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FrOCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE POLIAMINAS AROMATICAS
POLINUCLEARES.
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esgﬁkd&ndw BAYER AKTIENGESELLSCHAPT, entidad alemana,
residente en Leverkusen-Bayerwerk, liepiblica
Federal Alemana.

La publicacidn alemana DOS 2 238 920 ya describe
un procedimiento para la obtencidén de poliaminas aromdticas
polinucleares mediante condensacién de aminas aromdticas con
formaldehido en presencia de sgua y catalizadores dcidos, don
" de la mezcla de condensacién acuosa terminada de reaccionar
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- un ulterior desarrollo de este procedimiento.

_bajo empleo de catalizadores &cidos, une mejora muy considera

-2
: l
se extrae sin neutralizar el catalizador con un disolvente by
dréfobo, después de lo cual se efectiia wna elaboracidn de la
fase de disolvente, asi obtenide,a la polismina deseada y don-
de la fase acuosa, asi obtenida, que contienc el catalizador
en forua de sales aménicas, bajo adicién de nueva amina de
partide se recicla al principio del procesv. Bl procedimiento
de una solicitud propia anterior P 23 43 658.0 se reliere a

1 mencionado procedimiento del actual estado de la
técnica representas, con respecto a los procedimientos anterior

merte conocidos para la condensacidn de anilina/formaldehido

ble,especialmente ya que resulta innecesaria una neutraliga-
cidn del catalizador dcido, con lo que se formsn aguas resi-
duales libres de sal y ﬁrécticamente no se presents ningin
consumo de catalizador dcido o bien de égentes de alealing-
¢idén, Bl procedimiento de la publicacién alemana DOS 22 38
920 tiene,sin embargo,la desventaja de que sl circuito acuoso
del catalizador segun la cantidad del formaldéhido introduci~
do en forma de soluciones acuosas Y en dependeuncia de la canw~
tidad del agua que se forma en la reaccidén de condensacién,
se carga con cantidades diferentes de agua alimentads desde !
el exterior, que se ha de volver a extraer del circuite. 33;2'
cialmente por destilacién.

El cometido de la presente invencidén era, por lo
tanto, mejorar sl‘procedimiento,de la publicacidn alemana
DOS 2 238 920 o bien de la solicitud anterior P 23 43 658.0,
en el sentido de mantener constante el circuito acuoso de caw
talizedox con respecto & la cantidad. de agus, es decir, des-

cargarle del ague introducida y formada quimipamente ¥, al
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‘de la técnica.

-3

l

mismo tiempo, hacer posible la extfaccidn del agua introducici
y formada mediante un simple separador de agua. Ll desacopla-
miento cuanfitativo del circuito scuoso del catalizador del
égua obtenida en cantidades diferentes, significaria, desde
el punto de vimta técnico del procedimiento, un aumento de

la flexibilided del sistema, mentenimiento constante del cir=
culto del catalizador también con una transformecidén diferen-
te, 0 bien con proporciones diferentes entre anilina y for-
maldenido y, con ello, con cantidedes diferentes de agua obie
nida, asi{ como abrir la posibilidad de poder fabricar los mds
distintos tipos de poliamina, en cada caso bajo condiciones
6ptimas.-La eliminacidén de una etapa de destilacidn para Se-
rarar el agus introducida y formada representafia una ulte~
rior simplificacidén del procedimiento segzin el actual estado

. i
Este cometido se pudo solucionar mediante la inven-!-

cién que se explica a continuacidn.

