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Bgta invencidn se relaciona con un perfec—
cionado procedimiento de tratamiento térmico de una
pelfcula biaxialmente orientada de un material poli-

mero crigtalizable termopldstico orgdnico,

5e Cuando se estira una pelicula de un meterial
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polimero cristalizable termopldstico orgénico, tal como
polipropileno, para causar en ella una orientacién mo~
lecular y efectuar asi una mejora en sus propiedaias'
figicas, la resultante pelicula tendrd normalmento ura
contraceidn indeseablemente elevada a altas temperatu-
ras, para muchas eplicaciones. Se han realizado propo~
giciones para mejorar la estabilidad dimensional de
tales peliculas a elevadas temperaturas mediante pro-
cedimientos conocidos en el arte como operaciones de
fraguado térmico. Por ejemplo, cuando se ha empleado

un procedimiento tubular para causar una orientacién‘
viaxial de la pelfcula, las pelfculas estiradas mues- -
tran con frecuencia abémbamiento, por el due se entien-
den unas variasciones en las dimensiones longitudinales
de la pelicula, atribuibles a factores geométricos y
falta de uniformidad térmica. Una pelicula que presente
abombamiento no se extenderd sobre una superficie plana
sin arrugarse. Mediante fraguado térmico de tales peli-
culas en wna estiradora, la restriccidn lateral impuesta
sobre la pelicula por los clips de la estiradora puede
emplearse para aplenar aquélla, de menera que se reduz-
ca o0 incluso elimine el abombamiento, pero se impide
asi que la pelfcula experimente toda contraccidén en lg
direccidn longitudinal una vez que sus bordes han que-
dado retenidos por los clips de la estiradora. Como
resultado, se observa que la establlidad térmica de la
pelicula no mejora suficientemente en la direccidn Lon-
gitudinal., Esto da lugar a varias consecuencias indeseg
bles. Por ejemplo, si la pelicula ha de usarse a efectos

de sellado térmico, puede arrugarse excesivamente bajo
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la selladora. Ademds, cuando se requiere el revesti-

miento de la pelicula y se seca el revestimiento sobre

3
v

agquélla en una estiradora, pueden producirse rotufée
en la pelicula, debido al parecer a las tensiones iéﬁ-
glitudinales establecidas en la misma. Cuando se intenta
resolver este problema sobrealimentando con pelicula -
la estiradora y dejando que ocurra alguna contraccidn
longitudinal antes de que los clips de aquélla retengan
a la pelicula, es imposible controlar con precisidn la
posicidn en que se retiene inicialmente la pelicula;i;

Eg un objeto de la presente invencidn estaQVV
blecer un procedimiento de produceidn de pelfcula orien~
tada y sustancialmente libre de abombamiento o arrugas,
tal como méds adelante se define, de un material polimero
crigtalizable termopléético orgédnico que tenga una baja
contraccidn térmica en ambas direcciones.

De acuerdo con tai objeto, proporcionamos un
procedimiento de tratamiento tédrmico de una pelicula
orientada, tal como mds adelante se define, de un mate=
rial polimero cristalizable termopldstico orginico, que
comprende el paso continuo de la pelicula en relacidn
de transferencia térmica alrededor de una superficie
cilindrica giratoria mantenida a una temperatura (infe-
rior al punto de fusién de la pelfcula) que debermine
la contraccidn lateral de dicha pelicula en ausencia de
toda restriccibn lateral, la aplicacién de restricoidn
lateral a la pelicula en parte por lo menos de su des—
plazemiento alrededor de la citada superficie, en virtud
de lo cual la anchura de la pelicula permenece sustan-

cialmente constante, permitiendo luego el relajamiento
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de la pelfcula en un grado controlado para liberarla
sustancialmente de abombamiento, y por dltimo el temple
de la pelfcula térmicamente tratada. '

Por pelicula orientada, Queremos indicar una
pelicula que ha sido estirada en una direccidn para
inducir una orientacidén molecular en esa direccidn o
biaxialmente en dos direcciones en el plano de la peli-
cula, normalmente las direcciones longitudiral y trang-
versal, En el caso de una pelicula biaxialmente estirada,
el estirado longitudinal y *transversal puede lleva;ééla
cabo simultdneamente o de modo sucesivo, pudiendo ser i
igual, o mayor en una direccidn, el grado de estirado
realizado en esas direcciones,

