s
[

Folboitante:

PATENTE DE INVENCION

Ref: 0.Z. 29 T61.

£ 4

] 5
ek E k &

L )

cMomeonia @ma@/m
sobne:

Perfeccionamientos en desublimadores para la obtencidn

de productos de sublimecidn.

¥
L

BASF AKTIENGESELLSCHAFT, entidad alemana, residente

oAb e 8 & s 28 5 -

en 6700 Ludwigshafen, Repiblica Federal. Alemans.

Ia invencidn se refiere e un desublimador para
la obtencidn de productos de sublimacidn, especialmen
te de anhidrido de dcido ftélico a partir de gases de
reaccidn, que se compone de una carcasa cerrada para

la recepcidn o bién conduccidn a través del gas de
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reaceidn y de varias filas de tubos provistos de aletass mon

tados alli, superpuestos, en posicidn sproximadamente horizon
tal por cuyo interior circula slternativamente un medio calen
tador o un medio enfrisdor y en el cuasl el gas de reaccidn

se conduce dentro de la carcasa en sentido cruzado con resg-—

pecto a la corriente de medio de calefaccidn o de enfriamien-

to en el interior de los tubos, habiéndose unido los tubos

de asletas de cada fila, dispuestos en cada caso superpuestos,
alternativamente con unos de sus extremos en forma de horqui-
1lla por una curva de codo y dotdndose en los extremos opues—
t0s con los medios de conexidn para la alimentacidn o bien
evacuacién del medio de calentamiento o de enfrismiento y en
el cual los tubos, o bién las filas de tubos superpuestos, se
spoyan en forma limitadamente desplazable y distanciados en-
tre si para permitir dilataciones térmicas diferentes.

En los desublimgsdores conoclidos de esta clase se apo-
yan los tubos de aletas colocados uno encime de otro, en ca-
da caso, en filas mediante tubos soportes comunes, habiéndo-
se adjudicado a cada fila de tubos un tubo soporte indepen-
diente. ILas dimensiones de seccidén de los tubos soporte, asi
como su separacidén, dependen aqui emplismente del temafioc del
desublimador, esto es de la longitud entre apoyos asi como
dél peso de los tubos ds aletas. .

En los desublimadores grandes pueden alcanzar los tu-
bos soportes didmetros exteriores de hasta 120 mm, ascendien-
do su separacidn a unos 1.500 mm. Ias dimensiones transver-
sales de los tubos soporte determinan al mismo tiempo la se-
paracidn minima entre cada vez 2 filas de tubos colocadas una
encime de la otra, de manera que, con una capacidad previamen

te dada para el desublimsdor, forman simulisneamente una medi
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Como los tubos soporte de los tubos de aleta, debido a
las aletas de pared extremademente delgadas, solamente se
pueden apoyar en el tubo del nucleo es necesario dejar tam=
bién secciones de longitud correspondientemente grandes dg
los tubos gin dotar de aletas. Como la longitud de las sec-
ciones de tubos en cada caso sin dotar de gletas no solo se
puede dimensionar segin el didmetro exterior de los tubos sg
porte y de las tolerancias que aqui hay que mantener, sino
que al mismo tiempo se ha de tener en consideracidn de que
los distintos tubos de aletas, bajo la influencis del paso
alterno Gel medio de calentamiento y de enfrismiento, estdn
sometidos a considersbles dilataciones térmices y que debido
8 la conexidn en contracorriente cruzada se dilatan ademds
en formg muy diferente, se obtienen en la zona de cada tubo
de soporte unes secciones de longltud sin dotar de aletas
que pueden tener unas dimensiones superiores al didmetro ex-
terior de los tubos soporte.

