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La presente invención se refiere a un mótodo y apa­
rate para fabricar un tubo de fibra para filtración por mem­
brana con un elemento desgarrador, de acuerdo con la dsserig 
eión que de la misma so realice, que ha da entenderse en su­
mís amplio sentido y no limitativamente.

En un aspecto, lo invención se refiere a un tubo de 
pared delgada, de material poroso no tejido# que llave unida 
a su interior, una membrana de filtración y, en particular,— 
para ósmosia invertida.

Este tubo de material no tejido, por ejemplo, hecho 
de fibras de papel o de polióster, que lleva unida a su in­
terior una membrana para la transfusión de líquidos por ósng 
sis invertida, es bien conocida de por sí. Los tubos fibrosos 
con membrana so colocan dentro de tubos de sustentación des­
pués de sufrir un tratamiento previo apropiado. Estos tubos- 
de sustentación están hechos, por ejemplo, de material aintó 
tico y tienen aberturas. El líquido que va a purificarse bajt 
alta presión se hace pesar al interior de los tubos fibrosos 
que llevan la membrana, bebido a esta alta presión, el liquj, 
do pasa por la membrana y llega a la capa no tejida desde la 
cual ea descargado a través da las aberturas practicadas an­
al tubo de sustentación. Sin embargo, os imposible que las - 
agentes diaueltos en el líquido que vo a purificaras pasen a 
través do lo membrana, incluso bajo la influencia do la alta 
presión. Estos agantes desaparecen, por lo tanto, junto con- 
el líquido en forma de solución impura más concentrada.

QUAMTY



Una desventaja de este tubo hecho da fibras y que 
lleva una membrana es que, por lo general, es dificilnenta- 
poeible retirar al conjunto dol tubo de suotontaciÓh cuando 
la membrana astg muy (h-ogastodo. Bo acuerdo con la alta pre­
sión interior, el material no tejido del tubo es eapeciairnag, 
te comprimido contra el interior del tubo de sustentación.

Como consecuencia de lo antedicho, en la práctica 
hay que recurrir, por la general, a medias anórgicos pare - 
retirar el material no tejido, lo que tiene como consecuen­
cia lógica que el ap¿!rcto ya no puede seguir funcionando de 
le formo que justifica su elevado coste de inversión.

Se ho intentado acelerar Is retirada del tubo de 
fibras dol tubo de sustentación por medios mecánicos, cuya 
operación, no onotante, no tuvo ningún resultado bueno.

La invención apunto a la fabricación de un tubo- 
longitudinal, dn parad delgada, hecho con un materia! poro­
so no tejido, que lleva una membrana para filtración unids- 
a su interior, de modo que si material poroso no tejido pqg 
da retirarse con facilidad del tubo ds sustentación cuantió­

la membrana está muy desgastado.
Esto so consigue por el hacho do que el tubo ds - 

fibras sotó provisto da un elemento rasgador por medio del- 
cual el tubo fibrosas puede retirarse fácilmente del tubo - 
de sustentación, ya que, por lo menos una parta del tubo %  

broso se rasgará en dirección longitudinal.
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Dicho elemento rasgados? consto, principalmente do un 
elemento de tico, instalado en la parta superior del tubo- 
fibroso, y da en elemento en forma da gauche instalado en- 
la parta inferior del tubo fibroso* Cuando es hace uso dé­
oste elemento rasgador, una vez se ha desgastado la msabra- 
na el máxiso, el elemento en forma de gancho pueda desplazar* 
ee en sentido sacendento y rasgar al tubo fibroso, tirando - 
del elemento de tiro.

Una realización cuy eficaz es instalar el elemento des 
garcador entre dos capas consecutivas de material no taáido- 
da tubo fibroso, cuya instalación presenta la ventaja de que 
las pestes o piezas del elemento desgarrador no podrán astgg. 
peor ninguna do las membranas, ya que esta elemento astó, —  

más o menas, empotrado en si material no tejido, además, so­

la le parte exterior del tubo fibroso pueda desgarrarse de — 
asta forma, siendo ds este modo, máa efectiva la retirada — 
que cuando al tubo se desgarre totalmente.

