệ thống sau bảo dưỡng
	- Bản ghi chép các thông số của hệ thống phải đầy đủ, trong giới hạn tiêu chuẩn

- Ký biên bản đúng quy định
	- Sổ sách, biên bản, giấy bút
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B24: Vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Làm vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc sau mỗi ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Vệ sinh thiết bị
	- Lau chùi sạch sẽ thiết bị theo hướng dẫn đã quy định đối với từng thiết bị, dụng cụ
	- Giẻ lau, hóa chất tẩy rửa

- Bảo hộ lao động
	- An toàn lao động trong vệ sinh công nghiệp
	- Sử dụng hóa chất tẩy rửa

- Sử dụng dụng cụ vệ sinh cầm tay
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thực hiện sơ sài

	2. Vệ sinh khu vực làm việc
	- Làm vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc bằng dụng cụ thủ công
	- Chổi quét, xẻng hót, xe đẩy thô sơ

- Bảo hộ lao động
	- An toàn lao động trong vệ sinh công nghiệp
	- Sử dụng bộ vệ sinh thủ công
	- Cẩn thận, tỉ mỉ
	- Thực hiện sơ sài

	3. Báo cáo các hiện tượng bất thường khi làm vệ sinh
	- Ghi chép đầy đủ vào phiếu bàn giao để báo cáo giao ca
	- Phiếu bàn giao, bút
	- Yêu cầu chung về vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	- So sánh phát sinh so với yêu cầu chung
	- Cẩn thận, chính xác
	- Không báo cáo kịp thời


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ B: Phân loại chất thải rắn  
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc B25: Giao ca
	Biên soạn: Nguyễn Công Đức

	Mô tả công việc: Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Ghi nhật ký công việc
	- Ghi thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại…
	- Sổ ghi chép hoặc nhật ký điện tử
	- Công việc thực hiện thuộc nhiệm vụ phân loại chất thải rắn
	- Ghi chép hoặc nhập máy vi tính
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Bỏ sót thông tin

	2. Bàn giao dữ liệu
	- Thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác
	- Sổ sách hoặc máy vi tính
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ghi chép, sử dụng máy vi tính
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Bỏ sót dữ liệu

	3. Bàn giao phương tiện làm việc
	- Đảm bảo đầy đủ về số lượng, hiện trạng hoạt động,…
	- Sổ sách hoặc máy vi tính, thiết bị hỗ trợ
	- Cấu tạo, nguyên lý của phương tiện bàn giao
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không đầy đủ

	4. Thống nhất phương án giải quyết các vấn đề liên quan
	- Đảm bảo khả năng thông suốt của công việc kéo dài giữa các ca làm việc
	- Sổ sách, biên bản
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng

	5. Ký nhận bàn giao ca
	- Đúng quy định
	- Sổ sách, giấy bút
	 - Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ra quyết định
	- Chính xác    
	- Sai quy trình ký nhận


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C1: Nghiền nhỏ chất hữu cơ bằng máy
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Tiếp nhận chất hữu cơ trên băng chuyền đưa qua máy





   nghiền nhỏ theo quy định 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tiếp nhận mùn hữu cơ
	- Nhận đúng hợp chất hữu cơ sau khi phân loại
	- Xe vận chuyển

- Nhận trực tiếp từ băng chuyền
	- Các tính chất cơ bản và đơn giản nhất của chất mùn hữu cơ 
	- Nhận biết
	- Cẩn thận            - Chính xác
	 

	2. Nạp liệu lên băng chuyền
	- Đúng loại vật liệu

- Đúng số lượng
	- Xe chuyển

- Xẻng, cuốc

- Xô, chậu

- Băng chuyền
	- Trình tự các bước vận hành băng chuyền 
	- Thao tác và vận hành băng chuyền

- Thể lực và sức khỏe
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nạp đủ 

	3. Nghiền nhỏ chất hữu cơ
	- Nghiền nhỏ theo quy định

- Đủ thời gian
	- Máy nghiền
	- Các yêu cầu kỹ thuật vận hành máy nghiền

- Quy định về sản phẩm
	- Vận hành máy nghiền

- Quan sát

- Nhận biết
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nghiền quá nhanh

- Nghiền quá chậm

	4. Đưa chất hữu cơ ra ngoài
	- Đưa hết hợp chất hữu cơ ra khỏi máy nghiền
	- Nút vận hành

- Dụng cụ cuốc xẻng
	- Kỹ thuật vận hành

- Tiêu chuẩn của hợp chất hữu cơ được nghiền
	- Vận hành máy đưa chất hữu cơ ra ngoài

- Thao tác đúng các nút
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không nhầm đối tượng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C2: Tách tuyển thủ công nhựa phế liệu
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Quan sát từ xa trên băng chuyền, khi phát hiện các chất nhựa





   phế liệu thì nhanh chóng dùng các dụng cụ tách ra khỏi băng chuyền                             
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Quan sát từ xa hỗn hợp chất thải rắn
	- Phát hiện đúng các loại nhựa phế liệu
	- Kính quan sát chuyên dụng

- Bảo hộ lao động
	- Cách nhận biết nhựa phế liệu
	- Phán đoán
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Không tập trung quan sát

	2. Tách tuyển nhựa phế liệu
	- Tách đúng và tách hết nhựa phế liệu
	- Dụng cụ cầm tay

- Bảo hộ lao động

- Găng tay
	- Các loại nhựa phế liệu thường gặp

- Cách tách tuyển các loại nhựa phế liệu bằng tay
	- Tách tuyển

- Ra quyết định
	- Chắc chắn, cẩn thận
	- Không tập trung khi làm việc thủ công

	3. Tập kết sản phẩm
	- Đưa tất cả nhựa phế liệu về đúng vị trí tập kết
	- Xe chuyên dùng

- Dụng cụ cuốc xẻng

- Bảo hộ lao động
	- Quy định chung về tập kết sản phẩm nhựa phế liệu
	- Vận chuyển bằng xe

- Sử dụng cuốc xẻng
	- Cẩn thận
	- Rơi vãi khi tập kết

	4. Hoàn công
	- Viết phiếu nghiệm thu

- Vệ sinh nơi làm việc
	- Phiếu nghiệm thu

- Bộ dụng cụ vệ sinh…

- Bảo hộ lao động
	- Cách lập phiếu

- Cách bảo quản dụng cụ
	- Lập phiếu

- Làm vệ sinh

- Bảo quản dụng cụ
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm phiếu

- Nhầm số lượng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C3: Phối trộn vi sinh với hợp chất hữu cơ
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Pha chế hỗn hợp vi sinh đúng quy định, bơm vào hợp chất





   để phối trộn đề trước khi vào hầm ủ                             
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Pha trộn hợp chất vi sinh
	- Pha trộn đúng tỷ lệ
	- Các loại xô, thùng, máy pha trộn

- Vật liệu vi sinh
	- Kỹ thuật pha trộn

- Kỹ thuật an toàn lao động
	- Tính số lượng hỗn hợp vi sinh cần thiết

- Pha trộn hỗn hợp vi sinh
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Không đúng tỷ lệ 

	2. Tập kết 
	- Đưa hợp chấy vi sinh đến nơi phun trộn
	- Xe vận chuyển

- Cuốc, xẻng
	- Quy định chung về tập kết hợp chất vi sinh
	- Vận chuyển hợp chất vi sinh
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không đúng vị trí

	3. Phối trộn
	- Phối trộn đúng tỷ lệ vào hợp chất hữu cơ

- An toàn hiệu quả
	- Máy bơm chuyên dùng

- Các dụng cụ thủ công

- Bảo hộ lao động
	- Kỹ thuật phối trộn hỗn hợp vi sinh với hợp chất hữu cơ

- Kỹ thuật an toàn lao động

- Quy định riêng đối người làm công việc phối trộn.
	- Vận hành máy trộn

- Phối trộn hỗn hợp vi sinh với hợp chất hữu cơ
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không đúng tỷ lệ


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C4: Vận chuyển hỗn hợp phối trộn về hầm ủ hoai
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Sau khi đã phối trộn vi sinh xong, dùng dụng cụ hoặc





   băng chuyền vận chuyển hỗn hợp về hầm ủ hoai 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định,

 tín hiệu lỗi

 thường gặp

	1. Đưa hợp chất lên phương tiện vận chuyển
	- Đưa hết hợp chất hữu cơ đã phối trộn lên phương tiện vận chuyển
	- Xẻng, cuốc

- Dụng cụ bảo hộ lao động


	- Kỹ thuật đưa vật liệu lên xe

- Kỹ thuật vận chuyển
	- Đưa vật liệu lên phương tiện vận chuyển

- Vận chuyển vật liệu
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Không gọn gàng 

	2. Vận chuyển đến nơi ủ
	- Vận chuyển đến đúng nơi ủ

- Đảm bảo vệ sinh, an toàn 
	- Xe (băng chuyền) vận chuyển 
	- Kỹ thuật vận chuyển
	- Vận hành xe (băng chuyền)

- Chuyển vật liệu đã phối trộn vi sinh đến nơi ủ
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Rơi vãi 

- Không vệ sinh 


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C5: Ủ hoai hỗn hợp hữu cơ
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Tiếp nhận chất hữu cơ, phối trộn vi sinh, sục khí, đảo trộn




       hỗn hợp hữu cơ trong hầm ủ theo quy định 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp liệu xuống hầm ủ
	- Đưa hợp chất vào hầm ủ theo từng lớp
	- Thiết bị máy,  dụng cụ cầm tay xẻng cuốc
	- Kỹ thuật nạp liệu ủ
	- Nạp hợp chất hữu cơ vào hầm ủ 
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Nạp quá đầy, quá mỏng 

	2. Phối trộn vi sinh bổ sung
	- Phối trộn vi sinh bổ sung theo quy định

- An toàn lao động
	- Máy phối trộn

- Dụng cụ cầm tay

- Bảo hộ lao động
	- Kỹ thuật phối trộn vi sinh


	- Trộn vi sinh bổ sung

- Vệ sinh an toàn lao động
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Phối trộn ít, không đủ

- Phối trộn không đúng các lớp 

	3. Sục khí
	- Lắp đặt vòi khí vào hệ thống sục khí của hầm ủ
	- Máy sục khí

- Bảo hộ và an toàn
	- Kỹ thuật vận hành máy sục khí
	- Vận hành máy sục khí
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không thực hiện thường xuyên

	4. Đảo trộn
	- Dùng máy đảo, trộn dều trong khi ủ hoai
	- Máy đảo trộn

- Bảo hộ và an toàn
	- Kỹ thuật đảo trộn
	- Vận hành máy đảo trộn hỗn hợp 

- Đảo trộn hỗn hợp
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không đảo trộn thường xuyên


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C6: Nạp hỗn hợp hữu cơ lên băng chuyền
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Sử dụng phương tiện, dụng cụ thủ công





   nạp hỗn hợp hữu cơ lên lên băng chuyền  
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Đưa hỗn hợp hữu cơ ra khỏi hầm ủ
	- Đưa toàn bộ hợp chất hữu cơ ra khỏi hầm ủ bằng các loại phương tiện, dụng cụ thủ công
	- Máy xúc

- Dụng cụ cuốc, xẻng

- Dụng cụ chuyên dùng
	- Kỹ thuật đưa hỗn hợp ra khỏi hầm ủ
	- Đưa hỗn hợp ra khỏi hầm ủ
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Thao tác không chính xác 

	2. Nạp hỗn hợp lên băng chuyền
	- Đưa toàn bộ hỗn hợp lên băng chuyền
	- Máy nâng

- Máy chuyên dùng

- Cuốc , xẻng
	- Kỹ thuật vận hành máy

- Kỹ thuật nạp liệu lên băng chuyền
	- Vận hành máy

- Nạp liệu lên băng chuyền
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Rơi vãi, mất vệ sinh chung

- Nạp không đúng 

	3. Hoàn công
	- Viết phiếu nghiệm thu đúng mẫu

- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc
	- Mẫu phiếu nghiệm thu, bàn giao

- Dụng cụ vệ sinh
	- Cách lập phiếu nghiệm thu, bàn giao
	- Lập phiếu nghiệm thu
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn ký hiệu


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C7: Đánh tơi hỗn hợp mùn hữu cơ vi sinh
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Dùng máy đánh tơi hỗn hợp mùn hữu cơ vi sinh





   sau khi qua công đoạn ủ hoai hỗn hợp 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp hỗn hợp vào máy đánh tơi
	- Nạp đủ hỗn hợp vào máy đánh tơi

- Đảm bảo vệ sinh và an toàn lao động
	- Xe xúc lật chuyên dùng

- Cuốc, xẻng, cào răng
	- Kỹ thuật nạp hỗn hợp vào máy đánh tơi

- Kỹ thuật an toàn và vệ sinh
	- Vận hành và nạp hỗn hợp vào máy

- Làm vệ sinh
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Nạp nhiều quá hoặc ít quá 

- Máy chạy quá tải 

	2. Đánh tơi hỗn hợp
	- Sử dụng máy đánh tơi hỗn hợp đúng quy trình

- Vệ sinh sạch sẽ và an toàn
	- Máy đánh tơi
	- Kỹ thuật vận hành máy đánh tơi

- Kỹ thuật an toàn và vệ sinh
	- Vận hành máy đánh tơi

- Làm vệ sinh
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Tốc độ chạy máy đánh tơi không phù hợp

	3. Đưa hỗn hợp đã đánh tơi lên băng chuyền
	- Đưa toàn bộ hỗn hợp đã đánh tơi lên băng chuyền

- Vận hành băng chuyền đúng quy trình
	- Dụng cụ cuốc xẻng
	- Quy trình vận hành băng chuyền
	- Vận hành băng chuyền 

- Thao tác với cuốc xẻng
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không tập trung làm việc thủ công


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C8: Tách tuyển xơ xellulo
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Đưa hỗn hợp vào sàng lồng để tách tuyển xơ xellulo 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp hỗn hợp vào sàng lồng
	- Nạp đều hợp chất hữu cơ đã đánh tơi vào sàng lồng bằng phương tiện, dụng cụ thủ công
	- Băng chuyền

- Dụng cụ thủ công cào, cuốc

- Hỗn hợp vật liệu
	- Quy trình vận hành máy

- Kỹ thuật nạp liệu lên băng chuyền vào sàng lồng

- An toàn lao động
	- Nạp liệu lên băng chuyền vào sàng lồng

- Làm vệ sinh
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Nạp thiếu hoặc thừa hợp chất 



	2. Tách tuyển mùn thô và bã xơ xellulo
	- Tách riêng mùn thô dưới sàng

- Tách xơ xellulo trên sàng
	- Sàng lồng
	- Quy trình vận hành máy

- Kỹ thuật sàng tách

- An toàn lao động
	- Vận hành máy sàng lồng

- Quan sát

- Tách tuyển
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Tách chưa sạch

- Làm việc không tập trung

	3. Thu gom
	- Đưa toàn bộ xơ xellulo ra ngoài
	- Máy chuyên dụng để gạt

- Xe vận chuyển
	- Kỹ thuật thu gom

- An toàn lao động
	- Thu gom đúng

- Quan sát
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Rơi vãi, mất vệ sinh

- Tập kết sai quy định


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C9: Tách tuyển mùn hữu cơ bằng sàng lồng cấp 1
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Đưa hỗn hợp vào sàng lồng để tách tuyển mùn hữu cơ cấp 1 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp hỗn hợp vào sàng lồng cấp 1
	- Nạp đều hợp chất hữu cơ đã đánh tơi vào sàng lồng cấp 1
	- Băng chuyền

- Dụng cụ thủ công cào, cuốc

- Bảo hộ lao động
	- Quy trình vận hành máy

- Kỹ thuật nạp liệu vào sàng lồng cấp 1

- An toàn lao động
	- Nạp liệu vào sàng lồng cấp 1


	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Nạp thiếu hoặc thừa hợp chất 



	2. Tách tuyển mùn hữu cơ bằng sàng lồng cấp 1
	- Tách riêng mùn hữu cơ bằng sàng lồng cấp 1

- Tách xơ xellulo trên sàng lồng cấp 1 và vận chuyển về vị trí quy định
	- Sàng lồng cấp 1

- Xe vận chuyển
	- Quy trình vận hành máy sàng lồng cấp 1

- Kỹ thuật sàng tách sản phẩm của sàng lồng cấp 1

- An toàn lao động
	- Vận hành máy sàng lồng cấp 1

- Quan sát

- Tách tuyển

- Vận chuyển xơ xellulo

- Vệ sinh
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Tách chưa sạch

- Không chú ý làm việc 


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C10: Ủ tạo hỗn hợp cải tạo đất từ mùn cấp 1 
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Phối trộn vi sinh cho mùn dưới sàng lồng cấp 1,




   vận chuyển hỗn hợp về hầm ủ hoai
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Phối trộn vi sinh cho mùn cấp 1
	- Phối trộn vi sinh theo quy định
	- Máy phối trộn

- Dụng cụ cầm tay

- Bảo hộ lao động
	- Kỹ thuật phối trộn vi sinh
	- Trộn vi sinh mùn cấp 1

- Vệ sinh lao động
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Phối trộn không đúng tỉ lệ 

	2. Đưa hợp chất lên phương tiện vận chuyển
	- Đưa hết hợp chất hữu cơ đã tách tuyển (mùn cấp 1) lên phương tiện vận chuyển
	- Xẻng, cuốc

- Dụng cụ bảo hộ lao động

- Xe vận chuyển
	- Kỹ thuật đưa vật liệu lên xe

- Kỹ thuật vận chuyển
	- Đưa mùn cấp 1 lên phương tiện vận chuyển

- Vận chuyển vật liệu
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Không gọn gàng 

	3. Vận chuyển đến nơi ủ
	- Vận chuyển đến đúng nơi ủ

- Đảm bảo vệ sinh, an toàn 
	- Xe (băng chuyền) vận chuyển 
	- Kỹ thuật vận chuyển
	- Vận hành máy

- Chuyển vật liệu đã phối trộn vi sinh đến nơi ủ
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Rơi vãi 

- Mất vệ sinh 

	4. Ủ hỗn hợp cải tạo đất từ mùn cấp 1
	- Ủ hỗn hợp theo đúng quy trình ủ

- Đảm bảo vệ sinh, an toàn 
	- Hầm ủ

- Máy vận chuyển

- Dụng cụ thủ công cuốc, xẻng 
	- Kỹ thuật ủ hỗn hợp

- Kỹ thuật an toàn và vệ sinh
	- Vận hành máy

- Chuyển vật liệu  và trộn vi sinh tại nơi ủ

- Ủ hỗn hợp
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không đủ ngày 

- Mất vệ sinh 


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C11: Tạo hỗn hợp làm viên đốt từ mùn cấp 1 
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Phối trộn mùn trên sàng lồng cấp 1 để tạo hỗn hợp làm viên đốt 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định,
tín hiệu lỗi
thường gặp

	1. Đưa hợp chất lên phương tiện vận chuyển
	- Đưa hết hợp chất hữu cơ đã tách tuyển lên phương tiện vận chuyển
	- Xẻng, cuốc

- Dụng cụ bảo hộ lao động


	- Kỹ thuật đưa vật liệu lên xe

- Kỹ thuật vận chuyển
	- Đưa vật liệu lên phương tiện vận chuyển

- Vận chuyển vật liệu
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Rơi vãi vật liệu

	2. Tập kết vật liệu
	- Vận chuyển đến đúng nơi tập kết

- Đảm bảo vệ sinh, an toàn 
	- Xe (băng chuyền) vận chuyển 
	- Kỹ thuật vận chuyển
	- Vận hành xe

- Chuyển vật liệu đã phối trộn vi sinh đến nơi tập kết
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Rơi vãi 

- Sai vị trí 

	3. Tạo hỗn hợp làm viên đốt từ mùn cấp 1
	- Phối trộn hợp chất hữu cơ để làm viên đốt đảm bảo tỉ lệ thành phần theo quy định

- Đảm bảo vệ sinh, an toàn 
	- Mùn cấp 1

- Thành phần phụ gia

- Dụng cụ đo đếm khối lượng

- Máy trộn

- Dụng cụ thủ công cuốc, xẻng 
	- Kỹ thuật trộn hỗn hợp

- Kỹ thuật an toàn và vệ sinh
	- Đo đếm tỉ lệ

- Vận hành máy trộn

- Trộn hỗn hợp vi sinh làm viên đốt

- Sử dụng dụng cụ thủ công
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Rơi vãi 

- Không vệ sinh 




	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C12: Nạp hỗn hợp làm viên đốt vào máy ép
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Nạp hỗn hợp vào máy ép để chuẩn bị làm viên đốt 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Đưa hợp chất lên phương tiện vận chuyển
	- Đưa hết hợp chất hữu cơ đã tạo hỗn hợp làm viên đốt lên phương tiện vận chuyển
	- Xẻng, cuốc

- Dụng cụ bảo hộ lao động


	- Quy định về vận chuyển vật liệu làm viên đốt
	- Đưa vật liệu lên phương tiện vận chuyển

- Vận chuyển vật liệu
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Rơi vãi vật liệu

	2. Vận chuyển đến băng chuyền vào máy ép
	- Vận chuyển đến đúng vị trí

- Đảm bảo vệ sinh, an toàn 
	- Xe chuyên dụng 
	- Quy định về vận chuyển vật liệu làm viên đốt
	- Vận hành xe chuyên dụng
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Rơi vãi 

- Không vệ sinh 

	3. Nạp hỗn hợp vào máy ép
	- Đưa hỗn hợp lên băng chuyền vào máy ép đúng quy trình

- Đảm bảo vệ sinh, an toàn 
	- Băng chuyền

- Dụng cụ thủ công cuốc, xẻng 
	- Quy trình vận hành băng chuyền

- Kỹ thuật an toàn và vệ sinh
	- Vận hành băng chuyền

- Nạp liệu lên băng chuyền đưa vào máy ép
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nạp thiếu

- Nạp thừa 


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C13: Vận hành máy ép tạo viên đốt 
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Kiểm tra khối lượng vật liệu, vận hành máy ép tạo viên đốt 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra vật liệu
	- Khối lượng định mức hợp chất hữu cơ đã phối trộn quy định cho máy ép làm việc
	- Xẻng, cuốc

- Băng chuyền

- Bảo hộ lao động
	- Quy định định mức khối lượng cấp phối cho máy ép
	- Quan sát

- Sử dụng cuốc xẻng

- Ra quyết định
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Không đảm bảo vệ sinh 