Un método de aplicacidn de restriceidn lateral
a la pelicula consiste en retener los bordes de la peli-
cula contra la superficie cilfndrica en rotacién por
medio de dos superficies elastdmeras que se mueven en
la misma direceidén y a la misma velocidad que la peli-
cula, cuyas superficies elastdémeras estén separadas
lateralmente entre s respecto al eje longitudinal de
la pelfcula. Las superficies elastdmeras no tendrdn
preferiblemente un accionamiento independiente, siendo
movidas por la superficie cilindrieca giratoria a través
de la pelicula. Unas cintas en V o de seocién transver-
sal rectangular, de caucho, continuas, son muy adecuadas
para constituir las superficies elastbémeras.

Una forma variante y muy conveniente de apli-
cacidn de la restriccidn lateral a la pelicula consiste
en ligar eléctricamente a tierra la superficie oilindrg

ca giratoria y depositar una carga electrostitica sobre
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la superficie superior de la pelicula. La carga elée-
trica puede depositarse a lo largo de los bordes de la
pelicula al menos en la parte inicial de su desplgba?
miento alrededor de la superficie cilindrica giraioria,
0 bien puede depositarse a 1o largo de una linea exten-
dida a través de la anchura de la pelicula en el punto
en que ésta establece un primer contacto con la super-
ficie cilindrica giratoria, o cerca de dicho punto. -

Después de pasar sobre la superficie ocilin--
drica giratorla, se descarga la superficie superior_de‘
la pelicula mediente su contacto con un medio de eniaéé
a tierra, antes de pasar agquélla a la siguiente etapa)
del procedimiento. EL medio de enlace a tierra puede
adoptar convenientemente la forma de un hilo cohductor
ligado a tierra, due se mantiene transversalmente a la
pelicula y desde el cusl se proyectan hacia la superfi-
cie cargade de ésta, pero sin tocarla, mimeros miembros
en punta sobre los Que se deposita la carga de la peli-
cula.

Esta puede dejarse relajar pasdndola en rela-
cibn de transferencia térmica alrededor de una segunda
superficlie cilindrica calentada due gire a una veloci=
dad lineal inferior a la de la primera superficie ci-
lindrica calentada. Preferiblemente, se dejard relajar
la pelicula pasdndola sucesivemente en relacidn de
transferencia térmica alrededor de dos o mds superficies
eilindricas calentadas que giren a una velocidad lineal
inferior a la de la primera superficie cilindrica calen~
tada. Esto obedece a due, para un determinado tiempo de

permanencla a lasg elevadas temperaturas empleadas, el
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arrollamiento de la pelicula alrededor de una serie de
rodillos de didmetro relativamente pequefio produce un
mayor componente de fuerza radial sobre la pelicula. -
para una determinada tensidn longitudinal que cuando .
se usa un rodillo o rodillog de mayor didmetro, ocuyo
componente radial, normal a la superficie de la peli-=
cula, proporciona un grado apreciable de control de la
intensidad de relajacidn.

Bs preferible calentar la pelicula a una
temperatura superior (pero menor que su punto de fu~:
gién) durante su paso alrededor de la segunda super—‘.{
ficie cilindrica calentada, si sblo se emplean dos su~
perficies cilindricas, o alrededor de la Wliima de di-
chag superficies, si se usa una serie de ellas, respec
to a la temperatura a que se ha calentado anteriormente
durante el procedimiento de nuestra invencidn, y some-—
terla, mientras se calienta a tal temperatura superior,
a una restriccidn de movimiento, por ejemplo mediante-
el depbsito de una carga electrostdtica a lo largo de
sus bordes o mediante un par de cintas en V méviles,
sirviendo cualduiera de ambos métodos para mantener
sus bordes contra la superficie cilindrica. De esta
manera, si la pelfcula gueda fijada en uno o més luga-
res a una de dichas superficles que causan una contrac-
cidn diferencial en la direccién lateral, resuliard
luego aplanada a la temperatura superior, elimindndose
asi imperfecciones introducidas durante una etapa an-
terior de nuesiro procedimiento,.