En las zonas del apoyo correspondiente para los tubos
de aletas por los tubos soporte se ha de prescindir, por lo
tanto, de una considerable parte de superficie intercambiado
ra de calor eflcaz. Para compenser este desventaja es nece-
sario efectuar un aumento correspondiente en los elementos
de tubo dotados de aletas, lo que conduce & un sumento corres
pondiente de las dimensiones totales del desublimador. Ademds
de estn desventaja se presenta también un empeoramiento par-—
cial del efecto refrigerador del desublimador, ya que parte
de la corriente de gas que, debido & la menor pérdida de pre

sidn, pasa preferentemente por las secciones de tubo no dota-
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das de aletas, no se enfrian en la medida como en la zona de

las superficles dotadas de aletas. Como el efecto refrigera-
dor localmente mds reducido simultanesmente va ligado a una
sedimentacién de producto més reduclds, los pasos libres de
aletas entre los distintos tubos son el origen para un grado
de eficacia insuficiente de la totalidad del desublimasdor, re
ferido a la cantidad de producto tedricamente separable.

Las desventajas de la clase de apoyo conocida para los
tubos dotados de aletas, en los sublimsdores conocidos, se
pueden resumir por lo tanto, como sigue:

1. Separaciones demgsisdo grandes entre las distintas
filaes de tubos de aletas, que se encuentran superpuestos, por
log tubos soporte suficientemente dimensionsdos y que los so-
portan por debajo, con la consecuencia de un aumento corres-
pondiente del volimen de construccidn esi como de los costes
que esto implica.

2. BEliminacidén de ung parte considerable de la super-
ficie de intercambio térmico eficaz, tedricemente en caso con
trario aprovechable, por la necesidad de secciones de tubos
sin sletas dimensionadas suficientemente largss en la zona de
los tubos de soporte, con la consecuencia de una correspon-—
diente disminucién del rendimiento de transicién de calor, re
ferido al volimen total de los elementos de tubos con aletas
montados.

3. Disminucidn del rendimiento enfriador por los pasos
gue se forman en lg zona de los apoyos de tubos de aletas por
los tubos soporte, con la consecuencis de un empeoramiento
correspondiente del rendimiento del desublimsdor.

Ia invencidén tiene por cometido mejorar el apoyo de

los tubos de sletas, evitando las desventajas antes menclong-
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das, de manera que el volumen de tubos de aletas montado se
pueda sprovechar con el mejor grado de eficacia posible para
el intercambio térmico y con ello para la separacién del pro
ducto, sin perder por ello las ventajas del tipo de construc
cién conocido de que los distintos tubos de aletas, evitando
tensiones incontrolables, se puedan slarger en forme diferen
te y ampliemente independientes entre si. '
Paras solucionar este cometido se caracteriza la inven-
cidn porque como minimo en dmbas zonas finales de cada tubo
de aletas = con disposicidn o bién distribucidn entre si
iguales con respecto a la totalidad de los tubos - se suje=-
tan zapatas de deslizemiento que rodean en forma de caja el
tubo de aletas, pero perforados en forma de jaula, mediante
los cuales los tubos de sletas, adyacentes en altura entre
si, se apoyan sueltos uno sobre sl otro, descensando les za-
patas de patin, apiladas directamente una encime de la otra,
de los distintos tubos de aletas de todas las filas de tubos
o de grupos de filas de tubos asimismo en forma suelta sobre
vigas de apoyo, en cada caso comunes, ancladas en la carcasa.
De estm manera se recogen las cargas de los tubos de
aletas, que se encuentran en cada caso superpuestos, por las
zapatas de deslizamiento y transmitidos por éstas directamen
te sobre las vigas de apoyo. Como las zgpatas de desliza-
miento asientan sueltas directemente une sobre la otre es PO
sible, dentro de los limites que entren en consideracién,
cualquier desplazamiento entre los tubos debido a diferentes
dilatacionss térmicas, pudiéndose seleccionar la separacidn
entre los tubos de aletas superpuestos lo mads reducida posi-

ble.

