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 چکیده 

ه شمار می روند و در صورت تخلیه از آلوده کننده ترین پسابها ب، پساب صنایع لبنی به دلیل داشتن میزان بار آلی بالا زمینه و هدف:

تاثیر زمان هوادهی و حضور ماده منعقد کننده  حاضر تحقیقبدون تصفیه به محیط مشکلات جدی زیست محیطی ایجاد می کنند. در 

 در تصفیه فاضلاب صنایع شیر و لبنیات بررسی شده است.   SBRآهک  بر کارایی 

لیتر مورد استفاده قرار گرفت.  آزمایشات در سه مرحله انجام شد. در طول این  02موازی با حجم مفید  SBRدو راکتور  :روش کار

ساعت  7مراحل به ترتیب، اثر زمان هوادهی متعارف، تاثیر افزایش طولانی  مدت زمان هوادهی و استفاده از ماده منعقد کنده آهک بعد از 

 بررسی شد.  TPو  COD   ،BOD  ،NH4_Nکثر راندمان حذف در حدا SBRهوادهی، بمنظور بررسی عملکرد 

موثر است. همچنین  TPو  COD  ،BOD  ،NH4_Nنتایج مطالعه نشان داد افزایش زمان هوادهی در افزایش میزان حذف  یافته ها:

ساعت  7مدت ساعته با انجام هوادهی به  02در یک چرخه کاری  COD , BOD, NH4-Nمشخص گردید  راندمان مناسب در حذف 

 kg 0.6ساعت و تزریق ماده منعقد کننده آهک  در میزان  بار گذاری  7با  مدت زمان هوادهی  SBRکاربرد سیستم ایجاد می شود. 

.day3BOD/m  استانداردهای لازم برای تخلیه پساب به آبهای پذیرنده  را تامین می کند.  با کاهش زمان هوادهی و افزودن ماده منعقد

 کاهش داد.  %02را تا  SBRمی توان زمان لازم برای هر سیکل کاری  SBRسیکل کننده به 

، می تواند دستیابی به استاندارد های تخلیه را با اطمینان بهتر و در زمان کمتر برای صنایع شیر SBRسیستم بهینه شده  نتیجه گیری:

 دی داشته باشد.یاهای راهبری نیز اثر زو لبنیات فراهم آورد. ضمن اینکه کاهش زمان می تواند در کاهش هزینه 

 

 فاضلاب صنایع شیر ولبنیات، زمان هوادهی، آهک،  Sequencing Batch Reactor Rapidها: کلید واژه
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 مقدمه

های صنایع لبنی بسیار متفاوت از  کیفیت و کمیت پساب

شیر خالص در  5BODدیگر پساب های صنعتی است. 

