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@Resumen:

La presente invencion trata una nueva formulacién de
la pasta ceramica con que habitualmente se fabrican
las membranas ceradmicas, utilizando arcillas
normalmente destinadas a la fabricacion de piezas
estructurales. La novedad reside en la adicion de
Oxidos avanzados para mejorar la resistencia quimica,
de la misma manera incorpora novedad en la
conformacion de esta pasta para fabricar las
membranas siendo estas planas, ademas de las
formas tubulares normalmente utilizadas en la
actualidad para la membrana ceramica, finalmente
aportamos a la técnica un método para la utilizacion
de las mismas en la filtraciéon de liquidos por el
método de la filtracion tangencial que permite apilar
en muy poco espacio gran cantidad de piezas de
filtracion y por un sistema de modulacion movil la
posibilidad de acceder facilmente a arreglar o reponer
una de estas piezas.

FIGURA 16

Aviso:

Se puede realizar consulta prevista por el art. 37.3.8 LP 11/1986.
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DESCRIPCION

MEMBRANAS CERAMICAS Y EQUIPAMIENTO PARA EL
TRATAMIENTO DE FLUIDOS.

SECTOR DE LA TECNICA

La ceramica tradicional es un sector industrial ligado a la existencia local de
materias primas y con un mercado de construccion emergente alrededor
capaz de absorber las grandes producciones a que por inercia se disefian
estas industrias.

El sector del tratamiento de agua avanza hacia mayores calidades tanto en el
suministro para consumo humano como en la depuracion y posterior
reutilizacion de las aguas ya usadas. Este desarrollo y mayores exigencias en
el primer mundo tienen sinergias en los paises menos desarrollados que
pueden utilizar las nuevas tecnologias, mas aun en aquellos que tienen
escasez y economias pujantes por abundantes recursos en materias primas.
Asi la desalacion de aguas se convierte en una de los grandes retos en
aquellos paises con escasez.

El sector ceramico y en concreto su capacidad industrial se dirigen una vez
que los mercados de construccion son maduros hacia productos nuevos e
innovadores, pero dificilmente hacia el sector ambiental por ser en principio
un mercado muy distante de su mercado natural, mas aun si el mercado es
global, cuando el suyo natural de la construccion es local.

EL sector del agua tiene entre sus tratamientos mas tecnologicos la
tecnologia de membranas, son procesos fisicos que sin aditivos operan en la
separacion de distintas partes de los fluidos en general, agua, aire y
cualquier otro fluido. Es un mercado global en el que la tecnologia avanza
entre dos materiales, los polimeros del plastico y los materiales ceramicos.

Podriamos encuadrar la invencion dentro del sector tecnologico del agua y
de la industria de las ceramicas avanzadas, y mas concretamente dentro de
los fabricantes mundiales de tecnologia para tratamiento de fluidos, que
fabrican ceramicas avanzadas y su equipamiento complementario.

La novedad de esta invencion reside en que la industria utilizada no es la de
ceramica avanzada sino la tradicional y el mercado de esta invencion no es
el natural de las membranas ceramicas sino el del agua.
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ESTADO DE LA TECNICA

Actualmente existen desarrollos avanzados en materia de membranas, en el
sector de la industria agroalimentaria y farmacéutica se utilizan
normalmente membranas ceramicas, la agresividad de los protocolos de
limpieza y las altas temperaturas hacen que se utilicen las membranas
ceramicas casi en exclusiva. En el tratamiento de aguas son las membranas
poliméricas las que por su bajo coste y buenas prestaciones acaparan el
mercado.

El disefio de un aparato o maquina para el tratamiento de fluidos con
membranas exige un buen conocimiento de distintas materias; por un lado
el profundo conocimiento del comportamiento de la materias primas
involucradas en la fabricacion de la membranas y del proceso industrial de
fabricacion , por otro el disefio del equipamiento que hidraulicamente mejor
se comporte y mas eficiente energéticamente sea, y por ultimo un buen
conocimiento de que protocolos se utilizaran para limpiar y recuperar las
membranas cuando se ensucian o saturan. Sobre esto existen multitud de
patentes tanto para las membranas ceramicas como para las poliméricas.

En general la industria de las membranas poliméricas ha evolucionado mas
hacia una industrializacion eficaz que ha desembocado en un bajo coste en
relacion a las ceramicas que se fabrican de manera casi artesanal.

No existen desarrollos suficientes en los productores de membrana
ceramica que desemboquen en una eficaz industrializacion y que baje los
costes de produccion tampoco una adecuacion menos exigente en la
formulacion de materias primas que sea valida para el tratamiento de aguas.
De esto trata esta invencion.

