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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencion se refiere a soportes porosos para mem-
brenas osmoticas. Mas particularmente, la invencidn se re-
fiere a un tubo de soporte cilindrico ¥y poroso que tiene
una membrana osmdtica tubular introducida en é1 a la mane-
ra de un forro o arrollada alrededor de su parts exterior

a la manera de un manguito exteriore = = = = = = = = = = =

Como es conocido, cuando se separan soluciones de dife-
rentes concentraciones por medio de una membranha Semipermea
ble u osmotica, ls solucidn dilufda pasard a través de la
membrana haciz la solucidn concentrada hasta que se alcan-
ce un punto de equilibrio. En este punto, la diferenciz de
presién de las soluciones a lados opuestos de la membrana
o8 la presidn osmdtica. Si se aplica presidn a la solucidn
concentrada por encima de la presidn osmotica, entonces la
solucidn concentrada fluira a traves de la membrana hacia
la solucidn dilufda y esto es conocido en la técmica como
dsmosis inversa. Una membrana de permeabilidad adecuada de=-
jaré pasar uha prOporcién relativamente may or de solvente

que de soluto durante la circulacion por osmosis inverse y,

de este modo, los solventes pueden separarse de los solutbos.

o . . - . 2 £~
La Osmosis inversa tiene una gplicacion especifica a la

desalinacion de aguas merinas y salobres y en otros proce=-
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sos de separacidn en los que se desee la recuperacion de

solventes o la concentracion o la eliminacion de agua. E1
régimen de Tlujo o circulacidén de recuperacidn del solven-
te y el rendimiento zeneral de los procesos de osmogis in-
versa ge mejoran si se utiliza una delgada membrana semi-

permeable. Esto requiere gue la membrane este dotada de un
soporte mecanico dado que es usualmente muy frégil e inca~
paz de resistir por si misma la presidn de Osmosis inversa

a la gue estsd sometida durante el procesd. = = — = = - — —

Hasta ahora, se han propuesto varias formas de sopor-
tes para le membrana semipermeable, gue incluyen conjuntos
del tipo de los filtrosg prensa de placas y bastidores. Es-
tas formas tienen la desventaja de ser ds construccidn y
funcionamiento caros. Otras formas propuestas de soportes
son tuberias o tubos fabricados a parftir de fibras de vi-
drio tejidas o con filamento retoreido, pero tales estruc-
tures han sido en general incapaces de resistir elevadas
presiones de trabajo por dsmosis inversa del orden de

1000 a 1500 pe.s.i. (aproximadamente, de T0 a 105 kg/cm?). -

La presente inveneidn proporciona un tubo de soporte
cilindrico y poroso para membranas semipermeables u 0Smo-~
ticas que evita las desventajas mencionadas anteriormente
¥ que proporciona nuevas y congsiderables ventajas en los
procesos de dsmosis inversa. Una de las ventajas mas impor-
tantes es el hecho de que los tubos de soporte porosos y
cilindricos de la invencidn pueden resistir presiones de

trabajo por dsmosis inversa de 1000 p.s.i. y superiores
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gin que virtualmente presenten tendencia a resquebrajarse,
estallar o perder de cualquier otra forma su integridad es-
tructural. Dado que el régimen de recuperacion del solven-—
te esta en correlacidn, parcialmente y de Fforme directa,
con la magnitud de la presiodn de trabajo por osmosis inver—
sa, la mayor resistencia de los tubos de soporie de la in-
vencion permite separaciones mas rédpidas y eficaces. Otra
ventaja es el hecho de que los tubos de soporte porosos y
cilindricos de la invencidn desarrollan la porogidad reque-~
rida durante su fabricacion por medio de un mecanismo inhe-
rente de autoajuste que se provee por una forma critica

de tranzado del entrelazado de las fibras de refuerzo que
forman parte de la estructurs del tubo. EHsto, a su vez,
permite la utilizacidn de adhesivos autorreaccionantes que
no encogen de manera importante ni desprenden materiales
volatiles durante su endurecido, dado d&e la porosidad re-
querida se alcanza por ajuste mecanico de las fibras de re~
fuerzo y no hay necesidad de utilizar un adhesivo que s
haga poroso durante su endurecido. Otra ventaja es que ge
requisre sdlo una pequefia proporcion de adhesivo en sl tu-
bo de soporte final, dado que las fibras o cabos trenzados
proporcionan poxr si mismos alta resistencia mecanica que,
como consecuenciz, no debe ser proporcionada por el adhe-
sivo. Asi, los tubos de la invencion pueden fabricarse uti-
lizando un sisteme "empobrecido en adhesivo" pars obtener
la porosided adecuvada, la alta resistencisa mecanica de las
fibras o cabos trenzados, y una proporcion minima de adhe-

