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  دهیچک
 یابزار و قطعه کار، روانکار یبا اهداف خنک کار یو براده بردار یفلزکار یوسه هادر آب( در پر ریامتزاج پذ ی)روغنها سیالات برشی 

 سثتم یاز اصول مهم در بحث  س  یکی. رندیگ یمورد استفاده قرار م یبراده از محل براده بردار هیقطعه کار و شستشو و تخل ابزار و بین

از  یادیث حجثم ز  هیث وجثود هرسثاله شثاهد تخل    نیث باشد با ا یم یدیکاهش حجم پساب تول یکار نیماش عملیاتدر  انکاررو تیریمد

مثاده بثر    نیث . لذا به منظور به حداقل رساندن آثثار سثوو و مخثرب ا   میهست ستیز طیحل شونده در مح یروغنها یحاو یونهایامولس

 هیوژه تصثف پثر  نیث باشثد. در ا  یمث  تیث و حثازز اهم  یضرور یشده امر اسدف یآب صابونها هیجهت تصف ییاجرا روشها ست،یز طیمح

 یقرار مث  یمورد بررسلوله گستر اسفراین شرکت  دروتستیهتست و دستگاه  1CNC تراش یدر دستگاهها یمصرف یفلزکار الاتیس

 هیصثف رونثد در ت  نیو مشخص نمودن نوع و مقدار موثر از مواد منعقد کننده، هم شگاهیجارتست در آزما هیانجام مراحل اول ی. طردیگ

 2COD (ppm2060)فاسثده شثده بثا     ونیکثه امولسث   دیو مشاهده گرد رفتیصورت پذ زیشده در شرکت ن یخانه آب صابون طراح

خانثه   هیوارد تصثف  شثرفته یپ هیجهت انجام تصف ندیفرآ نیکه آب حاصل از ا دیگرد COD(120ppm)به دو فاز لجن و آب با  لیتبد

مثورد  ایثن شثرکت   سبز  یفضا یاریآب تجهکه  کاهش می یابد (100ppm) به کمتر از آن COD زانیم تایو نها دهیگرد یکیولوژیب

 .ردیگ یاستفاده قرار م

 يانعقاد، لخته ساز ،یکیولوژیب هیتصف ،برشکاري الاتیپسماند، س تیریمد کلیدي: کلمات
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 . مقدمه1

لات در کاهش اصطکاک، کاهش اقابلیت این سیتوجه به ات ماشینکاری بر عهده دارند. با نقش مهمی را در عملی 3سیالات برشکاری

الا و گرمای تولید شده در عملیات برشکاری و همچنین افزایش کیفیت سطحی قطعه کار به طور عمده در صنعت مورد دمای ب

سال پیش سیالات برشی بطور گسترده در صنعت مورد استفاده قرار گرفته است. در دوران باستان  200استفاده قرار می گیرند. از 

سال گذشته چربی های حیوانی به عنوان روانکار مورد استفاده قرار گرفت . پس از  100سیال برشی صرفا از آب تشکیل می شد. در 

پس از مدتی از  روغنهای ساده تهیه و به منظور روانکاری و خنک کاری مورد استفاده قرار گرفت.ی از آن سیال برشی بصورت ترکیب

ود. در ابتدای قرن بیستم صابون در آب مخلوط شد و د زودهنگام آن چندان مطلوب نباچربی خوک استفاده می شد که به دلیل فس

تولید شد. به  1944روغنهای محلول در آب تولید گردید که پس از آن سیالات برشی با استفاده از این روغنها در سال  1936در سال 

ت ترکیبی از روغن، آب، تدریج ترکیبات موجود در سیالات برشی پیچیده تر شد و امروزه به منظور پاسخ به نیاز صنایع به صور

سیالات برشی ترکیبی از روغنهای پایه و مواد افزودنی هستند که بسته به  [1]امولسیفایرها و افزودنی های شیمیایی عرضه می گردد.

. مهم ترین ترکیبات موجود در سیالات برشی عبارتند از ماده خنک فرآیند ماشین کاری خواص متنوعی را افزایش می دهند

(، روانکار) روغنهای معدنی، گیاهی و سنتاتیک(، مواد ضدخوردگی)آمینها، بوراتها، نیتریتهاو ...(، پایدار کننده ها، ضدباکتری، کننده)آب

. استفاده از سیالات برشی موجب می باشند [2]افزودنی به منظور افزایش پایداری سیال در فشارهای بالا ترکیبات ضدکف و مواد

زایش طول عمر ابزار، کاهش آسیب به قطعه کار، بهبود کیفیت سطح و ایجاد مشخصات ابعادی مطلوب می افزایش سرعت برشکاری، اف

 گردد که در نتیجه آن موجب افزایش تولید، بهبود راندمان از طریق کاهش نقایص، کمک به اطمینان از ایمنی فرآیند و تضمین و
روغنهای خالص و ایی آنها به دو دسته یرشی طبق فرمولاسیون شیمسیالات ب .[3]افزایش کیفیت عملیات ماشین کاری خواهد شد

  روغنهای محلول در   

سیالاتی غیرمحلول در آب هستند که ممکن است دارای پایه معدنی)پایه نفتی(، گیاهی و یا  4روغن خالص آب تقسیم می شوند.

