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PROCEDE DE PREPARATION DE L'ANHYDRIDE ACETIQUE

La présente invention a pour objet un procédé de préparation de
1'anhydride acétique par carbonylation de l'acétate de méthyle.

La présente invention a plus pérticuliérement pour objet un
procédé de préparation de l‘anhydride acétique par carbonylation de
ltacétate ge méthyle en milieu anhydre, en phase liquide, en présence
d'une quantité efficace de nickel, d'iodure de méthyle, d'un iodure
alcaiin et d'un éther-courcnne.

Le procédé selon 1l'invention nécessite la présence d'une
quantité efficace de nickel. N'importe quelle source de nickel peut &tre
mise en oceuvre dans le cadre du présent procédé. On peut introduire le
nickel sous sa forme métallique (nickel RANEY, par exemple) ou sous toute

autre forme commoce. A titre d'exemples de composés du nickel

susceptioles d'étre utilisés pour la mise en ceuvre du présent procédé,
on peut citer : le carbonate, l'oxyde, 1l'hydroxyde, les halogénures, en
particulier 1'iodure, les carboxylates, en particulier l'acétate, de
nickel.

Néanmoins, lorsqu'on charge un sel de nickel, on peut observer
une période d'induction plus ou moins longue et, de ce fait, on peut étre
amené 3 préférer 1l'emploi de composés du nickel zéro tels que le nickel
tétracarponyle et le bis(triphényliphosphine)nickel dicarbonyle. Bien
entendu,les spécialistes seront a2 méme de déterminer les formes
appropri€es des composés du nickel et ils verront, naturellement que la
forme précise sous laquelle le nickel est introcduit dans le milieu
réactionnel n'est pas fondamentale, en particulier dans le cadre d‘un
procédé continu.

La quantité de nickel n'est pas critique. La teneur en nickel
qui a une influence sur la vitesse de réaction est déterminée en fonction
ge la vitesse de réaction que l'on estime convenaole, compte tenu des
autres paramétres de la réaction. De manigre générale, une quantité
comprise entre 5 et 2000 milliatomes-grammes de nickel par litre de
solution conduit & des résultats satisfaisants. On opére de préférence
avec une teneur comprise entre 20 et 1000 milliatomes-grammes de nickel
par litre.
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La mise en oeuvre de la présente invention nécessite également
la présence dans le milieu réactionnel d'iodure de méthyle. Il n'est pas
nécessaire de charger au départ ce composant du systéme catalytique et on
peut faire appel, par exemple, & de 1'iode libre, & de 1l'acide
jodhydrique, & un iodure d'alkyle, différent de 1'iodure de méthyle, ou 2
un iodure d'acyle. Comme les spécialistes le savent 1'iode et ces tyﬁes
de composés iodés peuvent tre considérés comme des précurseurs de
1'iodure de méthyle dans la réaction en cause.

En générali, 1l'iodure de méthyle est présent dans le milieu
réactionnel 3 raison de 1 & 100 moles et, de préférence, a raison de 5 &
50 moles par atome-gramme de nickel se trouvant dans ledit milieu.

Le systéme catalytique, mis en ceuvre dans le cadre du présent
procédé, comprend également un iodure alcalin. La Demanderesse préconise
1'emploi de 1l'iodure de sodium ou de potassium.

En général 1'iodure alcalin est utilisé & raison de 0,2 & 50
moles par atome-gramme de nickel présent dans le milieu réactionnel ; de
préférence, on utilise de 0,5 & 20 moles d'iodure alcalin par
atome-gramme de nickel et de manitre avantageuse de 1 a 10 moles par -
atome-gramme de nickel .

Le systéme catalytique mis en oceuvre dans le cadre du présent
procédé comprend également un éther-couronne. Ces composés sont des
polyéthers macrocycliques, bien connus en eux-mémes, qui peuvent étre
représentés par les formules I & III ci-aprés : '

(1)

r“ (CH, = CH, - 0) =

0 - (CH2 - CHZ ""O)n

»

i
:

(1I1)
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AN \/ l ,
;\fl K a'jl""R (111)
,/ : \‘ ll \d'/
R 0-v-o-!

dans lesquelles :

- m et n sont des nombres entiers tels que les macrocycliques
renferment de 3 3 20 atomes d'oxygéne,

- a désigne un radical phényléne, cyclohexyléne ou
naphtylene-2,3, ) ,

- R représente un radical alkyle ayant au maximum 4 atomes de
carbone ou d'hydrogéne, , )

- UetV, identiques ou différents représentent un radical de

formule : |

-(CH2 - CH, - o 745-(CH2)-q (v)

dans laquelle p est un nombre entier pouvant &tre nul et tel que le
cycle renferme au maximum 20 atomes d'oxygéne et g est un nombre entier
compris entre 1 et 10, g étant, de préférence, égal a 2 lorsque p est
distinct de zéro.

pour de plus amples informations relatives, notamment, & la
préparation des éthers-couronnes on se reportera aux références '
suivantes : ' 7 '

_ Journal of the Chemical Society - 1967, vol. 89 - pages 7 017
et suivantes.

