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DESCRIPCIÓN 

Película de poliéster contraíble por calor, proceso para su producción y envase que la comprende. 

Campo técnico  

La presente invención se refiere a una película de poliéster contraíble por calor, a un proceso para la producción de 
la misma y a un envase, específicamente se refiere a una película de poliéster contraíble por calor adecuada para la 5 
aplicación de una etiqueta, a un proceso para la producción de la misma y a un envase que usa la etiqueta. 

técnica antecedente  

Últimamente, en aplicaciones tales como forro para envase de etiqueta como una protección de una botella de vidrio 
y una botella de PET etc. y presentación de artículos, sellado de tapones y envase de acumulación, se han usado de 
forma generalizada películas estiradas (denominadas películas contraíbles por calor) compuestas de una resina de 10 
cloruro de polivinilo, una r esina de p oliestireno, una resina de po lietileno o si milares. De estas películas contraíbles 
por calor, una película de cloruro de polivinilo tiene problemas debido a que la resistencia térmica es baja y genera 
gas de c loruro de hi drógeno durante la incineración y causa dioxina. Una pel ícula de poliestireno t iene problemas 
debido a que es inferior en resistencia química, así como debido a que se necesita usar durante la impresión una 
tinta con una composición especial, requiere incineración a al ta temperatura y genera una gran cantidad de humo 15 
negro acompañado de un olor anormal. Por lo tanto, como una etiqueta de contracción se ha usado de forma 
generalizada u na pe lícula c ontraíble p or ca lor bas ada e n pol iéster que es buena e n r esistencia t érmica, f ácil de  
incinerar y excelente en resistencia química y la cantidad usada tiende a aumentar acompañado de un aumento en 
el volumen de vuelta de recipientes de PET.  

Además, como una película contraíble por calor se utiliza generalmente una película que se contrae en gran medida 20 
en l a d irección en anch ura e n t érminos de m anejabilidad en l a pr oducción d e et iqueta. P or t anto, l a pel ícula d e 
poliéster contraíble por  ca lor convencional se ha producido est irando a  una elevada proporción en la di rección en 
anchura para mostrar una fuerza de contracción suficiente en la dirección en anchura durante el calentamiento.  

Sin embargo, con respecto a la película de poliéster contraíble por calor convencional, ya que prácticamente no se 
realiza ningún estiramiento en la dirección longitudinal ortogonal con respecto a la dirección de contracción principal, 25 
la resistencia mecánica es baja, en el caso en el que se contrae y aplica como recubrimiento sobre una botella de 
PET o similares como una etiqueta existe un defecto ya que una etiqueta no se  puede desgarrar bien a lo largo de 
perforaciones (concretamente mala propiedad de desgarro por perforación). Además, cuando se estira una película 
en l a dirección longitudinal dur ante l a pr oducción par a m ejorar la pr opiedad de des garro por perforación de  l a 
película de po liéster contraíble por  ca lor, la resistencia mecánica se  eleva y mejora la propiedad de desgarro por 30 
perforación en cierta medida, sin embargo, se muestra fuerza de co ntracción en la dirección longitudinal, por tanto, 
cuando se  c ontrae y s e a plica co mo r ecubrimiento so bre una botella de P ET o si milar co mo u na et iqueta queda 
expuesto un defecto en el que la calidad visual (propiedades de acabado de contracción) se convierte en muy mala.  

Por lo tanto, para mejorar la propiedad de desgarro por perforación de la película de poliéster contraíble por calor se 
propone un método en el que se mezcla una resina termoplástica incompatible en la materia prima principal de la 35 
película de poliéster contraíble por calor (documento de Patente 1). 

Documento de patente 1: Publicación de Patente Japonesa no Examinada Nº 2002-363312 

Descripción de la invención 

Problema a resolver mediante la invención 

De acuerdo con el  procedimiento en el que se  mezcla una resina t ermoplástica i ncompatible en la materia prima 40 
principal d e l a pel ícula de p oliéster co ntraíble por c alor como e l d ocumento de P atente 1 q ue s e ha descrito 
anteriormente, aunque la propiedad de desgarro por per foración de la película de po liéster contraíble por  ca lor se  
mejora en ci erto al cance, n o se  pu ede decir nec esariamente qu e se a par a obtener una p elícula de pol iéster 
contraíble por calor con suficiente propiedad de desgarro por perforación. Además, incluso en el caso de adoptar un 
método como el documento Patente 1, ya que el estiramiento puede realizarse solamente en la dirección en anchura 45 
durante la producción, no es posible producir una película de poliéster contraíble por calor de forma eficaz.  

Un objeto de la presente invención es resolver los problemas que t iene la película de poliéster contraíble por calor 
convencional y proporcionar una película de poliéster contraíble por calor con muy buena propiedad de desgarro por 
perforación y también una muy alta productividad. 

Medios para resolver el problema 50 

La presente invención se refiere a una película de poliéster contraíble por calor hecha de una resina de poliéster que 
comprende tereftalato de etileno como un constituyente principal y que contiene el 15% en mol o más de al menos 
un m onómero ca paz de f ormar un co mponente am orfo en t odos los co mponentes de l a r esina de po liéster, 
satisfaciendo los siguientes requisitos (1) a (4): 
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(1) l a co ntracción por c alor en agua c aliente en la dirección e n a nchura ( dirección or togonal a l a dirección 
longitudinal) es del 40% o más y del 80% o menos cuando se trata en agua caliente a 90 ºC durante 10 segundos; 

(2) el porcentaje de contracción por calor en agua caliente en la dirección longitudinal es del 0% o más y del 15% o 
menos cuando se trata en agua caliente a 90 ºC durante 10 segundos; 

(3) la resistencia al desgarro en ángulo recto por unidad de espesor en la dirección longitudinal es 90 N/mm o más y 5 
280 N/mm o menos después de haberse contraído el 10% en la dirección en anchura en agua caliente a 80 ºC; y  

(4) la resistencia a la ruptura por tracción en la dirección longitudinal es 130 MPa o más y 300 MPa o menos. 

El segundo aspecto de la invención es una invención descrita en la primera invención, en la que una razón de 
Elmendorf es 0,3 o más y 1,5 o menos cuando se miden cargas de desgarro Elmendorf en la dirección en anchura y 
la dirección longitudinal después de haberse contraído el 10% en la dirección en anchura en agua caliente a 80 ºC. 10 

El t ercer a specto de l a i nvención es una i nvención descrita en l a primera o l a s egunda i nvención, en l a q ue e l 
esfuerzo de contracción en la dirección en anchura es 3 MPa o más y 20 MPa o menos cuando se calienta a 90 ºC. 

El cuarto aspecto de la invención es una invención descrita por una cualquiera de la primera a la tercera invención, 
en la que la irregularidad del espesor en la dirección en anchura es del 1,0% o más y del 10,0% o menos. 

El quinto aspecto de la invención es una invención descrita por una cualquiera de la primera a la cuarta invención, 15 
en la que el espesor es 10 µm o más y 70 µm o menos y la turbidez es 4,0 o más y 13,0 o menos. 

El sexto aspecto de la invención es una invención descrita por una cualquiera de la primera a la quinta invención, en 
la que la irregularidad del espesor en la dirección longitudinal es del 1,0% o más y del 12,0% o menos. 

El séptimo aspecto de la invención es una invención descrita en una cualquiera de la primera a la sexta invención, 
en la que la resistencia adhesiva de disolvente es 2 N/15 mm de anchura o más y 15 N/15 mm de anchura o menos. 20 

El octavo aspecto de la invención es una invención descrita en una cualquiera de la primera a la séptima invención, 
en la que el coeficiente de fricción dinámica es 0,1 o más y 0,55 o menos. 

El noveno aspecto de la invención es una invención descrita en una cualquiera de la primera a la octava invención, 
en la que un componente principal del al menos un monómero capaz de formar el componente amorfo en todos los 
componentes de la resina de poliéster es uno cualquiera de neopentilglicol, 1,4-ciclohexanodimetanol y ácido 25 
isoftálico.  

El décimo aspecto de la invención es un proceso para producir de manera continua la película de poliéster contraíble 
por calor que se ha descrito en un a cualquiera de la primera a la novena invención, que comprende las siguientes 
etapas (a) a (f): 

(a) un etapa de estiramiento a lo largo para estirar una película no estirada 2,2 veces o más y 3,0 veces o menos en 30 
la dirección longitudinal a una temperatura de Tg o más y Tg + 30 ºC o menos seguido de est iramiento 1,2 veces o 
más y 1,5 veces o menos en la dirección longitudinal a una temperatura de Tg + 10 ºC o más, y Tg + 40 ºC o menos, 
para estirarse de este modo a lo largo 2,8 veces o más y 4,5 veces o menos en total; 

(b) una etapa de tratamiento por calor intermedia para tratar por calor la película después del estiramiento 
longitudinal a una temperatura de 130 ºC o más y 190 ºC o menos durante 1,0 segundos o más y 9,0 segundos o 35 
menos en un estado en el que los dos bordes en la dirección en anchura se sujetan mediante pinzas en una rama 
tensora; 

(c) una etapa de enfriamiento natural para enfriar de modo natural la película después de tratamiento por calor 
intermedio pasando a través de una zona intermedia separada de las zonas previas y sucesivas que no está provista 
de una operación de calentamiento activo;  40 

(d) una etapa de enfriamiento activo para enfriar de modo activo la película después del enfriamiento natural a 80 ºC 
o más y 120 ºC o menos a temperatura superficial; 

(e) una etapa de estiramiento transversal para estirar la película después del enfriamiento activo 2,0 veces o más y 
6,0 veces o menos en la dirección en anchura a una temperatura de Tg + 10 ºC o más y Tg + 40 ºC o menos; y 

(f) una etapa de tratamiento por calor final para tratar por calor la película después del estiramiento transversal a una 45 
temperatura de 80 ºC o más y 100 ºC o menos durante 1,0 segundos o más y 9,0 segundos o menos en un estado 
en el que ambos bordes en la dirección en anchura se sujetan mediante pinzas en una rama tensora. 

El undécimo aspecto de la invención es un envase que comprende la película de poliéster contraíble por calor como 
se ha definido anteriormente mediante una cualquiera de las invenciones 1 a 9. 
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El duo décimo aspecto de l a i nvención es la un décima i nvención, en la que l a et iqueta co mprende l a pel ícula de 
poliéster contraíble por calor de una cualquiera de las invenciones 1 a 9 como la película de base, estando provista 
la et iqueta de  per foraciones o un par  de muescas y contrayéndose p or ca lor so bre al  m enos una par te de l a 
circunferencia externa del envase. 

Efectos de la invención  5 

La película de poliéster contraíble por calor de la presente invención tiene una alta capacidad de contracción en la 
dirección en anchura que es la dirección de contracción principal y una alta resistencia mecánica en la dirección 
longitudinal ortogonal con respecto a l a dirección en  anchura y t ambién la propiedad de desgarro por per foración 
como una etiqueta es buena, de tal forma que es posible cortar la misma de forma limpia a lo largo de perforaciones 
desde el  c omienzo del desgarro dur ante el desg arramiento hast a l a f inalización del desgarro. A demás, l a r igidez 10 
(denominada resistencia "a la flexión") es alta y la capacidad de unión como una etiqueta es excelente. Además son 
excelentes las ca pacidades de pr ocesamiento en l a i mpresión y ent ubación. P or l o t anto, l a pel ícula de pol iéster 
contraíble por  calor de l a pr esente i nvención se  pue de us ar de f orma a decuada co mo et iquetas para r ecipientes 
tales como botellas y cuando se usa como etiquetas se puede unir de forma muy eficaz sobre recipientes tales como 
botellas en e l intervalo de un t iempo corto y cuando se contrae por ca lor después de la unión puede mostrar una 15 
buena propiedad de acabado prácticamente libre de arrugas o ausencia de contracción y la etiqueta unida muestra 
una muy buena propiedad de desgarro por perforación. El envase de la presente invención muestra una buena 
propiedad d e desg arro de una et iqueta a plicada co mo r ecubrimiento, de t al m anera que es posible desg arrar l a 
etiqueta aplicada como recubrimiento de forma limpia a lo largo de perforaciones mediante una fuerza adecuada.  

Además, la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención se produce estirando de forma biaxial a 20 
lo largo y transversalmente, por lo tanto, se puede producir de forma muy eficaz. 

Mejor modo de realizar la invención 

El po liéster us ado en la presente i nvención es un p oliéster cu yo c onstituyente principal es tereftalato de  et ileno. 
Concretamente contiene el 50% en mol o más, preferiblemente el 60% en mol o más de tereftalato de etileno. Los 
componentes de áci do di carboxílico que c onstituyen el  poliéster de l a pr esente i nvención pue den i ncluir áci dos 25 
dicarboxílicos aromáticos, t ales como ác ido i softálico, ácido naftalenodicarboxílico y ácido or to-ftálico; ác idos 
dicarboxílicos alifáticos, tales como ácido adípico, ácido azelaico, ácido sebácico y ácido decanodicarboxílico; y 
ácido dicarboxílico alicíclico.  

En el  ca so de  co ntener l os ácidos dicarboxílicos alifáticos (por ej emplo, áci do adí pico, áci do se bácico y ác ido 
decanodicaxboxílico, etc.), el contenido es preferiblemente menor del 3% en mol. Una película de poliéster 30 
contraíble por  calor o btenida m ediante e l u so de u n p oliéster que c ontiene el 3 % en mol o m ás de est os ácidos 
dicarboxílicos alifáticos es insuficiente en la rigidez de la película con una unión a alta velocidad.  

Además, es preferible que no contenga ácidos carboxílicos polibásicos de tribásicos o más (por ejemplo, ácido 
trimelítico, áci do piromelítico y anhídridos de l os mismos, et c.). E n una  pel ícula de p oliéster co ntraíble por c alor 
obtenida usando un poliéster que contiene estos ácidos carboxílicos polibásicos es difícil conseguir una proporción 35 
de contracción alta necesaria.  

Los componentes de diol que constituyen el poliéster usado en la presente invención incluyen dioles alifáticos tales 
como etilenglicol, 1,3-propanodiol, 1,4-butanodiol, neopentilglicol y hexanodiol; dioles alicíclicos tales como 1,4-
ciclohexanodimetanol; y dioles aromáticos tales como bisfenol A.  

