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La presente 1invenzione riguarda un pracedimenta per la
preparazione di bottiglie trasparenti e riutilizzabili,
ottenute a partire da miscele a base di polietilenetereftalatu
(PET) e policarbonato (PC).

Pia in particolare 1la presente invenzione riguarda un
procedimento per la preparazione, mediante ciclo di iniezione—
saffiaggio, di bottiglie trasparenti e riutilizzabili,
ottenute da miscele PET-PC ed atte ad essere usate caome
contenitori per bevande gassate.

Pia in particolare ancora la presente invenzione riguarda
un procedimento per la preparazione di bottiglie trasparenti e
riutilizzabili, ottenute da miscele PET-PC, le bottiglie cosi
preparate e le preforme atte ad essere stampate per pradurve

dette bottiglie.

L'utilizzo di bottiglie in materiale termoplastice
riutilizzabili per bevande gassate si1 & affermato in anni
recenti soprattutto in nazioni in cul sono stati imposti ai

consumatari depositi manetari sui contenitori in plastica per
liquidi.

Una descrizione dei requisiti pger tali baottiglie, in
particolare bottiglie in PET, pudé essere rinvenuta nel brevettao
europec 4463.040.

Secondo questo brevetto, 11 requisitec fondamentale &
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quello che la bottiglia deve essere riutilizzabile fina a 20
volte. Ogni ciclo di wutilizzo richiede innanzitutto il lavaggio
per circa 20 minuti a temperature attualmente di circa 60°C
in soluzioni alcaline per idrossido di sodio. Segue 11l
riempimento, anche con liguidi analoghi a quello originario,
nelle normali linee automatiche, e la distribuzione.

In termini di manufatto, wvalgono 1 normali requisiti
imposti dall'industria delle bibite gassate, che comprendono
resistenza meccanica a compressione, proprietad di barriera
nei confronti dell’anidride carbonica, ridotto contenuto di
aldeidi, in particeolare acetaldeide, requisiti geometrici e
dimensionali, ecc. L'attuale standard industriale prevede, per
bottiglie di capacitad 1,5 1litri un peso di circa 100-110 g
(contro una media di 40-50 G per bottiglie non
riutilizzabili).

Bottiglie in PET riutilizzabili vengono prodotte con
tecnologia di inlezione-saffiaggio, una cul descrizione pua, ad
esempio, essere travata in un articolo di Christopher Irwin,
pubblicato nella "Encyclopedia of Polymer Science and
Technology", Vol 2, pagina 447, edita da Wiley, New York,
1985.

I1! primo stadio di tale tecnologia & costituita dalla
produzione di preforme, essenzialmente tubolari, mediante
stampaggio ad iniezione. Nel caso di bottiglie riutilizzabili

tali preforme presentano spessore di parete dell'ordine di  6-7
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mm {contro circa 3 mm per bottiglie convenzionalti nan
riutilizzabili) e cio & motivo di seri inconvenienti a causa
delle caratteristiche del materitale utilizzate per ia loro

praduzione.

Infatti, 11 PET presenta wuna moderata tendenza alla
cristallizzazione da fusa, con massima velocita di  tale
processa a temperature prossime a 160-170°C. Guindi, tanto
maggiocre € lo spessare della preforma, tanto meno efficace & 11
raffreddamento da parte dello stampo, mantenuto tipicamente ad
una temperatura di 6-10°C.

Inoltre, durante lo stadio di soffiaggio, viene richiesto
un tempo magglore per 11 corretto riempimento della cavita.
Infatti, i cicli di praoduzione di preforme per bottiglie
riutilizzabili sono attualmente prossimi a 45 secondi, cantro 1
17-283 secondi per preforme per bottiglie convenzionalil.