Vantajosaments, el elemento desgarrador está formado — 
por una tira de fibras soldadas del tubo fibroso y, en paa?% 
culor, por una junta longitudinal, producida por operación - 
de soldadura ultrasónica.

las juntas o uniones obtenidas por medio de soldadura 
ultrasónica son muy eficecea, ya que las capas que se suel­
dan ds esta manera aa calientan de manara homogénea, lo cual
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aa csanoa po sib le  an tina operación de soldadura normal* Ada*, 

más* le  soldadura u ltra só n ica  proporcione una ju n ta  muy p e - 

queRa* haciendo que* prácticamente* ae mantenga la  porosidad 

dal tubo* en tanto que Is  membrana de filtra c ió n * . &nat$laá&* 

dentro d e l tubo* d ifíc ilm e n te  ae dañará por e l desgarro* aun 

cuando la  presión in te r io r  asa más bien alta#

boa lados puedan re cu b rirse  antro  a i an s i  proceso da 

soldadura u ltra só n ica  y la  unión deseada da soldadura lo n g i- 

tu d in a l pueda conseguirás soldando a tope lo s  lados adyacen­

te s .

O tra  venta ja  de l proceso es que se puede u t i l iz a r  fá ­

cilm ente un m andril con e l f in  de conformar a l tubo con un -  

diámetro no c irc u la r*  par ejem plo, un dÓmstvo tr ia n g u la r. -  

boa tubos que tienen este diám etro se prestan admirablemente 

a adaptar c ie rta s  re a liza c io n e s de tubos fibrosos*

En o tro  aspecto* la  invención apunta a proporcionar — 

un proceso para la  fa b rica c ió n  de este tubo de manera muy — 

se n c illa *  o pesor de la s  desventajas hasta ahora indicadas* 

8a este modo* es po sib le  fa b ric a r cantidades enormes da tu ­

bos fib ro so s  por unidad de tiempo* Esto se consigue plegando 

continuamente lo s  lados de una banda no te jid a  a l uno h a c ia - 

e l o tro  y  soldándolos de canoro u ltraaón ioa  a l atiamo tiam po- 

< ua se forma un tubo fib ro s o  con una unión da soldadura lon ­

g itu d in a l.

Asimismo, la  invención es re f ia re  a un aparato para-* 

re a liz a r  esto proceso* que comprende un elemento para sumi­

n is t ra r  una banda no te jida *  un mandril* un elemento tra n a -
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portador, tana? en contacto por lo manos parto do dicha- za­
na da ana banda no tejida can otra parta da la zona lateral# 
y un elemento soldador para soldar cualesquiera partas da - 
zona adyacente o consecutiva* Sata aparato lleva un alaman- 
to pare soldar ultrasónicamente, situado dentro s encima del 
mandril y con elementos transportadores, que pueden configu­
rar un tubo procedente da la banda na tejida# en al mandril*

La invención se aclarará con relación a una raalizaciór 
da los dibujos con los que:

Le fíg. i muestra, esquemáticamente, un tubo fibroso — 
en sección transversal, junto con un elemento de sustenta­
ción dentro de un tubo de sustentación;

La fig. 2 maestra otra realización de dicho tubo en — 
sección;

La fig* 3 muestra otra realización más del tubo con - 
una tira longitudinal da fibras soldadas;

La fig. 4 muestra otra realización del tubo de acuerdo 
con la invención:

La figura 5 muestra un aparato para la fabricación de 
dicho tubo;

La fig. 6 es una vista en dotalle para establecer una 
unión soldada longitudinal de loe datos fibrosos;

La fig. 7 es una vista en detalle pare establecer une 
unión de soldadura longitudinal con una tiro intermedie*

La fig* 1 muestro un tubo no tejido 1 de fibras da -
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poliéster que lleva fija en au parte Interior una membrana 
do acetóte do celulosa. El conjunto se acomoda dentro de - 
un tubo de sustentación 3 de material torMaplóstico que lie** 
va aberturas 4 para descargar la permeacián que ha pesado- a
travos de la membrana.

