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PATENTE DE INVENCION

Procedimiento dé fabrioaoidn de elementos 
tubulares para la  u ltrafiltraoión .

e ,M.- , . * , * * * * * . * *

^^'43^.-RH0NE-P0ULENC, S.A., entidad franoeaa, residente en 
22, Avenue Montaigne, Paria 8e, Franoia.

Lá presente invenoida se refiere a l procedi­
miento de fabrloaoidn de un elemento tubular, u t i l i-  
zable em especial para la  Osmosis inversa o la  ultra 
filtrao id a .

5* Se sabe que dichos elementos tubulares oom-
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prende, generalmente nn soporte tubular, un elemento poroso 
y una membrana.

se sabe ya réáüzar did&ós elementos ¿pilcando un oé- 
lodión sobre unos soportes a la  vez Rígidos y porosos, consti­
tuidos por unas cañas de fib ras de vidrio (se hace referencia 
a la  patente francesa número 1.395.552), o sobre unos tubos, 
provistos de perforaciones espadadas, en tórno a los cuales 
se ha enrollado un elemento poroso ta l  como papel y/o tejido 
(se hace referencia a la  patente americana número $.446.3599.
EL elemento sopqrte puede igualmente estar constituido por 
un tubo reoubierto por una envoltura te x t il  elástioa o por una 
envoltura te x t il contraída, en oaliente que ajusta el tubo.

Los elementos tubulares asi realizados presentan a l­
gunos inconvenientes. Por ejemplo, la  napa te x t il comprende 
inevitablemente algunos h ilos aislados que, enderezándose fue­
ra de la  superfioie, atraviesan ía . membrana y orean asi en la  
membrana unas perforaciones que porjuüioan au rendimiento y púa 
den inoluso haoerla impropia a un uao induatrial.

La presente invención tiene por objeto nuevos elemen­
tos tubulares que no presentan estos inconvenientes y que oóm- 
prenden por el oontrario una membrana prácticamente exenta de 
perforación, do oapeaor más únifoáae y que muestra una f ia b i l i ­
dad y unas condioíenea de trabajo mejoradas. .

ía  presente invenoión se refiere por tanto a un alema!, 
tot tubular, u tiliaab le  en espeoial para la  óemoaia inversa o 
La u ltrafiltraoiún¡ que comprende un elemento te x til formado 
sobro la  pared la tera l de un tubo y una membrana solidaria del 
elemento te x til, caracterizado porque el elemento te x t il pre­
senta del lado dé la  membrana una superficie alisada.

Comb tubo se u tiliz a  o bien un simple mandril que per
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mita preparar membranas solidarias del elemento ex til, o bien 
más generalmente el tubo que constituirá uno de loa elementos 
dél soporte de lá  membrana cuando éstá esté en servicio. Este 
tubo puede ser un tubo rígido poroso o provisto de perforacio­
nes regularmente espaciadas, en acero o en resina sintética 
ta l como un oopolfmero de aorilan itrllo , de butadieno y de es* 
tireno (denominado resina A .B.S.)*

El elemento tex til se realizado o bien a partir  de, 
un tejido o análogo que se enrolla en una o máa oapas alrede­
dor del tubo, o bien, preferentemente, por medio de una envol* 
tura te x til. Esta #a generalmente o bien una envoltura e lá sti­
ca, o bien una envoltura de material oantraible, en especial 
termooMatraible.

El elemento tex til puede ser ún elemento tejido , tren 
zado, triootádo o realizado en no tejido . Puede estar consti­
tuido de hilos o de fibras de material natural, a r t i f io ia l  o 
preferentemente sintétioa, Ventajosamente es de material sint& 
tico  que se reblandeoe progresivamente por calentamiento. Ele 
montos textiles.a , basé de polipropileno resultan p articu la r  
mente convenientes.

