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PATENTE DK INVENCIÚNt^ ,

PROCEDIMIENTO MEJORADO PARA LA PRODUCCION DE 
PoLlAMIKAS.

MORAY CHEMICAL CORPORATION, entidad norteamericana, 
residente en Penn Lincoln ParkwayWest, Pittsburgh, 
Pensilvania 15205, EE. UU. de A.

Esta invención se relaciona con un 
procedimiento mejorado para la producción de oompuestoa 
de poliamino-polifenil-(poli)metileno mediante condensación 
de anilina y formaldehido en presencia de un catalizador 

5 ácido. M&s particularmente, esta invención se relaciona
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con la separación de la mezcla do reacción de poliamina, 
sal y agua, que se genera neutralizando la mezcla acidica 
con hídroxido sódido cuando se utiliza ácido clorhídrico . 
como catalizador, en una fase orgánica y una fase acuosa, 
seguido por el tratamiento de la fase orgánica con agua, 
tras lo cual esta mezcla se separa en una segunda fase 
orgánica y una segunda fase acuosa, cuya segunda fase 
orgánica se fracciona para recuperar el producto de polía- 
mina.

En la técnica ya se han sugerido Va­
rios métodos para la producción de dompuestos de.poliamino^ 
polifenil-(poli)metileno, tal como diamino difeñi'lmetano 
(M1)A) y, en general, la técnica mas popular de todas ellas 
se puede describir en términos ámpfios como la condensación 
de anilina con formaldehido o un donador de formaldehido. 
El procedimiento mas común comienza con una mezcla de 
anilina y ácido clorhídrico, un catalizador acidico fuerte, 
o comienza con una mezcla de anilina y una combinación de 
catalizador acidico débil, tal como un ácido orgánico, 
junto con cloruro sódico. El formaldehido, o donador de 
formaldehido, se añade a estas mezclas con el fin de generar 
las estructuras poliamino-polifenil-(poli)metileno, des-* 
critas normalmente como poliaminas de tipo MDA.

Una vez completada la condensación aci*- 
dica, el catalizador acidico, es decir ácido clorhídrico, 
se elimina normalmente por neutralización con hídroxido 
sódico. La mezcla de reacción neutralizada forma dos capas 
que se separan. En aquellos casos en donde se utilizan 
ácido orgánicos débiles junto con cloruro sódico, como 
catalizador, no es necesaria ninguna neutralización caóstioa



Un su logar, se lleva a cabo tma simple separación de faaea 
de la mezcla de condensación que ya no ea homogénea, para 
la separación de la sal (cloruro sódico), la fase orgánica 
separada, que contiene la poliamina de tipo MDA, la anilina 
sin reaccionar y agua disuelta, se procesa entonces a través 
de una unidad de destilación en donde se destilan el agua 
y la anilina dejando como residuo de destilación a la polia­
mina de tipo MDA.

Sin embargo, en todos estos procedi­
mientos conocidos, la separación de la sal en la etapa de 
separación de fases no es completa y se introduce una can­
tidad de sal indeseablemente grande en la unidad de desti­
lación, en donde se deposita,causando asi frecuentes in­
terrupciones, necesarias para la limpieza de la unidad, En 
adición, ee deposita también sal en los tanques de almace­
namiento de poliamina (MDA) y en los diversos filtros de 
las unidades de producción interiores. La insuficiente 
eliminación de sal no es provocada por una separación de 
fases indompleta. De hecho, la capa de poliamina típica, 
bien separada, es un liquido claro y esté libre de cualquier 
sólido en suspensión.

Se ha encontrado ahora que por lo menos 
uno de los componentes de la mezcla de producto de polia­
mina, bajo las condiciones de reacción y separación^ forma 
un complejo con la sal, cuyo complejo es soluble en el pro­
ducto de poliamina en bruto,¡trasportándose asi JUnto oon 
la poliamina hasta que se separa por deetilación y se de­
posita en la columna y/o ae transporta por la poliamina 
a otras etapas de procesado. En la preparación de MDA a par­
tir de anilina y formaldehido utilizando un sistema oataliticc
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acidlco que proporciona cloruro sódico en la mezcla producto 
en bruto, el componente particular de la mezcla MDA qúe< for­
ma.un complejo de sal es 4,4*-dian!Íno-difenilmetano (4,4'- 
M3A). Este complejo ee puede describir como (4,4'-MDA)^NaCl.