Entrambi 1 fattoril portano alla permanenza del materiale
nella zona di massima velocita di cristallizzazione da fuso per

tempi nettamente superiori rispetto al caso di preforme per

baottiglie nan riutilizzabili, con caonseguente elevata
probabilita di ottenere preforme gopache in seguito alla
formazione di cristalli di dimensioni sufficienti ad
alterare in modo significativo la diffusione della luce.

Con l'obbiettivo di superare questo inconveniente, sono
state proposte modifiche ai PET. Attualmente, buoni risultati

so0Nno stati ottenuti con PET modificato, a livello
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macromolecolare, con cicloesandimetanolo. 11 PET cosi ottenuto
presenta una cinetica di cristallizzazione estremamente lenta e
consente generalmente di ottenere preforme e bottiglie
riutilizzabili trasparenti.

Altri fattori importanti, per quanto riquarda la Tase
di iniezione, sono anche quelli riassunti nel generico termine
di lavorabilita. Questo comprende l1a paossibilita di ottenere il
manufatto in un intervallo sufficientemente ampio di condiziani
di processo {(temperatura, numero di giri dell'estrusore,
temperatura dell'acqua di raffreddamento, durata del ciclo,
pressioni, ecc) onde favorire 1'adattabilita del materiale a
macchine di trasformazione di diversa origine e a livello di
manutenzione ed affidabilita variabile.

Il secondo stadio della produziaone della bottiglia
riutilizzabile consiste nel soffiaggio della preforma. Guesto
stadio, come evidenziato nel gia citato articole di C. Irwin,
consiste innanzitutto nel preliminare riscaldamento della
preforma a temperature dell'ordine (nel casao del PET) di 100-
1t10°C. Successivamente, si impone alla preforma prima una
sollecitazione meccanica, attraverso un'asta che spinge 11
materiale verso il fonda dello stampo, quindi una

sollecitazione pneumatica, attraverso insufflazione di aria che

spinge il materiale versao le pareti dello stampo.
Alternativamente, la formazione della bottiglia avviene
semplicemente attraverso il soffiaggio, senza ausilio
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dell'asta di stiro.

I1 requisito pid importante per il ciclo di soffiaggio &
la lavorabilita del materiale, intesa come facilita di
distribuire bene il PET, ottenendo gli spessori desiderati, con
una certa flessibilita sulla combinazione dei vari parametri di
processo (temperatura della preforma, forza i1mposta all'asta di
stiro, pressioni e portate di soffiaggio).

E' stato ora trovato dalla Richiedente che particolari
composizioni a base di PET, in particolare miscele PET-PC, sono
adatte a preparare bottiglie riutilizzabili e trasparenti per
bevande gassate in quantoe saoddisfano, inaspettatamente, i
requisiti citati in precedenza.

Miscele PET-PC sono note in letteratura, ad esempio
nell'articole di D. R. Paul, J. W. Barlow ed H. Keskkula,
pubtblicato nella YEncyclopedia of Polymer Science and
Technoclogy"®, Vol 12, pagina 39%, edita da Wiley, New York,
1288. Tuttavia, la laro applicazione nel campo della produzione
di cantenitori cavi & nuova, non essendo stata riportata 1la
loroc sorprendente adattabilita alla praduzione di bottiglie
riutilizzabili e relative preforme.

Nel caso della produzione della preforma, infatti, che
rappresenta sicuramente il passaqgio pia delicato del
procedimento di preparazione della bottiglia, & stato osservato
che, nonostante le miscele PET-PC presentino wvelocita di

cristallizzazione nettamente superiore rispetto atl PET
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modificato col cicloesandimetanolo, attualmente utilizzato per

produrre 1le bottiglie riutilizzabili, si ottengono lo stesso

c-

preforme trasparenti. Tale risultate appare ancora pi
sorprendente sulla base del fatto che altri PET modificati,
ancora in via di sperimentazione, che presentanc tempi di
semicristallirzazione analoghi alla miscela PET-PL, portano a
preforme opaline con chiare evidenze di formazione di
cristallita.