La distancia en que se desplaza la pelicula

entre la primera y la segunda o segundas superficies



cilindricas giratorias, éstas dltimas a menor veloci-

dad, debe ser pequefla (es decir, inferior a una rulgada

y preferiblemente inferior a 6,35 mm.) a fin de réﬁuﬁir

la Dosibilided de doblamiento de la pelfcula mientras
5 ge encuentra sin sustenbar.

Sin embargo, si es imposible mantener pequela
esta distancia, por ejemplo cuando ha de incluirse un
dispositivo de enlace eléetrico a tierra, pueden esta~-
blecerse medios para eliminer todo pliegue formado. Zs-

10, tos medios Ultimamente mencionados pueden comprender[ﬂ
por ejemplo, un rodillo esparcidor o "banana" que apli%
que una fuerza transversal a la pelicula, hacia fuera
desde el centro.

Seguidamente se describiréd el procedimiento -

15, de la presente invencidn con referencia a los dibujos
ad juntos, en los cuales:

La figura 1 es un esqQuema que ilustra una
forma de equipo adecuado para su empleo en el procedi-
miento de la invencién.

206 La figura 2 es una seccidn transversal a es—
cala ampliada a través de la linea 2-2' de la figura 1.

Lag figuras 3, 4 y 5 ilustran esduemdticamente
formas variantes de equipo para su empleo en nuestra
invencidn; ¥y

25, La figura 6 es una seccidn transversal a es~
cala ampliada, a través de la linea 6~6' de la figure 5.

Con referencia a la figura 1, una pelicula
continua 1, que ha sido biaxialmente orientada, se en-
rolla parcialmente alrededor de un rodillo 2 acecionado

30, e interiormente calentado. Un par de cintas continuas
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en V, de lag que s6lo se muestra una en 3, se pasan
continuamente alrededor de las poleas 4, 5y 6 y man-
tienen a los bordes de la pelicula contra el roail}ou
2. Luego se pasa la pelioula alrededor del rodille in-
teriormente calentado 7, Que es accionado a una veloei
dad lineal inferior a la del rodillo 2, y se templg,por
medio del rodillo frio 8, Que se encuentra en estrecha
proximidad respecto al rodillo 7, pero gin tocarlo. El
rodillo 8 se pone en rotacién a lz misma velocidad;ii;
neal que el rodillo 7. La pelicula es arrastrada péf“;
los rodillos en contacto 9 y 10. .

La figura 2 muestra las dos cintas en V 3 7
11 manteniendo a los bordes de la pelicula sobre el
rodillo 2.

In la figura 3, que ilustra otra versidn de
la presente invencidn, los mimeros de referencia tienen
el mismo significado que antes. La pelfcula 1 se retira
continuamente del rodillo 2 y se pasa alrededor de los
rodillos 12 y 13 interiormente calentados, Que son ac-
clonados a velocidades lineales progresivamente infe-—
riores. Se disponen medios para mantener la temperatura
del rodillo 13 a una temperatura superior a la del ro-
dillo 12 y un par de cintas en V (de las que sblo se
muestra wna en 14) mantienen a los bordes de la peli-
cula contra el rodillo 13. Finalmente, se templa la
pelicula mediante el rodillo frio 15 y es arrastrada
mediante los rodillos de contacto 16 y 17,

En les figuras 4, 5 y 6, que ilustran ver-
giones preferidas de la presente invencidén, los ndmeros

de referencia tienen de nuevo el mismo significado que
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antes.