El pol iéster us ado e n l a p elícula d e po liéster co ntraíble p or ca lor d e l a presente i nvención es preferiblemente u n 40 
poliéster que contiene un tipo o más de dioles cíclicos tales como 1,4-ciclohexanodimetanol y dioles que tienen de 3 
a 6 átomos de carbono (por ejemplo, 1,3-propanodiol, 1,4-butanodiol, neopentilglicol y hexanodiol, etc.) y ajustando 
un punto de transición vítrea (Tg) en 60 a 80 ºC. 

Además, el poliéster usado para la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención tiene el 15% en 
mol o m ás de la suma de al menos un monómero capaz de formar un co mponente amorfo en el  100% en m ol del 45 
componente de alcohol polihídirco o en el 100% en mol del componente de ácido carboxílico polibásico en toda la 
resina de poliéster, preferiblemente el 17% en mol o más y de forma particularmente preferida el 20% en mol o más. 
En este caso, como un monómero capaz de formar un componente amorfo, por ejemplo, se pueden enumerar 
neopentilglicol, 1, 4-ciclohexanodimetanol, áci do isoftálico, ác ido 1, 4-ciclohexanodicarboxílico, áci do 2, 6-
naftalenodicarboxílico, 2,2-dietil-1,3-propanodiol, 2-n-butil-2-etil-1,3-propanodiol, 2,2-isopropil-1,3-propanodiol, 2,2-di-50 
n-butil-1,3-propanodiol, 1,4-butanodiol y hexanodiol y entre estos, se usan de forma preferida neopentilglicol, 1,4-
ciclohexanodimetanol o ácido isoftálico.  

En un poliéster usado en la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención es preferible que no 
contenga dioles que tengan 8 o m ás átomos de carbono (por ejemplo, octanodiol etc.) o a lcoholes polihídricos de 
trihídricos o más (por ejemplo, t rimetilolpropano, t rimetiloletano, glicerina, di glicerina, et c.) E n u na p elícula d e 55 
poliéster contraíble por calor obtenida usando poliéster que contiene estos dioles o alcoholes polihídricos es difícil 
conseguir una proporción de contracción necesaria alta.  

 



 

5 

 

Además, en el poliéster usado en la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención es preferible 
que no contenga dietilenglicol, trietilenglicol y polietilenglicol siempre que sea posible.  

A una resina para formar la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención, de acuerdo con las 
necesidades, se pueden añadir diversos aditivos, tales como ceras, u n ant ioxidante, un agente antiestático, u n 
agente de nucleación de cristal, un a gente reductor de la viscosidad, un estabilizante térmico, un p igmento para la 5 
coloración, un agente de protección de l co lor y un absorbedor de ul travioleta. La ad ición de partículas finas como 
lubricante a una resina para formar la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención es preferible 
para m ejorar l a co nformabilidad ( resbalabilidad) de l a p elícula d e r esina basa da e n t ereftalato d e po lietileno. La s 
partículas finas se pueden seleccionar de forma arbitraria, por ejemplo, como partículas finas inorgánicas se pueden 
enumerar sí lice, alúmina, dióxido de t itanio, carbonato cálcico, caolín, sulfato de bario y similares. Como partículas 10 
finas orgánicas se pueden enumerar, por  ej emplo, u na par tícula de r esina acr ílica, una partícula de r esina de 
melamina, una partícula de resina de silicona, una partícula de poliestireno reticulado y similares. El diámetro de 
partícula medio de las partículas finas está en un intervalo de 0,05 a 3,0 µm (cuando se mide mediante un contador 
coulter) y se puede seleccionar de forma adecuada de acuerdo con las necesidades.  

Como un método para la composición de las partículas que se han descrito anteriormente en una resina para formar 15 
la película de poliéster contraíble por calor, por ejemplo, se pueden añadir en una etapa arbitraria en la producción 
de la resina de poliéster, pero preferiblemente se añaden en una etapa de esterificación o en una etapa antes del 
comienzo de la reacción de policondensación después de la finalización de la reacción de intercambio de éster como 
suspensión d ispersa en etilenglicol, etc., se guido de  l a r ealización de la r eacción d e pol icondensación. A demás 
también se  r ealiza preferiblemente m ediante un  método en el  q ue u na su spensión de par tículas dispersas en 20 
etilenglicol, agua o similares y materias primas de resina de poliéster se mezclan usando una extrusora de amasado 
con una salida o un método en el que se mezclan partículas secas y materias primas de resina de poliéster usando 
una extrusora de amasado.  

Además, también es posible llevar a cabo tratamiento de efecto corona, tratamiento de recubrimiento, tratamiento de 
bastidor, etc. sobre la película de pol iéster contraíble por calor de la presente invención para mejorar la adhesividad 25 
de la superficie de la película.  

En la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención, cuando se trata durante 10 segundos en un 
estado sin carga en agua caliente a 90 ºC, la contracción por calor en la dirección en anchura de la película 
calculada a  p artir de  l a si guiente E cuación 1 ( concretamente, co ntracción por c alor en agua c aliente a 9 0 º C) 
necesita ser del 40% o más y del 80% o menos de las longitudes antes y después de la contracción. 30 

Contracción por calor = {(longitud antes de la contracción - longitud después de la contracción) / longitud antes de la 
contracción} x 100 (%) -- Ecuación 1. 

Cuando la contracción por calor en agua caliente en la dirección en anchura a 90 ºC es menor del 40%, ya que la 
cantidad de c ontracción es pequeña, no es preferible debido a q ue s e gen eran arrugas y co mbaduras en un a 
etiqueta después de la contracción por calor, por el contrario, cuando la contracción por calor en agua caliente en la 35 
dirección en anchura a 90 ºC es más del 80%, es probable que se genere deformación durante la contracción por 
calor cuando se usa la película como una etiqueta o se puede generar la denominada "recalcadura" y, por lo tanto, el 
caso no se prefiere. Adicionalmente, el valor límite inferior de la contracción por calor en agua caliente en la 
dirección en anchura a 90 ºC es preferiblemente del 45% o m ás, más preferiblemente del 50% o m ás y de forma 
particularmente preferible del 55% o más. El valor límite superior de la contracción por calor en agua caliente en l a 40 
dirección en a nchura a 9 0 º C es preferiblemente d el 7 5% o m enos, m ás preferiblemente d el 7 0% o m enos y de 
forma particularmente preferible del 65% o menos.  

Además, en l a p elícula de poliéster c ontraíble p or ca lor de  l a pr esente i nvención, c uando se  t rata d urante 1 0 
segundos en condiciones sin carga en agua caliente a 90 ºC de las longitudes antes y después de la contracción, la 
contracción p or ca lor en l a dirección l ongitudinal d e l a película ca lculada a partir d e l a E cuación ant erior 1  45 
(concretamente, contracción por calor en agua caliente a 90 ºC) necesita ser del 0% o más y del 15% o menos y es 
preferiblemente del 0% o más y del 13% o menos, más preferiblemente del 0% o más y del 12% o menos, aún más 
preferiblemente del 0% o más y del 11% o menos y de forma particularmente preferible del 0% o más y del 9% o 
menos.  

Cuando la contracción por calor en agua caliente en la dirección longitudinal a 90 ºC es menor del 0% 50 
(concretamente, el índice de contracción es un valor negativo), no es preferible debido a que no se puede obtener un 
buen asp ecto de co ntracción cu ando se  usa  co mo u na et iqueta d e una botella, por  el  co ntrario, cu ando l a 
contracción por calor en agua caliente en la dirección longitudinal a 90 ºC es más del 15%, no es preferible debido a 
que t iende a o currir t ensión en la contracción durante l a contracción por ca lor cuando se  usa  como una et iqueta. 
Adicionalmente, el valor límite superior de la contracción por calor en agua caliente en la dirección longitudinal a 90 55 
ºC es preferiblemente del 1% o más, más preferiblemente del 2% o más y de forma particularmente preferible del 3% 
o más. Además, el valor límite superior de la contracción por calor en agua caliente en la dirección longitudinal a 90 
ºC es preferiblemente del 15% o menos, más preferiblemente del 13% o menos y de forma particularmente preferible 
del 11% o menos.  
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Además, en la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención, es preferible que e l esfuerzo de 
contracción en la dirección en anchura sea 3 MPa o más y 20 MPa o menos cuando se calienta a 90 ºC. En el caso 
en el que el esfuerzo de contracción en la dirección en anchura cuando se calienta a 90 ºC es menor de 3 MPa no 
es preferible debido a que no se puede obtener un buen aspecto de contracción cuando se usa como una etiqueta 
de una botella, por el contrario, en el caso en el que el esfuerzo de contracción en la dirección en anchura cuando se 5 
calienta a 90 ºC es mayor de 20 MPa no es preferible debido a que tiende a ocurrir tensión en la contracción durante 
la contracción por calor cuando se usa como una et iqueta. El valor límite inferior del esfuerzo de contracción en l a 
dirección en anchura cuando se calienta a 90 º C es más preferiblemente 4 MPa o más, aún más preferiblemente 5 
MPa o más y de f orma particularmente preferible 6 M Pa o más. Además, el  va lor l ímite superior del esfuerzo de 
contracción en la dirección en anchura cuando se calienta a 90 º C es más preferiblemente 18 M Pa o m enos, más 10 
preferiblemente 16 M Pa o menos, aún más preferiblemente 14 M Pa o menos y de forma particularmente preferible 
12 MPa o menos.  

Además, en la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención cuando la resistencia al desgarro en 
ángulo recto por unidad de espesor en la dirección longitudinal después de haberse contraído el 10% en la dirección 
en anchura en agua caliente a 80 ºC se obtiene mediante el siguiente método, la resistencia al desgarro en ángulo 15 
recto por unidad de espesor en la dirección longitudinal necesita ser 90 N/mm o más y 280 N/mm o menos.  

[Método de medición de la resistencia al desgarro en ángulo recto] 

Después de que se haya contraído el 10% la película en la dirección en anchura en agua caliente ajustada a 80 ºC, 
se muestrea como una muestra con un tamaño predeterminado de acuerdo con JIS-K-7128. Después de esto, 
ambos bordes de l a m uestra se  s ujetan mediante un dispositivo d e e nsayo de t racción universal y s e m ide l a 20 
resistencia en la rotura por tracción en la dirección longitudinal de la película en una condición de 200 mm/min en 
velocidad de tracción. Después se calcula la resistencia al desgarro en ángulo recto por unidad de espesor usando 
la siguiente Ecuación 2. 

Resistencia al desgarro en ángulo recto = resistencia en la ruptura por tracción / espesor -- Ecuación 2. 

Cuando la resistencia al desgarro en ángulo recto después de haberse contraído el 10% en la dirección en anchura 25 
en agua caliente a 80 ºC es menor de 30 N/mm posiblemente se causa una situación en la que la película se 
desgarra de forma sencilla mediante un impacto tal como una caída durante el transporte cuando se usa la película 
como una et iqueta, por lo que el caso no se prefiere, por el contrario, cuando la resistencia al desgarro en ángulo 
recto es mayor de 310 N/mm, no es preferible debido a que la propiedad de corte (facilidad de desgarro) se hace 
mala en un estadio temprano del desgarramiento de una etiqueta. El valor límite inferior de la resistencia al desgarro 30 
en ángulo recto es 90 N/mm o más y preferiblemente 120 N/mm o más. Además, el valor límite superior de la 
resistencia al desgarro en ángulo recto es 280 N/mm o menos, preferiblemente 250 N/mm o menos y más 
preferiblemente 220 N/mm o menos. La resistencia al desgarro en ángulo recto se puede ajustar para ser aún 
inferior produciendo huecos en la película aumentando la cantidad de aditivos en una resina. 

En l a pe lícula de po liéster co ntraíble p or ca lor de l a pr esente i nvención, cu ando se  o btienen ca rgas de desg arro 35 
Elmendorf en l a dirección longitudinal y la dirección en a nchura mediante el siguiente método después de haberse 
contraído el 10% en la dirección en anchura en agua caliente a 80 ºC, una razón de Elmendorf que es una razón de 
las cargas de desgarro Elmendorf es preferiblemente 0,3 o más y 1,5 o menos. 

[Método de medición de la razón de Elmendorf] 

La p elícula s e un e e n u n m arco r ectangular q ue t iene un a l ongitud pr edeterminada en un estado aflojado 40 
previamente (concretamente, ambos bordes de la película se sujetan por el marco). Después, sumergiendo la 
película en a gua caliente a 80 ºC durante aproximadamente 5 se gundos hasta que la película aflojada adquiere un 
estado de tensión en el marco (hasta que se pierde la combadura), la película se contrae el 10% en la dirección en 
anchura. Después de esto, de acuerdo con JIS-K-7128, se miden las cargas de desgarro Elmendorf en la dirección 
en anchura y la dirección longitudinal y se calcula una razón de Elmendorf mediante la siguiente Ecuación 3. 45 

Razón de Elmendorf = carga de desgarro Elmendorf en la dirección en anchura/carga de desgarro Elmendorf en la 
dirección longitudinal -- Ecuación 3. 

Cuando la razón de Elmendorf es menor de 0,3 no es preferible debido a que es difícil desgarrar justo a lo largo de 
perforaciones cuando se usa como una etiqueta. Por el contrario, cuando la razón de Elmendorf es mayor de 1,5 no 
es preferible debido a que tiende a desgarrarse en una posición fuera de las perforaciones. El valor límite inferior de 50 
la r azón de  E lmendorf es preferiblemente 0,4 o m ás, m ás preferiblemente 0, 5 o m ás y de  f orma particularmente 
preferible 0,6 o más. Además, el valor límite superior de la razón de Elmendorf es preferiblemente 1,4 o menos, más 
preferiblemente 1,3 o menos y de forma particularmente preferida 1,2 o menos.  