- ’ 14 -
sivo que es siempre el elemento potencialmente mas debil
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toda la estructura. Otra ventaja importante de la inven-
cidn es que las fibras o cabos trenzados inclufdos en los
tubos de soporte hacen los tubos capaces de dilatarse o
contraerse elasticamente para completar la resistengia me=
cénica de soporte proporcionads por las mismas fibras de
refuérzo, por lo que la resisgtencia total del tubo final a
la presidn de trabajo por Osmosis inversa se mejora consi-
derablemente. Ofra ventaja es el hecho de que los tubos ci-
1{ndricos porosos de la invencidn pueden fabricarse facil-
mente en cantidades comerciales con un alto grado de con-
trol ¥y precisién, por Lo que pueden duplicarse facilmente
las condiciones deseadas de los tubos en sucesivos lotes o

SATICTe = = = m m o= o o e A ome o e e e e e = e

Las anteriores ventajas se alcanzan, segﬁn la inven-
cidn, utilizando fibras o cabos de refuerzo que Se hallan
en forma de un manguito trenzado cuando forman parte de los
tubos cilindricos porosos. Bstos manguitos trenzados tie-
nen la capacidad caracteristica de resistir considerables
cumbios en la relacidn digmetro/longitud, esto es, cuando
se disminuya la longitud del manguito su diametro aumenta-
rd y cuando se aumente la longitud el didmetro disminuird.
Esta capacidad se utiliza en la invencion para fabricar tu-
bos de soporte que bLensan la gran resistencia y las otras
ventajas previamente descritas, por aplicacion de teonsion
axial a cada capa que constituye el manguito, mientras se
halla posicionada alrededor de un mandril, para configurar
mecanicamente el manguito y sus fibras o cabos de refuerzo

. ’
con alta compresidn segin el contorno del mandril. Mas es-
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pecificamente, en el proceso de fabricacién, por 1o menos
un manguito trenzado se adapta de forma laza éobre y alre-
dedor de un mandril cilindrico, ensanchéndose el didmetro
del manguito, si es necesario para'obtener su montaje ini-
clal, por acortamiento de la longitud del manguito. Enton-
ces, ge aplica una fuerza al manguito montado de forma la-
xa, la cual fuerza tiende a aumentar la longitud de aquél,
aplicandose dicha fuerza o bien por traceidn de uno de los
extremos del manguito o bien por fijacion de uno de sus ex-
tremos y por traccion en el extremo opuesto o simplemente
por traceidn en un extremo al tiempo que se permite que

las fuerzas de friceidn entre el manguito y el mandril man—
tengan el manzuito en una posicidn fijas Reacclonando a es-
ta fuerza axial, el manguito montado tenders a encogerse
diametralmente y por ello todos susg cabos o fibras trenza-—
dos seran obligedos a ejercer una compresion radial hacia
adentro alredsdor de la superficie del mandril. Esto, a su
vez, produce una adaptacidn o moldeo por apretadura de ias
fibras o cabos ftrenzados al contorno del mandril. Cuando
se aplica unz proporcidn limitada de resina adhesiva ¥y se
deja endurecer en el mangulto configurado de modo que no
obstruya sus intersticios sino que pegue s0lo los puntos

de cruce de las fibras o cabos, se obtiene un tubo final
que tiene practicaments la misma forma del mandril y que
presenta todas sus fibrus o cabos alineados en una perfec—
ta orientacidn, segin lo determina la fuerza mecanica de
aumento de longitud-disminucion de didmetro que se wtilizé