Durante los anos 2010 y 2011 ensayamos diversas formulaciones
ceramicas con arcillas convencionales para la realizacion de membranas
para tratamiento de fluidos.

Existen patentes y publicaciones al respecto, dos de ellas PERTENECIENTES
A LA EMPRESA TECAMBYOT SLU, en las que anadiendo huesos de aceituna,
mas carbon y otros residuos organicos, se obtienen pastas ceramicas con
aplicaciones "mas/menos" funcionales en el tratamiento de fluidos.

Sin excepcion, todas estos productos patentados o publicados adolecen de
los mismos problemas, su durabilidad y su resistencia a los ataques
quimicos obligatorios para la limpieza de estas membranas cuando se
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atoran. Problema contrastado en nuestras investigaciones de los pasados
anos 2012 y 13.

Lo anterior motiva que los afos 2012 y 2013, nuestras investigaciones se
encaminaran a conseguir agentes de limpieza adecuados o componentes de
estas pastas ceramicas que aun manteniendo mas del 50% de las
composiciones de arcillas tradicionales, mejorara su resistencias mecanica y
quimica.

Tras casi dos afos, y la colaboracion de expertos en la materia y junto a
nuestro equipo de trabajo, se consiguieron adiciones de Oxidos ceramicos
avanzados de Alimina, titanio y circonio molturados y fluidificados que sin
comprometer las presiones a que se extrusionan y las temperaturas
maximas de coccion de la industria tradicional del ladrillo, nos permitieran
ganar estas resistencias minimas requeridas.

Quiero decir que esta realizacion de mezcla de 0xidos ceramicos avanzados
como la alumina, titanio y circonio con porcentajes de hasta el 50% de la
mezcla, resto con ceramica tradicional es nuevo en la técnica y nunca se
hizo hasta la fecha.

Asi se disefiaron pastas ceramicas que permitieran utilizar tanto los hornos
como las extrusoras actuales ya amortizadas y arruinados por la crisis.

Para ello fuera posible era necesario utilizar presiones de extrusion por
debajo de 40bares (como los ladrillos) y sinterizar por debajo de 1.200
grados ( como los ladrillos).

Esto se consigue facilmente con arcillas convencionales, pero si ademas
necesitas resistencias altas mecanicas y quimicas y al mismo tiempo
mantener las presiones y temperaturas, la técnica se complica, pues las
ceramicas avanzadas sinterizan a casi 1.400 grades y se extruyen a mas de
100 bares.

Nunca hasta la fecha se utilizo la maquinaria industrial de una fabrica de
ladrillos para construccion de membranas para el mercado internacional del
agua.
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DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Estas estan preparadas para su funcionamiento en un equipo de filtracion
tangencial con membranas.

La invencion versa sobre composiciones ceramicas convencionalmente
usadas para la fabricacion de materiales de construccion y decoracion como
ladrillos o baldosas a las que se modifican sus propiedades para
funcionalizar estas piezas y puedan servir debidamente instaladas en un
equipo de filtracion para otras funciones muy distintas a las convencionales
de el arte de los materiales de construccion.

A las piezas estructurales convencionales se les llama ladrillos , a las
modificadas y obtenidas por esta invencion se les denomina filtros de
membranas.

Se trata de hacer circular por el interior de las membranas un fluido a cierta
presion y velocidad, de tal manera que el fluido en contacto en estas
circunstancias con la capa activa de la membrana atraviese la barrera que
supone la membrana, en esta accion los componentes del fluido con mayor
tamano que el poro de la membrana no la atravesaran permaneciendo en la
parte del fluido que se denomina retenido, la otra fraccion o parte del fluido
(la que atraviesa la capa activa y posteriormente el resto de capas y soporte
hasta alcanzar el exterior), se denomina permeado y logicamente esta libre
de aquellas particulas con tamanos superiores a los poros de la membrana.

Hemos disenniado una plataforma horizontal o bastidor con rodamientos
sobre la que se apoyaran las membranas. Para asegurar la posicion exacta de
las membranas (muy importante para un posterior cierre y estanqueidad) se
han disefiado unos separadores sobre la bandeja de soporte. Ver figura 11.

La invencion recoge la posibilidad de generar piezas paralelepipédicas con
sus bordes de la seccion transversal tipo macho hembra, esto permite la
opcion de admitir dos o tres filas en altura de membranas cada bandeja
(unas encima de otras sujetas entre cada dos separadores), quedando
configurada cada bandeja hasta un maximo 20 x 3 membranas. A su vez
cada unidad de tratamiento podra disponer de hasta 5 bandejas que podran
repetir la configuracion de niimero y posicion de membranas aqui dicha.