 ̂ Puesto que es soluble en MDA en bruto, el complejo de sál
no puede ser separado por la separación de fases y se trans­
porta en consecuencia con el MDA, Debido a la inestabilidad 
del complejo en agua caliente, que le disocia en Sentido 
contrario a su formación, en 4,4'—MDA y cloruro sódico, ̂ se 

^0 puede descomponer lavando el MDA en bruto con agua caliente
y efectuando luego una separación de fases en uña fase sus­
tancialmente orgánica que tiene MDA y en una fase sustan­
cialmente acuosa que tiene cloruro sódico, Rata fase orgánica 
prácticamente libre de cloruro sódico, se puede destilar 

13 entonces para recuperar MDA libre de agua, prácticamente .
puro, sin riesgos de producir atascos en la columna de des­
tilación debido a grandes depósitos de sal.

Preferiblemente, la mezcla de MDA ori­
ginal, agua y de producto que eóntienen sal, se somete a la 

20 primera separación de fases convencional, para proporcionar
una primera fase acuosa de salmuera y una primera fase 
orgánica que Contiene MDA, El lavado se puede reali&aar en­
tonces añadiendo agua al MDA en bruto, caliente, de la 
primera separación, y agitando la mezcla que se forma.

23 El agua añadida puede ser agua caliente, es decir a unos ?0SC
o mas, o agua fría. En el caso de agua fría, la mezcla se 
calienta a la temperatura deseada ^.superior a 70*C) deapuea 
de añadir el agua. Se lleva a cabo entonces una segunda se­
paración de fases para proporcionar una segunda fase orgá­
nica y una segunda fase acuosa, que contiene el cloruro30
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sódico generado de la descomposición del complejo de gal.
La segunda fase orgánica, que constituye ahora el MOA en 
bruto lavado, tiene exactamente la misma apariencia óp­
tica que antes del lavado, pero está esencialmente libre 
de cloruro aódico. Se puede procesar fácilmente a través 
de la unidad de destilación, reduciendo drásticamente, y 
a caso eliminando de modo completo, Cualquier interrupción. 
El producto final de MDA libre de agua y anilina, repre.. 
senta un liquido claro a temperatura ambiente, mientras 
que el MDA sin lavar, aegón esta invención, es turbio de­
bido a la sal y aduato precipitados.

La cantidad de agua caliente empleada 
puede ser desde un 2% aproximadamente en volumen, basado 
en la fase orgánica, hasta varios 100%, por ejemplo 300 a 
500% en volumen,basado en la fase orgánica. La cantidad 
real de agua caliente utilizada, desde luego, ae determinará 
normalmente mediante las consideraciones prácticas de la 
cantidad de sal a eliminar y de reducir al mínimo la can­
tidad de liquido a manejar. Normalmente, la cantidad emplea­
da de agua caliente será de por lo menos 3% en volumen 
aproximadamente, basado en la fase orgánica, pero normal­
mente no será superior al 100% en volumen aproximadamente, 
basado en la fase orgánica. Generalmente, la gama mas prác­
tica,de utilización del agua callente,'es de 10 a 50% In 
en volumen aproximadamente, basado en la fase orgánica.
La temperatura del agua caliente es de por lo menos 70 * C. 
Preferiblemente, ae utiliza agua hirviendo bajo presión 
atmosférica. Sin embargo, también ae pueden emplease tempe­
raturas superiores a 100!C, si la unidad de lavado ae opera 
bajo presión con el fin de evitar la vaporización del agua,



- 6-

5

10

15

20

25

30

que debe permanecer en estado liquido dudante la etapa 
de contacto con r,gua o de lavado. Otra ventaja del proceso 
de la invención consiste en que el MDA lavado es mas esta­
ble a las temperaturas normales de almacenamiento, del 
orden del IOÓ-15OBC aproximadamente, que el MOA sin lavar.
El material inorgánico que contiene MDA o el complejo an- 
tes descrito, es menos estable y disocia amoniaco;