En la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención, cuando se obtiene la resistencia a la ruptura 
por tracción en la dirección longitudinal mediante el siguiente método, la resistencia a la ruptura por tracción necesita 55 
ser 130 MPa o más y 300 MPa o menos. 
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[Método de medición de la resistencia a la ruptura por tracción] 

Se produce una muestra rectangular con un tamaño predeterminado de acuerdo con JIS-K-7113, ambos bordes de 
la muestra se sujetan mediante un dispositivo de ensayo de tracción universal y se realizó un ensayo de tracción en 
una condición de 200 mm/min de velocidad de tracción, se calcula la resistencia (esfuerzo) en la ruptura por tracción 
en la dirección longitudinal de la película como resistencia a la ruptura por tracción.  5 

Cuando la resistencia a l a ruptura por t racción en la di rección longitudinal es menor de 130 M Pa, no es preferible 
debido a que la rigidez se debilita cuando se une sobre una botella, etc. como una etiqueta, por el contrario, cuando 
la resistencia a la ruptura por t racción es  mayor de 300 MPa no es  preferible debido a q ue la propiedad de corte 
(facilidad de  d esgarro) se  hace m ala e n u n est adio t emprano del d esgarramiento d e u na et iqueta. E l va lor l ímite 
inferior de la resistencia a la ruptura por tracción es preferiblemente 150 MPa o más, más preferiblemente 170 MPa 10 
o más y de forma particularmente preferida 190 MPa o más. El valor límite superior de la resistencia a la ruptura por 
tracción es preferiblemente 280 MPa o m enos, más preferiblemente 260 MPa o m enos y de forma particularmente 
preferida 240 MPa o menos.  

En la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención es preferible que la irregularidad del espesor 
en la dirección en anchura (irregularidad de espesor cuando la longitud de medición es 1 m) sea del 10% o menos. 15 
Cuando la irregularidad del espesor en la dirección en anchura es mayor del 10% no es preferible debido a que 
tiende a ocurrir i rregularidad de la impresión durante la impresión en una producción de et iqueta y t iende a ocurrir 
irregularidad de la contracción después de la contracción por calor. La irregularidad del espesor en la dirección en 
anchura es más preferiblemente del 8% o menos y de forma particularmente preferible del 6% o m enos. Es mejor 
cuanto menor sea la irregularidad del espesor en la dirección en anchura, pero se considera que el límite inferior de 20 
la irregularidad del espesor es de aproximadamente el 1% del rendimiento del equipamiento formador de película.  

El espesor de la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención no está particularmente limitado, 
pero se prefiere de 5 a 200 µm como una película contraíble por calor para una etiqueta y de 10 a 70 µm es más 
preferible.  

Además, la película de po liéster co ntraíble por  c alor d e l a pr esente i nvención t iene p referiblemente un v alor de 25 
turbidez de 4,0 o más y de 13,0 o menos. Cuando el valor de turbidez supera 13,0, no es preferible debido a que la 
transparencia se convierte en mala, de tal forma que existe una probabilidad de que el aspecto se convierta en malo 
en la producción de una et iqueta. Adicionalmente, el  valor de t urbidez es más preferiblemente 11,0 o menos y de 
forma particularmente preferible 9,0 o m enos. Además, cuanto menor sea el valor de turbidez, mejor, pero el límite 
inferior es aproximadamente 4,0 por consideraciones de que se tiene que añadir una cantidad predeterminada de un 30 
lubricante a la película para proporcionar la resbalabilidad necesaria para el uso práctico o similar.  

Además, en la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención, es preferible que la irregularidad 
del espesor en la dirección longitudinal (irregularidad del espesor cuando la longitud de medición es 10 m) sea del 
12% o m enos. C uando la i rregularidad de l esp esor en la di rección l ongitudinal es más del 1 2%, n o es preferible 
debido a que tiende a ocurrir irregularidad de la impresión durante la impresión en la producción de una etiqueta y 35 
tiende a ocurrir irregularidad de la contracción después de la contracción por calor. La irregularidad del grosor en la 
dirección longitudinal es más preferiblemente del 10% o menos y de forma particularmente preferible del 8% o 
menos. Además, cuanto menor sea la irregularidad del espesor en la dirección longitudinal, mejor, pero se considera 
que el límite inferior de la irregularidad del espesor es aproximadamente el 1% del rendimiento de un equipamiento 
formador de película.  40 

Además, la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención tiene preferiblemente una resistencia 
adhesiva de disolvente de 2 (N/15 mm) o más, y de 4 (N/15 mm) o más es más preferible. Cuando la resistencia 
adhesiva de disolvente es menor de 4 (N/15 mm), no es preferible debido a que tiende a desprenderse de una parte 
unida a disolvente después de la contracción por calor de la etiqueta. La resistencia adhesiva de disolvente es más 
preferiblemente 6 (N/15 mm) o más y de forma particularmente preferida 8 (N/15 mm) o más. Adicionalmente, cuanto 45 
mayor sea la resistencia adhesiva de disolvente, mejor, pero se considera que el límite superior de l a resistencia 
adhesiva de disolvente es aproximadamente 15 ( N/15 mm) del  r endimiento de u n equ ipamiento f ormador d e 
película.  

En la película de po liéster contraíble por calor de l a presente invención, es necesario que el coeficiente de f ricción 
dinámica (coeficiente de fricción dinámica cuando la superficie frontal y la superficie posterior de la película de 50 
poliéster contraíble por calor están unidas) sea 0,1 o más y 0,55 o menos. Cuando el coeficiente de fricción dinámica 
es menor d e 0,1 o m ayor de 0, 55 no  es preferible debido a  qu e l as capacidades de pr ocesamiento dur ante el 
procesamiento hasta dar una etiqueta se hacen malas. El valor límite inferior del coeficiente de fricción dinámica es 
más preferiblemente 0,15 o más y de forma particularmente preferida 0,2 o más. Además, el valor límite superior del 
coeficiente de fricción dinámica es más preferiblemente 0,50 o menos y de forma particularmente preferida 0,45 o 55 
menos.  

En l a pe lícula de pol iéster contraíble por  ca lor de l a p resente i nvención, es preferible q ue e n la m edición d e 
calorimetría de exploración diferencial (DSC) no se detecte ningún pico de curva endotérmica en la medición del 
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punto de fusión. Haciendo que un poliéster que compone una película amorfo se hace más difícil mostrar un pico de 
curva endotérmica durante la medición del punto de fusión. Haciendo que sea amorfo en gran medida hasta el 
alcance de que no se muestre ningún pico de curva endotérmica durante la medición del punto de fusión se mejora 
la resistencia adhesiva de disolvente y al mismo tiempo se mejora la contracción por calor o el valor de esfuerzo por 
contracción por calor máximo y se hace sencillo de controlar en el intervalo preferible anterior.  5 

La película de poliéster contraíble por calor de la presente invención se puede obtener del siguiente modo; la materia 
prima de poliéster anterior se extruye por fusión mediante una extrusora para formar una película no est irada y la 
película no estirada se estira biaxialmente mediante un método predeterminado mostrado a continuación y se trata 
por calor.  

Cuando se extruye por fusión una materia prima es preferible secar la materia prima de poliéster usando una 10 
secadora tal como una secadora de tolva y una secador de paletas o una secadora de vacío. Después de que la 
materia prima de poliéster se seque de tal manera, utilizando una extrusora, se funde a una temperatura de 200 a 
300 ºC y se extruye hasta dar una forma de película. Durante tal extrusión se puede adoptar un método 
convencional arbitrario tal como un método de boquilla en T y un método tubular.  

Después, la resina fundida de tipo lámina después de la extrusión se templa para poderse obtener una película no 15 
estirada. Como un método para templar la resina fundida se puede adoptar de forma adecuada un método en el que 
una resina fundida se vacía sobre un tambor rotatorio desde una boquilla y se solidifica mediante templado para 
obtener una lámina de resina sustancialmente no orientada.  

La película no estirada obtenida se estira en la dirección longitudinal en un estado predeterminado como se describe 
a continuación y la película después del estiramiento longitudinalmente se templa y después se trata por calor una 20 
vez, la película después del tratamiento por calor se enfría en un estado predeterminado y después se estira en la 
dirección en a nchura en un estado predeterminado y se  vuelve a t ratar por  ca lor, obt eniendo d e es te m odo u na 
película de poliéster contraíble por calor de la presente invención. En lo sucesivo en este documento se describe con 
detalle un método formador de pe lícula preferible para obtener una película de po liéster contraíble por ca lor de la 
presente invención considerando la diferencia del método formador de película de la película de poliéster contraíble 25 
por calor convencional.  

[Método formador de película de la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención] 

Como se ha descrito anteriormente, generalmente se puede producir una película de poliéster contraíble por calor 
estirando una película no est irada solamente en un a dirección a co ntraer (concretamente, dirección de contracción 
principal, nor malmente di rección en a nchura). L os presentes inventores han est udiado el procedimiento de 30 
producción co nvencional y como r esultado se  ha obse rvado q ue e xisten l os siguientes problemas durante l a 
producción de la película de poliéster contraíble por calor convencional. 

- En el  caso de simplemente est irar en la d irección en anchura, como se ha d escrito anteriormente, la resistencia 
mecánica en la dirección longitudinal se hace pequeña, la propiedad de desgarro por perforación como una etiqueta 
se hace mala. Además es difícil aumentar una velocidad de línea de un equipamiento formador de película. 35 

- En el caso de adoptar un método de estiramiento en la dirección longitudinal después de est irar en la dirección en 
anchura, usa r cu alquier est ado d e est iramiento n o pu ede m ostrar s uficientemente f uerza de co ntracción en l a 
dirección en anchura. A demás muestra f uerza d e co ntracción en l a d irección l ongitudinal al  m ismo tiempo de t al 
manera que el acabado después de haberse contraído y unido como una etiqueta se hace malo. 

- En el caso de adoptar un método de estiramiento en la dirección en anchura después de estirar en la dirección 40 
longitudinal, aunque puede mostrar fuerza de contracción en la dirección en anchura, muestra fuerza de contracción 
en la dirección longitudinal al mismo tiempo, de tal forma que el acabado después de haberse contraído y unido 
como una etiqueta se hace malo. 

Además, basándose en l os problemas en l a producción de la ant erior pel ícula de poliéster co ntraíble por  c alor 
convencional, los presentes inventores han estudiado adicionalmente considerando obtener una película de poliéster 45 
contraíble por calor con una buena propiedad de desgarro por perforación y alta productividad y como resultado han 
obtenido el siguiente conocimiento. 

- Para que l a propiedad de desgarro por perforación como una et iqueta sea buena se considera que se tienen que 
dejar en cierta medida moléculas orientadas en la dirección longitudinal. 

- Para que el acabado después de la unión por contracción como una etiqueta sea bueno es esencial que no 50 
muestre f uerza de co ntracción en l a di rección l ongitudinal, por  l o t anto, se  co nsidera que se  t iene que a nular el  
estado de tensión de las moléculas orientadas en la dirección longitudinal. 

Después, l os presentes inventores han al canzado l a co nclusión de q ue par a sa tisfacer una b uena propiedad d e 
desgarro por perforación y propiedades de acabado después de la contracción simultáneamente con el conocimiento 
que se ha descrito anteriormente, necesitan estar presentes en una película "moléculas que no contribuyen a la 55 
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fuerza de contracción aunque están orientadas en la dirección longitudinal". Después han prestado atención a cómo 
realizar el  est iramiento par a que l as "moléculas que n o co ntribuyen a  l a f uerza de contracción au nque est án 
orientadas en la dirección longitudinal" sean capaces de estar presentes en una película y tuvieron un proceso de 
ensayo y error. Como resultado han llegado a la presente invención basándose en lo siguiente: el  estiramiento se 
realiza en la dirección en anchura después de que se haya realizado el estiramiento en la dirección longitudinal, lo 5 
que se denomina durante la producción de una película un método de estiramiento a lo largo-transversal, llevando a 
cabo los siguientes medios, se pueden realizar las "moléculas que no contribuyen a la fuerza de contracción aunque 
están orientadas en la dirección longitudinal" que tienen que estar presentes en una película, para obtener de este 
modo una película de poliéster contraíble por calor que satisface una buena propiedad de desgarro por perforación y 
propiedades de acabado después de la contracción al mismo tiempo. 10 

(1) Control del estado de estiramiento a lo largo 

(2) Tratamiento por calor intermedio después del estiramiento a lo largo 

(3) Enfriamiento natural ( interrupción de l ca lentamiento) en tre el  t ratamiento por  ca lor intermedio y el est iramiento 
transversal 

(4) Enfriamiento forzado de la película después del enfriamiento natural 15 

(5) Control del estado de estiramiento transversal  

En lo sucesivo cada medio que se ha descrito anteriormente se describe secuencialmente. 

(1) Control del estado de estiramiento a lo largo 

En el proceso para la producción de una película de la presente invención mediante un método de estiramiento a lo 
largo-transversal es preferible llevar a cabo el estiramiento a lo largo en dos etapas para obtener un rollo de película 20 
de la presente invención. Concretamente, una película sustancialmente no orientada se estira a lo largo (primera 
etapa de estiramiento) 2,2 veces o más y 3,0 veces o menos a una temperatura de Tg o más y Tg + 30 ºC o menos 
y después sin enfriamiento por debajo de Tg se estira a lo largo 1,2 veces o más y 1,5 veces o menos a una 
temperatura de Tg + 10 ºC o más y Tg + 40 ºC o menos (segunda etapa de estiramiento), estirándose de este modo 
preferiblemente a l o largo 2,8 veces o más y 4,5 veces o menos en la proporción de estiramiento a l o largo total 25 
(concretamente, proporción de estiramiento a lo largo en la primera etapa x proporción de estiramiento a lo largo en 
la se gunda et apa), est irándose m ás pr eferiblemente a  l o l argo 3, 0 veces o m ás y 4,3 ve ces o m enos en  l a 
proporción de estiramiento a lo largo total. 