	2. Vận hành máy ép
	- Đóng điện để máy ép làm việc an toàn, đúng quy trình

- Điều chỉnh tốc độ máy ép phù hợp với các thông số điện và sản phẩm

- Cắt điện máy ép khi hết nguyên liệu
	- Máy ép

- Dụng cụ đo lường điện 
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy ép

- Quy trình vận hành máy ép viên đốt
	- Vận hành máy ép

- Quan sát đồng hồ điện

- Quan sát sản phẩm đầu ra
	- Chính xác, cẩn thận
	- Không chú ý điều chỉnh tốc độ máy ép

	3. Kiểm tra sản phẩm đầu ra
	- Viên đốt đảm bảo đúng khuôn hình, không biến dạng, không bị rỗ, đủ độ cứng quy định

- Trả sản phẩm không đạt yêu cầu về khu tái chế 
	- Dụng cụ kiểm tra độ cứng sản phẩm
	- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra độ cứng của viên đốt

- Quy định chất lượng viên đốt
	- Sử dụng dụng cụ kiểm tra độ cứng của viên đốt

- Quan sát, đánh giá sản phẩm
	- Tỉ mỉ, cẩn thận

- Ra quyết định
	- Sản phẩm không đủ độ cứng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C14: Tiếp nhận sản phẩm viên đốt 
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Tập kết và bảo dưỡng viên đốt đúng quy định
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Đưa viên đốt lên phương tiện vận chuyển
	- Đưa viên đốt đã ép lên phương tiện vận chuyển chuyên dụng theo khuôn, nhẹ nhàng
	- Xe vận chuyển thủ công

- Bảo hộ lao động
	- Quy định xếp đặt sản phẩm theo khuôn trên xe vận chuyển
	- Xếp đặt sản phẩm
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Làm hỏng sản phẩm

	2. Vận chuyển viên đốt đến nơi tập kết
	- Vận chuyển sản phẩm đến đúng nơi tập kết đảm bảo nguyên vẹn, vệ sinh, an toàn 
	- Xe vận chuyển
	- Cách dùng phương tiện vận chuyển
	- Sử dụng phương tiện vận chuyển
	- Cẩn thận
	- Vỡ nhiều 

- Mất vệ sinh 

	3. Tập kết và bảo dưỡng
	- Xếp viên đốt theo đúng quy định (đảm bảo theo khuôn, thông thoáng, chắc chắn, dễ lấy, vệ sinh, an toàn)

- Viên đốt luôn trong môi trường khô thoáng
	- Dụng cụ thủ công

- Giá xếp sản phẩm trong kho khô thoáng

 
	- Quy định xếp và bảo dưỡng viên đốt trên giá sản phẩm 

- Kỹ thuật an toàn và vệ sinh
	- Xếp đặt sản phẩm
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Rơi vỡ 

- Mất vệ sinh 


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C15: Tách tuyển mùn hữu cơ bằng sàng lồng cấp 2
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Đưa hỗn hợp vào sàng lồng và tách tuyển mùn hữu cơ cấp 2 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp hỗn hợp vào sàng lồng cấp 2
	- Nạp đều hợp chất hữu cơ đã đánh tơi vào sàng lồng cấp 2
	- Băng chuyền

- Dụng cụ thủ công cào, cuốc

- Bảo hộ lao động
	- Kỹ thuật và quy định nạp liệu vào sàng lồng cấp 2

- Quy định vệ sịnh và an toàn lao động
	- Nạp liệu vào sàng lồng cấp 2


	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Nạp thiếu hoặc thừa hỗn hợp 



	2. Tách tuyển mùn hữu cơ bằng sàng lồng cấp 2
	- Vận hành máy sàng lồng cấp 2 đúng quy trình kỹ thuật

- Tách riêng mùn hữu cơ dưới sàng lồng cấp 2

- Tách xơ xellulo trên sàng
	- Sàng lồng cấp 2

- Dụng cụ thủ công cào, cuốc

- Bảo hộ lao động
	- Quy trình vận hành máy sàng lồng cấp 2

- Kỹ thuật sàng tách bằng máy sàng lồng cấp 2


	- Vận hành máy sàng lồng

- Quan sát
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Tách chưa sạch

- Không chú ý làm việc 


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C16: Sấy giảm ẩm mùn cấp 2
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Vận hành hệ thống sấy giảm ẩm cho mùn đạt độ ẩm theo quy định 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp liệu lên băng chuyền
	- Nạp hỗn hợp mùn cấp 2 lên băng chuyền đúng quy định
	- Băng chuyền

- Dụng cụ thủ công, xe kéo, cuốc, xẻng 
	- Kỹ thuật và quy định nạp liệu lên băng chuyền
	- Vận hành băng chuyền

- Nạp liệu lên băng chuyền
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Nạp sai chủng loại hoặc không rải đều vật liệu

	2. Sấy giảm ẩm nhiệt cục bộ trên băng chuyền
	- Vận hành hệ thống sấy trực tiếp trên băng chuyền đúng quy trình
	- Băng chuyền

- Hệ thống sấy giảm ẩm
	- Quy trình vận hành hệ thống sấy giảm ẩm cục bộ trên băng chuyền
	- Đóng/Cắt điện hệ thống sấy giảm ẩm cục bộ
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Không quan sát tổng thể khi thực hiện

	3. Sấy khô tự động trong thùng quay
	- Vận hành máy sấy trực tiếp trong thùng quay đảm bảo độ ẩm quy định
	- Máy sấy thùng quay
	- Quy trình vận hành máy sấy tự động trong thùng quay
	- Đóng/Cắt điện máy sấy thùng quay

- Đặt nhiệt độ sấy tự động
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Không quan sát tổng thể khi thực hiện

	4. Tập kết sản phẩm sấy khô
	- Nhận sản phẩm đã sấy khô, tập kết đúng nơi quy định
	- Băng chuyền

- Dụng cụ thủ công, xe vận chuyển
	- Quy trình vận hành băng chuyền

- Kỹ thuật an toàn và vệ sinh
	- Vận chuyển sản phẩm 
	- Cẩn thận
	- Sai vị trí tập kết

- Rơi vãi


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C17: Phối trộn vi sinh mùn cấp 2
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Phối trộn hỗn hợp vi sinh từ mùn cấp 2 đã sấy khô        
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Pha trộn hợp chất vi sinh
	- Pha trộn đúng tỉ lệ các phụ gia vi sinh
	- Dụng cụ đo đếm khối lượng

- Phụ gia vi sinh
	- Kỹ thuật và quy trình pha trộn phụ gia vi sinh
	- Pha trộn vi sinh
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Sai tỷ lệ 

	2. Tập kết nguyên vật liệu
	- Vận chuyển hợp chất vi sinh và mùn cấp 2 đã sấy khô đến nơi phun trộn đúng quy định
	- Xe vận chuyển

- Cuốc, xẻng
	- Quy định về vận chuyển hợp chất vi sinh và mùn cấp 2
	- Vận chuyển nguyên vật liệu
	- Cẩn thận
	- Rơi vãi

- Gây ẩm nguyên vật liệu khi vận chuyển

	3. Phối trộn vi sinh mùn cấp 2
	- Phối trộn đúng tỉ lệ hợp chất vi sinh và mùn cấp 2 đảm bảo độ ẩm quy định và an toàn
	- Máy phối trộn chuyên dùng

- Các dụng cụ thủ công

- Bảo hộ lao động
	- Kỹ thuật và quy trình phối trộn vi sinh mùn cấp 2

- Quy trình vận hành máy phối trộn

- Kỹ thuật an toàn lao động
	- Vận hành máy phối trộn
	- Cẩn thận

- Dứt khoát
	- Sai tỉ lệ phối trộn

- Máy phối trộn quá tải


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C18: Vận hành máy tạo hạt phân vi sinh 
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Kiểm tra nguyên liệu và vận hành máy tạo hạt phân vi sinh 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra hỗn hợp mùn cấp 2
	- Hỗn hợp mùn cấp 2 đảm bảo tiêu chuẩn và khối lượng
	- Dụng cụ bảo hộ lao động

- Máy đo hàm lượng chuyên dụng
	- Chỉ tiêu kiểm tra hàm lượng các chất của mùn cấp 2
	- Sử dụng máy đo hàm lượng chuyên dụng

- Ra quyết định
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Không đảm bảo vệ sinh 

	2. Nạp liệu vào máy tạo hạt phân vi sinh
	- Nguyên liệu đưa vào máy tạo hạt phân vi sinh được nạp đều đặn, an toàn 
	- Băng chuyền

- Dụng cụ thủ công cuốc, xẻng 
	- Quy trình vận hành băng chuyền

- Vệ sinh và an toàn lao động
	- Vận hành băng chuyền

- Nạp liệu đã phối trộn lên băng chuyền
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Rơi vãi 

	3. Vận hành máy tạo hạt phân vi sinh
	- Đóng/Cắt điện cho máy tạo hạt phân vi sinh theo khuôn mẫu đã đặt sẵn đảm bảo chính xác, an toàn 
	- Máy tạo hạt
	- Quy trình vận hành máy tạo hạt phân vi sinh
	- Đóng/Cắt điện cho máy tạo hạt phân vi sinh
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Không quan sát tổng thể khi vận hành

	4. Kiểm tra sản phẩm đầu ra
	- Hạt phân vi sinh đầu ra đảm bảo khô, đúng khuôn mẫu, hạt đều, tơi.
	- Kính quan sát
	- Chỉ tiêu chất lượng sản phẩm hạt phân vi sinh
	- Quan sát, so sánh

- Ra quyết định
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Không kiểm tra cẩn thận, đầy đủ


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C19: Đóng bao phân vi sinh dạng hạt
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Đóng bao sản phẩm hạt phân vi sinh và tập kết sản phẩm về kho 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp liệu vào bao
	- Vận hành dây chuyền đóng bao

- Vận hành bộ phận tự động nạp sản phẩm hạt phân vi sinh vào bao đảm bảo đủ khối lượng, không rơi vãi
	- Dây chuyền đóng bao

- Bao đựng phân vi sinh

- Bảo hộ lao động
	- Quy trình vận hành hệ thống nạp liệu tự động
	- Vận hành dây chuyền đóng bao

- Vận hành bộ phận nạp liệu tự động 

- Quan sát hệ thống
	- Chính xác
	- Không quan sát hệ thống

	2. Khâu bao
	- Vận hành máy khâu mép bao tự động khi có sản phẩm
	- Máy khâu bao tự động

- Chỉ khâu
	- Quy trình vận hành máy khâu bao tự động
	- Vận hành máy khâu bao tự động
	- Chính xác
	- Sai quy trình

	3. Tập kết sản phẩm
	- Tiếp nhận sản phẩm bao hạt phân vi sinh từ dây chuyền và chuyển vào xe vận chuyển đảm bảo không hư hỏng sản phẩm và an toàn
	- Xe vận chuyển


	- Kỹ thuật sắp xếp và vận chuyển sản phẩm

- Tiêu chuẩn sản phẩm tại kho tập kết
	- Xếp sản phẩm vào xe vận chuyển

- Vận chuyển sản phẩm về kho
	- Cẩn thận

- Dứt khoát
	- Để rách bao, hỏng sản phẩm


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C20: Vận hành máy tạo phân vi sinh dạng bột 
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Kiểm tra nguyên liệu, vận hành máy tạo phân vi sinh dạng bột 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra hỗn hợp mùn cấp 2
	- Hỗn hợp mùn cấp 2 đảm bảo tiêu chuẩn và khối lượng
	- Dụng cụ bảo hộ lao động

- Máy đo hàm lượng chuyên dụng
	- Chỉ tiêu kiểm tra hàm lượng các chất của mùn cấp 2
	- Sử dụng máy đo hàm lượng chuyên dụng

- Ra quyết định
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Không đảm bảo vệ sinh 

	2. Nạp liệu vào máy tạo phân vi sinh dạng bột
	- Nguyên liệu đưa vào máy tạo phân vi sinh dạng bột được nạp đều đặn, an toàn 
	- Băng chuyền

- Dụng cụ thủ công cuốc, xẻng 
	- Quy trình vận hành băng chuyền

- Vệ sinh và an toàn lao động
	- Vận hành băng chuyền

- Nạp liệu đã phối trộn lên băng chuyền
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Rơi vãi 

	3. Vận hành máy tạo phân vi sinh dạng bột
	- Đóng/Cắt điện cho máy tạo phân vi sinh dạng bột đảm bảo chính xác, an toàn 
	- Máy tạo phân vi sinh dạng bột
	- Quy trình vận hành máy tạo phân vi sinh dạng bột
	- Đóng/Cắt điện máy tạo phân vi sinh dạng bột
	- Chính xác

- Dứt khoát
	- Không quan sát tổng thể khi vận hành

	4. Kiểm tra sản phẩm đầu ra
	- Bột phân vi sinh đầu ra đảm bảo khô đều, tơi, mịn theo quy định
	- Kính quan sát
	- Chỉ tiêu chất lượng sản phẩm bột phân vi sinh
	- Quan sát, so sánh

- Ra quyết định
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Sản phẩm không tơi, mịn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C21: Đóng bao phân vi sinh dạng bột
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Đóng bao sản phẩm bột phân vi sinh và tập kết sản phẩm về kho 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp liệu vào bao
	- Vận hành dây chuyền đóng bao

- Vận hành bộ phận tự động nạp sản phẩm bột phân vi sinh vào bao đảm bảo đủ khối lượng, không rơi vãi
	- Dây chuyền đóng bao

- Bao đựng phân vi sinh

- Bảo hộ lao động
	- Quy trình vận hành hệ thống nạp liệu tự động
	- Vận hành dây chuyền đóng bao

- Vận hành bộ phận nạp liệu tự động theo quy trình

- Quan sát hệ thống
	- Chính xác
	- Không quan sát hệ thống

	2. Khâu bao
	- Vận hành máy khâu mép bao tự động khi có sản phẩm
	- Máy khâu bao tự động

- Chỉ khâu
	- Quy trình vận hành máy khâu bao tự động
	- Vận hành máy khâu bao tự động
	- Chính xác
	- Sai quy trình

	3. Tập kết sản phẩm
	- Tiếp nhận sản phẩm bao phân vi sinh dạng bột từ dây chuyền và chuyển vào xe vận chuyển đảm bảo không hư hỏng sản phẩm và an toàn
	- Xe vận chuyển


	- Kỹ thuật sắp xếp và vận chuyển sản phẩm

- Tiêu chuẩn sản phẩm tại kho tập kết
	- Xếp sản phẩm vào xe vận chuyển

- Vận chuyển sản phẩm về kho
	- Cẩn thận

- Dứt khoát
	- Để rách bao, hỏng sản phẩm


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C22: Nhập kho thành phẩm hữu cơ
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Tiếp nhận thành phẩm hữu cơ dạng hạt và dạng bột,




   sắp xếp và bảo quản trong kho của nhà máy 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tiếp nhận thành phẩm hữu cơ 
	- Tiếp nhận thành phẩm hữu cơ từ xe vận chuyển đúng quy định

- Xác nhận bằng mẫu phiếu quy định
	- Mẫu phiếu xác nhận thành phẩm nhập kho
	- Quy định tiếp nhận thành phẩm nhập kho
	- Đếm số lượng

- Xác nhận bằng mẫu phiếu
	- Chính xác

- Ra quyết định
	- Sai số lượng

	2. Kiểm tra giá đặt thành phẩm
	- Đảm bảo các giá đặt thành phẩm chắc chắn, khô thoáng, chống ẩm
	- Giá đặt thành phẩm bằng thép
	- Kết cấu quy định của giá đặt thành phẩm
	- Quan sát

- So sánh
	- Cẩn thận            - Tỉ mỉ
	- Kiểm tra sơ sài

	3. Sắp xếp thành phẩm theo phân loại
	- Xếp riêng từng loại thành phẩm theo khu vực, theo ngày sản xuất

- Xếp thành phẩm ngay ngắn, không biến dạng
	- Máy nâng hạ cỡ nhỏ

- Giá đặt thành phẩm bằng thép
	- Quy trình vận hành máy nâng hạ cỡ nhỏ

- Quy định sắp xếp thành phẩm nhập kho; ký hiệu bảo quản, hạn sử dụng…
	- Vận hành máy nâng hạ

- Sắp xếp thành phẩm
	- Tỉ mỉ

- Cẩn thận

- Chính xác
	- Thao tác cẩu thả làm biến dạng thành phẩm

- Nhầm lẫn ký hiệu

	4. Bảo quản thành phẩm
	- Kiểm tra thường xuyên môi trường bảo quản

- Phát hiện và báo cáo kịp thời vấn đề phát sinh
	- Hệ thống thông gió tự nhiên và hút ẩm 
	- Quy trình vận hành hệ thống thông gió tự nhiên và hút ẩm
	- Quan sát

- Đóng/cắt điện hệ thống

- Báo cáo
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thực hiện không thường xuyên


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C23: Bảo dưỡng định kỳ hệ thống xử lý mùn hữu cơ
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Kiểm tra, bảo dưỡng kỹ thuật, vận hành thử và bàn giao kết quả

   


   bảo dưỡng hệ thống xử lý mùn hữu cơ 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra hệ thống xử lý mùn hữu cơ 
	- Phát hiện chính xác những lỗi kỹ thuật hoặc dự báo lỗi kỹ thuật ở từng bộ phận của hệ thống như sàng tuyển, dây chuyền đóng bao, các máy tạo thành phẩm… 
	- Bộ dụng cụ bảo dưỡng điện, cơ khí

- Kính quan sát chuyên dụng

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo của hệ thống xử lý mùn hữu cơ 

- Những thông số quy định của hệ thống

- Quy trình vận hành hệ thống
	- Đo lường điện

- Quan sát chi tiết

- So sánh số liệu

- Dự báo lỗi kỹ thuật
	- Cẩn thận                           - Chính xác

- Báo cáo kịp thời (nếu cần cung cấp vật tư thay thế)
	- Bỏ sót bộ phận, chi tiết của hệ thống

- Không thay thế những bộ phận sắp hư hỏng hoặc đến định kỳ thay thế

	2. Bảo dưỡng kỹ thuật
	- Căn chỉnh chính xác những thông số, chi tiết, bộ phận kỹ thuật về mặt cơ khí, điện

- Vệ sinh, tra dầu mỡ các chi tiết theo hướng dẫn
	- Bộ sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị cơ khí, thiết bị điện

- Dầu mỡ kỹ thuật
	- Cấu tạo của hệ thống xử lý mùn hữu cơ 

- Những thông số quy định của hệ thống
	- Tháo, lắp, căn chỉnh kỹ thuật các chi tiết của hệ thống điện, hệ thống dẫn động cơ khí
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Thực hiện sơ sài, bỏ qua chi tiết nhỏ…

	3. Vận hành thử sau bảo dưỡng
	- Đảm bảo hệ thống điện hoạt động tốt

- Đảm bảo bộ phận dẫn động cơ khí hoạt động tốt

- Các bộ phận đảm bảo an toàn hoạt động tốt
	- Các đồng hồ đo lường

- Kính quan sát
	- Nguyên lý làm việc của các bộ phận trong hệ thống xử lý mùn hữu cơ
	- Phân tích, đánh giá

- Quan sát quá trình

- Lắng nghe sự vận động của hệ thống

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Đánh giá nhầm tình trạng làm việc

	4. Bàn giao hệ thống sau bảo dưỡng
	- Bản ghi chép các thông số của hệ thống phải đầy đủ, trong giới hạn tiêu chuẩn

- Ký biên bản đúng quy định
	- Sổ sách, biên bản, giấy bút
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C24: Sửa chữa máy nghiền hợp chất hữu cơ
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Sửa chữa máy nghiền khi phát hiện sai hỏng đột xuất
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tìm sai hỏng
	- Quan sát, lắng nghe hoạt động của máy

- Mở máy đúng quy trình để sai hỏng
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc, quy trình vận hành máy nghiền hợp chất hữu cơ
	- Phát hiện lỗi

- Ra quyết định
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Phát hiện sai lỗi

	2. Sửa chữa phần hư hỏng
	- Sửa chữa đúng phần hư hỏng đảm bảo hoạt động bình thường
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo các chi tiết

- Kỹ thuật kiểm tra các thông số
	- Sửa chữa
	- Tỉ mỉ, cẩn thận

- Chính xác
	- Thực hiện sai quy trình

	3. Thay thế chi tiết hư hòng
	- Thay thế các chi tiết hư hỏng không thể khắc phục được đảm bảo đúng chủng loại, thông số và quy định
	- Phụ tùng thay
	- Các thông số về chi tiết

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc
	- Tháo, lắp thay thế chi tiết hư hỏng
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn ký hiệu, chủng loại

	4. Hoàn công
	- Vận hành thử để kiểm tra

- Làm phiếu nghiệm thu

- Vệ sinh khu làm việc
	- Phiếu nghiệm thu

- Dụng cụ vệ sinh
	- Quy định về phiếu nghiệm thu

- Vệ sinh an toàn lao động
	- Lập phiếu nghiệm thu

- Làm vệ sinh
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không vệ sinh khu vực sửa chữa


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C25: Sửa chữa băng chuyền nạp liệu
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Sửa chữa những sai hỏng trên băng chuyền nạp liệu
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tìm sai hỏng
	- Quan sát, lắng nghe hoạt động của máy

- Mở máy đúng quy trình để sai hỏng
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc, quy trình vận hành băng chuyền nạp liệu
	- Phát hiện lỗi

- Ra quyết định
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Phát hiện sai lỗi

	2. Sửa chữa phần hư hỏng
	- Sửa chữa đúng phần hư hỏng đảm bảo hoạt động bình thường
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo các chi tiết

- Kỹ thuật kiểm tra các thông số
	- Sửa chữa
	- Tỉ mỉ, cẩn thận

- Chính xác
	- Thực hiện sai quy trình

	3. Thay thế chi tiết hư hòng
	- Thay thế các chi tiết hư hỏng không thể khắc phục được đảm bảo đúng chủng loại, thông số và quy định
	- Phụ tùng thay
	- Các thông số về chi tiết

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc
	- Tháo, lắp thay thế chi tiết hư hỏng
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn ký hiệu, chủng loại

	4. Hoàn công
	- Vận hành thử để kiểm tra

- Làm phiếu nghiệm thu

- Vệ sinh khu làm việc
	- Phiếu nghiệm thu

- Dụng cụ vệ sinh
	- Quy định về phiếu nghiệm thu

- Vệ sinh an toàn lao động
	- Lập phiếu nghiệm thu

- Làm vệ sinh
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không vệ sinh khu vực sửa chữa


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C26: Sửa chữa máy ép tạo viên đốt
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Sửa chữa những sai hỏng trên máy ép viên đốt  
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tìm sai hỏng
	- Quan sát, lắng nghe hoạt động của máy