También hemos disenado una estructura que permita soportar hasta 5
bandejas de membranas.

Una variante de la maquina consiste en la instalacion de los separadores de
las membranas con una longitud de hasta 100 cm de alto y forma plana
capaz de albergar una encima de otra hasta 3 piezas paralelepipedas unidas
por simple apoyo de una encima de otra, (figura 14), pudiendo cada bandeja
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albergar hasta 20 membranas en una altura, o 60 en tres alturas. A su vez
cada uno de los hasta 5 modulos que puede tener la unidad de tratamiento
repiten esta opcion.

Al conjunto le denominamos cassete y a cada bandeja modulo, formando
por tanto cada cassete por hasta 5 modulos o bandejas de hasta 60
membranas cada uno, cuya mision es, la de la parte central (figura 11)
soportar y asegurar la posicion relativa de las piezas ceramicas, y la mision
de las otras dos (las que son homologas y simétricas) es presionar y hacer
estanqueidad al conjunto asi como ser medio de entrada y recogida del
fluido a o desde las membranas.

Dado que el cassette almacena varias alturas, se ha previsto un sistema de
rodamiento de las bandejas de tal manera que una posible rotura de una
membrana permita reponerla con relativa sencillez. Ver figura 16.

Una vez situadas en su posicion exacta tantas membranas necesarias y con
sus caracteristicas elegidas (que le confiere el proceso y materias primas
elegidas en la invencion) se hace necesaria un sistema de bombeo y un
deposito de almacenamiento para el fluido a inyectar para el
funcionamiento auxiliar de la unidad de filtracion que permita repartir y
hacer circular el fluido por las membranas y recoger a su salida el no
filtrado; asimismo una bandeja que recoja el permeado, fabricado en acero
inoxidable o plastico, de aqui se almacenara en un deposito. Para las labores
de limpieza la maquina debe disponer de un deposito auxiliar para el
almacenamiento de una solucion de limpieza de las piezas ceramicas.

Para ello hemos disefiado unas piezas de admision y recogida para cada
conjunto o modulo o bandeja de membranas que se fabricaran en acero
inoxidable o plastico, estos conjuntos se interconectan antes y después del
proceso y es una bomba la que se encarga de proveer al fluido de presion y
velocidad durante el proceso.

Estas piezas de admision y recogida del fluido que son prismaticas huecas
conformadas de acero o plasticas, estas poseen perforaciones en una de sus
caras con objeto de distribuir el fluido hasta tantos huecos como tenga la
seccion transversal de la pieza ceramica, esta cara se interpone una junta
elastomérica (punto 1 de figura 8), cuya funcion es corregir pequenos
diferencias entre la admision y las caras transversales de union de las piezas
ceramicas; en el extremo opuesto dispone de una perforacion que se utiliza
de entrada o salida general del fluido a la pieza de admision y de esta se
puede conectar al sistema general de distribucion del modulo. Asimismo
dispone de otra perforacion cuya misién es incorporar un sistema de
deteccion de fugas u otras turbulencias en el fluido. A su vez quedan fijadas
en posicion sobre un soporte movil que asegura la posicion relativa de
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ambos sistemas, la bandeja de membranas y los conjuntos de admision y
recogida.

Asimismo en la constitucion de la maquina hay una variante en el disefio de
estas piezas de admision y recogida, independientes (dos por cada
membrana), pudiendo en este caso independizar y detectar fugas en cada
membrana. Por ultimo hemos diseniado bajo cada modulo un sistema de
recogida del permeado que consiste en una chapa.

Hemos dejado fuera de la invencion a proteger tanto el sistema de bombeo
que se encarga de recircular el fluido como el recipiente que contendra el
fluido, por no ser interesante ni necesario para la completa definicion de lo
que queremos proteger.

En la segunda parte de la invencion se reivindican tres pastas ceramicas de
las que se usan para fabricar ladrillos pero en las que se han sustituido gran
parte de la composicion por 6xidos ceramicos avanzados.

Las pastas ceramicas son:

1-50% de arcillas convencionales de las usadas en el estado de la técnica
para fabricar ladrillos y otras piezas ceramicas de construccion.

El otro 50% lo componen a partes iguales 0Oxidos ceramicos de Aluminio,
ya sea alfa o beta alimina, y carbén micronizado procedente
indistintamente este carbon, del residuo de la aceituna o poda de olivar o
del coque de petroleo.