Si e, inoltre, notata la possibilita di avere lavorabilita
anche superiori ai PET convenzionali, potendo spaziare 1in
intervalli ampi in termini di temperature di processabilita,
tempi di ciclo, condizioni di estrusione, pressioni di
iniezione, ecc. Per quanto riguarda lo stadio di soffiaggiao,
infine, si1 & pol notata una notevole fluidita del materiale,
con possibilita di ottenere la distribuzione di materiale
voluta in un'ampia finestra di processo.

Costituisce, pertanto, oggetto della presente invenzione
un procedimenta per la preparazione di bottiglie trasparenti,
riutilizzabili, per bevande gassate che comprende stampare,
mediante ciclo iniezione—-soffiaggio, una miscela termoplastica
costituita da polietilenetereftalato (PET) e policarbonato (PC)
con quantita di PC compresa fra 0,5 e 504 in peso,
preferibilmente 5-234.

Con il termine bottiglie trasparenti, riutilizzabili, per

bevande gassate, come usato nella presente descrizione e nelile
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rivendicazioni, si intendono le bottiglie del tipo attualmente
commercializzato e descritte nel brevetto europec 465.040.
Esempi di tali bottiglie sono quelle caratterizzate da una
capacita di 1,3 litri e da un pesa di circa 100-110 g o da una
capacita di 1 litro e da un peso di circa 80-90 g.

Secondo la presente invenzione il processo di stampo della
miscela termoplastica PET-PC comprende un ciclo iniezione-—
soffiaggio. QRuesto ciclo si pud sviluppare in due stadi, 1l
primo prevede la formazione di una preforma, di tipo
essenzialmente tubolare avente spessore superiore a 4,5 mm,
generalmente tra 5 e % mm, e peso superiore a 80 g,
generalmente tra 80 e 130 g, il secondo stadio prevede 11
soffiaggio della preforma cosi ottenuta, mantenuta ad wuna
temperatura campresa tra 100 e 120°C, eventualmente in
comhinaziane con una stiro meccanico in accordo a quanto
descritto in "Encyclopedia of Pelymer Science and Technology"™,
Vol 2, pagina 447, edita da HWiley, New York, 1983 o nel
brevetto europes EP 465.040. Entrambi gli stadi possono
realizzarsi in un‘unica apparecchiatura o in macchine di
trasformazione separate.

I1 PET utilizzato nella presente invenzione & un polimero
la cui struttura chimica, in generale, consiste essenzialmente
in una successione di unita tereftaloile e 1,2-diossietilene.
Con questa definiziane si intende sia 1'omopolimero

polietilentereftalatc sia i copolimeri da esso derivanti per
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sostituziane di una frazione non superiore al 3% molare delle
unita strutturali tereftaloile /0 1,2-diossietilene con unita
strutturali accessorie e modificanti delle proprieta, unita
introducibile mediante copoliesterificaziaone del
polietilentereftalato con acidi bicarbossilici quali ad esempio
acido isoftalico, acido 2,6 naftalendicarbossilico, acido 1,4-
cicloesandicarbossilico, acido G.4'-bifenildicarbossilico,

acido 4,4'-ossidibenzoico, ovvero con idrossiacidi come acida

p—-idrossibenzaico, ovvero ancora con dioli alifatici o
ciclealifatici quali il dietilenglicole o 1'1,4—
cicloesandimetanclo. Tale PET puc essere prodotto sia
partendo dagli appropriati diacidi, dicli ed eventuali
idrossiacidi attraverso processi di poliesterificazione
diretta, sia da diesteri degli appropriati diacidi, dioli
ed eventuali idrossiesteri attraverso processi dt

politransesterificazione, come noto nella pratica industriale.

PET preferiti sono quelli aventi viscosita in seluzione,
misurata secondo la narma ASTM D 4603-86, compresa tra 0,5 e
1,5 dl/g, in particolare tra 0,6 e 1,05 dl/g.