Cuando la membrana se ha desgastada el Máximo, #1 mate­
rial no tejido del tubo fibroso I aa comprime contra la su­
perficie del tubo do sustentación, debido a lo prsaigo inte­
rior* producido por demasía invertida. Per consiguiente, ai- 
tubo fibroso i adío pueda retirarse con dificultad del tubo 
da sustentación 3.

Pera ramodior asta dcaventaje, hay presente un elemen­
te desgarrador S dentro del tubo 1, comprendiendo esta ele­
mento desgarrador uno parto en forme de gancho 6 para ras­
gar el tubo fibroso, cuya parte en forma de gancho estS co­
nectada a través de un hilo 7 con un anillo tirador 8, que- 
puede, por ejemplo, proveerse de un gancho de tiro,

la figura 2 muestra otra realización de este tubo fibra* 
so 1, que consista en dos capas no tejidas i& y 3&, por ejag 
pío, do papel de fibra do poliéater* estando empotrado ele * 
elemento desgarrador 5 antro les dos capes 3& y 1&. En algu­
nos casos, el conjunto pueda retirarse fácilmente*

be figure 3 muestra, todavía, otra realización on la q m  
el elidento desgarrador 5 esté representado por, por ejemplo 
una tira de fibras de poliéster soldadas del tubo fibroso 1,
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Este alomante desgarrador puede haceras* eficientemen- 
te* an una o embae capas 1^ y 3jh., tecíbián*

La figura 4 maestra uh tubo fibroso 1 de. poliáster no 
tenido con una unión longitudinal 5 conseguida pos? medio de 
soldadura ultrasónica. Esta unión puede servir de elemento 
de desgarre* El tubo 1* en su parte interior* está provisto 
de une membrana de acetato de celulosa 2 pare dárnosle inver­
tida*

La figure S representa un aparato para realizar dicha 
unido do soldadura por medio de soldadura ultrasónica# el ** 
cual comprende un eayrater 15 para suministrar una tira can* 
tínua 18 que se lleva a un mandril fija 19* a travSs de un * 
soporte de suministro 16* -Al llevar la tira continua 18 so­
bre el soporte 16* equSila es retenida por tetillas da suje­
ción 17* Baspuás, lo tira continua es llevada sobre el man­
dril 19* para lo cual ciertos elementos transportadores 9 - 
sujetan la tira continua contra el mandril circular hueco IB.

Un elemento de soldadura Ultrasónica 18 pera estableo 
cor o formar la unión de soldadura longitudinal 5 os montade 
sobre al mandril 10 para obtener el deseado tubo fibroso 1 * 
con al elemento da desgarro*

Pare transportar el tubo fibroso 1* os utilizad ale* 
montos da transporta* esto es* tiras da goma 11*

El aparato está provisto, además de un recipiente 12 
que comprenda un tubo de descarga 13* dentro del tubo fibra.



$a* para suministrar al compuesto día membrana liquido paya 
formar la membrana. Con al fin de conseguir el espesor co­
rrecto de la membrana del tubo.hay en cuerpo 14 en forma do130

torpedo situado en la porta interior,
la figura 6 nuestra un detalla da la formación da una ** 

unida de soldadura longitudinal en la situación en que lea- 
partea do los bordee $& y 3&  de una cinta no tejida 5 ae aja

cuerno de soldadura ultrasónico 10, Loa partos del mandril- 
lC{g y iq& proporcionan le presión correcta durante #1 proco-

juntando estas partes de forma que no sa recubran,
la figura 7 muestra une realización ventajosa en la qua- 

una cinta o tira 20 de material soldable ee utiliza para - 
unir las partea da los bordea 3& y 5¡&* €eta tira puado con­

tar no tejido#
Descrita suficientemente la naturaleza de le presenta in­

vención, se hace eonatar que cualquier modificación da deta­
lle que pudiera introducirse, ae considerará incluida dentro 

200 de le misma, en tanto no altera sustancialmente sus carente- 
ríaticas fundamentales.

