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DESCRIPCION
Procedimiento para produccién de olefina
Campo de la invencion

La presente invencién se refiere a un procedimiento para producir una olefina a partir de un acido carboxilico que
tiene un atomo de hidrégeno en 3 o un derivado del mismo, y particularmente a un procedimiento para producir una
olefina usada adecuadamente como material intermedio para tensioactivos, diversos productos quimicos, y
medicamentos.

Antecedentes de la invencion

Para producir una olefina que tenga una longitud de cadena deseada, se conoce en general un método de
oligomerizacion de una olefina de cadena corta tal como etileno para dar una a-olefina. Sin embargo, el método de
oligomerizacion produce olefinas que tienen diferentes grados de polimerizacion y no puede proporcionar
selectivamente una olefina que tenga una longitud de cadena deseada con alto rendimiento.

También se conocen métodos para producir una olefina a partir de un acido carboxilico, incluyendo el de producir
una olefina a partir de un acido carboxilico en presencia de un catalizador de complejo de Pd (documento US-
A3530198), el de producir una a-olefina a partir de un acido carboxilico en presencia de un anhidrido de acido y un
catalizador que contiene un elemento seleccionado de metales de los grupos 8, 9 y 10 y cobre (documento US-
A5077447), y el de producir una a-olefina a partir de un acido carboxilico usando un catalizador de complejo de Pd y
anhidrido pivalico (Chem. Commun., 724, (2004)). Estos métodos emplean un aditivo especial y/o una alta
temperatura de reaccién de 250 °C o mas con el fin de obtener eficazmente olefina, pero dando como resultado
rendimientos insatisfactorios de las olefinas deseadas.

El documento US 3.625.996 se refiere a un procedimiento para la preparacién de acidos o ésteres olefinicos
poniendo en contacto un acido dicarboxilico saturado o éster del mismo a temperatura elevada con un catalizador
complejo que comprende un metal noble del grupo VIl y un ligando del grupo que consiste en fosfinas, arsinas y
estibinas organicas.

Sumario de la invenciéon

La presente invencién proporciona un procedimiento de descarbonilacién para producir una olefina a partir de un
acido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en B o un derivado del mismo, usando un compuesto que
contiene yodo y al menos un elemento metalico seleccionado del grupo que consiste en metales de los grupos 8, 9y
10 como catalizador; en el que el acido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en B o un derivado del mismo
es un acido monocarboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en o un anhidrido del mismo, un haluro del mismo,
un éster del mismo o una amida del mismo (a continuacion en el presente documento denominado realizacion 1).

La presente invenciéon también proporciona un procedimiento para producir una olefina, que comprende
descarbonilacion de un acido monocarboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en o un anhidrido del mismo en
presencia de un yoduro y un catalizador que comprende un elemento seleccionado de metales de los grupos 8,9y
10, siendo la cantidad de catalizador de 0,00001 a 0,2 mol basandose en el atomo de metal con respecto a un mol
del acido carboxilico que tiene el atomo de hidrégeno en B, y siendo la cantidad del yoduro de 0,001 a 10 mol
basandose en el atomo de yodo con respecto a un mol del acido carboxilico que tiene el atomo de hidrogeno en B (a
continuacion en el presente documento denominado realizacion 2).

Descripcion detallada de la invencién

La presente invencion se refiere a proporcionar un procedimiento para producir una olefina, que permite producir una
olefina deseada con alto rendimiento.

Segun el procedimiento de la presente invencion, puede sintetizarse una olefina usada de manera adecuada como
base para tensioactivos o un material intermedio para diversos compuestos con alto rendimiento a partir de un acido
carboxilico o un derivado del mismo.

[Realizacion 1]

En la realizacion 1 de la presente invencion, el acido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en o un derivado
del mismo es un acido monocarboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en o un anhidrido del mismo, un haluro
del mismo, un éster del mismo o una amida del mismo.

El acido carboxilico puede ser saturado, insaturado, parcialmente ciclico o contener heteroatomos o puede tener una
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pluralidad de grupos carbonilo. Se prefieren los acidos monocarboxilicos saturados y derivados de los mismos. Los
ejemplos del derivado de acido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en B incluyen, anhidridos carboxilicos,
haluros de acido carboxilico, ésteres de acido carboxilico y amidas de acido carboxilico, que tienen todos ellos un
atomo de hidrogeno en . Se prefieren anhidridos carboxilicos que tienen un atomo de hidrogeno en 8 y haluros de
acido carboxilico que tienen un atomo de hidrégeno en B, y se prefieren mas anhidridos carboxilicos que tienen un
atomo de hidrégeno en B.

Los ejemplos especificos del acido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en B incluyen acido caproico, acido
caprilico, acido caprico, acido laurico, acido miristico, acido palmitico, acido estearico, acido behénico, acido 3-
fenilpropidnico, acido eicosanoico, acido 9-decenoico, acido 10-undecenoico, acido oleico, acido 2,4-hexadienoico,
acido 3-metilbutanoico, acido 6-octadecinoico, acido hidnocarpico, acido goérlico y acido ricinoleico.

Los ejemplos especificos del anhidrido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en f incluyen anhidrido
caproico, anhidrido caprilico, anhidrido caprico, anhidrido laurico, anhidrido miristico, anhidrido palmitico, anhidrido
estearico, anhidrido behénico, anhidrido 3-fenilpropidnico, anhidrido eicosanoico, anhidrido 9-decenoico, anhidrido
10-undecenoico, anhidrido oleico, anhidrido 2,4-hexadienoico, anhidrido 3-metilbutanoico, anhidrido 6-
octadecinoico, anhidrido hidnocarpico, anhidrido gérlico, anhidrido ricinoleico y anhidrido succinico. Los ejemplos
especificos también incluyen anhidridos carboxilicos condensados producidos a partir de acidos carboxilicos
descritos para los ejemplos especificos anteriores del acido carboxilico con diferentes acidos carboxilicos para los
ejemplos especificos anteriores o acidos tales como acido formico, acido acético, acido propionico y acido butirico.

Los ejemplos especificos del haluro de acido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en B incluyen cloruros,
bromuros y yoduros de acido caproico, acido caprilico, acido caprico, acido laurico, acido miristico, acido palmitico,
acido estearico, acido behénico, acido 3-fenilpropidnico, acido eicosanoico, acido 9-decenoico, acido 10-
undecenoico, acido oleico, acido 2,4-hexadienoico, acido 3-metilbutanoico, acido 6-octadecinoico, acido
hidnocarpico, acido goérlico o acido ricinoleico.