گرم در لیتر است که در اثر ورود به  میلی هزار 022حدود 

 .(0) گرددمنابع آبی باعث افت شدید اکسیژن محلول می

دلیل داشتن میزان بار آلی بالا های صنایع لبنی به  پساب

ن روند و تصفیه ایشمار میه ها ب از آلوده کننده ترین پساب

همواره با مشکل مواجه بوده خاطر بار آلی بالا ه فاضلاب ها ب

است و به علت بالا بودن مواد آلی قابل تجزیه، تصفیه 

تقریباً تمام ترکیبات  .(0) بیولوژکی بسیار موثر می باشد

حتی در محیط زیست تجزیه های لبنی به را آلی فاضلاب

 وازیهشوند، از این رو فاضلاب تابع تصفیه بیولوژیکی )می

. عمده ترین (3)باشد یا ترکیبی از هر دو( می هوازیبییا 

محل مصرف آب در این صنایع، شستشوی دستگاه ها و 

سالن تولید می باشد. این شستشو شامل آبکشی مقدماتی، 

 د ضدعفونی کنندهکاربرد یک ماده شوینده همراه با انواع موا

می باشد. علاوه بر مصرف آب در شستشو و تبدیل آن به 

نیز تولید می گردد.  0فاضلاب، در فرایند تولید پنیر، آب پنیر

 B.O.D با توجه به غنای این ماده از ترکیبات آلی، دارای

   اگر .(0-3) هزار میلی گرم برای هر لیتر است 20تا  30

آب پنیر به داخل رودخانه تخلیه شود با جذب اکسیژن 

قرار می دهد.  یمحلول آب، حیات آبزیان را در معرض نابود

         در صورتیکه آب پنیر بدون خنثی سازی دفع شود، هر

      رم آن معادل فاضلاب تولیدی دو نفر می باشد. کیلوگ 3

         آب پنیر روزانه تولیدی هر یک از صنایع بزرگ لبنی 

هزار نفری محیط  02می تواند معادل فاضلاب یک شهر 

. با توجه به غلظت (3) آلوده نماید زیست اطراف کارخانه را

        آلودگی فاضلاب های لبنی معمولا ترکیبی ازبالای 

روش های فیزیکی، شیمیایی و بیولوژیکی برای تصفیه این 

فاضلاب ها بکار می رود. آنالیز کیفیت معمول فاضلاب در 

به دلیل تبدیل  .(7, 6) آمده است 0صنایع لبنی در جدول 

 PHلاکتوز به اسیدلاکتیک و تشکیل اسید بوتیریک، مقدار 

تواند کاهش یافته و به محدوده فاضلاب لبنی به راحتی می

                                                           
1whey 

برسد. دمای فاضلاب لبنی در اغلب موارد در  0-0/2

درجه  02و میانگین آن در حدود  00-70محدوده 

درجه بیانگر افت بیش  30سانتیگراد است که ارقام بالاتر از 

 .(0) از حد انرژی در خط تولید است

SBR  در پروسه تصفیه بیولوژکی فاضلاب های خانگی و

صنایع مختلف بکار می رود و انعطاف پذیری بالای آن در 

مین لحاظ تاه تصفیه بیولوژیکی فاضلاب صنایع شیر ب

را به یک گزینه  راندمان مطلوب در حذف آلاینده ها آن

 مطمئن در تصفیه فاضلاب این صنعت تبدیل کرده است

، زمان، عامل و شرط اصلی و SBRدر فرایند  .(9-00)

تعیین کننده در فرایند تصفیه می باشد. این فرایند دارای 

فعال متعارف است از جمله مزایایی نسبت به فرایند لجن 

 الیحر د یند از یک راکتور استفاده می شودراین فرااینکه د

مخزن د عالی این فرایندها در چندر فرایند لجن ف که

 SBR . در فرآیند (00-03) جداگانه انجام می پذیرد

دن پر ش جریان شامل پنج مرحله اصلیمتعارف، یک سیکل 

لیه تخنشینی ، هوادهی و انجام واکنش، رسوب و ته، فاضلاب

نسبت زمانی هر  که است  مرحله سکونفاضلاب خروجی و 

و  %00و  %02و  %30و  %00کدام از قسمت ها به ترتیب 

وان در تصفیه را می ت SBR. (03)درصد می باشد  0

با اندکی تغییر در زمان توالی  فاضلاب صنایع مختلف

می توان در تصفیه  SBRسیستم استفاده کرد. به کمک 

 BOD 97% ،CODفاضلاب صنایع شیر به راندمان حذف 

93% ،TKN 76%  در فرانسه نیز  (06)پیدا کرد.  دسترسی

طراحی و  SBRیک صنعت پنیر سازی کوچک سیستم در 

و در  BOD99,0%نصب شده است که بازده آن در حذف 

 kg 0.5بارگذاری آلی  با COD97,7% حذف

BOD5/m3.day سیستم های . (07) بوده استSBR 

طراحی شده برای تصفیه فاضلاب صنایع شیر و لبنیات در 

دو دسته یک و دو مرحله ای طراحی شده اند که در سیستم 

         COD 0222یک مرحله ای برای تصفیه فاضلاب با 

       توانمیمیلی گرم در لیتر در زمان ماند هیدرولیکی یک روزه 
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 آنالیز کیفیت معمول فاضلاب صنایع شیر و  لبنیات 0جدول :