2- el 25% de la mezcla esta formada por la siguiente composicion, entre 40-
60% de Si02, entre 15-20% de AlI203, entre 3-6% de Fe203, entre 2-6% de
MgO, entre 0-4% de CaO, entre 2-4% de Na20, entre 0-6% de K20, y entre
0-2 de TiO2.

El otro 75% lo componen a partes iguales Oxidos ceramicos de Aluminio
y Circonio y carbon micronizado procedente indistintamente este ultimo
del carbon, del residuo de la aceituna o poda de olivar o del coque de
petroleo.

3-el 50% de la mezcla, lo componen caolinita 50%, magnesita 22%, alfa-
cuarzo 13%, 12% materia organicas y 3% restos de Fe, Ca.

El otro 50% lo componen a partes iguales 0xidos ceramicos de Aluminio, ya
sea alfa y beta alimina, Titanio y Circonio y carb6én micronizado procedente
indistintamente este carbon, del residuo de la aceituna o poda de olivar o
del coque de petroleo
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A las anteriores pastas ceramicas se les aplican un procedimiento usual en
el estado del arte de la industria del ladrillo pero nuevo en la industria de la
ceramica avanzada y de las membranas, resolviendo esta adicion un
problema de doble , de temperatura de coccion de los hornos tradiconales
de ladrillos y por otro lado la mejora de la resistencia quimica de los
ladrillos, ambos problemas y soluciones ambos no obvios por provenir de
ambitos distintos de la técnica , el tratamiento de fluidos y la fabricacion de
ladrillos.

El procedimiento de fabricacion y los productos resultantes consiste en las
siguientes fases:

- mezclar los componentes definidos con agua o fluidificante

- extrusionar esta pasta con un molde adecuado para conseguir
piezas tubulares de diametros exterior entre 32 y 90 mm vy
paralepipédicas de seccion transversal desde 20x200mm hasta 60x500
mim,

-a continuacion se cortan las piezas extruidas en longitudes desde 30
cm hasta 200 cm y se secan

-finalmente se sinterizan a 1.250 °C para conseguir unas piezas
ceramicas resistentes.

Las anteriores piezas se caracterizan por poseer el maximo de canales
cuadrados o circulares que le permite su seccion transversal, entre un
minimo de canales de dimensiones 5mm y separacion 5mm, hasta un
maximo de canales de diametro 2mm y separacion 2mm.

Finalmente se reivindican otras tres mezclas ceramicas pero en este caso
para servir de capas de recubrimiento de las anteriores piezas.

1-laminas ceramicas de espesores entre 1 y 100 micras segun métodos del
estado del arte para este fin pero caracterizadas estas laminas por estar
compuestas de mezcla de 6xidos de aluminio (33%), titanio (33%) y circonio
(33%) y tamanos de particula entre 1-10 micras

2- laminas ceramicas con una barbotina de polvos de arcillas segan métodos
del estado del arte , caracterizadas por estar compuestas compuestas por
50-70% de Si02, entre 10-30% de Al203, entre 3-6% de Fe203, entre 2-6% de
MgO, entre 0-4% de CaO, entre 2-4% de Na20, entre 0-6%

3- laminas ceramicas de espesores entre 1 y 100 micras compuestas de
mezcla de 6xidos de aluminio y tamanos de particula entre 1-75 micras
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4- laminas ceramicas con una barbotina de polvos de arcillas compuestas
por 50% de Caolinita, 22% de magnesita, 13% de alfa cuarzo, 12 % de materia
organicay 3 % restos de Ca y K con forma de Cordierita a 1.150 °C

Las anteriores laminas ceramicas se reivinvican su colocacion a las piezas
obtenidas por el siguiente procedimiento:

-Estos componentes en medio alcoholico o acuoso conforman una
barbotina

-la anterior barbotina se inyecta en el interior de las piezas ceramicas
a continuacion se extrae la barbotina quedando adherida una lamina
hiimeda al interior de las paredes de las piezas,

-posteriormente por secado y sinterizacion por encima de 1.000 °C se
fija a la pieza ceramica.

En concreto se reivindica la colocacion de las laminas 1 y 2 anteriores a las
piezas obtenidas de las pastas ceramicas 1, y las laminas 3 y 4 a las piezas
obtenidas de las pastas ceramicas 2 y 3.

DESCRIPCION DETALLADA DE LOS DIBUJOS

La figura 1 muestra una perspectiva de una membrana tipo que utiliza la
maquina, con forma paralelepipédica y machihembrada. También se
adjuntan el alzado, planta y perfil de la misma.

La figura 2 muestra una seccion del soporte de membrana con 5 canales de
28 x 40 mm.