Por óltimo, se declaran de novedad y propia invención - 
las siguientes

135 breponen una o la otra. 5n asta situación, se utiliza un -

ao do soldadura ultrasónica.

19S
Ett lugar de recubrir lee partes de loa rebordas. 5&. y Ŝ ,, 

los bordas de estes partes también pueden saldarse entre el

193 siatir en un material de poliáatar* por ejemplo, un polióe— '
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B E I V I R R I C á C i a R E S
la),- MET8BQ Y APARATO PARA fáSaiCRS OS TUB8 BE FEB8* 

PARA fILTRACION POR MEMBRANA CCS UN ELEC T O  BE36ARRAB8N,ca- 
racterizado por comprender un alepanto par# suministrar una- 
cinta na tejida? un mandril? un lamenta transportador para­
tan er en contacta, por 3a manan, norte da 3a cinta pin tajar 
can otra parte do 3a cinta sin tejan y un elementa de solda­
dura para saldar entre sí loa bordee adyacentes a consecuti­
vos, asi como un recipiente para contener el compuesta liqui­
do pare formar une memhr&ne? un elemento dentro dá&taba paro 
introducir al compuesta líquida para formar la membrana. Es­
tando el aparato provisto da un elementa pera saldar ultaeB&* 
nicamente, situado dentro o encima del mandril y los medias - 
de transporte pueden configurar un tubo en al mandril con una 
ttn&Sh da soldadura longitudinal.

2B).- METODO Y APARATO PARA FABRICAR UN TUBC 9$ FIBRA 
PARA fILTRACISM POR MEMBRANA CON UN ELE C T O  9ESEARRÁ&eR,ae- 
gdn la raívindicacidn IB, sarsctarirado- par el hacho de gua­
las ledos do la cinta na tejida se pliegan continuamente al­
una hacia el otro y se sueldan juntos por media de soldadura 
ultrasónica, en tanto que so forma un tubo fibrosa con una — 
on&áo de soldadura longitudinal y una membrana para filtra—  

eiSh, dentro del tubo fibroso,
33),- METODO Y APARATO PARA FABRICAR UH TUBO BE flBRy 

PARA rILTRñCIüM POR KERBRAHA CON UN ELEMENTO BK38RRRAS0R, ea.



gón la reivindicación 2** caracterizado por al hecho de que 
loa ladea de la cinta no tejida eatán adyacente* de forme -* 
que a* recubran y, posteriormente,, na sueldan entre si.

43).- METODO V APARATO PARA FABRICAR UN TUBO BE FIBRA 
RARA FILTRACION POR MEMBRANA CBN UN ELEMENTO DESGARRADOR, wa­
gón las reivindicaciones anteriores, caracterizado por el — 
hecho de que los lados do lo cinta no tejida so unen, tras — , 
lo cual las caro* adyacentes se sueldan entre si.

53).- METODO Y APARATO PARA FABRICAR UN TOBO BE FIBRA 
PARA FILTRACION POR MEMBRANA CON OH ELEMENTO DESGARRADOR, an­
gón la reivindicación 2*, caracterizado por el hacho da que 
los bordes que ven a soldaras entre si llevan una tira inter­
media, an forma do tira no tejida.

ga).- METODO Y APARATO PARA FABRICAR UN TUBO SE FIBRA 
PARA FILTRACION POR MEMBRANA CON UN ELEMENTO SESSARHABOH* an­
gón la* reivindicaciones antorioree, caracterizado por el *** 
lecho da que el tubo fibroso no tejido, poroso, lleva un ele­
mento desgarrador.