سرعتهای بالا در عملیات  رخلاف گروه قبلی مناسب برایروغنهای حیوانی باشند. دسته دیگر سیالات امتزاج پذیر در آب هستند که ب

ماشین کاری می باشند. روغنهای محلول در آب به سه دسته امولسیونها، نیمه سنتاتیک و تمام سنتاتیک تقسیم می شوند. امولسیونها 

سایر افزودنیها می باشند.  درصد روغن و 40درصد روغن و سیالات نیمه سنتاتیک امولسیونهایی محتوی کمتر از  40حاوی بیش از 

درصد از سیالات برشی  85تقریبا  سیالات سنتاتیک عاری از روغن بوده که از خاصیت خنک کاری بیشتری برخوردار می باشند.

لذا در  هستند. سیالات برشکاری یکی از عوامل مهم آلودگی زیست محیطی [4]استفاده شده در جهان دارای پایه معدنی می باشند

 نیز روانکاری خواصی مانند پایداری و قابلیت تجزیه بیولوژیکی و نوع سیال برشکاری بایستی علاوه بر عواملی مانند خنک کاریانتخاب 

مورد توجه قرار گیرد. به دلیل قوانین زیست محیطی وضع شده توسط دولتها، استفاده از سیالات برشی فشارهای مالی زیادی را بر 

درصد از کل بیماریهای شغلی اپراتورها مربوط به استفاده و تماس پوستی با  80 در حدود .[5]ه استشرکتهای تولیدی تحمیل نمود

، روانکارهای جامد، خنک کاری 5MQL. اگرچه تاکنون روشهای گوناگونی از جمله ماشین کاری خشک، ]6[سیالات برشی می باشد

 خاص ام شده است اما همچنان به دلیل برخی از کاربردهایگازی در برخی از عملیات ماشین کاری توسط شرکتهای مختلفی انج

 . سیالات برشی با پایه روغنهای معدنی جزو مشتقات نفت خام هستند که [3]سیالات برشکاری امکان عدم استفاده از آنها وجود ندارد

سالانه حجم پساب  .[7]ندقابلیت تجزیه زیستی ضعیفی برخوردارند و جزو آلاینده های زیست محیطی پرخطر محسوب می شو از

حاصل از مصرف سیالات برشی در حال افزایش است که این موضوع به دلیل فعالیت سطحی بالا و حجم آلودگی این نوع پساب به 

پساب حاصل از سیالات برشی حاوی ترکیباتی از جمله روغنهای   .[8]به شمار می آید عنوان یک خطر جدی برای محیط زیست

، یونهای فلزی، جامدات (6EP)یاهی، سورفکتانت و افزودنیهای مربوط به قابلیت پایدار ی سیال در فشارهای بالامعدنی، حیوانی وگ

و روغن شناخته شده اند. نسبت  CODمعلق و ... می باشد. پسماند حاصل از سیالات برشی به عنوان پسابهای حاوی مقادیر بالای 

                                                 
3 . cutting fluid 
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5 . Minimum quantity lubricant 
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در نمونه های پساب سیالات برشی کم می باشد که این  COD) 7(BOD/شیمیایی  اکسیژن مورد نیاز زیستی به اکسیژن موردنیاز

تصفیه سیالات روشهای متداول  .[9]موضوع موجب می شود که راندمان تصفیه این نوع پساب به روشهای زیستی متداول ضعیف باشد

های اکسیداسیون پیشرفته می ژیتکنولو برشی شامل لخته گذاری و ته نشینی، جداسازی غشایی، انعقاد الکتریکی، جذب سطحی و

باشد. روش جداسازی غشایی امکان جداسازی روغن از پسماند را فراهم می نماید. این روش نیاز به فضای کمی دارد و خطر 

بالا و اشباع  CODبا  یین روش دارای معایبی از جمله سیال خروجاآلودگیهای زیست محیطی بعدی را کاهش می دهد اگرچه 

لیز روشی است که به دلیل ساده بودن، نیاز به ون هزینه عملیاتی افزایش می یابد. روش الکترآام غشا می باشد که در نتیجه زودهنگ