- Mở máy đúng quy trình để sai hỏng
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc, quy trình vận hành máy ép viên đốt
	- Phát hiện lỗi

- Ra quyết định
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Phát hiện sai lỗi

	2. Sửa chữa phần hư hỏng
	- Sửa chữa đúng phần hư hỏng đảm bảo hoạt động bình thường
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo các chi tiết

- Kỹ thuật kiểm tra các thông số
	- Sửa chữa
	- Tỉ mỉ, cẩn thận

- Chính xác
	- Thực hiện sai quy trình

	3. Thay thế chi tiết hư hòng
	- Thay thế các chi tiết hư hỏng không thể khắc phục được đảm bảo đúng chủng loại, thông số và quy định
	- Phụ tùng thay
	- Các thông số về chi tiết

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc
	- Tháo, lắp thay thế chi tiết hư hỏng
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn ký hiệu, chủng loại

	4. Hoàn công
	- Vận hành thử để kiểm tra

- Làm phiếu nghiệm thu

- Vệ sinh khu làm việc
	- Phiếu nghiệm thu

- Dụng cụ vệ sinh
	- Quy định về phiếu nghiệm thu

- Vệ sinh an toàn lao động
	- Lập phiếu nghiệm thu

- Làm vệ sinh
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không vệ sinh khu vực sửa chữa


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C27: Sửa chữa hệ thống sản xuất phân vi sinh
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Sửa chữa những sai hỏng trên hệ thống sản xuất phân vi sinh 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tìm sai hỏng
	- Quan sát, lắng nghe hoạt động của máy

- Mở máy đúng quy trình để tìm sai hỏng
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc, quy trình vận hành hệ thống sản xuất phân vi sinh
	- Phát hiện lỗi

- Ra quyết định
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Phát hiện sai lỗi

	2. Sửa chữa phần hư hỏng
	- Sửa chữa đúng phần hư hỏng đảm bảo hoạt động bình thường
	- Dụng cụ sửa chữa

- Máy đo và kiểm tra
	- Cấu tạo các chi tiết

- Kỹ thuật kiểm tra các thông số
	- Sửa chữa
	- Tỉ mỉ, cẩn thận

- Chính xác
	- Thực hiện sai quy trình

	3. Thay thế chi tiết hư hòng
	- Thay thế các chi tiết hư hỏng không thể khắc phục được đảm bảo đúng chủng loại, thông số và quy định
	- Phụ tùng thay
	- Các thông số về chi tiết

- Cấu tạo và nguyên lý làm việc
	- Tháo, lắp thay thế chi tiết hư hỏng
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn ký hiệu, chủng loại

	4. Hoàn công
	- Vận hành thử để kiểm tra

- Làm phiếu nghiệm thu

- Vệ sinh khu làm việc
	- Phiếu nghiệm thu

- Dụng cụ vệ sinh
	- Quy định về phiếu nghiệm thu

- Vệ sinh an toàn lao động
	- Lập phiếu nghiệm thu

- Làm vệ sinh
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không vệ sinh khu vực sửa chữa


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C28: Vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	Biên soạn:Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Làm vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc sau mỗi ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Vệ sinh thiết bị
	- Lau chùi sạch sẽ thiết bị theo hướng dẫn đã quy định đối với từng thiết bị, dụng cụ
	- Giẻ lau, dung môi vệ sinh quy định

- Bảo hộ lao động
	- Những hướng dẫn khi làm vệ sinh hệ thống điện, cơ khí, xử lý mùn hữu cơ
	- Lau chùi với giẻ khô hoặc kèm dung môi vệ sinh
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thực hiện sơ sài

	2. Vệ sinh khu vực làm việc
	- Làm vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc bằng dụng cụ thủ công
	- Chổi quét, xẻng hót, xe đẩy thô sơ

- Bảo hộ lao động
	- Khu vực làm việc theo quy định
	- Sử dụng bộ vệ sinh thủ công
	- Cẩn thận, tỉ mỉ
	- Thực hiện sơ sài

	3. Báo cáo phát sinh khi làm vệ sinh
	- Ghi chép đầy đủ vào phiếu bàn giao để báo cáo giao ca
	- Phiếu bàn giao, bút
	- Yêu cầu chung về vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	- So sánh phát sinh so với yêu cầu chung
	- Cẩn thận, chính xác
	- Không báo cáo kịp thời


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ C: Xử lý mùn hữu cơ
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc C29: Giao ca
	Biên soạn: Trần Khắc Liêm

	Mô tả công việc: Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Ghi nhật ký công việc
	- Ghi thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại…
	- Sổ ghi chép hoặc nhật ký điện tử
	- Công việc thực hiện thuộc nhiệm vụ vận hành hệ thống xử lý mùn hữu cơ
	- Ghi chép hoặc nhập máy vi tính
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Bỏ sót thông tin

	2. Bàn giao dữ liệu
	- Thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác
	- Sổ sách hoặc máy vi tính
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ghi chép, sử dụng máy vi tính
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Bỏ sót dữ liệu

	3. Bàn giao phương tiện làm việc
	- Đảm bảo đầy đủ về số lượng, hiện trạng hoạt động,…
	- Sổ sách hoặc máy vi tính, thiết bị hỗ trợ
	- Cấu tạo, nguyên lý của phương tiện bàn giao
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không đầy đủ

	4. Thống nhất phương án giải quyết các vấn đề liên quan
	- Đảm bảo khả năng thông suốt của công việc kéo dài giữa các ca làm việc
	- Sổ sách, biên bản
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng

	5. Ký nhận bàn giao ca
	- Đúng quy định
	- Sổ sách, giấy bút
	 - Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ra quyết định
	- Chính xác    
	- Sai quy trình ký nhận


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D1: Tập kết nhựa phế liệu về khu vực tái chế
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Hướng dẫn xe vào vị trí, vận hành hệ thống cân và chứng thực khối lượng nhựa phế liệu tại khu vực tái chế.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Hướng dẫn xe vào vị trí cân
	- Định vị xe chính xác tại vị trí cân
	- Biển chỉ dẫn

- Sơ đồ khu vực cân
	- Quy trình định vị xe tại vị trí cân
	- Chỉ dẫn
	- Tỉ mỉ, chính xác
	- Lệch vị trí ngoài hệ thống cân (bánh xe đè vạch cảnh báo)

	2. Vận hành hệ thống cân toàn bộ xe
	- Tiến hành đầy đủ các bước cân khối lượng

- Ghi chính xác khối lượng hiển thị
	- Hệ thống cân khối lượng

- Giấy, bút
	- Quy trình cân khối lượng
	- Nhấn nút điều khiển

- Ra quyết định
	- Cẩn thận - Chính xác
	- Thời gian cân quá ngắn chưa đủ ổn định dao động

	3. Chứng thực khối lượng nhựa phế liệu cần tái chế
	- Tính chính xác khối lượng thực của nhựa phế liệu.

- Ký đầy đủ vào giấy chứng thực khối lượng theo quy định
	- Mẫu Giấy chứng thực, bút
	- Công thức tính khối lượng nhựa phế liệu cần tái chế
	- Tính toán

- Ra quyết định
	- Cẩn thận
	- Tính nhầm kết quả

	4. Đổ nhựa phế liệu tại vị trí tập kết
	- Toàn bộ nhựa phế liệu trên xe được đổ đúng vị trí tập kết quy định

- Hướng dẫn xe rời khu vực đúng quy định an toàn
	- Biển chỉ dẫn

- Sơ đồ khu vực tập kết nhựa phế liệu 
	- Cách chỉ dẫn xe rời khu vực tập kết

- An toàn lao động khi tập kết
	- Chỉ dẫn
	- Dứt khoát

- Chính xác
	- Đổ không hết vật liệu trên xe


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D2: Làm sạch sơ bộ nhựa phế liệu
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Sử dụng dụng cụ thủ công nạp nhựa phế liệu vào máy làm sạch




   và vận hành máy làm sạch sơ bộ nhựa phế liệu
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp nhựa phế liệu vào máy làm sạch
	- Đảm bảo nhựa phế liệu được nạp vào máy đúng định mức quy định
	- Bảo hộ lao động
- Dụng cụ thủ công
	- Quy định nạp liệu vào máy làm sạch
	- Sử dụng dụng cụ thủ công
	- Tập trung

- Cẩn thận
	- Không tập trung làm việc làm giảm hiệu suất máy

	2. Vận hành máy làm sạch sơ bộ
	- Đóng/Cắt điện để máy làm sạch được vận hành đúng quy trình kỹ thuật
- Xử lý kịp thời những lỗi nhỏ trong quá trình vận hành
	- Bảo hộ lao động
- Tài liệu về máy làm sạch
- Đồng hồ đo điện
	- Quy trình vận hành và quy định an toàn lao động khi vận hành máy làm sạch
	- Đóng/Cắt điện máy làm sạch
- Xử lý lỗi vận hành
	- Dứt khoát - Chính xác

- Cẩn thận
	- Không tập trung nên bỏ qua lỗi nhỏ


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D3: Băm nhỏ nhựa phế liệu bằng máy
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Nạp nhựa phế liệu sạch và vận hành máy băm cắt nhựa
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp nhựa phế liệu vào máy băm cắt
	- Đảm bảo nhựa phế liệu từ đầu ra máy làm sạch được nạp vào máy băm cắt đúng định mức quy định
	- Bảo hộ lao động

- Tài liệu về máy băm cắt
	- Quy định nạp liệu vào máy băm cắt
	- Điều khiển cửa tiếp liệu của máy băm cắt
	- Tập trung

- Cẩn thận
	- Không tập trung làm việc làm giảm hiệu suất máy

	2. Vận hành động cơ chính của máy băm cắt
	- Đóng/Cắt điện động cơ chính để quá trình băm cắt nhựa được thực hiện đúng quy trình
	- Máy băm cắt nhựa

- Dụng cụ đo lường điện 
	- Quy trình vận hành máy băm cắt nhựa
	- Vận hành máy băm nhựa

- Quan sát sản phẩm đầu ra
	- Chính xác, cẩn thận
	- Không chú ý điều chỉnh tốc độ máy ép

	3. Tiếp nhận sản phẩm đầu ra
	- Sàng tuyển để chọn nhựa phế liệu được băm nhỏ đúng kích cỡ quy định

- Trả sản phẩm không đạt yêu cầu để băm cắt lại 
	- Sàng tuyển
- Bảo hộ lao động

- Dụng cụ thủ công
	- Kỹ thuật sàng tuyển và quy định kích cỡ sản phẩm 
	- Sử dụng dụng cụ thủ công
- Sàng tuyển

- Kiểm tra

- Ra quyết định
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Có lẫn sản phẩm kích cỡ quá quy định


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 


	Công việc D4: Làm sạch nhựa phế liệu bằng máy rửa trục vít
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Nạp liệu và vận hành máy rửa trục vít để làm sạch nhựa phế liệu
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp liệu vào máy rửa trục vít
	- Đảm bảo nhựa phế liệu đã băm nhỏ được nạp vào máy rửa trục vít đúng định mức quy định
	- Bảo hộ lao động

- Tài liệu về máy rửa trục vít
	- Quy định nạp liệu vào máy rửa trục vít
	- Điều khiển cửa tiếp liệu của máy rửa trục vít
	- Tập trung

- Cẩn thận
	- Không tập trung làm việc làm giảm hiệu suất máy

	2. Vận hành máy rửa trục vít
	- Đóng/Cắt điện để máy rửa trục vít làm việc an toàn, đúng quy trình

- Điều chỉnh tốc độ máy rửa trục vít phù hợp với các thông số điện và nguyên liệu
	- Máy rửa trục vít
- Đồng hồ đo điện

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc và quy trình vận hành máy rửa trục vít
	- Đóng/Cắt điện máy rửa trục vít

- Quan sát đồng hồ điện

- Điều chỉnh tốc độ máy rửa trục vít
	- Chính xác
- Cẩn thận
	- Không chú ý điều chỉnh tốc độ máy rửa trục vít phù hợp


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D5: Sấy khô nhựa phế liệu bằng lồng quay – gió nóng
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Nạp liệu và vận hành hệ thống lồng quay – gió nóng để sấy khô 




   nhựa phế liệu sau làm sạch
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp liệu vào hệ thống lồng quay – gió nóng
	- Đảm bảo nhựa phế liệu sạch đã băm nhỏ được nạp vào hệ thống lồng quay – gió nóng đúng định mức quy định
	- Bảo hộ lao động

- Tài liệu về hệ thống lồng quay – gió nóng
	- Quy định nạp liệu vào hệ thống lồng quay – gió nóng
	- Điều khiển cửa tiếp liệu của hệ thống lồng quay – gió nóng
	- Tập trung

- Cẩn thận
	- Không tập trung làm việc làm giảm hiệu suất máy

	2. Vận hành hệ thống lồng quay – gió nóng
	- Đóng/Cắt điện để hệ thống lồng quay – gió nóng làm việc an toàn, đúng quy trình

- Điều chỉnh tốc độ hệ thống lồng quay – gió nóng phù hợp với các thông số điện và nguyên liệu
	- Tài liệu về hệ thống lồng quay – gió nóng

- Đồng hồ đo điện

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc và quy trình vận hành hệ thống lồng quay – gió nóng
	- Đóng/Cắt điện hệ thống lồng quay – gió nóng

- Quan sát đồng hồ điện

- Điều chỉnh tốc độ hệ thống lồng quay – gió nóng

- Ra quyết định
	- Chính xác

- Cẩn thận
	- Không chú ý điều chỉnh tốc độ hệ thống lồng quay – gió nóng phù hợp


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D6: Ép khô nhựa phế liệu bằng máy ép thủy lực
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Nạp liệu nhựa phế liệu đã sấy khô và vận hành máy ép thủy lực 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp liệu vào máy ép thủy lực
	- Đảm bảo nhựa phế liệu sạch đã sấy khô được nạp vào máy ép thủy lực đúng định mức quy định
	- Bảo hộ lao động

- Tài liệu về máy ép thủy lực
	- Quy định nạp liệu vào máy ép thủy lực
	- Điều khiển cửa tiếp liệu của máy ép thủy lực
	- Tập trung

- Cẩn thận
	- Không tập trung làm việc làm giảm hiệu suất máy

	2. Vận hành máy ép thủy lực
	- Đóng/Cắt điện để máy ép thủy lực làm việc an toàn, đúng quy trình

- Điều chỉnh tốc độ máy ép thủy lực phù hợp với các thông số điện và nguyên liệu
	- Tài liệu về máy ép thủy lực

- Đồng hồ đo điện

- Bảo hộ lao động
	- Nguyên lý làm việc và quy trình vận hành hệ thống máy ép thủy lực
	- Đóng/Cắt điện máy ép thủy lực

- Quan sát đồng hồ điện

- Điều chỉnh tốc độ máy ép thủy lực
	- Chính xác

- Cẩn thận
	- Không chú ý điều chỉnh tốc độ máy ép thủy lực phù hợp

	3. Tiếp nhận sản phẩm nhựa ép
	- Sản phẩm nhựa phế liệu được ép đúng quy định về kích thước, độ cứng, độ liên kết
- Trả sản phẩm không đạt yêu cầu để tái ép
- Tập kết sản phẩm đúng quy định, an toàn
	- Dụng cụ chuyên dụng kiểm tra độ cứng, độ liên kết của sản phẩm

- Bảo hộ lao động

- Xe vận chuyển
	- Quy định sản phẩm và cách sử dụng dụng cụ chuyên dụng kiểm tra sản phẩm
	- Sử dụng dụng cụ chuyên dụng kiểm tra, đánh giá sản phẩm
- Vận chuyển sản phẩm

- Ra quyết định
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Kiểm tra sản phẩm sơ sài, bỏ qua lỗi


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D7: Vận hành máy đùn nhựa thô
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Nạp liệu và vận hành máy đùn nhựa thô
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp liệu vào máy đùn nhựa thô
	- Đảm bảo nhựa phế liệu sạch đã ép được nạp vào máy đùn nhựa thô đúng định mức quy định
	- Bảo hộ lao động

- Tài liệu về máy đùn nhựa thô
	- Quy định nạp liệu vào máy đùn nhựa thô
	- Điều khiển cửa tiếp liệu của máy đùn nhựa thô
	- Tập trung

- Cẩn thận
	- Không tập trung làm việc làm giảm hiệu suất máy

	2. Vận hành máy đùn nhựa thô
	- Đóng/Cắt điện để máy đùn nhựa thô làm việc an toàn, đúng quy trình

- Điều chỉnh tốc độ máy đùn nhựa thô phù hợp với các thông số điện và nguyên liệu
	- Tài liệu về máy đùn nhựa thô

- Đồng hồ đo điện

- Bảo hộ lao động
	- Nguyên lý làm việc và quy trình vận hành máy đùn nhựa thô
	- Đóng/Cắt điện máy đùn nhựa thô
- Quan sát đồng hồ điện

- Điều chỉnh tốc độ máy đùn nhựa thô

- Ra quyết định
	- Chính xác

- Cẩn thận
	- Không chú ý điều chỉnh tốc độ máy đùn nhựa thô phù hợp


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D08: Vận hành máy tạo hạt nhựa
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Kiểm tra nguyên liệu nạp vào và vận hành máy tạo hạt nhựa 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp liệu vào máy tạo hạt nhựa
	- Đảm bảo sản phẩm từ đầu ra máy đùn nhựa thô được nạp vào máy tạo hạt nhựa đúng định mức
	- Bảo hộ lao động

- Tài liệu về máy tạo hạt nhựa
	- Quy định nạp liệu vào máy tạo hạt nhựa
	- Điều khiển cửa tiếp liệu của máy tạo hạt nhựa
	- Tập trung

- Cẩn thận
	- Không tập trung làm việc làm giảm hiệu suất máy

	2. Vận hành máy tạo hạt nhựa
	- Đóng/Cắt điện để máy tạo hạt nhựa làm việc an toàn, đúng quy trình

- Điều chỉnh tốc độ máy tạo hạt nhựa phù hợp với các thông số điện và nguyên liệu
	- Tài liệu về máy tạo hạt nhựa
- Đồng hồ đo điện

- Bảo hộ lao động
	- Nguyên lý làm việc và quy trình vận hành máy tạo hạt nhựa
	- Đóng/Cắt điện máy tạo hạt nhựa
- Quan sát đồng hồ điện

- Điều chỉnh tốc độ máy tạo hạt nhựa

- Ra quyết định
	- Chính xác

- Cẩn thận
	- Không chú ý điều chỉnh tốc độ máy tạo hạt nhựa phù hợp

	3. Tiếp nhận sản phẩm hạt nhựa
	- Sản phẩm hạt nhựa đảm bảo tròn đều, đúng kích cỡ khuôn mẫu

- Tách sản phẩm không đạt yêu cầu để tái chế

- Tập kết sản phẩm đúng quy định
	- Kính quan sát

- Bảo hộ lao động

- Xe vận chuyển
	- Quy định sản phẩm và kiểm tra sản phẩm hạt nhựa
	- Quan sát, so sánh

- Ra quyết định

- Vận chuyển sản phẩm
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Có lẫn sản phẩm lỗi trong khi tiếp nhận


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D09: Phối trộn phụ gia bằng máy
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Pha trộn phụ gia, nạp nhựa phế liệu ép khô cùng phụ gia vào máy




   và vận hành máy phối trộn
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Pha trộn phụ gia và tập kết nguyên liệu
	- Pha trộn đúng tỉ lệ và an toàn các phụ gia của sản phẩm nhựa

- Tập kết nhựa phế liệu đã ép khô đúng vị trí quy định
	- Dụng cụ đo đếm khối lượng

- Phụ gia sản xuất nhựa

- Nhựa phế liệu ép khô

- Xe vận chuyển

- Bảo hộ lao động
	- Kỹ thuật pha trộn phụ gia sản xuất nhựa
- Quy định an toàn lao động khi vận chuyển nhựa phế liệu ép khô
	- Pha trộn phụ gia hóa học
- Vận chuyển vật liệu
	- Chính xác

- Cẩn thận            
	- Sai tỷ lệ pha trộn

- Rơi vãi nguyên vật liệu khi vận chuyển

	2. Nạp nhựa phế liệu ép khô cùng phụ gia vào máy phối trộn
	- Nhựa phế liệu ép khô cùng phụ gia đã pha trộn được nạp vào máy phối trộn đúng định mức quy định
	- Bảo hộ lao động

- Cuốc, xẻng

- Phụ gia sản xuất nhựa

- Nhựa phế liệu ép khô
	- Quy định sử dụng máy phối trộn phụ gia sản xuất nhựa 
	- Sử dụng cuốc xẻng nạp nguyên vật liệu và phụ gia vào máy
	- Cẩn thận
	- Rơi vãi nguyên vật liệu

	3. Vận hành máy phối trộn phụ gia sản xuất nhựa
	- Đóng/Cắt điện máy phối trộn phụ gia đảm bảo làm việc đúng quy trình và an toàn

- Điều chỉnh tốc độ phối trộn phù hợp với thông số điện, nguyên vật liệu và sản phẩm
	- Máy phối trộn phụ gia sản xuất nhựa và tài liệu kèm theo
- Dụng cụ thủ công

- Bảo hộ lao động
	- Nguyên lý làm việc và quy trình vận hành và kỹ thuật an toàn lao động của máy phối trộn phụ gia sản xuất nhựa
	- Đóng/Cắt điện máy phối trộn phụ gia
- Quan sát, kiểm tra thông số và sản phẩm

- Điều chỉnh tốc độ phối trộn
	- Cẩn thận

- Dứt khoát
	- Máy phối trộn làm việc thiếu tải hoặc quá tải


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D10: Vận hành máy tạo ống nhựa
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Nạp liệu, vận hành máy tạo ống nhựa và tiếp nhận sản phẩm
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp liệu vào máy tạo ống nhựa
	- Nguyên liệu từ đầu ra của máy phối trộn phụ gia sản xuất nhựa được nạp đủ khối lượng, đều đặn, liên tục và an toàn vào máy tạo ống nhựa  
	- Máy tạo ống nhựa và tài liệu kèm theo

- Bảo hộ lao động
	- Quy định nạp liệu vào máy tạo ống nhựa
	- Điều khiển cửa tiếp liệu của máy tạo ống nhựa
	- Tập trung

- Cẩn thận
	- Không tập trung làm việc làm giảm hiệu suất máy

	2. Vận hành máy máy tạo ống nhựa
	- Đóng/Cắt điện cho máy tạo ống nhựa tự động theo khuôn mẫu đã đặt sẵn đảm bảo chính xác, an toàn
	- Máy tạo ống nhựa và tài liệu kèm theo