Se puede disponer el elemento extll o bien en el inte-' 
rlor del tubo soporte o bien preferentemente en tomo y a l ex­
terior de éste. Los hilos pueden ser unos hilos mcnooeboa o 
preferentemente unos h ilos multicaboa. El námero de oabos de 
Los h ilos multioabes eétd generalmente comprendido entre 5 y 
200, preferentemente entre 2Ó y 100. El titubo de loé hilos 
luede estar, comprendido entre 10 y 1000 deniers y pref eran te- 

siente entre 50 y 500 deniers.
Para realizar, un elemento tubular según la  invenoitm 

se aplica primeramente el elemento te x t il  sobre el soporte tu-
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bular. Para e lle  ae recorta el elemento te x t il  a la s  dimensio­
nes deseadas y se le  pone en posición sobre el tubo según la s  
técnicas usuales, por ejemplo enrollándole alrededor del tubo 
o insertándole sobre éste. Esta última técnica* ea especialmen­
te interesante en el caso de una envoltura te x t il .  Se f i j a  a 
continuación el elemento te x t il por todo medio habitual de f i ­
jación, evitando la  formación de pliegues, por ejemplo con ayu­
da de un oollarín ajustado en cada porción extrema. SÍ se tra­
ta  de una envoltura, se u tiliz a  una envoltura cuya anchura en 
plano corresponde a l seml-perimetro dél elemento tubular. Cua& 
do se u tiliza  una envoltura oontraible.transveraalmenta, la  f i  
jaoión aa hace por simple oontraoOión, por ejemplo exponiendo 
durante.un alerto tiempo a l calor á l oonjunto tubo/ envoltura 
cuando sé trata da una envoltura de material termooantraible. 
Pueda ser ventajoso f i j a r  la  envoltura sólidamente en una de 
laa poroicnes extremas del tubo, púr oualeaquiera medios habi­
tual aa, por ejemplo por una oontraooién térmioa importante de 
la  envoltura o oon ayuda de una c lav ija  oúnioa que ajusta la  
poroión extrema de la  envoltura en él in terior del tubo. Uh 
buen oontaoto del tejido oon toda la  auperfioie del tubo puede 
ser obtenido por ejemplo por remojo del tejido, en eapeoial poi 
Lameraión del oonjunto del tubo réoubierto dé tejido en un l i -  
íuido ta l oorno agua. '

. una. vez el elemento tex til puesto en poaloién' se pro­
cede a la  alisadura de su superficie externa. Esta operación 
pueda ser realizada por oualeaquiera medios conocidos, quími- 
oos, f ís io o s , mecánicos, o por una combinaoiún de estos diver­
sos medios entre s i .

Por ejemplo, la  alisadura puede aer obtenida por pesé 
dal oonjunto tubo aoporte/tajido a través de una zona llevada
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a una temperatura determinada que produce un reblandecimiento 
superficial del te jid o . Puede ser igualmente obtenida pór 
un medio mecánico, por calibrado con ayuda de un elemento 
perfilado l iso . Ventajosamente pe ob6iené por una oombinaoiá. 
de estos dos medios.

El grado de alisadura.debe ser obtenido y.mantenido 
con precisión, lo que implica un ajuste riguroso del disposi­
tivo de alisadura oon respecto a la  envoltura. Además, la  ' 
alisadura de una envoltura tubular debe ser efectuada de mano 
ra uniforme sobre la  periferia de la  envoltura.

En una envoltura elástica o oontraible adiamante 
segán cu diámetro, lo s h ilos qué constituyan la  trama san tes 
sados alrededor del tubo y desaparecen en el interior de la  
envoltura mientras que los h ilos de urdimbre se ooloOan y 
apareo en más en él-exterior. Bata disposición puede aer toda­
vía aoentuada por la  forma de tejido utilizada.

Dicha diepoaición majara el engancha y la  adherencia 
de la  membrana aobre. un soporte te x til y fa c i l i t a  el desliza­
miento del liquido que ha atravesado la  membrana.

se puede aproveohar la  alisadura para calibrar la  
superficie extema del elemento tex til aplioado sobre el tubo 
es deoir darla un diámetro exterior bien definido.

A este efecto se efectúa la  alisadura y el oalibra- 
do del tejido aplioado aobre su soporte utilizando en oonjun 
gaoión unos medios mecánicos y térmiooa,

Dha forma particular de realización de lá  óperaoión 
de alisadura pueda ser la  siguiente!