 مقدار معمول محدوده واحد پارامتر

pH  5.3-11.4 6 

COD mg/lit 630-6600 3600 
BOD5 mg/lit 450-4790 2500 

TSS mg/lit 400-7175 3000 
Oil & Grease mg/lit 350-4890 1200 

SS mg/lit 120-2100 800 

 TSS76%و    TS 97%  ،BOD 97% ،COD 93%  به

در تصفیه فاضلاب صنایع شیر با  .(02) سترسی پیدا کردد

گذاری پربار( )بار 32/0day ‐3/m5kg BOD بار آلی

، TKN %7/20، 3/79%راندمان حذف روغن و گریس 

BOD5 %9/79  وCOD 07%  در (00) بدست آمده است .

ر شیر با اضافه نمودن سیلیکات آبداتصفیه فاضلاب صنایع 

افزایش یافته  N- +NH4 و 5BOD  و CODراندمان حذف 

ویژگی های لجن بارش بیشتر بهبود  است. علاوه بر این

 SBRشاخص حجمی لجن بطور متوسط در . یافته است

می باشد. با افزودن زئولیت  mg/lit  002تا  030بین 

 کاهش یافته است  mg/lit 92-87شاخص حجم لجن به  

 و بهتر نشینیهت . در سیستم های لجن فعال برای(09)

 حداکثر مقدار به آهک از معلق میتوان جامد مواد تر سریع

ساعته و زمان  7در مدت زمان هوادهی . (02) کرد استفاده

با بار گذاری  SBRروز  در سیستم  6/3ماند هیدرولیکی 

عملیات هوادهی مستمر  و day)30.77 kg COD/(m.آلی

در تصفیه  .(02) رسید % 90راندمان حذف نیتروژن به 

 090به ترتیب   TSS و  BODو  CODفاضلاب شهری با 

در سیکل جریان با مدت زمان  mg/lit 07و  379و 

دست آمد. می توان با افزودن آهک در ه ساعت ب 6هوادهی 

  %02را تا  CODتصفیه فاضلاب شهری راندمان حذف  

 و SBRدر مقایسه عملکرد  .(00) افزایش داد

 sequencing batch flexible fiber biofilm reactor  

(SBFFBR)  ملاحظه گردید فرایندSBFFBR  می تواند

  .(6) دست یابد %97برابر  CODبه راندمان حذف 

امروزه صنایع شیر و لبنیات از لحاظ کمی و کیفی توسعه 

سریعی یافته اند  لذا ارتقاء کیفیت پساب خروجی از این 

صنایع و ایجاد فرایند های سریع که بتواند سرعت تصفیه را 

افزایش دهند یک ضرورت است. در این تحقیق تاثیر ماده 

 منعقد کننده آهک بر کاهش زمان هوادهی و بهبود کیفیت

و  SBRپساب خروجی در فرایند تصفیه فاضلاب توسط 

نهایتا تاثیر آن بر کاهش زمان ماند هیدرولیکی در هر سیکل 

SBR  ررسی شده است.ب 

 کار روش

آزمایشگاهی موازی  SBRراکتور  دودر این تحقیق 

 02(. حجم و فضای مفید هر راکتور 0)شکل  استفاده شد

ساعت  02هر سیکل جریان در این راکتور ها  لیتر بود.

. کشیدمعادل یک روز و یک  سیکل کاری یک روز طول می

 %00در راکتور اول هر سیکل جریان به ترتیب به صورت 

هر   %30ساعت برای زمان پر شدن، و  6هر سیکل معادل 

ساعت برای زمان هوادهی و اکسیداسیون  2/0سیکل معادل 

ساعت برای زمان ته نشینی  0/2 هر سیکل معادل  %02و 

ساعت برای زمان تخلیه  6/3معادل  هر سیکل  %00لجن و 

ساعت برای زمان  0/0درصد هر سیکل معادل  0پساب و 

در راکتور دوم هر سیکل جریان به  استراحت  لحاظ گردید.