El-objetc de la presente iavencidn es un procedi-
piento para la obtencidn de poliaminas aromdticas polinucles-
res por condensacién dé aminas aromdticas con formaldehido
bajo ausencia de.catalizadores dcidos a los correspondientes
aminales N,N’-disustituidos, transposieidn ultsrior de entos
aminales a poliaminas ewromdilczas polinusleares en preseacia
de agua y catalizadores dcidos, extraccidn a continuacidn de
la mezcla de reaccidn acuosa, asi obtenida, con un disolvente
nidrdéfobo, en caso dado bajo adicidén de la misma amins aromi-
tica, que se empled para la condensacidn, elaboracidn de la
fase disolvente, asi obtenida, en forma conocida a poliamina
aromdtica polinuclear y reciclado de la fase acuoéa contenien
do el catalizador dcido, caracterizado porque
a) la condensacién de la aming sromitica con formaldehido ee
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efectia en presencia de un disolven?e hidréfobo,

b) el agua que se forma durante le cpn@ensacién asi como el
agua introducida,en caso dado con el férmaldehido, se oxtrae
dél sistema mediante un separador de agua; )

¢) la fase orgéniqa,que contiene el aminal, con la fase acuosa
que contiene el catalizador dcido, reciclada de la extraccién
@e ios productos finales, que abandona el separador de sgua,
se extrae ¥y ’
d@) la fase orgdnica que abandona la etapa de extraccidén men-

cionada bajo ¢) se recicla en circuito al comisenzo del proée-
80.

El principio del procedimiento de la presente in-
vencién se explica,primeramente,con ms detalle e base del ai
bujo. i

En este dibujo significan:

(1) un depdsito para solucidén acuosa de formalina
un

(2)

(3) un reactor de condensacién

depésito pera anilina

(4) un separador de agua

(5) un extractor

(6) un reactor de transposicidn
(7) otro reactor de trensposicién
(8) un extractor ,

(9) una columna de destilacién
(10) otra columna de destilacidn

- (11)  un depdsito para el producto.del procedimiento

(12) un depésito para les aguas residuales.

En (3) se efectia la reaccidén libre de catalizador
de la anilina con formaldehido al correspondiente N,N ~dife~
nilaminal 0 bien homdlogos N-sustituidos de mayor condensa-
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"0 bien formada durante la reaccidn de condensacién. La fase

o

cidén. Esta reaccidén se efectia en presencia de disolventes
hidréfobos, que se conducen en circuito a través de (3), (4)
¥ (5). kn el separador de agua (4) se extrae del sisteus di-
fédsico,mediante separscidén de fases sencillas,debido al dife-
rente peso especifico,el agua iq#roducida con el formaldehido

disolvente yue abandons el separador de agua llega al extrac-
tor (5), preferentemente de variés etapas, en el que de lu fg
sé de disolvente,mediante la fase’acuosa,’que abandona el ex~
tractor (8) en un proceso de extraccidn de una etapa, prele-
rentemente de varias etapas, el amingl formado se extrae por |
lavado, en caso dado bajo intercambio por la anilina libre
presente en la fase acuosa, o bien.en forma de anilina ligada
a hidrocloruro. La fase disolvente que abandona el extractor
(5), yue durante este proceso de extraccién en cuso dado se
enriquece con anilina libie, se retotna al reactor de conden-

sacidn (3).

El condensado previo reunido ahora con el cataliza-
dor acuoso llega desde el extractor (5) al reactor (6), donde
se realize principalmente la primera transposicién al produc-
to intermedio N-sustituido simplé. i continuacidn se efectua,
en caso dado despuds de ulterior adicidn de anilina, en el
reactor (7) la transposicidn al producto de reaccidn.

Lo fase acuosa que abandona el reactor (7), conte-
niendo el producto del procedimiento, se aliuwenta, en caso dg
do despuéds de ulterior adicién de anilina, al extractor (8),
donde & la fase acuosa se le extrae el producto del procedi-
miento mediante extraccidén con un disolvente hidréfobo. le
elaboracién destilativa de la fase disolvente que abandona ¢l
extractor QB) se efectia en las columnas de destilacidn (9) y
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lugar de con anilina, también con otras aminas aromdticas &x-|

