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Esta invencién se refiere a la formacién de capas
de material a partir de una solucién del mismo, conformando

la solucién a modo de capa y haciendo o permitiendo que el

~disolvente se escape de ella para llevar a cabo la consoli-

dacién.

El término "solucibén® es utilizado en la presente
para definir soluciones verdaderas y soluciones coloidales,
y de acuerdo con ello las referencias que se hard a "disol-
vente" y a "soluto" han de ser interpretadas como compren-
sivas de referencias a uh medib de dispefsién ligquido y a

una fase dispersa, respectivamente, a menos que el contexto

lo requiera de modo distinto. La invencién hace referencia,

en particular pero no exclusivamente, -a la formacién de ca-
pas que no son autoportantes sobre soportes temporales para

su subsiguiente transferencia a uno o varios soportes per-

‘manentes,

De acuerdo con 1a'presente invencién, definida
ampliamente, se proporciona un procedimiento para la forma-
cién de wna capa de material a partir de una soiucién-del
mismo, conformando la solucién a modo de capa y haciendo o
permitiendo que el disolvente se escape de ella para llevar
a cabo la consolidacién, caracterizado por el hecho de que
el- escape de disolvente tiene lugar mientras al menos una
cara mayor de la capa de solucién se.encuentra en contacto .
con una pared que es, en el “&rea de esta cara, substancial .
A4 ﬁnicamente_pefmeabie para la fase vapor del disolvente, y
porque este éscape de disolvente tiene lugar a través de

las dos caras mayores de.la capa y, de acuerdo con ello, al
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menos en parte for difﬁéibh de vapor a través de tal o ta-
les paredes, ‘

Un tal procedimiento tiene la veﬁtaja de hacer
posible la formacién de capas muy uniformes. Ademés, se
puede facilitar la fabricacién y el manejo de la capa.

- Al formar una capa a partir de una soluci6n, una
ventaja particular, proporcionada por el ‘empleo de una pa—'
red que es substancialﬁente permeable a la fase vapor de
tan s6lo el disolvente (cuya prdpiedad seré denominada a
continuacién “semipermeabilidad"), reside en el hecho de
que el vapor puede ser aspira@o a través de la pared, por
ejempio sometiendo la cara externa de la misma a una baja
presibén, lo cual ayuda al secado de la capa para efectuar
la consolidacién y promueve la formacién de una capa de
buena y uniforme calidad. El material de la pared ha dé ser
substancialmente impermeable,alvliquidd para proporcionar
una intercara donde pueda producirse la evqporacién, Y, CO=~
mo es natural, ha de ser insoluble y resistente al ataque V
quimico por parte del disolvente. El material de la pared
tamblén ha de ser Ffhcilmente separable de la capa consoli-
dada, awnque, como se explicaré mis adelante, esto no siem-
pre es esencial. : -

Preferiblemente, la pared o cada una de ellas es
una pared de un molde, y éllo hace posible formar una capé
con cantos bien definidbs.

. Ventajosamente, la pared o cada una de ellas com-
prende una pelicula semipeiméable{ que es mantenida substan-

cialmente rigida por un soporte perméable al vapor durante

)
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la consolidacién de la capa. Esta pelicula puede ser arran-
cada simplemente de la capa consolidada. .

Un tal soporte es, preferiblemente, rigido, ya
que ello hace més fécil sostener la pared de manera estable
durante la consolidacién de la capa, Un tal soporte puede
ser, por ejemplo, ungiplaca de metal sinterizado o de pléas-
tico poroso. ' ‘

En algunas realizaciones de la invencién la peli- -
cula es adherente al soporte; por ejemplo, una placa de me-
tal sinterizado puede ser cubierta con una pelicula de plés-
tico semipermeable y.adhepenfe, pero en realizaciones pre-
feridés de la invencién. Después de consolidar la capa, la
pelicula es separada del soporte'con la misma. De esta ma-.
néra la pelicula puede proporcionar, en cierta medida, una
proteccién para la superficie de la capa antes de cualquier
etapa ulterior de fabricacién, tal como el ensamble de di-
cha capa entre un par de laminas soporte.