En la figura 4, una pelicula continua 1, que
ha gido biaxialmente orientada, se enrolla parcia;pe?te
alrededor de un rodillo accilonado 2 interiormente}éﬁf
lentado. Un par de cintas continuas en V, de las qﬁé‘
s88lo se muestra una en 3, se pasan continuamente alre-
dedor de las poleas 4, 5 y 6 y mantlenen a los bofdég
de la pelicula contra el rodillo 2. Luego se pasa la
pelicula alrededor de rodillos interiormente calentados
12 y 13, Que gon accionados & velocidades lineales Qgé~
gresivemente inferiores a la del rodillo 2. Se disp5ﬁéﬁ
medios para mantener la temperatura del rodillo 13 %?ﬁh
valor superior a la del rodillo 12 y un par de cintas
en V (de las que sélo se muestra una en 14) mentienen
a los bordes de la pelfcula contra el rodillo 13. Esta
pelicula es finalmente templada por el rodillo frio 15
y arrastrada por los rodillos de con%acto 16 y 17,

En la figura 5, la pelicula 1 se pasa conti-
nuemente alrededor de los rodillos 2, 12 y 13, Que son
accionados a velocidades progresivamente menores. Los
bordes de la pelicula son mantenidos contra el rodillo.
2, que estd eléctricamente ligado a tierra mediante
una carga comunicada 2l mismo por un par de electrodos
(de los que s6lo se muestra uno en 18). La carga se
elimina de la pelfcula mediante las puntas 19 del dis-
positivo de descarga 20, pasdndose luego aquélla sobre
un rodillo esparcidor o de "banana" 21 antes degstable
cer contacto con el rodillo 12, Se emplea un método..
similar para restringir el movimiento lateral sobre el

rodillo 13, usando electrodos 22 y un dispositivo de
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descarga 23.

La figura 6 muestra la disposicidén del apa-
rato de descarga 20 y el rodillo esparcidor 21 en seg
cidn transversal. o

Ejemplo

Una pelicula de polipropileno (producida con
polipropileno preparado en presencia de hidrégeno,ééﬁ
un indice de flujo en estado de fusidn comprendido en-—
tre 30 y 45, medido a 190°C empleando una carga de 10
kg), que habia sidos T

a) Bstirada mediante un procedimiento tubﬁig%
con una relacidn de estirado de 7,0 en ambas direcciﬁ-:
nes,

b) seguidamente hundida, cortada y abierta,
para dar una pelicula de 35,5 mm. de anchura,

¢) se suministrd a un equipo similar al ilus-
trado en la figura 4 de los dibujos adjuntos. E1 rodillo
2 tenfa 610 mm. de didmetro y giraba a una velocidad de
54,866 m. por minuto. Tenia una temperatura superficial
de 1302C. Las cintas en V tenfan un arco de 1802 de con-
tacto con la pelicula sobre los rodillosl2 y 13. Los
rodillos 12 y 13 tenfan 610 mm. de didmetro y giraban
a velocidades de 51,816 y 48,788 m. por minuto, respec—
tivenente. La temperatura superficial del rodillo 13 era
de 13020, La pelicula tenfa un arco de contacto de 3402
con los rodillos 7 y 8. La pelicula templada tenia una
anchura de 31,11 om.

Se observaron los siguientes cambios en las
propiedades de la pelicula, antes y después de la ope-

« &
racidn c):
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Antes Después
% abombamiento 0,9 Demasiado bajo para
medirse .
% contraceidn longitudinal 6 + l,éx;j
5. % contraccidén transversal 8 -0,8 -

(Las contracciones anotadas son a 1202C durante
1 minuto

La temperatura del tratamiento térmico para

el relajamiento y la operacidn anterior en nuestro DPro-

10, cedimiento de etapas miltiples puede ser del orden,d§;
100 a 15020 aproximadamente para peliculas de poliﬁiq%
pileno isotdctico (es decir, polipropileno de una SOiﬁ;
bilidad no superior al 25% en n-eptano hirviente). Tue-
den obtenerse resultados muy satisfactorios cuando las

15, temperaturas del tratamiento térmico son inferiocres a
la temperatura mdxima alcanzada por el polipropileno
durante su orientacidn por estirado.

Aungue nuestro procedimiento ha sido especi-

ficamente descrito con referencia al tratamiento de

20, pelicula de polipropileno orientada, es también aplica-
ble a peliculasg orientadas de otros materiales polimeros
cristalizables termoplésticos orgdnicos, *tales como
politeno, poli-4-metil penteno-l lineales (de elevada
densidad) y otras poliolefinas linealeg, ¥y poliédsteres

25, lineales, taleg como tereftalato de polietileno. Eg
particularmente Util en su aplicacidn a tales pelicu-
las, que han sido biexialmente egtiradas por un proce—
dimiento tubular, cuyas peliculas muestran frecuente-
nente un alto grado de abombamiento.