Además, al llevar a cabo el estiramiento a lo largo en dos etapas como se ha descrito anteriormente es preferible 
controlar las condiciones del estiramiento a lo largo de tal forma que un índice refractivo en la dirección longitudinal 30 
de la película después del estiramiento a lo largo esté en un intervalo de 1,600 a 1,630 y el esfuerzo de contracción 
por calor en la dirección longitudinal de la película después del estiramiento a lo largo sea 10 MPa o menos. Al llevar 
a cabo el estiramiento a lo largo en tales condiciones predeterminadas se hace posible controlar el grado de 
orientación en l as direcciones longitudinal y  en anch ura de la película y  el  grado de tensión de l a molécula en el 
siguiente t ratamiento p or ca lor i ntermedio, est iramiento t ransversal y t ratamiento por  ca lor f inal, p or l o qu e l a 35 
propiedad de desgarro por perforación de la película final se puede hacer buena. 

Al realizar el  estiramiento a l o largo como se ha descr ito anteriormente, cuando la proporción de est iramiento a l o 
largo total se hace alta, la proporción de contracción en la dirección longitudinal tiende a ser alta, pero mediante el 
estiramiento en la dirección a lo largo en dos etapas como se ha descr ito anteriormente se hace posible reducir el 
esfuerzo por  est iramiento e n la di rección longitudinal y suprimir la proporción de co ntracción en  la dirección 40 
longitudinal a un bajo nivel. Además, cuando la proporción de est iramiento a l o largo total se hace alta, el esfuerzo 
del estiramiento en la dirección en anchura se hace alto, existe una tendencia a que el control de la proporción de 
contracción final en la dirección transversal sea difícil, pero mediante el estiramiento en dos etapas se hace posible 
hacer que el esfuerzo por estiramiento en la dirección transversal sea pequeño y se facilita controlar la proporción de 
estiramiento en la dirección transversal. 45 

Además, cuando la proporción de estiramiento a lo largo total se hace alta, la resistencia al desgarro en ángulo recto 
se h ace baja y la r esistencia a la t racción e n l a di rección longitudinal se  hace al ta. A demás, aproximando l a 
proporción de estiramiento a  l o l argo t otal a l a pr oporción de est iramiento t ransversal, l a r azón d e E lmendorf se  
puede aproximar a 1,0, de tal forma que la propiedad de desgarro por perforación se puede hacer buena como una 
etiqueta. Además, estirando en la dirección a lo largo en dos etapas, debido a la capacidad de disminuir el esfuerzo 50 
por estiramiento en la dirección transversal, se hace posible aumentar la orientación de la dirección longitudinal de 
tal forma que l a resistencia a l desgarro en ángulo recto se sigue disminuyendo y la resistencia a l a t racción en l a 
dirección longitudinal se hace mayor. Por lo tanto, estirando en la dirección a lo largo en dos etapas y aumentando la 
proporción de estiramiento a lo largo total se hace posible obtener una etiqueta con una propiedad de desgarro por 
perforación muy buena. 55 

Por ot ro l ado, cuando l a pr oporción de est iramiento a  l argo t otal s upera 4, 5 ve ces, l a or ientación en la dirección 
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longitudinal s e hace  al ta y l a r esistencia adhesiva d e d isolvente s e h ace baj a, per o co ntrolando l a proporción d e 
estiramiento a lo largo total para que sea 4,5 veces o menos se hace posible suprimir la orientación en la dirección 
longitudinal y mantener alta la resistencia adhesiva de disolvente. Además, cuando la proporción de estiramiento a lo 
largo total supera 4,5 veces, la rugosidad de la capa superficial se hace pequeña, de tal forma que el coeficiente de 
fricción dinámica se hace alto, pero controlando la proporción de estiramiento a lo largo total para que sea 4,5 veces 5 
o menos se hace posible suprimir una disminución en la rugosidad de la capa superficial y mantener bajo el 
coeficiente de fricción dinámica. 

Además, estirando en la dirección a lo largo en dos etapas, el esfuerzo por estiramiento en la dirección longitudinal 
se hac e p equeño, de t al f orma qu e e xiste un a t endencia a que l a i rregularidad d el es pesor e n l a d irección 
longitudinal y la i rregularidad del  es pesor en l a di rección en a nchura se  hag an g randes, per o aumentando l a 10 
proporción de estiramiento a lo largo total es posible reducir la irregularidad del espesor en la dirección longitudinal, 
acompañado de esto, también se puede reducir la turbidez. Además, aumentando la proporción de estiramiento a lo 
largo total es posible reducir la irregularidad del espesor en la dirección en anchura debido a que el esfuerzo en el 
estiramiento transversal se hace alto. 

Además, aumentando la proporción de  e stiramiento a lo l argo t otal, es posible aumentar l a or ientación e n l a 15 
dirección longitudinal, por tanto, es posible mejorar la propiedad de corte al enrollar una película después del 
estiramiento biaxial finalmente hasta un rodillo. 

(2) Tratamiento por calor intermedio después del estiramiento a lo largo 

Como se ha descrito anteriormente, para que las "moléculas que no contribuyen a la fuerza de contracción aunque 
están orientadas en la dirección longitudinal" estén presentes en una película, es preferible relajar térmicamente las 20 
moléculas orientadas en la dirección longitudinal, pero convencionalmente, en el estiramiento biaxial de una película, 
entre el primer estiramiento axial y el segundo estiramiento axial, cuando una película se somete a tratamiento por 
calor a alta temperatura, la película cristaliza después del tratamiento por calor, de tal forma que ya no se puede 
estirar más la película, este hecho era el conocimiento técnico común en la materia. Sin embargo, los presentes 
inventores han tenido un proceso de ensayo y error y como resultado se ha encontrado un hecho sorprendente del 25 
siguiente modo; en el método de estiramiento a lo largo-transversal, el estiramiento a lo largo se lleva a cabo en una 
cierta c ondición co nstante, s e l leva a  ca bo un  t ratamiento p or ca lor i ntermedio en un a co ndición pr edeterminada 
ajustándose a l est ado d e l a pel ícula d espués del estiramiento a l o l argo y, ad emás, aj ustándose a l e stado d e l a 
película después del tratamiento por calor intermedio, se l leva a cabo el estiramiento transversal en una condición 
predeterminada, por lo tanto, sin causar ruptura en el estiramiento transversal, para ser capaz de que las "moléculas 30 
que no contribuyen a la fuerza de contracción aunque están orientadas en la dirección longitudinal" estén presentes 
en la película. 

Concretamente, en la producción de la película de la presente invención mediante un método de estiramiento a lo 
largo-transversal, después de que una película no estirada se estire a lo largo en un estado en el que ambos bordes 
en l a dirección e n a nchura se  su jetan m ediante pinzas en una r ama t ensora, es necesario l levar a c abo e l 35 
tratamiento p or ca lor ( denominado en l o sucesivo e n este doc umento t ratamiento por ca lor intermedio) a  u na 
temperatura de 130 ºC o más y 190 ºC o menos durante 1,0 segundos o más y 9,0 segundos o menos. Al llevar a 
cabo t al t ratamiento por  ca lor i ntermedio se h ace posible q ue las " moléculas que no  contribuyen a l a f uerza d e 
contracción aunque están orientadas en la dirección longitudinal" puedan estar presentes en una película, a partir de 
lo cual se hace posible obtener una película en la que la propiedad de desgarro por perforación sea buena como una 40 
etiqueta y no genere irregularidad de contracción. Incluso en el caso en el que se lleve a cabo cualquier estiramiento 
a l o l argo, las "moléculas que no contribuyen a l a f uerza de  contracción aunque están or ientadas en l a d irección 
longitudinal" pueden no estar presentes necesariamente en una película, pero al  l levar a ca bo el  est iramiento a l o 
largo pr edeterminado anterior se  hace p osible qu e l as "moléculas q ue no co ntribuyen a l a f uerza de co ntracción 
aunque est án orientadas e n la dirección l ongitudinal" p uedan est ar pr esentes en un a pe lícula p or primera ve z 45 
después del t ratamiento p or ca lor i ntermedio. D espués, al  llevar a  cabo el  si guiente enfriamiento n atural 
predeterminado, enf riamiento f orzado y e stiramiento t ransversal, se  h ace p osible orientar las moléculas en la 
dirección e n a nchura y m ostrar f uerza d e co ntracción e n l a di rección en anch ura m ientras que s e m antienen las 
"moléculas que no contribuyen a la fuerza de contracción aunque están orientadas en la dirección longitudinal". 

El límite in ferior de l a temperatura en el  t ratamiento por  calor i ntermedio es preferiblemente 140 ºC o más y más 50 
preferiblemente 150 ºC o más. Además, el límite superior de la temperatura en el tratamiento por calor intermedio es 
preferiblemente 180 ºC o menos y más preferiblemente 170 ºC o menos. Por otro lado, el tiempo del tratamiento por 
calor intermedio se tiene que ajustar de manera adecuada en un intervalo de 1,0 segundos o más y 9,0 segundos o 
menos de acuerdo con la composición de las materias primas y preferiblemente se ajusta en 3,0 segundos o más y 
7,0 segundos o menos. 55 

Además, al llevar a cabo el tratamiento por calor intermedio como se ha descrito anteriormente es preferible ajustar 
las condiciones del tratamiento por calor intermedio de tal forma que un índice refractivo en la dirección longitudinal 
de la película después del tratamiento por calor intermedio esté en un intervalo de 1,595 a 1,625 y el esfuerzo de 
contracción por calor en la dirección longitudinal de la película después del tratamiento por calor intermedio sea 0,5 
MPa o menos. Además es preferible ajustar las condiciones del tratamiento por calor intermedio de tal forma que e l 60 
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alargamiento de ruptura por tracción en la dirección longitudinal de la película después del tratamiento por calor 
intermedio se a del  100 % o m ás y de l 170 % o m enos. A l l levar a ca bo el  t ratamiento por  ca lor i ntermedio e n t al 
condición pr edeterminada s e hace  posible controlar el  grado de or ientación en l as direcciones longitudinal y en 
anchura de la pel ícula y  el  grado de tensión de l a molécula en el estiramiento t ransversal y t ratamiento por  calor 
final, p or l o q ue l a pr opiedad de desgarro por p erforación de  l a pe lícula f inal se  pu ede h acer buena. C uando e l 5 
alargamiento de ruptura por tracción en la dirección longitudinal de la película después del tratamiento por calor 
intermedio es menor del 100%, ya que la película es quebradiza, una característica de est iramiento transversal es 
mala y tiende a ocurrir la ruptura durante el estiramiento transversal. Por el contrario, cuando el alargamiento de 
ruptura por tracción en la dirección longitudinal de la película después del tratamiento por calor intermedio es más 
del 170%, incluso ajustando las condiciones del estiramiento transversal y tratamiento por calor final se hace difícil 10 
obtener una película con una buena propiedad de desgarro por perforación. 

Además, al llevar a cabo el tratamiento por calor intermedio como se ha descrito anteriormente es preferible ajustar 
las condiciones de tratamiento por calor intermedio de tal forma que la resistencia al desgarro en ángulo recto en la 
dirección longitudinal de la película después del tratamiento por calor intermedio sea 260 N/mm o menos. Al llevar a 
cabo el tratamiento por calor intermedio en tal estado predeterminado se hace posible suprimir un brusco aumento 15 
de la resistencia al desgarro en ángulo recto en la dirección longitudinal durante el estiramiento transversal y se hace 
posible hacer que la propiedad de desgarro por perforación de la película final sea buena. 

Como se ha descrito anteriormente, manteniendo la temperatura del tratamiento a 130 ºC o más al llevar a cabo el 
tratamiento por calor intermedio se hace posible reducir la fuerza de contracción en la dirección longitudinal, de tal 
forma que se hace posible reducir en gran medida la proporción de contracción en la dirección longitudinal. Además, 20 
cuando la temperatura del tratamiento por calor intermedio se ajusta a 190 ºC o más, la irregularidad de la 
proporción de contracción en la dirección transversal se hace grande, pero controlando la temperatura de 
tratamiento del t ratamiento por ca lor intermedio en 190 ºC o  menos se hace posible reducir l a i rregularidad de la 
proporción de contracción en la dirección transversal. 

Además, manteniendo la temperatura del tratamiento a 130 ºC o más se hace posible aumentar la orientación en la 25 
dirección longitudinal, de tal forma que se hace posible mantener baja la resistencia al desgarro en ángulo recto y 
también aproximar la razón de Elmendorf a 1,0. Además, cuando la temperatura del tratamiento supera 190 ºC al 
llevar a cabo el tratamiento por calor intermedio, una película cristaliza y se deteriora la resistencia a la tracción en la 
dirección longitudinal, pero controlando la temperatura del  tratamiento por ca lor intermedio en 190 º C o m enos se 
hace pos ible s uprimir l a cr istalización d e una película y mantener a lta la r esistencia a l a t racción en l a d irección 30 
longitudinal. 

Además, cu ando l a t emperatura de l t ratamiento s upera l os 190 º C al l levar a ca bo e l t ratamiento por  c alor 
intermedio, la capa s uperficial d e l a p elícula cr istaliza y l a r esistencia a dhesiva de disolvente se  hac e ba ja, pero 
controlando l a t emperatura del  t ratamiento por  ca lor i ntermedio en 1 90 º C o m enos se hac e pos ible su primir la 
cristalización de la capa superficial de la película y mantener alta la resistencia adhesiva de disolvente. Además, 35 
controlando la temperatura del tratamiento en 130 ºC o más se hace posible disminuir un coeficiente de fricción 
aumentando la rugosidad superficial de la capa superficial de manera adecuada.  

Además, cu ando l a t emperatura de l t ratamiento s upera l os 190 º C al l levara a ca bo e l t ratamiento por  c alor 
intermedio, existe una tendencia de que la irregularidad del espesor en la dirección longitudinal y la irregularidad del 
espesor en l a dirección en anchura se  hagan grandes debido a que se  genera i rregularidad de co ntracción en l a 40 
película, pero controlando la temperatura del t ratamiento por calor intermedio en 19 0 ºC o m enos se hace posible 
mantener ba ja l a i rregularidad d el es pesor en l a di rección l ongitudinal. A demás, cu ando l a t emperatura de l 
tratamiento supera los 190 ºC al llevar a cabo el tratamiento por calor intermedio, la película cristaliza y existe una 
tendencia a que la irregularidad del espesor en la dirección en anchura sea grande debido a va riación del esfuerzo 
en el  estiramiento t ransversal, per o c ontrolando l a t emperatura del t ratamiento por c alor i ntermedio en 19 0 º C o 45 
menos se hace posible suprimir la cristalización de la película y mantener baja la irregularidad del espesor en la 
dirección en anchura.  