para adapter o conformar el manguito al mandril. = = = - -
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Si bien es posibls producir un tubo poroso de soporte
con una sola capa de manguito trenzado como se ha descrito
anteriormente, vara mejores resultados se recomiendza que Se
utilice una pluralidud de capas de manguito. Esto da la ven
taja adicional de que cada capa sucesiva de manguito, cuan-
do se monta laxamente y se adapta o configura entonces me-
canicamente por encogido diametral, refuerza todas las ca-
pas precedentes de modo que se desarrolla un espesor de pa-
red delgado, denso y compacto con el espesor de todas las
capas. La porosidad requerida pard hacer pasar solvente
poxr dsmosis inversa se mantiene incluso con una pluralidad
de capas de manguito, dado que los intersticios de cada ca-
pa estin orientados al azar tanto en registro como fuera
de registro con los de las capas precedentes y sucesivas
y dado que la aplicacion de una parte limitada de resina
adhesiva mantiene trayectos de flujo o eireulacidn a tra-
vés de todo el espesor de pared de las multiples capas a-

biertas del manguito. = = = = = = = = = = = = = = = = = ~

Con la utilizacidn de dos a cinco capas de manguitos
trenzados, de la munera descrita antes, se obtisnen tubos
de soporte finales gue proporcionan un notable autorrefuer-
20 por entrelazado mecénico y configuracion de lus fibras
o cabos a la unica orientacion Optima que pueden asumir
bajo la fuerza aplicada para crear un glargamiento axial
y un encogzido diametral sobre el mandril. Debe observurse
que la resina adhesiva no interviene en el desarrollo de

dicha orientacidn, sino que s6lo la muntiene. asi, la fun-
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cion del adhesivo es proporcionar suficiente adhesidn y con~-
solidacion interna para mantener permenentemente la orien-—
tacion Optima desarrollada mecanicamente en los manguitos
trenzados y, por ello, necesita aplicarse sélo en una pro-
poreidn muy limitads pera realizar esta limitada funcidn.
Ksto no solc permite utilizar adhesivos autoendurecibles,
que no desprendan productos voldtiles, y en cantidades eco-
noémicas, sino que ademis significa gque los esfuerzos de las
“resiones de trabajo por osmosis inversa seran absorbidos
y resistidos principalmente por los cabos o fibras trenza-
dos, y los limites de funcionzmiento del tubo de soporte
serén mds bien funcidn de la resistencia mixima de los ca=
bog o fibras que del adhesivo. Cuando se utilizan en los
manguitos trenzados meteriales inherentemente resistentes
tales como Ffibres de vidrio se obtienen tubos de soporte 'JE‘i-.-j
nales de resistencia sin pfecadantes, capaces de funcionar
bajo presionss de Ssmosis inversa de hasta 1.500 pes.i. lo
que, por lo que el solicitante conoce, no ha sido posible

hasta ahorde = = = = = = = = = = = o = = ===

Ta formu especifica ds trenzar los manguitos de fibra
de vidrio no es critica. Bl dnico requisito es que se ubi~-
lice alguna Forms de trenzado y no esbructuras tejldas o de
Filamentos retorcidos que sean incapaces de proporcionar
las ventajas de la invencion descritas anteriormente. Por
sllo, los manguitos de fibre de vidrio pueden tener cual-
quier forma trenzada en la gue uno o mis cabos se crucen
diugonal y albernativamente por encime y por debajo de uno

2 . ’
0 m4s cabos que gueden en la direcclon opuesta. = - = = =
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La resgina adhesiva »uede ser cualquier material resis-
tente al agua que pegne lus fibras de refuerzo y no conta-
mine el lado del solvente del tubo dursnte el uso en Osmo-
sis inversa. De manera gensaral, gs han alcanzado excelen—
tes resultados con adhesivos de resing epoxi gue son los
preferidos. Son adecuados otros msberizles de sellado ta-
les como poliésteres v similarss que pueden aplicarse tam-
bién en forma liauide y sndurecerse entonces hasta un fra-