— Chemical Reviews - 1974, vol. 74 n° 3 pages 351 et suivantes.

A titre d'exemples d'éthers-couronnes susceptiblesrae convenir
4 la mise en oceuvre de la présente invention on peut citer :

1'éther-couronne (12-4)

1'éther-couronne (15-5)

1'éther-couronne (18-6)

1'éther-couronne (21-7)

1'éther-couronne (24-8)
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on
formule I &

entier'égal

benzo-couronne (9-3)

benzo-couronne (12-4)

benzo-couronne (15-5)

benzo-couronne (18-6)
(t-pbutylpenzo)-couronne (15-5)
(t-butylbenzo)-courcnne (18-6)
cyciohexyl-couronne (12-4)
cyélohexyl—couronne (15-5)
cyclohexyl-couronne (18-6)
(tertiobutylcyclohexyl)-couronne (15-5)
(tertiobutylcyclohexyl)-couronne (18-6)
(naphto-2,3)-couronne (15-5)
(naphto-2,3)-=couronne (18-6)
dibenzo-couronne (14-4)
dibenzo-couronne (15-5)
dibenzo-couronne (16-5)
dibenzo-couronne (18-6)
dibenzo-couronne (21-7)
dibenzo-couronne” (24-8)
dibenzo-couronne (30-10)
dibenzo-couronne (60-20)
di(tertiobutylbenzo)-couronne (18-6)
di(naphto-2,3)~-couronne (18-6)
dicyclohexyl-couronne (18-6) _
di(tertiobutyleyclohexyl)-couronne (18-6)
dicyclohexyl-courcnne (24-8)
dicyclohexyl-couronne (30-10)
dicyclohexyl-couronne (60-20)

2514755

fera appel, de préférence, aux po;yéthers macrocycliques de
III ci-avant renfermant de 5 & 10 atomes d'oxygéne dans le
cycle. Parmi les polyéthers de formule III, on choisira, de préférence
ceux dans lesguels U et V sont identiques, q'est étal 3 2 et p est un

a 1, 2 ou 3 et R représente 1'hydrogene.

‘L'éther-couronne (15-5) et 1'éther-couronne (18-6) conviennent

plus particulitrement & la mise en oceuvre du présent procédé.
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La quantité d'éther-couronne & mettre en oeuvre peut varier
dans de larges limites. Aucun avantage n'est observé lorsqu'on utilise
plus d'une mole d'éther-couronne par mole d'iodure alcalin. En général,
la quantité d'éther-couronne est d'au moins 1 & 5 % molaire par rapport
3 1'iocure alcalin. La quantité optimale d'éther-couronne a mettre en
oeuvre dépendra pour une large mesure de la nature et de la quantité de
1'iodure alcalin utilisé ainsi que de la nature de 1'éther-couronne
lui-méme. Elle est en général de l'ordre de 10 & 75 % molaire par
rapport & 1'icoure alcalin. '

Selon une variante particulidrement avantageuse du présent
procédé, le systéme catalytique renferme en outre un sel alcalino-
terreux, ou, de préférence, un sel de lithium.

La nature précise de 1l'anion de ce sel n'est pas fondamentale
et & titre d'exemples de sels utilisables dans le cadre du présent
procédé, on peut citer : les hydroxydes, les chlorures, les bromures,
les iodures, les carbonates et les nitrates ainsi que les carboxylates
renfermant au maximum 12 atomes de carbone.

pParmi ces sels, l'iodure, le carbonate et les carboxylates de
lithium conviennent particuligrement bien & la mise en oeuvre de la
présente invention. On utilise, de préférence, un carboxylate de lithium
ayant au maximum 5 atomes de carbone, 1tacétate de lithium s'avérant
particuliérement efficace.

En général, on utilise un (ou plusieurs) sel(s) de lithium, de
magnésium ou de calcium en quantité telle que le rapport atomique du
métal (M) au nickel soit compris entre 1 et 100, bien que des guantités
inférieures ou supérieures puissent étre mises en jeu. De bons résulats
sont obtenus pour un rapport atomique M/Ni compris entre 2 et 25.