فضای کم، عدم محدودیت نوع سیال برشی و راندمان تصفیه بالا جهت تصفیه پسماند حاصل از سیالات برشی استفاده می شود. روش 

درصد گزارش شده است که بعدها به دلیل  78و  93به این روش به ترتیب  8TOCو  COD لخته گذاری الکتریکی که شدت حذف

مشکلات به وجود آمده در این روش چندان مورد استقبال صنعت قرار نگرفته است. روش جذب سطحی با استفاده از کربن فعال 

ی جاذب از معایب این روش می باشد. در فرآیند احیا پیچیدگیصورت می گیرد که قیمت بالای جاذب و ظرفیت محدود جذب و 

حال حاضر استفاده از روش اکسیداسیون پیشرفته به دلیل هزینه عملیاتی بالا و شرایط عملیاتی سخت چندان مورد توجه قرار نمی 

صفیه و سهولت دارای مزایایی از جمله نیاز به سرمایه گذاری پایین، ظرفیت بالای ت 10و ته نشینی 9روش انعقاد، لخته گذاری گیرد.

با  CNC تراش در این پروژه تصفیه پساب حاصل از روغنهای تراش مصرفی در دستگاههای. [9]کنترل فرآیند تصفیه می باشد

استفاده از روش انعقاد و لخته گذاری و روشهای تکمیلی از جمله فیلتراسیون و جذب سطحی مورد بررسی قرار گرفته است. نحوه 

تصفیه خانه بیولوژیکی جهت انجام  خروجی حاصل از تصفیه این پساب بهآب ونه ای انجام شده است که طراحی فرآیند تصفیه به گ

 گیرد. تصفیه تکمیلی وارد می گردد ونهایتا خروجی حاصل از تصفیه خانه بیولوژیکی جهت آبیاری فضای سبز مورد استفاده قرار می

حاصل برای دو نمونه پساب مختلف، کارایی این روش در کاهش میزان  بر آن است تا ضمن بررسی نتایج یلذا در پروژه حاضر سع

 حاصل از سیالات برشکاری مورد بررسی قرار گیرد. بارآلی پساب

 

 بخش تجربی. 2

  مواد -2-1

به دلیل فساد و عثدم کثارایی مناسثب در دسثتگاه از مخثازن       CNC تراشکاری پسماند سیال فلزکاری مورد استفاده در دستگاه های

حاصل از امولسیونهای فاسد شثده معمثولا   در پساب  pHفیه خانه آب صابون هدایت می گردند. میزان صهداری تخلیه و به سمت تنگ

 پساب حاصثل میزان باکتری موجود در ستگاه رفرکتومتر ناخوانا می باشد. امولسیون به دلیل تخریب آن توسط دغلظت و  7.5کمتر از 

 شثامل روغن تراش مورد استفاده جهت تهیه امولسیون اولیه مصرفی در دسثتگاهها   فرمولاسیون  .می باشد 610  (col/mil)بیشتر از

امولسیون و مواد افزودنی  مواد پایدارکنندهروغنهای پایه نفتی، دترجنتها، امولسیفایر، مواد ضدخوردگی، مواد ضدکف، مواد ضدباکتری، 

یبثات موجثود در امولسثیون از مثوادی ماننثد آهثک، کلسثیم پرکلثرات،         و دوفاز نمثودن ترک  شکستجهت  .( می باشدEPفشار پذیر)

پرمنگنات پتاسیم، کلرید آهن، سولفات آلومینیوم، پلی آلومینیوم کلراید و ماده پلیمری پلی اکریل آمید استفاده می گثردد. همچنثین   

 جهت تکمیل مراحل تصفیه از کربن اکتیو و فیلترهای کارتریجی استفاده می شود.

 وش کارر -2-2

محلول نمی ب روانکارهای حاصل از روغن های حل شونده در آب تولید تعلیق کلوزیدی می نمایند در واقع این دسته از روانکارها در آ

. این مواد باشند و روغن پایه استفاده شده در ساختار آنها)فاز آلی( توسط امولسیفایرها به فاز آبی منتقل و در این فاز پایدار می گردند

رای دو بخش قطبی و غیرقطبی بوده که از طریق اتصال بخش غیرقطبی به روغن پایه و آب پوشی شدن بخش قطبی آنها توسط آب دا

باع  انحلال روغن در آب می شوند. نتیجه این انحلال تعلیق کلوزیدی است که به آن امولسیون می گویند. وجود بارهای همنام در 