Los ejemplos especificos del éster de acido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en f incluyen éster metilico
y éster etilico de acido caproico, acido caprilico, acido caprico, acido laurico, acido miristico, acido palmitico, acido
estearico, acido behénico, acido 3-fenilpropidnico, acido eicosanoico, acido 9-decenoico, acido 10-undecenoico,
acido oleico, acido 2,4-hexadienoico, acido 3-metilbutanoico, acido 6-octadecinoico, acido hidnocarpico, acido
gorlico o acido ricinoleico.

Los ejemplos especificos de la amida de acido carboxilico que tiene un atomo de hidrogeno en B incluyen amidas,
monometilamidas, dimetilamidas y dietilamidas de acido caproico, acido caprilico, acido caprico, acido laurico, acido
miristico, acido palmitico, acido estearico, acido behénico, acido 3-fenilpropiénico, acido eicosanoico, acido 9-
decenoico, acido 10-undecenoico, acido oleico, acido 2,4-hexadienoico, acido 3-metilbutanoico, acido 6-
octadecinoico, acido hidnocarpico, acido gorlico o acido ricinoleico.

En el acido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en B o un derivado del mismo, el niumero de atomos de
carbono del acido carboxilico o un residuo de acido carboxilico (en los casos de anhidridos carboxilicos, el numero
de atomos de carbono de al menos un residuo de acido carboxilico) es preferiblemente de 3 a 22, mas
preferiblemente de 8 a 18 e incluso mas preferiblemente de 12 a 18. Se observa que un acido carboxilico insaturado
o un derivado del mismo produce una olefina que tiene un doble enlace adicional con respecto al/a los doble(s)
enlace(s) del acido o derivado de partida.

En la realizacion 1 de la presente invencion, el catalizador usado es un compuesto que contiene yodo y al menos un
elemento metalico seleccionado del grupo que consiste en metales de los grupos 8, 9 y 10. Los ejemplos del
elemento metalico incluyen Fe, Ru, Co, Rh, Ir, Ni, Pd y Pt. Entre estos elementos metalicos, se prefieren metales de
los grupos 9y 10, y se prefiere mas un metal del grupo 9 seleccionado de Co, Rh e Ir.

Los ejemplos especificos del compuesto que contiene yodo y al menos un elemento metalico seleccionado del grupo
que consiste en metales de los Grupos 8, 9 y 10 usados como catalizador en la realizacion 1 de la presente
invencion incluyen: Fel,, Fels, Fel(CO)2(CsHs), Ruls, Ruly(CO);, Rul(CO)2(CsHs), Colz, Colx(CO)(CsHs),
CO|2(PPh3)(C5H5), CO|2(PPh3)2, Rh|3, [Rh|(CO)2]2, Rh|(PPh3)3, |I'|4, |I’|(CO)(PP|’I3)2, Ni|2, Ni|2(NH3)5, Ni|(1,5-
ciclooctadieno), Ni|(PPh3)3, Pd|2, Pd|2(PPh3)2, Pd|(CH3)(PPh3)2, Pt|2, [Pt2|2(H2NCH2CH2NH2)2](NO3)2, Pt|2(1,5-
ciclooctadieno), Ptl(CHs)s y Ptl(CH3)(PEts)2 (en el que, Ph representa grupo fenilo, y Et representa grupo etilo,
aplicandose los mismos significados a continuacion). Se prefieren Col,, Rhls, [RhI(CO)2l,, Irl(CO)(PPhs),, Nils, Felz y
Ptl,, y se prefieren mas Coly, Rhls, [RhI(CO).]2, Irl(CO)(PPhs). y Nil.

Estos catalizadores pueden usarse junto con un ligando, incluyendo ligandos de carbeno N-heterociclico, ligandos
de piridina, tales como 2,2-bipiridilo y piridina, ligandos de arsénico, ligandos de nitrilo, tales como acetonitrilo y
benzonitrilo, ligandos de isonitrilo y ligandos de organofésforo. Cuando se usan, se prefieren los ligandos de
organofdésforo. Los ejemplos del ligando de organofésforo incluyen dimetilfenilfosfina, dietilfenilfosfina,
metildifenilfosfina, etildifenilfosfina, ciclohexildifenilfosfina, triciclohexilfosfina, triisopropilfosfina, tributilfosfina, tri-t-
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butilfosfina, tribencilfosfina, ftrifenilfosfina, tris(para-metoxifenil)fosfina y 1,2-bis(difenilfosfino)etano. Se prefieren
trifenilfosfina y 1,2-bis(difenilfosfino)etano. Estos ligandos pueden usarse solos o en combinacion.

En la realizacién 1 de la presente invencién, una cantidad usada del catalizador es preferiblemente de 0,00001 a
0,2 mol, mas preferiblemente de 0,0001 a 0,05 mol, incluso mas preferiblemente de 0,001 a 0,04 mol, incluso mas
preferiblemente de 0,005 a 0,03 mol, como el atomo de metal, con respecto a un mol del acido carboxilico que tiene
un atomo de hidrogeno en o un derivado del mismo.

En la realizacién 1 de la presente invencion, la reaccién avanzara con o sin un anhidrido de acido. Cuando se afiade
el anhidrido de acido, la cantidad aditiva del anhidrido de acido es preferiblemente de no mas de 10 mol, y mas
preferiblemente de no mas de 2 mol con respecto a un mol del acido carboxilico que tiene un atomo de hidrogeno en
B o un derivado del mismo. La cantidad aditiva del anhidrido de acido también es preferiblemente de no menos de
0,01 mol. Se prefieren anhidrido acético, anhidrido propiénico y anhidrido pivalico, y se prefiere mas anhidrido
acético.

En la realizacién 1 de la presente invencion, desde el punto de vista de lograr buena selectividad en la produccion de
olefina, la temperatura de reaccién de la descarbonilacion es preferiblemente de 20 a 300 °C, mas preferiblemente
de 80 a 270 °C, e incluso mas preferiblemente de 120 a 260 °C.

[Realizacion 2]

En la realizacién 2 de la presente invencion, para el acido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en 3 o un
anhidrido del mismo, se usan los descritos en la realizacién 1. En el acido carboxilico que tiene un atomo de
hidrégeno en B o un derivado del mismo de la realizacion 2, el nimero de atomos de carbono del acido carboxilico o
un residuo de acido carboxilico (en los casos de anhidridos carboxilicos, al menos un residuo de acido carboxilico)
es preferiblemente de 3 a 22, y mas preferiblemente de 3 a 18.