-

(10). E1l disolvente que abandone lu columna de destilacidn
(10) se recicla, en caso dado despuds de agregar anilina, sl
éxtractor (8). El producto del procedimiento se obtiene. como
producto de pié de la columna (9). La fasé sbuosa, que contig]
ne catalizador, y que abandona el extractor (8),se recicle

al extractor (5). '

Lo arriba mencionado ha &e servir Bolamehte para
explicar el principio de la preéente invendidn, =in por ello
liwitar la invencién en forma eslguna. Asi, es naturalmente po
sible realizar el procedimiento de la presente invencidn en

plicadas como ejemplq‘a continuacidén. Asimismo es naturalmen~
te posible efectuar ia reaccidn de transposicidén en uno o en
mds de dos reacfores; o bien,para la extraccidén del producto
del'prbeedimiento,trabajar en varias etapas de extraccidn.
Tamﬁién la elaboracién destilativa de la fase orgdnica se puey
de efectuar, en principio, en una o también en nés de dos co-
lumnas de destilacién, Esenciales pera la presente invencidn
son,dnicamente, las medidas caracterizantes del procedimiento
de la presente invencidén arriba indicadas.

En el procedimiento de la presente invencidn se pug
den emplear aminas aromdticas arbitrarias. Ejemplos de eilas
son anilina, o-toluidina, m-toluidina, n-metilaniline, N-~etil
anilina, 2,6-dimetilanilina, 2,6=-dietilanilina, 2,6~diisopro-
pilanilina, 2,4=-diaminotolueno asi como las mezclas arbitra-~
rigs compuestas de tales aminaes. Arilaminas sdecuades zon, pof
ejemplo, tembidn Los ésteres‘alquilicos de &cido antranilico
con 1 a 4 dtomos de carbono en el resto alquilo. Con preferen
cia se emplea, en el procedimiento de la presente invencidn,
la anilina como arilamina.
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En el procedimiento de la presente invencidn se¢ eu-—|
pleen especialmente dcidos hidrosclublea con un valor pKA que
se encuentre por debajo de 2,5, preferentemente por debajo de
1,5. Ejemplos de éstos son el dcido clorhidrico, deido bromhi
drico, deido sulfirico, 4eido trifluoracético, deido metano= |
sulfdénico, 4cido trifluormetanosulfénico, dcido bencenosulfé=
nico o dcido fosférico. Bl catalizador a emplear con preferen|.
cia es el dcido-clorhidrico., Loa dcidos mencionados se pueden
emplear también en mezcla con sales dcidas o néuxras de tales
dcidos, tales cbmo, por ejemplo, con las sales aménicas co-
rrespondientes o también con las sales alcalinas correspon-
dientes. Los dcidos mencionados se encuentran,en el procedi-
miento de la presente invencidn,en el sistema acuoeo en forma
de las sales aménlcas de las bases que se encueniran en el
circuito acuoso.

Como disolventes hidréfobos adecuados.para el procg
dimiento de la presente invencién entran en consideracién los|
disolventés inertes no miscibles con agua, inertes con respec
to a los componentes de reaccidn, arbitrariéé, con el margen
de ebullicién aproximedo entre 30 = 25000, preferentemente
80 - 200%. Ejemplos de tales disolventes, especialmente bLien
adecuados, son clorobenceno, diclorobencenos, benceno, tolue-
no, xilenos, dicloroetano, cloroformo, tetraclorocarbono y
otros. El disolvente preferente es o-xileno. Bajo determina~
das condiciones puede ssumir el papel del disolvente hidréfo-
bo la arilamina,prevista como participante en la reacciodn,

u otra. En la extraccidn se emplean los disolventes en uns
proporcién en volumen entre mezcla de condensacidén y disolven
te correspondiente a cantidades entre 5 : 1 y 1 :_10, prefe-
rentemente 2 : Ly 1 : 5.
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Ademds de la amina aromdtica se emplea, en el Pitswy,
dimlento de lu presente invencidn, él formaldehido como mate-
rial de partida, preferentemente en forme de una solucidn
acuosa de formalina.