- Bảo hộ lao động
	- Quy trình vận hành và kỹ thuật an toàn của máy tạo ống nhựa
	- Đóng/Cắt điện máy tạo ống nhựa
	- Cẩn thận

- Chính xác
	

	3. Tiếp nhận sản phẩm ống nhựa
	- Sản phẩm ống nhựa đảm bảo đúng quy định kỹ thuật về cơ lý, độ nhẵn, độ tròn… cho phép
	- Bảo hộ lao động

- Dụng cụ kiểm tra sản phẩm chuyên dụng
	- Quy định kỹ thuật về cơ lý, độ nhẵn, độ tròn… cho phép đối với sản phẩm ống nhựa
	- Kiểm tra, so sánh

- Ra quyết định
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Thực hiện kiểm tra sản phẩm sơ sài, cẩu thả


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D11: Tạo các sản phẩm nhựa khác bằng máy ép định hình áp lực cao
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Kiểm tra, nạp liệu và vận hành máy ép định hình áp lực cao  
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra máy ép áp lực cao và đặt khuôn ép
	- Máy ép đảm bảo hoạt động tốt với các thông số định mức
- Đặt khuôn ép đúng yêu cầu sản phẩm
	- Bảo hộ lao động

- Các dạng khuôn ép theo yêu cầu
- Máy ép áp lực cao và tài liệu kèm theo
	- Cấu tạo, các thông số định mức và quy trình vận hành máy ép áp lực cao
- Kỹ thuật an toàn và vệ sinh công nghiệp
	- Kiểm tra thông số máy ép áp lực cao
- Đặt khuôn ép
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Kiểm tra sơ sài, cẩu thả 

	2. Nạp liệu vào máy ép áp lực cao
	- Nguyên liệu từ đầu ra của máy phối trộn phụ gia sản xuất nhựa được nạp đủ khối lượng, đều đặn, liên tục và an toàn vào máy ép áp lực cao
	- Bảo hộ lao động

- Máy ép áp lực cao và tài liệu kèm theo
	- Quy định nạp liệu vào máy ép áp lực cao
	- Điều khiển cửa tiếp liệu của máy ép áp lực cao
	- Tập trung

- Cẩn thận
	- Không tập trung làm việc làm giảm hiệu suất máy

	3. Vận hành máy máy ép áp lực cao
	- Đóng/Cắt điện cho máy ép áp lực cao tự động theo khuôn mẫu đã đặt sẵn đảm bảo chính xác, an toàn
	- Máy ép áp lực cao và tài liệu kèm theo

- Bảo hộ lao động
	- Quy trình vận hành và kỹ thuật an toàn của máy ép áp lực cao
	- Đóng/Cắt điện máy ép áp lực cao
	- Cẩn thận

- Chính xác
	

	4. Tiếp nhận sản phẩm
	- Sản phẩm đảm bảo đúng khuôn mẫu đã đặt và đúng quy định kỹ thuật về cơ lý, độ nhẵn, độ tròn… cho phép
	- Bảo hộ lao động

- Dụng cụ kiểm tra sản phẩm chuyên dụng
	- Quy định kỹ thuật về cơ lý, độ nhẵn, độ tròn… cho phép đối với từng loại sản phẩm
	- Kiểm tra, so sánh

- Ra quyết định
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Thực hiện kiểm tra sản phẩm sơ sài, cẩu thả


ơ
	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D12: Nhập kho thành phẩm nhựa
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Tiếp nhận các thành phẩm nhựa, sắp xếp và bảo quản 





   trong kho của nhà máy 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tiếp nhận thành phẩm nhựa 
	- Tiếp nhận thành phẩm nhựa từ xe vận chuyển đúng quy định

- Xác nhận bằng mẫu phiếu quy định
	- Mẫu phiếu xác nhận thành phẩm nhập kho
	- Quy định tiếp nhận thành phẩm nhập kho
	- Đếm số lượng

- Xác nhận bằng mẫu phiếu
	- Chính xác
	- Sai số lượng

	2. Kiểm tra giá đặt thành phẩm
	- Đảm bảo các giá đặt thành phẩm chắc chắn
	- Giá đặt thành phẩm bằng thép
	- Kết cấu quy định của giá đặt thành phẩm
	- Quan sát

- So sánh
	- Cẩn thận            - Tỉ mỉ
	- Kiểm tra sơ sài

	3. Sắp xếp thành phẩm theo phân loại
	- Xếp riêng từng loại thành phẩm theo khu vực

- Xếp thành phẩm theo ngày sản xuất

- Xếp thành phẩm ngay ngắn, không biến dạng
	- Máy nâng hạ cỡ nhỏ và tài liệu kèm theo
	- Quy định sắp xếp thành phẩm nhập kho

- Quy trình vận hành máy nâng hạ cỡ nhỏ
	- Sắp xếp thành phẩm

- Vận hành máy nâng hạ cỡ nhỏ
	- Tỉ mỉ

- Cẩn thận

- Chính xác
	- Thao tác cẩu thả.

- Sắp xếp không đúng vị trí quy định

	4. Bảo quản thành phẩm
	- Kiểm tra thường xuyên 

- Phát hiện và báo cáo kịp thời vấn đề phát sinh
	- Mẫu báo cáo
	- Quy định bảo quản thành phẩm nhựa
	- Quan sát phát hiện sai hỏng
- Báo cáo
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn chủng loại thành phẩm


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D13: Bảo dưỡng định kỳ hệ thống tái chế nhựa phế liệu
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Kiểm tra, bảo dưỡng kỹ thuật, vận hành thử và bàn giao kết quả

   


   bảo dưỡng hệ thống tái chế nhựa phế liệu 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra hệ thống tái chế nhựa phế liệu
	- Phát hiện chính xác những lỗi kỹ thuật hoặc dự báo lỗi kỹ thuật ở từng bộ phận của hệ thống như máy làm sạch, máy băm cắt nhựa phế liệu, máy rửa phế liệu trục vít, máy sấy khô lồng quay – gió nóng, máy ép thủy lực, máy đùn nhựa thô và các máy tạo thành phẩm khác
	- Bộ dụng cụ bảo dưỡng điện, cơ khí

- Kính quan sát chuyên dụng

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, quy trình vận hành,

những thông số quy định của hệ thống và của từng máy trong hệ thống tái chế nhựa phế liệu
	- Đo lường 

- Quan sát chi tiết

- So sánh số liệu

- Dự báo lỗi kỹ thuật
	- Cẩn thận                           - Chính xác

- Báo cáo kịp thời (nếu cần cung cấp vật tư thay thế)
	- Bỏ sót bộ phận, chi tiết của hệ thống

- Không thay thế những bộ phận sắp hư hỏng hoặc đến định kỳ thay thế

	2. Bảo dưỡng kỹ thuật
	- Căn chỉnh chính xác những thông số, chi tiết, bộ phận kỹ thuật về mặt cơ khí, điện

- Vệ sinh, tra dầu mỡ các chi tiết theo hướng dẫn
	- Bộ sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị cơ khí, thiết bị điện

- Dầu mỡ kỹ thuật
	- Cấu tạo, những thông số quy định của hệ thống tái chế nhựa phế liệu
	- Tháo, lắp, căn chỉnh kỹ thuật các chi tiết của hệ thống điện, hệ thống dẫn động cơ khí
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Thực hiện sơ sài, bỏ qua chi tiết nhỏ…

	3. Vận hành thử sau bảo dưỡng
	- Đảm bảo hệ thống điện hoạt động tốt

- Đảm bảo bộ phận dẫn động cơ khí hoạt động tốt

- Các bộ phận đảm bảo an toàn hoạt động tốt
	- Các đồng hồ đo lường

- Kính quan sát
	- Nguyên lý làm việc của các bộ phận trong hệ thống tái chế nhựa phế liệu
	- Phân tích, đánh giá

- Quan sát quá trình

- Lắng nghe sự vận động của hệ thống

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Đánh giá nhầm tình trạng làm việc

	4. Bàn giao hệ thống sau bảo dưỡng
	- Bản ghi chép các thông số của hệ thống phải đầy đủ, trong giới hạn tiêu chuẩn

- Ký biên bản đúng quy định
	- Sổ sách, biên bản, giấy bút
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D14: Sửa chữa hệ thống tái chế nhựa phế liệu 
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Phát hiện, sửa chữa các hư hỏng của thiết bị hệ thống tái chế nhựa 
phế liệu. Bàn giao kết quả sửa chữa.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Xác định các hư hỏng của thiết bị
	- Xác định đúng hư hỏng của máy trong hệ thống tái chế nhựa phế liệu 
	- Đồng hồ đo điện và bộ dụng cụ sửa chữa điện

- Bộ dụng cụ sửa chữa cơ khí nhỏ

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, tính năng, tác dụng của từng loại  máy trong hệ thống tái chế nhựa phế liệu 
	- Đo thông số điện kiểm tra đường dây dẫn điện, truyền tín hiệu và cơ khí

- Ra quyết định
	- Tỉ mỉ, chính xác
	- Bỏ qua một số tính năng ít sử dụng

	2. Sửa chữa hư hỏng của thiết bị
	- Sửa chữa đúng hư hỏng phần điện và truyền tín hiệu

- Sửa chữa đúng hư hỏng phần cơ khí
	- Bộ dụng cụ sửa chữa điện và bộ dụng cụ sửa chữa cơ khí nhỏ

- Bảo hộ lao động
	- Cách sử dụng các thiết bị của bộ sửa chữa điện và cơ khí
	- Sử dụng bộ sửa chữa điện và cơ khí
	- Dứt khoát, chính xác, an toàn
	- Thao tác không dứt khoát

- Tư thế không an toàn

	3. Vệ sinh công nghiệp sau sửa chữa
	- Lau chùi sạch sẽ toàn bộ máy móc, khu vực sửa chữa
	- Bộ dụng cụ vệ sinh
	- An toàn vệ sinh công nghiệp
	- Làm vệ sinh máy và khu vực làm việc
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Vệ sinh sơ sài

	4. Bàn giao kết quả sửa chữa
	- Kiểm tra máy sau khi sửa đảm bảo hoạt động bình thường

- Ký bàn giao đầy đủ
	- Phiếu bàn giao
	- Tính năng, tác dụng của loại dụng cụ, máy móc sửa chữa
	- Kiểm tra máy móc sửa chữa

- Ra quyết định
	- Chính xác, an toàn
	- Không kiểm tra chi tiết


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D15: Vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Làm vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc sau mỗi ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Vệ sinh thiết bị
	- Lau chùi sạch sẽ thiết bị theo hướng dẫn đã quy định đối với từng thiết bị, dụng cụ
	- Giẻ lau, dung môi vệ sinh quy định

- Bảo hộ lao động
	- Những hướng dẫn, quy định khi làm vệ sinh hệ thống tái chế nhựa phế liệu 
	- Lau chùi với giẻ khô hoặc kèm dung môi vệ sinh
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thực hiện sơ sài

	2. Vệ sinh khu vực làm việc
	- Làm vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc bằng dụng cụ thủ công
	- Chổi quét, xẻng hót, xe đẩy thô sơ

- Bảo hộ lao động
	- Quy định an toàn vệ sinh lao động
	- Sử dụng bộ vệ sinh thủ công
	- Cẩn thận, tỉ mỉ
	- Thực hiện sơ sài

	3. Báo cáo phát sinh khi làm vệ sinh
	- Ghi chép đầy đủ vào phiếu bàn giao để báo cáo giao ca
	- Phiếu bàn giao, bút
	- Yêu cầu chung về vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	- So sánh phát hiện phát sinh so với yêu cầu chung
	- Cẩn thận - Chính xác
	- Không báo cáo
- Xử lý quá thẩm quyền được phân công


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ D: Tái chế nhựa phế liệu
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc D16: Giao ca
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Ghi nhật ký công việc
	- Ghi thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại…
	- Sổ ghi chép hoặc nhật ký điện tử (nếu có)
	- Công việc thực hiện thuộc nhiệm vụ tái chế nhựa phế liệu
	- Ghi chép hoặc nhập máy vi tính

- Thống kê
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Bỏ sót thông tin

	2. Bàn giao dữ liệu
	- Thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác
	- Sổ sách hoặc USB, máy vi tính (nếu có)
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ghi chép, sử dụng máy vi tính
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Bỏ sót dữ liệu

	3. Bàn giao phương tiện làm việc
	- Đảm bảo đầy đủ về số lượng, hiện trạng hoạt động,…
	- Sổ sách hoặc máy vi tính, thiết bị hỗ trợ
	- Cấu tạo, nguyên lý của phương tiện bàn giao
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không đầy đủ

	4. Thống nhất phương án giải quyết các vấn đề liên quan
	- Đảm bảo khả năng thông suốt của công việc kéo dài giữa các ca làm việc
	- Sổ sách, biên bản
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng

	5. Ký nhận bàn giao ca
	- Đúng quy định
	- Sổ sách, giấy bút
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ra quyết định
	- Chính xác    
	 Sai quy trình ký nhận


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ E: Xử lý phế liệu xây dựng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc E1: Tập kết phế liệu xây dựng
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Hướng dẫn xe vận chuyển vào vị trí cân để xác định




   và chứng thực khối lượng phế liệu xây dựng tại khu vực xử lý
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Hướng dẫn xe vào vị trí cân
	- Định vị xe chính xác tại vị trí cân
	- Biển chỉ dẫn

- Sơ đồ khu vực cân
	- Quy trình định vị xe tại vị trí cân
	- Chỉ dẫn
	- Tỉ mỉ, chính xác
	- Lệch vị trí ngoài hệ thống cân (bánh xe đè vạch cảnh báo)

	2. Vận hành hệ thống cân toàn bộ xe
	- Tiến hành đầy đủ các bước cân khối lượng

- Ghi chính xác khối lượng hiển thị
	- Hệ thống cân khối lượng

- Giấy, bút
	- Quy trình cân khối lượng
	- Nhấn nút điều khiển

- Ra quyết định
	- Cẩn thận
- Chính xác
	- Thời gian cân quá ngắn chưa đủ ổn định dao động

	3. Chứng thực khối lượng phế liệu xây dựng cần xử lý
	- Tính chính xác khối lượng thực của phế liệu xây dựng
- Ký đầy đủ vào giấy chứng thực khối lượng theo quy định
	- Mẫu Giấy chứng thực, bút
	- Tính toán đơn giản để biết khối lượng phế liệu xây dựng cần xử lý
	- Ra quyết định
	- Cẩn thận
	- Tính nhầm kết quả

	4. Đổ phế liệu xây dựng tại vị trí tập kết
	- Toàn bộ phế liệu xây dựng trên xe được đổ đúng vị trí tập kết quy định

- Hướng dẫn xe rời khu vực đúng quy định an toàn
	- Biển chỉ dẫn

- Sơ đồ khu vực tập kết phế liệu xây dựng
	- Cách chỉ dẫn xe rời khu vực tập kết
	- Chỉ dẫn
	- Dứt khoát

- Chính xác
	- Đổ không hết vật liệu trên xe


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ E: Xử lý phế liệu xây dựng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc E2: Vận hành máy nghiền phế liệu xây dựng
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Nạp liệu và vận hành máy nghiền phế liệu xây dựng   
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp phế liệu xây dựng vào máy nghiền
	- Sử dụng cuốc, xẻng đưa phế liệu xây dựng lên băng chuyền đúng định mức quy định.

- Đóng/Cắt điện băng chuyền để phế liệu xây dựng được nạp vào phễu thu của máy nghiền đều đặn, an toàn
	- Băng chuyền và tài liệu kèm theo
- Dụng cụ thủ công cuốc, xẻng

- Bảo hộ lao động
	- Quy trình vận hành băng chuyền
	- Đóng/Cắt điện băng chuyền
- Sử dụng dụng cụ thủ công
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Rơi vãi phế liệu xây dựng

	2. Vận hành máy nghiền
	- Đóng/Cắt điện cho máy nghiền phế liệu xây dựng đảm bảo đúng quy trình và an toàn 
	- Máy nghiền phế liệu xây dựng và tài liệu kèm theo
- Bảo hộ lao động
	- Quy trình vận hành máy nghiền phế liệu xây dựng
	- Đóng/Cắt điện máy nghiền phế liệu xây dựng
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Máy nghiền bị quá tải


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ E: Xử lý phế liệu xây dựng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc E3: Phối trộn phụ gia theo tỷ lệ quy định
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Pha trộn phụ gia, nạp liệu đã nghiền cùng phụ gia vào máy 




   và vận hành máy phối trộn
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Pha trộn phụ gia
	- Pha trộn đúng tỉ lệ các phụ gia theo quy định của sản phẩm gạch không nung
	- Dụng cụ đo đếm khối lượng phụ gia
- Phụ gia sản xuất gạch không nung
	- Kỹ thuật pha trộn phụ gia 
	- Đo đếm khối lượng phụ gia
- Pha trộn phụ gia
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Sai tỷ lệ pha trộn

	2. Nạp phế liệu đã nghiền cùng phụ gia vào máy phối trộn
	- Phế liệu xây dựng đã nghiền nhỏ từ đầu ra của máy nghiền và phụ gia đã pha trộn được nạp vào máy phối trộn đều đặn, đúng tỉ lệ và an toàn
	- Cuốc, xẻng

- Băng chuyền nhỏ
- Phụ gia đã pha trộn

- Bảo hộ lao động
	- Quy định về tỉ lệ nguyên liệu và phụ gia trong sản xuất gạch không nung 
	- Sử dụng cuốc, xẻng
- Vận hành băng chuyền nhỏ cấp phối phụ gia
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Rơi vãi

- Không đúng tỉ lệ cấp phối quy định

	3. Vận hành máy phối trộn phụ gia
	- Đóng/Cắt điện máy phối trộn phụ gia phế liệu xây dựng đúng quy trình và an toàn
	- Máy phối trộn chuyên dùng

- Bảo hộ lao động
	- Quy trình vận hành và kỹ thuật an toàn lao động của máy phối trộn phụ gia
	- Đóng/Cắt điện máy phối trộn
	- Cẩn thận

- Dứt khoát
	- Máy phối trộn quá tải


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ E: Xử lý phế liệu xây dựng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc E4: Vận hành máy đóng gạch không nung
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Nạp liệu và vận hành máy đóng gạch không nung
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nạp liệu vào máy đóng gạch không nung
	- Nguyên liệu từ đầu ra của máy phối trộn được nạp vào máy đóng gạch đều đặn, đúng định mức và an toàn 
	- Máy đóng gạch và tài liệu kèm theo

- Bảo hộ lao động 
	- Quy định về nạp liệu vào máy đóng gạch
	- Điều khiển cửa tiếp liệu (phễu thu) của máy đóng gạch
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không đủ khối lượng của mẻ gạch

	2. Vận hành máy đóng gạch không nung 
	- Đóng/Cắt điện cho máy đóng gạch đảm bảo đúng quy trình và an toàn 
	- Máy đóng gạch không nung

- Bảo hộ lao động 
	- Quy trình vận hành máy đóng gạch
	- Đóng/Cắt điện máy đóng gạch không nung
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Thiếu quan sát tổng thể khi vận hành

	3. Kiểm tra sản phẩm gạch đầu ra
	- Viên gạch không nung đầu ra đảm bảo vuông vức, đặc chắc, đúng khuôn mẫu quy định
	- Bảo hộ lao động

- Thước đo độ dài
- Cân 
	- Quy định sản phẩm gạch không nung về kích thước, độ nhẵn, khối lượng…
	- Quan sát và so sánh sản phẩm với mẫu
- Ra quyết định
	- Cẩn thận

- Chính xác
	- Kiểm tra không chi tiết


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ E: Xử lý phế liệu xây dựng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc E5: Nhập kho và bảo quản thành phẩm gạch không nung
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Tiếp nhận thành phẩm gạch không nung sắp xếp




   và bảo quản trong kho của nhà máy 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tiếp nhận thành phẩm gạch không nung
	- Tiếp nhận thành phẩm gạch không nung từ xe vận chuyển đúng quy định

- Xác nhận bằng mẫu phiếu quy định
	- Mẫu phiếu xác nhận thành phẩm nhập kho
	- Quy định tiếp nhận thành phẩm nhập kho
	- Đếm số lượng

- Xác nhận bằng mẫu phiếu
	- Chính xác

- Cẩn thận
	- Quên xác nhận vào mẫu phiếu quy định

	2. Kiểm tra khu vực đặt thành phẩm
	- Đảm bảo các viên gạch thành phẩm đặc, chắc, vuông vắn theo quy định, chất lượng đạt yêu cầu, đảm bảo độ khô, độ dẻo theo yêu cầu
	- Tài liệu về thống số kiểm tra
	- Quy định của khu vực đặt thành phẩm
	- Quan sát

- So sánh
	- Cẩn thận            - Tỉ mỉ
	- Kiểm tra sơ sài

	3. Sắp xếp thành phẩm theo phân loại
	- Xếp thành phẩm theo ngày sản xuất

- Xếp thành phẩm ngay ngắn, không biến dạng
	- Máy nâng hạ cỡ nhỏ
	- Quy định sắp xếp thành phẩm nhập kho
	- Sắp xếp thành phẩm
	- Tỉ mỉ

- Cẩn thận

- Chính xác
	- Thao tác cẩu thả
- Sắp xếp không đúng vị trí quy định

	4. Bảo quản thành phẩm
	- Kiểm tra thường xuyên 

- Phát hiện và báo cáo kịp thời vấn đề phát sinh
	- Tài liệu quy định về bảo quản thành phẩm
	- Quy định bảo quản thành phẩm
	- Quan sát phát hiện sai sót
- Báo cáo
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Không kiểm tra thường xuyên theo quy định


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ E: Xử lý phế liệu xây dựng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc E6: Bảo dưỡng định kỳ hệ thống xử lý phế liệu xây dựng
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Kiểm tra, bảo dưỡng kỹ thuật, vận hành thử và bàn giao kết quả

   


   bảo dưỡng hệ thống xử lý phế liệu  xây dựng
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra hệ thống hệ thống xử lý phế liệu xây dựng
	- Phát hiện chính xác những lỗi kỹ thuật hoặc dự báo lỗi kỹ thuật ở từng bộ phận của hệ thống như máy nghiền phế liệu xây dựng, máy phối trộn phụ gia, máy đóng gạch không nung
	- Bộ dụng cụ bảo dưỡng điện, cơ khí

- Kính quan sát chuyên dụng

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, quy trình vận hành,

thông số quy định của hệ thống và của từng máy trong hệ thống xử lý phế liệu xây dựng
	- Đo lường 

- Quan sát chi tiết

- So sánh số liệu

- Dự báo lỗi kỹ thuật
	- Cẩn thận                           - Chính xác

- Báo cáo kịp thời (nếu cần cung cấp vật tư thay thế)
	- Bỏ sót bộ phận, chi tiết của hệ thống

- Không thay thế những bộ phận sắp hư hỏng hoặc đến định kỳ thay thế

	2. Bảo dưỡng kỹ thuật
	- Căn chỉnh chính xác những thông số, chi tiết, bộ phận kỹ thuật về mặt cơ khí, điện

- Vệ sinh, tra dầu mỡ các chi tiết theo hướng dẫn
	- Bộ sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị cơ khí, thiết bị điện

- Dầu mỡ kỹ thuật
	- Cấu tạo của hệ thống tái chế nhựa phế liệu

- Những thông số quy định của hệ thống
	- Tháo, lắp, căn chỉnh kỹ thuật các chi tiết của hệ thống điện, hệ thống dẫn động cơ khí
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Thực hiện sơ sài, bỏ qua chi tiết nhỏ…

	3. Vận hành thử sau bảo dưỡng
	- Đảm bảo hệ thống điện hoạt động tốt

- Đảm bảo bộ phận dẫn động cơ khí hoạt động tốt

- Các bộ phận đảm bảo an toàn hoạt động tốt
	- Các đồng hồ đo lường

- Kính quan sát
	- Nguyên lý làm việc của các bộ phận trong hệ thống xử lý phế liệu xây dựng.
	- Phân tích, đánh giá

- Quan sát quá trình

- Lắng nghe sự vận động của hệ thống

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Đánh giá nhầm tình trạng làm việc

	4. Bàn giao hệ thống sau bảo dưỡng
	- Bản ghi chép các thông số của hệ thống phải đầy đủ, trong giới hạn tiêu chuẩn

- Ký biên bản đúng quy định
	- Sổ sách, biên bản, giấy bút
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ E: Xử lý phế liệu xây dựng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc E7: Sửa chữa hệ thống xử lý phế liệu xây dựng
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Thực hiện kiểm tra, sửa chữa hư hỏng của hệ thống xử lý phế liệu xây dựng.

