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Comparacion de procesosde filtracion de agua y rangos de
tamafio de las particulas que retienen (Weiner, 2012)
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MECANISMOS DE FILTRACION POROSA
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LEY DE DARCY
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q": vector de flujo volumétrico por unidad de 4&rea
(velocidad de filtracion o velocidad darciana) [m/s]
puede considerarse como densidad de flujo (Q/A
m3/sm?)

k: permeabilidad del medio poroso [m?]
M: viscosidad dinamica del fluido [Pa-s]

VP: gradiente de presion [Pa/m]



LEY DE DARCY APLICADA A RESISTENCIAS EN SERIE (FLUJO
PERPENDICULAR)

q: velocidad de filtracién [m/s]

AP: presion total aplicada [Pa]

U: viscosidad del fluido [Pa-s]
AP

a: resistencia especifica de la torta [m/kg]

aclV
H ( ' Rm) . c:concentracién de sélidos en el licor [kg/m®]
V: volumen total de filtrado acumulado [m®]
A: area del filtro [m?]

Rm: resistencia del medio filtrante [1/m
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V = Volumen total acumulado. Como el
volumen crece linealmente con el tiempo,
el caudal (g) caera inexorablemente a
menos que se incremente la presion

diferencial (AP).

""’/Modelo | Qead"E[‘d (Resistencias en Serie)

a: Resistencia

especifica de la torta }

Rm: Resistencia del
medio filtrante




LEY DE DARCY APLICADA A RESISTENCIAS EN FLUJO CRUZADO

donde:
Jv: flujo volumétrico por unidad de area (m*/m?h)
Jy = Lp x AP . Lp: permeabilidad especifica de la membrana (m/(Pa-h))

AP: diferencia de presion aplicada (Pa)

A= Qp _ Q-p
J, L,xAP




Régimen 2: Filtracién Tangencial (Cross-Flow)
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EL CAMBIO DE PARADIGMA:

La alimentacion fluye de forma
estrictamente paralela a la
superficie de la membrana
activa.
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La velocidad tangencial genera |
un esfuerzo de corte (shear O—
stress) continuo que previene |
el bloqueo del poro y el
crecimiento descontrolado de

L__la torta filtrante. _JJ
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RESULTADO OPERACIONAL:

Capacidad de operacion
continua en estado estaciona
sin el reemplazo constante d
cartuchos ni detenciones pox
saturacion.



MODELO DE COMPORTAMIENTO EMPIRICO

Q =LpxDP x Af
Q = Caudal de fluido a traves del filtro (L/h)

Lp = permeabilidad especifica (L/hm? Pa) definida para el tipo de tecnologia y para el rango

operativo especifico

AP= Diferencia de presion a través del lecho (Pascales)

Af= area de filtrado (m?)



CASO DE ESTUDIO: DIMENSIONAMIENTO PATIN DE OSMOSIS/UF
DESARROLLO DEL CALCULO INTEGRADO
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MATRIZ DE DATOS DE ENTRADA 0 01— 2 107 e
4 g
: e -4
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Driving Force: | AP = 200 kPa (200,000 Pa)
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AJUSTE INDUSTRIAL:

Asumiendo 30% por fouling (Fs = 1.3).
AREA FINAL DE DISENO:

Afinal = 1390 x 1.3 = 1807 mz.
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Dinamica de Fluidos: Placa y Marco (Plate-and-Frame)

Arquitectura de Canal Abierto:
Membranas apoyadas sobre
placas base huecas con
ranuras colectoras de alivio.
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Mecanica de Sellado:

Anillos de bloqueo integrados
mecanicamente evitan fugas y (:
cortocircuitos entre canales
sin uso de adhesivos
sanitariamente objetables.

/

Ventaja Técnica Critica:
Disenado especificamente para 1
retentados de ALTA VISCOSIDAD. <:>
Tolerancia infinitamente superior a
s0lidos en suspension en comparacion :
directa con arquitecturas espirales. |,




Matriz Diagnostica de Arquitecturas Operacionales
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Dead-End .
(Convencional) Spiral-Wound Plate-and-Frame
Relacion : | Media (1.65 a 60 m?
Area/Volumen a2 | i R por unidad)
Tolerancia a la : : .
Viceosidad Baja Baja a Media Muy Alta
Reemplazo de Frecuente / Bajo Baio
Consumibles Costo Op. Alto | (>5 afios de vida util) | J
Comportamiento Exponencialmente : : : . . :
del TMP Crocionte Bajo y Estacionario Medio y Estacionario
1| Aplicacion ~ Clarificacién gruesa | RO, NF, MF de muy |Concentracién de sueros,
Primaria Ideal basica alto caudal biotecnologia viscosa
| A_ l > y | | = l —
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FACTORES DE S[ELECCION DE LA
TECNOLOGIA FILTRANTE

a. La viscosidad del fluido, densidad y reactividad quimica.

b.Tamano de las particulas solidas, distribucion de tamanos, forma, tendencias a la floculacion y
deformabilidad.

c. Concentracion de la alimentacion.

d.Volumen de filtrado.

e.Valores absolutos y relativos de los productos liquido y solido.
f. Que tan completa se requiere la separacion.

g. Gastos relativos de mano de obra, capital y fuerza motriz.
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