La figura 3 muestra una seccion del soporte de membrana con 120 canales
de 5 x 5 mm.

La figura 4 muestra una seccion del soporte de membrana de 200 canales de
5 X 5 mm.

La figura 5 muestra una perspectiva de un soporte tipo de membrana con
forma cilindrica, con un diametro de entre 32 y 90 mm y una longitud de
entre 30 y 200 cm.

La figura 6 muestra una seccion tipo para el soporte de membrana con una
disposicion de canales de 5 mm y una separacion minima de 5 mm.

La figura 7 muestra una seccion tipo para el soporte de membrana con una
disposicion de canales de 2 mm y una separacion minima de 2 mm. Ambas
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secciones suponen los limites superior e inferior que admite la maquina en
su funcionamiento.

La figura 8 muestra la pieza de entrada y salida de fluidos para una
configuracion de 20 membranas por bandeja, en la misma se puede
observar la zona de transicion de goma entre maquina y membrana (1), unas
orejetas para asegurar el posicionamiento y apretado de ambas (2), los
elementos de entrada y salida de fluidos, compuestos por una serie de
tomas de pulgada roscadas (3) y unas patas para asegurar el apoyo y la
perpendicularidad entre esta pieza y las membranas (4).

La figura 9 muestra la misma pieza de la figura 8 con los mismos elementos,
con la unica salvedad de estar fabricada para una configuracion de 10
membranas.

La figura 10 muestra una pieza de entrada y salida de fluidos en el caso de
una configuracion de piezas individuales en cada membrana. En esta pieza
se ha afadido unas piezas metalicas para asegurar la posicion de la
membrana paralelepipédica (5), el funcionamiento es similar a las piezas de
las figuras 9y 10.

La figura 11 muestra la estructura encargada de soportar las membranas. Se
trata de un bastidor en acero dotado con separadores laterales (6) para
asegurar la posicion de cada membrana. También cuenta con unas ruedas de
nylon (7) sobre unos ejes (8) de acero inoxidable para poder moverlas a la
hora de realizar algan cambio de membrana.

La figura 12 muestra como ira instalada cada bandeja dentro del bastidor.
Como puede verse la estructura de sustento de las membranas, descrita en
la figura 11 va apoyada sobre unas barras de acero asegurando de esta
manera la posicion de esta y su perpendicularidad con las piezas de
admision de fluidos. En cada planta se ha instalado unas guias (10) sobre las
que se apoyaran los elementos de entrada y salida de agua. También se ha
instalado unos husillos (9) laterales para poder fijar y presionar las piezas
descritas en las figuras 8 a 10.

La figura 13 muestra una vista de cOmo quedan las membranas
paralelepipédicas en cada bandeja, antes de instalar las piezas de entrada y
salida.

La figura 14 muestra una vista de cOmo quedan las membranas
paralelepipédicas en la configuracion de bandeja o moédulo individual con
tres alturas.

La figura 15 muestra como queda cada bandeja con todos los elementos ya
instalados y lista para funcionar. En la misma pueden verse los elementos

10
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de sujecion de todo el sistema (11) consistente en unas varillas roscadas a
través de las orejetas de las piezas de entrada y salida de fluidos.

La figura 16 muestra la estructura general de la maquina con todos los
elementos y lista para funcionar junto con las membranas, en este caso se
ha representado una de tres alturas, pudiendo llegar hasta 5.

EXPLICACION DETALLADA DE UN MODO DE REALIZACION

La forma de realizacion de los soportes de membrana de la presente
invencion consiste ejecutar la metodologia tradicional de las industrias
ladrilleras existentes. Esto es moler las diferentes arcillas que se utilizaran
como materia prima al tamafo indicado en la propia patente y mezclarlas
seglin la formulacion indicada. Tras su mezcla se procede a la humectacion
de las mismas, con un porcentaje inferior al 20 % de agua y su posterior
amasado.

De la amasadora pasan por una maquina extrusora que tiene unas boquillas
con la forma del soporte de membrana a fabricas (cilindrico o
paralelepipédico) y seran cortadas con el tamafo necesario.

Tras tener las piezas con la forma deseada, pasamos al secadero, en el cual
permaneceran el tiempo adecuado para que se elimine la humedad que
contiene.

El ultimo paso consiste en el cocido de las piezas en un horno convencional,
a unas temperaturas inferiores a 1.200 °C.

El bastidor, se fabricara mediante la utilizacion de acero inoxidable (algunas
piezas se podran sustituir por materiales plasticos). La estructura general
esta formada por tubos cuadrados de acero inoxidable soldados.