امولسیون حاصل دارای ظاهری شیری رنگ بوده  در بین ذرات و نهایتا پایداری امولسیون می گردد. امولسیون باع  ایجاد نیروی دافعه

                                                 
7 . Biochemical oxygen demand 
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10 . Precipitation 



                                  

 4 

حله اول جمع آوری رپس از مدت زمانی استفاده در دستگاهها و رسیدن به مرحله تخریب و فساد بایستی تخلیه گردند لذا در م که

ه صورت می پذیرد. در هر مرحله جمع آوری سیالات فاسد شده سیالات برشکاری فاسد شده و نگهداری آن در مخازن طراحی شد

ابتدا نمونه ای از مخزن تهیه و در آزمایشگاه تست جارتست جهت تعیین نوع و مقدار ماده منعقد کننده و کمک منعقد کننده انجام 

 ونیشکست امولس ایی با بار غیرهمنام جهتاستفاده از کاتیونه ودر واقع جداسازی ذرات پایدار با استفاده از عوامل کدورت زا  می شود.

که این عمل در فرآیند تصفیه آب با انجام می شود که در اصطلاح به آن فرآیند لخته گذاری می گویند  ته نشین نمودن ذرات و

لذا در مرحله ی شود. استفاده از مواد منعقدکننده نظیر پلی آلومینیوم کلراید، کلرید آهن، سولفات آهن و یا سولفات آلومینیوم انجام م

تعیین نوع و مقدار ماده منعقد کننده که بتواند به بهترین صورت فرآیند شکست امولسیون را انجام دهد از اهمیت ویژه ای  اول

پس از تعیین نوع و مقدار مواد منعقد کننده و کمک منعقد کننده در محل تصفیه خانه به مخزن جمع آوری  برخوردار می باشد.

آب مخزن بی هوازی مربوطه به تصفیه خانه بیولوژیک اضافه می شود. این فرآیند به منظور افزایش میکروارگانیزمهای  ازمقداری 

لی موجود در سیال برشکاری و تبدیل آن به ترکیبات معدنی را انجام می دهد لذا به منظور آمفیدیست که عمل تجزیه ترکیبات 

پس از گذشت  .می شودروز به محتویات داخل مخزن نگهداری زمان داده  10تا  7به مدت تجزیه اولیه امولسیون اضافه شده تقریبا 

شکست این مدت زمان ابتدا روغنهای موجود در سطح سیال با استفاده از روش شناورسازی جداسازی و سپس امولسیون وارد مرحله 

این مرحله به منظور افزایش در ی دیاس طیآن به شراشدن  کیو نزد pH . با توجه به فساد سیال برشی و افت شدید می شوداولیه 

 10-11در محدوده  pHو میزان می گردد اضافه  همراه با اختلاط از طریق هوادهی  هیدراته قلیازیت امولسیون محلول آب آهک

با توجه به بالا  .شدآهک هیدراته به عنوان یک ماده غیرآلی قادر به جذب ذرات معلق و ته نشین نمودن ذرات می با .می شودتنظیم 

بودن بار آلی امولسیون و وجود ترکیبات با پایه آلی در آن، اکسید نمودن این ترکیبات به عنوان گام بعدی دارای اهمیت می باشد لذا 

نمودن ترکیبات آلی موجود در امولسیون می باشند امری  استفاده از ترکیباتی با قدرت اکسیدکنندگی بالا که قادر به اکسید

اضافه  ونیامولسبه  همراه اختلاط کاملبه  ، این مادهکلسیم پرکلرات یروریست. در این مرحله با توجه به قدرت اکسیدکنندگی بالاضر

ی موجود در آلبالا موجب اکسیدشدن ترکیبات  سیدکنندگیاین ماده به عنوان یک ترکیب معدنی با توجه به قدرت اک .می گردد

بعنوان یک ترکیب  پرمنگنات پتاسیم ترکیبات آلی موجود در پساب اسیونتکمیل فرآیند اکسید رسپس به منظوامولسیون می گردد 

سپس  می شود وساعت بطور کامل هوادهی  به امولسیون افزوده و ترکیب به مدت یک معدنی و با خاصیت اکسیدکنندگی بسیار قوی

حاصل از پس از گذشت این مدت زمان رسوبات   د.مانمی  ساکن باقیبه مدت یک روز محتویات داخل مخزن بصورت راکد و 

از کف مخزن تخلیه و  وجمع آوری شده اکسیداسیون ترکیبات آلی و و نیز ذرات معلق موجود در پساب در کف مخزن مخروطی شکل 

( در 60rpm)حدودا د. در این مرحله در حالیکه همزن در دور بالامی گردوارد مرحله انعقاد و لخته گذاری  پساب حاصل از این مرحله

بهترین راه حال چرخش می باشد منعقد کننده ای که در مرحله جارتست تعیین شده بود به محتویات داخل مخزن اضافه می گردد. 