30, Aunque las peliculas orientadas que han sido

revestides por ambos lados no pueden emplearse normal-
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mente en nuestro procedimiento, puesto que el revesti-
miento sobre el lado prdéximo al rodillo de fraguado
térmico tenderfa a desprenderse, hemos observado ue
las pelfculas revestidas por un lado pueden empleérﬁg,
gl el lado no revestido se mantiene préximo al rodillo
de fraguado térmico.
NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento as{ como la manera de realizarlo en la prée-
tica, debe hacerse constar que las disposiciones aﬁ%i:
teriormente indicadas son susceptibles de modifica- . -
ciones de detalle en cuanto no alteren su principic:i’
fundemental, Tambibdn se hace constar que el invento
gse refiere a una solicitud de Patente britdnica, pre-
gentada con fecha 7 de octubre de 1963, n¢ 39403/63,
acogiéndose, por lo tanto, a los beneficios que con-
cedeﬁlos Convenios Internacionales en vigor, siendo
lo due constituye la esencia del referido invento y
por lo que se solicita Patente de Invencidn por 20
aflos en Espalla: "Procedimiento y aparato de tratamien—
to térmico de una pelicula orientada"; caracterizdndose
por lo siguiente:

1l&,~ Procedimiento de tratamiento térmico de
una pelfcula orientada de un material polimero crista-
lizable termopldstico orgénico, caracterizado pordue
comprende el paso continuo de la pelfcula en relacidn
de transferencia térmica alrededor de una superficie
cilindrica giratoria mantenida a una temperatura (in-
ferior al punto de fusidn de la pelicula) que causaria

la contraceidn lateral de la pelicula en ausencia de
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de toda restricecibn lateral, la aplicacidén de restric-
cidn lateral a la pelicula sobre parte por lo menos de
su desplazamiento alrededor de dicha superficie, ?qé:
lo que la anchura de la pelicula permanece sustanejél—
mente constante, permitiendo asi el relajamiento de la
pelicula en un grado controlado para liberarla sustan-
cialmente de abombamiento, y el temple de la pelfcula
térmicamente tratada.

28 .~ Procedimiento segin la reivindicaoi&ﬁ.ié,
caracterizado porgue la temperatura de la superficiéf:
cilindrica giratoria es inferior a la temperatura méiiha
alcanzada por la pelicula orientada durante su orienta;
eidn,

38.- Procedimiento segin la reivindicacidn 28,
caracterizado porque la pelicula orientada es polipro-
pileno.

48 .- Procedimiento segin la reivindicacidn 3g,
caracterizado pordue la temperatura de la superficie
cilindrica giratoria es del orden de 100 a 1500C.

58,~ Procedimiento segin la reivindicacién 48,
caracterizadc pordue la temperatura de la superficie
cilfndrica giratoria es del orden de 120 a 1402°C,

68~ Procedimiento segin la reivindicacién 28,
caracterizado porque la pelfcula orientada es un poli-~
éster lineal.

T2.~ Procedimiento segin la reivindicacibn 68,
caracterizado porque la pelicula orientada es terefta-
lato de polletlleno,

8&.~ Procedimiento segin la reivindicacién 28,

caracterizado porgue la pelicula orientada es politeno
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lineal de elevada densidad.

98,~ Procedimiento segin cualquiera de las
anteriores reivindicaciones, caracterizado pordue se.
aplica restriceidn lateral a la pelicula para manteﬁh?
sus bordes contra la superficie cilindrica giratoria
por medio de dos superficies elastidmeras Qque se mueven
en la misma direccidn y a igual velocidad que la peli-
cula, estando lateralmente espzciadas dichas superficies
elastdémeras respectio al eje longitudinal de la pelidu;a.

108,~ Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 88, caracterizado porque se eyrr-
ca una restriccidn lateral a la pelicula para manteneria
contra la superficie cilindrica giratoria por medio del
enlace eldctrico @ tierra de dicha superficie eilindri-
ca giratoria y el depdsito de una carga elsctrostética
sobre la superficie de la pelicula fuera de contacto con
la citada superficie cilindrica giratoria. .