I1 PC utilizzato nella presente invenzione & un polimerao
convenzionale opttenuto, per via interfacciale o in fuseo, da
fosgene e da Bisfenclo-A. Preferito &€ 11 policarbonato di peso
mulecolare inferiore a circa 60.000, generalmente tra 10.000 e
60.000.

La miscela PET-PC, usata nel procedimento oggetto della
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presente invenziaone, puo essere realizzata direttamente in fase
di iniezione-soffiaggio. Tuttavia, anche s=se non ci sSono
controindicazioni di principio all’'utilizzo diretto dei due
camponenti, wviene preferita una pre—-miscelazione in estrusore.
Infatti, 1in tal caso si pus avere un limitato effetto di
transesterificazione che puc favorire la compatibilita tra 1
due polimeri. Un ulteriore wvantaggio dato dalla pre-
miscelazione & legato al ciclo di essiccamento. Infatti i1 PET
ed 11 PC vengono comunemente essiccati a diversa temperatura
(circa 180°C e 120°C, rispettivamente), i1 che porrebbe dei
problemi di gestione in fase di produziaone industriale. 11 pre-
miscelato, invece, pud essere essiccato direttamente alla
temperatura del PET, che essendo pid elevata consente rese
migliori, favorendo quindi un'’accelerazione delle operaziani di
stampaggio.

e condizioni del ciclo iniezione-soffiaggio, seconda la
presente invenzione, possono essere aggiustabili sulla base
delle wmacchina di trasformazione attualmente disponibili nella
preparaziaone di bottiglie rvriutilizzabili a base di PET
modificato con cicloesandimetanolo. Non sono, in ogni caso,
richieste modifiche importanti rispetto al ciclo canvenzionale
(ad esempio, raffreddamento a temperature inferiori rispetto
alla norma). Pid in particaolare, in fase di soffiaggio non &
richiesto nulla di diverso rispetto alle procedure

convenzionali.
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Di segquitoc song riportati alcuni esempi con lo scopo
di illustrare meglio la presente invenzione senza, tuttavia,
limitarla.
ESEMPIO 1

Un PET avente viscosita intrinseca 1,03, prodetto da Inca
International & stato miscelato ad un PC Makrolon 2400 prodotto
da Bavyer.

Il PET & stato essiccato a 120°C per 4 are e,

successivamente, a 1B0°C. Il PC & stato, invece, essiccato a

120°C per 4 ore. E' stato utilizzato un estrusore bivite
corotante Berstorff ZE 25. La =zona di alimentazione era
mantenuta sotto azoto per prevenire la degradazione

idrolitica. Il PET ed il PC sono stati alimentati in tramogge
separate, entrambe dotate di dosatore gravimetrico. Le
rispettive portate sono state di 4 e 1 kg/ora. L'estrusore era
articolato 1in otto zone, la prima delle guali di alimentazione
e la sesta dotata di apparecchiatura per 1'estrazione di
volatili sotto wvuoto. Sono state impostate temperature di
32ec, 270°C, 280°C, 270°C, 250°C, 250°C, 250°C e 250°C. La vite
aveva diametro di 23 mm e lunghezza di 33 diametri. E' stata
adottata una velocita di 300 giri/minuto.

L'estruso e stato raffreddato in acqua e guindi
granulato. Dopo aver subito un cicloc di essiccamento analogo
& quello gi3 citato per il PET, ne e stato determinato 11l

tempo di semicristallizzazicne a 140°C, riportato in Tabella.
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Questo & stato derivato da wuna misura DSC (Differential
Scamming Calorimetry misurata con strumento Perkin Elmer DSC-—
7), seguendo la seguente procedura:

- il campione e' stato riscaldato a 280°C e mantenuto allo
stato fuso per 2 minuti, alloe scopo di distrugqgere
ogni centro cristallinog

- 51 & sceso rapidamente (130°C/minuto) alla temperatura
di interesse;

- mantenendo la temperatura costante si e registrato
1'andamento dello scambio termico in funzione del tempos;

- si e assunto come tempo di semicristallizzazione quella
corrispondente al raggiungimento di un’area pari alla
meta di quella tipica del picco esotermico di
cristallizzazione.