ت که این عمل با استفاده از کاتیونهایی با بار سنها با جزو دیگری غیر از مولکولهای آب اآبرای جداسازی ذرات پایدار درگیر کردن 

با توجه به ماهیت سیال برشکاری استفاده شده و ماهیت پساب تولید شده پس از فساد آن ممکن  ذای مثبت انجام می شود. لاکتریک

در تصفیه نمونه های  ومینیوم، پلی آلومینیوم کلراید و ... استفاده شود.آلاست از مواد منعقد کننده ای همچون کلرید آهن، سولفات 

سولفات آلومینیوم به عنوان ماده منعقد کننده استفاده شده است. پس از انجام انعقاد اولیه در این مرحله  انتخاب شده در این پروژه از

استفاده از مواد  در مرحله بعد به منظور لخته سازی و جمع آوری فاز جامد تشکیل شده، از ماده کمک منعقد کننده استفاده می شود

به دارا بودن خاصیت پلیمری و الکترولیتی موجب افزایش اندازه فلوکها و در نتیجه جمع کمک منعقد کننده پلی الکترولیتی با توجه 

می ( تنظیم  30rpmدر زمان اضافه نمودن ماده کمک منعقد کننده همزن در دور کمتر) تقریبا  آوری ذرات منعقد شده خواهد شد.

ساعت محلول به طور کامل به دو فاز  . پس از گذشت مدت زمان یکمی شودو سیرکولاسیون امولسیون در مسیر کاملا قطع  گردد

. در این مرحله با توجه به تشکیل لجن در سطح و یا کف، تخلیه پساب تولید شده و می شودمجزا جامد ) لجن( و مایع تفکیک 

مانده در باقی جامد معلقذرات جداسازی آن از لجن تشکیل شده انجام خواهد شد. پساب جدا شده در این مرحله به منظور جداسازی 

فیلتر به منظور حذف کامل ذرات کلوزیدی باقی مانده پساب خروجی از فیلترهای شنی از  می شود. سپس آن وارد فیلترهای شنی

جی از یاب خروجی از فیلتر کارترسپو کاهش میزان بار آلی پساب،  جی عبور داده می شود. به منظور کاهش رنگ، بو و کدورتیکارتر

دقیقه پساب حاصل  30-20ریق سیستم پاششی بر رروی بستر کربن اکتیو پاشش می شود و پس از گذشت مدت زمانی در حدود ط

وارد حوضچه متعادلساز در تصفیه خانه بیولوژیکی شده و مشابه سایر پسابهای صنعتی حاصل در پروسه خط تولید، مراحل تصفیه را 
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فضای سبز استفاده می شود. لجن  یبرای آبیار 200ppmکمتر از  CODه خانه با میزان طی می کند و نهایتا خروجی از این تصفی

خروجی نهایی از  تولید شده در فرآیند تصفیه سیال فلزکاری وارد بسترهای لجن خشک کن شده و به طور کامل خشک می گردد.

ونه روغن تراش متفاوت استفاده شده بود، مورد آنالیز نها از دو نمآتصفیه خانه برای دو نمونه آب صابون که جهت آماده سازی اولیه 

 شیمیایی و میکروبی قرار گرفت.

 نتایج و بحث.3

 متفاوت ونیدو نمونه امولس يانجام شده برا يزهایآنال جینتا سهیمقا 1-3
دستگاهها به دلیل فساد  ماه استفاده در این 4که پس از مدت زمان  تراشکاریدو نمونه سیال فلز کاری مورد استفاده در دستگاههای 

از طریق اضافه نمودن سرریز روغن تراش و ضدباکتری امکانپذیر نبود پس از تخلیه در  pHو تخریب امولسیون امکان کنترل غلظت و 

تعبیه شده در محل تصفیه خانه آب صابون جمع آوری گردید. لازم به ذکر است به منظور مقایسه نتایج و بررسی روند  ذخیرهمخازن 

)مربوط به دو شرکت متفاوت( که  از دو نمونه روغن تراش متفاوت املکرد تصفیه خانه، دو نمونه آب صابون که در تهیه اولیه آنهع

دارای فرمولاسیون متفاوتی نیز می باشند به طور مجزا مورد تصفیه قرار گرفتند. مشخصات مربوط به دو نمونه روغن تراش در جدول 

هر دو نمونه مراحل یکسانی را جهت  ارازه شده است. 2آب مصرفی جهت تهیه امولسیون اولیه در جدول  مشخصات ارازه شده است. 1

ه برداری انجام شد و برخی پارامترهای شیمیایی، میکروبی و برخی از فلزات سنگین نخروجی حاصل نمواز تصفیه طی نمودند و نهایتا 

 مورد تست و بررسی قرار گرفت. 