La pelicula es hecha, ventajosamente, de un mate-
rial plastico, un caucho o papel que ha sido tratado para
asegurar su semipermeabilidad. Tales materiales son de uso
muy conveniente en la préactica.

Preferiblemente la pelicula es hecha—de.un poli-
mero que contiene'grupos hidrofilicos, ya que ello mejora
la permeabilidaq de la pelipulé respectq al vapor de agua.
Este polimero es seleccionado ventajosamente de entre el
hidrato de celulosa, butirato de celulosa, cellophané. '
alcohol polivinilicéd, acetil celulosa, etil celulosa y po-

lidialquilsiloxano. -
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Un uso particular previsto para la presente in-
vencién, reside en la formacién de cépas de material intu-
mescente, destinadas-a ser emparedadas entre léminas de las
que una de ellas por lo menoé sostiene la capa a fin de
formar un panel de vitral pantalla.contra fuego. Una tal
capa intumescente puede.ser fprmada, por ejemplo, a partir
de una solucién acuosa de silicato de sodio hidratado.

De acuerdo con la literatura conocida, la celulo-
sa.y sus derivados, por ejemplo el hidrato de celulosa y la
Ceilophane (marca registrada) son sensibles a la humedad

hinchéndose vy estiréndose'loéalmente. y también son muy

sensibles a la presencia de &lcalis fuertes. Aparentemente,
' por tanto, estos materiales constituirian una muy mala elec-
- clén para formar una pelicula semipermeable, especialmente

-para formar capas de silicato de sodio hidratado. Pero,

sorprendentemente, ello - no es asi. Se ha conseguido resul-
tados excelentes utilizando una pelicula semipermeable de
hidrato de celulosa para formar capas de silicato de sodio
hidratado. La acetil celulosa también ha sido utilizada;
los otros polimeros enumerados también pueden dar buenos
resultados.

Preferiblemente la cara exterior de la pared, o
de al menos una de ellas, es sometida a una presién reduci-
da para producir la consolidaci6bn de la capa o ayudar a
ello. Esta baja presiéﬁ~provoca la evaporacién del disol-
vente en.la cara interna ﬁe la pared y promueve la uniforme
consolidacién de la éapa, 1o cual es particularmente venta-

joso en relaciétn con la calidad de la capa formada. De este
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modo también se acelera la consolidacién.

En algunas realizaéiones p?eferidas.de la inven-
cién la capa es formada a modo de una hdja. Por'ejemplo, la
soluciép puede ser vertidé simplemente dentro de wn molde a
modo de bandeja,

En realizaciones de la -invencién en las que el
lado externo de un tal molde que tiene una sola paféd es
sometido a una presién reducida, el procedimiento de acuer—
do con la invencibn-es;rprefe?iblemente, uno en el que el
molde es sumergido en,un bafio de la soiuc@bn y la presién
reducida es aplicada a la cara externa de la pared, para
hacer Que el vapor de disoivente migre a través 'de la misma '

mientras se encuentra sumergida dentro del bafio, de forma

‘que se deposita una capa de soluto sobre dicha pared. En-

tonces se puede retirarxdel bafio el molde ¥y la capa ési
formada, de forma'qﬁe la consolidacibn puede ser completada.

Ventajosamente la capa es formada a mpdo de cinta
continua, y hay varias maneras segﬁﬂ las cuales esto puede
ser llevado a cabo.

En uno de tales métodos la solucién es aplicada
sobre un ramal superior, qesplazable generalmente horizon-
tal, de una banda sin f£in, donde es hecha o dejada consoli-
darse antes de cortarla en hojas. Una pelicula semipermea-
ble es alimenta@a preferiblemente sobre el transportador,

antes de aplicar la solucién, de manera que esta pelicula

forma la base del molde, més.bieh que el transportador o

banda de por si.