               برای زمان ساعت 0/0هر سیکل معادل  %0 ترتیب بصورت

 
 

 

 [
 D

ow
nl

oa
de

d 
fr

om
 r

sj
.iu

m
s.

ac
.ir

 o
n 

20
26

-0
6-

06
 ]

 

                               3 / 9

http://rsj.iums.ac.ir/
https://rsj.iums.ac.ir/article-1-45-fa.html


 SBRبهینه سازی فرایند تصفیه فاضلاب صنایع شیر و لبنیات به روش  4

 

 

  

 Email:rsj@iums.ac.ir 9315  تابستان،  2، شماره  2دوره   مجله ره آورد سلامت

 SBRطرح شماتیک پایلوت کاربرد ماده کنعقد کننده  در  1شکل 

 

 
 

 

ساعت برای زمان 0/09هر سیکل معادل   %02پر شدن، و 

ساعت  2/0هر سیکل معادل  %02هوادهی و اکسیداسیون و 

 20/2معادل  هر سیکل %0برای زمان ته نشینی لجن و 

درصد هر سیکل معادل  3ساعت برای زمان تخلیه پساب و 

ساعت برای زمان استراحت  در نظر گرفته شد.  برای  70/2

تغذیه راکتورها از یک پمپ پریستالیتیک استفاده شده 

است. کلیه راکتور ها در فاز پرشدن با یک هم زن هم زده 

می شدند. در فاز هوادهی و اکسیداسیون نیز به کمک پمپ 

دهی و دیفیوزرهای مربوطه هوادهی لازم انجام می شد. هوا

 در فازهای ته نشینی، تخلیه و استراحت از پمپ هوادهی و

 هم زن استفاده  نمی شد. کلیه راکتورها در دمای هوای

 کلیه MlSS. درجه سانتیگراد( فعالیت داشتند00±0اتاق )

میلی گرم در لیتر اندازه گیری و  3222±022 راکتورها

شدند. در کلیه مراحل انجام آزمایشات سن لجن  تثبیت

روز  نگهداری شد. برای حفظ سن لجن  02ثابت و به مدت  

                                                           
2Adabtation 

از مایع مخلوط برداشت  لیترمیلی 022در انتهای فاز هوادهی 

 شد. و برای مرحله بعدی نگهداری می

فاضلاب مورد نیاز از پساب یک کارخانه شیر و 

نیاز نیز از لجن برگشتی لبنیات تامین گردید. لجن مورد 

یک تصفیه خانه فاضلاب شهری برداشت گردید. عملیات 

مدت یک هفته به طول ه فاضلاب با لجن نیز ب 0سازگاری

خصوصیات نمونه فاضلاب برداشت شده  0انجامید.  جدول 

 از پساب کارخانه شیر و لبنیات را نشان می دهد. 
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خصوصیات نمونه فاضلاب برداشت شده از  .2جدول 

 پساب کارخانه شیر و لبنیات جهت راه اندازی پایلوت

 

 