ESEMPIO 2
Un PET, modificate con cicloesandimetanolo, (viscosita

intrinseca 0,84 dl/g), commercializzato da Eastman Kodak come

2921W, & stato miscelato ad un PC Makrolon 2400 prodotto da

Bayer. Il PET ¢& stato essiccato a 120°C per 4 are e

successivamente a 180°C. I1 PC & invece stata essiccato a 1260 C

per 4 ore.

E’ stato utiltizzato un estrusore bivite corotante

Berstorff Z2E 23, con condizioni analoghe alle precedenti, salvo

le portate che sono state di 4,5 e 0,5 kg/ora, per PET e PC,

rispettivamente, e la velocita delia vite che & stata di 200
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giri/minuto.
Il tempo di semicristallizzazione ottenuto seguendo le
modalita descritte nell'esempic 1 viene riportatae in Tabella.

ESEMPIO COMPARATIVO 1

Il PET commerciale 9921, prodottoc da Eastman Kodak e

comunemente utilizzato per la produzione di bottiglie

riutilizzabili e relative preforme, & stato scttoposto alla

misura del tempo di semicristallizzaziane a 160°C, seguendo

modalita analoghe a quelle descritte in precedenza, ottenendo

il risultato riportato in Tabella

ESEMPIO COMPARATIVO £

Un copoliestere caratterizzato da tempo di semi-—
cristallizzazione simile a quello della miscela di cul
all'esempio 1, & stato preparato con la procedura descritta di
sequito.

Un reattore di polimerizzazione dalla capacita di circa 40
litri & stato posto in atmosfera di azoto e caricato con 18,43
kg (95 meli) di dimetil tereftalato, 1,22 kg (3 moli) di
dimetil naftalene—2,6-dicarbossilato, 0,2 kg di1 dietilenglicole
e 13,64 kg (220 moli) di glicole etilenico. La miscela di
reazione e stata portata a 140°C ed e stata aggiunta la
soluzijone catalitica costituita da 3,06 g di acetato di
magnesio eptaidrato, 0,7 g di manganese acetato tetraidrato,
1,23 g di zinco acetato diidrato, 2,84 g di cobalto acetato

tetraidrato, 1,64 g di sodio benzoato in 100 ml di glicole
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corpa 7 mm circa), passaggio intermedio verso la produzione di
bottiglie, & stata effettuata wutilizzando una pressa ad
iniezione di produzione B&B, Brescia, operandoc con uno stampo
a singola cavita.

E® stato utilizzato immanzitutto 11 materiale di
riferimento 9921, di Eastman Kodak, comunemente utilizzato per
tale tipe di processo. PFPreventivamente allo stampaqgio il
materiale & stato essiccato a 180°C per 5 ore, wutilizzando un
essiccatore Pilovan localizzato direttamente in tramoggia di
alimentazione.

t a temperatura delle zone dell'estrusore & stata impostata
convenzionalmente a 250°C ed il tempo di ciclo & stato di circa
60 secondi. Lo stampo era raffreddato can acqua a 7°C.

Il 9921 presenta un tempo di semicristallizzazione di1 gran
lunga maggiore rispetto agli altri materiali ripartati in
Tabella. 51 sono ottenute preforme di ottima trasparenza.

ESEMPIO COMPARATIVO 4

La prova di preparazione di preforme & stata ripetuta
utilizzanda il copoliestere sperimentale di cui all‘'esempio
camparativo 2, che presenta un tempa di semicristallizzazione
a 16000 prossimo a quello dei materiali oggetto
dell'invenzione.