Preferiblemente, la banda esti provista de diques
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que definen pare&eé latefaies de un molde continuo. A fin
de conferir la deseada uniformidad a la capa mientras se
esta consolidando, el ramal superior es, preferiblemente,
mantenido rigido por tensado de la banda. Alternativamente,
0 en adicién adlo, se Prefi'.ere que este ramal se desplace
sobre una placa rigida que la sostiene.

En otro procedimiento continuo -de acuerdo con la
invencién, dos peliculés, al menos una de las cuales es Se=

mipermeable, son estiradas y selladas entre si por su ex-

. tremo y a 1o largo’'de cada lado para formar un molde tubu-

lar, la solucién es. introducida dehfro de este molde, y es-
te Gltimo es estirado a lo 1aigo de una rampa descendente
para mantener wna altura de carga de fluido, y entre dos
miembros soporte paralelos, contra 1los que son mantenidas

las paredes principales del molde por dicha altura de carga,

" siendo la velocidad de avance del molde y la longitud de

los miembros soforte, tales que la consolidacién de la capa
es substancialmente completa cuando- la misﬁa sale de entre
dichos miembros soporte. |

Los miembros soforte‘definen. ventajosamente, un
trayecto horizonial para el molde.

Tal como se ha indicado, la invencién es muy ade-
cuada para la formacién de capas de material intumescente,
especialmente capas que cbmprenden wna sal met&lica hidra-

tada, tal como silicato de sodio.
La invencién incluye una capa formada por un mé-
todo tal como el descrito en la presehte, y se extiende a

un procedimiento para la fabricacién de un panel de vitral
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pantalla contra fuego, que comprende al menos una capa de
material intumescente, mantenida entre dos ¢gruesos, al me-
nos uno de los cuales soporta la capa O las capas, Cuyo mé-
todo esti caracterizado por el hecho de que la capa, © al'
menos una de ellas, esté formada de acuerdo con wn método
tal como se describe en la presente, y esta ensamblada en-
tre los gruesos. .

' Los diversos grpesbs de un tal panel estén, pre-
feriblemente unidos entre si para formar un verdadero laﬁi-
nado. . 7

No siempre es‘necgsario arrancar la pelicula po-~
limérica en los casos en que ésta'haya sido utilizada;Ade
hecho, en algunas realizaciones, la pelicula es hecha dé un -
material que puede ser utilizado para unir uno de los grue-
sos mencionados a 1; capa. _

si se desea, se puede trgnsferif varias capas Su-
cesivas sobre un soporte por un método de acuerdo con la '
invencién, a £in de obtener un material de mayor espesor. .

Se puede aplicar calor ‘a la capa, a fin de acele~
rar la consolidacién,

La inyencién seréd descrita ahora con més detalles,
con referencia a los dibujos esqueméticos adjuntos que i~
lustran varias.realizaciones de la invencién a titulo dé e-
jemplo y en los cuales:

La figura 1 es una vista en seccién transversal
de un molde bandeja y soporte de.caja de aire; la figura 2
es wna vista por debajo del soporte de la figura 1} en la

que se ha retirado la pared de fondo de la caja de aire; la
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figura 3 es una vista paréialmente en seccién transversal,
de una forma alternativa_de molde bandeja y soporte; la fi-
gura 4 es una vista de 'un bafio dé material formador de capa
y fluido, en el que se encuentra sumergido un molde; la fim
gura 5 es una vista.de’un aparato de moldeo de banda trans-
portadora sin fin, y las figuras 6 a 8 son ﬁistés en sec-

ci6n transversal de bandas transportadoras que muestran va-

rias configuraciones de borde-dique, siendo la figura 9 una

vista esquemética de‘un aparato para el moldeo de un tubo

continuo.

En la figuré 1, un molde -l-, formado por un ma=-

terial pléstico flexible y semipermeable, tiene paredes -2-,

y wna base -3- que_és sostenida por un soporte de caja de
aire -4~ (ver también la figura 2).
El soporte de caja de aire -4- comprende una pla-

ca soporte frontal -5-, distanciada de una placa extrema

posterior -6~ por una pared periférica - y espaciadores

internos -8-. La placa soporte frontal -5- est& perforada
con orificios =9~ y se ha previsto un tubo -10- para la co-
nexién a una bomba de vacio (no representada), de manera

que el interior -11- de la caja de aire -4- puede ser some-

- tido a una baja presién, de forma que la base -3~ del molde

seri mantenida rigidamente contra la placa soporte ~5- de

dicha caja de aire.:
Se ‘ha previstq muiiones tales como los -12-, para

el manejo del miembro soporte.