Se desplaza a velocidades constante el tubo reoubier 
to exteriormente dé tejido sintético a través ds un elemento 
perfilado y l i so  constituido por un conducto ligeramente oon-
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vedante, calentado por cualesquiera medios eonooidos, por 
ejemplo con ayuda de una bobina de induooi&n, a una tempera 
tura constante-y suficiente para producir un reblandecimien­
to superficial del te jido , alendo efectuado el desplazan!en- 

5. ) to según $1 eje del conducto. La ligera  presión ejercida por
la  pared l i s a  del conducto sobre el tejido reblandecido super 
ficialmanta permite obtener fácilmente la  alisadura deseada.

Resulta ventajoso hacer preceder la  alisadura dp un 
preoalentamiento del tejido sobre su soporte* Esté greeálenta-

10. ¡ miento puede ser obtenido por paso previo del tubo reoubierto
dé tejido a través de uno o varios elementos de calentamiento 
llevados a unas temperaturas crecientes determinadas por éjem}- 
plo experimentalménté. EstOa el amentos de oálentiMiie&to pue­
den igualmente estar constituidos por moa cónduotos ligera-* 

15* ¡ mente óonvorientes*
La operaoi ún de alisadura de lá  superfiole te x til 

debe ser llevada bastante le jo s  para haoer desaparecer todas 
la s  irregularidades de esta superfloie. En.especial tumba, 
eolipaa o hace desaparecer todas lé s  fib ras, cabos o h ilos 

20. ] que se elevan más a llá  da la  superficie externa del elemento
te x t il .

La operaói&n de alisadura provooa además una exten- 
sib ilidad Superficial de lo s h ilos tex tile s* Esta exténsibili- 
daá no debe ser llevada hasta él punto de atildar lo s  h ilos en 

25. ¡oonjunto en una sup¡erfiole sensiblemente continua, ya que se
oonstituiria entonces para la  membrana un substrato oasi im­
permeable, lo  que ir ia  en contra del f in  buscado.

Las mejoras condiciones de alisadura son determinadas 
¡experimentáronte en onda caso particular habida ouenta de la  

30. naturaleza del h ilo  que constituye el eleménte te x til y de su
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estructura según lo s conocimientos usuales en éste campo.
Se ha comprobado que la s  envolturas tex tile s  tubola -  

rea, an especial la s  envoltura te jid as o trenzadas, se pres­
tan particularmente bien a la  alisadura.

Se ha comprobado igualmente que loa tex tile s de hilos 
aáltioaboa dan mejoras resultados que tex tile s constituidos 
exclusivamente de hilos monooabos. Por alisadura loa hilos no* 
noeabos son extendidos sobre una superficie bastante ancha y 
dan zenaa impermeables. Los hilo a monooabos da igual titu lo , 
aunque extendidos sobra una superfioie sensiblemente equiva­
lente, no presentan este inconveniente; lo s  SaboS deméntalas 
conservan sensibláosnta su aeooión, generalmente cilindriSn, 
y no as sueldan fácilmente entre a i .

Por 'sata operación da nliaádúrá la  superficie exte­
r io r  del tejido presante una piel más fina^ que permita ana 
repartición más uniforma del colodión sobre el te x til y por o& 
da la  formaoión de membranas de eepeeór más regular. El eepe- 
sor de la  membrana puede entonoes, ei se deaca, ser reducido 
de modo a aumentar auaoondioiohea da tm b ajó re la tiv aa  a l oau- 
dal da permeato ooneervando a la  vas una aelaotividad áátisfaC" 
toria . Además, ae reáuoe sa i el consumo de Colodión.

Dccpuéc do la  alisadura aa oonatituya una membrana 
sobre la  superfioie da elemento te x til alieade. Mpy generalme& 
ta ae opera por depósito da un colodión y evaporación dé loa 
disolventes.