112.- Procedimiento segin cualduiera de las
reivindicaciones 12 a 382 y 108, caracterizado pordue
la superficie cargada de la pelicula es descargada des-
pués de salir de la superficie cilindrieca giratoria por
medio de su contacto con un dispositivo de enlace a
tierra.

128,- Procedimiento segin cualquiera de las
anteriores reivindicaciones, caracterizado pordue se
permite el relajamiento de la pelicula pasdndola en
relacibén de transferencia térmica alrededor de una se—
zunda superficie cilindrica calentada, por lo menos,

Que gira a una velocidad lineal inferior a la de la

primera superficie cilindrica calentada,
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138,~- Procedimiento segin la reivindicacién
122, caracterizado pordue la pelicula es calentada a
una temperatura superior (pero inferior/zu punto de fu-
gibén) durante su paso alrededor de la segunda 0 ﬁlt?l
de las superficies. eilindricas calentadas, respecfo a
aquélla a la que habia sido calentada durante su paso
alrededor de la primera superficie cilindrica giratoria,

148, Procedimiento segin la reivindicacidn
138, caracterizado porgue dicha temperatura superior
es inferior a la temperatura méxima alcanzada por la.
pelicula orientada durente su orientacidn. -

158, Procedimiento sezén la reivindicacidn
142, caracterizado pordue la pelicula orientada es
polipropileno y dicha temperatura superior es del orden
de 100 a 1502C,

168.~ Procedimiento segin lz reivindicacidn
158, caracterizado voraue la pelicula orientada es
Polipropileno y la referida temperatura superior es
del orden de 120 a 1402C,

178.- Procedimiento segin las reivindicacio-
nes 128 g 168, caracterizado porque mientras la peli-
cula se calienta a dicha temperatura superior, es so-
metida & restriceidn lateral manteniendo sus bordes
contra la guperficie cilindrica giratoria por medio
de dos superficies elastdmeras que se mueven en la
misma direccidn y a igual velocidad que la pelicula,
estando espaciadas lateralmente las citadas superficies
elastémeras respecto al eje longitudinal de la pelicula,

182.~ Procedimiento segin lag reivindicacio-

nes 128 a 168, caracterizado porgue se aplica una res-—
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triceidn lateral a la pelicula manteniéndola contra la
superficie eilindrica giratoria por medio de un enlace
eléctrico a tierra de la citada superficie cilindiica
giratoria y el depdsito de una carga electrostétiéa
5o gobre la superficie de la pelicula, fuera de contacto
con la referida superficie cilindrica giratoria.
192,.~ Procedimiento segdn las reivindicacio-
nes 12 a 98 y 122 a 188, caracterizado pordue la peli-
cula estd sin sustentar entre la primera y la segunda
10, 0 segundas superficies cilindricas giratorias sobre un
hueco inferior a una pulgeda.
208,~ Procediniento segin las reivindicaclc—
nes 1& a 98 y 128 g 188, caracterizado pordue la peli-
cula estd sin sustentar entre la primera y segunda o
15, segundas superficies cilindricas giratorias sobre un
hueco de menos de 6,35 mm,
218,~ Procedimiento segin las reivindicacio-
nes 12 a 188, caracterizado porque la pelicula pasa
sobre un rodillo esparcidor entre la primera y la se-
20, gunda o segundas guperficies cilindricasrgiratorias.
22&,~ Procedimiento de tratamiento térmico
de una pelicula biaxialmente orientada de un materisl
polimero cristalizable termopldstico orgénico, carac-
terizado porque comprende el continuo paso de la peli-
25, cula en relacidn de transferencia térmica alrededor de
una superficie cilindrica glratoria mantenida a una
temperatura (inferior al punto de fusién de la pelicula)
que causaria la contraccidn lateral de la pelfcula en
ausencia de toda restriceibn lateral, la aplicacidn de

30. restriceidn lateral a la pelicula en parte por 1o menos
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de su desplazamiento alrededor de dicha superficie,
con lo que la anchura de la pelfcula permanece sus-
tanclalmente constante, permitiendo luego el relaj@f;
miento de la pelicula en un grado controlado parajlie
berarla sustancialmente de abombamiento, y el temple;
de la pelicula térmicamente tratada. .