En el uso, la presién del interior -1l- del sopor-

te caja de .aire -4~ es reducida de manera que la base ~3~
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del molde -1- es retenida firmemente contra la placa sopor-
te perforada -5-, ¥y la solucién para formar la capa es ver-
tida simplemente dentro del molde. El material pléstico de
que esté formado este filtimo ha de ser, naturalmente, qui-
micamente estable respecto de la solucién utilizada.
Entonces la capa es hecha o dejada endurecerse.

Para acelerar la consolidacién de la capa, el molde y el '
soporte pueden ser coloéadds déntro de una cémara de cale-

faccibn, y/o una cimara dentro de la cual se puede obtener

una bresién reducida, a fin de forzar la evaporaciém del

disolvente, En los casos en que se aplica una talrpresién
reducida, es neceSario.cuidar de asegurarse de que la pré—
sién en el interior -11- de la caja de aire -4- sea menor
que la de fuera, a fin de mantener la rigidez de la base
~3- del molde. ‘ ' '

Ei molde -l- es de wn @aterial semipermeable. El

vapor del disolvente del material que forma la capa, puede

difundirse asi a través de la pared que constituye la base

del molde y al interior de la caja de alre -4~, de donde es

evacuado.

Cuando la capa del molde se ha consolidado, se

" puede tender sobre la parte superior de la misma (si ello

es necesario) un soporte permanente para la capa, por ejem-
plo una hoja de vidrig. Se puede interponer material de u-
nién entre el soporte permanente y la capa, si ellp es ne-
cesario o deseado. Este conjunto de soporte perménente,'ca-
pa, molde j soporte- de molde puede, entonces, ser vuelto

del revés, alrededor de los mufiones -12-, ¥ la presién en
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el interior -11- de la caja de aire -4~ puede ser restable-
cida, de manera que el molde ya no sea retenido contra la
Placa soporte ~5-. El 30porte permanente'(no representado),

que ahora lleva la capa, y el molde pueden ser retirados

ahora, y el. molde -1~ puede ser arrancado de la capa. Alter
nativamente, el molde puede ser dejado sobre la capa como
una proteccién durante algunas:etépas ulteriores en un pro-
ceso de fabricaciénm.

En una variaﬁte de fealizacién, la placa soporte
perforada —5- eSAsuﬁstituida por una placa soporte porosa,
por ejemplo de metal sinterizado o de material pléstico.

La figura 3 muestra una forma alternativa de mol-
de soportado por wa caja de aire -4- similar a la que se
acaba de describir. En esta realizacién la base del molde
estarseparadé de sus paredes y se halla formada por una pe-

licula semipermeable -l3-, por ejemplo una hoja de plastico

0 de papel revestido de pléastico, y las paredes estén for-

mados por uno o m&s cuerpos -l4- que pueden ser, por ejem-
plé, de caucho de silicona. Se indica que estas paredes de
molde estén retenidas en posicién por miembros metélicos de

seccién angular, tal como en -15-, fijados a la pared peri-

. Périca -7~ de la caja de airg -4~ mediante tuercas mariposa

~16=,

El proceso de moldeo puede ser exactamente el mis-
mo descrito anteriormen;e, pero en este caso es preferible,
después de la consolidacién de la éapa, retirar los miembros
metélicos de seccién angular ~l5~ y las paredes laterales

~14- del molde antes de aplicar un soporte permanente a la
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- capa.