Además, cu ando l a t emperatura de l t ratamiento s upera l os 190 º C al l levar a ca bo e l t ratamiento por  c alor 
intermedio, la propiedad de corte de la película se deteriora en la producción o ruptura de la película tiende a ocurrir 
debido a  l a g eneración de irregularidad de co ntracción en  l a p elícula, per o c ontrolando l a t emperatura del 50 
tratamiento por calor intermedio en 190 ºC o menos se hace posible suprimir la ruptura de la película y mantener una 
buena propiedad de corte. 

Además, cu ando l a t emperatura de l t ratamiento s upera l os 190 º C al l levar a ca bo e l t ratamiento por  c alor 
intermedio, existe una tendencia a que la turbidez de la película se haga alta debido a la cristalización de la película, 
pero controlando la temperatura del tratamiento por calor intermedio en 190 ºC o menos se hace posible suprimir la 55 
turbidez de la película baja. 

(3) E nfriamiento nat ural ( interrupción d el c alentamiento) entre e l t ratamiento por c alor i ntermedio y estiramiento 
transversal 
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Durante l a producción de una pe lícula m ediante e l m étodo d e est iramiento a l o l argo-transversal de l a pr esente 
invención, co mo se  h a d escrito ant eriormente, es necesario l levar a cabo un t ratamiento por ca lor i ntermedio 
después de l estiramiento a  l o l argo, s in e mbargo, ent re el  t ratamiento p or ca lor i ntermedio y el est iramiento 
transversal, se  necesita que la película se  pase a t ravés de una zona intermedia en la que no se realice n inguna 
operación de calentamiento activamente durante 0,5 segundos o más y 3,0 segundos o menos. Concretamente, es 5 
preferible q ue una zo na i ntermedia est é pr ovista en f rente de u na zo na de est iramiento t ransversal de un a r ama 
tensora para el estiramiento transversal, una película después del estiramiento a lo largo se introduce en la rama 
tensora y se  pasa a t ravés de l a zo na i ntermedia d urante u n t iempo pr edeterminado y d espués se r ealiza e l 
estiramiento transversal. Además, en la zona intermedia, cuando una tira de papel se tiende sin pasar una película, 
una co rriente asociada ac ompañada d e movimiento de l a película y aire ca liente de l a z ona d e enf riamiento 10 
preferiblemente se  interrumpen de  t al f orma q ue la t ira d e p apel c uelga h acia a bajo prácticamente d e f orma 
completa en l a di rección vertical. Cuando e l t iempo para e l paso  a t ravés de l a zona intermedia es menor de 0,5 
segundos, no  es preferible deb ido a que el  estiramiento t ransversal se  co nvierte en un estiramiento a a lta 
temperatura y la proporción de contracción en la dirección transversal no se puede aumentar suficientemente. Por el 
contrario, 3,0 segundos son tiempo suficiente para pasar a través de la zona intermedia e incluso aunque se ajuste 15 
un t iempo m ás largo q ue es te, co nducirá a que e l eq uipamiento se a i nnecesario, qu e no es preferible. E l l ímite 
inferior de t iempo p ara p asar a t ravés de l a z ona i ntermedia es preferiblemente 0,7 se gundos o m ás y m ás 
preferiblemente 0,9 segundos o más. Además, el límite superior del tiempo para pasar a través de la zona intermedia 
es preferiblemente 2,8 segundos o menos y más preferiblemente 2,6 segundos o menos. 

(4) Enfriamiento forzado de la película después del enfriamiento natural 20 

Durante l a pr oducción de una pe lícula m ediante e l m étodo d e est iramiento a l o l argo-transversal de l a pr esente 
invención, como se ha descrito anteriormente, la película enfriada naturalmente no se estira transversalmente como 
tal, pero es necesario que una temperatura de la película se temple para que sea 80 ºC o más y 120 ºC o menos. Al 
llevar a cabo tal tratamiento de templado se hace posible obtener una película con una buena propiedad de desgarro 
por perforación como una etiqueta. El límite inferior de la temperatura de la película después del templado es 25 
preferiblemente 85 ºC o más y más preferiblemente 90 ºC o más. Además, el límite superior de la temperatura de la 
película después del enfriamiento es preferiblemente 115 ºC o menos y más preferiblemente 110 ºC o menos. 

Como se  ha descrito anteriormente, a l t emplar u na película, cu ando l a t emperatura de l a película desp ués del 
templado sigue superando 120 ºC, la proporción de co ntracción en l a dirección en anc hura de la película se hace 
baja y la contracción se hace insuficiente como una etiqueta, pero controlando la temperatura de la película después 30 
del templado en 120 ºC o menos se hace posible mantener la proporción de contracción en la dirección en anchura 
de la película alta. 

Además, d urante el  t emplado de una pe lícula, cu ando l a t emperatura d e l a película después del t emplado si gue 
superando l os 120 º C, e xiste un a t endencia a q ue l a película cr istalice y la t urbidez se co nvierta en a lta, l a 
resistencia a la t racción en  l a d irección l ongitudinal disminuye y disminuye la r esistencia adhesiva d e d isolvente, 35 
pero templando una temperatura de la película después del enfriamiento para que sea 120 ºC o menos se hace 
posible m antener b aja l a t urbidez y m antener alta l a r esistencia a l a t racción en la d irección l ongitudinal y la 
resistencia adhesiva de disolvente.  

Además, al templar una película, cuando la temperatura de la película después sigue superando los 120 ºC, el 
esfuerzo del estiramiento transversal llevado a cabo después del enfriamiento se hace pequeño y la irregularidad del 40 
espesor en la dirección en anchura tiende a convertirse en grande, pero templando una temperatura de la película 
después del enfriamiento para que sea 120 ºC o menos se hace posible aumentar el esfuerzo del estiramiento 
transversal llevado a cabo después del enfriamiento y reducir la irregularidad del espesor en la dirección en anchura.  

Además, al templar una película, cuando la temperatura de la pel ícula después del templado sigue superando los 
120 ºC, tiende a ocurrir la ruptura de la película debido a cristalización de la película, pero templando una 45 
temperatura d e l a pe lícula d espués del enfriamiento p ara qu e se a 1 20 º C o m enos se  h ace posible s uprimir l a 
ruptura de la película.  

(5) Control del estado de estiramiento transversal 

Durante l a pr oducción de una pe lícula m ediante e l m étodo d e est iramiento a l o l argo-transversal de l a pr esente 
invención es necesario estirar transversalmente una película en un estado predeterminado después del estiramiento 50 
a lo largo, tratamiento por calor intermedio y templado. Concretamente, el estiramiento transversal se necesita 
realizar de tal forma que la proporción se convierta en 2,0 veces o más y 6,0 veces o menos a una temperatura de 
Tg + 10 ºC o más y Tg + 40 ºC o menos, por ejemplo, 80 ºC o más y 120 ºC o menos, en un estado en el que ambos 
bordes en l a dirección en anchura se  s ujeten m ediante pi nzas en u na r ama t ensora. A l r ealizar el est iramiento 
transversal en tal estado predeterminado, se hace posible orientar las moléculas en la dirección en anchura y 55 
mostrar fuerza de contracción en la dirección en anchura mientras se mantienen las “moléculas que no contribuyen a 
la fuerza de contracción aunque están orientadas en la dirección longitudinal” formadas mediante estiramiento a l o 
largo y t ratamiento p or ca lor i ntermedio. El l ímite i nferior d e l a t emperatura d el estiramiento t ransversal es 
preferiblemente 8 5 º C o m ás y m ás preferiblemente 9 0 º C o m ás. El l ímite su perior d e la t emperatura del 
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estiramiento transversal es preferiblemente 115 ºC o menos y más preferiblemente 110 ºC o menos. Por otro lado, el 
límite inferior de la proporción de estiramiento transversal es preferiblemente 2,5 veces o más y más preferiblemente 
3,0 ve ces o m ás. A demás, e l l ímite su perior de l a proporción de estiramiento t ransversal es preferiblemente 5,5 
veces o menos y más preferiblemente 5,0 veces o menos.  

Como se  ha descrito a nteriormente, d urante el  est iramiento e n l a d irección t ransversal cu ando se  aum enta l a 5 
temperatura de est iramiento, la resistencia a la t racción en la di rección l ongitudinal se  hace  grande y la razón de 
Elmendorf se aproxima a 1,0, se disminuye la resistencia al desgarro en ángulo recto y la propiedad de desgarro por 
perforación como una etiqueta se hace buena. 

Además, cu ando l a t emperatura de estiramiento s upera l os 120 º C, l a proporción de contracción e n l a di rección 
longitudinal y también la proporción de contracción en la dirección en anchura se hacen bajas, pero controlando la 10 
temperatura de estiramiento en 120 ºC o menos se hace posible suprimir la proporción de contracción en la dirección 
longitudinal baja y mantener alta la proporción de contracción en la dirección en anchura.  

Además, c uando l a temperatura d e est iramiento en la dirección t ransversal s e h ace al ta, la orientación e n l a 
dirección t ransversal se  h ace baj a, l a r esistencia ad hesiva de di solvente se  hace  a lta y  t ambién se  hace p osible 
evitar una caída de presión de lubricante y mantener bajo un coeficiente de fricción. Además, cuando la temperatura 15 
de est iramiento en la d irección t ransversal se  hac e al ta, l a t urbidez de l a película se hac e b aja debido a l a 
disminución de huecos dentro de la película. 

Además, cuando la temperatura de est iramiento supera los 120 ºC, existe una tendencia a q ue la irregularidad del 
espesor en la dirección en anchura se haga grande, pero controlando la temperatura de estiramiento en 120 ºC o 
menos se hace posible reducir la irregularidad del espesor en la dirección en anchura.  20 

Por otro lado, cuando la temperatura de estiramiento es menor de 80 ºC, la orientación en la dirección en anchura se 
hace demasiado alta, t iende a oc urrir una ruptura en  el  estiramiento t ransversal, l a propiedad de corte durante el 
enrollamiento de u na película des pués del est iramiento biaxial f inalmente h asta d ar un r ollo se  hace m ala, per o 
controlando l a t emperatura de est iramiento en 80 º C o m ás se hac e po sible r educir l a r uptura e n el  estiramiento 
transversal y mejorar la propiedad de corte al enrollar una película. 25 

[Influencia de la interacción en el proceso de producción sobre las propiedades de la película] 

Durante la producción de una película de poliéster contraíble por calor de la presente invención, uno cualquiera de 
los procesos de l a et apa d e est iramiento a l o l argo, l a et apa de t ratamiento por  c alor i ntermedio, l a et apa de 
enfriamiento natural, la etapa de enfriamiento forzado y la etapa de estiramiento transversal no pueden hacer 
buenas las propiedades de la película, pero se considera que llevando a cabo todas de la etapa de estiramiento a lo 30 
largo, la etapa de tratamiento por calor intermedio, la etapa de enfriamiento natural, la etapa de enfriamiento forzado 
y la etapa de estiramiento transversal en condiciones predeterminadas se hace posible hacer que las propiedades 
de la película sean buenas de forma muy eficaz. Además, entre las propiedades de la película, las propiedades 
importantes tales como r azón de E lmendorf, r esistencia al des garro en ángu lo r ecto en l a d irección longitudinal, 
resistencia a la ruptura por tracción en la dirección longitudinal, irregularidad de espesor en la dirección en anchura, 35 
coeficiente de fricción dinámica e irregularidad de espesor en la dirección longitudinal varían en gran medida en los 
valores dependiendo de las interacciones de una pluralidad de etapas específicas entre sí.  

Concretamente, en la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención, la resistencia al desgarro en 
ángulo recto en la dirección longitudinal necesita ajustarse a 30 N/mm o más y 310 N/mm o menos y la resistencia al 
desgarro en ángulo recto en la di rección longitudinal se ajusta preferiblemente en 90 N/mm o m ás y 280 N /mm o 40 
menos y más preferiblemente en 120 N/mm o más y 280 N/mm o menos y la razón de Elmendorf se ajusta en 0,3 o 
más y 1,5 o menos. L a i nteracción e ntre l a et apa d e e stiramiento a l o l argo y l a etapa de t ratamiento p or ca lor 
intermedio tiene una influencia muy grande sobre la razón de Elmendorf y la resistencia al desgarro en ángulo recto 
en l a d irección l ongitudinal. A demás, co mo se  ha descr ito ant eriormente, cu ando l a cantidad d e a ditivos en un a 
resina se aumenta para preparar huecos, es posible ajustar la resistencia al desgarro en ángulo recto en la dirección 45 
longitudinal baja.  

Además, en l a pel ícula de p oliéster co ntraíble p or ca lor de l a pr esente i nvención, l a resistencia a l a r uptura p or 
tracción en la dirección longitudinal necesita ajustarse en 130 MPa o más y 300 MPa o menos y sobre la resistencia 
a la ruptura por tracción en la dirección longitudinal la interacción de las tres etapas de la etapa de estiramiento a lo 
largo, la etapa de t ratamiento por ca lor intermedio y la e tapa de estiramiento t ransversal t iene una influencia muy 50 
grande.  

Además, en la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención, la irregularidad del espesor en la 
dirección en anchura se ajusta preferiblemente en el  1,0% o m ás y el 10,0% o m enos y sobre la irregularidad del 
espesor en la dirección en anchura, la interacción de las tres etapas de la etapa de estiramiento a lo largo, la etapa 
de tratamiento por calor intermedio y la etapa de estiramiento transversal tiene una influencia muy grande.  55 

En la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención el coeficiente de fricción dinámica se ajusta 
preferiblemente en 0,1 o más y 0,55 o menos y sobre el coeficiente de fricción dinámica la interacción entre la etapa 
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de estiramiento a lo largo y la etapa de tratamiento por calor intermedio tiene una influencia muy grande.  