238,~ Procedimiento segin la reivindicacién
228, caracterizado pordue la temperatura de la super-
ficie cilindrica giratoria es inferior a la temperatura
mdxima alcanzada por la pelfcula orientada durante swu
orientacidn. .

248,~ Procedimiento segin la reivindicacidn
238, caracterizado porQue la pelicula orientada es
Polipropileno.

258, Procedimiento segin la reivindicacidn
248, caracterizado pordque la temperatura de la super-
ficie cilindrica giratoria es del orden de 100 a 1502C,.

268 .- Procedimiento segin la reivindicacidn
258, caracterizado porque la temperatura de la super-
ficie cilindrica giratoria es del orden de 120 a 140°C,

278,~ Procedimiento segin la reivindicacidn
238, caracterizado pordue la pelicula orientada es un
polidster lineal.

282,- Procedimiento segin la reivindicacién
278, caracterizado pordue la pelicula orientada es te-
reftalato de polietileno,

298 ,~ Procedimiento segin la reivindicacién-
238, caracterizado pordue la pelicula orientada es po-
liteno lineal de elevada densidad.

302,- Procedimiento segin cualduiera de las
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relvindicaciones 228 a 292, caracterizado porQue se
aplica restriceidn lateral a la pelicula para mantener
sus bordes contra la superficie cilindrica giratoria
por medio de dos superficies elastdmeras que se mueven
en la misma direceidn y a igual velocidad Que la peli-
cula, estando lateralmente espaciadas las referidas
superficies elastémeras rsspecto al eje longitudinal
de la pelicula.

3le.- Procedimiento segin cualduiera de las
reivindicacliones 228 a 308, caracterizado pordue se
permite el relajamiento de la pelicula paséndola en
relacidn de transferencia térmica alrededor de una se-
gunda superficie cilindrica calentada, por lo menos,
que gira a una velocidad lineal inferior a la de la
primera superficie cilindrica calentada.

328 ,~ Procedimiento segin la reivindicacidn
318, caracterizado pordue la pelicula es calentada a
una superior temperatura (pero inferior a su punto de
fusidn) durante su paso alrededor de la segunda o Yl~
tima de las segundas superficies cilindricas calenta-
das, respecto a aquélla a la que habia sido calentada
durante su pago alrededor de la primera superficie ci-
1indrica giratoria,

332,- Procedimiento segin la reivindicacidn
328, caracterizado pordue dicha temperatura superior,
es inferior a la temperatura mixima alcanzada por la
pelicula orientada durante su orientacidn.

34&,- Procedimiento segin la reivindicacidn
338, caracterizado porque la pelicula orientada es
polipropileno y la referida temperatura superior es

del orden de 100 a 150¢C,
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358,~ Procedimiento segin la reivindicacibn
348, caracterizado porque la pelicula orientada es
polipropilenc y la referida temperatura superior os
del orden de 120 a 140¢C.

368,~ Procedimiento segin las reivindicééid;
nes 312 a 358, caracterizado porque mientras se caligpta
la pelicula a dicha temperatura superior, es sometida
a restriccidén lateral para mantener sus hordes contra
la superficie cilindrica giratoria por medio de dos
superficies elastdmeras que se mueven en la misma diw'
reccibn y a igual velocidad que la pelicula, estanin -
espaciadas lateralmente dichas superficies elastémefaéz
regpecto al eje longitudinal de la pelicula.