Las ruedas estan formadas por rodamientos en acero inoxidable y carcasa
exterior de nylon, hecha a medida en torno.

Una vez realizadas ambas se instalan las membranas y la maquina esta lista
para ser usada.

APLICACION INDUSTRIAL

Tanto la fabricacion de las membranas como el ensamblaje y fabricacion del
equipamiento son totalmente industrializables; en el caso de las membranas
en industrial ceramica practicamente sin modificacion del proceso
productivo convencional, y en el caso del equipamiento totalmente
realizable en serie y escalable.

11
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REIVINDICACIONES

1-

2-

3-

Unidad de filtracion de fluidos de las que usan como medios filtrantes
cualquier pieza plana porosa y hueca fabricada para este u otro fin,
caracterizada porque esta unidad consta de hasta cinco mddulos, cada
modulo contiene entre 20 y 60 piezas de las anteriormente descritas,
estas piezas tienen un acabado macho hembra tanto en su perfil
transversal como longitudinal tal que permite apilar unas al lado de otras,
cada modulo se compone de un bastidor rodante inferior donde apoyan
las piezas de cada modulo y dos piezas extremas, el conjunto del médulo
puede ir enfundado o no por un envoltorio de plastico o acero que a su
vez une las piezas extremas.

Unidad de tratamiento de fluidos, de las que usan como medios
filtrantes cualquier pieza plana porosa y hueca fabricada para este u otro
fin caracterizada en 1 y por comprender unas piezas de admision del
fluido que son prismaticas huecas conformadas de acero o plasticas,
estas poseen perforaciones en una de sus caras con objeto de distribuir el
fluido, entre esta cara y la pieza filtrante se interpone una junta
elastomeérica, cuya funcion es corregir pequenos diferencias entre la pieza
de admision y las caras transversales de union de las piezas ceramicas;
en el extremo opuesto dispone de una perforacion que se utiliza de
entrada o salida general del fluido a la pieza de admisiéon y de esta se
puede conectar al sistema general de distribucion del moédulo, asimismo
dispone de otra perforacion cuya misién es incorporar un sistema de
deteccion de fugas u otras turbulencias en el fluido.

Unidad de tratamiento de fluidos, de las que usan como medios filtrantes
cualquier pieza plana porosa y hueca fabricada para este u otro fin,
caracterizada en 1 y 2 y porque la parte del modulo que soporta las
membranas se compone de un bastidor de acero o plastico con dos
rodamientos inferiores que le permiten desplazarse en direccion
horizontal y permite acceder al interior del modulo sin necesidad de
tener que desmontar los modulos superiores.

Unidad de tratamiento de fluidos, de las que usan como medios filtrantes
cualquier pieza plana porosa y hueca fabricada para este u otro fin,
caracterizada en 1,2 y 3 y porque las partes que soportan y fijan las
piezas de admisiéon a los medios filtrantes se componen de un bastidor
con dos rodamientos cada una que permite el acercamiento hacia el
bastidor que contiene las membranas y también se caracteriza por
disponer de unas orejetas que permiten tensionar esta parte del modulo
y su homologa de salida o atornillar o anclar el envoltorio del modulo.
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5- Unidad de tratamiento de fluidos, de las que usan como medios filtrantes
cualquier pieza plana porosa y hueca fabricada para este u otro fin ,
caracterizada en 1,2,3 y 4 y porque los distintos modulos que los
componen son independientes pudiendo desmontarse por estar
simplemente apoyados por un sistema macho-hembra.

6- Unidad de tratamiento de fluidos, de las que usan como medios filtrantes
cualquier pieza plana porosa y hueca fabricada para este u otro fin,
caracterizada en 1,2,3,4,5, y porque cada mddulo lleva una bandeja de
recogida del liquido permeado por las membranas como consecuencia de
la operacion de filtrado.

7- Unidad de tratamiento de fluidos, de las que usan como medios filtrantes
cualquier pieza plana porosa y hueca fabricada para este u otro fin,
caracterizado en 1,2,3,4,5, vy 6 y porque las piezas de admisién a las
piezas ceramicas son individuales para cada pieza ceramica.

8- Unidad de tratamiento de fluidos, de las que usan como medios filtrantes
cualquier pieza plana porosa y hueca fabricada para este u otro fin,
caracterizada en 1,2,3,4,5,6, y 7 y porque los separadores de las
membranas tienen una longitud de hasta 100 cm de alto y forma plana
capaz de albergar una encima de otra hasta 3 piezas paralelepipédicas
unidas por simple apoyo de una encima de otra, pudiendo cada bandeja
albergar hasta 20 membranas en una altura, o 60 en tres alturas, a su vez
cada uno de los hasta 5 moédulos que puede tener la unidad de
tratamiento repiten esta opcion.