درمرحله اول  ها در سه مرحله انجام گردید: آزمایش

 SBRاثرات زمان هوادهی بر اساس رنج متعارف  بر عملکرد 

بررسی شد. در این مرحله غلظت فاضلاب بکار گرفته شده 

با  نرخ بارگذاری آلی   2453mg/litبرابر با  BODمعادل 

/day3/m5kgBOD6/2 .2/0مدت زمان هوادهی  بود 

یز ساعت طبق رنج متعارف انجام گردید. در مرحله دوم، ن

و تا رسیدن به  افزایش طولانی  مدت زمان هوادهی تاثیر

، COD ،BODحداکثر راندمان قابل تصور روی حذف 

NH4_N  وTP   بررسی گردید. در این مرحله مدت زمان

در مرحله سوم،  ساعت افزایش یافت. 09هوادهی تا مدت 

منظور ه ساعت هوادهی، ب 7محلول منعقد کنده آهک بعد از 

 حداکثر راندمان حذف تزریق گردید. دراینرسیدن به 

در این  .استفاده گردید درصد 72خلوص  با آهک از آزمایش

 لحاظ گردید.  mg/lit 75مرحله مقدار محلول آهک تزریقی 

بر اساس  روش پیشنهادی در  CODانجام آزمایش  

( و به کمک دی کرومات 00، ویراست 0002استانداردمتد )

اندازه گیری آمونیوم براساس روش م انجام شد. پتاسی

 :Merck, Code) با کیت استاندارد استاندارد متد و

 0 – 002در محدوده اندازه گیری  603/022 (100.683

mg/lit با استفاده از دستگاه  وDR5000 .انجام شد        

اندازه گیری فسفات کل  بر اساس روش استاندارد متد و با 

( در محدوده Merck, Code: 114729) کیت استاندارد

 DRو با استفاده از دستگاه mg/lit00 -0/2 اندازه گیری

نیز با استفاده از  BODانجام شد. اندازه گیری  5000

 انجام شد.  Oxidirectدستگاه 
 

 

 با زمان هوادهی متعارف ، طولانی و تزریق ماده منعقد کننده SBRنتایج کیفیت فاضلاب تصفیه شده در راکتور  .3جدول شماره 

 

TP NH4_N BOD COD  افزودن ماده

 منعقد کننده

زمان 

 هوادهی
hour 

راندمان 

 حذف

راندمان  خروجی

 حذف

راندمان  خروجی

 حذف

راندمان  خروجی

 حذف

 خروجی

00 90/7 0/72 6/02 0/90 3/090 0/92 6/006 - 2/0 

60 60/6 0/79 00 0/92 0/007 97 6/003 - 09 

06 66/0 90 00/0 2/96 0/00 0/97 023  7 

 یافته ها و بحث

نتایج کیفیت فاضلاب تصفیه  3در جدول شماره 

با زمان هوادهی متعارف ، طولانی و  SBRشده در راکتور 

 تزریق ماده منعقد کننده  لحاظ شده است. 

نشان داده شده است  0نمودارهمانطور که در  

منجر به افزایش کیفیت پساب  SBRفزایش هوادهی ا

خروجی و افزایش راندمان حذف می شود. میزان حذف 

COD ،BOD ،_N4NH  وTP  در زمان هوادهی متعارف

       % 00و  0/72و  0/90و  0/92ساعت  به ترتیب  2/0

پیشنهادی پارامتر های اندازه گیری شد. استاندارد کیفیت 

COD ،BOD ،_N4NH  وTP  ها  برای استفاده از پساب

های برگشتی برای مصارف  کشاورزی و آبیاری و  و آب

،  mg/lit 022 ،022های سطحی به ترتیب  تخلیه به آب

 Kg. در میزان بارگذاری (00) باشدمی 6و  0/0

.day3/m5BOD 6/2  ساعت،  2/0در مدت زمان هوادهی

رسید.  mg/lit 6/006 خروجی از راکتور به  CODغلظت 

 مقدار پارامتر ردیف

1 COD 4120 mg/lit 

2 BOD 2453 mg/lit 

3 NH4_N 58 mg/lit 

4 TP 19 mg/lit 

5 pH 6.7 
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 ،day3/m5Kg BOD0/2.در یک مطالعه مشابه با بارگذاری