Además, en la película de poliéster contraíble por calor de la presente invención, la irregularidad del espesor en la 
dirección longitudinal se ajusta preferiblemente en el  1,0% o más y el 12,0% o menos. La interacción entre la etapa 
de estiramiento longitudinal y la etapa de tratamiento por calor intermedio tiene una influencia muy grande sobre la 
irregularidad del espesor en la dirección longitudinal. 5 

Por l o t anto, par a a justar l a r azón d e E lmendorf, l a r esistencia al  d esgarro en án gulo r ecto en  l a di rección 
longitudinal, l a r esistencia a  l a r uptura po r t racción, l a i rregularidad d el esp esor en  l a di rección en anc hura, e l 
coeficiente de fricción dinámica y la irregularidad del espesor en la dirección longitudinal de la película de poliéster 
contraíble por  ca lor e n el  intervalo de la pr esente i nvención, co nsiderando l a i nteracción qu e s e ha d escrito 
anteriormente de l as etapas entre sí , se  r equiere u n aj uste del icado de  l os estados tales como l os que se  han 10 
descrito anteriormente (1) a (5). 

El envase de la presente invención es un envase en el que una etiqueta provista de perforaciones usando la película 
de poliéster contraíble por calor anterior como un material de base se aplica como recubrimiento al menos sobre una 
parte de la circunferencia externa y se contrae por calor y como un objeto del envase, para comenzar con botellas 
de PET para bebidas, se pueden enumerar diversos tipos de botellas y latas, recipientes de plástico para pasteles o 15 
bolsas de comida, etc., cajas de cartón y similares (en lo sucesivo en este documento, estos se denominan de forma 
conjunta objeto de envasado). E n ge neral, en el  c aso en el  que un a etiqueta q ue usa un a p elícula de poliéster 
contraíble por  calor co mo u n m aterial de b ase se  aplica como r ecubrimiento s obre el obj eto de envasado y s e 
contrae por calor, la etiqueta se contrae por calor en aproximadamente del 2 al 15% y se une estrechamente sobre 
el envase. Adicionalmente, una etiqueta aplicada como recubrimiento sobre un objeto de envasado puede estar 20 
impresa o puede no estar impresa.  

Un m étodo p ara pr oducir u na et iqueta es el si guiente; u n di solvente o rgánico se  aplica so bre el  lado i nterno 
ligeramente d esde la parte t erminal d e una s uperficie d e u na película r ectangular, l a película s e d obla 
inmediatamente para pegar las partes terminales y se une hasta dar una forma de etiqueta o se aplica un disolvente 
orgánico sobre el lado interno ligeramente desde la parte terminal de una superficie de una película enrollada como 25 
un rollo, la película se dobla inmediatamente para pegar las partes terminales y se une hasta dar una forma de tubo, 
que se corta en una etiqueta. Como el disolvente orgánico para la unión son preferibles éteres cíclicos tales como 
1,3-dioxolano y t etrahidrofurano. Además se pueden usar hidrocarburos aromáticos tales como benceno, t olueno, 
xileno y trimetilbenceno; hidrocarburos halogenados tales como cloruro de metileno y cloroformo; fenoles tales como 
fenol o una mezcla de los mismos. 30 

Ejemplos  

En lo sucesivo en este documento la presente invención se describe con más detalle mediante los Ejemplos, pero la 
presente invención no está limitada de ningún modo a los aspectos de los Ejemplos y se puede modificar de manera 
adecuada en el ámbito que no se aleja del alcance de la presente invención.  

Los métodos de evaluación de películas son los siguientes.  35 

[Contracción por calor (contracción por calor en agua caliente)] 

Una película se cortó en un cuadrado de 10 cm x 10 cm, se trató y se contrajo por calor en un estado sin carga 
durante 10 s egundos en ag ua ca liente a una t emperatura pr edeterminada ± 0,5 º C y  d espués se midieron l as 
dimensiones de la película en las direcciones a lo largo y transversal y se obtuvo la contracción por calor de cada 
una de acuerdo con la siguiente Ecuación 1. La dirección con la mayor contracción por calor se definió como una 40 
dirección de contracción principal. 

Contracción por calor = {(longitud antes de la contracción - longitud después de la contracción) / longitud antes de la 
contracción} x 100 (%) -- Ecuación 1  

[Valor máximo del esfuerzo de contracción por calor] 

Una película estirada se cortó hasta un tamaño de una dirección de contracción principal (dirección en anchura) x 45 
una dirección ortogonal a la dirección de contracción principal (dirección longitudinal) = 200 mm x 15 mm. Después 
de esto, después de que se ajustara un dispositivo de ensayo de tracción universal STM-50 fabricado por Baldwin 
Corporation a una temperatura de 90 ºC, la película cortada se ajustó a esto y se midió un valor de esfuerzo en la 
dirección de contracción principal cuando se sujetó durante 10 segundos. 

[Resistencia al desgarro en ángulo recto] 50 

Después de que se hubiese contraído una película el 10% en la dirección de contracción principal en agua caliente 
ajustada a 80 ºC, de acuerdo con JIS-K-7128, se produjo una muestra muestreando en una forma mostrada en la 
Fig. 1 ( adicionalmente, durante el muestreo, la dirección longitudinal de la muestra se definió como la dirección de 
contracción pr incipal). D espués de est o, a mbos bordes de l a m uestra se  su jetaron m ediante un d ispositivo de  
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ensayo de tracción universal (autograph fabricado por Shimadzu Corporation), la muestra se midió para la 
resistencia en la ruptura por tracción en un estado de velocidad de tracción 200 mm/min y se calculó la resistencia al 
desgarro en ángulo recto por unidad de espesor usando la siguiente Ecuación 2. 

Resistencia al desgarro en ángulo recto = resistencia en la ruptura por tracción/espesor – Ecuación 2. 

[Razón de Elmendorf] 5 

La pe lícula o btenida se  uni ó en un m arco r ectangular e n un est ado p reviamente af lojado ( ambos bordes de l a 
película se  s ujetan p or el  m arco), su mergiendo la p elícula en a gua c aliente a 8 0 º C d urante aproximadamente 5  
segundos hasta que la p elícula af lojada adquirió u n est ado d e t ensión en e l m arco ( hasta q ue se pi erda l a 
combadura), la película se contrajo el 10% en la dirección de contracción principal de la película (denominado en lo 
sucesivo en e ste docu mento pr e-contracción). D espués de est o, de ac uerdo co n JI S-K-7128, l a pe lícula se  c ortó 10 
hasta un tamaño de la d irección de contracción pr incipal x dirección or togonal = 75 m m x 63 mm, se produjo una 
muestra proporcionando una ranura (corte) de 20 mm desde el centro del borde largo (borde a lo largo de la 
dirección ortogonal) par a q ue f uese or togonal a este b orde. D espués, u sando l a m uestra pr oducida se r ealizó la 
medición de una carga de desgarro E lmendorf en la dirección de contracción pr incipal. Además, de l mismo modo 
que en el método que se ha descrito anteriormente, después de la pre-contracción de una película en la dirección de 15 
contracción principal se produjo una muestra cambiando la dirección de contracción principal de la película en la 
dirección ortogonal, se realizó la medición de la carga de desgarro Elmendorf en la dirección ortogonal. Después, de 
las ca rgas de desgarro E lmendorf obt enidas de est e m odo en l a di rección de c ontracción pr incipal y  l a dirección 
ortogonal a la dirección de contracción principal se calculó una proporción de desgarro Elmendorf usando la 
siguiente Ecuación 3. 20 

Razón de Elmendorf = carga de desgarro Elmendorf en la dirección en anchura/carga de desgarro Elmendorf en la 
dirección longitudinal -- Ecuación 3. 

[Resistencia a la ruptura por tracción] 

De acuerdo con JIS-K-7113 se produjo una muestra rectangular con un tamaño predeterminado, ambos bordes se 
sujetaron mediante un dispositivo de ensayo de tracción universal y se realizó un ensayo de tracción en un estado 25 
de ve locidad de t racción 200 m m/minuto y s e ca lculó l a r esistencia ( esfuerzo) en la r uptura p or tracción en la 
dirección longitudinal como la resistencia a la ruptura por tracción.  

[Irregularidad del espesor en la dirección en anchura] 

Se muestreó una película hasta una f orma de t ira amplia de 40 mm de longitud x 1,2 m de a nchura y usando un 
indicador d e espesor de c ontacto co ntinuo f abricado por M icron M easurement D evice C o., Lt d. se  m idió 30 
continuamente el  esp esor a una v elocidad de 5 ( m/min) a l o l argo de l a di rección en  anch ura d e l a m uestra d e 
película ( longitud de medición 500 mm). Durante la medición, el  espesor máximo, e l espesor mínimo y el espesor 
medio se definieron como Tmáx., Tmín. y Tmed., respectivamente y se calculó la irregularidad del espesor en la 
película en la dirección en anchura a partir de la siguiente Ecuación 4. 

Irregularidad del espesor = {(Tmáx.-Tmín)/Tmed.} x 100(%) -- Fórmula 4  35 

[Turbidez] 

De acuerdo con JIS-K-7136 se midió la turbidez usando un turbidímetro (300A, fabricado por Nippon Denshoku 
Industries Co., Ltd.). Se realizó la medición dos veces y se obtuvo la media. 

[Irregularidad del espesor en la dirección longitudinal] 

Se m uestreó u na p elícula e n un r ollo largo de 1 2 m  de longitud x 40 mm de a nchura y usando un  i ndicador d e 40 
espesor de contacto continuo fabricado por Micron Measurement Device Co., Ltd se midió continuamente el espesor 
a una velocidad de 5 (m/min) a l o largo de la dirección longitudinal de la muestra de película (longitud de medición 
de 10 m). Durante la medición, el espesor máximo, el espesor mínimo y el espesor medio se describieron como 
Tmáx., Tmín. y T med., re spectivamente y se  ca lculó l a i rregularidad del espesor d e l a película en l a dirección 
longitudinal a partir de la Ecuación 4 que se ha descrito anteriormente. 45 

[Resistencia adhesiva de disolvente] 

Se aplicó 1,3-dioxolano sobre una película estirada y se unieron dos piezas para sellarse. Después de esto, la parte 
sellada se cortó en una anchura de 15 m m en l a di rección or togonal a la di rección de contracción pr incipal de l a 
película ( denominada en l o su cesivo en e ste docu mento di rección or togonal), que se  aj ustó en un dispositivo de 
ensayo de tracción universal STM-50 fabricado por Baldwin Corporation y se realizó un ensayo de peladura de 180º 50 
en un estado de velocidad de tracción 200 mm/min. Después se definió la resistencia a la tracción en ese momento 
como la resistencia adhesiva de disolvente.  

[Coeficiente de fricción dinámica] 
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De acu erdo co n JI S-K-7125 se  obt uvo e l co eficiente d e f ricción d inámica µd cu ando l a su perficie f rontal y la 
superficie posterior de la película se pusieron en contacto en una atmósfera a 23 ºC y HR del 65% usando un 
dispositivo de ensayo de tracción (Tensilon fabricado por ORIENTEC Co., Ltd.). El peso de un hilo (peso) en e l que 
estaba enrollada la película del lado superior era 1,5 kg y el área de base del hilo era 63 mm a lo largo x 63 mm 
transversalmente. Además, la velocidad de tracción en la medición de fricción era 200 mm/min. 5 

[Tg (punto de transición vítrea)] 

Usando un calorímetro de exploración diferencial fabricado por Seiko Instruments Inc. (modelo DSC220) se 
calentaron 5 mg de una película no estirada a una velocidad de calentamiento de 10 ºC/min desde -40 ºC a 120 ºC, 
se obtuvo Tg a partir de la curva endotérmica obtenida de este modo. Se dibujaron las líneas tangenciales delante y 
detrás del p unto de i nflexión de l a cu rva endotérmica y se def inió la i ntersección co mo T g ( punto de t ransición 10 
vítrea).  

[Tm (punto de fusión)] 

Usando un calorímetro de exploración diferencial fabricado por Seiko Instruments Inc. (modelo DSC220) se 
muestrearon 5  m g de una película n o es tirada y se  o btuvo l a T m de un a t emperatura m áxima en l a cu rva 
endotérmica cuando la temperatura se aumentó a una velocidad de calentamiento de 10 ºC/min a partir de la 15 
temperatura ambiente.  

[Propiedad de acabado de contracción] 

En una película contraíble por calor se proporcionó previamente una impresión a t res colores con tinta verde, oro y 
blanca de Toyo Ink Mfg Co., Ltd. Uniendo ambas partes terminales de la película impresa con dioxolano se produjo 
una etiqueta de forma cilíndrica (etiqueta en la que la dirección de contracción principal de la película contraíble por 20 
calor er a l a di rección ci rcunferencial). D espués de est o, usa ndo u n t únel de va por f abricado por  F uji A stec, I nc. 
(modelo: S H-1500-L), l a et iqueta se  unió mediante co ntracción por  c alor so bre u na botella d e P ET de 500  ml 
(diámetro de tronco 62 mm, diámetro mínimo de la parte de cuello 25 mm) en una zona de temperatura de 80 ºC con 
un tiempo de paso de 2,5 segundos. Durante la unión, la parte del cuello se ajustó de tal manera que la parte de 
diámetro 40 m m se puso sobre un borde de la et iqueta. La evaluación de la propiedad de ac abado después de la 25 
contracción se realizó visualmente y los criterios fueron los siguientes. 

Excelente: no aparecen arrugas, recalcadura y ausencia de contracción y no se observa irregularidad del color. 

Buena: no se pueden observar arrugas, recalcadura o ausencia de contracción pero se observa cierta irregularidad 
del color. 

Regular: no aparecen recalcadura y ausencia de contracción pero se observa irregularidad de la parte del cuello. 30 

Mala: aparecen arrugas, recalcadura y ausencia de contracción. 