 
 غن تراش استفاده شده در تهیه امولسیون: مشخصات رو1جدول 

 نام آزمون واحد 1روغن تراش  2روغن تراش  روش آزمون

D-1500 - 4.0 --- رنگ 

BT-9 9.5-10 9.23 - pH  با آب مقطر %5محلول 

BT-500.35 Pass Pass -  پایداری امولسیون با آب سخت
200ppm 

BT-500.35 Milky white Milky white - ونظاهر امولسی 

BT-500.35 Pass Pass sec تشکیل امولسیون قابلیت 

D-445 - 52.68 cSt  درجه سانتیگراد 40گرانروی در 

D-1298 913 898.2 Kg/m³  درجه سانتیگراد 15ویسکوزیته در 
 

 : مشخصات آب مصرفی در تهیه امولسیون اولیه2جدول 

 غلظت روش انجام آزمایش

 )میلی گرم در لیتر(

 آزمون

3-
4PO rd Methode4500Standa <0.6 )3-

4Phosphate(PO 

Standard Methode4500 NO3
- 20 )-3Nitrate(NO 

Standard Methode4500 NO2
- <0.01 )-2Nitrite(NO 

Standard Methode4500 CO3
-2 40 )2-

3Carbonate(CO 
Standard Methode4500 Cl- 170 )-Chloride(Cl 
Standard Methode4500 SO4

-2 311 )2-
4Sulfate(SO 

Standard Methode4500 Hardness 72 )+2Magnesium(Mg 
Standard Methode4500 Hardness 71 )+2Calcium(Ca 

Standard Methode4500 3113 <0.05 )+2Barium(Ba 

Standard Methode4500 3111B 112 )+Sodium(Na 
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با  2حاصل از اختلاط روغن تراش نمونه  2و نمونه پساب  یبا آب مصرف 1 حاصل از اختلاط روغن تراش نمونه 1نمونه پساب شماره 

گردد.  یم یجمع آور رهیدر مخازن ذخ الیو فساد س CNCتراش  یباشد که پس از استفاده در دستگاهها یدر شرکت م یآب مصرف

بوده و  یو ضدباکتر یضد زنگ زدگ ،یدگضدخور باتیمواد روانکار، ترک ر،یفایامولس باتی، ترکیاز روغن معدن یبیترک 1روغن تراش 

که عامل  یمواد آل یو ضدزنگ و برخ یضدخوردگ یوهایادت ه،یاز روغن پا یبیترک 2باشد. روغن تراش  یو فنل م تیتریاز کلر، ن یعار

بعنوان ماده  ومینیاز ماده سولفات آلوم ونیهردو امولس هیدر تصف باشد. یفلزات هستند م یمحافظت و بازدارنده از خوردگ یاصل

ارازه  4و 3 در  جدول ونیدو امولس نیا هیپساب حاصل از تصف زیآنال جیانجام شده است. نتا هیمراحل تصف هیمنعقدکننده استفاده و کل

 شده است.

 
 ونیدو نمونه امولس هیپساب حاصل از تصف زیآنال جی: نتا3جدول

 
 هیروغن تراش استفاده شده در ته تیگردد که در هردو نمونه با وجود متفاوت بودن ماه یحاصل مشاهده م جیبا توجه به نتا

روغن تراش  تیکه با توجه به ماه نیاز فلزات سنگ یمقدار برخ یجهت بررس نیباشد. همچن یبخش م تیرضا جینتا ه،یاول ونیامولس

شد که  ستفادها یروش جذب اتماز احتمال حضور آنها وجود دارد  یدیپساب تول هیاعمال شده جهت تصف هیصفاستفاده شده و روش ت

 ارازه شده است.  4آن در جدول جینتا

 
ونیدو نمونه امولس هیموجود در پساب حاصل از تصف نیفلزات سنگ زیآنال جی: نتا4جدول   

 
 یمطلب نشان م این بوده که ناچیزدر هر دونمونه  نیگردد مقدار فلزات سنگ یم انجام شده مشاهده زیحاصل از آنال جیبا توجه به نتا

 جادیخانه ا هیتصف نیدر روند عملکرد ا یمشکل یکیولوژیخانه ب هیبه تصف ونیامولس هیدهد در صورت ورود پساب حاصل از تصف

 خانه مشاهده نشده است. هیتصف نیاز ا یپساب خروج تیدر ماه یخاص رییتغ زیطرح ن یاجرا زنخواهد شد همانگونه که پس ا