Vận hành chạy thử sau sửa chữa và bàn giao theo quy định.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Xác định các hư hỏng của thiết bị
	- Xác định đúng hư hỏng của hệ thống cân đầu vào
- Xác định đúng hư hỏng của máy nghiền phế liệu xây dựng
- Xác định đúng hư hỏng của máy đóng gạch không nung
	- Đồng hồ đo điện và bộ dụng cụ sửa chữa điện

- Bộ dụng cụ sửa chữa cơ khí nhỏ

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, tính năng, tác dụng của từng loại  máy trong hệ thống xử lý phế liệu  xây dựng (máy nghiền phế liệu, máy phối trộn phụ gia, máy đóng gạch)
	- Đo thông số điện kiểm tra đường dây dẫn điện, truyền tín hiệu và cơ khí

- Ra quyết định
	- Tỉ mỉ, chính xác
	- Bỏ qua một số tính năng ít sử dụng

	2. Sửa chữa hư hỏng của thiết bị
	- Sửa chữa đúng hư hỏng phần điện và truyền tín hiệu

- Sửa chữa đúng hư hỏng phần cơ khí
	- Bộ dụng cụ sửa chữa điện và bộ dụng cụ sửa chữa cơ khí nhỏ

- Bảo hộ lao động
	- Cách sử dụng các thiết bị của bộ sửa chữa điện và cơ khí
	- Sử dụng bộ sửa chữa điện và cơ khí
	- Dứt khoát, chính xác, an toàn
	- Thao tác không dứt khoát

- Tư thế không an toàn

	3. Vệ sinh công nghiệp sau sửa chữa
	- Lau chùi sạch sẽ toàn bộ máy móc, khu vực sửa chữa
	- Bộ dụng cụ vệ sinh
	- An toàn vệ sinh công nghiệp
	- Làm vệ sinh máy và khu vực làm việc
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Vệ sinh sơ sài

	4. Bàn giao kết quả sửa chữa
	- Kiểm tra máy sau khi sửa đảm bảo hoạt động bình thường

- Ký bàn giao đầy đủ
	- Phiếu bàn giao
	- Tính năng, tác dụng của loại dụng cụ, máy móc sửa chữa
	- Kiểm tra máy móc sửa chữa

- Ra quyết định
	- Chính xác, an toàn
	- Không kiểm tra đầy đủ


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ E: Xử lý phế liệu xây dựng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc E8: Vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc 
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Làm vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc sau mỗi ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Vệ sinh thiết bị
	- Lau chùi sạch sẽ thiết bị theo hướng dẫn đã quy định đối với từng thiết bị, dụng cụ

- Quét hoặc hút bụi bẩn sạch sẽ 
	- Giẻ lau, dung môi vệ sinh quy định

- Bảo hộ lao động
	- Những hướng dẫn , quy định khi làm vệ sinh hệ thống máy xử lý phế liệu xây dựng
	- Lau chùi với giẻ khô hoặc kèm dung môi vệ sinh

	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thực hiện sơ sài

	2. Vệ sinh khu vực làm việc
	- Làm vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc bằng dụng cụ thủ công hoặc máy hút bụi
	- Chổi quét, xẻng hót, xe đẩy thô sơ

- Máy hút bụi

- Bảo hộ lao động
	- Quy định an toàn vệ sinh lao động
	- Sử dụng bộ vệ sinh thủ công

- Hút bụi và phế thải môi trường bằng máy hút hoặc quét bằng chổi
	- Cẩn thận, tỉ mỉ
	- Thực hiện sơ sài

	3. Báo cáo phát sinh khi làm vệ sinh
	- Ghi chép đầy đủ vào phiếu bàn giao để báo cáo giao ca
	- Phiếu bàn giao, bút
	- Yêu cầu chung về vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	- So sánh phát hiện phát sinh so với yêu cầu chung
	- Cẩn thận, chính xác
	- Không báo cáo
- Xử lý quá thẩm quyền được phân công


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ E: Xử lý phế liệu xây dựng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc E9: Giao ca
	Biên soạn: Nguyễn Thị Hồng Minh

	Mô tả công việc: Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Ghi nhật ký công việc
	- Ghi thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại…
	- Sổ ghi chép hoặc nhật ký điện tử (nếu có)
	- Công việc thực hiện thuộc nhiệm vụ tiếp nhận khối lượng phế liệu xây dựng
	- Ghi chép hoặc nhập máy vi tính

- Thống kê
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Bỏ sót thông tin

	2. Bàn giao dữ liệu
	- Thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác
	- Sổ sách hoặc USB, máy vi tính (nếu có)
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ghi chép, sử dụng máy vi tính
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Bỏ sót dữ liệu

	3. Bàn giao phương tiện làm việc
	- Đảm bảo đầy đủ về số lượng, hiện trạng hoạt động,…
	- Sổ sách hoặc máy vi tính, thiết bị hỗ trợ
	- Cấu tạo, nguyên lý của phương tiện bàn giao
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không đầy đủ

	4. Thống nhất phương án giải quyết các vấn đề liên quan
	- Đảm bảo khả năng thông suốt của công việc kéo dài giữa các ca làm việc
	- Sổ sách, biên bản
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng

	5. Ký nhận bàn giao ca
	- Đúng quy định
	- Sổ sách, giấy bút
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ra quyết định
	- Chính xác    
	- Sai quy trình ký nhận


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ F: Vận hành hệ thống máy phát điện dự phòng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc F1: Vận hành lò gia nhiệt bằng viên đốt
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Vận hành lò gia nhiệt sử dụng viên đốt theo quy trình
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tiếp nhận viên đốt 
	- Xác nhận số lượng viên đốt trước khi vận hành lò gia nhiệt
	- Xe đẩy, khay đựng viên đốt theo quy chuẩn
	- Cách nhận biết viên đốt và số lượng viên đốt
	- Quan sát và đếm số lượng
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Đếm không chính xác số lượng

	2. Nạp liệu vào lò gia nhiệt
	- Nạp đủ số lượng viên đốt vào lò gia nhiệt bằng dụng cụ thủ công hoặc máy nạp theo quy định
	- Xe đẩy, que nạp hoặc máy nạp viên đốt

- Bảo hộ lao động
	- Số lượng viên đốt tối thiểu cho vận hành lò gia nhiệt
	- Nạp viên đốt qua cửa lò bằng que thủ công hoặc máy nạp
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Nạp liệu vào lò không đúng quy định

	3. Vận hành lò gia nhiệt
	- Khởi động hệ thống đốt đúng quy trình
- Khởi động hệ thống quạt gió hỗ trợ đúng quy trình

- Kiểm tra thường xuyên quá trình cháy trong lò để điều chỉnh nhiệt độ hợp lý
	- Hệ thống đốt chạy điện
- Hệ thống quạt gió chạy điện

- Máy phát điện diezen cỡ nhỏ.

- Bảo hộ lao động
	- Quy trình vận hành máy phát diezen cỡ nhỏ

- Cấu tạo, nguyên lý của hệ thống đốt và quạt gió của lò gia nhiệt
- Kỹ thuật an toàn khi vận hành lò gia nhiệt
	- Khởi động máy phát diezen cỡ nhỏ

- Ấn nút khởi động hệ thống đốt và quạt gió
- Điều chỉnh hệ thống quạt gió
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không kiểm tra thường xuyên và điều chỉnh nhiệt độ lò gia nhiệt


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ F: Vận hành hệ thống máy phát điện dự phòng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc F2: Bơm nước sạch vào nồi hơi
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Kiểm tra kỹ thuật và vận hành hệ thống bơm nước sạch vào nồi hơi của hệ thống máy phát điện cỡ nhỏ.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra kỹ thuật hệ thống bơm 
	- Hệ thống van và bơm đảm bảo hoạt động bình thường
	- Đồng hồ đo áp lực nước và đồng hồ đo điện

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo hệ thống bơm nước sạch vào nồi hơi
	- Đóng/Mở van và khóa điện
- Quan sát các đồng hồ
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Không kiểm tra đầy đủ

	2. Mở van hệ thống
	- Mở hết van hệ thống để đảm bảo áp lực nước
- Kiểm tra đồng hồ áp lực chính xác 
	- Bảo hộ lao động

- Đồng hồ đo áp lực nước
	- Cách điều khiển van đường ống cấp nước
	- Đóng/Mở van nước
- Quan sát đồng hồ áp lực
	- Dứt khoát    
	- Mở không hết van nước

	3. Vận hành hệ thống máy bơm
	- Khởi động hệ thống máy bơm đúng quy trình

- Kiểm tra đồng hồ điện gắn trên thiết bị và hệ thống
	- Bảo hộ lao động

- Đồng hồ đo điện
	- Quy trình vận hành hệ thống máy bơm
	- Ấn nút khởi động hệ thống máy bơm
- Điều chỉnh thông số điện
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không kiểm tra thường xuyên và điều chỉnh thông số điện

	4. Kiểm tra hoạt động tại đầu vào nồi hơi
	- Quan sát thường xuyên đồng hồ áp lực nước tại đầu vào nồi hơi
	- Đồng hồ đo áp lực nước và đồng hồ đo điện

- Bảo hộ lao động
	- Quy định áp lực nước tại đầu vào nồi hơi
	- Quan sát và điều chỉnh hệ thống
	- Cẩn thận                     - Chính xác
	- Không kiểm tra đầy đủ


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ F: Vận hành hệ thống máy phát điện dự phòng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc F3: Vận hành tua-bin máy phát điện
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Kiểm tra, khởi động tua-bin và điều chỉnh thông số máy phát điện
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra kỹ thuật hệ thống tua-bin 
	- Tua-bin đảm bảo quay bình thường

- Các đồng hồ, khí cụ điện, phụ kiện hoạt động tốt
	- Bộ dụng cụ đo lường điện

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo của hệ thống tua-bin máy phát điện
	- Quay nhẹ cần khởi động tay
- Đo và quan sát các đồng hồ điện
	- Dứt khoát                           - Chính xác
	- Không kiểm tra đầy đủ

	2. Khởi động tua-bin
	- Quay cần khởi động tay dứt khoát và nhanh dần đều đúng chiều quy định
	- Bộ dụng cụ khởi động tua-bin

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, quy trình khởi động hệ thống tua-bin máy phát điện
	- Quay cần khởi động tay
	- Dứt khoát    
	- Quay ngược chiều quy định

	3. Điều chỉnh thông số của hệ thống điện dự phòng
	- Điều chỉnh tốc độ phù hợp để có được dòng điện và điện áp ổn định thông qua các đồng hồ đo điện
	- Bộ dụng cụ đo lường điện

- Bảo hộ lao động
	- Các giá trị quy định về dòng điện, điện áp, tốc độ tua-bin…
	- Ấn nút điều chỉnh hệ thống tua-bin
- Quan sát đồng hồ điện
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không kiểm tra để điều chỉnh tốc độ hợp lý


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ F: Vận hành hệ thống máy phát điện dự phòng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc F4: Đóng/Cắt mạch điện dự phòng
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Kiểm tra, đóng/cắt mạch điện dự phòng quy định
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra mạch dự phòng quy định 
	- Đo kiểm tra bảo đảm thông mạch

- Đo kiểm tra bảo đảm an toàn
	- Bộ dụng cụ đo lường điện

- Bảo hộ lao động
	- Sơ đồ của mạch điện quy định dùng với máy phát điện
	- Đo và quan sát các đồng hồ điện
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Không kiểm tra đầy đủ

	2. Đóng cầu dao cấp điện
	- Đóng cầu dao cấp điện chắc chắn, dứt khoát, chính xác
	- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo của cầu dao cấp điện
	- Đóng cầu dao điện


	- Chắc chắn

- Dứt khoát    
	- Thực hiện không dứt khoát gây nguy hiểm

	3. Điều chỉnh tình trạng làm việc của mạch điện dự phòng
	- Quan sát cẩn thận tất cả các đồng hồ đo điện để nhận biết tình trạng làm việc và điều chỉnh kịp thời mạch điện dự phòng
	- Bảo hộ lao động
	- Các giá trị quy định về dòng điện, điện áp…

- Cách đọc đồng hồ đo điện
	- Quan sát đồng hồ điện

- Điều chỉnh thông số mạch điện
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không kiểm tra cẩn thận tất cả các đồng hồ đo điện

	4. Cắt cầu dao (khi cần thiết)
	- Đóng cầu dao cấp điện chắc chắn, dứt khoát, chính xác khi tình trạng làm việc của mạch điện kém hoặc có công lệnh
	- Bảo hộ lao động

- Công lệnh
	- Những giới hạn quy định đánh giá tình trạng làm việc của lưới điện (tốt, kém)
	- Cắt cầu dao điện


	- Chắc chắn

- Dứt khoát

- Chính xác    
	- Thực hiện không dứt khoát gây nguy hiểm


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ F: Vận hành hệ thống máy phát điện dự phòng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc F5: Vận hành bộ phận xử lý khí thải của lò đốt
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Kiểm tra, vận hành bộ phận xử lý khí thải của lò đốt theo quy định
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra kỹ thuật bộ phận xử lý khí thải trước khi vận hành 
	- Phần dẫn điện, dẫn động cơ khí, phun dung dịch xử lý… của bộ phận xử lý khí thải hoạt động tốt
	- Kính quan sát chuyên dụng

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo của các bộ phận xử lý khí thải lò đốt
	- Quan sát
- So sánh tiêu chuẩn nhà thiết kế
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Bỏ qua bước này

	2. Vận hành bộ phận xử lý khí thải
	- Đóng/cắt điện cho bộ phận xử lý đảm bảo đúng thông số và an toàn
- Đóng/mở van bộ phận phun dung dịch xử lý khói bụi đúng quy trình
	- Đồng hồ đo điện

- Đồng hồ đo dung dịch phun xử lý
	- Nguyên lý xử lý khí thải lò đốt
- Tính năng, tác dụng của các chi tiết trong bộ phận
	- Đóng điện và quan sát đồng hồ đo điện

- Đóng van bộ phận phun và quan sát đồng hồ đo dung dịch phun
	- Chắc chắn

- Dứt khoát    
	- Không quan sát tổng thể khi vận hành

	3. Kiểm tra sản phẩm đầu ra
	- Quan sát kỹ khí thải đầu ra

- Kiểm tra cẩn thận lượng khí đã xử lý trước khi xả vào không khí
	- Kính quan sát chuyên dụng
- Dụng cụ kiểm tra chất lượng khí thải chuyên dụng
	- Tiêu chuẩn khí thải vào không khí
- Cách sử dụng dụng cụ kiểm tra chất lượng khí thải
	- Quan sát khí thải đầu ra

- Sử dụng dụng cụ kiểm tra chất lượng khí thải
- So sánh với tiêu chuẩn khí thải
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không kiểm tra cẩn thận

	4. Điều chỉnh quá trình xử lý khí thải
	- Điều chỉnh kịp thời, chính xác khi phát hiện chất lượng khí sau xử lý không đạt tiêu chuẩn
	- Đồng hồ đo điện

- Đồng hồ đo dung dịch phun xử lý
	- Nguyên lý xử lý khí thải lò đốt

- Tính năng, tác dụng của các chi tiết trong bộ phận
	- Quan sát đồng hồ đo điện

- Quan sát đồng hồ đo dung dịch phun và điều chỉnh van bộ phận phun
	- Chắc chắn

- Dứt khoát

- Chính xác    
	- Thực hiện không dứt khoát, không kịp thời


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ F: Vận hành hệ thống máy phát điện dự phòng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc F6: Bảo dưỡng định kỳ hệ thống máy phát điện
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Thực hiện kiểm tra, bảo dưỡng kỹ thuật




   hệ thống máy phát điện theo định kỳ 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra kỹ thuật hệ thống máy phát điện
	- Đánh giá đúng tình trạng kỹ thuật hoặc dự báo lỗi kỹ thuật ở từng bộ phận của hệ thống như tua-bin, lò hơi, bộ phận bơm, bộ phận xử lý khí thải, bộ phận đóng/cắt mạch điện, đường dây… 
	- Bộ đồng hồ đo lường điện
- Kính quan sát chuyên dụng

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo của hệ thống máy phát điện
- Những thông số quy định của hệ thống

- Quy trình vận hành hệ thống
	- Đo lường điện
- Quan sát chi tiết

- So sánh số liệu

- Dự báo lỗi kỹ thuật
	- Cẩn thận                           - Chính xác

- Báo cáo kịp thời (nếu cần cung cấp vật tư thay thế)
	- Bỏ sót bộ phận, chi tiết của hệ thống
- Không thay thế những bộ phận sắp hư hỏng hoặc đến định kỳ thay thế

	2. Bảo dưỡng kỹ thuật
	- Căn chỉnh chính xác những thông số, chi tiết, bộ phận kỹ thuật về mặt cơ khí, điện
- Vệ sinh, tra dầu mỡ các chi tiết theo hướng dẫn
	- Bộ sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị cơ khí, thiết bị điện
- Dầu mỡ kỹ thuật
	- Cấu tạo của hệ thống máy phát điện

- Những thông số quy định của hệ thống
	- Tháo, lắp, căn chỉnh kỹ thuật các chi tiết của hệ thống điện, hệ thống dẫn động cơ khí
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Thực hiện sơ sài, bỏ qua chi tiết nhỏ…

	3. Vận hành thử sau bảo dưỡng
	- Đảm bảo hệ thống điện hoạt động tốt
- Đảm bảo bộ phận dẫn động cơ khí hoạt động tốt

- Các bộ phận đảm bảo an toàn hoạt động tốt
	- Các đồng hồ đo lường
- Kính quan sát
	- Nguyên lý làm việc của các bộ phận trong hệ thống
	- Phân tích, đánh giá

- Quan sát quá trình

- Lắng nghe sự vận động của hệ thống

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Đánh giá nhầm tình trạng làm việc

	4. Bàn giao hệ thống sau bảo dưỡng
	- Bản ghi chép các thông số của hệ thống phải đầy đủ, trong giới hạn tiêu chuẩn
- Ký biên bản đúng quy định
	- Sổ sách, biên bản, giấy bút
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ F: Vận hành hệ thống máy phát điện dự phòng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc F7: Sửa chữa hệ thống máy phát điện
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Thực hiện kiểm tra, sửa chữa hư hỏng của hệ thống máy phát điện
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Xác định hư hỏng của hệ thống máy phát điện
	- Phát hiện chính xác những lỗi kỹ thuật ở bộ phận hư hỏng của hệ thống (như tua-bin, lò hơi, bộ phận bơm, bộ phận xử lý khí thải, bộ phận đóng/cắt mạch điện, đường dây…) 
	- Bộ đồng hồ đo lường điện

- Kính quan sát chuyên dụng

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo của hệ thống máy phát điện

- Những thông số quy định của hệ thống

- Quy trình vận hành hệ thống
	- Đo lường điện

- Quan sát chi tiết

- Lắng nghe sự vận động của hệ thống

- So sánh số liệu
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Phát hiện nhầm lỗi kỹ thuật

	2. Sửa chữa kỹ thuật
	- Căn chỉnh chính xác những thông số, chi tiết, bộ phận kỹ thuật bị hư hỏng về mặt cơ khí, điện

- Vệ sinh các chi tiết sửa chữa theo hướng dẫn
	- Bộ sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị cơ khí, thiết bị điện
	- Cấu tạo của hệ thống máy phát điện

- Những thông số quy định của hệ thống
	- Tháo, lắp, căn chỉnh kỹ thuật các chi tiết của hệ thống điện, hệ thống dẫn động cơ khí
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Thực hiện sơ sài, kém chắc chắn

	3. Hoạt động thử sau sửa chữa
	- Đảm bảo bộ phận được sửa chữa và cả hệ thống hoạt động tốt, đảm bảo an toàn
	- Các đồng hồ đo lường

- Kính quan sát
	- Nguyên lý làm việc của các bộ phận trong hệ thống
	- Quan sát, lắng nghe quá trình vận động của hệ thống
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Thực hiện sơ sài, không cẩn thận

	4. Bàn giao hệ thống sau sửa chữa
	- Bản ghi chép các thông số của bộ phận sửa chữa và của hệ thống phải đầy đủ, trong giới hạn tiêu chuẩn

- Ký biên bản đúng quy định
	- Sổ sách, biên bản, giấy bút
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ F: Vận hành hệ thống máy phát điện dự phòng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc F8: Vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Làm vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc sau mỗi ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Vệ sinh thiết bị
	- Lau chùi sạch sẽ thiết bị theo hướng dẫn đã quy định đối với từng thiết bị, dụng cụ
	- Giẻ lau, dung môi vệ sinh quy định

- Bảo hộ lao động
	- Những hướng dẫn khi làm vệ sinh hệ thống điện, bơm, lò hơi, tua-bin, bộ phận xử lý khí thải…
	- Lau chùi với giẻ khô hoặc kèm dung môi vệ sinh
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thực hiện sơ sài

	2. Vệ sinh khu vực làm việc
	- Làm vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc bằng dụng cụ thủ công
	- Chổi quét, xẻng hót, xe đẩy thô sơ

- Bảo hộ lao động
	- Khu vực làm việc theo quy định
	- Sử dụng bộ vệ sinh thủ công
	- Cẩn thận, tỉ mỉ
	- Thực hiện sơ sài

	3. Báo cáo phát sinh khi làm vệ sinh
	- Ghi chép đầy đủ vào phiếu bàn giao để báo cáo giao ca
	- Phiếu bàn giao, bút
	- Yêu cầu chung về vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	- So sánh phát sinh so với yêu cầu chung
	- Cẩn thận, chính xác
	- Bỏ qua không thực hiện


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ F: Vận hành hệ thống máy phát điện dự phòng
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc F9: Giao ca
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Ghi nhật ký công việc
	- Ghi thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại…
	- Sổ ghi chép hoặc nhật ký điện tử
	- Công việc thực hiện thuộc nhiệm vụ vận hành hệ thống máy phát điện dự phòng
	- Ghi chép hoặc nhập máy vi tính
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Bỏ sót thông tin

	2. Bàn giao dữ liệu
	- Thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác
	- Sổ sách hoặc máy vi tính
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ghi chép, sử dụng máy vi tính
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Bỏ sót dữ liệu

	3. Bàn giao phương tiện làm việc
	- Đảm bảo đầy đủ về số lượng, hiện trạng hoạt động,…
	- Sổ sách hoặc máy vi tính, thiết bị hỗ trợ
	- Cấu tạo, nguyên lý của phương tiện bàn giao
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không đầy đủ

	4. Thống nhất phương án giải quyết các vấn đề liên quan
	- Đảm bảo khả năng thông suốt của công việc kéo dài giữa các ca làm việc
	- Sổ sách, biên bản
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng

	5. Ký nhận bàn giao ca
	- Đúng quy định
	- Sổ sách, giấy bút
	 - Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ra quyết định
	- Chính xác    
	 


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ G: Đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc G1: Tập kết phế thải đốt
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Xúc và vận chuyển phế thải đốt đến điểm tập kết. 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Đưa phế thải đốt lên xe
	- Xúc đúng loại phế thải đốt.

