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El presente invento se refiere a un agente y al proceso 

de desazufrado de la fundición de hierro licuado.
Para extraer el azufre de la fundición de hierro licuado, 

fuera del horno, ha sido la costumbre el introducir un agente 
desazufrador en el cucharón, mezclador o recogedor, que consis­
te en un álcali o un compuesto de un metal terroso alcalino y 
hacer que este aditivo permanezca agitando el metal derretido 
por medio de una fuerza externa con el fin de conseguir una 
reacción entre el metal derretido y el agente de desulfuriza- 
ción. Para agitar el hierro derretido por medio de una fuerza 
externa generalmente se emplea un cucharón agitador o se sopla 
sobre el mismo un gas inerte. Tanto éstos como otros métodos 
semejantes en uso son invariablemente efectivos pero no desea­
bles para tratamientos de grandes cantidades de fundición de 
hierro derretido de una forma simple ya que exige una gran ener­
gía y envuelve una gran complicación en la operación. Mientras 
que un método convencional de agitar el liquido vertiéndolo en 
otro recipiente es conveniente para el tratamiento de la masa, 
la diferencia de la gravedad específica entre el metal derreti­
do y el agente desazufrador conduce a que el último flote sobre 
el primero y por consiguiente a que el azufre se elimine sola­
mente de la superficie. El resultado es la obtención de un índi­
ce muy bajo de desazufrado, generalmente en una proporción infe­
rior al 40%. Otras desventajas, sobre todo en el caso de un agen 
te de desazufrado en forma de polvo, son la posibilidad de que 
una gran parte del agente de desazufrado se pierda por disemina­
ción.

El presente invento conduce a mejorar un agente de desazu­
frado de fórmula particular y formas adaptadas a un aumento en 
la proporción normal de desazufrado sin tener que recurrir a '
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ninguno de los complicados procedimientos y con ninguna posibi­
lidad de pérdida por diseminación del mismo agente, conforme se 
expone anteriormente, y también conseguir un agente y un proceso 
que son fáciles de operar por desazufrado del líquido de fundi­
ción de hierro fuera del horno.

El agente de desazufrado al ser moldeado en bloques de mu­
chas formas diferentes, según el presente invento, se compone 
esencialmente de ceniza de hidróxido de sodio (carbonato sódico 
anhidro) y cemento portland conteniendo, donde sea preciso muy 
pequeñas proporciones de silicato sódico líquido, bórax, cloruro 
sódico, una sustancia calcica como el óxido de calcio, carbonato 
calcico, hidróxido de calcio, fluorato calcico o cluoruro calci­
co, una sustancia carbónica como el polvo de coke, polvo de gra­
fito o polvo de carbón vegetal y polvo de hierro.

La composición y la forma del agente desazufrador para la 
fundición de hierro licuado, en conformidad con el presente in­
vento, es tal que dicho agente consta de un 60 a un 85%, prefe­
riblemente de un 70 a un 83% de su peso de carbonato sódico an­
hidro y de un 3 a un 25% de su peso de cemento portland, mezcla­
do, conforme a la necesidad con un 0 a un 5% de silicato sódico 
líquido, de un 0 a un 5% de su peso de bórax, de un 0 a un 5% 
de su peso de cloruro sódico, de un. 0 a un 10% de su peso de una 
sustancia calcica, de un 0 a un 5% de una substancia carbónica, 
de un 0 a un 10% de su peso de polvo de hierro y contiene de un 
7 a un 15% de su peso de agua. La oomposición homogénea así ob­
tenida que tiene una gravedad específica aparente de 1,3 a un ' 
2,5 se moldea en bloques, o cuerpos análogos que tengan uno o 
más agujeros o hendiduras.

60.-
Un procedimiento para llevar a cabo el proceso de desazu­

frado en conformidad con la presente invención consiste en in-
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troducir moldes de un agente de desazufrado de la composición 
anteriormente citada, naturaleza y forma, en grupos de un núme­
ro apropiado y de forma sucesiva dentro de un recipiente con 
fundición de hierro licuado, en cantidades proporcionales al 
tiempo de la colada, hasta que se añada la cantidad deseada del 
agente de desazufrado.