Como la columna de las zapatas de deslizamiento, apilg
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das directamente une encima de la otra, 50lo en su extremo in
ferior estd soportsds independientemente por el soporte de
gpoyo comin pare tods la fila, con esta clase de apoyo no va
unidg ninguna inflvencis desventajosa sobre el grado de efiw
cecia del separamdor. Por otra parte, la invencidn permite
tanto una fabricacidn previa, racional de paguetes de tubos
de aletas correspondientemente desarrollados, como también
un montaje considerablemente mds sencillo de los elementos

de tubos de aletas dentro de la carcasa. Finslmente, al apli
car la invencidn, también después de la puesta en servicio
del desublimsdor, es mds sencillo recambiasr tubos de aletas

0 paquetes de tubos de aletas defectuosos.

Preferentemente se gpoyan sueltas entre si, o bien se
gufan, también medisnte zapatas de deslizamiento los tubos de
aletas lateralmente adyacentes entre si dentro de-cada fila
de tubos.

En los desublimadores de volumen grande corresbondien—
te permite la invencidn que las filas de tubos de aletas dis-
puestas dentro de la carcesa, en forma de caja, sean subdivie
didas en grupos superpuestos y se disponga pare cada grupo su
propia viga de apoyo.

Seglin 1la presente invencidén muestran las zapatas de
deslizamiento, que abrazan solamente en longitud limitada los
tubos de aletas, una forma de seccidn rectengular adaptada el
tamafio de las aletas, apoyandose mediante escotes merginales
en las paredes frontales, adaptadas a la forma de seccidn de
los tubos, directamente sobre los tubos en la zona enire ca-
da vez dos aletas consecutivas. Para permitir sl gas de reag
cidén, también en la zona de las zapatas de deslizemiento, una

entrada sin impedimento alguno hacia las superficies de ale~
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tas intercambiadoras de calor y, por otra parte, para evitar

que en la fase de calentamiento o bien de fusidn se formen
restos de sedimentos dentro de las zapatas de deslizamiento
se han dotado todas las paredes laterales dispuestas parale~
les al eje longitudinal del tubo de unas perforaciones lo més
grandes posibles. ©Si bien frecuentemente es suficiente selec
clonar el temaflio total de estas perforaciones de manera qué
asciendan como minimo a un 30 % de la superficie de pared co-
rrespondiente, se recomienda seleccionsr bastsnte més grande
el nUmero o tamafic de las perforaciones, lo que puede reali~
zarse més contra mayor sea el espesor de la chapa o de pared
de las zapatas de apoyo o blen de deslizamiento. Con un espe
sor de pared de unos 3 mm gsciende el tamafio total de las per
foraciones preferentemente como minimo a un 50 % de la super-
fieie de pared correspondiente, en ceso dado también a mds.
Las perforaciones pueden tener en si{ formas arbitra-

rias, por ejemplo, estar desarrollsdas en forma de ranura o
en forma circular. Preferentemente poseen sin embargo, las
perforaciones la forma de octdgonos regulares o alargados en
uno de sus ejes. Se ha demostrado que estas formas de las
perforaciones cumplen mejor el compromiso entre mdximes aper=—
turas por unag parte y suficiente capacidad de carga por otra.

Lgs zapatas de deslizamiento, fijamente montadas como
minimo en las 2 zonas extremas de cada tubo de aletas, mues-
tran convenientemente una longitud de como minimo unos 40 mm
hasta como maximo unos 100 mm, pudiendo, segin la subdivisién
de las aletas, que puede ascender entre 5 a 20 mm, abrazar
como minimo 3 hasta méximo 10 aletas.

Para lograr un empaquetamiento lo mds denso posible de

los tubos de aletas se seleccionan las dimensiones transversg
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les de las zapatas de deslizamlento de manera queVsus paredes
laterales verticales, en el caso de aletas rectangulares,
asienten contra sus bordes laterales, mientras que en el caso
de nervaduras redondas solamente las toguen tangencialmente.
Las paredes laterales horizontales de las zapatas de desliza-
miento muestran por el contrario convenientemente una sepa=-
racidén libre hasta los bordes de las aletas, que sin embargo
se deberd seleccionar lo mds pequefia posible y preferentemen
te solamente ascenders unos 5 mm hasta como méximo 15 mm.