-Đủ số lượng theo kích thước xe.
	- Xẻng, cào

- Xe chuyên dụng

- Găng tay và quần áo bảo hộ lao động
	- Kích thước của xe.

- Loại phế thải đem đốt
	- Điều chỉnh xe vào đúng vị trí

- Xúc phế thải đốt lên xe
	- Cẩn thận            - Chính xác
	 - Rơi vãi phế thải đốt

	2. Vận chuyển phế thải đến điểm tập kết
	- Xe chạy êm.

- Không rơi vãi phế thải dọc đường.

- Đảm bảo thời gian vận chuyển.
	- Xe chuyên dụng.

- Găng tay và quần áo bảo hộ lao động.
	- Quy trình vận hành xe.


	- Điều khiển xe đúng quy trình kỹ thuật.
	- Cẩn thận.

-Không vội vàng.
	 - Rơi vãi phế thải đốt


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ G: Đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc G2: Nạp phế thải đốt vào lò đốt chuyên dụng
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Xúc phế thải đốt cho vào lò đốt
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tiếp nhận  phế thải đốt 
	- Chuyển toàn bộ phế thải đốt từ xe xuống  điểm tập kết
	- Xẻng.

Găng tay và quần áo bảo hộ lao động
	- Phân loại phế thải theo kích thước cửa lò đốt
	-Điều chỉnh xe vào đúng vị trí

-Xúc phế thải đốt xuống điểm tập kết
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Rơi vãi phế thải đốt

	2. Mở cửa lò đốt
	- Cửa lò mở hoàn toàn
	-Dụng cụ chuyên dùng

-Găng tay và quần áo bảo hộ lao động
	- Quy trình mở cửa lò
	- Mở đúng quy trình kỹ thuật
	- Cẩn thận
	- Mở không hết cửa.

	3. Nạp phế thải đốt vào lò.
	- Chuyển đủ lượng phế thải đốt vào lò
	- Xẻng.

Găng tay và quần áo bảo hộ lao động
	- Phân loại phế thải theo kích thước cửa lò đốt
	- Xúc đủ phế thải theo kích thước cửa lò đốt
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Rơi vãi phế thải đốt


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ G: Đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc G3: Vận hành lò đốt
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Mồi lửa, theo dõi quá trình cháy của phế thải, cào xỉ ra khỏi lò. 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Mồi lửa cho lò
	- Tạo được ngọn lửa bốc cháy
	- Thiết bị mồi

- Lò đốt

- Găng tay và quần áo bảo hộ lao động
	- Quy trình mồi

- Hướng dẫn sử dụng thiết bị mồi
	- Vận hành thiết bị mồi 
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Mồi không tạo được ngọn lửa

	2. Theo dõi ngọn lửa cháy
	- Ngọn lửa cháy to

- Các phế thải đều cháy

- Đảo đều phế thải trong lò
	- Lò đốt

- Kính quan sát

- Găng tay và quần áo bảo hộ lao động

- Dụng cụ đảo trong lò
	- Màu của ngọn lửa

- hướng dẫn sử dụng kính quan sát
	- Đảo phế thải trong lò

-Điều chỉnh lượng không khí vào lò
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	 -Thiếu không khí vào lò

	3. Cào xỉ ra khỏi lò
	- Đưa toàn bộ xỉ ra khỏi lò
	- Cào chuyên dụng

- Lò đốt

- Găng tay và quần áo bảo hộ lao động
	- Hướng dẫn sử dụng thiết bị cào
	- Vận hành thiết bị cào xỉ
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Cào không hết xỉ


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ G: Đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc G4: Kiểm tra nhiệt độ buồng sơ cấp và thứ cấp
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Đo nhiệt độ ở buồng sơ cấp và buồng thứ cấp để điều chỉnh




   nhiệt độ theo yêu cầu kỹ thuật sấy
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Đọc nhiệt độ ở buồng sơ cấp
	- Đúng giá trị nhiệt độ công tác
	- Nhiệt kế

- Bảo hộ lao động
	- Hướng dẫn sử dụng nhiệt kế
	- Quan sát
	- Cẩn thận            - Chính xác
	 - Đọc sai nhiệt độ

	2. Điều chỉnh nhiệt độ buồng sơ cấp 
	- Đạt được giá trị nhiệt độ theo yêu cầu kỹ thuật
	- Nhiệt kế.

- Bảo hộ lao động
	- Hướng dẫn sử dụng nhiệt kế
- Quy trình điều chỉnh nhiệt
	- Quan sát

- Vận hành lò đốt
	- Tỉ mỉ, cẩn thận, chính xác
	- Nhiệt độ chưa đạt yêu cầu

	3. Đọc nhiệt độ buồng thứ cấp
	- Đúng giá trị nhiệt độ công tác
	- Nhiệt kế

- Bảo hộ lao động
	- Hướng dẫn sử dụng nhiệt kế
	 - Quan sát
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Đọc sai nhiệt độ

	4. Điều chỉnh nhiệt độ buồng thứ cấp
	- Đạt được giá trị nhiệt độ theo yêu cầu kỹ thuật
	- Nhiệt kế

- Bảo hộ lao động
	- Hướng dẫn sử dụng nhiệt kế 

- Quy trình điều chỉnh nhiệt
	- Quan sát

- Vận hành lò đốt
	- Tỉ mỉ, cẩn thận, chính xác
	- Nhiệt độ chưa đạt yêu cầu


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ G: Đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc G5: Điều chỉnh van cấp khí nóng cho hệ thống sấy giảm ẩm
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Thay đổi độ mở của van cấp khí nóng để điều tiết 




   nhiệt độ cho hệ thống sấy giảm ẩm
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Xác định chiều quay mở đóng van
	- Đúng chiều quay mở và đóng van
	- Van

- Bảo hộ lao động
	- Hướng dẫn vận hành van
	- Quan sát

- Kiểm tra
	- Cẩn thận            - Chính xác
	 - Nhầm chiều quay của van

	2. Xác định độ mở cần thiết
	- Chọn được độ mở lưu lượng khí
	- Van

- Bảo hộ lao động
	- Hướng dẫn vận hành van.

- Bảng tra độ mở van theo lưu lượng
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Tính toán
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	 -không xác định đúng độ mở của van

	3. Thao tác mở van
	- Mở đúng độ mở đã xác định
	- Van

- Dụng cụ mở van chuyên dùng 

- Bảo hộ lao động
	- Hướng dẫn vận hành van


	- Quan sát

- Kiểm tra

- Sử dụng dụng cụ chuyên dùng
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Mở không đúng quy trình

	4. Thao tác đóng van
	- Đóng đúng quy trình kỹ thuật
	- Van

- Dụng cụ đóng van chuyên dùng 

- Bảo hộ lao động
	- Hướng dẫn vận hành van


	- Quan sát

- Kiểm tra.

- Sử dụng dụng cụ chuyên dùng
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Đóng không đúng quy trình


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ G: Đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc G6: Xử lý khói thải của lò đốt
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: làm sạch khói thải lò đốt trước khi xả vào môi trường.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra thiết bị lọc khí
	- Đúng theo thiết kế
	- Tài liệu về thiết bị lọc khí

- Bảo hộ lao động
	- Hướng dẫn vận hành thiết bị lọc khí thải

- Cơ chế quá trình lọc khí thải
	- Quan sát

- Kiểm tra
	- Cẩn thận            - Chính xác
	 - Qua loa, hời hợt

	2. Vận hành quạt hút 
	- Quạt chạy êm, đúng công suất thiết kế
	- Quạt hút.

-Bảo hộ lao động
	- Hướng dẫn vận hành quạt

-An toàn lao động
	- Quan sát

- Kiểm tra
	-Cẩn thận

-Chính xác
	 - Quạt chạy yếu

	3. Theo dõi khí thải ra môi trường
	- Khí thải đều, màu trắng
	- Bảo hộ lao động
	- Quy định màu khí thải
	- Quan sát

- Đánh giá
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn màu khí thải


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ G: Đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc G7: Bảo dưỡng hệ thống đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Lập kế hoạch và tổ chức thực hiện bảo dưỡng hệ thống đốt giảm thiểu





   và cung cấp nhiệt.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra nhật ký bảo dưỡng
	- Đọc toàn bộ nhật ký và đánh dấu thiết bị đến kỳ bảo dưỡng
	- Nhật ký bảo dưỡng

- Bút đánh dấu
	- Hướng dẫn vận hành và quản lý thiết bị
	- Quan sát

- Đọc tài liệu
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Đọc qua loa

	2. Xác định thiết bị cần bảo dưỡng
	- Liệt kê đủ các thiết bị cần bảo dưỡng
	- Nhật ký bảo dưỡng


	- Hướng dẫn vận hành và quản lý thiết bị
	- Quan sát

- Đọc tài liệu
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	 - Bỏ sót thiết bị cần bảo dưỡng

	3. Xác định nội dung bảo dưỡng
	- Chỉ ra được bảo dưỡng toàn bộ hay từng phần
	- Lý lịch bảo dưỡng thiết bị
	- Hướng dẫn vận hành và quản lý thiết bị
	- Quan sát

- Phán đoán
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn nội dung bảo dưỡng

	4. Tiến hành quá trình bảo dưỡng
	- thực hiện đúng quy trình bảo dưỡng
	- Thiết bị chuyên dùng

- Thiết bị dự trữ thay thế
	- Tài liệu kỹ thuật về bảo dưỡng thiết bị
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Phán đoán
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thiếu dụng cụ cần thiết

	5. Lập kế hoạch bảo dưỡng lần sau
	-Liệt kê được thời gian cho lần bảo dưỡng sau
	- Nhật ký bảo dưỡng

- Bút viết
	- Hướng dẫn vận hành và quản lý thiết bị
	- Quan sát

- Đọc tài liệu

- Phán đoán
	-Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Định thời gian không phù hợp


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ G: Đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc G8: Sửa  chữa hệ thống đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Xác định được vị trí hỏng và mức độ hư hỏng và đề xuất biện pháp




   giải quyết hư hỏng trong hệ thống đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Xác định vị trí hỏng
	- Chọn đúng vị trí hỏng
	- Bản vẽ thiết kế kỹ thuật

-Bút đánh dấu
	- Cấu tạo thiết bị
	- Quan sát

- Phán đoán 
	- Cẩn thận            - Chính xác
	 - Xác định nhầm vị trí

	2. Xác định mức độ hỏng
	- Liệt kê được mức độ hư hỏng
	- Bản vẽ thiết kế kỹ thuật
	- Cấu tạo thiết bị
	- Đọc bản vẽ kỹ thuật

- Phán đoán

- Kiểm tra
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn về mức độ hư hỏng

	3. Sửa chữa hư hỏng.
	- Khắc phục được các hư hỏng
	- Bản vẽ thiết kế kỹ thuật

- Dụng cụ chuyên dùng

-Vật tư thiết bị dự trữ thay thế
	- Cấu tạo thiết bị

- Cách sử dụng dụng cụ
	- Đọc bản vẽ kỹ thuật

- Phán đoán

- Kiểm tra
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Nhầm lẫn giữa sửa chữa và thay mới


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ G: Đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc G9: Vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Thu dọn các sản phẩm rơi vãi và lau chùi, quét dọn tro bụi




    rơi trên nền công tác của khu vực lò đốt đưa về nơi tiếp nhận
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra tình trạng rơi vãi và tro bụi tại khu vực lò đốt
	- Khoanh vùng được khu vực tro bụi và chất bẩn rơi vãi
	- Bảo hộ lao động
	- Màu của tro bụi 
	- Quan sát

- Kiểm tra


	- Cẩn thận, tỉ mỉ


	

	2. Quét và vun đống tro bụi

	- Lau sạch bụi bám trên các thiết bị

-Vun tro bụi và chất bẩn thành đống


	- Chổi

- Bình phun nước hơi sương

- Bảo hộ lao động

- Giẻ lau
	- Hướng dẫn sử dụng bình phun nước hơi sương

- An toàn điện và nhiệt
	- Quan sát

- Theo dõi

- Sử dụng dụng cụ

- Kiểm tra 
	- Cẩn thận, tỉ mỉ

- Trách nhiệm trong công việc
	- Lau chùi qua loa đại khái

	3. Xúc tro bụi vào dụng cụ chứa chuyên dụng
	- Xúc hết toàn bộ tro bụi vào dụng cụ chứa

- Không rơi vãi tro bụi ra ngoài
	- Chổi

- Hót rác 

- Dụng cụ chứa


	- Phòng tránh bụi 

- Quy định chung về vệ sinh lao động 
	- Quan sát

- Kiểm tra
	- Cẩn thận, tỉ mỉ
	- Rơi vãi tro bụi

	4.Vận chuyển tro bụi về nơi tiếp nhận
	- Đưa toàn bộ tro bụi về nơi tiếp nhận

- Không rơi vãi tro bụi ra ngoài
	- Xe chuyên dùng

- Bảo hộ lao động
	- Phòng tránh bụi
	-Vận hành xe chuyên dụng
	- Cẩn thận, tỉ mỉ
	- Rơi vãi tro bụi trên đường


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ G: Đốt giảm thiểu và cung cấp nhiệt
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc G10: Giao ca
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Ghi nhật ký công việc
	- Ghi thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại…
	- Sổ ghi chép hoặc nhật ký điện tử
	- Công việc thực hiện thuộc nhiệm vụ tiếp nhận khối lượng chất thải rắn
	- Ghi chép hoặc nhập máy vi tính

- Thống kê
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Bỏ sót thông tin

	2. Bàn giao dữ liệu
	- Thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác
	- Sổ sách hoặc máy vi tính
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ghi chép, sử dụng máy vi tính
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Bỏ sót dữ liệu

	3. Bàn giao phương tiện làm việc
	- Đảm bảo đầy đủ về số lượng, hiện trạng hoạt động,…
	- Sổ sách hoặc máy vi tính, thiết bị hỗ trợ
	- Cấu tạo, nguyên lý của phương tiện bàn giao
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không đầy đủ

	4. Thống nhất phương án giải quyết các vấn đề liên quan
	- Đảm bảo khả năng thông suốt của công việc kéo dài giữa các ca làm việc
	- Sổ sách, biên bản
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng

	5. Ký nhận bàn giao ca
	- Đúng quy định
	- Sổ sách, giấy bút
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ra quyết định
	- Chính xác    
	 


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H1: Vận hành van xả
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Thao tác đóng mở van đúng quy trình kỹ thuật
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Xác định chiều quay của van xả
	- Xác định đúng chiều quay trên van
	- Tài liệu kỹ thuật của van xả
	- Cấu tạo van xả
	- Quan sát
	- Cẩn thận           
	- Nhầm lẫn chiều đóng mở

	2. Thao tác mở van xả
	- Quay trục van theo chiều mở
	- Tài liệu kỹ thuật của van xả

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Quy trình mở van xả
	- Xoay trục van xả
	- Chắc chắn

- Cẩn thận
	- Không quay ngược trở lại 1/4 vòng sau khi đã mở hết van xả

	3. Thao tác đóng van xả
	- Quay trục van theo chiều đóng
	- Tài liệu kỹ thuật của van

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Quy trình đóng van xả
	- Xoay trục van xả
	- Chắc chắn

- Cẩn thận
	- Không quay ngược trở lại 1/4 vòng sau khi đã đóng hết van xả


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H2: Tách tạp chất nổi
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Vớt hết các tạp chất nổi có trong nước thải 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Chuẩn bị dụng cụ vớt
	- Chọn đúng dụng cụ vớt
	- Tài liệu kỹ thuật của dụng cụ vớt
	- Hướng dẫn sử dụng dụng cụ vớt
	- Lựa chọn
	- Cẩn thận            - Chính xác
	- Chọn sai dụng cụ

	2. Chuẩn bị dụng cụ chứa
	- Chọn thùng chứa đủ dung tích
	- Tài liệu kỹ thuật của thùng chứa
	- Kích thước dụng cụ chứa
	- Quan sát

- Tính toán dung tích
	- Chính xác, cẩn thận
	 Tính toán không đủ dung tích

	3. Vớt tạp chất nổi 
	- Vớt hết tạp chất nổi
	- Găng tay, khẩu trang, quần áo bảo hộ và dụng cụ chuyên dùng
	- Nhận biết các loại tạp chất nổi
	- Sử dụng dụng cụ chuyên dùng
	- Cẩn thận
	- Không đeo găng tay, khẩu trang

	4. Vận chuyển tạp chất nổi về nơi quy định
	- Vận chuyển toàn bộ tạp chất nổi về đúng nơi quy định
	- Xe chuyên dùng

- Găng tay, khẩu trang, quần áo bảo hộ và dụng cụ chuyên dùng
	- Cách sử dụng xe chuyên dùng và sơ đồ khu vực làm việc
	- Điều khiển xe chuyên dùng
	- Cẩn thận
	- Không đeo găng tay, khẩu trang


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H3: Vận hành bể điều hòa
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Đóng, mở các van bể điều hòa. Theo dõi chế độ làm việc của bể. 





   Xử lý các sự cố thông thường đảm bảo kỹ thuật.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Đóng van xả bùn
 
	- Xác định được vị trí của van, đúng chủng loại, đúng ký hiệu

- Đóng kín van đúng chiều đóng
	- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật

- Găng tay, khẩu trang, quần áo bảo hộ và dụng cụ chuyên dùng
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của van xả bùn .

-Hướng dẫn vận hành van.
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Đóng van
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Đóng van chưa kín

	2. Mở van đưa nước vào   

	- Xác định được vị trí của van, đúng chủng loại, đúng ký hiệu

- Mở hết cỡ van đúng chiều mở
	- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật

- Găng tay, khẩu trang, quần áo bảo hộ và dụng cụ chuyên dùng
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của van đưa nước vào bể điều hòa
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Mở van
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Van mở nhỏ quá qui định

	3. Theo dõi hoạt động của bể


	- Quan sát thường xuyên thiết bị đo mức nước trong bể điều hòa 

- Xác định đúng lượng khí, độ mùi, nhiệt độ

- Bể điều hòa mặt thoáng tốt

- Ghi sổ nhật ký đủ số liệu, rõ ràng 
	- Sổ nhật ký

- Găng tay, khẩu trang, quần áo bảo hộ và dụng cụ chuyên dùng
	- Nhiệm vụ, nguyên lý làm việc, quy trình vận hành của bể điều hòa 

- Nhiệm vụ của người vận hành 
	- Quan sát

- Theo dõi

- Tổng hợp

- Ghi chép

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác

- Có trách nhiệm với công việc


	- Không tuân thủ qui định hiện hành

	4. Xử lý sự cố thông thường 
	- Thông báo kịp thời đã xử lý xong nước tràn bể  bằng bộ đàm

- Chèn kín nước chảy ở các ty van bằng dây đay kỹ thuật 
	- Dụng cụ sửa chữa

- Dây đay kỹ thuật

- Găng tay, khẩu trang, quần áo bảo hộ và dụng cụ chuyên dùng
	- Biện pháp xử lý các sự cố thông thường
	- Quan sát

- Xử lý

- Đóng van

- Chèn kín

- Làm việc nhóm
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Xử lý không đúng theo qui định hiện hành


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H4: Vận hành máy bơm bổ xung ẩm
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Thao tác mở, đóng bơm đúng quy trình kỹ thuật.




   Theo dõi hoạt động của máy bơm bổ xung ẩm  
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra bơm về mặt cơ khí
 
	- Các chi tiết không cọ sát về cơ khí

- Trục bơm không cong

- Vòng bi hoạt động tốt

- Đủ dầu (nếu có)

- Bu lông, đai ốc chặt
	- Tài liệu kỹ thuật của bơm 

- Bảo hộ lao động

- Bộ dụng cụ sửa chữa cơ khí
	- Cấu tạo của máy bơm.