Al comienzo de la reaccidn de condensacién (réactor
3) se presenta, por lo general, una proporéidén molar entre
gnilina y formaldehido de 1 ¢ 1 a 20 : 1, preferentemente
entre 2 s Ly 5 : 1.

La proporcién en voldmen (anilina & formaldehido)

(agua) a2l couienzo de la reaccidén de condensacidn se encuen-

tra, por lo géneral, entre 1 ¢+ 1 y 12 : 1. Esta proporcidan no
es esencial pars la realizacién del procedimiento de la pre-
sente invencién. ' '

La proporcién en volvmen entre (solucién acucss 8o

| sal amdnica) : (fase disolvente) en el extractor (5) se en-

cuentré, por lo general, entre 5 : 1 y 1 : 5, preferentemente

entre 3 s 1yl 3.

Le fase disolvente que abandona el extractor (5)
contiene, en caso dado, hasta un 80, preferentemente hasta
un 60 % en peso de anilina libre y, ademds, en caso dado,
pfoporciones de pre-condensados y/o deé producto de procedi-
miento. E1 contenido en anilina de esta fase disolvente o
bien el contenido en precondensados y producto de procadimien;
t0 en la fease disolvente se debe, en primer lugér, a un infer
carbio de eatas eminas por los producéos de lay distintas étg
pas de procedimiento en el.extracfor (5). Los prscondensados,
en ¢eso dado presentes en la fase dlsolvente que abandona el
extractor (5), especialmente el aminal N,N’~disustituido, se
debsn a una extraccién no efectuada cuasntitativamente en el
extractor (5), sin que por ello se perjudique la realizacidn

|
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del procedimiento.

La fase acuosa introducida en el reactor (6) contig
ne ademés de los precondensados, en primer lugar, la cantidad
principal de producto de procedimiento & anilina libre, que
ya se encontraba en la fase acuosa, que abandona el extractor
(8). Como ia extraccién de los productos de procedimiento en
el reactor principal (8) no se efectua cuantitativamente, ya
que en las dos fases que abandonan el extractor (8) siempre
Be encuentra un equilibrio entre amina de partida/producto de
procedimiento, llega tawbién producto del procedimiento, de
mevo, al extractor (5), sin por ello perjudicar la realizaw~
cién del procedimiento. Las bases mencionadas se encuentran
en forma parcialmente protonizada por el catalizadoxr' dcido.
k1 grado de protonizacién (grado de protonizecidén = propor-
¢ién de la cantidad total de dtomos de nitrégeno de amins,
gue se presentan como grupos amonio) se encuentra a la entra-
da del reactor (6) siempre por debajo de un 100 %, tembién
con un grado de protonizacidn de un 100 % en la fase acuosa
reciclada del reactor (8). Es juswsamente una de las ventajes
del procedimiento de la presente invedeidn, que el grado de
protonizacidén,antes de la entrada én la primers etapa de trang
posicidn (6) con un circuito acuoso del catalizador constante)
se pueda variar dentro de amplios limites. El grado de proto-
nizacién a la entrada de la primera etapa de transposicibn
se encuentra, por 1o general, entre un 10 y 95 %, preferente-
mente entre un 30 y 90 %. El grado de protonizacidn se pueds

=]

variar a) por las condiciones de extraceién en (5) y (8), co
eficacia decreciente de los extractores se mantienen cantida-
des incrementadas en aming libre en las fases acuosas, y b)

mediante variscién de los ceudales en los extractores, esﬁe»
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‘|- 4 en peso, preferentemente un 20~-60 % en peso de anilina li- |

acuosa a la entrada al extractor (8) sea igual a la presidn

-10-

cialmente el contenido de amina de los disolventes alimentu
dos a los extractores.