guado permanents. — -~ = = — = . e e e e e e o =

El adhesivo 1liquido se aplica en exceso 41 manguito
trenzado estirado de muzberial de fibra de vidrio sobre el
mandril de cualquier munera conveniente, por cjemplo por
medio de copillo o de inmersidn. TLas fibres saturadas son
entonces comprimidas para escurrir la resina liquida en 8x—
ceso. Esto se hace mas convenientemente por medio de una
fuerza peristéltica, por ejemplo pzsando un anillo que a-~
juste exactaments sobre el manguito, hucia abajo, o por
frotacidn con una esponjus o similar para eliminar tanto
adhesivo liquido como puedu hucerse con tales medios. El
adhesivo 1liquido restunte tiende a colectarse, debido a la
tensidn superficial, 2n los distintos puntos en que un ca-
bo o fibra se cruza con 0tro, dejaﬁdo poros abiertos, subg
tancialmente libres do adhesivo en los intersticlos de en-

tre 10S MISMOSe = = = = = = = = = = = = - - === -

Cuando el manzuito de material de fibra de vidrio pre-
senta varios gruesos el adhesivo puede aplicarse y el exce~
s0 escurrirse despues de que cada grueso de mangulto se a-

plique al mendril o bien la resina puede aplicarse y escu~
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rrirse una vez que todos los grussos altsernantes del man-
suito se hallan sn su posicién. Puede aplicarse una solu-— -
cion de resina que contenza una proporcion relativamente
grande de solvente a varios de los primeros gruesos, egcu-
rrirse el exceso y endurecerse la rasina, afiadir otros
gruesos y aplicar a ésfos resina gue contenga una propor—
cion relativaments menor de solvente, escurrirse el exce-
80 y endurecer la resina. Tal proceso consbituye un bubo
de soporte con una capa interior muy norosa pero relativa-
mente debil, y una capa exterior més resistente y de poro-

sidad inferior,. — — = = = = = = & = = - - - . — - - - -

Se endurece entonces la resina adhesiva. Bn algunos
casos, el adhesivo puede constituirse de menera que sea
autoendurecible después de un periodo limitado de-tiempo.
En el caso de resinas epoxl y poliéster, por ejemplo se
afiade un catalizador de polimerizacion a la resina liqui-
da poco antss de utilizarla, y la resina se solidifica por '

’

polimerizacion al poco tiempo. Sezun el sistema adhesivo
utilizado, puede ser necesario realizar un tratamisnto fi-
nal tal como un calentamiento o similar a fin de endure-

COPLO6e m = = m = = = e e e m e e e m  m m w —

Una vez ge ha sndurecido el adhesivo el tubo de so-
porte acabado se saca del mandril y eetd listo nara ser
utilizado después de haber afladido los necesarios acopla-
mientos de los extremos y similares. El adhesivo se apli-
ca preferentemente en forma de una solucidn en un solveﬁ-
te volétil, dependiendo el soivente particular del adhe-

sivo utilizado. La reduccion resultante de viscosidad me-
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jora le movilidud del adhesivo, Ffacilitando su migracion

hacia los puntos de cruce de lus Titras: = = = = = = w ~ =

TLos tubos de soporie sezun osta inveneion pueden utili~
zarse tanto como soportes internos como externos, pero es-
5e tan princivalmente degtinados a ser utilizados como sovOr=
tes externos, en los que puede introducirse una membrana
tubular como forro. En ambos tipos de utilizacidn, es muy
ventajoso que la cara del tubo en contacto con la membra-
na sea tan lisa y regular como sea posible. Cuando la su-
10. perficie de soporte no es lisa, la salmuera u otra solu-
cidn a presién que debe purificarse puede deformar la mem-~
brana para adaptarle a las irregularidades del soporte,
creando esfuerzos locales de traccion en la membrana que

afectaran adversamente su selectividad y vida de servicio.-

15. Por ello, en una realizacidn preferida de la invencion,
la superficie interior del tubo de soporte se fabrica par—
ticularmente lisa, por uplicacién de una 0 mas capas de un
forro liso alredoedor del mmundril antes de aplicar los man-
guitos de fibru de vidrio que forman lu estructura princi-

20. pal del tubo de soporte. 4 tiwulo de ejemplo, pueden pre-
humsdecerse con agua O con una solucidn dilufda de alcohol
polivinilico una o mis capus de papel puro y liso, tal co-
mo papel fino de filtro, y arrollarse alrededor del man-
dril. EL conjunto se seca entonces para evitar la interfe-