- Hướng dẫn vận hành bơm 
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Lắng nghe
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Kiểm tra sơ sài

	2. Kiểm tra điện áp    

	- Đủ điện áp làm việc theo quy định


	- Đồng hồ đo điện

- Bút thử điện

- Bảo hộ lao động
	- Thông số điện của máy bơm

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của đồng hồ đo điện

- An toàn điện
	- Quan sát

- Kiểm tra


	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Đồng hồ báo không chính xác

	3. Vận hành mở máy bơm


	- Xác định đúng mức nước trong bể hút

- Mồi bơm hoặc xả khí đúng quy định

- Bơm chạy êm, không có dấu hiệu bất thường
	- Thiết bị đo mực nước

- Máy bơm

- Trang phục bảo hộ lao động
	- Quy trình đo mức nước

- Quy trình mở máy

  
	- Quan sát

- Theo dõi

- Lắng nghe

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Không tuân thủ qui trình mở máy

	4. Điều chỉnh lưu lượng nước 
	- Đủ lượng nước bổ xung ẩm 
	- Dụng cụ chuyên dùng

- Đồng hồ đo lưu lượng

- Bảo hộ lao động


	- Quy trình đóng mở van

- Cách đọc đồng hồ đo lưu lượng
	- Quan sát

- Sử dụng dụng cụ chuyên dùng

- Đóng mở van

- Tính toán độ mở van
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Đọc sai lưu lượng

	5. Theo dõi hoạt động của bơm
	- Bơm không bị quá nhiệt

- Bơm không rung và ồn

- Bơm không quá dòng điện và quá điện áp


	- Dụng cụ đo nhiệt độ

-Dụng cụ đo độ ồn và rung động

- Đồng hồ đo điện
	- Hướng dẫn đo nhiệt độ

- Hướng dẫn đo độ ồn và rung động

- Cách đọc đồng hồ đo điện


	- Quan sát thiết bị đo

- Lắng nghe
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Đặt sai vị trí đo

	6. Vận hành tắt máy bơm
	- Không xảy ra nước va khi tắt bơm

- Bơm không rung và ồn
	- Dụng cụ chuyên dùng

- Bảo hộ lao động
	- Quy trình đóng van

- Hiện tượng nước va

- Cách sử dụng dụng cụ chuyên dùng
	- Đóng van

- Sử dụng dụng cụ

- Quan sát

- Lắng nghe
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Đóng van quá nhanh


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H5: Vận hành máy bơm nước thải
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Thao tác mở, đóng bơm đúng quy trình kỹ thuật. 




   Theo dõi hoạt động của máy bơm nước thải.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra bơm về mặt cơ khí
 
	- Các chi tiết không cọ sát về cơ khí

- Trục bơm không cong

- Vòng bi hoạt động tốt

- Đủ dầu (nếu có)

- Bu lông, đai ốc chặt
	- Tài liệu kỹ thuật của bơm 

- Bảo hộ lao động

- Bộ dụng cụ sửa chữa cơ khí
	- Cấu tạo của máy bơm.

- Hướng dẫn vận hành bơm 
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Lắng nghe
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Kiểm tra sơ sài

	2. Kiểm tra điện áp    

	- Đủ điện áp làm việc theo quy định


	- Đồng hồ đo điện

- Bút thử điện

- Bảo hộ lao động
	- Thông số điện của máy bơm

- Cấu tạo, nguyên lý làm việc của đồng hồ đo điện

- An toàn điện
	- Quan sát

- Kiểm tra


	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Đồng hồ báo không chính xác

	3. Vận hành mở máy bơm


	- Xác định đúng mức nước trong bể hút

- Mồi bơm hoặc xả khí đúng quy định

- Bơm chạy êm, không có dấu hiệu bất thường
	- Thiết bị đo mực nước

- Máy bơm

- Trang phục bảo hộ lao động
	- Quy trình đo mức nước

- Quy trình mở máy

  
	- Quan sát

- Theo dõi

- Lắng nghe

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Không tuân thủ qui trình mở máy

	4. Theo dõi hoạt động của bơm
	- Bơm không bị quá nhiệt

- Bơm không rung và ồn

- Bơm không quá dòng điện và quá điện áp


	- Dụng cụ đo nhiệt độ

-Dụng cụ đo độ ồn và rung động

- Đồng hồ đo điện
	- Hướng dẫn đo nhiệt độ

- Hướng dẫn đo độ ồn và rung động

- Cách đọc đồng hồ đo điện
	- Quan sát thiết bị đo

- Lắng nghe
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Đặt sai vị trí đo

	5. Vận hành tắt máy bơm
	- Không xảy ra nước va khi tắt bơm

- Bơm không rung và ồn
	- Dụng cụ chuyên dùng

- Bảo hộ lao động
	- Quy trình đóng van

- Hiện tượng nước va

- Cách sử dụng dụng cụ chuyên dùng
	- Đóng van

- Sử dụng dụng cụ

- Quan sát

- Lắng nghe
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Đóng van quá nhanh


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H6: Vận hành hệ thống cấp nước pha loãng
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Thao tác mở, đóng van đúng quy trình kỹ thuật.




   Kiểm tra lưu lượng nước cần thiết để pha loãng.    
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Xác định lưu lượng nước pha loãng cần thiết
	- Đủ tỷ lệ pha loãng
	- Máy tính cá nhân

- Bút, giấy
	- Tỷ lệ pha loãng 
	- Tính toán
	- Cẩn thận


	- Tính sai tỷ lệ

	2. Xác định thời gian pha loãng cần thiết
	- Đảm bảo thời gian pha loãng trong ngày
	- Máy tính cá nhân

- Bút, giấy
	- Tỷ lệ pha loãng 
	- Tính toán
	- Cẩn thận


	- Tính không đủ thời gian cần thiết

	3. Thao tác mở van


	- Quay trục van theo chiều mở
	- Tài liệu kỹ thuật của van

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Quy trình mở van
	- Quay trục van
	- Cẩn thận
	- Không quay ngược trở lại 1/4 vòng sau khi đã mở hết van

	4. Điều chỉnh lưu lượng nước 
	- Đảm bảo đủ lượng nước pha loãng theo quy định
	- Đồng hồ đo lưu lượng

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Quy trình đóng mở van

- Cách đọc đồng hồ đo lưu lượng
	- Quan sát

- Sử dụng dụng cụ chuyên dùng

- Đóng mở van

- Tính toán độ mở van
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Đọc sai lưu lượng

	5. Thao tác đóng van
	- Quay trục van theo chiều đóng
	- Tài liệu kỹ thuật của van 

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Quy trình đóng van
	- Quay trục van
	- Cẩn thận
	- Không quay ngược trở lại 1/4 vòng sau khi đã đóng hết van


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H7: Vận hành pha chế hóa chất
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Cân hóa chất, pha hóa chất thành dung dịch
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Xác định hóa chất cần pha
 
	- Đúng hóa chất theo yêu cầu của phòng kỹ thuật
	- Hóa chất dạng rắn hoặc lỏng.

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Công thức hóa học của hóa chất 
	- Quan sát
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Không nhớ công thức hóa học của hóa chất

	2. Xác định lượng hóa chất cần thiết
	- Cân đủ liều lượng
	- Cân

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Quy trình sử dụng cân

- Phiếu yêu cầu về liều lượng hóa chất cần pha
	- Quan sát

- Xúc hóa chất
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác
	- Cân thiếu hoặc thừa 

	3. Đưa hóa chất vào bể pha
	- Đưa đủ hóa chất vào bể
	- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- An toàn trong vận chuyển
	- Sử dụng dụng cụ chuyên dùng
	- Bình tĩnh, cẩn thận
	- Rơi vãi hóa chất

	4. Cấp nước để hòa tan
	- Cấp đủ và đảm bảo chất lượng  nước
	- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Quy trình đóng mở van


	- Quan sát

- Sử dụng dụng cụ chuyên dùng

- Đóng mở van
	- Cẩn thận,  chính xác


	- Thiếu hoặc thừa nước

	5.Vận hành thiết bị khuấy trộn
	- Tốc độ quay đúng thiết kế
	- Tài liệu kỹ thuật của thiết bị

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Quy trình vận hành thiết bị khuấy
	- Quan sát

- Điều chỉnh thiết bị


	- Bình tĩnh, cẩn thận
	- Bắn nước ra ngoài bể

	6. Kiểm tra dung dịch hóa chất
	- Dung dịch hóa chất đồng nhất

- Không có lẫn tạp chất bẩn
	- Dụng cụ lấy mẫu
	- Màu của dung dịch hóa chất
	- Lấy mẫu
	- Cẩn thận,  chính xác


	· Còn lẫn tạp chất


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H8: Vận hành thiết bị định lượng hóa chất
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Cấp đủ lượng hóa chất theo yêu cầu về bể trộn
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Nhận phiếu giao việc
	- Nhận đủ phiếu yêu cầu của phòng kỹ thuật
	- Phiếu giao việc
	- Thông tin cơ bản của phiếu  giao việc
	- Quan sát
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác
	- Nhầm lẫn phiếu

	2. Thao tác mở van trên ống dẫn dung dịch hóa chất
	- Quay trục van theo chiều mở
	- Tài liệu kỹ thuật của van

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Quy trình mở van
	- Quay trục van
	- Bình tĩnh, cẩn thận
	- Không quay ngược trở lại 1/4 vòng sau khi đã mở hết van

	3. Điều chỉnh lưu lượng theo yêu cầu
	- Đưa đủ hóa chất vào bể
	- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- An toàn trong vận chuyển
	- Điều chỉnh van
	- Bình tĩnh, cẩn thận
	- Bắn dung dịch hóa chất ra ngoài

	4. Theo dõi hoạt động của thiết bị
	- Thiết bị làm việc ổn định
	- Thiết bị định lượng

- Bảo hộ lao động
	- Nguyên lý làm việc của thiết bị
	- Quan sát

- Điều chỉnh van
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Theo dõi không thường xuyên

	5. Đóng van trên ống dẫn hóa chất
	- Quay trục van theo chiều đóng
	- Tài liệu kỹ thuật của van

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Quy trình đóng van
	- Quay trục van
	- Bình tĩnh, cẩn thận
	- Không quay ngược trở lại 1/4 vòng sau khi đã đóng hết van


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H9: Vận hành bể trộn hóa chất
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Đóng, mở van cấp nước thải, cấp hóa chất, theo dõi hoạt động




   và xử lý các sự cố thông thường của bể
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Đóng van xả bùn đáy bể
 
	- Xác định được vị trí của van, đúng chủng loại, đúng ký hiệu

- Quay vô lăng van đúng chiều đóng, van được đóng kín
	- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Nguyên lý làm việc của bể trộn

- Cấu tạo của van xả bùn .

- Quy trình vận hành bể trộn
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Đóng van
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Đóng van chưa kín

	2. Mở van cấp nước vào bể
	- Xác định được vị trí của van, đúng chủng loại, đúng ký hiệu

- Quay vô lăng van đúng chiều mở, van được mở hết cỡ
	- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Cấu tạo của van đưa nước vào bể trộn
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Mở van
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Van mở nhỏ quá qui định

	3. Mở van cấp hóa chất 


	- Xác định được vị trí của van, đúng chủng loại, đúng ký hiệu

- Quay vô lăng van cấp hóa chất đúng chiều mở, van được mở hết cỡ
- Đưa đủ hóa chất vào bể
	- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Quy trình vận hành van mở hóa chất

- An toàn trong sử dụng hóa chất
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Mở van
	- Bình tĩnh, cẩn thận
	- Rơi vãi hóa chất

	4. Theo dõi hoạt động của bể trộn
	- Quan sát thiết bị đo mức nước trong bể trộn

- Nước tràn đều ở máng thu nước

- Ghi sổ nhật ký đủ sổ liệu, rõ ràng
	- Sổ nhật ký


	- Nguyên lý làm việc, quy trình vận hành bể trộn

- Nhiệm vụ của người vận hành bể trộn 
	- Quan sát

- Theo dõi

- Tổng hợp

- Ghi chép

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Không tuân thủ qui định hiện hành

	5. Xử lý sự cố thông thường
	- Thông báo kịp thời đã xử lý xong nước tràn bể  bằng bộ đàm

- Chèn kín nước chảy ở các ty van bằng dây đay kỹ thuật
	- Dụng cụ sửa chữa

- Dây đay kỹ thuật

- Bộ đàm
	- Biện pháp xử lý các sự cố thông thường
	- Quan sát

- Đóng van

- Chèn kín

- Làm việc nhóm
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Xử lý không đúng theo qui định hiện hành

	6. Vệ sinh bể
	- Xả rửa bể đúng thời gian qui định theo thiết kế

- Xả rửa hết bùn đáy bể

- Đóng được van đáy lại, khi quan sát thấy nước chảy ra trong suốt
	- Tài liệu kỹ thuật

- Dụng cụ vệ sinh
	- Quy trình xả rửa bể trộn

- Qui phạm an toàn khi vận hành trạm xử lý nước thải
	- Quan sát

- Mở van

- Đóng van


	- Cẩn thận,  chính xác
	- Thực hiện không đúng thời gian qui định


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H10: Vận hành bể phản ứng
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Đóng, mở van cấp nước thải, theo dõi hoạt động




   và xử lý các sự cố thông thường của bể phản ứng    
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Đóng van xả bùn đáy bể
 
	- Xác định được vị trí của van, đúng chủng loại, đúng ký hiệu

- Quay vô lăng van đúng chiều đóng, van được đóng kín
	- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Nguyên lý làm việc của bể phản ứng

- Cấu tạo của van xả bùn 

- Quy trình vận hành bể phản ứng
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Đóng van
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Đóng van chưa kín

	2. Mở van cấp nước vào bể
	- Xác định được vị trí của van, đúng chủng loại, đúng ký hiệu

- Quay vô lăng van đúng chiều mở, van được mở hết cỡ
	- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Cấu tạo của van đưa nước vào bể phản ứng
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Mở van
	- Cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác


	- Van mở nhỏ quá qui định

	3. Vận hành máy khuấy 


	- Vận hành máy khuấy đúng quy trình

- Ghi sổ nhật ký đủ số liệu, rõ ràng
	- Máy khuấy

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng

- Sổ nhật ký
	- Nguyên lý làm việc, quy trình vận hành của máy khuấy

  
	- Quan sát

- Theo dõi

- Tổng hợp

- Ghi chép
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Không tuân thủ quy định hiện hành

	4. Theo dõi hoạt động của bể
	- Quan sát thiết bị đo mức nước trong bể phản ứng

- Nước tràn đều ở máng thu nước

- Ghi sổ nhật ký đủ số liệu, rõ ràng  
	- Sổ nhật ký 


	- Nguyên lý làm việc, quy trình vận hành của bể phản  ứng 

- Nhiệm vụ của người vận hành  
	- Quan sát

- Theo dõi

- Tổng hợp

- Ghi chép

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Không tuân thủ quy định hiện hành

	5. Xử lý sự cố thông thường
	- Thông báo kịp thời đã xử lý xong nước tràn bể  bằng bộ đàm

- Chèn kín nước chảy ở các ty van bằng dây đay kỹ thuật 
	- Dụng cụ sửa chữa

- Dây đay kỹ thuật

- Bộ đàm 


	- Biện pháp xử lý các sự cố thông thường
	- Quan sát

- Đóng van

- Chèn kín

- Làm việc nhóm


	- Cẩn thận,  chính xác
	- Xử lý không đúng theo quy định hiện hành

	6. Vệ sinh bể phản ứng
	- Xả rửa bể đúng thời gian quy định theo thiết kế

- Xả rửa hết bùn đáy bể

- Đóng được van đáy lại, khi quan sát thấy nước chảy ra trong suốt
	- Tài liệu kỹ thuật

- Dụng cụ vệ sinh
	- Quy trình xả rửa bể phản ứng

- Quy phạm an toàn khi vận hành trạm xử lý nước thải
	- Quan sát

- Mở van

- Đóng van

- Làm vệ sinh


	- Cẩn thận,  chính xác
	- Thực hiện không đúng thời gian quy định


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H11: Vận hành bể lắng
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Đóng, mở các van bể lắng trạm xử lý nước thải đúng qui trình. Theo dõi




   chế độ làm việc của bể. Xử lý các sự cố thông thường đảm bảo kỹ thuật.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Đóng, mở các van xả bùn, cát

 
	- Xác định được vị trí của các van, đúng chủng loại, đúng ký hiệu

- Van đúng chiều đóng, van được đóng kín
	- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật bể lắng trạm xử lý nước thải

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng
	- Cấu tạo, vị trí của các van xả 
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Đóng van
	- Cẩn thận

- Nghiêm túc


	- Đóng van chưa kín

	2. Mở các van đưa nước vào    


	- Xác định được vị trí

 của van, đúng chủng loại, đúng ký hiệu

- Mở van đúng trình tự, đúng chiều, độ mở cửa van theo thiết kế
	- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật

- Găng tay và dụng cụ chuyên dùng


	- Cấu tạo, vị trí của van đầu vào 
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Mở van
	- Cẩn thận

- Nghiêm túc


	- Độ mở cửa van không đúng quy định

	3. Theo dõi vận hành  


	- Mực nước trong bể lắng đúng theo thiết kế

- Lớp bông kết tủa đúng quy định 

- Ghi sổ nhật ký đủ số liệu, rõ ràng  
	- Sổ nhật ký 
	- Quy trình vận hành bể lắng 

- Nhiệm vụ của người vận hành bể lắng
	- Quan sát

- Theo dõi

- Tổng hợp

- Ghi chép

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Không tuân thủ quy định hiện hành

	4. Xử lý sự cố thông thường 
	- Xử lý kịp thời mức nước đã điều chỉnh

- Giảm bớt độ mở của các van đầu vào bể lắng 

- Chèn kín nước chảy ở các ty van bằng dây đay kỹ thuật
	- Dụng cụ sửa chữa

- Dây đay kỹ thuật

- Bộ đàm 


	- Biện pháp xử lý các sự cố thông thường
	- Quan sát

- Xử lý

- Đóng van

- Chèn kín

- Làm việc nhóm 
	- Cẩn thận,  chính xác
	


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H12: Vận hành bể lọc
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Đóng, mở các van bể lọc trạm xử lý nước thải. Theo dõi chế độ làm việc,




   xử lý các sự cố thông thường đảm bảo kỹ thuật
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra bể lọc 
	- Xác định được vị trí của các van, đúng ký hiệu

- Đúng tình trạng đóng kín hoàn toàn của các van lấy mẫu nước và điểm xả rửa, van xả, van thu nước lọc, van cửa đầu vào, van xả bùn, van khí rửa lọc, van nước rửa lọc

- Đúng tình trạng ON-bật của công tắc chính trên tủ điều khiển
	- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật bể lọc 

- Tủ điều khiển

- Nguồn nước lọc

- Sổ nhật ký
	- Cấu tạo của bể lọc

- Quy trình kiểm tra bể lọc 
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Đóng van

- Ghi chép
	- Cẩn thận 

- Tỉ mỉ
	- Không đúng trình tự

	2. Khởi động bể lọc

	- Đảm bảo bể lọc đang ở trang thái ban đầu

- Đúng số lượng bể lọc cần hoạt động

- Mở được van đầu vào của bể lọc cho hoạt động

- Mở và điều chỉnh được van thu nước lọc

- Đảm bảo an toàn vận hành
	- Bảng qui trình vận hành bể lọc

- Các bể lọc

- Tủ điều khiển

- Nguồn nước 
	- Nguyên lý làm việc của bể lọc

- Quy trình vận hành bể lọc
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Mở van

- Ấn nút

- Điều chỉnh
	- Cẩn thận 

- Tỉ mỉ

- Chính xác

 
	- Điều chỉnh không chính xác thông số kỹ thuật

	3. Theo dõi vận hành  


	- Mực nước trong bể lọc đúng theo thiết kế

- Lưu lượng, áp suất đúng tiêu chuẩn 

- Ghi sổ nhật ký đủ sổ liệu, rõ ràng  
	- Các bể lọc

- Tủ điều khiển

- Nguồn nước 

- Sổ nhật ký
	- Quy trình theo dõi vận hành bể lọc 

- Nhiệm vụ của người vận hành bể lọc 
	- Quan sát

- Theo dõi

- Tổng hợp

- Ghi chép

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Không tuân thủ quy định hiện hành

	4. Xử lý sự cố thông thường 
	- Thông báo kịp thời mức nước đã điều chỉnh bằng bộ đàm 

- Điều chỉnh chính xác van thu nước lọc

- Chèn kín nước chảy ở các ty van bằng dây đay kỹ thuật 
	- Dụng cụ chuyên dụng

- Dây đay kỹ thuật

- Bể lọc

- Bộ đàm


	- Biện pháp xử lý các sự cố thông thường
	- Quan sát

- Đóng van

- Chèn kín

- Làm việc nhóm

- Ra quyết định  
	- Cẩn thận,  chính xác 
	- Xử lý không đúng theo quy định hiện hành

	5. Dừng làm việc bể lọc
	- Đóng kín van đầu  vào của bể lọc

- Đóng kín van thu nước sạch của bể lọc
	- Các bể lọc

- Tủ điều khiển

- Nguồn nước 

- Sổ nhật ký
	- Quy trình dừng làm việc bể lọc
	- Quan sát

- Đóng van
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Van đầu vào của bể lọc đóng không kín hoàn toàn


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H13: Vận hành bể chứa nước tuần hoàn
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Đóng, mở các van bể chứa, theo dõi chế độ làm việc, 




   xử lý các sự cố thông thường đảm bảo kỹ thuật.   
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Vệ sinh bể chứa

 
	- Xác định được mức độ bẩn của bể chứa

- Dọn sạch rác rưởi, giấy, gỗ, các đầu que hàn, xác súc vật trong bể

- Dùng nước rửa sạch đáy bể chứa
	- Bản vẽ, tài liệu kỹ thuật bể chứa

- Bộ dụng cụ vệ sinh chuyên dụng
	- Cấu tạo của bể chứa

- Quy trình vệ sinh bể chứa
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Làm sạch
	- Cẩn thận


	- Vệ sinh sơ sài

	2. Đóng van xả nước thải

 
	- Xác định được vị trí của van xả nước thải đúng chủng loại, đúng ký hiệu

- Quay vô lăng van đúng chiều đóng, van được đóng kín
	- Bảng quy trình vận hành bể chứa

- Găng tay và dụng cụ chuyên dụng
	- Nguyên lý làm việc, quy trình đóng van xả nước thải


	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Đóng van
	- Cẩn thận
	- Đóng van không kín