Otro procedimiento para llevar a cabo el proceso de desul- 
furización, en.conformidad con la presente invención es practi­
car uno o más orificios o hendiduras en cada molde o bloque del 
agente de desazufrado.que tenga la composición, naturaleza y 
forma anteriormente citada. Disponer y ensamblar un número de 
dichos bloques sobre un soporte con esquineras y.topes de hie­
rro, colocando los bloques uno sobre otro de tal forma a través 
de los orificios o hendiduras los bloques individuales se puedan 
alinear y poner en comunicación unos con otros en dirección ver­
tical. Cubrir después la parte superior del conjunto de bloques 
con una chapa de hierro una chapa metálica o algo semejante, su­
jetar la cubierta bien soldándola o sujetándola con unos pasado­
res de forma que ofrezca una construcción unitaria, colocar esta 
unidad así ensamblada en un recipiente donde ha de verterse la 
fundición licuada y acto seguido verter la fundición en el reci­
piente y de esta forma desazufrarla.

Hay otro procedimiento para el proceso de.desazufrado en 
conformidad con la presente invención y es el formar uno o más 
agujeros o hendiduras en cada bloque o molde del agente de de­
sazufrado de la misma composición, naturaleza y forma, disponer 
y ensamblar un número de dichos bloques de tal forma que puedan 
ser alineados en comunicación unos con otros en dirección verti­
cal cubrir todas las caras exteriores del conjunto, así en blo­
que, con chapa de hierro con o sin agujeros en su superficie de
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forma que constituya una construcción unitaria, disponer esta 
unidad dentro del recipiente para el hierro de fundición licua­
do y verter dicha fundición en el recipiente a efectos de desa­
zufrado .

Existe sin embargo otro procedimiento para el proceso de 
desazufrado en conformidad con la presente invención y consiste 
en hacer uno o más orificios o hendiduras en cada molde o bloque 
del agente desazufrador siempre que óste tenga la misma composi­
ción, naturaleza y forma anterior. Disponer y montar un número 
de dichos bloques sobre un soporte que tenga en las esquinas un 
angular de hierro que sirva de tope, colocar los bloques unos al 
lado del otro y unos encima de otros de tal forma que a travós 
de los agujeros de los bloques óstos puedan ser alineados y 
puestos en comunicación unos con otros en dirección vertical;' 
atar los bloques juntos y asegurarlos con bandas de acero o fle­
jes, o algo similar con el fin de cormar una construcción unita­
ria, situar la unidad asi formada en el recipiente y verter so­
bre ella la fundición de hierro liciado para ser desazufrado.

Existe otro procedimiento para llevar a cabo el proceso de 
desazufrado en conformidad con la presente invención y consiste 
en construir un gran bloque del agente desazufrador con la com­
posición anterior y hacer a éste bloque una variedad de orifi­
cios que lo atraviesen. El bloque ha de ser de tal volumen y pe­
so que una sola unidad o bloque sea suficientemente grande para 
llevar a cabo el desazufrado de toda la fundición que quepa en 
el recipiente, colocar el bloque dentro del continente de tal ' 
manera que los orificios del mismo estén situados verticalmente 
y verter encima el metal derretido. En este caso el gran volumen 
del molde permite introducir en el mismo un trozo de hierro de 
cualquier configuración siempre que sea adecuada de forma que
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la gravedad específica aparente del molde se puede aumentar li­
bremente conforme se desee y de la manera más ventajosa.

Los moldes del agente desazufrador y los procedimientos pa­
ra extraer el azufre con dichos moldes, en conformidad con el 
presente invento, se describirán de manera más completa en el 
presente haciendo referencia a los dibujos que se acompañan:

Las figuras 1 a la 7 son vistas, en perspectiva, de un mol­
de de agente desazufrador en diferentes formas y en conformidad 
con la presente invención.

Las figuras de la 8 a la 10 son perspectivas de piezas 
fragmentarias de un metal extendido y de chapas de hierro perfo­
radas para usarlas en el proceso de la invención.

La figura 11 es una vista perspectiva de un conjunto de 
moldes del agente de desazufrar mantenido por una base de una 
armadura de hierro y cubierto con una lámina de hierro perfora­
do para proporcionar una construcción unitaria.

La figura 12 es una vista seccionada, vertical, que muestra 
la parte inferior de un cucharón de colada para la fundición de 
hierro licuada que contiene en su interior un conjunto como el 
ilustrado en la figura 11.

La figura 13 es una perspectiva de un conjunto cúbico de 
moldes de un agente desazufrador unidos todos ellos con flejes 
de acero como si se tratará de una caja y la

Figura 14 es una vista en perspectiva de un bloque o molde 
de un agente desazufrador que está formado por una sola unidad 
con una gran número de orificios que la atraviesan.