25. rencia del agua con la impregnacién adecuada de adhesivo.
Se aplican mangzuitos trenzados de fibre de vidrio y el con

junto se impregna, Se comprime purs eliminar el exceso ds
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adhesivo y se deja endurecer sobre ol mendril como se ha
descrito anteriormente. Después de que el adhesivo se ha
endurecido, este forro liso gqueds formando una gola pieza
con el manguito de la estructura de soporte. Pueden ubili-
zarse otros materialss en vez del papel. Se han ubilizado
tembién con buenos resuliados vellumoid y hojas delgadas
de tela fina de algoddn o esterilla de fibra de vidrio. De
hecho, puede utilizarse cualquier material laminar poroso
¥y liso que pueda pegarse para formar unz sola pleza con la
superficie interior del tubo de Ffibra de vidrio por medio
del adhesivo utilizado y que no contamine el aszus purifica-

da (y que no sea afectado adversamente por ésta). - e -

Otros detallss ue la invencidn se comprenderdn ficile
mente haciendo referencia a log planos anexos en los cua-

1eSt = = e m e m e e e e e e e e e e e o

la fig. 1 es una vista en seccidn transversal que ilus~
tra un conjunto constituido por forro de papel y por mangul
tos trenzados y estirados de fibra de vidrio, monbtado sobre

8l mandril, = = = = = = . . - e - e n . e - - -

la fig. 2 es una vista fragmentaria de una parte de la
red lateral trenzada del menguito de fibra de vidrio & una
escala muy ampliade antes de disponer los manguitos en el

conjunto de la fige 1, F = = = = = = = = = - - m o - -

la fig. 3 es una vista similar a la fig. 2 que ilustra
los cambios de configuracidn de la pared lateral trenzada

del manguito de fibra de vidrio después de wue se ha ensan—



10.

15

20,

25.

- 13 -

chado diametralmente durante su montaje scbre el conjunto

de la figo 1. ———————————————————————

Con referencia a la fig. 1, el numero 10 indica un man-
dril que comprende una barra maciza de politetrafluoetile-
no. Se arrolla alrededor del mandril 10 unaa capa de papel
£iltro humedo 12, y de manera que se solape a lo largo de
la longitud del mandril 10. Después de que se ha secado el
papel 12, se cala sobre el mismo, dispuesto encima del men-
dril 10, y en la direccidn de izquierda a derecha, un pri-

mer manguito trenzado 14 de fibra de vidrios - = = = = - -

Con referencia a la fig. 2, se observard que las fibras
de vidrio trenszadss quedan muy juntas entre si con poco es-
pacio abierto entre cada fibra. Esta configuracion repre-
senta al mansuilbo trenzado 14 de fibras de vidrio antes de

ser calado sobre el mandril 10 = — = = = = = = = = = - =

Con referencia a la fig. 3 ésta ilustra el cambio de
configuracidn del manguito trenzado 14 después de haber
disminuido su longitud vara aumentar su diametro con obje-
%o de calarlo sobre el mandril 10. Después de que ol men-
guito se ha montado de forma laxa sobre y alrededor del
mandril 10, se estira el manguito 14 para aumentar su lon-
gitud, por lo que el manguito trenzado se encoge dianmetral-
mente e intenta volver a su forma original ilustrada en la
fig. 2. Esto produce el efecto de moldeo por fuerte compre-
gion previamente descrito, para adaptar de forme prieta el

menguito 14 al mandril 10 = = = = = = = - o - -
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Con referencia de nuevo a la fig. 1, se ilustran otros
tres manguitos trenzados 14 de fibra de vidrio, montados
sucesivamente sobre el primer manguito 14, estando cada uno
ensanchado y disminuido diamstralmente sobre y alrededor de
la capa anterior. Esto da un conjunto constituido por el fo
rro de papel 12 inmediatamente sobre el mandril 10, seguido
por cuatro capas sucesivas de mansuitos brenzados 14. Dado
que se estiran axialmente todas las capas 14, todo el con-