	3. Mở van thu nước lọc và van đầu ra cho trạm bơm nước sạch
	- Xác định được vị trí

 của van, đúng chủng loại, đúng ký hiệu

- Mở van đúng quy trình

- Quay vô lăng van đúng chiều, độ mở cửa theo thiết kế
	- Tài liệu kỹ thuật

- Găng tay và dụng cụ chuyên dụng
	- Cấu tạo, nguyên lý làm việc, quy trình vận hành của van đầu vào 
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu

- Mở van
	- Cẩn thận
	- Độ mở cửa van không đúng qui định

	4. Theo dõi vận hành  


	- Mực nước trong bể chứa đúng theo thiết kế

- Ghi sổ nhật ký đủ số liệu, rõ ràng  
	- Sổ nhật ký 


	- Quy trình theo dõi vận hành bể chứa

- Nhiệm vụ của người vận hành bể chứa 
	- Quan sát

- Theo dõi

- Tổng hợp

- Ghi chép

- Đối chiếu
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Không tuân thủ quy định hiện hành

	5. Xử lý sự cố thông thường 
	- Thông báo kịp thời mức nước đã điều chỉnh bằng bộ đàm 

- Chèn kín nước chảy ở các ty van bằng dây đay kỹ thuật 
	- Bộ dụng cụ sửa chữa

- Dây đay kỹ thuật

- Bộ đàm 


	- Biện pháp xử lý các sự cố thông thường
	- Quan sát

- Đóng van

- Chèn kín

- Làm việc nhóm

- Ra quyết định 
	- Cẩn thận,  chính xác
	- Xử lý không đúng theo quy định hiện hành


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H14: Bảo dưỡng định kỳ hệ thống xử lý nước thải
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Kiểm tra thiết bị, xác định mức độ cần bảo dưỡng. Chuẩn bị vật tư




   để bảo dưỡng kỹ thuật. Bàn giao kết quả bảo dưỡng.  
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra thiết bị
	- Nhận dạng đúng loại thiết bị bảo dưỡng

- Xác định đúng vị trí, mức độ cần bảo dưỡng cho thiết bị
	- Sổ tay, bút

- Thiết bị 

- Dụng cụ đo, kiểm tra
	- Công tác bảo dưỡng thiết bị xử lý nước sạch

- Quy trình kiểm tra thiết bị
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Ra quyết định
	- Cẩn thận

- Tỉ mỉ
	Qua loa, đại khái

	2. Nhận vật tư bảo dưỡng
	- Đúng chủng loại vật tư, vật liệu bảo dưỡng

- Đủ số lượng, đúng chất lượng yêu cầu
	- Phiếu lĩnh vật tư

- Vật tư các loại

- Bảng thông số kỹ thuật các loại vật tư
	- Quy trình tiếp nhận vật tư bảo dưỡng
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu


	- Cẩn thận

- Tỉ mỉ   
	- Nhận sai vật tư cần thiết

	3. Làm sạch thiết bị cần bảo dưỡng
	- Tháo (mở) thiết bị đúng qui trình

- Các chi tiết phải được làm sạch trước khi tra dầu mỡ
	- Các loại thiết bị  

- Dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng
	- Quy trình làm sạch chi tiết khi bảo dưỡng


	- Quan sát

- Làm sạch 
	- Thận trọng

- Tỉ mỉ


	- Thao tác sơ sài

	4. Bảo dưỡng thiết bị
	- Tra dầu mỡ đúng vị trí, đủ số lượng

- Thiết bị làm việc nhẹ nhàng, êm dịu

- Lắp ghép thiết bị đúng quy trình kỹ thuật
	- Các loại dụng cụ, thiết bị bảo dưỡng

- Vật liệu bảo dưỡng
	- Quy trình lắp ghép thiết bị khi bảo dưỡng


	- Quan sát

- Bảo dưỡng

- Lắp ghép
	- Cẩn thận

- Tỉ mỉ


	- Nhầm thiết bị

	5. Bàn giao kết quả bảo dưỡng
	- Kiểm tra thiết bị theo đúng yêu cầu kỹ thuật

- Căn chỉnh đúng quy trình

- Ký kết phiếu bàn giao
	- Dụng cụ, thiết bị đo và kiểm tra

- Phiếu bàn giao kết quả bảo dưỡng

- Bút

- Bảng thông số tiêu chuẩn của các thiết bị 
	- Quy trình kiểm tra các thiết bị

- Cách sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra

- Quy định về phiếu bàn giao kết quả bảo dưỡng
	- Quan sát

- Đo, kiểm tra

- Đánh giá

- Ra quyết định

- Ký kết
	- Thận trọng

- Tỉ mỉ

- Chính xác


	


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H15: Sửa chữa hệ thống xử lý nước thải
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Kiểm tra tình trạng hư hỏng của thiết bị, xác định mức độ cần sửa chữa.




   Chuẩn bị vật tư, tiến hành sửa chữa và bàn giao kết quả.
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra tình trạng hư hỏng
	- Nhận dạng đúng mức độ hỏng hóc của thiết bị
	- Bảng thông số kỹ thuật của thiết bị

- Dụng cụ đo, kiểm tra
	- Quy trình kiểm tra hư hỏng của thiết bị
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đánh giá

- Ra quyết định
	- Cẩn thận

- Tỉ mỉ

- Chính xác
	- Không đánh giá đúng mức độ hư hỏng

	2. Nhận vật tư, thiết bị 

	- Đúng chủng loại vật tư thiết bị 

- Đủ số lượng, đúng chất lượng yêu cầu
	- Phiếu lĩnh vật tư

- Thiết bị, vật tư 

- Bảng thông số kỹ thuật của vật tư thiết bị
	- Cấu tạo, công dụng các loại vật tư, thiết bị của trạm xử lý nước thải
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu


	- Cẩn thận

- Tỉ mỉ
	- Nhận sai vật tư cần thiết

	3. Tháo thiết bị cũ 


	- Tháo đúng kỹ thuật

- Tháo được mối lắp 

ghép thiết bị

- Vận chuyển được thiết bị đúng vị trí
	- Bộ dụng cụ sửa chữa chuyên dụng
	- Quy trình tháo thiết bị

- Kỹ thuật an toàn khi tháo, vận chuyển
	- Quan sát

- Tháo thiết bị

- Vận chuyển  
	- Thận trọng

- Tỉ mỉ

- An toàn
	

	4. Sửa chữa, thay thế thiết bị mới
	- Sửa chữa đúng yêu cầu kỹ thuật

- Lắp đặt thiết bị đúng quy trình

- Thiết bị làm việc nhẹ nhàng, êm dịu

- Mối lắp ghép đảm bảo đúng kỹ thuật 
	- Các thiết bị mới 

- Vật liệu phụ trợ

- Bộ dụng cụ sửa chữa chuyên dụng
	- Quy trình sửa chữa lắp đặt thiết bị công trình xử lý nước thải 
	- Quan sát

- Sửa chữa

- Lắp đặt

- Căn chỉnh
	- Cẩn thận

- Tỉ mỉ

- An toàn
	- Lạm dụng thiết bị mới

	5. Bàn giao kết quả sửa chữa 
	- Đo kiểm tra các thông số của thiết bị đảm bảo đúng tiêu chuẩn kỹ thuật 

- Ký phiếu bàn giao kết quả sửa chữa
	- Dụng cụ, thiết bị đo và kiểm tra

- Phiếu bàn giao kết quả sửa chữa


	- Quy trình kiểm tra thiết bị

- Cách sử dụng dụng cụ đo, kiểm tra

- Quy định phiếu bàn giao kết quả kiểm tra
	- Quan sát

- Đo, kiểm tra

-  Đánh giá 

- Ra quyết định

- Ký kết
	- Thận trọng

- Tỉ mỉ

- An toàn
	


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H16: Vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Chuẩn bị dụng cụ vật tư và tiến hành




   làm vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc  
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra các vị trí làm việc
	- Xác định mức độ mất vệ sinh của thiết bị, khu vực làm việc
	- Dụng cụ đo, kiểm tra
	- Quy định về vệ sinh thiết bị và môi trường làm việc
	- Quan sát

- Kiểm tra
	- Cẩn thận

- Tỉ mỉ
	- Thực hiện sơ sài

	2. Chuẩn bị dụng cụ vệ sinh 

	- Đúng chủng loại thiết bị 

- Đủ số lượng, đúng chất lượng yêu cầu
	- Bộ dụng cụ vệ sinh chuyên dụng

- Nguyên vật liệu phục vụ vệ sinh
	- Cấu tạo, cách sử dụng bộ dụng cụ vệ sinh chuyên dụng

- Quy định bảo quản nguyên vật liệu vệ sinh
	- Quan sát

- Kiểm tra

- Đối chiếu


	- Cẩn thận

- Tỉ mỉ
	- Thiếu dụng cụ cần thiết

	3. Vệ sinh thiết bị, khu vực làm việc


	- Đảm bảo thiết bị sạch  đúng yêu cầu kỹ thuật

- Đảm bảo sạch vị trí làn việc
	- Bộ dụng cụ vệ sinh chuyên dụng

- Nguyên vật liệu phục vụ vệ sinh
	- Quy trình vệ sinh thiết bị

- Quy định vệ sinh an toàn công nghiệp
	- Quan sát

- Lau chùi

- Vận chuyển  
	- Thận trọng

- Tỉ mỉ

- An toàn
	- Thực hiện sơ sài

	4. Ghi sổ nhật ký vệ sinh
	- Ghi đúng và đủ các số lượng thiết bị và vị trí đã làm vệ sinh
	- Bút, sổ nhật ký


	- Quy định ghi sổ nhật ký vệ sinh 
	- Tổng kết

- Ghi chép
	- Cẩn thận

- Tỉ mỉ
	- Ghi chép sơ sài


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ H: Xử lý nước thải nhà máy
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc H17: Giao ca
	Biên soạn: Hoàng Quốc Liêm

	Mô tả công việc: Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Ghi nhật ký công việc
	- Ghi thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại…
	- Sổ ghi chép hoặc nhật ký điện tử
	- Công việc thực hiện thuộc nhiệm vụ xử lý nước thải nhà máy
	- Ghi chép hoặc nhập máy vi tính
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Bỏ sót thông tin

	2. Bàn giao dữ liệu
	- Thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác
	- Sổ sách hoặc máy vi tính
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ghi chép, sử dụng máy vi tính
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Bỏ sót dữ liệu

	3. Bàn giao phương tiện làm việc
	- Đảm bảo đầy đủ về số lượng, hiện trạng hoạt động,…
	- Sổ sách hoặc máy vi tính, thiết bị hỗ trợ
	- Cấu tạo, nguyên lý của phương tiện bàn giao
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không đầy đủ

	4. Thống nhất phương án giải quyết các vấn đề liên quan
	- Đảm bảo khả năng thông suốt của công việc kéo dài giữa các ca làm việc
	- Sổ sách, biên bản
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng

	5. Ký nhận bàn giao ca
	- Đúng quy định
	- Sổ sách, giấy bút
	 - Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ra quyết định
	- Chính xác    
	 


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ I: Chuyển giao thành phẩm, phế thải, phế liệu khác
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc I1: Tiếp nhận hợp đồng chuyển giao 
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Tiếp nhận hợp đồng chuyển giao và viết mẫu xác nhận
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tiếp nhận hợp đồng chuyển giao
	- Hợp đồng chuyển giao được tiếp nhận đúng quy trình

- Viết đúng mẫu phản hồi cho hợp đồng chưa đạt yêu cầu

- Lập danh mục báo cáo những hợp đồng chưa đạt yêu cầu
	- Quy trình tiếp nhận hợp đồng
- Mẫu phản hồi hợp đồng chưa đạt yêu cầu
- Bút
	- Các quy định cơ bản của một hợp đồng chuyển giao thành phẩm, phế thải, phế liệu
- Những quy định viết mẫu phản hồi hợp đồng chưa đạt yêu cầu
	- So sánh hợp đồng tiếp nhận và quy định hợp đồng tiêu chuẩn

- Làm danh mục báo cáo
	- Cẩn thận                           - Chính xác

- Phản hồi kịp thời
	- Thái độ tiếp nhận hợp đồng thiếu hợp tác

	2. Phân loại các hợp đồng chuyển giao
	- Phân loại chính xác các hợp đồng chuyển giao theo danh mục thành phẩm, phế thải, phế liệu khác
	- Giá để tài liệu phân loại
- Danh mục thành phẩm, phế thải, phế liệu khác
	- Quy trình phân loại theo danh mục
	- Đọc và so sánh
- Phân loại
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Phân loại nhầm danh mục

	3. Viết mẫu xác nhận hợp đồng
	- Mẫu xác nhận phải rõ ràng, đầy đủ thông tin yêu cầu
	- Mẫu xác nhận hợp đồng
- Bút
	- Những thông số quy định của mẫu xác nhận hợp đồng
	- Viết thông tin theo mẫu
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Bỏ quên thông tin trong mẫu


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ I: Chuyển giao thành phẩm, phế thải, phế liệu khác
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc I2: Bốc xếp thành phẩm, phế thải, phế liệu
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Bốc xếp thành phẩm, phế thải, phế liệu khác lên xe vận tải chuyên dụng
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Tiếp nhận mẫu xác nhận hợp đồng
	- Kiểm tra đầy đủ thông tin trong mẫu xác nhận hợp đồng
	- Mẫu xác nhận hợp đồng
	- Những thông tin quy định của mẫu xác nhận hợp đồng
	- So sánh thông tin

- Xác nhận khối lượng
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Nhầm lẫn mẫu quy định

	2. Kiểm tra thiết bị bốc xếp
	- Băng tải cỡ nhỏ phục vụ bốc xếp hoạt động tốt
	- Đồng hồ đo điện

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo nguyên lý làm việc và những thông số của băng tải cỡ nhỏ
	- Quan sát
- Vận hành thử

- So sánh thông số
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Thực hiện sơ sài, bỏ qua chi tiết nhỏ…

	3. Vận hành thiết bị bốc xếp
	- Vận hành băng tải cỡ nhỏ đúng quy trình và an toàn
- Công nhân thủ công thực hiện đúng quy trình và an toàn

- Tuân thủ mệnh lệnh chỉ huy
	- Đồng hồ đo điện

- Cuốc, xẻng

- Bảo hộ lao động
	- Nguyên lý làm việc và quy trình vận hành băng tải cỡ nhỏ
	- Đóng/Cắt điện băng tải
- Quan sát đồng hồ điện
- Lắng nghe mệnh lệnh chỉ huy
- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không quan sát tổng thể khi vận hành


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ I: Chuyển giao thành phẩm, phế thải, phế liệu khác
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc I3: Bảo dưỡng thiết bị bốc xếp
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Thực hiện kiểm tra, bảo dưỡng kỹ thuật thiết bị bốc xếp theo định kỳ 
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Kiểm tra kỹ thuật thiết bị bốc xếp
	- Đánh giá đúng tình trạng kỹ thuật hoặc dự báo lỗi kỹ thuật ở từng bộ phận của thiết bị bốc xếp
	- Bộ đồng hồ đo lường điện

- Kính quan sát chuyên dụng

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, những thông số quy định và quy trình vận hành của thiết bị bốc xếp
	- Sử dụng đồng hồ điện

- Quan sát 
- So sánh thông số
- Dự báo lỗi kỹ thuật
	- Cẩn thận                           - Chính xác

- Phản hồi kịp thời (nếu cần cung cấp vật tư thay thế)
	- Bỏ sót bộ phận, chi tiết
- Không phản hồi thay thế những bộ phận sắp hư hỏng hoặc đến định kỳ thay thế

	2. Bảo dưỡng kỹ thuật
	- Căn chỉnh chính xác những thông số, chi tiết, bộ phận kỹ thuật về mặt cơ khí, điện

- Vệ sinh, tra dầu mỡ các chi tiết theo hướng dẫn
	- Bộ sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị cơ khí, thiết bị điện

- Dầu mỡ kỹ thuật
	- Cấu tạo, những thông số quy định của thiết bị bốc xếp
	- Tháo, lắp, căn chỉnh kỹ thuật các chi tiết của hệ thống điện, hệ thống dẫn động cơ khí
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Thực hiện sơ sài, bỏ qua chi tiết nhỏ…

	3. Vận hành thử sau bảo dưỡng
	- Đảm bảo hệ thống điện hoạt động tốt

- Đảm bảo bộ phận dẫn động cơ khí hoạt động tốt

- Các bộ phận đảm bảo an toàn hoạt động tốt
	- Các đồng hồ đo lường

- Kính quan sát
	- Nguyên lý làm việc của thiết bị bốc xếp

	- Phân tích, đánh giá

- Quan sát quá trình

- Lắng nghe máy hoạt động
- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Đánh giá nhầm tình trạng làm việc

	4. Bàn giao thiết bị bốc xếp sau bảo dưỡng
	- Bản ghi chép các thông số của thiết bị bốc xếp phải đầy đủ, trong giới hạn tiêu chuẩn

- Ký biên bản đúng quy định
	- Sổ sách, biên bản, giấy bút
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ I: Chuyển giao thành phẩm, phế thải, phế liệu khác
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc I4: Sửa chữa thiết bị bốc xếp
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Thực hiện kiểm tra, sửa chữa hư hỏng của thiết bị bốc xếp
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Xác định hư hỏng ở thiết bị bốc xếp
	- Phát hiện chính xác những lỗi kỹ thuật ở bộ phận hư hỏng của thiết bị bốc xếp
	- Bộ đồng hồ đo lường điện

- Kính quan sát chuyên dụng

- Bảo hộ lao động
	- Cấu tạo, những thông số quy định và quy trình vận hành của thiết bị bốc xếp
	- Sử dụng đồng hồ điện

- Quan sát 
- Lắng nghe máy hoạt động
- So sánh thông số
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Phát hiện nhầm lỗi kỹ thuật

	2. Sửa chữa kỹ thuật
	- Căn chỉnh chính xác những thông số, chi tiết, bộ phận kỹ thuật về mặt cơ khí, điện

- Vệ sinh các chi tiết sửa chữa theo hướng dẫn
	- Bộ sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị cơ khí, thiết bị điện
	- Cấu tạo của thiết bị, những thông số quy định của thiết bị bốc xếp
	- Tháo, lắp, căn chỉnh kỹ thuật các chi tiết của thiết bị bốc xếp 
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Thực hiện sơ sài, kém chắc chắn

	3. Vận hành thử sau sửa chữa
	- Đảm bảo bộ phận được sửa chữa và máy hoạt động tốt, đảm bảo an toàn
	- Các đồng hồ đo lường

- Kính quan sát
	- Nguyên lý làm việc của thiết bị bốc xếp
	- Quan sát, lắng nghe máy hoạt động
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không quan sát tổng thể khi vận hành

	4. Bàn giao thiết bị bốc xếp sau sửa chữa
	- Bản ghi chép các thông số của bộ phận sửa chữa và của thiết bị bốc xếp phải đầy đủ, trong giới hạn tiêu chuẩn

- Ký biên bản đúng quy định
	- Sổ sách, biên bản, giấy bút
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá

- Ra quyết định
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ I: Chuyển giao thành phẩm, phế thải, phế liệu khác
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc I5: Vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Làm vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc sau mỗi ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Vệ sinh thiết bị
	- Lau chùi sạch sẽ thiết bị theo hướng dẫn đã quy định đối với từng thiết bị, dụng cụ
	- Giẻ lau, dung môi vệ sinh quy định

- Bảo hộ lao động
	- Những hướng dẫn khi làm vệ sinh thiết bị bốc xếp
	- Lau chùi với giẻ khô hoặc kèm dung môi vệ sinh
	- Tỉ mỉ, cẩn thận
	- Thực hiện sơ sài

	2. Vệ sinh khu vực làm việc
	- Làm vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc bằng dụng cụ thủ công
	- Chổi quét, xẻng hót, xe đẩy thô sơ

- Bảo hộ lao động
	- Khu vực làm việc theo quy định
	- Sử dụng bộ vệ sinh thủ công
	- Cẩn thận, tỉ mỉ
	- Thực hiện sơ sài

	3. Báo cáo phát sinh khi làm vệ sinh
	- Ghi chép đầy đủ vào phiếu bàn giao để báo cáo giao ca
	- Phiếu bàn giao, bút
	- Yêu cầu chung về vệ sinh thiết bị và khu vực làm việc
	- So sánh phát sinh so với yêu cầu chung
	- Cẩn thận, chính xác
	- Không báo cáo


	PHIẾU PHÂN TÍCH CÔNG VIỆC

	Nhiệm vụ I: Chuyển giao thành phẩm, phế thải, phế liệu khác
	Ngày: 10/10/2011 

	Công việc I6: Giao ca
	Biên soạn: Đào Việt Hà

	Mô tả công việc: Bàn giao, ký nhận những vấn đề liên quan giữa các ca làm việc
	Thẩm định:

	Các bước thực hiện công việc
	Tiêu chuẩn
thực hiện
	Dụng cụ và trang thiết bị, vật liệu…
	Kiến thức
 cần có
	Kỹ năng 
cần có
	Thái độ 
cần có
	Các quyết định, tín hiệu lỗi thường gặp

	1. Ghi nhật ký công việc
	- Ghi thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác thời gian, sự kiện, tình trạng hiện tại…
	- Sổ ghi chép hoặc nhật ký điện tử
	- Công việc thực hiện thuộc nhiệm vụ chuyển giao thành phẩm, phế thải, phế liệu khác
	- Ghi chép hoặc nhập máy vi tính
	- Cẩn thận                           - Chính xác
	- Bỏ sót thông tin

	2. Bàn giao dữ liệu
	- Thông tin đầy đủ, đúng mẫu quy định, chính xác
	- Sổ sách hoặc máy vi tính
	- Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ghi chép, sử dụng máy vi tính
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Bỏ sót dữ liệu

	3. Bàn giao phương tiện làm việc
	- Đảm bảo đầy đủ về số lượng, hiện trạng hoạt động,…
	- Sổ sách hoặc máy vi tính, thiết bị hỗ trợ
	- Cấu tạo, nguyên lý của phương tiện bàn giao
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không đầy đủ

	4. Thống nhất phương án giải quyết các vấn đề liên quan
	- Đảm bảo khả năng thông suốt của công việc kéo dài giữa các ca làm việc
	- Sổ sách, biên bản
	- Nội quy, quy định liên quan
	- Phân tích, đánh giá
	- Cẩn thận                     - Chính xác    
	- Không rõ ràng

	5. Ký nhận bàn giao ca
	- Đúng quy định
	- Sổ sách, giấy bút
	 - Quy định giao ca dạng sổ sách hoặc máy vi tính
	- Ra quyết định
	- Chính xác    
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