Los nuevos aspectos de esta invención 
residen en el tratamiento de la mezcla producto que contiene 
poliamina en lugar del procedimiento ! empleado en la con­
densación. En consecuencia, se puede utilizar cualquiera 
de las condensaciones de HC1 y/o NaCl conocidas de anilina 
con formaldehido. De este modo, cualquier procedimiento que 
proporcione una mezcla producto que contenga la poliamina, 
sal y agua, resulta adecuado para su incorporación en el 
presente procedimiento, incluyendo, por ejemplo; el proce­
dimiento básico de combinar cantidades estequiomátricas o 
inferiores a éstas de amina aromática de formaldehido o . 
el proceso mas sofisticado de obtención de mezclas de polia­
mina, ricas en diaminas, añadiendo una mezcla de la anilina 
y catalizador ácido a zonas de reacción separadas mantenidas 
a distintas temperaturas, como se describe en la patente USA 
ns 3.823.598 de Eifler y Finkel. '

El procedimiento segtm la invención se 
puede efectuar con anilina o mezclas de anilina con sus 
productos de condensación con formaldehido de los tipos de 
diaril y poliaril metano.

El formaldehido usado en el proeedimient 
seg&n la invención, se puede emplear en forma de una solu­
ción acuosa ó acuosa-metanólica, e incluso en forma de un
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donador de formaldehido, por ejemplo metilal, trioxano o 
para-formaldehido. Preferiblemente, en el proceso seghn la 
invención, se emplea una solución acuosa de formaldehido.

En el procedimiento segtm la invención, 
se pueden emplear, como catalizador ácido clorhídrico acuoso, 
gas ácido clorhídrico o donadores de ácido clorhídrico,
tal como cl&ruro amónico. Cuando se utiliza un ácido débil,

1
tal como, per ejemplo algunos de los ácidos orgánicos, se 
utiliza también en el sistema de reacción una sal Inorgánica, 
por ejemplo NaCl, I,iCl, Na)3r, liBr, MgCl̂ ,, BeClg, AlCl^.

Al objeto de describir esta invención 
detalladamente, se hace referencia a los siguientes ejemplos 
los cuales se deacribirán en conexión, con el dibujo adjunto, 
que representa un diagrama de flujos simplificado de un 
proceso de poiiamina como el que incorpora la presente in­
vención.

En el dibujo adjunto, las lineas 10, 12 
y 14 representan la introducción de anilina, formaldehido 
o donador de formaldehido y catalizador acidico en el sistema 
de reacción 16, en donde se forma el compuesto polifenil- 
pollamino-(poli)metileno (MDA). Naturalmente, debe entenderse 
que el sistema de reacción real ilustrado por el reactor 16 
puede consistir, de hecho, en varios reactores diferentes, 
mantenidos a distintas temperaturas, en donde se efectúa 
la precondensación y trasposición. En cualquier caso, el 
reactor 16 es representativo de un sistema a partir del cual, 
por via de la linea 18, se extrae una corriente producto que 
contiene poliámina. La linea de trazos 20 se muestra en el 
dibujo para indicar el procedimiento opcional de añadir 
un material básico, tal como hidróxido sódico,.para neutrali-

\
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zar el restante ácido clorhídrico de la linea 18. En el caso 
de que el catalizador empleado sea un catalizador acidico 
débil con cloruro sódico, entonces no es necesario efectuar

¡t ' - " *la neutralización. En cualquier caso, la corriente producto 
que entra en el separador 22 es una mbzcla de reacción que 
contiene poliamina que está compuesta tambián de agua y 
solución de sal.

En los siguientes ejemplos, la anilina 
se introduce por la línea 10 y el fbrmaldehido por la linea 
12. El catalizador empleado en los siguientes ejemplos es 
ácido clorhídrico, ácido bromidrico o ácido fórmico junto 
con cloruro sódico, tal y como se indica en los ejemplos 
individuales. En aquellos ejemplos en donde se utiliza ácido 
clorhídrico como catalizador, este se neutraliza con hiádró- 
xidó sódico después de terminarse la reacción de condensa­
ción. De este modo, en todos los ejemplos, la mezcla produc­
to introducida en el separador 22 es una mezcla producto 
que contiene MDA, agua y una solución en agua de una sal 
sódica. En general, esta mezcla producto es la que Se trata 
en los siguientes ejemplos.
EJEMPLO 1

