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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

que se acompaña a 

la  s o lic itu d  de

una PATENTE DE INVENCION por VEINTE AÑOS en ESPAÑA 

a fa vo r  de

SOCIETE D'ELSCTRO-CHIMIE, D'ELECTRO KSTALLURGKB ET BES 

ACIE3IES ELECTRIQUB5 D'UCENE, S .A . res iden te en PARIS ( P r e ­

c ia  ) ,  10 rué du General Foy,

p o r

" UN PROCEDIMIENPO PARA Li. DESULFURACION RAUDA DEL ..CERO ",
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' Es corriente la  desulfuración del acero en e l  horno e lé c ­

tr ic o  por medio de escorias altamente ca lc icas .

La so lic ita n te  por su parte ha descrito  en sus patente s 

españolas ns 146.653 y 147.303 procedimientos de desulfura­

ción rápida.

El primar o de dichos procedimie ntos consiste en tra ta r e l  

acero por medio de una escoria  a base de alúmina y de ca l, 

después de haberse agregado un elemento reductor a l b.auo me­

tá l ic o .

El segundo procedimiento consiste en u t i l iz a r  escorias 

s ilic o -c á lc ic a s  r ica s  en ca lc io . Con dichas escorias se r e ­

mueve fuertemente e l acero a t r a ta r , a l cual se ha agregado 

un reductor. La flu id ez  de la  escoria , indispensable para 

la  rea liza c ión  de un braceado e f ic a z , se consigue gracias a 

la  adición de fundentes apropiados, en particu la r de espato 

flú o r , como se hace corrientemente en e l  caso de las  esco­

r ia s  básicas. Dicho procedimiento permite hacer bajar e l  

contenido de azufre del acero de aproximadamente 0,030% a 

0,010% y aun menoa , utilizándose pesos de escoria  del orden 

del 5% del metal a tra ta r.

Dicha proporción de escoria , relativamente impórtente 

can relacipn a l metal, requ iere, en genera l, la  aplicación 

de las escorias en estado fundido, lo  cual supone la  ex is­

tencia en la  fábrica  de aceros de un horno especialmente 

adaptado a dicha fusión.

La so lic ita n te  ha in taitado remediar e l  mencionado incon­

veniente, buscando una escoria que a la  ves tuviera un punto 

de fusión relativamente bajo y un poder desulfurante muy e le ­

vado, de suerte que e l  peso de la  escoria a ap licar fuese 

reducido con re lac ión  a l peso del metal; dichas dos condicio- !
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Hea debían perm itir e l  e v ita r  la  fusión de la  escoria en e l  

momento de la  operación.

Sabido es que las escorias ca lcicas pueden hacerse muy 

flu idas reduciéndose a l  mismo tiempo considerablemente su 

punto de fusión mediante adiciones de espato flú o r del or­

den de 10 ó 20%. La so lic ita n te  intentó primeramente aumen­

tar todavía dicho contenido, por ejemplo hasta 30%, en las 

escorias ca lcicas corrien tes: s in  embargo, se comprobó que 

con semejante contenido los resultados eran solemente muy 

parc ia les , manteniéndose elevado e l  punto de fusión y no de­

jándose tiempo a la  escoria  para fundirse en cantidad s u fi­

ciente .

Los estudios llevados a cabo por la  so lic ita n te  y que 

dieron por resultado e l  presente invento, han mostrado que, 

contrariamente a lo  que se esperaba, era perfectamente posi­

ble la  obtención de escorias a la  vez muy fu s ib les , muy flu idas 

y  muy desulfurantes, con ta l de emplear como constituyentes 

principa les la  cal y re l espato flú o r .

El invento que se debe a lo s  trabajos de los  señeras Rene 

BERRIN y Jean LAMEERTSN, consiste esencialmente en bracear 

durante almtiempo muy corto dedicado a ve r te r  e l  baño m etáli­

co del caldero e l acero a desulfurar conteniendo un reductor 

ta l como, por ejemplo, e l  s i l i c i o  o a l aluminio, con una es­

coria conteniendo principalmente ca l y espato gíuor -con ex­

clusión de elementos ácidos en cantidad importante- pero en 

la  cual las proporciones respectivas de ca l y de espato flúor 

se han invertido  con re lac ión  a las proporciones usuales, es 

d ec ir, que tiene un contenido de espato flú o r  de l orden de 

80% y un contenido de cal de l orden de 20%. Usa vez termina­

do e l braceado, se efectúa una adición considerable de ca l a
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la  escoria  que sobrenada, de modo de s o l id i f ic a r la  en parte 

disminuyéndose así su. corrosividad.