Las figuras 1 a la 7 ilustran algunos ejemplos de las for­
mas que pueden tomar los moldes. Los moldes pueden ser o bloques 
como los que aparecen en las figuras 1 y 2, que son de forma fun­
damentalmente cúbica con superficies planas horizontales (l) en
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la parte superior y en el fondo, por la facilidad que presentan 
para su montaje y formados con un agujero (2) que lo atraviesan, 
o por medio de bloques siendo en forma de L, U o W, o en formas 
análogas en sección y provistas de una o más hendiduras vertica­
les (2) o ranuras, como aparece en las figuras 3 a la 7- En cual­
quiera de los casos se presentan con una forma que facilita el 
formar una pila colocándolos unos encima de otros y combinándo­
los todos juntos en un conjunto en el que aparecen uno o más ori­
ficios verticales que lo atraviesan.

Los bloques desazufradores, en conformidad con la invención, 
se colocan unos junto a otros y unos encima de otros, juntos, 
sobre un soporte equipado con esquineras o angulares de hierro 
de tal forma que los orificios o ranuras de los bloques indivi­
duales se puedan comunicar unos con otros formando orificios ver­
ticales a través de todo el conjunto y después se cubre, a modo 
de tapa, formando una construcción unitaria de todo el conjunto 
con una chapa metálica (3) formado una rejilla de espacios abier­
tos (4) como aparece en la figura 8 o con una chapa de hierro 
(3) perforada con agujeros (4) como en las figuras 9 é 10.

La figura 11 es una vista en perspectiva de un conjunto de 
bloques de desazufrado (l) que están situados unos junto a otros 
y unos sobre otros sobre un soporte o base (5 y 6) provistos de 
angulares de hierro a modo de esquineras y cubiertos con una cha­
pa de hierro, perforada (3) situada en lo alto de la unidad in­
tegral. Los agujeros (4) verificados a través de la chapa de 
hierro están alineados sustancialmente a los orificios indivi­
duales o ranuras verificados en los bloques.

La figura 12 es una vista en sección vertical de un conjun­
to unitario de cierto número de bloques desazufradores, en con­
formidad con la invención, tal y como se colocan en un recipien-
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te (7) que ha de contener fundición de hierro licuado. En dicha 
disposición que representa una sección representada por la línea 
A-A' de la figura 10, los orificios (4) formados a través de la 
chapa de hierro (3) corresponden a los orificios o ranuras de 
los bloques individuales (1) que están dispuestos en comunica­
ción vertical con aquéllos.

La figura 13 muestra un conjunto de bloques de desazufrado 
(l) de la invención reseñada tal como se montan sobre la base 
(5), equipada ésta con esquineras de hierro y unidos todos los 
bloques con flejes lisos de acero (8) o bandas metálicas seme­
jantes.

La invención actual es la composición y forma de un agente 
y el proceso seguido por medio del mismo para eliminar azufre 
de la fundición de hierro licuado de una manera fácil y eficaz 
sin recurrir a la fuerza mecánica. El mecanismo de la reacción 
del proceso de desazufrado es el que se formula a continuación:

(1) FeS + NagCO^ + C -^Fe + NagCOg + 00
(2) NagS + CaO— f OaS + NagO

La ceniza de sosa, el componente esencial del agente desa­
zufrador según la invención, es la más responsable de la acción 
de desazufrado. Preferentemente la ceniza de sosa habrá de tener
la siguiente pureza:

NagCO^............................  99% o más
........................................  0,5% o menos

^2^3 .............  0,01 o menos
Peso perdido con el calor........  1,0% o menos
Contenido insoluble del agua.......  0,2% o menos
Gravedad específica aparente.....  1,0% o más
El cemento Portland, otro componente del agente, evita la 

reazufración debido al CaO que constituye una preponderancia de'



215.-

220.-

225.-

230.-

* " 37460
la composición del cemento debido a una reacción de sustitución 
con el IIa2S producido por la reacción de la fórmula (l) arriba 
citada, formando por tanto un CaS más estable. Sirve también 
como aglomerante.

Mientras que el agente desazufrador de la invención tiene 
la composición y configuración descrita anteriormente debe te­
nerse en cuenta que éste reciba la forma de bloques o volúmenes 
poligonales con grandes áreas para estar en contacto con el hie­
rro de fundición licuado de forma que al flotar sobre el metal 
derretido estén siempre inmersos parcialmente pero con profundi­
dad suficiente a diferencia de los agentes convencionales desa­
zufradores de otras formas. El tamaño de los bloques aumenta en 
proporción al volumen de la fusión que ha de ser sometida al tra­
tamiento de desazufrado. Generalmente el tamaño preferido oscila 
entre 3 y 500 mm. por cada lado.