8a ha comprobado que aa pueda mejorar sensiblemente 
lea oondioionas de trabaje de la s  membranas a i, después Aa la  
alisadura da la  superficie extema del elemento te x til aplioc­
io sobre el tubo y entes del depóalto del colodión cobre esta 
superficie, ae modifica temporalmente la  porosidad dal elemento
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te x t il  por impregnación dé éste elemento por un compuesto que 
[no se mezcla en el colodión, desprovisto de acción sobre el 
elemento te x t il y eliminable al menos parcialmente más tarde. 

[Generalmente se prooede a un taponamiento momentáneo de los 
in terstic io s del elemento te x til ya sea oon agua o bien opn 

[un liquido miscible en agua. También se puede u tiliz a r  com­
puestos solubles en agua ta lea  oomo, a titu lo  de ejemplos, 
la  gelatina, la  goma arábiga, el naftaleno, lo s alcoholes po- 
l iv in i l ic o s . . . .  Se puede igualmente a titu lo  de ejemplo imprag 

[nar e l elemente te x til de alcanfor, elimiñable por sublimación 
a una temperatura del erden dé 40 O. Esté taponamiento o esta 
obturación momentánea de. le s  in terstic io s comprendidos éntre 
le s  h ilos del te jido  se efectúa según todo procedimiento co­
nocido de por s i ,  por ejemplo por remójo del oonjuntó tubo/te 
jido alisado en un bsKc a temperatura ordinaria. Simultaneamenj. 
te  esta operación permite el enfriamiento del conjunto.

Después de la  aliaádura, anuida o no del taponamien­
to momentáneo de lo s in terstic io s del elemento te x t il ,  so apli-)- 
ca un colodión según unas técnicas oohooidas de;por s i ,  pc^ 
ejemplo s^ón  la s  técnicas desoritas en la  patenta franoeeú nú4 

ro 1.506.402. EL agua o é l liquido que ha BerAldo para, el ta- 
onamiento momentáneo de lo s in terstic io s del tejido Se evaport, 
espués de haber impedido l a  penetración dél cblodion en éí in- 
erior dél te jido , le  que fa c i l i t a  ulteriormente la  oirculaóióé 
e l permeato bajo la  membrana, a través dal. tejido y mejora 

oaudal de permeato.
Eventualmente se. procede al tratamiento térmico da. la  

membrana oomo se desóribe por ejemplo en la  patente america­
na námero 3.446.359.

Laa ventajas del procedimiento Según.la invenoión se30.
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pondrán de manifiesto mejor a oentinuacióm del ejemplo que
sigue:

Lá figura adjunta representa esquemáticamente una fot 
ma de realización de la  invención, ein escala determinada.
EJEMPLO:

Se u tiliza  un tubo 1 de oop olimero de aorilon itrilo , 
de butadieno y de estiremo, conooido bajo e l nombre da ABS, 
que presenta una seooión recta circular, dé diámetro interior 
1,00 cm, de diámetro exterior 1,80 om y de longitud 150 om, 
provisto de perforáoiones 2 de diámetro 0,08 om* Se introdu- 
oe alrededor de este tubo una envoltura te x t il  3 tubular t e j i ­
da en armadura tipo satán de 5 y deeeoganohea de 2, de anchu­
ra en plano 3 om y de longitud 151 om. !

ÉL tejido  que constituye la  envoltura comprende una 
urdimbre constituida de h ilos polipropileno de 200 deniers 40 
oaboa, torcidos a 340 Vueltas por metro, y una trama constitu i­
da de h ilos espuma dé 70 deniers, 20 oahos termocontraiblea ob­
tenidos por hilado de una mezola al 83% de cloruro de polivini-- 
io y a l 17% de cloruro de polivinilo sobredorado (oomeroiáli- 
zado bajo el nombrede CLEVYL). Se obtiene por 30 golpes de oa­
n illa  por om por oara, sobre dos caras.

Se sumerge e l conjunto tubc/ónvoltura te x t il  en agua 
a 85*0 durante 5 minutos. La envoltura a l contraerse r  adi siman-, 
te se pone en contacto oon el tubo sobre toda su superficie;
La longitud de la  envoltura queda por d  oontrario inalterable 
3e f i j a  a si por s i  misma sóbre el tubo soporte.