E'stata wutilizzata la stessa apparecchiatura e lo stessao
cicle di essiccamentoc di cui all'esempio comparativo 3, ma

la temperatura & stata impostata a 235°C, il tempo di ciclo a
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etilenico, dopodiché la temperatura della massa di reazione e //
stata portata a 18B0C. A questa temperatura e cominciato a
distillare il metanolo. Completata 1la distillazione del
metanolo (circa & kg) e allontanati circa 200 g di glicole
etilenica, sono state aggiunte alla miscela di reazione, alla
temperatura di 230°C, wuna soluzione di 4,97 g di acido
fosforicoc in 1000 ml di glicole etilenico e una scluzione di
8,67 g di triossido di antimonio in &00 ml di glicole
etilenico. Mentre 1la pressione veniva gradualmente portata a
0,9 torr & la temperatura a 280°C, il glicole etilenico in
eccesso  veniva distillato e la massa di reazione assumeva via
via consistenza sempre pid viscosa. Dopo circa 2 ore e 40
minuti di reazione in alto vuoto a 280°C, guando la pressione
nel circuito oleopneumatico che controllava 1'agitatore era
di 32 bar a 100 giri al minuta, il polimero € stato estrusoc e
granulato.

I1 polimero & stato quindi rigradate in un reattore di

polimerizzazione allo stato solido dalla capacita di circa 50

litri per 23 ore a circa 0,1 torr di pressione e con una
temperatura dell‘olio nella camicia di riscaldamento del

reattore di 240D°C.

11 corrispondente tempo di semicristallizzazione e
riportato in Tabella.

ESEMPICO COMPARATIVO 3

La produzione di preforme (peso 108 g, spessore del
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63 secondi e la temperatura dell'acqua a 7°C.

Le preforme relative si sono rivelate nettamente pid
opache rispetto a quetle dell'esempio comparativo 3,
evidenziando un problema di cristallizzazione troppo rapida.
ESEMPIO 3

La miscela PET-PC di cui all'esempio 1 & stata stampata
con apparato e cicla di essiccamento identici a quelli
descritti negli esempi precedenti.

S1i & riusciti ad ottenere preforme trasparenti a
temperatura di 240°C e tempi di ciclo di circa 45 secondi,
nettamente inferiori rispetto al caso dell'esempio comparativo
3. Tale risultato ¢ decisamente sorprendente, in quanto i1
tempo di semicristallizzazione risulta drammaticamente
inferiore a quello del 9921 e simile a gquello del copoliestere
di cui all'esempio comparativoe 2, che perd fornisce preforme
opaline.

ESEMPIO 4

ta miscela PET-PC di cui all'esempio 2 & stata stampata
coan apparato e ciclo di essiccamento identici a quelli
descritti precedentemente.

Si & riusciti anche in questo caso ad ottenere
preforme trasparenti conn temperatura impostata di 235°C e
tempo di ciclo di 60 secondi, parametri assimilabili a quelli
utilizzati per 11 9921 (esempic comparative 3), pur a fronte

di un tempo di semicristallizzazione decisamente basso, come
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illustrato in Tabella.

ESEMPI0O COMPARATIVO S

Le preforme prodotte nell'esempio comparativo 3 sono state

sottoposte a ciclo di soffiaggio mediante un apparato a
singolo stampo di derivazione Kruppg, ma modificato da
Tooling Preform Systems. L ‘'apparato consiste in un forno di

riscaldamento della preforma, con lampade infrarosse, ed in

un'unita di seffiaggio in cuil la preforma calda viene
preventivamente sollecitata da un’'asta di stiro e quindi
sottoposta a pre—-soffiaggio e soffiaggio.

Le preforme sono state riscaldate a 100°C e quindi
sottoposte a stire—-soffiaggio. St & osservata una buana
facilita di distribuire 1l materiale e l'ottenimento di una
battiglia trasparente dalla capacitd di 1,5 litri.