El invento presente está ilustrado con los ejemplos que 
siguen a continuación, en los que el uso del agente desazufra­
dor, y el proceso del mismo conforme al invento está en propor­
ción con el polvo de cenizas de sosa y con los moldes.

Los ejemplos de la composición del agente desazufrador, 
en conformidad con el invento presente se indican en el cuadro 
n3 1 siguiente:
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Cuadro__1
(% por peso)

Componentes
NB 1 NB 2 NB 3 NB 4

Ceniza de sosa 83 75 65 60

Cemento Portland 3 10 14 17
Silicato sódico-líquido - - 1 4
Bórax - 1 - 2
Cloruro sódico - 1 - -

Oxido de calcio - - 2 -
Fluoruro calcico - - 3 -

Coke - 1 2 -

Polvo de hierro - 1 5 10
Contenido acuoso 14 11 8 7

Gravedad específica 
aparente del molde 1,3 1,5 2,0 2,5

Los ejemplos del proceso, en conformidad con la presente 
invención, se indican en los cuatros 2 y 3 que siguen a conti­
nuación.



ii - 374601
hj ^50 ^ca P  o *3 33 O hj P &*
o Pb P (D p o 3- P 3 3"3
^ o p p o en p n *3 3 o P
o en p c+ P P cf 3 O OS o p 3
(D *3 cu M] 3- P P p OS P
P P 3 en ¡-' W P P p P c+
c+ P sP P3 p p P P Pb 3- P o
p m p 3b P p p 3 c+

W3 p 3 n 3 P 3- p Pb
o & 3 t-*P p p OS t*s P p

O p p P  d*
¿S

p p P Pb p
& H Pb P  P O 3- p p d- P d*
o 3- P  3- 3 3 P d* Pb O en 3

p. o CO O 3- P p 3- p o
Pb P  3- P 3- N d* o P N
P cn Os N Os P P p 3- P p Pb
CO p p P P P p Os en 3, P
P N 3t P P en P P 3 3*
N p p. 3 P P P 3* P
P 3t¡ o P CU P m N P 3b Pb O
3S 3 P O P P P P O p
3 p y O &' 3 N 3b 3 3 P
P Pb)-b. —-3- P 3 P- 3- 3
& o o O P 3b P 3- N eno 3 OS 3 P< P P

3 3 CU P O 3 P P
o O P P 3 3 O

3 O O 3 3-
3 3 (D 3 P
3- 3- 3 <rt*
o o 3- 3
P p O O
p p P P-
Pb & P Po o Pb o

O * P

O O b3 V i y  ve P o !z! c+ O !¡> p - s
o P o ¡opto tv P O P! O P

o O 3  n,' p p O p P 3 N
VI ve o OS o  3 3-* pb 3-* 33 3- P< o 3

o V ) 33 - o 8 3 Otp3- 3-<
V) O P P OS P< ?P 3- O 

)
]

c3 O  b - p<¡̂ve o o *3 ve hj pb O tv p o pe O P
3* O O p p o p p 3 N

o o 3  PC- 3-< p 33 3 - Pb o tv
[V ere P3 OS <! M 3- OtP3- 3-<

Ve O 33 - o O N P OS P- <?en p 3- O t
p !

y  v!
d* O Pb¡3¡

Ve o O t i  V i p. O tv p o pe O P
Ve O P o P P o p p 3 N

o O 3  ne­ p P 33 3- Pj O V
-0 V ! 3] os o 8 en 3- OtP3- 3--

3* -V 33 - o  g O N p OS Pb ?ve M p 
p

3- O 
)

)

os o O *3 VI y  tv P o ¡Zi en 8 &- g
3* O P  O [O P [O ve P3-PÍ y

o o 3  ne­ p o P O p p o
05 tv c\ os o 3-* P - M <¡ p Pb y
S3- Os 00 33 - o g 3 33 3-d-3- p

^ 8 O P P 3 Pb 3
ve P 3 p O Os

d- M 
P p

[V O o ti VI <3 Pb O en 8 > 9Pe o o p p P3-& ¡=
O o 3 ne­ 3 p p p o

-V Vi -3 os <j en 3- V! <i p p, y V
Vi V! 33 * O o  N O 3-d-3- p
*!&. *{&. a p P 3 Pb 3