A continuacién en el presente documento, se describira una realizaciéon que usa un acido carboxilico que tiene un
atomo de hidrégeno en  como el acido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en o un anhidrido del mismo
(a continuacion en el presente documento, denominada realizacion 2(1)).

En la realizacion 2(1) de la presente invencion, el catalizador usado contiene un elemento seleccionado de metales
de los grupos 8, 9 y 10. Desde los puntos de vista de la reactividad y la selectividad, el catalizador contiene
preferiblemente un elemento de metal del grupo 9 o metal del grupo 10. Los ejemplos del elemento de metales de
los grupos 8, 9y 10 incluyen Fe, Co, Ni, Ru, Rh, Pd, Os, Iry Pt. Se prefieren Co, Ni, Rh, Pd e Ir, se prefieren mas
Co, Rh, Pd e Ir, e incluso se prefiere mas Rh. Los ejemplos especificos del catalizador que contiene un elemento
seleccionado de metales de los grupos 8, 9 y 10 y cobre incluyen [RhCI(CO).]2, (PhsP)2Rh(CO)CI, (PhsP)2NiCl,
(PhsP)2PdCl;, (PhsP),CoCl,, (Ph3P).PtCls, (PhsP)2Ir(CO)CI, (PhsP)sCuCl (en los que, Ph representa un grupo fenilo,
aplicandose lo mismo a continuacion). Se prefieren [RhCI(CO).]2, (PhsP)2PdCl,, (PhsP)2CoCl,, (PhsP).Ir(CO)CI y
(Ph3P)2NiCls.

Estos catalizadores pueden usarse preferiblemente ademas junto con un ligando, incluyendo ligandos de carbeno N-
heterociclico, ligandos de piridina tales como 2,2-bipiridilo y piridina, ligandos de arsénico, ligandos de nitrilo tales
como acetonitrilo y benzonitrilo, ligandos de isonitrilo y ligandos de organofésforo. Cuando se usan, se prefieren
ligandos de organofosforo. Los ejemplos especificos del ligando de organofésforo incluyen los descritos para la
realizacion 1. Entre ellos, se prefieren para la realizacion 2(1) trifenilfosfina, dimetilfenilfosfina, dietilfenilfosfina,
metildifenilfosfina, etildifenilfosfina y 1,2-bis(difenilfosfinoetano). Estos ligandos pueden usarse solos o en
combinacion.

Desde el punto de vista de lograr estabilidad del catalizador y velocidad de reaccion buenas, la cantidad usada del
ligando esta preferiblemente en el intervalo de desde 0,1 hasta 1000 mol, mas preferiblemente de 0,2 a 500 mol, e
incluso mas preferiblemente de 0,3 a 100 mol de molécula de ligando incluyendo las que tiene originalmente el
catalizador con respecto a un mol de atomo de metal de un compuesto de metal del grupo 8, metal del grupo 9 o
metal del grupo 10, basandose en un elemento seleccionado de metales de los grupos 8, 9y 10.

En la realizacion 2 (1) de la presente invencion, la cantidad usada del catalizador que contiene un elemento
seleccionado de metales de los grupos 8, 9 y 10 es de 0,00001 a 0,2 mol, mas preferiblemente de 0,0001 a
0,05 mol, incluso mas preferiblemente de 0,001 a 0,03 mol, y todavia incluso mas preferiblemente de 0,005 a
0,025 mol basandose en el atomo de metal con respecto a un mol del acido carboxilico que tiene un atomo de
hidrégeno en B.

En la realizacién 2(1) de la presente invencion, puede usarse cualquier yoduro sin limitacion especifica. Los
ejemplos del yoduro incluyen yoduros de elementos de los grupos 1 a 14 y un compuesto de amonio cuaternario
representado por la formula (1).
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[R-(Y)alaN*T™ (1)

en la que, R representa un grupo hidrocarbonado que tiene de 1 a 22 atomos de carbono; Y representa un grupo -Z-
(CH2)m-, en el que Z representa un grupo éter, amino, amida o éster, mas particularmente -O-, -NH-, -CONH-,
-NHCO-, -COO- o -OCO-, y m representa el niumero de 1 a 6; n representa 0 6 1; varias R, varias Y y varias n
pueden ser iguales o diferentes entre si; y dos [R-(Y)n]s pueden formar juntos una estructura ciclica.

Puede usarse cualquier yoduro de elementos de los grupos 1 a 14 sin limitacion especifica. Se prefieren yoduros de
elementos de los grupos 1, 11 y 12. Los ejemplos especificos del yoduro incluyen Kl, Cul, Lil, Nal y Znl,. Se
prefieren Kl y Nal.

El compuesto de amonio cuaternario representado por la formula (1) es preferiblemente un compuesto en que R
representa un grupo alquilo que tiene de 1 a 7 atomos de carbono o un grupo bencilo (preferiblemente un grupo
alquilo que tiene de 1 a 7 4tomos de carbono), y n representa 0. Se prefieren mas Et;N*I", (n-Butil)sN*I" (en los que
Et representa un grupo etilo, y n-Butilo representa un grupo n-butilo), e incluso se prefiere mas Et;N'I".

En la realizacion 2(1) de la presente invencion, la cantidad usada del yoduro es de 0,001 a 10 mol e incluso mas
preferiblemente de 0,01 a 3 mol con respecto a un mol del acido carboxilico que tiene un atomo de hidrogeno en .

En la realizacion 2(1) de la presente invencion, la reaccidon avanzara sin un anhidrido de acido, pero avanzara mas
incluso a baja temperatura afiadiendo un anhidrido de acido. En este caso, la cantidad aditiva del anhidrido de acido
es preferiblemente de no mas de 10 mol, y mas preferiblemente de no mas de 2 mol con respecto a un mol del acido
carboxilico que tiene un atomo de hidrogeno en B. La cantidad aditiva del anhidrido de acido también es
preferiblemente de no menos de 0,01 mol. Los anhidridos de acido preferidos son anhidrido acético, anhidrido
propionico y anhidrido pivalico, y se prefiere mas anhidrido acético.

Desde el punto de vista de lograr buena selectividad en la produccién de olefina, en la realizacion 2(1) de la presente
invencion, la temperatura de reaccién de la descarbonilacion es preferiblemente de 20 a 300°C, mas
preferiblemente de 80 a 280 °C, e incluso mas preferiblemente de 130 a 260 °C.

A continuacion se describira una realizacion que usa un anhidrido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en
como el acido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en B o un derivado del mismo (a continuacion en el
presente documento, denominada realizacion 2(2)).