Aquf se puede emplear la invencidn independientemente
de la forma de seccidn que tengan los tubos. Sin embargo en
principio se dard preferencia a los tubos con aletas rectan-
gulares sobre aquellos de aletas redondas.

Segin uns forma de ejecucidn preferente, las zapatas
de deslizamiento estdn compuestas de 2 mitades longitudinales
simétricas de seccidén en forma de U que, encerrando entre si
los tubos de aletas, se sueldan entre si a lo largo de los
bordes de los brazos que se unen a tope entre s{. De esta
manera forman los tubos de aletas montados, junto con las za-
patas de deslizamiento montadas, como minimo en uno de los
extremos, en forma solidaria unas unidades prefebricadas.

Las distintas mitades longitudinales de las zapatas
de deslizamiento se pueden formar, incluyendo las perforacio
nes en sus paredes laterales, en forma sencilla de una pleti-
na de chaps por estampacidn y ulterior dobladoc tanto de los
brazos laterales como también de lms paredes frontales, en
cada caso, en 90o para formar una caja, formando las paredes
frontales, dimensionadas mAs cortas que los brazos laterales,
con sus bordes fronteles estampados conforme a la forma de

seccidén de los tubos, los distanciadores para el apoyo firme
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sobre el tubo de aletas.
En el dibujo se muestra la invencidn en un ejemplo de
ejecucidn preferente, Muestran:

La figure 1 el desublimador en vista lateral, parcial-
mente en seccidnj

le figura 2 el desublimador en vista frontel, parcial-
mente en seccidn segin la lines II -~ II de la figura 13 '

las figurag 3 a 6, las zapatas de deslizamiento monta-
das sobre los tubos de aletas en seccidn longitudinal, en vig
ta lateral, en vista en planta, as{ como en seccidn;

la figure 7 una ejecucidn alternativa de la figura 6;

la figura 8 la pletins de chaps estampade y preparadas
pare su doblado, para la obtencidn de las mitades de zapata
de deslizamiento, en planta y

la figura 9 en vista perspectiva del montaje de la za-
pata de deslizamiento sobre el tubo de aletas.

En la figura 1 ¥y 2 se denomina con 1 la carcasa en for
ma de caja, de seccidn sproximadsmente rectangular, del desu-
blimgdor y con 2 en general el montaje de los tubos de aletas,

El fondo 3 y la tapa 4 de la carcasa tienen un desarro
1lo ednico, Con 5 se denomina la tubuladuras de entrada para el
gas de reaceidn a través del fondo 3 y con 6 la tubuladura de
salide en la tepa 4. E1 producto a fundir por los tubos de
aletas en la zona de calentemiento o bien en la fase de fu-
gidn se extrae por la tubuladure de salida 7 en el centro del
fondo de la carcasa 3.

Como se desprende la figura 1 en conexidn con la figu-
ra 2, los tubos de aletas 8 estén dispuestos, en cada caso,

en filas dobles dlspuestas una encima de la otra uniéndose

los tubos de aletas de cada film que se encuentran superpues-
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tos por un extremo en forma de horguilla entre si mediante
curvas de codo 9, y en el extremo opuesto se dotan de medios
de conexidn para la alimentacidén o bien salidae del medio de
calentamiento o bien enfriamiento., Estos medios de conexidn