P 33 3 P O Os
d- mp p

V) O O tt vi y  tv Pb o M 8 ¡o g
05 o P o p p p3-pe p

o O 3 ne­ P o P ve p p O
O -p- -o os o M 3- O <i p pb y a

SD t-3 - o § O N 3 - d - 3 - P*B en p H P 3 pb 3
ve P 3 p O Os

(D

Cuatro



hjo P-
hi P P
o m p
p *3
P P H
ch Psp
P m
C-!. hS
P P  P

p  p
P- p  pj
P P'

P  o
P- p  w-
P P Os
m P P
P N
N P P
P P) P
hs P
h P P*
P P  P-
P- O P
o '- 'PHO

Ww-op
pP9
o

P O
P p  p
p  P 03 p
<rh P P <rh
P N P-
03 P* P P

P P)P
P P P
P  P] P
p p P  P

p O c+
p  p P  P-
p  p- * t-*
m o P-
p  p- N
N Os P
p  p . P
H) P
hi P
P P P
P  ^ P
O y W
— p.

p P
p 03
p P
o P

<rt*
H P
P-
O

- P
P
P
O

-  12 
bj 
o  
h!5 
P
6 o H
0̂3(0
Pc+o
p.m¡n
PMPt-sh
P
oh

Hw-̂3
o

P-p
P
03(D
PrhtD
P<mm
PN
pH)h
P
P-OH

O hd
p P
p o
03 o
P p

p
P p-
P a

p-
H) p
P p
¡3 <rh
P O
P-
O P
P- P
o% 03
P P

P)
P P
P P

P-
P' N
P- P
P P
P O
P P
O

H
P-
O
P
P
P
O

p }t=- 
h-*̂ 3 

P P H 
03 P 
P <rh
P Oc+p p.p p, p 
P <rh 0) h 
P O 
N
P P- 
)-bP 
hi M 
P
P< O O p 
H P * H

03
P

P-
Pc+
HO
O
P

03 o O *3 ui ¡3̂ 33) QiB! 03 03 ¡3 ¡B- C3O o P O P K3 o P P M po O P ?f P o P p p O33) M -J W o P¡<33) t-3 <¡ p pj P* -3
*33. 03 P H * O 3 P P c + P P

*cA a O P P  hi P. h
33) ¡3 hi P O Os

P c+ M P
P

33) O o *3 3)1 pj pi O 03 03 S &=- OO o O p  p o P P P t p
O o p w P ¡3 P p o33) -P 03 P3 <! m w- n <¡ p  p, p* 09

*^. 03 03 h3 - o O N P t + p p
*íR. 03 p P  hi p, hi

P h! p O Os
p  m P
p

O o *d \ji p"33! P- Q 03 03 3  }B- QO o P O p p o p p p i }PO o p p? p o p p p oO -P -3 (p o K H- n <i p  p, p*
*^. 0J o )-3 - o  a O N h- C+ H- p*S3. *33. a m p P hi PL hi33) p h i p o Os

e+ m P C-J.
p

03 O O *3 3J) P 3n 9 ^ p P h t O h j a
<Ü

33) O P O P )o 3J1 P P O h pO o P Pf P O p o 0̂  3 P op* ro 03 Ct¡ O P"P. M p o *3 P* H
*^. 3/) r j n  - o  a p p h M P o

*^. a O P P P P h i hi *333) p r u 0 3 p p Os
p- P
o H

M O O hd Ul pj P3 Q p K g  h. O O30 o O p p 3T) P P p ! p
O O P K* P p o P p OP 4^ 03 CP <{ 01 w- <{ p pj p* M

*^- 30 30 !a - O O N p h- ch M- p H
*^. *^ M p P h P< hi

p h p O Os
P  09 P
P

^1 O O *3 3J1 P*3D P̂  C3 p P < P O h d OP! O P O p p 3J1 p p o  h pO o P P O p O p p O—3 33) 03 (p - O m w- cr' hsc-t.tid P* Hco p ta- °  g O N p P O P P P í\)
TS. *33- . a M p O hi p hi hi33) p ^a< rh p Os

P P o  p. PP O



- 1 3  -

235.-

240.-

245.-

250.-

255.-

260.-

374501
Como se indica por estos ejemplos el polvo de sosa cuando 

se utiliza para eliminar el azufre de la fundición de hierro 
licuado, en condiciones sustancialmente idénticas, obtiene unos 
porcentajes de desazufrado del 26,7 al 31,2%. La misma ceniza 
de sosa dándola la forma de los moldes que aquí se preconizan 
obtiene mejores resultados de desazufrado que oscilan de 33!7 a 
40%. Los moldes de la invención actual consiguen, con mucho me­
jores porcentajes de desazufrado que alcanzan de un 60,3 a un 
64,5%. Se entiende que ésto se consigue y atribuye a los efec­
tos beneficiosos de la fórmula y a la forma externa con que se 
presenta el agente desazufrador así como a los procedimientos 
empleados para sacar la mayor ventaja del mismo.