El procedimiento de la presente invencidn se efec-
t8a preferentemente bajo transposicidn en dos etapas (reacto-
res 6 y 7). En el reactor (6) se efectua, por 1o general, la
transposicidén de los precondensedcs primarios del tipo del
aminal N,N’-~disustituidos e los productos intermedios N-sus-—
ti%uidos sencillos, cuya transposicién a los productos fina-
les se efectia en el reactor (7). Aqui puede ser conveniente
reducir el grado de protonizacién de la mass de reaccidn acugo
sa, que sbandona el reactor (6), mediante le adicién de ulte~-
rior anilina. & ! |

¥

La mezcla ié reaccidn acuosa se conduce snbonces
desde la uUltima etapa de transposicién (7) & la extraceidn en
el extractor (8). El fisolvente nidréfobo empleado en este |
extractor presenta, preferentemente, un contenido de un 0-80

bre. La fase acudsa presenta en la entrada al bxtractor‘(é),

por lo general, un contenido en amina libre, es decir; no pro
tonizada, de un 10 -~ 60, preferéntemente un 12 - 30 % en peso}
Este contenido en aming libre se gradwa mediante adicidn de

anilina después‘de la Wltima etapa de transposiocidn (7), sism
pre que a la fase acuosa,antes de su entrada en la ultimz eta
pa de transpoaioidn (7), no se le haya agregado ya suficlente|
anilina. |

Preferentemente se graduas la concentracién en ami-
nas libres en la fase acuosa y en la fase orgénica, de manera
que la presidn de solucidén de la arilamina libre en la fase

de solucibén de la arilamina en la fase orgénica en el mismo
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' rentemente con disolvente libre de emina, de manera que la
| fase acuosa reciclads al extractor (5) presente un grado ge

en varias etapas en el primer reactor de transpoéicién (6)

lugar de la etapa de extraceién.

La fase orgdnica que abandona el extractoer 3) se
Bepara en forma en si conocida, deetilativamentq en el conden
sado de anilina/formaldehido deseado asi como disolvente y
anilina, pudiéndosa'suprimir la presencia de los dos componsn
tes mencionados en ultimo lugar, =i en el extractor (8) (en
todes las etapas en una extraccidén de varias etapas) se traba
Ja con disolvente que contengd anilina. Le solucién acuosa
gue abandona la etapa de extraccidn se reeicla al extractor
(5). (Bl grado de protonizacién de la soluoidn acuosa 2 la
aalida del extractor (8) se encuentra, por lo general, entre
un 30 y 70 #). En caso deseado, se le puede extraer a la so-
lucién ascuosa, antes de su reciclado al extractor (5), median
te una ulterioxr extracci6n (no representada en la figura ni
tempoco esencial para la invencién), la amina libre, prefe~

protonizacién qué se encuentre cerca de un 100 %.

En el procedimiento de la presente invencién se tra
baja preferentemente .con las siguientes temperaturas:

La pre-condensacién (reactor 3) se efectua entre O
y 8o°c, especialmente entre 20 y 60°Q.

La separacién de agua en el separador (4) se efectiua
entre 5 y 8000, especialmente entre 20 y 60°c.

La extraccidn en el extractor (5) se afectﬁa antre
20 y 110 G, especialmente entre 20 y 60 %.

La reaccién de transposicidn se efectia trabajando

entre 20 y 40°C ¥ on el dltimo reactor dé transposicién (7)
entre 60 y 110%.
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! éjecucién del procedimiento de la presente invencidn se logra

| mo ya e ha indicado, en cualquier lugar arbitrario del sistg

12~

La extraccidn principal (8) se efectia, por Lo ge=
neral, entre 70 y 110°C, preferentemente entre 80 y 100°C.