En la realizacion 2 (2) de la presente invencion, para el anhidrido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en j3,
pueden usarse los descritos en la realizacion 1. Los ejemplos del anhidrido carboxilico incluyen un compuesto
representado por la formula (2):

0
R! (E:]
o (2)
R—c”
[
o)

en la que, R representa un grupo hidrocarbonado opcionalmente sustituido que tiene un atomo de hidrégeno en la
posicion  de un grupo carbonilo; y R? representa un atomo de hidrégeno o un grupo hidrocarbonado opcionalmente
sustituido.

En la férmula (2), R representa preferiblemente un grupo alquilo o alquenilo que tiene de 2 a 21 atomos de carbono
y que tiene un atomo de hidrégeno en la posicion 3 de un grupo carbonilo, y mas preferiblemente un grupo alquilo. El
numero de atomos de carbono es preferiblemente de 3 a 17, y mas preferiblemente de 11 a 17. R? representa
preferiblemente un gruzpo alquilo o alquenilo que tiene de 1 a 21 atomos de carbono, y mas preferiblemente el mismo
grupo que R'. R y R® también pueden formar juntos un grupo ciclico. Los ejemplos del sustituyente en un grupo
hidrocarbonado incluyen un grupo hidroxilo, un grupo alcoxilo y un atomo de halégeno.

Los ejemplos especificos del anhidrido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en B usado en la realizacion
2(2) de la presente invencion incluyen los descritos en la realizacién 1. Entre ellos, se prefieren anhidrido caproico,
anhidrido caprilico, anhidrido caprico, anhidrido laurico, anhidrido miristico, anhidrido palmitico, anhidrido estearico,
anhidrido eicosanoico, anhidrido behénico y anhidrido oleico, y se prefiere mas anhidrido estearico.

Para producir el anhidrido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en  usado en la presente invencion, puede
usarse cualquier método sin limitacion especifica. Los ejemplos del método incluyen el de deshidratacion de un
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acido carboxilico con un agente tal como cloruro de tionilo, cloruro de fosforilo, anhidrido acético, anhidrido
trifluoroacético y cloruro de acetilo, el de reaccién de un haluro de acido carboxilico con una sal de metal alcalino o
metal alcalinotérreo de acido carboxilico, y el de de oxidacion de un aldehido. Se prefieren métodos de reaccion de
un haluro de acido carboxilico con una sal de metal alcalino o metal alcalinotérreo de acido carboxilico y de
deshidratacion de un acido carboxilico con anhidrido acético.

En la realizacion 2(2) de la presente invencion, de manera similar a la realizacion 2(1), el catalizador usado contiene
un elemento seleccionado de metales de los grupos 8, 9 y 10. En la realizacion 2(2), los elementos preferidos de
metales de los grupos 8, 9y 10 son Fe, Co, Ni, Ru, Rh, Pd, Ir y Pt, se prefieren mas Ni, Ru, Rh, Pd e Ir, e incluso se
prefieren mas Ni, Rh, Pd e Ir. Los ejemplos especificos del catalizador usado en la realizacion 2(2) incluyen
[RhCI(CO)2]2, (Ph3P).Rh(CO)CI, (PhsP)sRhCl, (PhsP):NiCl,, (PhsP).PdClz, (PhsP)sPd, Pd(OAc),, (PhsP)2CoCly,
COC|2, (Ph3P)2PtC|2, FeC|2, RU3(CO)12, [RUC|2(CO)3]2, (Ph3P)3RUC|2, (Ph3P)4RUC|2, (Ph3P)2|I’(CO)C| e |FC|(CO)3, (en
los que, Ph representa un grupo fenilo, aplicandose lo mismo a continuacion). Se prefieren [RhCI(CO)lz,
(Ph3P)2PdC|2, |I’C|(CO)3, (Ph3P)2NiC|2, RU3(CO)12, COC|2 y FeC|2, y se prefieren mas [RhC|(CO)2]2, (Ph3P)2PdC|2,
|FC|(CO)3, (Ph3P)2NiC|2 y RU3(CO)12.

Estos catalizadores, de manera similar a las realizaciones 1 y 2(1), también pueden usarse junto con un ligando,
incluyendo ligandos de carbeno N-heterociclico, ligandos de piridina tales como 2,2-bipiridilo y piridina, ligandos de
arsénico, ligandos de nitrilo tales como acetonitrilo y benzonitrilo, ligandos de isonitrilo y ligandos de organofésforo.
Los ejemplos especificos del ligando de organofésforo incluyen los descritos en la realizacion 1. Estos ligandos
pueden usarse solos o0 en combinacion. La cantidad usada del ligando es tal como se describe en la realizacion 2(1).

En la realizaciéon 2(2), la cantidad usada del catalizador que contiene un elemento seleccionado de metales de los
grupos 8, 9y 10 es de 0,00001 a 0,2 mol, mas preferiblemente de 0,0001 a 0,05 mol, incluso mas preferiblemente
de 0,001 a 0,03 mol, y todavia incluso mas preferiblemente de 0,005 a 0,025 mol como el atomo de metal con
respecto a un mol del anhidrido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en f.

En la realizacién 2(2) de la presente invencion, el yoduro usado es tal como se describe en la realizacion 2(1).

En la realizacion 2(2) de la presente invencion, la cantidad usada del yoduro es de 0,001 a 10 mol, y mas
preferiblemente de 0,01 a 2 mol basandose en el atomo de yodo con respecto a un mol del anhidrido carboxilico que
tiene un atomo de hidrégeno en B.

Desde el punto de vista de lograr buena selectividad en la produccién de olefina, en la realizacion 2(2) de la presente
invencion, la temperatura de reaccién de la descarbonilaciéon es preferiblemente de 20 a 300°C, mas
preferiblemente de 80 a 250 °C, e incluso mas preferiblemente de 120 a 220 °C.

La olefina producida segun el procedimiento de la realizacion 1, 2(1) o 2(2) de la presente invencion puede ser una
olefina terminal que tiene un doble enlace en el extremo terminal en la estructura o una olefina interna que tiene un
doble enlace desplazado a una posicion interior isomerizada a partir de la olefina terminal.

La olefina producida segun el procedimiento de la presente invencion puede usarse de manera adecuada como
material intermedio para tensioactivos, diversos productos quimicos y medicamentos.

Ejemplos
Los siguientes ejemplos demuestran la presente invencion.

En la siguiente descripcion, a menos que se especifique de otro modo, “%” se refiere a “% en moles”. Los ejemplos
se asignan tal como sigue: “Ejemplo 1-n” para ejemplo segun la realizacién 1 y “ejemplo 2-n” y “ejemplo 3-n” para
ejemplos segun las realizaciones 2(1) y 2(2), respectivamente.