Puesto que la ceniza de sosa es principalmente responsable 
de la acción desulfurosa del agente a que se refiere la invec­
ción se recomienda que ésta intervenga en un porcentaje alto, 
lo más posible, en la composición. Sin embargo el porcentaje por 
peso debe limitarse a un 60 o un 85 dada la necesidad de la pre­
sencia de otros ingredientes eficaces.

El cemento Portland no solo impide el reazufrado debido a 
que su mayor componente el CaO reacciona por sustitución con el 
sulfuro sódico producido por la reacción de la fórmula (l) for­
mando por tanto de una manera estable el NagS sino que al mismo 
tiempo sirve de aglutinante. Para conseguir estos fines es muy 
conveniente emplearlo en la proporción de un 3 a un 25% del pe­
so del importe total de la composición desazufradora. Cuando se 
utiliza en proporciones inferiores al 3% el cemento es incapaz, 
de actuar como aglutinante y fracasa en su función de conservar 
con fuerza la forma de los moldes. Con un aumento en la cantidad 
de los de más componentes ha de añadirse en proporción para que 
cumpla su función de conservar la forma del molde pero no debe 
emplearse más del 25% ya que introduce demasiado calcio y dema-
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siado silicato en la composición lo que impide una rápida diso­
lución del agente reduciendo así el efecto desazufrador del mis­
mo.

El silicato sódico líquido se emplea como un agente endure— 
cedor muy rápido que facilita el fraguado del cemento Bortland.
Se añade en una proporción no superior al 10% del peso introdu­
ciéndolo en un gran cucharón de fundición de hierro licuado. 
Cualquier cantidad que exceda el 10% no es beneficiosa ya que 
el contenido de silicato se ve aumentado en tal proporción que 
impide la disolución del agente desazufrador. Cuando el agente 
desazufrador ha de introducirse en un mezclador o en un cucharón 
pequeño con la fundición de hierro licuado no se hace necesario 
el uso del cilicato sódico líquido.

El Bórax y el cloruro sódico se requieren a veces para 
ajustar la viscosidad de la escoria. En dichos casos se emplean 
en la proporción de un 0 a un 5%, cada uno, del peso total; ge­
neralmente no necesitan ser utilizados en cantidades superiores 
a un 5%. Una sustancia que contenga calcio, como por ejemplo el 
oxido de calcio, el carbonato de calcio, el hidróxido de calcio 
el fluoruro calcico o el cloruro calcico se vienen empleando en 
una cantidad no superior al 10% del peso con el fin de evitar el 
reazufrado ya que forma un sulfuro calcico por medio de una reac­
ción de sustitución con el sulfuro sódico lo que se obtiene con 
la reacción producida por la formula (l). Debe de objetarse cual­
quier cantidad que exceda del 10% debido a que con ello se impide 
la fusión del agente desafzufrador.

Una sustancia carbónica como el coke, grafito o carbón ve­
getal se suele emplear para aumentar la temperatura de la fundi­
ción de hierro licuado cuando ésta se encuentra en una temperatu­
ra relativamente baja así como para compensar la pérdida debida' 
a lá combustión del carbón en la fundición de hierro licuado du-
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rante el curso de la reacción, de desazufrado con ceniza de sosa 
y óxido de calcio.

Si la temperatura de la colada es demasiado baja un descen­
so posterior de la temperatura, debido a la reacción endotórmica 
con el agente desazufrador, puede hacer totalmente imposible el 

300.- proceso de la operación. En el caso en que la fundición tenga 
un contenido muy bajo de carbón puede ocurrir que óste se con­
suma totalmente durante el proceso de desazufrado, o que se con­
suma en una proporción mayor a la que es permisible, haciendo 
así totalmente necesaria la adición de carbón y de calor a la 

305.- fundición de hierro licuado. Es ósta la razón por la que dicha 
sustancia carbónica se utiliza en una proporción no superior al 
5% del peso. Cualquier exceso sobre esta cantidad simplemente se 
quema en la superficie del metal fundido y el efecto que se con­
sigue es, en esencia, casi el mismo que se obtiene con solamente 

310.- el 5%. Mas bien sirve pimplemente para reducir las proporciones
relativas de otros ingredientes eficaces del agente desazufrador.