se componen, por una parte, de las bridas de conexidn 10 pa-

de las cémaras de distribucién o bien colectoras 11 o bien
11a, que en cada caso unen los extremos libres de cada fila
de tubos entre si. Como medio de calentamiento o enfriamien
to sirve convenientemente agua o aceite, ascendiendo la tem-
perature media del medio de enfriamiento en la fase de car-~
ge. aproximsdamente a unos 50°C y la temperaturs media del
medio de calentamiento, al fundir el producto, a unos 20000.
Finslmente se gprecia en las figuras 1 y 2 que, cada
vez en las zonas finsmles, as{ como en el centro longitudinal
de cada tubo de aletas 8, se han montado zapatas de desliza-
miento 12, perforades en forma de jaula que abrazan en forma
de caja el tubo de aletas. Mediante estas zapatas de desli-
zamiento se apoyan los tubos de aletas, adyacentes entre si
en altura, sueltos unos sobre el otro sirviendo, segin se
muestra en la figura 2, simultaneamente también para apoyo
o bien gufa lateral de los tubos de aletas dispuestos uno
al lado del otro en cada fila de tubos. Ias zapatas de des-
lizamiento 12, apiladas directamente una sobre la otra en fog
ma de columna, de los distintos tubos de aletas de todas las
filas de tubos se spoyan en la parte inferior asimismo en
forma suelta sobre vigas de apoyo 13, en cada caso comunes,
que se componen de 2 perfiles en U soldados y que estdn fir=

memente anclados en la pared de la carcasa en la zona infe=-

rior de la carcasa.
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den las filas de tubos de aletas, dispuestos dentro de la
carcesa en forma de caja, estd subdividides también en gru-
pos superpuestos, adjudicéndose entonces a cada grupo su
propia viga de apoyo.

En las figures 3 a 9 se representa el desarrollo de~1as
zapatas de deslizamiento 12 y su sujeccidn sobre los tubos de
aletas 8.

En el caso de las figuras 3 a 6 muestran los tubos 8
una seccidn esencialmente rectangular, redondeada en los
bordes, y aletas rectangulares 8a. Las zapatas de desliza-
miento 12 tienen una seccidn rectangular adaptada aproxima-
damente al tamafio de las aletas, asentando sus paredes verti
cales contra los bordes de las aletas laterales mientras que
entre sus paredes laterales horizontales y los bordes de las
aletas se mantiene una separacidn libre de solo pocos mm.
Como se aprecia especialmente en las figuras 4 y 5 todas las
paredes latersles de la zapata de deslizamiento en forma de
caja estdn previstas de perforaciones 14, relativamente gran
des que muestran la forma de octdgonos regulares. El tamafio
total de estas perforaciones 14, corresponde aproximadamente
a un 50 % de la superficie de pared.

Tas paredes frontales 122 de las zapatas de deslizg—
miento en forma de czja muestran en su extremo inferior un
recorte marginal correspondiente a la forma de seccidn o bién
de contorno de los tubos, medignte los cuales las zapatas de
deslizamiento se ampoyan sobre los tubos. Sirven simultenes-
mente como distanciadores y puentes de apoyo pare la retrans

nisién de las cargas de todo el sistema de tubos de aletas

sobre las vigas de soporte inferiores 13 y estén dimensiona-
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dos en forma correspondiente.

Las zapatas de deslizamiento 12, adjudicadas indepen-
dientemente a cada tubo de gletas, se apoyan con sus paredes
laterales horizontales 15, directamente con su superficie pe~
ro sueltas una sobre la otra de manera que los tubos o bién
las zapatas de deslizamiento, en el transcurso de dilatacio-
nes térmicas, se pueden mover con relacidn entre si sin que
por ello se influencie desfavorablemente el impecable apoyo
del paquete de tubos de aletas sobre las vigas de apoyo in-
feriores.

Como se desprende con especial claridad de la figura 9,
las zapatas de deslizamientos 12 estdn compuestas de dos mi-
tedes longitudinales simétricas, en forma de caja, que tienen
una seccidn en forms de U y que bajo inclusidn de los tubos
de aletas se suelden entre si en 16 a lo largo de los bordes
de los brazos que se unen a tope, de manera que junto con los
tubos de aletas 8, 8a formen una unidad cerrada.