[Adhesividad de la etiqueta] 

Una etiqueta se unió en la misma condición que en la condición de medición anterior de la propiedad de acabado de 
contracción. Después, cuando la etiqueta unida y la botella de PET se giraron ligeramente, fue “buena” en el caso de 
ningún movimiento de la etiqueta y “mala” en el caso de deslizamiento o desalineación de la etiqueta y la botella. 35 

[Propiedad de desgarro por perforación] 

Una et iqueta a l a q ue se  proporcionaron previamente p erforaciones e n l a d irección ortogonal a  l a di rección d e 
contracción principal s e u nió so bre un a botella de P ET en l a m isma c ondición q ue en l a co ndición ant erior de 
medición de la propiedad de acabado de contracción. La perforación se formó proporcionando un orificio de 1 mm de 
longitud en los intervalos de 1 mm y se proporcionaron dos líneas de perforación de 22 mm de anchura y 120 mm de 40 
longitud en la dirección a lo largo de la etiqueta (dirección en altura). Después de esto, esta botella se llenó con 500 
ml de ag ua, se enfrió a 5 º C y las perforaciones de la etiqueta de la botella inmediatamente después de extraer la 
misma de un refrigerador se desgarraron con las puntas de los dedos y se contó el número de botellas desgarradas 
limpiamente a lo largo de las perforaciones en la dirección a lo largo siendo capaz de este modo de retirar la etiqueta 
de la botella y se calculó una proporción (%) con respecto a las muestras totales de 50. 45 

[Índice refractivo] 

Usando un “refractómetro Abbe tipo 4T” fabricado por Atago Co., Ltd se midió un índice refractivo después de que se 
dejara cada película de muestra durante dos horas o más a una atmósfera a 23 ºC y HR del 65%. 

Las propiedades y c omposiciones de las materias primas de poliéster usa das en l os Ejemplos y l os Ej emplos 
Comparativos y las condiciones de producción de las películas (estiramiento, condición de tratamiento por calor etc.) 50 
en los Ejemplos y Ejemplos Comparativos se muestran en la Tabla 1 y la Tabla 2, respectivamente. 
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Tabla 1 

 Composición de materia prima de poliéster (% en mol) Cantidad 
añadida de 
lubricante 
(ppm) 

Componente de 
ácido 
dicarboxílico  

Componente de alcohol polihídrico 

DMT EG NPG CHDM BD  

Poliéster A 100 100 - - - 8000 

Poliéster A2 100 100 - - - 0 

Poliéster B 100 70 30 - - 0 

Poliéster C 100 65 - 35 - 0 

Poliéster D 100 - - - 100 0 
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<Preparación de materia prima de poliéster> 

En un autoclave hecho de acero inoxidable equipado con un agitador, un termómetro y un condensador de reflujo 
parcial se cargaron 100% en mol de tereftalato de dimetilo (DMT) como un componente de ácido dibásico y el 100% 
en mol de etilenglicol (EG) como un componente de glicol de tal forma que el glicol tuvo una proporción molar de 2,2 
veces con respecto al éster metílico y usando el 0,05% en mol (con respecto al componente ácido) de acetato de 5 
cinc como un catalizador de intercambio de éster se llevó a cabo la reacción de intercambio de éster mientras que el 
metanol de destilación se  eliminó d el si stema. D espués, a est o se  a ñadieron e l 0, 025% e n m ol ( con r especto a l 
componente ácido) de trióxido de antimonio como un catalizador de policondensación, se realizó la reacción de 
policondensación a 280 ºC con una presión reducida de 26,6 Pa (0,2 torr). Se obtuvo un poliéster (A) de 0,70 dl/g de 
viscosidad intrínseca. Este poliéster es tereftalato de pol ietileno. En la producción que se ha descrito anteriormente 10 
de poliéster (A) se añadió SiO2 (Silysia 266 fabricado por Fuji Silysia Chemical, Ltd.) como un lubricante con una 
proporción de 8.000 ppm con respecto al poliéster. Además, del mismo modo como se ha descrito anteriormente, se 
sintetizaron los pol iésteres (A2, B, C, D) mostrados en la Tabla 1. En la Tabla, NPG es neopentil g licol, CHDM es 
1,4-ciclohexanodimetanol y BD es 1,4-butanodiol. Con respecto a la viscosidad intrínseca de cada poliéster, B tenía 
0,72 dl/g, C tenía 0,80 dl/g y D tenía 1,15 dl/g. Cada poliéster se preparó de forma adecuada en copos. 15 

[Ejemplo 1] 

El pol iéster A , pol iéster A 2, poliéster B  y poliéster D  que se  h an d escrito ant eriormente se  m ezclaron en u na 
proporción en peso de 5:5:80:10 y se cargaron en una extrusora. Después de esto, la resina mezclada se fundió a 
280 ºC y se extruyó desde una boquilla en T y se templó enrollando la misma sobre un conjunto de rodillo de metal 
rotatorio a una t emperatura su perficial d e 3 0 º C. S e obt uvo una película no  estirada de 58 0 µm de  esp esor. L a 20 
velocidad de captación de la película no estirada (velocidad de rotación del rodillo de metal) fue de 
aproximadamente 20 m/min. La Tg de la película no estirada fue de 67 ºC. 

Después, la película no estirada obtenida de este modo que se ha descrito anteriormente se introdujo en una 
máquina de estiramiento a lo largo en la que estaba dispuesta continuamente una pluralidad de rodillos y se estiró 
en l a dirección a l o l argo en dos etapas utilizando la di ferencia d e ve locidad de r otación de los rodillos. 25 
Concretamente, la película no estirada se precalentó en un rodillo de precalentamiento hasta que la temperatura de 
la película fue de 78 ºC y después se estiró 2,6 veces utilizando la diferencia de velocidad de rotación entre un rodillo 
rotatorio a baja velocidad cuya temperatura superficial se ajustó en 78 ºC y un rodillo rotatorio de velocidad media 
cuya t emperatura su perficial se  aj ustó en 78 º C ( primera et apa de estiramiento a l o l argo). A demás, l a pe lícula 
estirada a l o l argo s e est iró a l o l argo 1, 4 veces utilizando l a d iferencia de ve locidad de r otación entre un r odillo 30 
rotatorio a velocidad media cuya temperatura superficial se ajustó en 95 ºC y un rodillo rotatorio a alta velocidad cuya 
temperatura s uperficial s e ajustó en 30 º C ( segunda etapa de estiramiento a l o l argo) ( en c onsecuencia, la 
proporción de estiramiento a lo largo total fue 3,64 veces). 

La película inmediatamente después del estiramiento a lo largo como se ha descrito anteriormente se enfrió de 
manera f orzada a una ve locidad de  e nfriamiento de  4 0 ºC/s mediante un r odillo d e enfriamiento ( rodillo de  al ta 35 
velocidad co locado justo det rás del r odillo de estiramiento a l o l argo en l a se gunda et apa) cu ya temperatura 
superficial se ajustó en 30 ºC y entonces la película después del enfriamiento se introdujo en una rama tensora y se 
pasó de forma continua a través de una zona de tratamiento por calor intermedio, una primera zona intermedia (zona 
de enfriamiento natural), una zona de enfriamiento (zona de enfriamiento forzado), una segunda zona intermedia, 
una zona de estiramiento transversal y una zona de tratamiento por calor final. En la rama tensora, la longitud de la 40 
primera zona intermedia se ajustó en aproximadamente 40 cm y se proporcionaron placas de apantallamiento entre 
la zona de tratamiento por calor intermedio y la primera zona intermedia; entre la primera zona intermedia y la zona 
de enfriamiento; entre la zona de enfriamiento y la segunda zona intermedia; y entre la segunda zona intermedia y la 
zona de estiramiento transversal. Además, en la primera zona intermedia y la segunda zona intermedia se aisló el 
viento caliente de la zona de tratamiento por calor intermedio, el viento de enfriamiento de la zona de enfriamiento y 45 
el viento ca liente de l a zona de estiramiento t ransversal de tal forma que cuando una tira rectangular de p apel se 
tiende hacia abajo en la dirección vertical en un estado en el que una película no atraviesa, la tira de papel cuelga 
hacia abajo prácticamente de forma completa en la dirección vertical. Además, cuando atraviesa una película, en el 
límite e ntre l a zona de  t ratamiento por  ca lor i ntermedio y la primera z ona i ntermedia y el  l ímite ent re l a zo na de 
enfriamiento y la segunda zona intermedia, la distancia de la película y la placa de apantallamiento se ajustó de tal 50 
forma qu e l a mayor par te del ai re aso ciado aco mpañado de m ovimiento de l a pe lícula se  ai sló p or l a pl aca d e 
apantallamiento. 

Después, la película estirada a lo largo introducida en la rama tensora se trató por calor en p rimer lugar en la zona 
de t ratamiento por  c alor i ntermedio a una temperatura d e 1 60 º C dur ante 5, 0 se gundos y entonces la película 
después del tratamiento por calor intermedio se introdujo en la primera zona intermedia y se sometió a enfriamiento 55 
natural pasando la misma a través de la zona (tiempo de paso = aproximadamente 1,0 segundos). Después de esto, 
la película después del enfriamiento natural se introdujo en la zona de enfriamiento y se enfrió activamente soplando 
viento de baja de temperatura hasta que la temperatura superficial de la película fue 100 ºC, la película después del 
enfriamiento se introdujo en la segunda zona intermedia y se sometió de nuevo a enfriamiento natural pasando la 
misma a t ravés de l a zo na ( tiempo d e pas o = aproximadamente 1,0 segundos). Además, la película después de 60 
pasar a t ravés de l a se gunda zo na i ntermedia se  i ntrodujo e n l a zo na de est iramiento t ransversal, se  pr ecalentó 
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hasta que l a t emperatura s uperficial de la película f ue 9 5 º C y s e est iró 4, 0 v eces en l a dirección en a nchura 
(dirección transversal) a 95 ºC. 

Después de esto, la película después del estiramiento transversal se introdujo en la zona de tratamiento por calor 
final, se trató por calor en la zona de tratamiento por calor final a una temperatura de 85 ºC durante 5,0 segundos y 
después se enfrió, ambas partes de borde se cortaron y se retiraron para enrollar un rodillo de anchura 500 mm. Se 5 
produjo co ntinuamente una p elícula estirada bi axialmente de aproximadamente 4 0 µm en  un a l ongitud 
predeterminada. Después se evaluaron las propiedades de la película obtenida mediante los anteriores métodos. 
Los resultados de la evaluación se muestran en la Tabla 3. 

[Ejemplo 2]  

El poliéster A, poliéster A2, poliéster B, poliéster C y poliéster D que se han descrito anteriormente se mezclaron en 10 
una proporción en p eso de 5:5:15:65:10 y se cargaron en una extrusora. Después de esto, la resina mezclada se 
fundió y s e e xtruyó e n e l m ismo est ado que en el E jemplo 1 para f ormar un a película no est irada. La  T g de l a 
película no estirada fue de 67 ºC. La película no estirada se formó como película en el mismo estado que en el 
Ejemplo 1. Se produjo continuamente una película estirada biaxialmente de aproximadamente 40 µm en 500 mm de 
anchura. Después se evaluaron las propiedades de la película obtenida del mismo modo que en el Ejemplo 1. Los 15 
resultados de la evaluación se muestran en la Tabla 3. 

[Ejemplo 3] 

El p oliéster A , po liéster A 2, poliéster C y poliéster D que se  h an des crito a nteriormente s e m ezclaron e n u na 
proporción en peso de 5:5:80:10 y se cargaron en una extrusora. Después de esto, la resina mezclada se fundió y se 
extruyó en el mismo estado que en el Ejemplo 1. Se obtuvo una película no estirada. La Tg de la película no estirada 20 
fue de 67 º C. La pe lícula no estirada se formó como película en el mismo estado que en el Ejemplo 1. Se produjo 
continuamente una película estirada biaxialmente de aproximadamente 40 µm en 500 mm de anchura. Después, las 
propiedades de l a pel ícula obtenida se  eva luaron d el mismo m odo que e n el  E jemplo 1.  Los resultados de l a 
evaluación se muestran en la Tabla 3. 

[Ejemplo 4] 25 

Se obtuvo una película no estirada del mismo modo que en el Ejemplo 1 excepto porque el grosor de la película se 
cambió a  6 50 µm aj ustando l a ve locidad de descarga e n e l E jemplo 1. S e produjo continuamente un a p elícula 
estirada biaxialmente de aproximadamente 40 µm en 500 mm de  anchura f ormando como película la película no 
estirada en el mismo estado que en el Ejemplo 1 excepto porque la proporción de estiramiento a lo largo de la 
primera etapa fue 2,9 veces, de tal forma que la proporción de estiramiento a lo largo total se cambió a 4,06 veces y 30 
el tratamiento por calor se realizó a 170 ºC durante 8,0 segundos en la zona de tratamiento por calor intermedio. 
Después se evaluaron las propiedades de la película obtenida del mismo modo que en el Ejemplo 1. Los resultados 
de la evaluación se muestran en la Tabla 3. 

[Ejemplo 5] 

El poliéster A2, poliéster B y poliéster D que se han descrito anteriormente se mezclaron en una proporción en peso 35 
de 5:70:25 y se cargaron en una extrusora. Después de esto, la resina mezclada se fundió y se extruyó en el mismo 
estado que en el Ejemplo 1 excepto porque se ajustó la cantidad de descarga. Se formó una película no estirada de 
510 µm de espesor de película. La Tg de la película no estirada fue de 65 ºC. Se produjo continuamente una película 
estirada biaxialmente de aproximadamente 40 µm en 500 mm de  anchura f ormando como película la película no 
estirada en el mismo estado que en el Ejemplo 1 excepto porque la proporción de estiramiento a lo largo de la 40 
primera etapa fue 2,3 veces, de tal forma que la proporción de estiramiento a lo largo total cambió a 3,22 veces y se 
realizó el tratamiento por calor a 155 º C en la zona de tratamiento por calor intermedio. Después se evaluaron las 
propiedades de la película obtenida del mismo modo que en el Ejemplo 1. Los resultados de la evaluación se 
muestran en la Tabla 3. 