9- Unidad de tratamiento de fluidos, de las que usan como medios filtrantes
cualquier pieza plana porosa y hueca fabricada para este u otro fin,
caracterizada en 1-8 y por disponer de un sistema de bombeo y un
deposito de almacenamiento para el fluido a inyectar para el
funcionamiento auxiliar de la unidad de filtracién, y otro depoésito para
almacenar el fluido recogido o permeado procedente del proceso de
filtracion.

10- Unidad de tratamiento de fluidos de las gue usan como medios
filtrantes cualquier pieza plana porosa y hueca fabricada para este u otro
fin, caracterizada en 1-9 y por disponer de un depdsito auxiliar para el
almacenamiento de una solucion de limpieza de las piezas ceramicas.

11-Composicién ceramica de la piezas usadas en las reivindicaciones 1-10,
caracterizada por estar formada por un 50% de arcillas convencionales de
las usadas en el estado de la técnica para fabricar ladrillos y otras piezas
ceramicas de construccion, el otro 50% lo componen a partes iguales
oxidos ceramicos de Aluminio, ya sea alfa o beta alimina, y carbén
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micronizado procedente indistintamente este carbén, del residuo de la
aceituna o poda de olivar o del coque de petréleo.

12- Procedimiento de fabricacién de una pieza ceramica por extrusion de la
composicién ceramica seglin reivindicacién anterior que se compone de
las siguientes fases:

- mezclar los componentes definidos con agua o fluidificante
- extrusionar esta pasta

-a continuacion se cortan las piezas extruidas en longitudes desde 30
c¢m hasta 200 cm y se secan

-finalmente se sinterizan a 1.250 °C para conseguir unas piezas
ceramicas resistentes.

13- Composiciéon ceramica de las piezas usadas en las reivindicaciones 1-10
caracterizadas por estar formadas por arcillas y fabricadas acorde al
estado del arte de los materiales de construccion ceramicos estructurales,
caracterizada porque el 25% de la mezcla esta formada por la siguiente
composicién, entre 40-60% de Si02, entre 15-20% de Al203, entre 3-6% de
Fe203, entre 2-6% de MgO, entre 0-4% de CaO, entre 2-4% de Na20, entre
0-6% de K20, y entre 0-2 de TiO2, el otro 75% lo componen a partes
iguales o6xidos ceramicos de Aluminio y Circonio y carbén micronizado
procedente indistintamente este ultimo del carbon, del residuo de la
aceituna o poda de olivar o del coque de petrdleo.

14- Procedimiento de conformado por extrusion de la composicién ceramica
anterior caracterizado por las siguientes fases:

- mezclar los componentes definidos con agua o fluidificante

- extrusionar esta pasta

-a continuacion se cortan las piezas extruidas en longitudes desde 30
cm hasta 200 cm y se secan

-finalmente se sinterizan a 1.250 °C para conseguir unas piezas
ceramicas resistentes.

15- Composiciéon ceramica de las piezas usadas en las reivindicaciones 1-10
caracterizadas por estar formadas por arcillas y fabricadas acorde al
estado del arte de los materiales de construccién ceramicos estructurales,
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caracterizada porque el 50% de la mezcla, lo componen caolinita 50%,
magnesita 22%, alfa-cuarzo 13%, 12% materia organicas y 3% restos de Fe,
Ca, el otro 50% lo componen a partes iguales oOxidos ceramicos de
Aluminio, ya sea alfa y beta alimina, Titanio y Circonio y carbon
micronizado procedente indistintamente este carbén, del residuo de la
aceituna o poda de olivar o del coque de petroleo.

16- Procedimiento de conformado por extrusion de la composicién ceramica

anterior caracterizado por constar de las siguientes fases:
- mezclar los componentes definidos con agua o fluidificante
- extrusionar esta pasta

-a continuacion se cortan las piezas extruidas en longitudes desde 30
cm hasta 200 cm y se secan

-finalmente se sinterizan a 1.250 °C para conseguir unas piezas
ceramicas resistentes.

17- Procedimiento de adicion a las piezas fabricadas segtin la reivindicacién

12, de laminas ceramicas el procedimiento consta de las siguientes fases:

-mezclar en medio alcohélico 0xidos de aluminio (33%), titanio (33%) y
circonio (33%) y tamanos de particula entre 1-10 micras, hasta conformar
una barbotina.

-la anterior barbotina se inyecta en el interior de las piezas ceramicas
a continuacién se extrae la barbotina quedando adherida una lamina
hiimeda al interior de las paredes de las piezas.