 منعقدکننده:بررسی تاثیر نوع ماده  2-3

 DO عنوان

mg/l 

COD 
mg/l 

BOD 
mg/l 

سولفی

 د
μg/l 

نیترا

 ت
mg/l 

نیتری

 ت
mg/l 

 رنگ
Pt-

co 

 کدورت
NTU 

روغن و 

 چربی

mg/l 

 دترجنت
mg/l 

توتال 

 کلیفرم
MPN

/100c

c 

فکال 

 کلیفرم
MPN

/100c

c 
0.0> 3.67 90 5 1 23 51 119 6.2 1امولسیون

1 
0.2 220 28 

0.0> 4.99 127 5 1.3 36 46 114 6.2 2امولسیون

1 
0.25 3 3 

 آنالیز واحد

دستگا

 هی

طیف 

 سنجی

 زیآنال

اهدستگ

 ی

 فیط

 یسنج

 فیط

سنج

 ی

 فیط

 یسنج

 فیط

سنج

 ی

 زیآنال

دستگاه

 ی

 زیآنال

دستگا

 یه

 فیط

 یسنج

 زیآنال

دستگا

 یه

 زیآنال

دستگا

 یه

 (Pb)سرب (Cr)کروم (Ni)نیکل (Al)آلومینیوم (Mn)منگنز عنوان

 0.1> 0.1> 0.1> 0.1> 0.1> 1امولسیون 

 0.1> 0.1> 0.1> 0.1> 0.1> 2امولسیون 

 ppm ppm ppm ppm ppm واحد
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پس از فساد تخلیه و جهت انجام تست و بررسی اولیه با  CNC تراش یک نمونه از پساب حاصل از امولسیون استفاده شده در دستگاه

 1 شکل. استاستفاده شده  1لسیون اولیه از روغن تراش توجه به روش ارازه شده مورد تست قرار گرفت. لازم به ذکر است در تهیه امو

 شده است. ارازه 5در جدول  نمونهمشخصات هر  .نشان می دهد نمونه تصفیه شده در شرایط مختلفرا در چند  CODروند تغییرات 

 

 
 نمونه متفاوت 6در  COD راتیی: روند تغ1شکل

 

 1شکل : شرح نمونه هاي 5جدول 

 توضیحات شماره نمونه

 نمونه امولسیون فاسد شده قبل از تصفیه 1

 بعنوان ماده منعقد کننده و میکسر در دور پایین FeCl 3استفاده از ماده 2

 سولفات آلومینیوم بعنوان منعقدکننده  و میکسر در دور بالااستفاده از  3

 و یک ساعت زمان ماند  ر بالادر دو کسریو مبعنوان منعقدکننده   ومینیاستفاده از سولفات آلوم 4

 نییدر دور پا کسریبعنوان منعقدکننده  و م ومینیاستفاده از سولفات آلوم 5

 ساعت زمان ماند کیو  نییدر دور پا کسریبعنوان منعقدکننده  و م ومینیاستفاده از سولفات آلوم 6

  

ی از مرحله فیلتر شنی بوده و از مرحله فیلتر کارتریجی عبور داده نشده پساب خروج 6و  5، 4، 3، 2نمونه های لازم به ذکر است 

فوق قابل  ، تاثیر چند پارامتر با استفاده از نتایج5نشان داده شده و نیز با توجه به توضیحات جدول  1همانطور که در شکل است. 

 می توان ( در مقایسه با سایر نمونه ها اینطور1ونهدر نمونه پساب اولیه)نم CODبررسی می باشد. با توجه به کاهش چشمگیر میزان 
در بررسی  .کاهش بارآلی آن موثر بوده استپساب حاصل از امولسیون روغن تراش و نتیجه گرفت که روش مورد استفاده در تصفیه 

دید که استفاده از ماده نوع ماده منعقد کننده مورد استفاده جهت انجام فرآیند شکست امولسیون، با توجه به نتایج حاصل مشخص گر

در  2پساب حاصل از نمونه  CODموضوع در کاهش میزان  که اینسولفات آلومینیوم در مقایسه با کلریدآهن موثرتر بوده است 

البته توجه به این مطلب ضروریست که موثر بودن سولفات آلومینیوم در مقایسه با کلرید  مقایسه با نمونه های دیگر مشهود می باشد.