junto queda montade muy fuertemente sobre el mandril 10. -

Después, se aplica un adhesivo liquido de resina epoxi
al conjunto de la figz. 1, se escurre el adhesivo en exceso
y ol adhesivo se deja endurccer hasta un fraguado permanen-
te. Se extras entonces del mandril 10 del conjunto rigido
consolidado constituido por el forro de pavel 12 y vor los
manguitos trenzados 14 de fibra de vidrio. La resina epoxi
rigida mantiene los manguitos 14 de fibra de vidrio en la
orientacidn Optima dade para retener permsnentemente la
gran resistencia del conjunto con objeto de que resista la

presién de trabajo por OSMOSiS iNVersa. = = = = = = = = = =

A fin de ilustrur adicionalmente la naturaleza de la
invenciénry la monera de ponerla en préctica, ge dan los

sigulentes ejemplosSe = = = = = = = = = = = = = = = - - ~ ~

EJEMPLO 1

Se prepara un mandril corbando a la longitud deseada

una barra de politetrafluostileno ("Teflon") de 0,51 pulga-
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dus (aproximadamante, 13 mm) de didmetro. Se humedece con
agua un papel Tino de Pilsro de un S0Lo espesor y Se arro-
1la alrededor del mandril, sSe sSeca y Se adaptan sobre el
mandril y el forro de papel, de la manera previamente des—
crita, cuatro capas de man;uito de fibra de vidrio de un
didmetro nominal de 1/2 pulgada (aproximedamente, 12,7 ma).
£1 mandril preparado e sutura enbone=zs con und composicién

epoxi-poliamida—solvente formada por:

Resina epoxi (BERL 2795) 60 partes en peso.
Poliemida (Versamid 125) 40 " wooon

Pricloroetileno 47 paurtes en »eso. e o e e = = e =

F1l recubrimiento gaturado se somete entonces a accion
peristéltica poxY friceidn con ung esponja comprimida alre-
dedor de la circunferenciz del manguito de fibra de vidrio,
para eliminar tanto adhesivo impregnado como sed pogible.
71 solvente se evapora entonces ¥ 1w composicidn se endure-
co en una estufa a 212¢F (aproximadamente, 1008C) durante
dog horas, después de ias cuales el tubo de soporte poroso

scabado pusde sacarse ficilmente del mandrile = = = = = = =

BJIEMPLO 2

Se prepara un mandril colocando una loggitud de 24 pul-
cadas (aproximadamente, 85 om) de tuberia de Teflon de 1/2
pulgada (aproximadamente, 12,7 mm) de didmetro exterior por
3/8 pulgada (aproximadamente, 9,5 mm) de didmetro interior

sobre una barre perforada de acero de 3/8 pulgada (aproxi-
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madamente, 9,5 mm) con una longitud de 3 pies (aproximada-
mente, 90 cm). Sobre un extremo de la barra de acero se

rosca una btuerce redonds de retencidn de didmetro exterior
1/2 pulgade {aproximadamente, 12,7 mm). Bl obtro extremo de

la burra de acero se deja descubierto para la sujecion. = =

Se corta de una hoja de 22 1/2 pulgadas (aproximada-
mente, 57 em) por 18 1/4 pulgadas (aproximadamente, 46 cm)
una banda de 1,2 pulgadas (aproximnadamente, 53 mm) por 22
1/2 pulgadas (aproximadamente, 57 cn) de papel filtro no 1

e Whatman. = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =

La banda depapel filtro que ha de servir como forro se
humedece con agua y Se sitia cuidadosamente sobre el man-
dril de Teflon y se configura pare que se adapie a éste
con una solapa de anroximadamente 1/2 pulgada (aproximada~

mente, 12,7 mm). Iuego se deja secar. = = = = = = = = = =

Con un extremo de la barra de acero sujelo en un tor-
nillo, se cala una lonzitud de 2 1/2 pies (aproximadamen—
te, 75 em) de manguito de fibra de vidrio der1/2 pulgada
de diametro (aproximadamente, 12,7 mm) (del tipo EG 530,
Tlectrs Instalacidn Corp.) sobre el papel de £filtro, se
encinta por el oxtremo libre (es decir, el extremo que no
eshd en el tornillo) con cinta adhesiva, y luego se egtli-
ra. Esto se repite para un total de cinco capas de mangul-
%0 trenzado, estirando cada una para adapbar fuertemente