Le systéme catalytique défini ci-avant se révele
particuligrement efficace pour préparer l'anhydride acétique par
carbonylation de l'acétate de méthyle, en phase liquide.

Comme indiqué en téte du présent mémoire, la réaction est
conguite en phase liquide sous une pression supérieure & la pression
atmospnérique. En général, on opre sous une pression totale supérieure
3 15 pars ; il n'est pas utile d'atteindre 700 bars. Pour une bonne mise
en ceuvre de 1'invention, une pression totale de 25 & 200 bars est
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préconisée.

La température de réaction est généralement supérieure 3 140°C,
sans qu'il soit nécessaire d'atteindre 300°C. De bbns résultats sont
obtenus dans la gamme de températures allant de 160 & 220°C.

~ 0On met en oeuvre, de préférence, du monoxyde de carbone sous
forme essentiellement pure, tel qu'il se présente dans le commercé.
Toutefois, la présence d'impuretés telles que du dioxyde de carbone, de
1'oxygeéne, du méthane et de l'azote peut &tre tolérée. La présence
d'hydrogéne n'est pas nuisible, méme en des proportions relativement
importantes. '7 '

En fin d'opération, 1'anhydride acétique obtenu est séparé des
autres constituants du milieu réactionnel par tout moyen approprié, par
exemple par distillation.

Les exemples ci-aprés illustrent l'invention sans toutefois en
limiter le domaine ou l'esprit. _

Dans ce qui suit RR (%)désigne le nombre de moles d'anhydride
acétique produites pour 100 moles d'acétate de méthyle chargées.

- EXEMPLES
Exemple 1 : '

Dans un autoclave en Hastelloy B 2 de 125 ml de capacité, on
charge 25 ml d'acétate de méthyle, 20 ml d'anhydride acétique, 8mmol de
nickel tétracarbonyle, 80 mmol d'iodure de méthyle, 100 mmol d'iodure de
sodium et 20 mmol d'éther-couronne (15-5). Aprds fermeture de
1'autoclave on établit une pression de 40 bars de monoxyde de carbone.
L'agitation par un systeme de va et vient est mise en route et
1'autoclave est porté, en 20 minutes environ 3 180 °C, au moyen d'un
four annulaire. La pression dans l'autoclave est alors de 64 bars ; elle
est ensuite maintenue constante et égale & 70 bars par des recharges
successives de monoxyde de carbone. 7 '

Aprés 3 heures de réaction 3 180 °C, lfagitation et le
chauffage sont arrétés ; l'autoclave est refroidi et dégazé. Le mélange
réactionnel est alors analysé. On obtient 79 g/h x 1 d'anhydride
acétique : RR (%) = 38. :
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- Essai témoin (a) :

On reproauit 1l'exemple 1 ci-avant en omettant de charger
1'éther-couronne. Apr2s 2 heures & 180 °C on n'observe aucune réaction.

- Exemple 2 : _
Dans un autoclave en Hastelloy B 2 de 125 ml de capacité, on

charge 25 ml d'acétate de méthyle, 20 ml d'anhydride acétique, 8mmol de
nickel tétracarbonyle, 79 mmol d'iodure de méthyle, 100 mmol d'iodure de
potassium et 20 mmol d'éther-courcnne (18-6). Aprés fermeture de
1tautoclave on établit une pression de 40 bars de monoxyde de carbone.
L'agitation par un systéme de va et vient est mise en route et
1'autoclave est porté, en 20 minutes environ & 180 °C, au moyen d'un
four annulaire. La pression dans 1l'autoclave est alors de 64 bars ; elle
est ensuite maintenue constante et égale & 70 bars par des recharges
successives de monoxyde de carbone.

Aprés 2 heures de réaction a 180 °C, 1l'agitation et le
chauffage sont arrétés ; l'autoclave est refroidi et dégazé. Le mélange
réactionnel est alors analysé. On obtient 40 g/h x 1 d'anhydride
acétique RR (%) = 15 '

- Exemple 3 :

Dans un autoclave en Hastelloy B 2 de 125 ml de capacité, on
charge 25 ml d'acétate de méthyle, 20 ml d'anhydride acétique, gmmol de
nickel tétracarbonyle, 80 mmol d'iodure de méthyle, 100 mmol d'iodure de
sodium et 20 mmol d'éther-courcnne (15-5) et 40 mmol d'acétate de
litnium. Aprés fermeture de l'autoclave on établit une pression de 40
bars de monoxyde de carbone. L'agitation par un systme de va et vient
est mise en route et 1'autoclave est porté, en 20 minutes environ, &

180 °C au moyen d'un four annulaire. La pression dans l'autoclave est
alors de 64 bars ; elle est ensuite maintenue constante et égale a 70
pars par des recharges successives de monoxyde de carbone.