La clase de los dispositivos empleados en el proce-
dimiento de la presente invencidn no son esehciales pars la
invencién. Se pueden emplear, pbr ejempio, los conocidos reag
tores de tubo, los conocidos extractores y separadores de fa-|
ses liquido-liquido usuales en la técnice de los procedimien-—

tos quimicos. /

El procedfmiento de la presente invencidn se puede
reélizar,naturalmente,también con total independencia del asim
tema de aparatos representados en el dibujo meramente como
ejemplo. Esto significe eapecislmente que todas las etapaé
de procedimiento (pre-condensacién, separacién de agua, prime
ra extraccidn, reaccién de transposicién y segunda extraccién)
ge ﬁueden realizar én ung 0 en varias etapas. En una forma de

mediaﬁte un mayor tiempo de residencis de las distintas fases
en la etapa de extraccidén (5) y/o mediante una mayor fempera—
tura en la etapa de extraccién (5), que ya una parte conside-
reble de las aminales se transpongs en lﬁ etapa de extraccidn
(5) a los productos intermedios simplemente sustitufdos en
el micleo 'y, en caéo dado, productos finales. Trabajaudo de
este manera frecuentemente es innecesaria una transpsiicion
de varias etapas. Especialmente en esta forma de ejecucién‘ae
trabajard en el extractor (5) preferentemente por encima de
1oe 40°C (entre 40° Y 11000). La arilemina de partida se pue-
de alimentar en el procedimiento de la pfegenté invencidn; co

me (entrade a la precondensacidén y/o entrads a la vltimae eta—|
pe de transposicién y/o a la entrada de la etapa de extrac-
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cién (8)). En caso extremo serfa hasta posible agregar la oan
tidad totel de arilamina de partida al disolvente,qie se em-

plea para la extraccién en la etapa de extracoién (8). De es-|
ta manera llegaria también amina de partiié libre a la fase
acuosa, ya que las sales aménicas alli disueltas presentan

la propiedad de un facilitador de la disolucién para la aminal -
libre en agus, y finalmente a través del extractor (5) al
primer reactor (3). '

Ejemplo 1

En una instalacién de ensayo de laboratorio,acciong
da ea forma.continua,se introduce en el reactor (3),compuesto
de dos calderas provistas de sgitador conectadas en serie,
en forma continua, una solucidén al 40 % de una mezcla de aril
emina en o-xileno (A) y solucién de formaldehido acuosa al
30 % (B) desde el recipiente (1). Los dos caudales, indicados
en gr./n, tienen la composicién: '

Ceudal (A) 2400 o~xileno
1600 anilina y condensedos de anilina~formaldehi=
do. '
Caudal (B) 7 108 formaldehido
252 agua.

Le temperatura se mentiene en ambas calderas del
reactor (3) bajo intenso egitamiento y enfriamlento en 3500
¥ llega a continuacidén al separador (4), del que, asimismo
a 35°C, se retira de la fase acuosa mantenida a nivel consten
te del sistema difdsico una cantidad de égua de aproximadameg

te 317 gr./h.

Lla fase orgdnica del separador (4) se extrae a 35%
en una columngs de extraccidén que actia en dos a tres etapas,

en forma continua,con el caudal acuoso (C) de ia siguiente
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domposicidn (gr./h):

Caudal (C) 1340 anilina
: 123 poliarilaminas.
547 hidrégeno clorado
2460 agua

La fase acuosa de (5) pasa entonces una cascada

compuesta de 6 calderas provistaes de-agitédor (reactqr 6y

7), con lo que la tehperatura sube de 35°C hasta 9500.

La fase orgdnica de (5) se lleva,mediante adicién
de anilina,a su contenido de arilamina original y como caudal
(A) se hace reaccionar de nuevo con formaldehido. Es ventajo-
80 extraer, antes de}lé adicidén de anilina, con la fase xile-
no ‘separads en (5), el agua extraida de (4).