lag capas al mandrile = = = = = = = = = = = = = = = -

£l recubrimiento (compuesto por el forro y las capas
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de refuerzo) se sacw euitonces del tornillo ¥y se sitia so-

bre una hojes de pelicula de polietileno, = = = = = = = = =

. » L4 . 3 .
Se prepara a continuacion una comp051016n de impregna-

. ?
cion compuesta por:t

6 partes de ZRL 2795 (Union Carbide).
4 partes de Versamid 125 (General Mills).

40 partes de tricloroetileno.
Reto se nmezcla cuidudosamentge = — = = — = - = = — -

- A . . .

1a composicion de 1mpregnac16n se vierbte sobre el re-
cubrimiento y se deja mucorar durante cinco minutos mien-
trag se recubre con una hoja de plésﬁico para evitar la

evaporacitn del solvemte. = = = — = == === == ===~

£1 recubrimiento se sitda entonces verticalmente ¥y el
exceso de rasina 8e escurre friccionando una mufieca de pa~
pel alrededor del extremo superior (el extremo en el cual
ol manguito de fibra de vidrio ha sido encintado), apretan-
dolo fuertemente mientras se pasa hacia abajo. Este proce-

50 de "extraccién" se repite dos veces. - = = = = == 7 "7

71 vecubrimiento acabado se githa en una estufa de cir-
culacidn de aire caliente a 210¢2# (aproximadamente, 1002C)

durante dos horas a fin de que s endurezta, = — = = = — =

Bl conjunto se saca de la estufa y se deja enfriar. EL
mandrll se saca & consinuacion mientras la tuerca de tope

ovita que el Teflon gulga de la barra de acero. E1 tubo po-
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1080 resultants se corta entonces a la longituld deseazda. -

¥l proceso azcabado de describir puede varizrse en it~
chos aspectos, como serd evidente para los entendidos en
lae técnica. Por ejemplo, las dimensiones del mandril pue-
den variar, y pueden utilizarse otros materiales de cons-
truccion. Puede emplearse un mandril completamente metali-
co, si se recubre primero con un agente de liberacidn de

MOLAGOe = = = = = = = = = = - = —— e, — = = = = = = = = -

Pueden utilizarse otros materialss para el forro, ta-
les como vellumoid, papel de envolver, papel de fibra de
vidrio y muchos otros materiales. Con algunos de éstos, la
etapa de humedecer el forro antes de situarlo sobre el

mandril puede omitirse.s = — = - = = = = = = = = ~ <~ - -

Ta composicidn de impregnacion puede variar ampliamen-
te. Por ejemplo, pueden utilizarse otras resinas epoxi, re-
sinzs poliester, resinas poliuretano y otros solvenﬁes ta-
les como tolueno, xileno, metilisobutilcetona, acetona,
bencemetilmetilestona, percloretilenc, alcchol metilico,
alcohol isopropilico, cloroformo, 1,1,2-tricloretano, te

. 's
tracloruro :ie carbono, y otros, asi como sus mezclas. - -

£1 método -ie impregnacidn del recubrimiento puede va-
riar, por ejemplo, wor cepillado o por recubrimiento por

. -'
Pu_]_vgrlzac]_on..._.._-....__._..___-........_...._—

Ta extraccidn de la resina excesiva puede efectuarse

en una gran variedzd de formas, por ejemplo, con cuerda o
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utilizando un emjugador circulare — — = = = = = = = = = = =

L1 tiempo y la temperatura de endurecido pueden variar
grandemente segin el sistems resina, de Lemperatura ambien-

te a algunos centenares de grados y de minutos a afas. - -

En algunas aplicaciones, es ventajoso emplear una plu-
ralidad de soportes en haz. As{, puede prepararse un vrimer
tubo de soporte, que tenga una porosidad relativamente al-
ta y por consiguiente una resistencia relativamente baja,

v este puede introducirse en un segundo tubo, preparado in-

dependientemsnte, teniendo el segundo tubo una porogidad re-

lativamente baja y por consiguiente una resistencla supe-
rior. La membrana osmotica se inlroduce entonces a la mane-
ra de un forro en el orimsro o interior de los tubos de so-