[Ejemplo 6] 45 

El pol iéster A , pol iéster A 2, poliéster B  y poliéster D  que se  h an d escrito ant eriormente se  m ezclaron en u na 
proporción en peso de 30:5:55:10 y se cargaron en una extrusora. Después de esto, la resina mezclada se fundió y 
extruyó en el mismo estado que en el Ejemplo 1 excepto porque se cambió la cantidad de descarga. Se formó una 
película no est irada de 4 70 µm de esp esor de película. La Tg de l a película no est irada fue de 6 7 ºC. Se produjo 
continuamente una película estirada biaxialmente de aproximadamente 40 µm en 500 mm de anchura formando 50 
como p elícula la p elícula no estirada e n e l mismo est ado que  e n el  E jemplo 1 e xcepto por que l a pr oporción de 
estiramiento a lo largo de l a primera etapa fue 2,1 veces, de t al forma que la proporción de est iramiento a l o largo 
total se cambió a 2,94 veces y se llevó a cabo el tratamiento por calor a 155 ºC en la zona de tratamiento por calor 
intermedio. Después se evaluaron las propiedades de la película obtenida del mismo modo que en el Ejemplo 1. Los 
resultados de la evaluación se muestran en la Tabla 3. 55 

 



 
 

21 

[Ejemplo 7] 

Una película no estirada de 470 µm de espesor de película se obtuvo del mismo modo que en el Ejemplo 1 excepto 
porque se cambió la cantidad de descarga. Después se produjo continuamente una película estirada biaxialmente de 
aproximadamente 40 µm en 500 mm de anchura adoptando el mismo estado formador de película que en el Ejemplo 
6 que se ha descrito anteriormente. Después se evaluaron las propiedades de la película obtenida del mismo modo 5 
que en el Ejemplo 1. Los resultados de la evaluación se muestran en la Tabla 3. 

[Ejemplo 8] 

Se obt uvo una pel ícula no estirada de 65 0 µm de esp esor de pe lícula usa ndo l as mismas materias primas de 
poliéster que en el Ejemplo 5 y ajustando la cantidad de descarga. Se produjo continuamente una película estirada 
biaxialmente de aproximadamente 40 µm en 5 00 mm de anchura adoptando el mismo estado formador de p elícula 10 
que en el Ejemplo 4 para la película no estirada. Después se evaluaron las propiedades de la película obtenida del 
mismo modo que en el Ejemplo 1. Los resultados de la evaluación se muestran en la Tabla 3. 

[Ejemplo Comparativo 1] 

Durante la fusión y extrusión de las mismas materias primas de poliéster del Ejemplo 1 del mismo modo que en el 
Ejemplo 1 s e ajustó la c antidad de descarga d e u na extrusora de t al f orma q ue un espesor d e un a pe lícula no 15 
estirada f ue de 59 0 µm. E xcepto esto se  obtuvo un a p elícula no estirada d el m ismo modo que e n el E jemplo 1 . 
Después, la película no estirada se estiró 3,7 veces en una etapa utilizando la diferencia de velocidad de rotación 
entre un rodillo rotatorio a velocidad media cuya temperatura superficial se ajustó en 82 ºC y un rodillo rotatorio a alta 
velocidad cuya temperatura superficial se ajustó en 30 ºC. Después de esto, del mismo modo que en el Ejemplo 1, la 
película se  so metió a t ratamiento p or ca lor i ntermedio, enf riamiento natural, enf riamiento f orzado, est iramiento 20 
transversal y tratamiento por calor final y ambas partes de borde se cortaron y retiraron. Se produjo continuamente 
una película estirada biaxialmente de aproximadamente 40 µm en 500 mm de anchura. Después se evaluaron las 
propiedades de la película obtenida del mismo modo que en el Ejemplo 1. Los resultados de la evaluación se 
muestran en la Tabla 3. 

[Ejemplo Comparativo 2] 25 

Una película no estirada de 350 µm de espesor de pe lícula obtenida del mismo modo que en e l Ejemplo 1 excepto 
porque se cambió la cantidad de descarga se precalentó en un rodillo de precalentamiento hasta que la temperatura 
de l a película fue de 75 ºC y se  estiró 2,0 veces utilizando la diferencia de ve locidad de r otación entre un rodillo 
rotatorio de baja velocidad cuya temperatura superficial se ajustó en 78 ºC y un rodillo rotatorio de velocidad media 
cuya temperatura superficial se ajustó en 78 ºC. Además, la película estirada a lo largo se estiró a lo largo 1,1 veces 30 
utilizando l a diferencia d e v elocidad de r otación entre u n r odillo r otatorio a v elocidad m edia c uya t emperatura 
superficial se ajustó en 92 ºC y un rodillo rotatorio a alta velocidad cuya temperatura superficial se ajustó en 30 ºC 
(por consiguiente, la proporción de estiramiento a lo largo total fue 2,2 veces). Después de esto, del mismo modo 
que en el E jemplo 1, l a p elícula s e so metió a t ratamiento por  c alor intermedio, enf riamiento natural, enf riamiento 
forzado, estiramiento transversal y tratamiento por calor final y ambas partes de borde se cortaron y se retiraron. Se 35 
produjo c ontinuamente un a película est irada bi axialmente de a proximadamente 40 µm en 50 0 m m de anc hura. 
Después se evaluaron las propiedades de la película obtenida del mismo modo que en el Ejemplo 1. Los resultados 
de la evaluación se muestran en la Tabla 3. 

[Ejemplo Comparativo 3] 

Una película no estirada de 160 µm de espesor de pe lícula obtenida del mismo modo que en e l Ejemplo 1 excepto 40 
porque se cambió la cantidad de descarga se precalentó en un rodillo de precalentamiento hasta que la temperatura 
de la película fue de 75 ºC y se sometió a estiramiento mono-axial transversal 4,0 veces a 75 ºC en la dirección en 
anchura (dirección t ransversal). Después de esto, l a película después del est iramiento t ransversal se  introdujo en 
una zona de tratamiento por calor final y se trató por calor a una t emperatura de 85 ºC durante 5,0 segundos en la 
zona de tratamiento por calor final y se enfrió y ambas partes de borde se cortaron y retiraron para enrollar la misma 45 
en u n r odillo de a nchura 500 m m. S e produjo c ontinuamente u na película est irada mono-axialmente d e f orma 
transversal de aproximadamente 40 µm en una longitud predeterminada. Además se evaluaron las propiedades de 
la película obtenida del mismo modo que en el Ejemplo 1. Los resultados de la evaluación se muestran en la Tabla 
3. 
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Como es evidente a partir de la Tabla 3, las películas obtenidas en los Ejemplos 1 a 8 eran todas buenas en la 
contracción en l a dirección en a nchura que er a l a d irección de c ontracción pr incipal y m uy i nferiores en la 
contracción e n l a di rección l ongitudinal or togonal a l a dirección de c ontracción pr incipal. A demás, las películas 
obtenidas en los Ejemplos 1 a 8 eran todas buenas en resistencia adhesiva de disolvente e inferiores en 
irregularidad de espesor en la dirección longitudinal y cuando se usaron como una etiqueta, buenas en adhesividad 5 
de la etiqueta y no se observó ninguna irregularidad de la contracción y la propiedad de desgarro por perforación era 
buena. Además no se generaron arrugas en los rodillos de película obtenidos en los Ejemplos 1 a 8. Concretamente, 
las películas de poliéster contraíbles por calor obtenidas en los Ejemplos eran todas excelentes en calidad como una 
etiqueta y muy buenas en la utilidad práctica.  

A diferencia de esto, la película de poliéster contraíble por calor obtenida en el Ejemplo Comparativo 1 era buena en 10 
contracción por calor en la dirección longitudinal y se generó irregularidad de la contracción cuando se usó como 
una et iqueta. A demás, l a p elícula o btenida en el  E jemplo C omparativo 2 er a bast ante buen a en l a r esistencia a l 
desgarro en ángulo recto y la propiedad de desgarro por perforación era mala. Además, la turbidez era alta, la 
irregularidad del espesor en la dirección en anchura era grande y se generaron arrugas en el rodillo de película. La 
película obtenida en el Ejemplo Comparativo 3 era buena en resistencia al desgarro en ángulo recto, pequeña en la 15 
resistencia de ruptura por tracción en la dirección perpendicular (dirección longitudinal) y la propiedad de desgarro 
por perforación no era buena. Concretamente, las películas de poliéster contraíbles por calor obtenidas en los 
Ejemplos Comparativos eran todas inferiores en calidad como una etiqueta e inferiores en la utilidad práctica. 

Aplicabilidad industrial 

La película de poliéster contraíble por calor de la presente invención tiene excelentes propiedades de procesamiento 20 
como se ha descrito anteriormente, por tanto, se puede usar de forma adecuada como una aplicación de etiqueta 
para botellas. 

Breve descripción de los dibujos  

La Fig. 1 es un dibujo explicatorio que muestra una forma de muestra en la medición de la resistencia a desgarro en 
ángulo recto (adicionalmente, la unidad de longitud de cada parte de muestra en la figura es mm). 25 

Explicación de los números de referencia  

F Película 
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REIVINDICACIONES 

1. U na película de poliéster contraíble p or calor hecha d e un a r esina de p oliéster q ue co mprende t ereftalato de 
etileno como un constituyente principal y que contiene el 15% en mol o más de al menos un monómero capaz de 
formar un componente amorfo en todos componentes de la resina de poliéster, que satisface los siguientes 
requisitos (1) a (4): 5 

(1) la contracción por calor en agua caliente en la dirección en anchura es del 40% o más y del 80% o menos 
cuando se trata en agua caliente a 90 ºC durante 10 segundos; 

(2) la contracción por calor en agua caliente en la dirección longitudinal es del 0% o más y del 15% o menos cuando 
se trata en agua caliente a 90 ºC durante 10 segundos; 

(3) la resistencia al desgarro en ángulo recto por unidad de espesor en la dirección longitudinal es 90 N/mm o más y 10 
280 N/mm o menos después de haberse contraído el 10% en la dirección en anchura en agua caliente a 80 ºC; y 

(4) la resistencia a la ruptura por tracción en la dirección longitudinal es 130 MPa o más y 300 MPa o menos. 

2. La película de poliéster contraíble por calor de la reivindicación 1, en la que una razón de Elmendorf es 0,3 o más 
y 1,5 o menos cuando las cargas de desgarro E lmendorf en la dirección en anc hura y la di rección longitudinal se  
miden después de haberse contraído el 10% en la dirección en anchura en agua caliente a 80 ºC. 15 

3. La película de poliéster contraíble por calor de la reivindicación 1 o 2, en la que el esfuerzo de contracción en la 
dirección en anchura es 3 MPa o más y 20 MPa o menos cuando se calienta a 90 ºC. 

4. La pel ícula de pol iéster contraíble por  ca lor de u na cu alquiera de  l as reivindicaciones 1 a 3,  en l a qu e l a 
irregularidad del espesor en la dirección en anchura es del 1,0% o más y del 10,0% o menos. 

5. La película de poliéster contraíble por calor de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en la que el espesor 20 
es 10 µm o más y 70 µm o menos y la turbidez es 4,0 o más y 13,0 o menos. 

6. La pel ícula de pol iéster contraíble por  ca lor de u na cu alquiera de  l as reivindicaciones 1 a 5,  en la qu e l a 
irregularidad del espesor en la dirección longitudinal es del 1,0% o más y del 12,0% o menos. 

7. La pel ícula de pol iéster contraíble por  ca lor de u na cu alquiera de  l as reivindicaciones 1 a 6,  en l a qu e l a 
resistencia adhesiva de disolvente es 2 N/15 mm de anchura o más y 15 N/15 mm de anchura o menos. 25 

8. La pel ícula de pol iéster contraíble por  ca lor de u na cu alquiera de  l as reivindicaciones 1 a 7,  en l a qu e e l 
coeficiente de fricción dinámica es 0,1 o más y 0,55 o menos. 

9. La película de poliéster contraíble p or ca lor de un a cu alquiera de l as reivindicaciones 1 a 8,  en la que un  
componente principal del al menos un monómero capaz de formar el componente amorfo en todos los componentes 
de la resina de poliéster es uno cualquiera de neopentilglicol, 1,4-ciclohexanodimetanol y ácido isoftálico. 30 

10. Un proceso para producir de forma continua la película de poliéster contraíble por calor de una cualquiera de las 
reivindicaciones 1 a 9, que comprende las siguientes etapas (a) a (f): 

(a) una etapa de estiramiento longitudinal para estirar una película no estirada 2,2 veces o más y 3,0 veces o menos 
en la dirección longitudinal a una temperatura de Tg o más y Tg + 30 ºC o menos seguido de estiramiento 1,2 veces 
o más y 1,5 veces o menos en l a dirección longitudinal a una temperatura de T g +  10 º C o m ás y Tg +  40 º C o 35 
menos, para estirarse de este modo longitudinalmente 2,8 veces o más y 4,5 veces o menos en total; 

(b) una etapa de tratamiento por calor intermedio para tratar por calor la película después del estiramiento 
longitudinal a una temperatura de 130 ºC o más y 190 ºC o menos durante 1,0 segundos o más y 9,0 segundos o 
menos en un estado en el que ambos bordes en la dirección en anchura se sujetan mediante pinzas en una r ama 
tensora; 40 

(c) una etapa de enfriamiento natural para enfriar naturalmente la película después del tratamiento por calor 
intermedio pasando a través de una zona intermedia separada de la zonas frontal y la posterior que no está provista 
de una operación de calentamiento activo; 

(d) una etapa de enfriamiento activo para enfriar activamente la película después del enfriamiento natural a 80 ºC o 
más y 120 ºC o menos a una temperatura superficial; 45 

(e) una etapa de estiramiento transversal para estirar una película después del enfriamiento activo 2,0 veces o más y 
6,0 veces o menos en la dirección en anchura a una temperatura de Tg + 10 ºC o más y Tg + 40 ºC o menos; y 

(f) una et apa de tratamiento por calor final para tratar por calor una película después del estiramiento transversal a 
una temperatura de 80 º C o más y 100 ºC o menos durante 1,0 segundos o más y 9,0 segundos o menos en un 
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estado en el que ambos bordes en la dirección en achura se sujetan mediante pinzas en una rama tensora. 

11. Un envase que comprende la película de poliéster contraíble por calor como se ha definido en una cualquiera de 
las reivindicaciones 1 a 9 como una etiqueta. 

12. E l p aquete de acuerdo co n l a r eivindicación 11, e n el  que l a et iqueta co mprende la película de poliéster 
contraíble por  calor de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9 como la película de base, estando provista la 5 
etiqueta de perforaciones o un par de muescas y contrayéndose por calor en al menos parte de la circunferencia 
externa del envase. 
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