COD  خروجی از راکتورsequencing batch reactor 

biofilm (MSBR  بهmg/lit000  میزان  .(00)رسید

ساعت   09ساعت و  2/0زمان هوادهی نیز در  5BODحذف 

اندازه گیری شد. همچنین میزان  %0/92و  0/90به ترتیب 

ساعت   09ساعت و  2/0در زمان هوادهی   N4NH_حذف 

اندازه گیری شد. ملاحظه می گردد  79/0و  72/0به ترتیب 

ساعت  میزان راندمان  09ساعت و  2/0که درزمان هوادهی 

حذف تغییر چشمگیری نداشته است. مقایسه راندمان حذف 

COD  وBOD  و_N4NH  وTP  در مدت زمان هوادهی

ساعته  با تزریق ماده منعقد کننده آهک با زمان هوادهی  7

لحاظ راندمان ه ساعت تغییرات چشمگیری را ب 09و   2/0

حذف نشان می دهد.  این تغییرات در افزایش راندمان 

بدست  درصد 00و   0/06 به ترتیب  TPو  N4NH_حذف 

  BODو CODراندمان حذف  3تا  0آمد. در نمودار های 

و  09و   2/0در سه وضعیت  زمان ماند   TPو  N4NH_و 

ساعته توام با مصرف ماده منعقد کننده نمایش داده شده  7

 است. 

 بررسی تاثیر هوادهی متعارف و هوادهی طولانی

 ،COD( بر حذف پارامتر های 0و  0)نمودار های شماره 

BOD ،_N4NH  وTP شان می دهد در کلیه زمانهای ن

ساعت تقریبا مشابه  7ماند درصد حذف تا هوادهی بمدت 

ساعت هوادهی، بتدریج تفاوت تاثیر  7هم هستند و بعد از 

زمان هوادهی بر کیفیت پساب خروجی و راندمان حذف 

 7ملاحظه میگردد. این نتایج نشان میدهد  هوادهی بمدت 

،  CODی ساعت جهت رسیدن به راندمان حذف مناسب برا

BOD ،_N4NH   وTP  کفایت می کند. و اما افزایش زمان

های بهره  ساعت منجر افزایش هزینه 7هوادهی بیش از 

برداری شده و این افزایش در مدیریت بهره وری منطقی 

نمی باشد. از طرفی راندمان حذف با هوادهی متعارف، 

استانداردهای لازم جهت تخلیه فاضلاب صنایع شیر به 

تامین نمی نماید. اما تزریق  درستیه منابع پذیرنده را ب

پارامتر  2محلول منعقد کننده آهک می تواند راندمان حذف 

 SBRفوق را تا حدود زیادی بهبود بخشد. در هر سیستم 

به منظور دسترسی به اهداف تصفیه مطلوب، کیفیت 

فاضلاب قابل تصفیه، پارامترهای اصلی و لازم تصفیه و شکل 

      صب موازی آنها مهم ن تصفیه و سیکل جریان تصفیه و

می باشد. درصورتیکه در فاز هوادهی و فاز استراحت تغییر 

ایجاد شود می توان در سیکل گردش جریان تغییراتی را 

اعمال و به نتایج جدیدی دست یافت. اما در دبی های برابر 

برابر نیز  0و بارگذاری مشابه درصورتیکه  زمان هوادهی 

ذا افزایش فاز استراحت و یا شود اقتصادی نخواهد بود ل

کاهش سیکل جریان  مقرون به صرفه است.  نتایج بدست 

  7به  09آمده نشان داد مدت زمان هوادهی را می توان از 

ساعت مازاد بدست آمده را میتوان  00ساعت کاهش داد. و 

به فاز استراحت منتقل نمود و سایر فازها و مدت زمان آنها 

توان یک سیکل جریان را به نصف  را تغییر نداد. و یا می

ساعت( کاهش داد. با تغییرکاهش مدت زمان  00) روز

هوادهی و تزریق ماده منعقد کننده، در بهبود راندمان حذف 

COD  وBOD  ،2-3 %   و در راندمان حذف_N4NH و 

TP  گردد. افزایش ملاحظه می % 00-32نیز 

 