?*),- METODO Y APARATO PARA FABRICAR 08 TOBO DE FIBRA 
PARA FILTRACION POR MEMBRANA CON OH ELEMENTO DESGARRADOR, ca­
gón la reivindicación 63, caracterizado por el hecho da que - 
el elemento desgarrador comprenda una parte de tira o trac—  

ción instalada en le parte superior del tubo fibroso y una —  
parta en forme de gancho instalada en la parta inferior del ** 
tubo fibroso.
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8a}*.* MEY888 Y APARATO PARA FABRICAR UM TUSO 85 FIBRA 

PARA FILTRACION POR HEHgRAHA COK MM ECCHENTO BESGARRAE8R, - 

ssgán les reivindicaciones 68 y ys, sarccterizado por. el —  

hecho da que el elemento desgarrador esté sapoteado entre - 
dos Capea consecutivas da material no tejido del tubo fibrga 
so*

99}.- METODO Y APARATO PAPA FABRICAR OM TOBO SE FIBRA 

PARA FILTRACION POR MEMBRANA CON OH ELEMENTO BESGARSABOa,- 

segGn las reívindica&ionen gs y gs^ caracterizado por el —  
hecho da qus el elaHüSnto desgarrador consiste en uno tira­
da fibras soldadas del tubo fibroso,. conteniendo éste fibras 
aoldsblaa.

18&}.- METODO Y APARATO PARA FABRICAR OH TOBO BE FIBRA 

PARA FILTRACION POR MEMBRANA CON UN ELEMENTO BESGARgaDRa* - 

seg3n las reivindicaciones anteriores, con una membrana de- 
filtración en su interior, caracterizado por el hecho do —  
que al tubo fibroso esté provisto de un elemento desgarra­
dor.

lis}.- MET8BC Y APARATO PARA FABRICAR BH TOBO <H FIBRA 

PAR& FILTRACION POR MEMBRANA CON UN ELEMENTO 8ESSAR3ADOR, 

aagán la reivindicación IOS, caracterizada par al hecho da 
qua el elemento desgarrador comprenda un elemento da tiro- 
o tracción situado en la parte superior del tubo fibraac - 
y un elemento en forma da gancho situado en la parto infe­
rior del tubo fibroso^.
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12 s) METODO Y APARATO PARA FABRICAR UN TUBO OS FIBRA 
PARA FILTRACION POR MEMBRANA CON UN ELEMENTO DESBARRADOS, *, 
sagdn la reivindicación 10%, caracterizado- per al hacho da - 
que *1 elementa desgarrador oató empotrado entro dea capea — 
consecutivas do material no tejida del tobo fibroso.

139).- MET000 Y APARATO PARA FABRICAR UH TUBO BE FIBRA 
PARA FILTRACION POR MEMBRANA CON UN ELEMENTO DESBARRADO!!, — . 
segdn la reivindicación 10%, caracterizado por el hacho da *_ 
qva el elemente fesgarrados eatg compuesto por una tira lon­
gitudinal da fibras soldadas dal tubo fibroso.

143).- METODO Y APARATO PAOn FABRICAR Ufl TUBO DE FIBRA 
PARA FILTRACION POR MEMBRANA COf! UN ELEMENTO OESBAHRASOR, ae- 
gOn la reivindicación 13%, caracterizado por el hecho da que 
el elemento desgarrador consiste en una unión da soldadura ** 
longitudinal, producida por ol sistema ultrasónico, rseubriqa 
dose las partos de loa bordes o no.

isa),- RETOBO Y APARATO PARA FABRICAR UN TUBO SE FIBRA 
PARA FILTRACION POR MEMBRANA COK UN ELEMENTO BKSSAR3A308, sa- 
gón le reivindicación 14%, caracterizado por el hecho de que- 
una tire longitudinal se suelde junto con los bordee de la «* 
tire no tejido que ven o unirse.,

16%),- METODO Y APARATO PARA FABRICAR UN TUBO SE FIBRA 
PARA FILTRACION POR MEMBRANA CON UN ELEMENTO 3ESEAR3RB0R.
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Iodo ello, tal y como queda expuesta on la presente 
me^roria descriptiva, que consta de catorce hojas, foliadas 
y mecanografiadas por una sola da sus cares y e dos- aspan-** 
cioe y hojas de planos adjuntes.

Madrid, 2 de Julio do 1,973 
Mafín Regio Ruiz-GronodM
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