La fase acuose que abandona la columns de exbtrac-
cién (5) se lleva, mediante mezcla con anilina, a un conteni-
do en aming de aproximadamente un 50 % en peso y llega enton-
ces al'sistemé de extraccién (8), compuesto de uné primera

.columna de extraccidn y de una segunda columns de extraccién
' gonectads a continuacién de la primera. En la primera columna

de extraccidén se extrae,a 90 ~ 95°c,de la mezcla de reaccidén

‘acuosa, enriquecida con anilina, mediante la fase orgdnica

enriquecida con 4825 gr./h de anilina, de la seggnda colunns,
de extraccién el producto de reaccidn.'quo agente de extracw .

_qién para la segunda columna de extraccién se emplean 5830

gr./b de o~xileno.

La fase orgénica que sale del sistema de extraccién

(8) se separa en el aparato de destilacién (9) y (10) en ani~

ling, o~xileno y poliarilamine (aprox. 700 gr./h). La anilina
racuperada se reparte junto con la anilina fresca alimentada

al sistema a través del recipiente (2) sobre los distintos 1y ’
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gares de alimentacidn del desarrolio de la reaccidn.

El producto obtenido en la ejeoucién del procedi-
miento segin la presente invencién, descrite en forma de ejem
'plo, tiene en la parte dinuclear la siguiente compdsicién en

promedio:

2,2’~diaminodifenilmetano ' 0,1 % en peso
2,4 ~diaminodifenilmetano , 6,7 % en peso
4,4 ’~diaminodifenilmetanc " 93,2 % en peso

NOTA .-

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizerlo en la prdctica,. debe hacerse

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sug| -

ceptibles de modificaciones de de%alle en cuanto no alterén
su principio fundamental; también se hace constar que el in-
venio corresponde a une solicitu& de patente presentada en
Alemania, bajo el nimero P 25 00 %73.6, de fecha de 9 de ene~

| ro de 1,975, acogiéndose por lo taato a los beneficios que

conceden 1os Convenios Internacionales en vigor, siendo lo
que constituye la esencia del referido invento y por lo que
se solicita Patente de Invencién por 20 afios en Lspafin, so~

bre: PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE POLIAMINAS AROMATICAS!| -

POLINUCLEARES; caracterizéndose por 1o siguiente:

l.~ Procedimiento para la obtencidén de poliaminas
erométicas polimucleares mediante condensgcién de aminas arc-
ndtican con'formgldehido en presencia de catalizadores dcidos
a los correspondientes aminales N,N’-disustitufdos, ulterior
transposicién de estos aminales a poliaminas aromdticas poli-
nucleares en Qresencia de agua y de ca%élizadores dcidos y
ulterior extraccidén de la mezcla de reaccidn acuosa,asi obte-
nida, con un disolvente hidréfobo, en cago dado bajo adicidén
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de la misma eming aromdtica, qué también se empled para la
ooudensacién, eleboracién de la fase disolvente asi obtenida,
en forma conocida, a poliamina aromdtica polinuclear ¥y reci-
clado de la fase acuosa conteniendd el catalizador &cido,
caracterizado porque

&) la condensacién de la amina aromética con formaldehido se
efectia en presencia de un disolvente hidréfobo,

b) el ague que se forma en la condensacién asi como el agua
introducida en caso dado con el formgldehido, se extrae del
sistema mediante un seperador de agua, '

¢) la faee-orgénica que abandona el separador de agua, conte-
niendo aminal,'se extrae con la fase'aouoéa, que contiene el
catalizador dcido,reciclada y

~d) la fase orgdnica que ebandons la etapa de extraccién men-

cionada bajo ¢) se reclola en circuito al principic del proce
80, '

2ow Procedimiento aegdn la reivindicaciér 1, carac-
terizado porque como' aming aromiatica se emplea anilina.

3.- Procedimiento segin las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado porque como catalizador ge emplea dcido clorhi-
drico en forma de los hidrocloruros de aniling, asi como de
condensados de anilina-formaldehido.

4.~ Procedimiento para la obtencidn de poliaminis
aromdticas polinucleares, tal y como queda sustancialmente

descrito en la presente Memoria e ilustrado en ol dibujo ad-
junto.
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