 SBRدر   ساعت ( بر راندمان حذف 4/8اثر زمان هوادهی متعارف ) .1نمودار 
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 SBRدر   ساعت ( بر راندمان حذف 2/11اثر زمان هوادهی طولانی مدت ) .2نمودار 

 

 SBRدر   ساعت (  و افزایش راندمان حذف7اثر تزریق آهک بر کاهش زمان هوادهی ) .3نمودار 

 

 

 نتیجه گیری

افزایش  day3/m5Kg BOD 6/2. بار گذاری آلی

بکار برده شده  SBRساعت ، راندمان  09زمان هوادهی تا 

در صنایع شیر را افزایش می دهد و استاندارد پساب 

خروجی برای تخلیه به منابع پذیرنده و آبیاری کشاورزی 

لحاظ اقتصادی و ه ب SBRتامین می شود. اما  در مدیریت 

با  SBRدر یک سیکل  صرفه نخواهد بود.مالی مقرون به 

با تزریق ماده منعقد کننده  ساعته و 7مدت زمان هوادهی 

 TP و N4NH_و  BODو  CODراندمان حذف  آهک،

             هبود یافته و در مقایسه آن با مدت زمان هوادهیب

     ساعته ملاحظه گردید که دسترسی به استانداردها 09

آسان تر و مقرون به صرفه تر می باشد.  با افزودن مرحله 

ف، متعار SBRجدید تزریق ماده منعقد کننده  به سیکل 

حاظ دسترسی به ه لمیتوان به سرعت عمل بیشتری ب

استانداردهای تخلیه پساب به منابع پذیره رسید. لذا 

سریع   SBRبهبود یافته را سیستم SBRتوان سیستم می

(RSBR) Rapid Sequencing Batch Reactor ام ن

به منظور دسترسی به  RSBRبرد. همچنین در سیستم  

ماده منعقد کننده مناسب برای هر نوع پساب،  می توان 

بررسی های بیشتری در خصوص استفاده از سایر مواد 

منعقد کننده بعمل آورد. از طرفی به منظور بهینه سازی 

، برای هر نوع فاضلاب RSBR زمان بندی هر سیکل

صنعتی، مدت زمان هوادهی لازم اختصاصا بررسی و تعیین 

 گردد. 

 تقدیر و تشکر 

بدینوسیله مراتب تقدیر و تشکر خود را از صنایع شیر و لبن 

قنبرلو که تمام امکانات تجهیزاتی و پشتیبانی خود را در 

مراحل مختلف نمونه برداری و راه اندازی پایلوت و سایر 

 نات در اختیار تیم تحقیقاتی قراردادند اعلام می دارد.امکا
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Optimization of SBR process in milk and dairy industeries by using lime coagulant aim: 

Emphasis on reducing of aeration time  
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Background and objective: Milk and dairy industries wastewater are considered the most 

polluted effluents, and if discharged without treatment into the environment, can cause serious 

environmental problems. In this study, effects of aeration time and lime coagulant on SBR 

efficiency were investigated. 

Materials and Methods: Two Parallel reactors with a volume of 20 L was used. The 

examination was conducted in three steps. During these steps, effects of conventional aeration 

time, long aeration time and use of lime coagulant aim after 7h aerated on SBR performance 

were investigated, respectively. 

Results: The results were shown an increase of aeration period can be effected on increase 

removal rate of COD, BOD NH4-N, and TP, respectively. And also this is indicated suitable 

efficiency for the removal of COD, BOD, NH4-N were created with a duty cycle 24h and 

aeration time of 7 h. Application of SBR system with the aeration time of 7h and injection of 

lime coagulant aim in the loading rate of 0.6 kg BOD/m3.day, provided the essential standards 

for the disposal of effluent into the water reservoirs.  

Conclusion: Optimized SBR process can be provided to reach better effluent standards in less 

time in milk and dairy industries and also reduce time can decreases of operation costs. 

 

Key words: Lime coagulant aim, Aeration time, milk and dairy industries wastewater 
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