Ejemplo 1-1

En un tubo de ensayo con tapon de rosca con un septo, bajo atmdsfera de nitrégeno, se agitaron 142,2 mg de acido
estearico (0,5 mmol), 1,6 mg de Col, (0,005 mmol), 2,0 mg de 1,2-bis(difenilfosfino)etano (0,005 mmol) y 51,0 mg de
anhidrido acético (0,5 mmol) con una barra de agitacion durante 3 horas a 250 °C. Entonces, una vez detenido el
calentamiento, se dejé que la mezcla se enfriara hasta temperatura ambiente (25 °C). Se eliminaron por destilacion
los componentes de bajo punto de ebulliciéon a presion reducida. Al producto se le afiadieron 30,3 mg de anisol como
patrén interno. Se midié el producto mediante 'H-RMN para cuantificar el material de partida y los materiales
producidos. La cuantificacion del material de partida y los materiales producidos se realizd comparando las
intensidades integradas de picos del protén o del acido estearico, el protén vinilico de una olefina terminal, el proton
vinilico de una olefina interna y el protén del grupo metilo del anisol como patrén interno.

La tasa de conversion del acido estearico fue del 56 %, y los rendimientos de una olefina terminal y una olefina
interna fueron del 43 % y el 5 %, respectivamente, con respecto al acido estearico de partida.
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Ejemplo comparativo 1-1

Este ejemplo se llevo a cabo del mismo modo que el ejemplo 1-1, excepto en que se usd CoCl; en lugar de Cols.

La tasa de conversion del acido estearico fue del 68 %. No se produjeron una olefina terminal y una olefina interna.
Ejemplo 1-2

En un tubo de ensayo con tapon de rosca con un septo, bajo atmdsfera de nitrégeno, se agitaron 142,2 mg de acido
estearico (0,5 mmol) y 8,7 mg de Irl(CO)(PPhs)2 (0,01 mmol) con una barra de agitacion durante 3 horas a 250 °C.
Una vez detenido el calentamiento, se dej6 que la mezcla se enfriara hasta temperatura ambiente (25 °C). Al
producto se le afiadieron 30,3 mg de anisol como patrén interno. Del mismo modo que en el ejemplo 1-1, se midio el
producto mediante 'H-RMN para cuantificar el material de partida y los materiales producidos.

La tasa de conversion del acido estearico fue del 87 % y el rendimiento de una olefina interna fue del 87 % con
respecto al acido estearico usado.

Ejemplo comparativo 1-2

Este ejemplo se llevo a cabo del mismo modo que el ejemplo 1-2, excepto en que se uso IrCI(CO)(PPhs), en lugar
de Irl(CO)(PPhs)..

La tasa de conversion del acido estearico fue del 68 %. El rendimiento de una olefina terminal fue del 3% vy el
rendimiento de una olefina interna fue del 65 %, con respecto al acido estearico de partida.

Los resultados de los ejemplos 1-1 y 1-2 y los ejemplos comparativos 1-1y 1-2 se resumen en la tabla 1.
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Ejemplo 1-3

En un matraz de recuperacion de 50 ml, se colocaron una barra de agitaciéon, 12,4 g de anhidrido estearico
(22,5 mmol) y 377 mg de [RhI(CO),]. (0,66 mmol). Se sustituyd la atmdsfera interior del matraz por nitrégeno.
Manteniendo la presion a 0,02 MPa, se agitd la mezcla durante 6 horas a 160 °C. Una vez detenido el calentamiento,
al producto se le afiadieron 50 mg de anisol como patrén interno. Del mismo modo que en el ejemplo 1-1, se midi6 el
producto mediante 'H-RMN para cuantificar el material de partida y los materiales producidos.

La tasa de conversion de anhidrido estearico fue del 100 %, y los rendimientos de una olefina terminal, una olefina
interna y el acido estearico fueron del 19 %, el 80 % y el 99 %, respectivamente, con respecto al anhidrido estearico
de partida.

Ejemplos comparativos 1-3 y 1-4

Estos ejemplos se llevaron a cabo del mismo modo que el ejemplo 1-3, excepto en que se usaron los catalizadores
mostrados en la tabla 2 en lugar de [RhI(CO)2]».

Los resultados del ejemplo 1-3 y los ejemplos comparativos 1-3 y 1-4 se resumen en la tabla 2.
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Ejemplo 1-4

En un matraz de recuperacion de 50 ml, se introdujeron una barra de agitacion, 4,1 g de anhidrido estearico
(7,5 mmol), 72,5 mg de Rhls (0,15 mmol) y 157 mg de PPhs; (0,60 mmol). Se sustituyd la atmdsfera interior del
matraz por nitrdgeno. Manteniendo la presion a 0,033 MPa, se agit6é la mezcla durante 3 horas a 200 °C. Una vez
detenido el calentamiento, al producto se le afiadieron 50 mg de anisol como patrén interno. Del mismo modo que en
el ejemplo 1-1, se midi6 el producto mediante 'H-RMN para cuantificar el material de partida y los materiales
producidos.

La tasa de conversion de anhidrido estearico fue del 100 %, y los rendimientos de una olefina terminal, una olefina
interna y el acido estearico fueron del 7 %, el 88 % y el 99 %, respectivamente, con respecto al anhidrido estearico
de partida.

Ejemplos 1-5 a 1-7 y ejemplos comparativos 1-5 a 1-8

Estos ejemplos se llevaron a cabo del mismo modo que el ejemplo 1-4, excepto en que se usaron los catalizadores y
las temperaturas de reacciéon mostrados en la tabla 3.

Los resultados de los ejemplos 1-4 a 1-7 y los ejemplos comparativos 1-5 a 1-8 se resumen en la tabla 3.

11
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Ejemplo 1-8

En un matraz de recuperacion de 50 ml, se introdujeron una barra de agitacion, 4,3 g de acido estearico (15 mmol),
72,5 mg de Rhl; (0,15 mmol) y 157 mg de PPhs (0,60 mmol). Se sustituy6 la atmésfera interior del matraz por
nitrégeno. Manteniendo la presion a 0,033 MPa, se agité la mezcla durante 3 horas a 250 °C. Una vez detenido el
calentamiento, al producto se le afiadieron 50 mg de anisol como patrén interno. Del mismo modo que en el ejemplo
1-1, se midio el producto mediante 'H-RMN para cuantificar el material de partida y los materiales producidos.