El polvo de hierro se incorpora con el fin de aumentar la 
gravedad específica aparente del agente desazufrador. En los ca­
sos en los que hay que manejar un gran volumen de fundición de 

315.- hierro licuado lo que produce la flotación del agente desazufra­
dor, o cuando la viscosidad de las escorias que discurren junto 
con la fundición de hierro es muy alta no puede conseguirse una 
desazufración efectiva a menos que la gravedad específica de los 
bloques del agente desazufrador aumente lo suficiente como para 

320.- permitir a los bloques que éstos se hundan por debajo de la su-*- 
perficie de la capa de escoriaas y se pongan en contacto con el 
metal fundido. Es por tanto obvio que los bloques desazufradores 
tengan la mayor gravedad específica aparente posible. Si los blo­
ques se sitúan bajo la capa de escorias sin dificultad alguna es 
porque deben tener una gravedad específica aparente de por lo me-325.-
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nos un 1,3. Cuando la composición se moldea sin inclusión de 
hierro en polvo puede tener una gravedad específica aparente 
de hasta un 1,8 pero cuando se desea un valor mucho más alto 
se hace necesaria la inclusión de una sustancia más pesada, a 
tal fin, y teniendo en cuenta que no debe de afectar a las pro­
piedades de la fundición de hierro licuado, el hierro en polvo 
es lo preferente para conseguir dicho propósito.

Con un contenido de un 10% de polvo de hierro, por peso, 
la gravedad específica aparente del agente desazufrador puede 
variar entre el 1,8 y el 2,5. Cualquier cantidad que exceda el 
10% no es aconsejable ya que el contenido de los demás ingredien­
tes efectivos del agente desazufrador debe disminuir en la misma 
proporción aunque la gravedad específica aparente del agente, 
como un todo, puede aumentarse. Con una gravedad específica apa­
rente de hasta el 2,5 se puede conseguir plenamente el propósito 
de que los bloques del agente desazufrador se hundan por debajo 
de la capa de escoria.

El contenido de agua de los bloques de desazufrador debe 
oscilar entre el 7 y el 15% del peso. Un contenido de agua in­
ferior al 7% hace que los bloques se vuelquen con facilidad y 
sean difíciles de manejar, mientras que los bloques que conten­
gan mas de un 15% de agua no son convenientes debido a la reac­
ción demasiado violenta con el hierro licuado fundido con ol que 
entra en contacto.

Las formas de los bloques desazuí'radores, en conformidad 
con la presente invención, son las que se reflejan en las figu­
ras 1 a la 7, teniendo uno o mas orificios que los atraviesan o 
hendiduras que se extienden rectas de uno a otro lado.

De esta forma los bloques tienen formas poligonales y cúbi­
cas que permiten grandes areas de contacto con el hierro fundido
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licuado y que pueden estar inmersas parcialmente dentro de la 
colada, con una profundidad suficiente, mientras flotan en la 
misma. Preferiblemente los bloques individuales tienen tamaños 
mayores cuando han de emplearse en grandes volúmenes de hierro 
fundido licuado, sus dimensiones no deberán de ser mayores de 
30 mm. por cada lado.

Si los moldes son menores de los 30 mm. cúbicos son tan 
inadecuado y tan poco efectivos como los agentes granulares o 
en polvo en el tratamiento de pequeños volúmenes de fundición 
de hierro licuado. Los procedimientos para el desazufrado de 
fundición de hierro licuado, en cucharones de grandes capacida­
des consisten en utilizar el agente desazufrador en conformidad 
con la presente invención, bien en la forma de un conjunto uni­
tario de una cantidad predeterminada de bloques, conforme apare­
ce en la figura 11 o en la figura 13 o bien en la forma de un 
solo bloque, como en la figura 14, que sea lo bastante grANde 
como para llevar a cabo la desulfurización de la fundición de 
hierro licuado en el propio recipiente y que se sitúa previamen­
te en el cucharón tal como aparece en la figura 12 y posterior­
mente se vierte la colada en el cucharón para llevar a cabo el 
desazufrado. Los moldes o bloques del agente desazufrador se 
sitúan unos juntos a otros y unos encima de otros o se montan 
juntos de tal forma que sus orificios o hendiduras respectivas 
vayan, de arriba hacia abajo en comunicación unos con otros, 
formando por tanto una multiplicidad de orificios que se extien­
den desde la parte superior hasta el fondo del conjunto. Como el 
metal derretido se vierte en el cucharón en la forma descrita 
anteriormente la colada discurre por los orificios de arriba 
hacia abajo hasta alcanzar el fondo del recipiente, con la con­
secuencia de que los bloques desazufradores, en conjunto, tien-385.-
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den a flotar y la fundición de hierro licuado vertiéndose conti­
nuamente sigue al mismo curso, librándose así del azufre.