En este ejemplo, los reactantea, en 
forma de corrientes continuas, que fluyen a Velocidades 
de 62,5 kg/min. de anilina, ¿7,2 kg/min de una solución 
acuosa al 37% de formaldehido y 36,9 kg/min de un ácido 
clorhídrico acuoso al 32%, se introducen, por ejemplo, por 
las líneas 10, 12 y 1'4 respectivamente. El calor generado 
por la reacción exotérmica se elimina por medio de un 
intercambiador de calor, no mostr?do en el dibujo. La 
mezcla de reactantes y precondensadoa que sale del ínter-
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cambiador de calor a unos 50*C, se introduce entonces en un 
reactor, tal como el reactor lo, en donde sé mantiene a una 
temperatura de lOOcc hasta el termino de la reacción. La 
mezcla producto acidica, que contiene MOA, se extrae del 
reactor 20 por medio de la linea 18 y se neutraliza por 
mezcla con una corriente de hidroxido sódico acuoso al 
50% que fluye a una velocidad de 31 kg/lain á introducida 
pof la linea 20, proporcionando Con ello una corriente de 
producto MOA neutralizado. l!a corriente continua de mezcla 
producto, que contiene MOA y una solución alcalina de 
cloruro sódico en agua, a una temperatura de L004C aproxi­
madamente, se alimenta al separador 22, en donde se separa 
en una primera fase orgánica superior que contiene producto 
MDA y en una primera fase de salmuera, acuosa, inferior, 
que contiene el cloruro sódico generado. la fase inferior, 
de salmuera, acuosa, se extrae del separador 22 por la 
linea 24, mientras que la primera fase orgánica superior, 
que contiene producto MDA, se retira por la linea 26. (El 
análisis separado de la muestra de la linea 26 indica que 
esta primera fase orgánica contiene 1100 partes por millón 
de cloruro sódico. Después de la separación de agua y ani­
lina sin reaccionar mediante destilación en vacjfo, la fase 
producto que contiene MDA se caracteriza por tener una 
viscosidad de 170 cps (.8040. ) y un contenido en diamina 
del 51%.

Se introduce agua, a una temperatura de 
lOOtc, en la corriente de la linea 26 por medio de la linea 
28, en una relación volumétrica de agua a MDA de H3. Esta 
mezcla de la primera fase orgánica y agua ae pasa al mez­
clador 30, en donde se agita homogéneamente, tras lo cual
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se pasa por medio de la linea 32 al interior de un segundo 
separador 34. Nuevamente, se produce aquí una separación 
en una segunda fase acuosa superior y una segunda fase 
orgánica inferior que contiene MDA en bruto lavado. EÍ agua

í
de lavado de la fase acuosa se extrae del separador 34 por 
la linea 36, mientras que el MDA lavado se pasa, por medio 
de la linea 38, al fraccionador 40. (El análisis separádo 
de una muestra de la linea 3Ó indica que tiene un contenido 
en cloruro sódico de sólo 20 ppm). El producto MDA lavado 
de la linea 38 se somete a distaiación en el fraccionador 
40 y la anilina sin reaccionar y el agua disuelta se separan 
por cabeza por la linea 42, mientras que el producto MDA 
se retira como corriente de dola del fraccionado** 40 por 
medio de la linea 44. La viscosidad y contenido en diamina 
no se alteran in versus el producto separado sin lavar de 
la linea 26.

Fue posible una operación prolongada 
del fraccionador 40 sin necesidad de limpieza debido a 
taponamientos por depósitos de sal.
EJEMPLO 2

En este ejemplo, la misma corriente 
que la descrita en el ejemplo 1 se pasa por medio de la 
linea 18 al separador 22, en donde se separa en una fase 
inferior de salmuera acuosa que se retira por la linea 24 
y una fase orgánica superior que contiene producto MDA,
Esta fase, que tiene la misma composición de la corriente 
separada del separador 22 por medio de la linea 26 en el 
ejemplo 1, se pasa ahora, por medio del conducto 46, mos­
trado en el dibujo como una linea de trazos, y se introduce 
directamente al fraccionador 40. Esta material se fracciona