La tasa de conversion del acido estearico fue del 24 %, y los rendimientos de una olefina terminal y una olefina
interna fueron del 2 % y el 22 %, respectivamente, con respecto al acido estearico de partida.

Ejemplos 1-9 a 1-11 y ejemplos comparativos 1-9 a 1-12

Estos ejemplos se llevaron a cabo del mismo modo que el ejemplo 1-8, excepto en que se usaron los catalizadores
mostrados en la tabla 4 en lugar de Rhls.

Los resultados de los ejemplos 1-8 a 1-11 y los ejemplos comparativos 1-9 a 1-12 se resumen en la tabla 4.

13
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Ejemplo 2-1

En un matraz de recuperacion de 10 ml, se agitaron 568,7 mg de acido estearico (2,0 mmol), 7,8 mg de catalizador
de rodio [RhCI(CO);]2 (0,02 mmol), 31,8 mg de 1,2-bis(difenilfosfino)etano (0,08 mmol) y 332 mg de yoduro de
potasio (2,0 mmol) con una barra de agitacion a 250 °C. Inmediatamente tras comenzar a calentar, el sélido de acido
estearico se fundid hasta convertirse en una disolucion uniforme, y la disolucion comenzé a burbujear. Después de
tres horas, se detuvo el calentamiento, se dejé que la mezcla se enfriara hasta temperatura ambiente y se filtré
mientras que se lavaba con etil éter. Se eliminé por destilacién el etil éter a presion reducida. Al producto se le
afadieron 105,9 mg de anisol como patron interno. De manera similar a en el ejemplo 1-1, se midi6 el producto
mediante "H-RMN para cuantificar el material de partida y los materiales producidos.

El resultado de la cromatografia de gases (CG) mostré que quedaba una pequefia cantidad del acido estearico de
partida. El resultado de la medicién mediante 'H-RMN mostro que la cantidad que quedaba del acido estearico de
partida era del 13 %, y que las cantidades de una olefina terminal y una olefina interna eran del 10 % y el 60 %,
respectivamente.

Ejemplo 2-2 y Eijemplo comparativo 2-1

Estos ejemplos se llevaron a cabo del mismo modo que el ejemplo 2-1, excepto en que se us6 yoduro de potasio en
una cantidad tal como se muestra en la tabla 5.

Ejemplo 2-3

El ejemplo se realiz6 de manera similar al ejemplo 2-1, excepto en que se uso acido laurico en lugar de acido
estearico.

Los resultados de los ejemplos 2-1 a 2-3 y el ejemplo comparativo 2-1 se resumen en la tabla 5.
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Ejemplo 2-4

En un matraz de recuperacion de 10 ml, se agitaron 568,7 mg de acido estearico (2,0 mmol), 7,8 mg de catalizador
de rodio [RhCI(CO)2]2 (0,02 mmol), 31,8 mg de 1,2-bis(difenilfosfino)etano (0,08 mmol), 56,9 mg de anhidrido acético
(0,2 mmol), 332 mg de yoduro de potasio (2,0 mmol) con una barra de agitacion a 250 °C. Inmediatamente tras
comenzar a calentar, el sélido de acido estearico se fundié para dar una disolucion uniforme, y la disolucion
comenzo a burbujear. Después de tres horas, se detuvo el calentamiento, se dejé que la mezcla se enfriara hasta
temperatura ambiente (25 °C) y se filtré mientras que se lavaba con etil éter. Se elimind por destilacion el etil éter a
presién reducida. Al producto se le afiadieron 105,9 mg de anisol como patrén interno. De manera similar a en el
ejemplo 1-1, se midié el producto mediante 'H-RMN para cuantificar el material de partida y los materiales
producidos.

El resultado de la medicién mediante CG mostré que quedaba una pequefia cantidad del acido estearico de partida.

El resultado de la medicion mediante "H-RMN mostré que la cantidad que quedaba del acido estearico de partida era
del 4 %, y que las cantidades de una olefina terminal y una olefina interna eran del 8 % y el 86 %, respectivamente.

Ejemplo 2-5

El ejemplo se realizé de manera similar al ejemplo 2-4, excepto en que se usé yoduro de tetraetilamonio en lugar de
yoduro de potasio.

El resultado de la medicién mediante CG mostré que quedaba una pequefia cantidad del acido estearico de partida.
El resultado de la medicion mediante "H-RMN mostré que la cantidad que quedaba del acido estearico de partida era
del 12 %, y que las cantidades de una olefina terminal y una olefina interna eran del 1 % y el 63 %, respectivamente.

Ejemplo comparativo 2-2

El ejemplo se llevé a cabo del mismo modo que el ejemplo 2-4, excepto en que no se us6 yoduro de potasio.

El resultado de la medicién mediante "H-RMN mostré que la cantidad que quedaba del acido estearico de partida era
del 38 %, y que las cantidades de una olefina terminal y una olefina interna eran del 6 % y el 45 %, respectivamente.

Los resultados de los ejemplos 2-4 y 2-5 y el ejemplo comparativo 2-2 se resumen en la tabla 6.
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Ejemplo 2-6

El ejemplo se llevd a cabo del mismo modo que el ejemplo 2-4, excepto en que se cambiaron la cantidad de
anhidrido acético y la temperatura de reaccién tal como se muestra en la tabla 7.

El resultado de la medicion mediante CG mostré que quedaba una pequefa cantidad del acido estearico de partida.
El resultado de la medicién mediante "H-RMN mostro que la cantidad que quedaba del acido estearico de partida era
del 6 %, y que las cantidades de una olefina terminal y una olefina interna eran del 65 % y el 38 %, respectivamente.

Ejemplo comparativo 2-3

En un matraz de recuperacion de 10 ml, se agitaron 568,7 mg de acido estearico (2,0 mmol), 7,8 mg de catalizador
de rodio [RhCI(CO),]2 (0,02 mmol), 31,8 mg de 1,2-bis(difenilfosfino)etano (0,08 mmol), 569 mg de anhidrido acético
(2 mmol) con una barra de agitacion a 140 °C. Inmediatamente tras comenzar a calentar, el sélido de acido estearico
se fundio para dar una disolucién uniforme, y la disoluciéon comenzoé a burbujear. Después de tres horas, se detuvo
el calentamiento, se dejo que la mezcla se enfriara hasta temperatura ambiente (25 °C) y se filtr, mientras se lavaba
con etil éter. Al producto se le afiadieron 95,9 mg de n-nonadecano como patrén interno. Se midié el producto
mediante medicién de CG. El resultado mostré que casi no hubo olefina producida.

Los resultados del ejemplo 2-6 y el ejemplo comparativo 2-3 se resumen en la tabla 7.