در تصفیه پساب مورد استفاده قابل نتیجه گیری می باشد و این امکان وجود دارد که در تصفیه پساب با ماهیت متفاوت این  آهن

 موضوع قابل تعمیم نباشد لذا مطمئن ترین و موثرترین روش جهت تعیین نوع ماده منعقد کننده استفاده از تست جارتست می باشد

. نشان می دهدپس از یک مرحله عبور دادن آنها از کربن اکتیو را  6تا  2در نمونه های  CODان میز روند تغییرات نقاط مثلثی شکل

بدین صورت که برای هر نمونه به طور مجزا مقداری کربن اکتیو برروی کاغذ صافی قرار داده شد و مقداری از نمونه ها بصورت مجزا از 

برای نمونه عبور داده شده از کربن اکتیو اندازه گیری شد. همانطور که در  CODیک مرحله کربن اکتیو عبور داده شد و سپس مقدار 
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به میزان قابل توجهی کاهش یافته است که این  CODبررسی منحنی حاصل مشاهده می گردد، پس از عبور از کربن اکتیو مقدار 

 یون نشان می دهد.مطلب تاثیر استفاده از کربن اکتیو را جهت کاهش بارآلی پساب حاصل از تصفیه امولس

 

 

 تاثیر استفاده از کربن اکتیو در کاهش میزان کلرباقیمانده 3-3 

امکان  کلسیم پرکلرات و با توجه به مراحل تصفیه امولسیون روغن تراش و استفاده از مواد و ترکیبات شیمیایی از جمله کلرید آهن 

از تصفیه ل می یابد حال آنکه با توجه به ورود پساب نهایی حاصکلرباقی مانده )کلرآزاد( در پساب نهایی افزایش  میزانافزایش 

امولسیون روغن تراش به تصفیه خانه بیولوژیکی، این امکان وجود خواهد داشت که در صورت وجود و یا بالا بودن میزان کلر آزاد در 

ی مفید در حضور کلر مختل گردد. لذا حذف ها پساب، عملکرد حوضچه بیولوژیک به دلیل از بین رفتن برخی باکتریها و میکرواگانیزم

لذا با استفاده از کربن اکتیو می توان آن به تصفیه خانه بیولوژیک امری ضروری می باشد.  ورودکلر باقیمانده از پساب نهایی قبل از 

 باقیمانده نشان می دهد. تاثیر استفاده از کربن اکتیو را در کاهش میزان کلر 2میزان کلر را در پساب حاصل به حداقل رساند. شکل

ارازه شده است، پس از عبور از یک مرحله کربن اکتیو در آزمایشگاه تست کلرسنجی  3، که شرح آن در جدول6تا  2برای نمونه های 

ی در نشان داده شده است استفاده از کربن اکتیو تاثیر مثبت 2با استفاده از دستگاه اسپکتروفتومتری انجام شد و همانطور که در شکل

 کاهش حذف میزان کلر آزاد در نمونه ها داشته است.

 

 

 کلرآزاد زانیدر کاهش م ویاستفاده از کربن اکت ری: تاث2شکل

 گیرينتیجه .4
یایی که از طریق ی آنها استفاده از روشهای فیزیکی و شیمآلبا توجه به ماهیت روغنهای حل شونده)روغنهای تراش(  و بالا بودن بار 

با توجه به امکان استفاده از مواد آن بتوان ضمن شکست امولسیون مقدار بار آلی پساب را کاهش داد مورد برررسی قرار گرفت. 

منعقدکننده متفاوت جهت شکست اولیه امولسیون طی انجام آزمایش جارتست نوع و مقدار ماده موردنظر شناسایی شد که در نمونه 

یه آلومینیوم سولفات موثرتر از کلریدآهن عمل نمود. تاثیر استفاده از فیلترهای کربن اکتیو در کاهش میزان بارآلی و پساب مورد تصف

کلرآزاد موجود در نمونه های مورد تصفیه بررسی شد و مشخص گردید این مرحله به عنوان یک مرحله مهم در تصفیه نهایی پساب 

 حاصل از آب صابون، دو نمونه امولسیون فاسد شده ی روش ارازه شده برای تصفیه پسابدر بررسی کارای حاصل عمل خواهد نمود.
نالیز قرار گرفت. نتایج نشان داد روش تصفیه آمتفاوت که در تهیه آنها از روغنهای حل شونده متفاوتی استفاده شده بود مورد بررسی و 

 پایه معدنی متفاوت خواهد بود.  به طور موثری قادر به تصفیه پساب حاصل از آب صابونهایی با 
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و کلیه همکاران محترم  اجرای پروژه تصفیه خانه آب صابون مشاور طرحمدیریت محترم شرکت لوله گستر اسفراین و در پایان از 

 م.یواحدهای تاسیسات و انرژی و آزمایشگاه که تا پایان طرح همکاری نمودند تقدیر و تشکر می نمای
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