POLEBe = = = = = = = e m = = e = e e == - = -

Si bien esta invencidn se ha descrito en términos de

algunas realizaciones preferidas y se ha ilustrado por me-
dio de algunos dibujos y ejemplos,estos son simplemente
ilustrativos, puesto que los entendidos en la materia pue-
den idear facilmente muchos alternativas y equivalencias,

(] 3 [4 3
gin salir del espiritu o marco real de la invencion. La in-
vencidn no debe por sllo considerarse limitada, excepto por

lo gue se indica en las reilvindicuciones anexas. - — = = =

N O T A~

Se declaran de novedad y propiedad para Espaiia, sus te-
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rritorios y pluzas de soberaniu, lus siguientes: — - = — « =

REITITVINDICACIONES

1.- Método pura la fubriczcidn de drgunos de soporte
para membranas osmoticas, particularmente unos Srganos ci-
1indricos porosos, caracterizado porque comprende las eta-
pas de aplicar por lo menos una capa de cabos Srenzados de
material fibroso ulrededor de un mundril cilindrico, #irar
axiualmente de dicha capa para comprimirla ecirecunferencial-
mente alrededor de dicho mandril, saturar dicha capa con un
material adhesivo liquido en una cantidad suficients para 7
consolidar dichos cabos en une estructura rigida pero insu-.
ficiente para obstruir los intsrsticios entre dichos eabos,
endurecer dicho adhesivo y sadar el soporte resultante de

dicho mendril,. « = = = = = = = = - - - - - - - e .o

2.- Hétodo segin la reivindicacidn 1, caracterizado por-
gue dicha capa es en forma de un manguito trenzado de mate-
rial de fibra de vidrio y porque el digmetro de dicho man-
guito se ensancha pars ayudar @ aplicarlo alrededor de di-

Chomnguito.--..-..._—-q_..._..._...-..—-—_—-

3.~ Metodo segin lu reivindicdcidn 1, caractsrizado por—
que ihcluye la etapa de escurrir el adhesivo pxcesivo de di-

cha capa saturada. = = = = = = = - = - = =« = = . e e - -

P . - ! +
4.~ Hétodo segﬁn la reivindicacion 1, caracierizado

porgque incluye ademas la etapa de aplicar un material de



10.

15,

20.

II oo - el

forro 1iso u dicho manguito antes de la aplicacidn de di-

cha capu de material fibrosd. = = = = = « = = = = - = - -

’ ’ L3 (3 s 3 3
5.- Método segun la reivindicueidn 4, curacterizado por-

que dicho material de forro comprende una capa de papel. -

6.~ Método sezun la reivindicacion 4, caracterizado por-
que dicho muterial de forro comprende una capa de tela de

Algodin,. — = = = = = = = = = - - — - - —— = - - - = - -

7.- Método segin la reivindicacion 1, caracterizado por-

que dicho muterial adhesivo es una resina epoxi reactiva. -

’ - . /4 :
8.— HMetodo segdn lz reivindicacion 1, caracterizado

porque dicho material adhesivo es una resina poliester. - -

9.~ Método segin la reivindicacion 1, caracterizado
porque una pluralidad de manguitos trenzados de material
de fibra de vidrio se aplica u dicho mandril,,estiréndose

cada uno de dichos manguitos alrededor de dicho mandril

por contraceion diametral de los mismos, aplicéndose su-

i
cosivamente dicha plurulidud de manguitos estirados a di-

, " ' ’
cho mundril concentricumente entre Sl = = = = = = = = = =

10. "METODO PaRi Li PABRICACION DE ORGANOS DE SOPORTE
PLRA MEMBRANAS OSHOTICASY, = = = = = = = = = = = = =~ = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-

sente memoria que consta de veintidos hojas, foliadas y me-
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canografiadas por una sola de sus caras, y de una lamina de

dibujos que lu ilustra.

BARCEIONA, 6 AGO. 1968
P.A. M. CURELL SUROL
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