Esta realizacién de la invencién es especialmente ’
adecuada para hacep-paneles de vitral pantalla contra fuego,
que comprenden una capa de méterial intumescente unida en-
tre dos hojas vitreas. Por ejemplo,‘sé puede formar una ca-
pa de silicato de sodio hidratado, a partir de una solucién

que tiene las siguientes propiedades:

Proporcién en peso Sio2 : Na,0 3,3 a 3,4
Densidad . 37 a 40° Baumé -
Viscosidad - 0,2 Poiseouille,

Una tal solucién puede ser vertida dentro de un
molde sostenido cuya base =13~ €s permeable al vapor de a-
gua para dar el requerido espesor de capa (por ejemplo de'
0,3 a 5 mm), y esta capa puedé ser hecha cénsolidarse colo-
cindola en una cémara de secado, donde puede ser calentada
a unos 30 a'9oqg pajo condiciones de humedad controlada; La
atmbsfera de la cémara de secado puede ser mantenida,.por
ejemplo, a 35°C.y 50% de humedad relativo. El secado tam-
bién tiene lugar por difusién del vapor de agua a través de
la pelicula semipermeabie ~13- hacia dentro de la ba&a de
aire -4-. Esta péliéula puede ser, por ejemplo de 25 a 40
micrémetros de espesor. Déspués,de la consolidacién se pue-
de unir una primera hoja, por ejemplo de vidrio, a la capé
moldeada (después de rgtiiér las paredes laterales del mol-
de) utilizando soluciép‘de silicato de sodio, o de cual-
quier otra manera cqhocida; y entonces puede ser retirado
el soporte caja de éire,—4j Paré dejar la hoja de vidrio

como soporte permanente para la_capa moldeada. La pelicula



10

15

20

25

13

de plastico -13- puede ser arrancada de la capa moldeada y
entonces se puede unir la segunda hoja de vidrio a esta ca-
pa. - ' 4

Este procedimiento propéréiona una ventaja parti-
cular cuando se desea ap;icar.més de una capa del material
a un soporte permanente. ﬁn_tales.casos,.considerado nueva-
mente con referencia especial a los paneles de vitral pan-
talla contra Fuego laminados, se puede aplicar uné primera
capa, por ejemplo de silicato de sodio hidratado, a una ho=-
ja de vidrio, seguido de una pelicula de polivinil bqtipal,
y entonces se puede'gplicar una segunda capa y pelicula si-
milares a la primera, seguidos por una segunda hoja de vi-

drio, El conjunto puede ser unido, entonces, en un solo Pro-

. ceso para propocionar un panel que tiene sucesivos.gruesos

de vidrio, silicato .de sodio hidratado, polivinil butiral,

silicato de sodio hidratado, folivinil‘butiral y vidrio,
Esta es una construccién particularmente ventajo-

sa para panéleé pantalla contra fuego, ya qué al producirse

un incendic en uno de los léﬁos, el silicato de sodio hidra-

‘tado de este lado del panel se hincha, y la intumescencia

de las otras capas seré retrasada hasta que la de la prime-

ra sea substanciaimente_completa. Esto hace posible que el

" lado del panel distal del fuego permanezca méas frio durante

més tiempo, y al mismo tiempo actfia confraicualésquiera
puntos localmente calientes de aquel lado, reduciendo asi
el riesge de que 15 hoja de vidrio correspondiente se rompa
por choque térmico.

La figura 4 muestra una realizacibtn de aparato en
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el que la capa es formada aent:o de un bafio ~17- que contie-
ne una solucién de material formador de capa, cuya superfi-
cie se halla indicada en -18-, En esta realizaci6n, una ca-

Ja de aire -4-, como la descrita antes, se halla montada so-

- bre una viga -19-, por ejemplo de seccién en T y desplazable

hacia dentro y hacia fuera del bafio, La caja de aire -4~ es-
té cubierta; como antes, con @na pelicula =13~ de plésticb
permeable al vapor, y én el uso es bajada simplemente den-
tro del bafio y sometida, en eta posicién, a baja presién
por conexién con una.bomba de vacio (no representada), a
través de los tubos =10~ ¥y -29—.. . |

La reduccién de presiéh dentro -de la caja de aive

-4~ promueve un flujo de vapor de agua que se difunde a

. través de la pelicula -13-, de forma que la concentracién

de las particulas suspendidas o soluto aumenta en la inme-
diata vecindad de la pelicula y se forma répidamente una
capa de material s6lido, qué crece contra la pelicula.