378 .~ Aparato adecuado para llevar a cabo el
procedimiento segin cualduiera de las reivindicaciones
12 g 218, que comprende una primera superficie cilin-
drica giratoria, medios para poner en rotacidbn la pri-
mera superficie cilindrica giratoria citada a cualquiler
velocidad adecvwada, medios para mantener la temperatura
de dicha superficie cilindrica a un valor (inferior al
punto de fusidn de 1la pelicula) que causaria la con-
traccidn lateral de la pelicula en ausencia de toda
restriceibn lateral, medios para aplicar restriccidn
lateral a dicha pelicula mientras se encuentra en con-
tacto con la mencionada superficie cilindrica, por Llo
menos una segunda. o segundas superficies cilindricas
giratorias calentadas, y medios en virtud de los cuales
la referida segunde o sgegundas superficies cilindricas
giratorias calentadas pueden ponerse en rotacidn a ve-

locidades lineales inferiores a la velocidad lineal ds
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rotacién de la primera superficie cilfndrica giratoria
mencionada, y medios para templar la citada ecinta,

382,.~ Aparato segin la reivindicacién 372,
caracterizado poraue Los medios destinados a apliear‘
restriccidn lateral a la pelicula comprenden dos su-
perficies elastdmeras Que se mueven en la misma direc—
cidn y a igual velocided que la pelicula y se encuen-
tran espaciados lateralmente respecto al eje longitu~
dinal de la pelicula, de manera que retienen log bordes
de ésta dltima.

398.- Aparato segin la reivindicacién 382,‘ 
caracterizado pordue las dos citadas superficies elas-
témeras comprenden correas continuas de caucho en V o
correas de seceidn transversal rectangular.

408, Aparato segin la reivindicacidn 37%,
caraciterizado porque los medios destinados a aplicar
restriccidn lateral a la pelfcula comprenden una Ffuente
de alto voltaje colocada cerca, pero sin formar contac—
to, de la pelicula, y una conexidén a tierra con la pri-
mera superficie cilindrica giratoria citada, de manera
que se depogita una carga electrostidtica sobre la su—
perficie superior de la pelicula.

412,~ Aparato segin la reivindicacién 372,
caracterizado porque la primera superficie cilindrica
giratoria estéd separada de la segunda superficie ci-
lindrica giratoria, o superficies, en una distancia
tal que, al pasar desgde la primera a la segunda 0 ge-
gundas superficies cilindricas giratorias, la pelicula
se encuentra sin sustentar en una distancia inferior

a una pulgada.
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428,~ Aparato segin la reivindicacidn 378,
caracterizado porque la primera superficie cilindriea
giratoria estd separads de la segunda o segundasegnuna
distancia tal qQue, al pasar desde una a otra u otraé;
la pelicula queda sin sustentar en una distancia ihfe—
rior a 6,35 mm. )

438,~ Aparato adecuado para llevar a oabguﬁﬁ
procedimiento segin cualquiera de las reivindicaciones
228 a 368, caracterizado porque comprende una primera
superficie cilindrica giratoria, medios para poner en
rotacibén la citada primera superficie cilindrica a - -
cualduier velocidad adecuada, medios para mantener la;
temperatura de dicha superficie cilindrica a un valor
(inferior al punto de fusién de la pelfcula) que cau-
sar{a la contraccién lateral de la pelicula en ausencia
de toda restriccidn lateral, medios para aplicar una
regtriceidn lateral a dicha pelfcula mientras se enw
cuentra en contacto con la mencionada superficle ci-
1lindrica, por lo menos una segunda 0 segundas super-
ficies oilindricas giratorias calentadas, y medios en
virtud de los cusles éstas Ultimas pueden ponerse en
rotacidn a velocidades lineales inferiores a la de ro-
tacién de la primera superficie cilindrica giratoria,
y medios para templar dicha pelicula. |

448,~ Aparato segin la reivindicacidn 438,
caracterizado pordue los medios destinados saplicar
restriceidn lateral a la pelicula comprendsn dos gu-
perficies elastlmeras Que se mueven en 1la misma direc~
cibn y a igual veloeidad que la pelfcula y estdn espa-
ciados lateralmente respecto al eje longitudinel de la
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pelicula, de manera Que retienen & log bordes de ésta.

458,— Aparato segin la reivindicacidn 448,
caracterizado pordue las dos citadas superficles elaa-
tdmeras comprenden correas continuas de caucho en V 6
correas de seccidn transversal rectangular.

468 .~ "Procedimiento y aparato de btratamiento
térmico de una pelicula orientada"; tal y como Queda
sustancialmente descrito en la presente memoria e ilus-

trado en los adjuntos dibujos.

Egta memoria consta|de wveintidos hojas eseri-

tas a mdduina por una sola caxa.
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