Tales escorias, que hasta ahora no se han u tilizado  to ­

davía, tienen las dos propiedades requeridas, es d ec ir , ser 

a la  vez muy flu id a s , muy fu sib les y tener un poder desulfu­

rante muy crecido con re lación  a todas las escorias conocí- 

daa hasta ahora. Aunque su agresividad fren te a lo s  re fra c ­

tarios  corrientes de los calderos es relativamente grande, 

se los puede u t i l iz a r ,  s in  embargo, con la s  guarniciones re ­

fracta rias  habituales, gracias a la  adición de ca l a l térm i­

no de la  operación. Bicha adición se r ía  in ú t i l ,  desde lu e ­

go, caso da emplearse materias re fra c ta r ia s  especialmente 

res isten tes para los  calderos, pero actualmente no se cono­

ce ninguna cuyo precio  de coste es admisible para la s  ope­

raciones de las fábricas de acero.

Prácticamente e l  mejor modo de poner en ejecución e l in ­

vento, consiste en in troducir la  escoria en estado só lido 

en e l  chorro de metal en e l  momento de la  colada, después 

de haber d ispu esta , en caso necesario, una parte en e l  

fondo del caldero de la  colada. La colada debe efectuarse 

en lo  posib le en un chorro grueso o desde una altu ra s u f i­

ciente para que se produzca una mezcla íntima y v io len ta  

de la  escoria  y  del metal en la  cámara. Una vez terminada 

la  colada y parada la  agitación , la  escoria vuelve a subir 

a la  su perfic ie  del baño m etálico, En este momento o un 

poco antee se vie r te  en a l caldero una cantidad de ca l 

su fic ien te para "secar" la  escoria . Dicha ca l se disuelve 

rápidamente en la  escaria que sobrenada y de este modo d is ­

minuye considerablemente su acción corrosiva re feren te  a 

la  materia re fra c ta r ia  dal!ca33ésiMy En e fe c to , la  expe­
r ien c ia  ha mostrado a la  so lic ita n te  que la  acción corro-
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^ iva , relativíunente muy déb il áurante la  agitación , sobre 

todo cuando éata se produce rápidamente, actúa de un modo 

inconveniente desde e l  momento en que una vez terminada 

la  agitación  se haya formado una capa de escaria sobre e l 

baño. A manos de tomar la  precaución de agregar la  ca l en 

este momento, la  acción corrosiva se la  escoria  empieza con 

suma rapidez y continúa duraste todo e l  tiempo de la  co la ­

da del metal a lo s  moldes. La adición de ca l en e l  memen­

to oportuno permite suprimir prácticamente dicho e fecto  y 

gracias a e l la  las escorias, objeto de l presante invento 

se pueden disponer en las  oaidaras corrientes de las fá b r i-  } 

cas de acero.

La cantidad de ca l a agregar a l f in a l de la  operación 

depende, desde luego, de la  cantidad de escoria  empleada.

Puede ser, por ejemplo, d e l orden de 5 ó 4 veces e l  peso de 

la  escoria . La adición se hará preferentemente en forma de ! 

trozos de dimensiones medias o de granos. Sin "Salir de í

lo s  lím ites  de l invento, se puede reemplazar la  ca l, par- ¡

c ia l.o  totáLmente, por otra materia re fra c ta r ia  suscepti­

ble de producir e l  mismo efecto  de "secado" de la  esco­

r ia .  Se han conseguido buenos resultados con la d r i l lo  de 

dolomita.

Respecto a la  misma escoria , debe ser preparada p re fe - 

rentenante de antemano mediante la  fusión de ca l y de espa- 

to flúor en las proporciones antes citadas, y después, una 

vez en friada, ser reducida a granos de una dimensión conve­

n iente. En esta  forma y en estado sónido se la  incorpora 

a l chorro m etálico; se funde rápidamente a l ponerse en con- í 

tacto ccn e l  metal, se dispersa en este ultimo gracias a 

la  agitación  obtenida por la  v io len c ia  de la  colada y su ^

acción desulfurante e* caso instantánea. Dicho modo de í
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proceder permite, por otra parte, prescindir de la  in sta ­

lación  de un horno de fusión en la  fábrica  de acero.

jSe puede asimismo, en lugar de fundir la  mezcla de cal :
y de espato flú o r , preparar la  escaria  mediante fr itad o  

(aglu tinación ) de los dos elementos.

Si en lugar de in troducir una escoria  pr- oviamente fo r ­

mada se carga una mezcla de granos de ca l y de granos ¡

espato flú o r , la  duración del ve rtid o  del baño metálico no 

es su fic ien te  generalmente para asegurar la  fusión comple­

ta  de dichos elementos, siendo débil e l  e fec to  de desulfura­

ción obtenido.

La granulómetría da la  escaria  debe escogerse preferente­

mente de t a l  modo que no haya una proporción demasiado gran­

de de granos gruesos, los cuales se fundirían con mayor d i­

ficu lta d . Tampoco debe haber granos demasiado fin o s , ya 

que ástos serían soplados en e l  momento de verterse e l  me­

ta l  y no reaccionarían. Una mezcla de granos de diámetro 

in fe r io r  a 2 mm, y conteniendo menos de l 20% per peso de L 

partícu las de menos de 0,1 mm, da prácticamento resultados 

s a t is fa c to r io s .