Cuando se alcanza el espesor de capa deseado, el
conjunto puede ser rétirado'del bafio y se puede realizar '
las operaciones ulterioreé soﬁr@ la capa, tal como se ha
descrito anteriormente. ‘ -

) En wna variante de esta realizacibn se introduce.
dentro del bafio dos cajas de ‘aire =4~ como la descrita. La
disposici@n es tal que sus dos superfiqies ;ubiertas con '
pelicula de pléstico.se.encuentran mutuamente’ enfrentadas.
Unas piezas separadoras --21- rodeanrla pelicula -13- para
definir el espesor de la capa producida. '

La figura 5 ilustra un proceso de moldeo continuo, -
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Una banda transportadofa‘se ﬁalla sostenida entrg rodillos

distanciados <23« y ;24-,.de'manera que tiene un ramal su-

peridr generalmente horizontal y que, en el funcionamiento,
se desplaza hacia la izquierda de la figura, aonde se en=- :

cuentra prevista una-meéa ~25-. Parte de la mesa sgextiende
tan cerca como sea posible de la banda transportadora =-22-,
de forﬁa que-es'substéncialmente continua con el ramal Su=

perior de la misma.

La banda transportadora -22- esta tensada de ma-
nera que.su ramal superior forma una superficie substancial-
mente rigida y lisa. 8i se deéea se puede ﬁrever un soporté
(no representado) para el ramal superior. Se ha previsto

diques -26- (también indicados en la figura 6) en los bor-

des de la banda transportadora, para definir los bordes'del

molde.
‘El material formador de capa fluido es introduci-

do sobre la correa transportadora hacia el extremo cﬁrso A
rriba del ramal supérior de la misma, lo cual puede sex
realizado de muchas maneras. En la realizacién representada
el material (indicado en -27-) es contenido en un recipien-
te =28~ que tiene una gompﬁerta ajustable -29-, de forma
que el material -27- puéde fluir simplemente sobre la bane
da tr;nsportadora -22- con el caudal deseado. Una bateria
de dispositivos caléfactorgs ~-30- ayuda en ‘hacer que la ca-

pa formada sobre la banda transportadora se consolide antes

‘de ser transfrida sobre la mesa -25-.

El material formador de capa es aplicado sobre u-

na pelicula semipermeable -31- que se desenrolla de una bo=-
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§i se deséa,Vla.mesa -25~ puede estar formada co- .

mo un dispositivo de flotacién aérea, a £in de reducir los

rozamientos.

La cinta con;inaa moldeada de esta manera, puede
ser cortada en hgjas sobre la mesa -25- ¥, Si es necesario,
puede ser aplicada a soportes permanentes, por ejemplo ho-
jas de vidrid. .

Las figuras 7 y 8 son secciones transversales a-

" través de otros transportadores que presentan formas de bor-

.

La figura 9_mues£ra otra forma de moldear conti=-
nuamente una capa. '

Dos cintas =33 y 34- son estiradas desde respec-
tiyas bobinas =35- y -36-=, y sus extremos, no representados,
estén sellados entre si. L,as.cir_n:as'son de un material ter-
mosoldable y semipermeablé, tal como hidrato de celulosa, y

los bordes ‘=37 v 38~ de las cintas respectivas pasan entre

- un par de ruedas calentadas —39-, dispuestas hacia cada uno

de los bordes de las mismas para forﬁar costuras soldadas
~40~, definiendo de esta manera un molde tubular ~4l-.

Este molde tubular -41- es conducido hacia abajo
sobre un soporte inclinado -42¥ y entre wn par de soportes
-43 y 44—, paralelos y ho?izontales, separados mutuamente
una distancia que determinard el espesor del molde y de la
capa que el mismo contiene.