3

10

15

20

25

30

entonces y se retira una corriente de agua y anilina por 
cabeza por la lina 42, mientras que el producto MOA final 
se retira por la linea 44. En este ejemplo, el producto UPA 
final es turbio y la columna de fraccionamiento 40 puede 
ser interrumpida para llevar a cabo la limpieza, cada 5-7 

días de operación, en promedio.
EJEMPLO l

En este ejemplo, se sigue el mismo pro­
cedimiento del ejemplo 1 , con la excepción de que el cata­
lizador introducido por la linea 14 es ácido bfomhidrico. 
en lugar de ácido clorhídrico. Como en el ejemplo 1, la 
mezcla producto que contiene MOA de la linea 18 se neutra­
liza por mezcla con una corriente de hidróxido sódico in­
troducida por la linea 20, para proporcionar una corriente 
de producto MOA neutralizado que contiene tanto MOA como 
una solución alcalina de bromuro sódico en agua. Esta co­
rriente, a una temperatura de unos 100CC, se alimenta ál 
separador 22 en donde se separa en una primera fase orgá­
nica superior y una primera fase de salmuera, acuosa, infe­
rior. La fase do salmuera, acuosa, inferior se retira del 
separador 22 y del sistema por via de la linea 24, mientras 
que la primera fase orgánica superior, que contiene pro­
ducto MOA, se retira por la linea 26.

Se introduce agua, a una temperatura 
de unos 100SC, en la corriente de la linea 26, por medio 
de la linea 28, en una relación volumátrica de agua a MOA 
de 1:3 aproximadamente. Esta mezcla de primera fase orgánica 
y agua ge pasa al mezclador 30 en donde se agita! completa­
mente, para pasar entonces, por medio de la linea 32, al 
segundo separador 34. De nuevo, existe aquí una separación
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en una segunda fase acuosa superior y en una segunda fase 
orgánicr inferior que contiene MOA er brdto lavado. SI 
agua de lavado y la fase acuosa se retiran del separado^ ^4 
y del sistema por vía de la linea 36, mientras que el MOA 

5 lavado se pasa, por medio de la linea 38, al fraccionador
40. La destilación se efectúa en el fraccionador 40 para 
separar la anilina sin reaccionar y el agua diauelta como 
una fracción de cabeza, la cual se' extrae por la linea 42,

tt !mientras que el producto MOA se ^dcupera como corriente de 
10 cola del fraccionador 40 por medid da la linea 44.

Al operar de este modo es factible la 
utilización continua del fraccionador 40 sin la necesidad 
de interrumpir la columna para prodeder a la limpieza de . 
la misma debido al taponamiento producido por depósitos 

15 de sal. La introducción directa de la primera fase orgánica
superior, es decir, la corriente de la linea 26, en la frae- 
cionador 40, por medio de la linea 46, se traduce en la 
producción de producto MOA que es turbio, debiéndose in­
terrumpir la columna de fraccionamiento 40, una vez a la 

20 semana, para proceder a la limpieza debido al taponamiento
por depósitos de sal.
EJEMPLO 4

- - - En este ejemplo, los reactantes inicia­
les, introducidos por las lineas 10, 12 y 14, son anilina,

25 formdldehido y una mezcla de ácido fórmico y cloruro de
sódico, respectivamente. En esta operación, no es necesario) 
llevar a cabo la neutralización ca&stica, tal y como as 
representa por la introducción de hidróxido sódico en la 
linea 20, y la mezcla producto que contiene MOA, cloruro 
sódico y agua se pasa directamente al separador 22. De nuevo30
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se utiliza el procedimiento de esta invención en donde 
introduce agu*, a una temperatura de 1QOCC, por vía 

de la linea 28, en la primera corriente orgánica que tiene 
MDA de la linea 26, en una relación volumétrica de 1:3 
de agua a MDA. Esta mezcla se agita entonces en el mez­
clador 30, se pasa por medio de la linea 32 al separador 
34, en donde la fase de agua de lavado se separa y se 
retira por la- linea 36* pasándose la fase orgánica que 
contiene MDA, por la linea 38, al fraccionador 40. La des­
tilación de esta mezcla proporciona una fracción de cabeza 
de agua y anilina que se separa pór la linea 42 y una frac­
ción de cola de MDA que se separa por la linea 44. Se 
puede llevar a cabo una utilización extensiva de la columna 
de destilación sin necesidad de interrumpir su funciona­
miento para prodeder a la limpieza de loa depósitos de sal. 
EJEMPLO 5

En este ejemplo, los reactantes inH-  ̂
cíales introducidos en el reactor 16, por las lineas 10,
12 y 14 son 1) una mezcla de anilina y MDA 2) formaldehido 
y 3) ácido clorhídrico, respectivamente. Después de llevar 
a cabo la reacción de condensación, la mezcla producto 
que contiene MDA se retira del reactor 16 por la linea 18 
y se neutraliza por mezcla con úna corriente de hidroxido 
sódico introducida por la linea 20 , para proporcionar una 
corriente de producto de MDA-neutralizado.