Las proporciones antes citadas de ca l y de espato 

flú o r  desde luego no son rigurosas y pueden va r ia r  apro­

ximadamente dentro de lo s  lím ites  sigu ientes:

CaO . . . . .  15 a 40%

Espato **  60 a 85%

Además, se pueden agregar a la  escoria  otros elementos

fundentes, preferentemente básicos; en general ae debe pro- !§
curar e v ita r  adiciones de carácter ácido, susceptibles de í

í
combinarse con la  cáh.

Las cantidades de escoria  a emplear varían según e l 

contenido in ic ia l  de azufre del metal y e l  contenido fin a l
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que se tratavde conseguir. A t ítu lo  de ind icación , una 

proparción por peso de 3 a 3% con re lac ión  a l peso del 

metal tratado, permite bajar e l  contenido de azufre de 

0,030% a 0,010%.

Por otra parte , e l  e fec to  desulfurante de la  escoria 

será tanto mejor cuanto menos se contamine en e l curso 

de la  operación, por escorias parásitas procedentes del 

horno de fusión del metal y arrastradas hacia e l la  en e l 

momento de la  colada. Por lo  tanto, se debe e v ita r  en lo  

p os ib le , e l  arrastre por e l  chorro metálico de semejantes 

escorias parásitas, bien efectuándose inmediatemente an­

tes de la  colada una lim pieza cuidadosa del metal, bien 

utilizándose cualesquiera d ispositivos conocidos que per­

miten retener dichas escarias en e l  momento de la  co la­

da.

Para la  mejor comprensión del invento, se da a con ti­

nuación un ejemplo de rea lizac ión :

EJEMPLO.- Se funde una tonelada de acero extra-dulce

en un horno e lé c tr ic o . Se agrega a l balo fundido 0,4 % de
en forma ,

s ilic io/ d e  fe r r o s i i ic io  de 75% de S i. Después de una lim ­

p ieza  muy cuidadosa, se vuelca e l  horno y se cuela e l me­

t a l ,  dejando caer dentro del chorro de la  colada 35 Xg 

de una escaria  só lida  reducida a granos fin os y contenien­

do aproximadamente 35% de ca l y 75% de espato flú o r .

Dicha escaria  había sido preparada por la  fusión de 

los dos elementos seguida de enfriamiento y tritu rac ión .

El n iv e l de l caldero se h a lla  a lm50 debajo dj¡¡̂  canal 

de colada de l horno y se produjo una intensa agitación  

y mezcla del metal y de la  escoria . La escoria  se fundió 

casi instantáneamente y se dispersó entre e l  metal.

Inmediatamente antes de terminar la  colada se echaron
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a la  cámara 50 Kg de cal en granos. Se dejó decantar l a  es­

co ria  durante algunos instantes y a continuación se v e r t ió  

e l metal dentro de los moldes. El examen de la  cámara des- 

pues de la  colada demostró que no se había producido nin­

gún desgaste anormal del m aterial r e fra c ta r io .

El contenido de azufre del metal que era de 0,043% en 

e l  baño de metal antes de la  colada, había bajado a 0,021%

( contenido comprobado en los lin go tes  fundidos).

N O T A

En resumen: La Patente de Invención que se s o l ic i ta  r e ­

caerá sobre las reivindicaciones sigu ientes:

1 )  . -  Procedimiento para la  desulfuración rápida del 

acero, que consiste en ag ita r  durante e l  tiempo muy reduci­

do del vertido  del baño metálico a l caldero, e l  acero a 

desulfurar con una escoria  constitu ida esencialmente por

15 a 40^ por peso de cal y 60 a 88% de espato flú o r .

2 )  . -  Procedimiento, según la  re iv ind icac ión  1, carac­

terizado porque la  esccr ia  previamente formada por la  fu ­

sión de loa elementos constituyentes, es triturada y se 

agrega en estado só lido  al chorro de la  colada del me­

ta l  .

3 )  . -  Procedimiento, según la  re iv ind icac ión  1, caracte­

rizado porque a l termino de la  colada del metal del calde­

ro se v ie r te  en este último la  ca l u otra materia re fra c ­

ta r ia , preferentemente básica, de modo de s o l id i f ic a r  rá­

pidamente la  escoria sobrenadante.

4 )  . -  Se reiv ind ica* por último, como objeto sobre a l 

que ha de recaer la  Patente de Invención que se s o lic ita :

*UN PROCEDIMIENTO PARA LA DESULFURACION RAPIDA DEL ¿CERO".

Todo conforma queda descrito en la  presente Mamaria,

que consta de ocho páginas escritas  a máquina.
Madrid, 22 diciembre 1951.

¿LFONS
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