Bl molde -4l- es llenado hasta wn nivel -45-, si-

tuado por encima del soporte paralelo superior -44-, con
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material formador de capa, que es conducido desde un depé-
sito =46- utilizando un tubo sifén ~47=.

© Los soportes paralelds -43 y 44— estén constitui-
dos, preferiblemente, cbmé dispositivos calefactores poro-
sos, a fin dé ayudar a la evaporacién del disolvente, y pue-
den ser, por'ejemplo, de material Pléstico POT0SO0.

. De estos soportes el inferior es preferiblemente
fijo, y el superior =44-, puede, si se desea, estar suspen—
dido por resortes. Después de que la capa ha sido fabricada,
la pelicula formadora del molde puede ser arrangada y se

puede. aplicar un soporte permanente.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para }a formaciéﬁ de una capa de
material a partir de una solucién del mismo, conformando la
solucién a modo de capa y haciendo o dejando que el disol-
vente se escape de esta capa para llevar a cabo la consoli-
dacién de la misma, éaracterizado por el hecho de que el '
escape del disolvente tiene 1ugér mientras al menos una ca- -
ra mayor de la capa de splucién se encuentra en contacto
con una pared querés-substancialmente permeéble, sobre el
érea de esta cara, ﬁnicamgnte'a la fase vapor de dicho di-
solvente, y pérque este escape de disolvente tiene lugar a
través de ambas caras mayores de la capa y, dé acuerdo con
ello, al menos en parte, por difusién de vapor a través de
tal pared o tales paredes. '

2. Procedimiento para la forﬁacién de wna capé de
material a partir de una solucién del mismo, segln la rei-
vindicacién 1, caracterizado por el hecho de que la pared,
o cada una de ellas, es una éared qe un molde.

3. P;ocedimiento para la formacién de una capa de
material a partir de una solucién del mismo, segn las reiw
vindicaciones 1 o 2, caracterizado por el hecho de que la
pared, o cada una de ellas, comprende una peliculé semiper-
meable que es mantenida substancialmente rigida'por un so-
porte permeable al vapor,.dﬁrante la consolidacién_de la
capa. '

4, Procedimiento para la formacién dé una capa-de

material a partir de una solucién del mismo, segﬁﬂ.la rei-
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vindicacién 3, caracterizado por el hecho de que el soporte
es rigido.

5. Procedimiento para la formacién de una capa de
material a partir de wa SOiucién del mismo, segfn las rei-

vindicaciones 3 o0 4, caracterizado por el hecho de que, des—

pués de la cqnsdlidacién de la capa, la pelicula es retirada

del soporte junto con dicha éapa.

6. Procedimiento péra la formacibtn de una capa de
material a partir de una solucién del mismo, seglin las rei-
vindicaciones 3, 4 o 5, caracterizado por el ﬁecpo de que -
1£ pelicula esté formadé por un material pléstico, un cau-
cho, 0 Papel que ha sido tratado para asegurar su semiper-
meabilidad.

7. Procedimiento para la formacién de una capa de
material a partir de una solucién del mismo, segtin la rei-
vindicacién 6, caracterizado por el hecho de que la pelicu-~

la est& Fformada por un polimero que contiene grupos hidro-

8. Procedimiento para la formacién de una capa de
material a partir de una solucién del mismo, segln la rei-

vindicacién 7, caracterizado por el hecho de que el polime-

ro es seleccionado de entre el hidrato de celulosa, butira-
to de celulosa, cellophane, alcohol polivinilico, acétil
celulosa, etil celulosa y polidialquil siléxano.

9. Procedimiento para la formacién de una capa de
material a partir de una solucién del mismo, segfin cualquie-
ra de las.reivindiqacipneé precedentes, caracterizado por

el hecho de que la cara exterior de la pared, o de al menos
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una de ellas, es sometida a presién reducida para producir
la consolidacién de la capa © a&udar a la.misma. '

10. Procedimiento para la formacién de una capa
de material a partir de una solucién del mismo, segfin una
éualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracteri-
zado por el hecho de que la capa es formada a modo de una
hoja. . .