La corriente continua de mezcla produc­
to, que contiene MDA y una solución alcalina de cloruro 
sódico en agua, a una temperatura de 100$C, se alimenta al 
separador 22, en donde.se separa en una primera fase orgá­
nica superior y en una primera fase de salmuera* acuosa,



inferior. L& fase de salmuera, acuosa, inferior, se retira 
del separador por la lihea 24 mientras que la primera fase 
orgánica superior, que contiene producto MDA, se retira 
por la linea 26.

Se introduce agua, a una temperatura 
de 1009C, en la corriente de la linea 26, por medio de la 
linea 28, y una relación volumétrica de agua a MDA de íipi 
Esta mezcla se agita entonces en el mezclador 30, se pasa 
por la linea 32 al separador 34 en donde la fase de agua 
de lavado se separa y retira por la linea 36, y la fase 
orgánica que contiene MDA se pasa por la linea 3& al frac- 
cionador 40. Se efectúa la destilación para proporcionar 
uña fracción de cabeza, que contiene agua y anilina, que 
se retira por la linea 42, y una fracción de cola, compuesta 
de MDA, que se retira por la linea 44. El empleo prolongado 
de la columna de destilación se puede mantener sin que sea 
necesario interrumpirla para proceder a la limpieza de la* 
columna debido a la deposición de sal.

M O T A  .-
Descrita suficientemente la naturaleza 

del invento, asi como la manera de realizarlo en la prác­
tica, debe hacerse constar que las disposiciones anterior­
mente indicadas, son susceptibles de modificaciones de de­
talle en cuanto no alteren su principio fundamental; también 
se hace, constar, que el invento corresponde a una solicitud 
de patente, presentada en Norteamérica, bajó él húmero 
523.296, de fecha de 13 de noviembre dé 1.974, aoogl&ndoae 
por lo tanto a los beneficios que conceden loa Convenios 
Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la esen­
cia del referido invento y por lo que se solicito Patente de
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Invención por 20 añon en Kapaña, aobre: PROCEDIMIENTO MEJORA 
DO PARA LA PRODUCCION DE POjblAMINAS, caracterizándose por 
lo siguiente:

1*.- Procedimiento mejorado para la 
producción de poliaminas, particularmente del tipo poliamino- 
polífenil-(poli)metileno (MDA), caracterizado porque com­
prende condensar anilina y forma Id eh id o utilizando un ca­
talizador acidice y neutralizar opcionalmente al catalizador, 
para proporcionar una mezcla producto que contiene la polia­
mina, una sal y agua; someter la mezcla producto a una pri­
mera separación para proporcionar una primera fase predo­
minante orgánica que contiene la poliamina y una. primera 
fase acuosa que contiene una polución de la sal en agua; 
poner en contacto la primera fase orgánica con agua, mien­
tras se mantiene una temperatura superior a 70SC aproxima­
damente, con el fin de formar una mezcla de contactó; someter 
la mezcla de contacto a una segunda separación para propor­
cionar una segunda fase predominantemente orgánica que 
contiene la poliamina y una eegunda fase acuosa; y recuperar 
la segunda fase orgánica.

2*,- Procedimiento aeghn la reivindica­
ción H ,  caracterizado porque adicionalmente la segunda 
fase orgánica se somete a destilación, para separar, de la 
poliamina, la anilina sin reaccionar y el agua,

3*.- Procedimieñto seg&n la reivindica­
ción 1 *, caracterizado porque el agua se utiliza en. una 
cantidad de como mínimo 2% en volumen, basado en la primera 
fase orgánica,

4*.- Procedimiento aegtui la reivindica­
ción 1*, caracterizado porque el catalizador es ácido
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clorhídrico y, después de la condensación, el catalizador 
se neutraliza en hidróxido sódico.

5-.- Procedimiento según lá reivindica­
ción ia, caracterizado porque el catalizador es un ácido 
orgánico débil empleado en combinación con una sal metálica 
de un halógeno. ¡ ;

6s.- Procedimiento mejorado para la 
producción de poliaminas; tal y como quéda sustancialmente 
descrito en la presente Memoria e ilustrado en el dibujo, 
adjunto.

Esta Memoria consta de 16 hojas escri­
tas a máquina por una sola cara.

Madrid, 1)3 M 3975 , '
MOBAY CHEMICAL CORPORATION..
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