19



ES 2 695905 T3

COUESISS OPIIE 3P JOW | € Opdadsal U0 PEPOUED 1|,

oaneredund
0 - - 0oL £ or - ounbuy | Hoohouy] | odwalz
3 59 3 ] £ oF 1 ] THOINOUH] | 9 owalg
[« SEUEIOW [« SRUEIOW
sapepiidynu) | sspepidgn)
e BB epiped 0onReIe BAIpE
(%) 8] BUYSD | 9p [EuSiEl (D) opupIyuE pepauED odiy
UISIBAUOD %] 0anpoid 18P Nvd () ugaoeas | uprdea ap 8p eAnpe
SpESE] | -H, SUEIPSW UODENYHUEND Sp opEyNsay | ap odwal) | emjessdus) pepguen DUNPO A JopeZIEE

LEFEL

20



10

15

ES 2 695905 T3

Ejemplo 2-7

En un matraz de recuperacion de 50 ml, se agitaron 13,0607 g de acido estearico (0,046 mol), 0,316 g de catalizador
de paladio [(PhsP)2PdCl;] (0,00045 mol), 5,9 g de trifenilfosfina (PhsP) (0,0225 mol), 2,49 g de yoduro de potasio
(0,015 mol), y 0,9581 g de escualano como patrén interno con una barra de agitacion durante 24 horas a 250 °C.
Entonces se tomd una muestra y se sometié a andlisis de CG. El resultado del analisis de CG mostré que el
rendimiento de olefina fue del 90,6 %.

Ejemplo comparativo 2-4

En un matraz de recuperacion de 50 ml, se agitaron 12,7069 g de acido estearico (0,045 mol), 0,316 g de catalizador
de paladio [(PhsP)2PdCl;] (0,00045 mol), 2,36 g de trifenilfosfina (PhsP) (0,0135 mol) y 0,9684 g de escualano como
patron interno con una barra de agitacion durante 24 horas a 250 °C. Entonces se tomo una muestra y se sometio a
analisis de CG. El resultado del analisis de CG mostré que el rendimiento de olefina fue del 16,2 %.

Los resultados del ejemplo 2-7 y el ejemplo comparativo 2-4 se resumen en la tabla 8.
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Ejemplo 2-8

En un tubo de ensayo con tapdn de rosca con un septo, se agitaron 142,2 mg de acido estearico (0,5 mmol), 3,3 mg
de catalizador de cobalto [(Ph3sP)2CoCl;] (0,005 mmol), 51,0 mg de anhidrido acético (0,5 mmol) y 83,0 mg de yoduro
de potasio (0,5 mmol) con una barra de agitacion durante 3 horas a 250 °C. Una vez detenido el calentamiento, se
dejo que la mezcla se enfriara hasta temperatura ambiente (25 °C) y se filtr, mientras se lavaba con etil éter. Se
elimind por destilacion el etil éter a presion reducida. Al producto se le afiadié anisol como patrén interno. Se midié el
producto mediante 'H-RMN.

El resultado de la medicién mediante "H-RMN mostro que la cantidad que quedaba del acido estearico de partida era
del 22 %, y que las cantidades de una olefina terminal y una olefina interna eran del 16 % y el 11 %,
respectivamente.

Ejemplo comparativo 2-5

El ejemplo se llevé a cabo del mismo modo que el ejemplo 2-8, excepto en que no se usé yoduro de potasio.

El resultado de la medicién mediante "H-RMN mostro que la cantidad que quedaba del acido estearico de partida era
del 2 %, y que no habia olefina.

Los resultados del ejemplo 2-8 y el ejemplo comparativo 2-5 se resumen en la tabla 9.
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Ejemplo 2-9

En un tubo de ensayo con tapon de rosca con un septo, se agitaron 142,2 mg de acido estearico (0,5 mmol), 7,8 mg
de catalizador de iridio [(Ph3zP).Ir(CO)CI] (0,01 mmol) y 75,0 mg de yoduro de sodio (0,5 mmol) con una barra de
agitacion durante 3 horas a 250 °C. Una vez detenido el calentamiento, se dejé que la mezcla se enfriara hasta
temperatura ambiente (25 °C) y se filtrd, mientras se lavaba con etil éter. Se elimind por destilacion el etil éter a
presion reducida. Al producto se le afiadié anisol como patrén interno. Se midié el producto mediante 'H-RMN.

El resultado de la medicién mediante 'H-RMN mostré que la cantidad que quedaba del acido estearico de partida era
del 19 %, la cantidad de una olefina interna era del 81 % y no habia olefina terminal.

Ejemplo comparativo 2-6

El ejemplo se llevé a cabo del mismo modo que el ejemplo 2-9, excepto en que no se usé yoduro de sodio.

El resultado de la medicién mediante "H-RMN mostro que la cantidad que quedaba del acido estearico de partida era
del 32 %, y que las cantidades de una olefina terminal y una olefina interna eran del 3 % y el 65 %, respectivamente.

Los resultados del ejemplo 2-9 y el ejemplo comparativo 2-6 se resumen en la tabla 10.
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Ejemplo 2-10

En un matraz de recuperacion de 20 ml, se agitaron 1,28 g de acido estearico (4,5 mmol), 58,8 mg de catalizador de
niquel [(PhsP):NiCl;] (0,09 mmol), 47,2 mg de trifenilfosfina (PhsP) (0,18 mmol), 1,49 g de yoduro de potasio
(9 mmol) con una barra de agitacion durante 3 horas a 250 °C. Al producto se le afiadié anisol como patrén interno.
Se midio el producto mediante 'H-RMN.

El resultado de la medicién mediante "H-RMN mostro que la cantidad que quedaba del acido estearico de partida era
del 74 %, y que las cantidades de una olefina terminal y una olefina interna eran del 1 % y el 11 %, respectivamente.

Ejemplo comparativo 2-7

El ejemplo se realizdé de manera similar al ejemplo 2-10, excepto en que no se us6 yoduro de potasio.

El resultado de la medicién mediante "H-RMN mostro que la cantidad que quedaba del acido estearico de partida era
del 87 %, la cantidad de una olefina interna era del 4 % y no habia olefina terminal.

Los resultados del ejemplo 2-10 y el ejemplo comparativo 2-7 se resumen en la tabla 11.
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Ejemplo de preparacion 3-1

En un recipiente de reaccion de 500 ml, a 154 g de cloruro de acido estearico (0,51 mol) se afiadieron 153 g de
estearato de sodio (0,50 mol) a lo largo de 30 minutos a 25 °C con agitacion. Entonces se agit6 la mezcla durante 2
horas a 90 °C. Se filtr6 la mezcla de reaccion y se cristalizo afiadiendo éter de petroleo. Los cristales resultantes se
filtraron, se lavaron y se secaron a presion reducida para dar 198 g de anhidrido estearico (0,36 mol).