11. Procedimiento pafa la Pormacién de una capa
de material a partir de una solucién del mismo, segtn las -
reivindicaciones 2; 9 y. 10, c¢aracterizado por el hecho de
que el molde tiene una so}é pared v es sumergido en un bafio
de la solucién{ y la ppesién reducida es aplicada a la c;ra
externa de esta pared para hacer que el vapor de disolvente
migre a través de la misma qientras se encuentra sumergida
en el bafio, con lo cual se deposifa una capa de soluto so-
bre dicha pared. ’ .

12. Procedimiento para la formacién de una capa
de material a parti; de una solucibh del mismo, éegﬁn una
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por
el hecho de que la capa es formada a modo de una cinta coti-
tinua. |

13. Procedimiento paré la formacién de-una capa
de material a partir de una solucién del mismo, éegﬁn la
reivindicacién.}a, caracterizado por el hecho de que la so-
lucién es aplicada sobre uﬁ ramal supérior y que se despla-
zaageneralmente horizontal, de una banda sin fin, dohde'es
hecha o dejada consolidarse antes de cortarla en hojas.

14. Procedimiento para la formacién de una capa
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de material a partir de wna solucién del mismo, segln la
reivindicacién 13, caracterizado por el hecho de que la
banda esti provista de diques que definen paredes laterales
de un molde continuo.

5 - 15. Procedimiento para 15 formacién de wna capa
de material a partir de wna soiucién del mismo, segln las
reivindicaciones 13 o i4, caracterizado por el hecho de que
el ramal superior es mantenido rigido por tensado de la
banda. . |

10 16. Procedimiento para la formacién de una capa
de material a partir de una soluciédn del mismo, segin una
‘cualquiera de las reivindicaciones 13 a 15, caracterizado
»por'el hecho de que el ramal superior se desplaza sobre uha
placa rigida que lo ‘sostiene. .

15 17. ?rocedimiento para la formacién de una capa
de material a partir de. wna solucién del mismo, segtn una
cualquiera de las reivindicaciones 13 a 16, caracterizado
por el hecho de que se alimenta una pelicula semipermeabie
sobre la banda antes de aplicar la solucién. '

20 : 18. Procedimiento_para la formacién de una capa
de material a partir de una solucibnAdel mismo, segtn la
reivindicacién 12, caracterizado por el hecho de que do§
peliculas, al menos una de las cuales es semipermeable, son
estiradas,y selladas mutuamente.por,sﬁ extfemo ¥y a lo largo

25 de cada lado para formar un molde tubular, 1a‘solﬁci6n se
introduce dentro de este molde y este ltimo es estirado
hacia abajo en una direcoién inclinada para mantener una

altura de carga de fluido, y entre dos miembros soporte pa-
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ralelos, contra los que'las éaredes principales del molde
tubular son mantenidés por la presiénninterna del molde, .
debida a la altura de carga de f;uido, siendo_tales la ve~ .
locidad de avance del molde y la‘longitud.de los miembxros *
séporte, que la consoiidaciéh de la capa es substancialmen-
te completa cuando la misma sale de entre estos Gltimos.

19. Procedimiento para la formacién de una capa
de material a partir de una solucién del mismo, segin la
reivindicacién 18, caracterizado por el hecho de que los
miembros soporte definen un recorrido hori;ontal para el
molde. ‘ 5

20. Procedimiento para la formacién de una capa '
de material a partir de una solucién del mismo, segtn una
cualquiera de las reivindicaéionés precedentes, caracteri-
zado por el hecho de que la.capa es heclia de un ‘material
intumescente. ‘ o ‘ .

2L, Procedimiénto para la formacién de una capa
de material a partif de una solucién del mismo, segin la
reivindicacién 20, caracterizado por el hecho de que el ma-
terialiintumescente comprende silicato de sodio hidratado.

22. Proceqimignts-para la formacién de wna capa
de matrial a partir de una solucién del mismo.

La presenté memoriarconsta de veintidos hojés.

Barcelona, 19 .de septiembre de 1977 .
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