Se introduce a continuación el conjunto asi obtenido 
sn el interior de dos oomductoa convergentes sucesivos oroma- 
Loa duro sobre Cobre, siendo llevado el primero 4, cuyo diáme­
tro in terior mínimo es de 18,8 a¿, a una temperatura de 190*0,y
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sitado llevado el segundo 5, cuyo diámetro interior mínimo 
es de 18,6 mm a una temperatura de 210°C. Se desplaza el con­
junto tubo/envoltura a una velocidad constante de 0,03 a/seg 
Según el sentido de la  flecha en el in terior de estos dos con­
ductos, realizando a si sucesivamente el precalentamiento y la  
alisadura de la  envoltura te x t il .  i

Se procede.a oOntinuaoién a l taponamiento momentáneo 
de lo s  in terstic io s de la  envoltura por agua y después, opersg, 
do según la s  técnicas descritas en la s  patentes francesas . 
números 1.426.548 y 1.506.402, se deposita um c d  odian al 25% 
de aoetato de celulosa en úna meada aoetona f  ormamida 6C/40 
en peap. Se mantiene entonces e l conjunto a una temperatura 
de 0**C durante 30 mn, después se le  haoe experimentar un trata 
miento térmico llevándole a Una temperatura de 85 0 durante 
20 mn. Se realiza sa i una membrana da espesor regular, exen­
to de perforaoián y bien enganchada sobre e l te x t il  alisado.

Láa ocndicionea de trabaje de la  membrana A asi obte­
nida y soportada han sido comparadas a la s  de una membrana B . 
de igual oompósioiún formada sobre un oonjunto idéntico pero 
sin taponamiento de lo s in terstic io s, y a la s  de una membrana 
O formada en unas oondioiones análogas oon taponamiento de los 
in terstic io s, pero sobre una envoltura te x t il  idéntica no a l i ­
sada. Los resultados son recogidos en el ouadro siguiente:

-  10 -

Tipo de 
membrana Q 1/j/m^

.Gradada
-&áaéeh6?% K ' '

A 304 98,7 8,8

B 230 98,8 8

o 336 85,0 10,4
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Ea eate cuadra Q designa el caudal expresado en litro s  
2por día y por m de membrana, de una solución de cloruro de 

sodio de 35 g/1 a 20*á que atraviesa la  membrana bajo una 
presión de 60 bares.

El grado de déseóho designa en porcentaje la  relación 
de la  oantidad de sa l retenida por la  membrana a la  cantidad 
de sa l in ic ia l. El ooeficiénte K es igual a la  relación del 
úaudal de agua pura a 20*c a través da la  membrana medido a  ̂
l a  preaión de 60 bares, a l medido a la  presión da 1 bar, sian* 
de expresadoe lo s caudales en li tro a /d ia /*  .

Este cuadró muestra por una parta que l a  aeÉbrane c 
formada aobrs soporta no alisado tiene un grade de deeeehe 
bien in feríer a lea  gradee de deeeoho obtenidos con la s  membra 
nao A y B formadas sobre soporte aliaedo y per otra porte que 
el taponamiento mcmeĥ óneo de loe interetioioé del soporte 
te x t il  de le  membrana Á mejora muy seneibléáehte el caudal Q.

JLAJLA . '

20.

25.

30.

Deaorita suficientemente la  natural esa del invento asi 
eomo lá  manera de realizarl o en la  práctica, debe hacerse cene- 
tar  que la s  disposiciones anteriormente indicadas son susoepti-. 
bles de modificaciones de detalle en cuento me alteren su prim - 
oipio fundámentel. También se baos oanatar que a l invento co­
rresponda a úna solioitud de patente presentada en Franoia pon 
el número 72 13252 de 14 de abril de 1.973,aoqgióadoaé por lo  
tanto e loe beneficios que oonoadeh loa Canveniee Internad ans­
ie s  en vigor, siendo lo  que oonetituye la  esencia del referi- 
io invento, y por lo  que se so lic ita  Patente da Invención por 
30 aKoa en España sobrei PROCEDmiBTTO BE FABRICACION DÉ ELEMEN