En la modificacidn de la forma de ejecucidn segin la
figura 3 a 6 las perforacionss 14 tienen aquf forme circular.

La fabricacién de las 2 mitades de caja de las zapatas
de deslizamiento 12, se efectis medisnte estampacidén de una
pletina de chapa de unos 3 mm de espesor tal y como se repre
sente esquemdticamente en planta en la figura 8. Al estampar
la forma se estampan simultdneamente también los escotes de
la pared 14. A continuacidn se dobla la chapa terminada de
estampar a lo largo de las lineas denominadas con 18 bajo un
éngulo, en cada caso, de 900, con lo que se forma la caja tal
¥y como se sefiala en la figura 9 con respecto a una de las mi-
tades de la zapata de deslizemiento con lineas de trazo con-

tinvo y con lineas de puntos y rayas con respecto a la mitad
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que se encuentrs enfrente. Como se desprende espe’..almente

de la figura 9, se apoyan las paredes frontales 12a, median-
te sus escotes marginales, sobre el tubo. En esta posicidn
los bordes de los brazos de las paredes laterales asientan
totalmente uno contra el otro pudiéndose soldar impecable-
mente entre si las 2 mitades de caja.

Ia forme de ejecucidn segin le figura 7, se difereﬁcia
de aquella segin la figura 3 a 6, solamente en que los tu~
bos tienen una secoidn circular y llevan asimismo aletas cir
culares y la forme de seccidn de la zapata de deslizamiento
se desarrolla en forms correspondiente aproximgdamente cua-

drada.
-~-NOTA -~

Deserita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarlo en le préctica, debe hacer-
se congtar que las disposiciones anteriormente indicedas,
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no
alteren su principio fundamental. También se hace constar
que el invento corresponde a una Solicitud de Patente, pre-
sentada en Alemania, con fecha 10 de marzo de 1973, bajo el
ntmero P 23 12 088.9, acogiéndose por lo tanto a los benefi-
cios que conceden los Convenios Internacionales en vigor,
siendo lo que constituye la esencia del referido invento ¥y
por lo que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en
Espafia, sobre: PERFECCIONAMIENTOS EN DESUBLIMADORES PARA TA
OBTENCION IE PRODUCTOS DE SUBLIMACION; caracterizédndose por
lc siguiente:

18.~ Perfeccionamientos en desublimadores para la obe
tencidn de productos de sublimamcidn, especialmente de anhi-

drido de deido ftdlico, a partir de gases de reaccidn, que
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se componen de une carcasa cerrada para la recepcidn o bien
conduceidn a través del gas de reaccidn y de varias filas de
tubos provistos de aletas montados alli superpuestos en posi-
cidn aproximsdemente horizontal por cuyo interior cirocula gal-
ternativamente un medio calentador o un medio enfriador y en
el cual el gas de reaccidn se conduce dentro de la carcasa
en sentido cruzado con respecto a la corriente de medio de
calefaceidn o de enfriamiento en el interior de los tubos,
habiéndose unido los tubos de aletas de cada fila, dispuestos
en cada caso superpuestos, alternativamente con unos de sus
extremos en forma de horgquills por una curva de codo y dotég
dose en los extremos opuestos con los medios de conexidn pa-
ra la alimentacidn o bien evacuacién del medio de calentamien
to 0 de enfriamiento y en el cual los tubos o bien las files
de tubos superpusstos, se gpoyan en forma limitadamente des-
plazable y distenciados entre s{ pera permitir dilataciones
térmicas diferentes, caracterizados porque como minimo en
gmbas zonas finales de cada tubo de aletas - con disposicidn
0 bien distribucidn entre s{ iguales con respecto a la tota-
lidad de los tubos - se sujetan zapatas de deslizamiento que
rodean en forma de caja el tubo de aletas, pero perforados
en forma de jaula, mediante los cuasles los tubos de aletas,
adyacentes en alturas entre si, se apoyan sueltos unos sobre
el otro, descansando las zapatas de patin, apiladas directa-
mente une encimas de la otra, de los distintos tubos de agle~-
tas de todas las filas de tubos o de grupos de filas de tubos
asimismo en forma suelta sobre vigas de gpoyo, en cada caso
comunes, ancladas en la carcasa.