Aprés 2 heures de réaction & 180 °C, l'agitation et le
chauffage sont arrétés ; l'autoclave est refroidi et dégazé. Le mélange
réactiorinel est alors analysé. On obtient 135 g/h x 1 d'anhydride
acétique
RR (%) = 36.
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REVENDICATIONS

1°) - Procédé de préparation de l'anhydrice acétique par
carbonylation de 1'acétate de méthyle en milieu anhydre, en phase
liquide, en présence d'une quantité efficace de nickel, d'iodure de
méthyle, d'un iodure alcalin et d'un éther-couronne.

2°) - Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que
1a pression totale est comprise entre 15 et 700 pars et, de préférence
entre 25 et 200 bars.

3¢) - Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce
que la température est comprise entre 140 et 300°C et, de préférence
entre 160 et 220°C. '

4°) - Procéaé selon l'une quelconque des revendications
précédehtes, caractérisé en ce que la concentration du nickel est
comprise entre 5 et 2000 milliatomes-gramme_par litre de milieu
réactionnel. 7 ,

 5°) - Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce que

la concentration du nickel est -comprise entre 20 et 1000
milliatomes-gramme par litre de milieu réactionnel. '

6°) - Procédé selon 1'une quelconque des revendications -
précédentes, caractérisé en ce que 1'éther-couronne est choisi parmi les

‘polyétners macrocycliques de formules (I) a (III) :

———(CH, - CH, - 0) | .
2 2 m l (1)

/—“ - (O, - O : Or—
N N

(11)

'Y
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2514755

- m et n sont des nombres entiers tels que les macrocycliques
renferment ce 3 & 20 atomes d'oxygene,

a désigne un radical phénylgne, cyclohexyléne ou

naphtyléne-2,3,

- R représente un radical alkyle ayant au maximum 4 atomes de

carbone ou d'hydrogéne,

- Uet V, identiques ou différents représentent un radical de

formule :

-(CH2 - CH,

-0 -45—(CH2)-q

(IVv)

dans laquelle p est un nombre entier pouvant &tre nul et tel que le
cycle renferme au maximum 20 atomes d'oxygéne et g est un nombre entier
compris entre 1 et 10, q étant, de préférence, égal a 2 lorsque p est

distinct de zéro.

7°) - Procédé selon la revendiéation 6, caractérisé en ce que

1'éther-couronne renferme de 5 & 10 atomes d'oxygéne dans le cycle.

8°) - Procédé selon 1l'une quelconque des revendications

précédentes, caractérisé en ce que 1'éther-couronne est choisi parmi les

composés de formule (III) :

dans laquelle :

-U - 0—

0-V-0—/

A

(1I11)
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- a gésigne un radical phé;yléne, cyclohexyléﬁe ou
naphtyléne-2,3,

- R représente 1'hyarogeéne,

- U et v, identiques représentent un radical de formule :

-(CH - CH O)-—-—(CHZ)

dans laquelle p est égal a 1, 2 ou 3.

90) _ pProcédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que
1'éther-couronne est choisi parmi 1‘'éther-couronne (15-5) et
1'éther-couronne (18-6). ,

109) - Procédé selon 1l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'iodure de méthyle est présent dans
le milieu réactionnel & raison de 1 & 100 moles et, de préférence, de 5
4 50 moles par atome-gramme de nickel.

119) - Procédé selon 1l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que 1'icdure alcalin est choisi parmi
1'iodure de sodium et 1'iodure de potassium.

129) - Procédé selon l'une guelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'iodure alcalin est utilisé & raison
de 0,2 & 50 moles par atome-gramme de nickel. B

13%) - procédé selon la revendication 12, caracterlse en ce que
1'iodure alcalin est utilisé & raison de 0,5 & 20 et, de préférence de 1
3 10 moles par atome-gramme de nickel.

149) - Procédé selon 1'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'éther-couronne représente au moins
5 % (molaire) de 1l'iodure alcalin.

15°) - Procédé selon 1'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que 1'éther-couronne représente au plus
une mole par mole d'iodure alcalin.

16°) - Procédé selon l*une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que 1'éther-couronne représente de 10 a
50 % (molaire) de 1'iodure alcalin.

, 17°) - Procédé selon lfune quelcongue des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'on opére également en présence d'un
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sel de lithium.
18%) - Procédé selon la revendication 16, caractérisé en ce que
le sel de lithium est un carboxylate ayant au maximum 12 atomes de
carbone. '

19°) - Procédé selon la revendication 17 ou 18, caractérisé en
ce que le sel de lithium est l'acétate de lithium.