ESEMPIO COMPARATIVO &

Le preforme di cui all'esempio comparativo 4 sono state
riscaldate a 100°C e quindi sottoposte a stire—-seffiaggio.
Anche in questo caso la distribuzione del materiale & stata
buona, ma si & ottenuta una battiglia nettamente piua opaca
rispetto al caso dell’esempio comparativa 3.

ESEMPIO 5

e pretorme di cui all'esempio 3 sono state riscaldate
a 110°C e quindi sottoposte a stirc-soffiaggio. La facilita
di distribuzione @ stata ottima e si ¢ ottenuta una

bottiglia di caratteristiche assolutamente paragonabili a
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quelle della bottiglia attenuta con il
riferimento e nettamente migliori rispetto a
bottiglia ottenuta a partire da un materiale di

di semicristallizzazione.

materiale d1
quelle della

simile tempo

TABELLA
ESEMPIO TEMPO DI SEMICRISTALLIZZAZIONE
(MIN)
1 5,3
2 3,3
Camp 1 18,0
Caomp 2 9.9
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n

2)

3}

4)

3)

RIVENDICAZIONI
Procedimento per la preparazione di bottiglie trasparenti,
riutilizzabili, per bevande gassate che comprende
stampare, mediante ciclo iniezione-soffiaggio, una miscela
termoplastica costituita da polietilenetereftalato (PET) e
palicarbonatoc (PC) con quantita di PC compresa fra 0,0 e
S04 in peso.
Procedimentc secondo 1la rivendicazione 1, in cui il
contenuto di PC & compresa tra J3-25% 1in pesa.
Procedimento secondo 1a rivendicazione 1 o 2, in cui
il ciclo iniezione-soffiagqgio comprende la formazione di
una preforma, di tipo essenzialmente tubolare avente
spessare superiore a 4,35 mm, generalmente tra 5 ¢ ? mm, e
peso superiore a B0 g, generalmente tra 80 e 130 g, ed il
soffiaggic della preforma cosi ottenuta, mantenuta ad una
temperatura compresa tra 100 e 120°C, eventualmente in
combinazione con unc stiro meccanico.
Procedimento secondo una gualsiasi delle rivendicazioni
precedenti, in cui i1 PET & costituito dall’'omeopolimevo
polietilentereftalato o dai copolimeri da esso derivanti
per sostituzione di una frazione non superiare al 5%
molare delle unitd strutturali tereftaloile e/o0 1,2-
diossietilene.
Procedimento secondo la rivendicazione 4, in cui 1l PET

& quello avente viscosita in soluzione, misurata secondo
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la norma ASTM D 4663-86, compresa tra 0,5 e 1,5 dl/g.
Procedimento secondo la rivendicazione 1, 2 o 3, in cut il
PC & 11 palimero ottenutoc da fosgene e Bisfenolo—-Q a peso
molecolare inferiocre a circa &60.000.

Preforme per bottiglie trasparenti, riutilizzabili, atte a
contenere bevande gassate, ottenute da una miscela PET-PC
in cui la quantita di PC & compresa tra 0,5 e 304 in peso,
di forma essenzialmente tubolare, aventi spessore
superiore a 4,5 mm e peso superiore a 8O g.

Hottiglie per bevande gassate, trasparenti, riutilizzabili
e ottenute, mediante ciclo iniezione—-soffiaggioc, da una
miscela costituita da PET e PC in cui la quantita di PC e
compresa tra 0,3 e 30% in peso.

Bottiglie secondo la rivendicazione 8, aventi capacita di
1,3 1litri e peso di circa 100-110 g o capacita di 1 litro
e peso di circa 80-90 g.

Bottiglie secondo la rivendicazione B o 9, ottenute per
soffiaggio della preforma di rivendicazione 7 mantenuta ad
una temperatura compresa tra 100 e 120°, eventualmente in

combinazione con uno stira meccanico.
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