4
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TOS PARA LA ULBRAPIMRACION, caracterizándose por lo  siguien­
te :

1¿* Prcóédimiento de fábrióáóiÓii d^ él^aeRtoa tubulé¡- 
yee, pera l a  u ltrafiltración , que comprende l a  formación de un  ̂
envoltura te x t il  alrededor de un tubo y después de unamembra- 
na por depósito de un colodión sobre e l elemento soporte asi 
realizado, caracterizado porque el elemento te x t il  aplicado soj- 
bre e l elemento tubular se a lisa  antes de ser enlucido por, el 
oolodiom destinado a formar la  membrana.

2. -  Procedimiento según, lá  reivindioaoián l,oaraoteris;a+ 
o porque e l elemento ?ex til se f i j a  sobra un tubo rígido po­

troso o perforado, y rodea a la  pared exterior del tubo.
3. -  Procedimiento según una de la s  reivindicaciones an 

eriorea, caracterizado porque la  membrana a *  penetra en el ii; 
erior del elemento te x t il .

4. -  Procedimiento según la  reivindioaoión 1, caraeteii- 
ado porque l a  alisadura del elemento te x t il  ee obtiene por un 
odio meoónioo, oon ayuda de un elemento perfilado l i s o .

5. -  Procedimiento según la  reivindicación l,caracteri-  
ado porque la  aliaadura del elemento te x t il  aintético se obtií 
e por un medio f í s ic a ,  por paso a través de una zona de tempe- 
atura elevada que produce un reblandecimiento superficial del 
o j  ido *. _

ó .-  Procedimiento según la  reivindioaciún l,carao te ii-  
o porque ía  aliaadura y e l oalibrado del demento te x t il sir 

ético son obtenidos con ayuda de un elemento p e rfil l i s o  mant 
Udo en una zona de temperatura elevada que produce un reblan 
teeimianto superficial del tejido.

7 .-  Procedimiento s^ún la  reivindicación 6 ,caracteri­
zado porque la  alisadura y el calibrado del elemente te x til

- 1 2 -
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sintétioo aplicado alrededor del tubo so p c ^ ^ ^ ^ ^ íie n e  por 
paso del tubo recubierto de tejido a tra v % ^ ^ ^ ^  menos un 
conducto l iso ; convergente, llevado a .una te ^ ^ a tu rá  elevada 
que produce un reblandecimiento superficial del te jid o .

8 .- Procedimiento según la  reivindicación l,cáraoteri-)- 
zado porque la  alisadura del elemento te x til aplicado sobré e! 
tubo soporte es precedida de un precaleatamiento.

9 .- Procedimiento según la  reivindioaoiún 1, carac­
terizado porque la  alisadura del elemento te x t il  ea seguida, 
antea de la  enluoiún por el colodión* da un taponamiento m ornad 
táneo de loa intorstio ios con un compuesto que no so mezcla ai 
e l colodión, desprovisto de acción sobro s i  alámanto te x t il 
y ellminable a l  menos parcialmente más tarda.

10. -  Procedimiento según la  reivindicación 9,oaracterd 
zado porque s i  citado compuesto está constituido por agua o 
por un liquido misoible en agua.

11. -  Rrooedimiento aegún la  reivindioaoión ^caracte­
rizado porque e l elemento te x til áatá oonatituído por una en­
voltura termooontraible a l menos según su diámetro, obtenida 
por tejeiduria o tranzado.

12. -  Procedimiento algún una de la a  reivindicaciones 
1 y 11, tu e l cual e l elementó te x til en tejido o entrlootado 
está compuesto de hilos multicabos.

13. -  Procedimiento de fabricación de elementos tubula- 
r ss , para la  u ltrafiltración  . ta l y como queda sustancialmen- 
dsserito en la  presante Memoria, y en loa dibujos adjuntos.
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Báta Memoiia oonsta de catorce hojas^ escritas a maquina 
por una sola cara. ^

' Madrid  ̂ * *

RHONB-POULENC, S.A .



RHONE-POULENC, SA HOJA

ESCALA VARtABLE.
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