Ejemplo de preparacién 3-2

En un recipiente de reaccion de 300 ml, se calentaron una barra de agitacion, 142 g de acido estearico (0,50 mol) y
51 g de anhidrido acético (0,50 mol) hasta 120 °C a 27 kPa. Se disminuy0 la presion interna del sistema de reaccion
hasta 1,3 kPa a lo largo de 2 horas. Se eliminé por destilacién el acido acético que se generé. Se hizo reaccionar la
mezcla adicionalmente durante 4 horas a 150 °C (1,3 kPa) para dar 137 g de anhidrido estearico (0,50 mol).

Ejemplo 3-1

En un matraz de recuperacion de 50 ml, se colocaron 12,4 g de anhidrido estearico (22,5 mmol) preparados segun
el ejemplo de preparacion 1, 316 mg de (PhsP),PdCl; (0,45 mmol), 236 mg de PPhs (0,90 mmol) y 2,5 g de yoduro
de potasio (15 mmol). Se sustituy6é la atmosfera interior del matraz por nitrégeno. Manteniendo la presion a
0,033 MPa, se agitd la mezcla con una barra de agitacion durante 3 horas a 160 °C. Una vez detenido el
calentamiento, al producto se le afiadié anisol como patrén interno. Del mismo modo que el ejemplo 1-1, se midio el
producto mediante 'H-RMN para cuantificar el material de partida y los materiales producidos.

La tasa de conversion de anhidrido estearico fue del 68 %. Los rendimientos de una olefina terminal, una olefina
interna y el acido estearico fueron del 24 %, el 42 % y el 68 %, respectivamente, con respecto al anhidrido estearico
de partida.

Ejemplo comparativo 3-1

El ejemplo se llevé a cabo del mismo modo que el ejemplo 3-1, excepto en que no se usé yoduro de potasio.

La tasa de conversion de anhidrido estearico fue del 6 %, y los rendimientos de una olefina terminal y acido
estearico fueron del 3 % y el 5 %, respectivamente, con respecto al anhidrido estearico de partida.

Ejemplos 3-2 a 3-7

Estos ejemplos se llevaron a cabo del mismo modo que el ejemplo 3-1, excepto en que se usaron PPhs y yoduro de
potasio en cantidades tal como se muestran en la tabla 12.

Los resultados de los ejemplos 3-1 a 3-7 y el ejemplo comparativo 3-1 se resumen en la tabla 12.
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Ejemplos 3-8 a 3-10 y ejemplo comparativo 3-2

Estos ejemplos se llevaron a cabo del mismo modo que el ejemplo 3-1, excepto en que los tipos y las cantidades del
catalizador y el yoduro usados fueron tal como se muestra en la tabla 13 y no se afiadié PPhs.

Los resultados de los ejemplos 3-8 a 3-10 y el ejemplo comparativo 3-2 se resumen en la tabla 13.
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Ejemplos 3-11 a 3-16 y ejemplos comparativos 3-3 a 3-8

Estos ejemplos se realizaron de manera similar al ejemplo 3-1, excepto en que el tipo de catalizador, las cantidades
de catalizador, PPhs, y yoduro de potasio, y la temperatura de reaccion usados fueron tal como se muestra en la
tabla 14 y se uso6 el anhidrido estearico preparado en el ejemplo de preparacion 3-2.

Los resultados de los ejemplos 3-11 a 3-16 y los ejemplos comparativos 3-3 a 3-8 se resumen en la tabla 14.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento de descarbonilacién para producir una olefina a partir de un acido carboxilico que tiene un
atomo de hidrégeno en B o un derivado del mismo, usando un compuesto que contiene yodo y al menos un
elemento metalico seleccionado del grupo que consiste en metales de los grupo8, 9 y 10 como catalizador;
en el que el acido carboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en 3 o un derivado del mismo es un acido
monocarboxilico que tiene un atomo de hidréogeno en B o un anhidrido del mismo, un haluro del mismo, un
éster del mismo o una amida del mismo.

Procedimiento para producir una olefina segun la reivindicacion 1, en el que el acido monocarboxilico que
tiene un atomo de hidrégeno en 3 o un derivado del mismo es un acido monocarboxilico que tiene un atomo
de hidrégeno en 8 o un anhidrido monocarboxilico que tiene un atomo de hidrégeno en f.

Procedimiento para producir una olefina segun la reivindicacion 1 6 2, en el que el compuesto que
comprende yodo y al menos un elemento metalico seleccionado del grupo que consiste en metales de los
grupos 8, 9 y 10 es un compuesto que comprende yodo y al menos un elemento metalico seleccionado del
grupo que consiste en metales de los grupos 9 y 10.

Procedimiento para producir una olefina, que comprende descarbonilacion de un acido monocarboxilico que
tiene un atomo de hidrégeno en B o un anhidrido del mismo en presencia de un yoduro y un catalizador que
comprende un elemento seleccionado de metales de los grupos 8, 9, y 10, siendo la cantidad del
catalizador de 0,00001 a 0,2 mol basandose en el atomo de metal con respecto a un mol del acido
carboxilico que tiene el atomo de hidrégeno en B, y siendo la cantidad del yoduro de 0,001 a 10 mol
basandose en el atomo de yodo con respecto a un mol del acido carboxilico que tiene el atomo de
hidrégeno en B.

Procedimiento para producir una olefina segun la reivindicacion 4, en el que el elemento seleccionado del
grupo que consiste en metales de los grupos 8, 9, y 10 es un elemento seleccionado del grupo que consiste
en los grupos 9 y 10.

Procedimiento para producir una olefina segun la reivindicacion 4 6 5, en el que el yoduro es un yoduro de
un elemento seleccionado del grupo que consiste en metales de los grupos 1 a 14 o un compuesto de
amonio cuaternario representado por la formula (1):

[R-(Y)laN'T (1
en la que, R representa un grupo hidrocarbonado que tiene de 1 a 22 atomos de carbono; Y representa un
grupo -Z-(CHaz)m-, en el que Z representa un grupo éter, amino, amida o éster, y m representa un nimero de
1a6;nrepresenta06 1;

R, Y y n pueden ser iguales o diferentes entre si; y dos [R-(Y),]S pueden formar juntos una estructura
ciclica.
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