-posteriormente por secado y sinterizacion por encima de 1.000 °C se
fija a la pieza ceramica.

18- Procedimiento de adicibn a las piezas fabricadas segun la
reivindicacion 12, de laminas ceramicas segin métodos del estado del
arte , este procedimiento se compone de las siguientes fases:

-Mezclar polvos de las siguientes proporciones de arcillas 50-70% de
Si02, entre 10-30% de Al203, entre 3-6% de Fe203, entre 2-6% de MgO,
entre 0-4% de CaO, entre 2-4% de Na20, entre 0-6%, en medio alcohdlico
0 acuoso hasta conformar una barbotina.
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-esta barbotina se inyecta en el interior de las piezas ceramicas a
continuacion se extrae la barbotina quedando adherida una lamina
humeda al interior de las paredes de las piezas,

-posteriormente por secado y sinterizacion por encima de 1.000 °C se
fija a la pieza ceramica.

19- Procedimiento de adicion a las piezas fabricadas segun la reivindicacion

14 y 16 de laminas ceramicas , se compone de las siguientes fases:

-Mezclar 6xido de aluminio y tamanos de particula entre 1-75 micras
en medio alcoholico o acuoso hasta conformar una barbotina

-esta barbotina se inyecta en el interior de las piezas ceramicas a
continuacion se extrae la barbotina quedando adherida una lamina
humeda al interior de las paredes de las piezas,

-posteriormente por secado y sinterizacion por encima de 1.000 °C se
fija a la pieza ceramica.

20- Procedimiento de adicion a las piezas fabricadas segun la reivindicacion

14 y 16 de laminas ceramicas el procedimiento se compone de las
siguientes fases:

-Mezclar 50% de Caolinita, 22% de magnesita, 13% de alfa cuarzo, 12 %
de materia organica y 3 % restos de Ca y K, mezclar en medio alcoholico
0 acuoso hasta conformar una barbotina.

-esta barbotina se inyecta en el interior de las piezas ceramicas a
continuacion se extrae la barbotina quedando adherida una lamina
htimeda al interior de las paredes de las piezas.

-posteriormente por secado y sinterizacion por encima de 1.000 °C se
fija a la pieza ceramica.

21-Piezas ceramicas extrusionadas por el procedimiento descrito en
las reivindicaciones 12 y 14 y 16 caracterizadas por ser de formas
tubulares de diametros exterior entre 32 y 90 mm y paralepipédicas de
seccion transversal desde 20x200mm hasta 60x500 mm, y poseer el
maximo de canales cuadrados o circulares que le permite su seccion
transversal, entre un minimo de canales de dimensiones 5Smm vy
separacion 5mm, hasta un maximo de canales de diametro 2mm vy
separacion 2mm.
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22-Laminas ceramicas reivindicadas en 17 caracterizadas por tener
espesores entre 1 y 100 micras fabricadas segin métodos del estado del
arte.

23-Laminas ceramicas reivindicadas en 19 pero caracterizadas por
5 tener espesores entre 1 y 100 micras.
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Declaraciéon

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986)

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986)

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-

1-23

1-23
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. Este requisito fue evaluado durante la fase de

La presente opinion se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201690007

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideraciéon para la
realizacién de esta opinion.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 ES 2416834 Al (TECAMBYOT SLU) 02.08.2013

2. Declaracion motivada segin los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

El documento D01, considerado el estado de la técnica mas cercano, divulga una unidad de filtracién de liquidos que
comprende unos filtros ceramicos, que pueden ser de diferentes dimensiones y de nimero variable (pagina 5, figuras 1 — 3).

La principal diferencia entre la unidad de filtracién divulgada en DO1 y la recogida en la reivindicacion 1 es que en esta
ultima la unidad consta de modulos de filtrado, cada uno conteniendo entre 20 y 60 piezas planas, porosas y huecas, con
acabado macho hembra.

No seria obvio para el experto en la materia llegar a la unidad de filtracion de la invencién a partir de la unidad divulgada en
D01, sin el ejercicio de la actividad inventiva y con razonables expectativas de éxito.

Por lo tanto, a la vista de la informacién divulgada en el estado de la técnica, se considera que el objeto de la invencion
recogido en las reivindicaciones 1 a 10 es nuevo e inventivo (Arts. 6 y 8.1 LP).

También se consideran nuevos e inventivos la composicion ceramica de las piezas usadas en la unidad de filtracién, sus
procedimientos de preparacion y las laminas ceramicas (Arts. 6 y 8.1 LP).
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