2¢,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, cg

racterizados porgue también los tubos de sletas adyacentes 1g)
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teralmente entre s{ de cada fila de tubos se apoyan o bien

se gulan entre si en forma suelta mediante las zapatas de
deslizamiento.

38,- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1 & 2,
caracterizados porque las filas de tubos de aletas dispuestas
dentro de la carcasa en forma de caja se subdividen en gru-
pos superpuestos y a cada grupo se le adjudica su propia Qiga
de apoyo.

42.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1 o
una de las sigulentes, caracterizados porque las zapatas de
deslizamiento que abrazan los tubos de aletss en una longitud
en cada caso limitada tienen unas formes de seccidn rectangu-
lar, adaptada al tamafio de la aleta y mediante los escotes
marginales en las paredes frontales adaptadas a la forma de
seccidn de los tubos se apoyan sobre los tubos en la zona en-
tre cada vez 2 aletas consecutivas llevando todas las paredes
laterales dispuestas paralelas al eje longitudinal del tubo
unas perforaciones cuyo tamsfio total corresponde como mninimo
a un 30 %, preferentemente aproximadamente a un 50 % de la su
perficlie de pared correspondiente.

52,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 4, ca-
racterizadoe porgque las perforaciones tienen la forma de oc-
tdgonos regulares o alargados en el sentido del eje longitu~
dinal de les zapetas de deslizamiento.

6¢,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 4 & 5,
cargcterizados porque las zapatas de deslizamiento se extien~
den & través de una longitud de unos 40 mm hasta mdximo unos
100 mn y porgue abrazan, segin la divisidn de las aletas como

uinimo 3 hasta 10 aletas.

78,- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 4 o
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una de las siguientes, caracterlzados porque las paredes la-
terales verticales de las zapatas de deslizamiento con las
aletas rectangulares asientan contra sus bordes latergles y
con las aletas redondas solamente tocan a estas tangenciasl-
mente.

88.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 4 o
una de las siguientes, caracterizados porque les paredes la-
terales horizontales de las zapatas de deslizamiento muestran
una separacién libre con relacidn a los bordes de las aletas
que preferentemente asciende ¢ 5 mm, como miximo a 15 mm.

98.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1 o
una de las siguientes, caracterizados porque las zapatas de
deslizemiento se componen de dos mitades longitudinaeles simé-
tricas de seccidn en forma de U y bajo inclusidén de los +tubos
de aletas se sueldan entre si a lo largo de los bordes de los
brazos que se unen a tope entre si.

108, - Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 9,
caracterizados porgue las mitades longitudinales de las zapa-
tas de deslizamiento, incluyendo lss perforaciones en sus pa-
redes laterales, se obtienen por estampacién de una pletina
de chapa y ulterior doblado tanto de los brazos lgtersles co-
mo tembidn de las paredes frontales en 90°, formindose una
caja, formando las paredes laterales dimensionadas més cortas
que los brazos laterales, con su correspondientes bordes
frontales estampados conforme a la forma de seccidén de los
tubos, ;os distanciadores para el apoyo firme sobre el tubo

de aletas.
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118.~ Perfeccionamientos en desublimadores pare la
obtencidn de productos de sublimmeidn, tal y como queda sus-
tancialmente descrito en la presente Memoria e ilustrado en
los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de 17 hojas, escritas a miquina

por una sola cara.
~ MR

Madrid

BASF AXKTIENGESELLSCHAFT
ACMED AGERT Y ooy

. Firmade: L. Gaste Ferndnde:
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