Las dimensiones de los bloques del agente desazufrador han 
de estar tan bien ajustadas que el tiempo durante el cual el 
agente desazufrador permanece en contacto con la fundición de 
hierro derretido corresponda al tiempo del vertido. Puesto que 
toda la fundición de hierro que se vierte en el cucharón va dis­
curriendo hacia abajo por la superficie de los bloques desulfuri- 
zantes se asegura un contacto perfecto entre el hierro derretido 
y el agente desazufrador sin necesidad de aplicar ninguna fuerza 
exterior. Al no existir esta desventaja de la carencia de homo­
geneidad que es consecuencia de la agitación de una gran cantidad 
de metal derretido contenido en un gran cucharón, por medio de 
una fuerza externa, se extrae la máxima ventaja del tiempo del 
vertido.

El presente invento se caracteriza además por la utiliza­
ción del cemento Portlahd que puede producir un CaS estable co­
mo componente de un agente desazufrador de la fundición de hie­
rro licuado así como actuar de aglutinante. Por estas mismas ra­
zones contribuye a dar forma a los moldes del agente cuyas con­
figuraciones permiten una acción muy efectiva de éste mediante 
ciertas formas y ciertos modos a emplear. Por todo lo expuesto 
el agente desazufrador y su proceso de utilización en conformi­
dad con la presente invención es mucho más avanzado y más venta­
joso industrialmente que los demás agentes convencionales.



415.-

420.-

425.-

430.-

435.-

13).-"PROCEDIMIENTO PARA EL DESAZUFRADO DE LA FUNDICION DE 
HIERRO COLADO HEDIANTE SU AGENTE" que se caracteriza por la pre­
paración de un agente desulfurizador para la fundición de hierro 
licuado en forma de moldes, de una composición homogénea que 
consiste del 60 al 85% por peso, preferiblemente de un 70 a un 
83% por peso de ceniza de sosa (carbonato 3Ódico anhidro); de 
un 3 a un 25%, por peso, de cemento P(,rtland y también de un O 
a un 10% por peso de silicato sódico líquido, de un O a un 5% 
por peso de bórax, de un O a un 5% por peso de cloruro sódico 
de un 0 a 10% por peso de una sustancia que contenga calcio, 
de un 0 a 5% del peso de una sustancia carbónica y de un 0 a un 
10% por peso de polvos de hierro; el contenido por peso de agua 
es de un 7 a un 15% pon una gravedad específica de 1,3 a un 2,5; 
dichos moldes han de tener uno o varios orificios o hendiduras, 
cada uno, que los atraviesan.

2§).-"PROCEDIMIENTO PARA EL DESAZUFRADO DE LA FUNDICION DE 
HIERRO COLADO MEDIANTE SU AGENTE" que se caracteriza porque el 
agente resultante de la anterior reivindicación se introduce en 
el recipiente donde ha de verterse la colada de fundición, en 
cantidades predeterminadas y en la forma de moldes de una compo­
sición homogénea que consiste en un 60 a un 85% por peso, prefe­
riblemente de un 70 a un 83% por peso de cenizas de sosa (carbo­
nato sódico anhidro) de un 3 a un 25% por peso de cemento Port- 
land y también de un 0 a 10% por peso de silicato sódico líqui­
do, de un 0 a un 5% por peso de bórax, de un 0 a un 5% por peso 
de cloruro sódico, de un 0 a 10% por peso de una sustancia cal­
cica, de un 0 a un 5% por peso de una sustancia carbónica y de 
un 0 a un 10% por peso de polvo de hierro; ha de contener tam-
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bién de un 7 a un 15% por peso de agua gravedad específica apa­
rente de 1,3 al 2,5. Dichos moldes han de tener, cada uno, uno 
o más orificios o hendiduras. Dichos moldes, en porciones indi­
viduales y divididas se van introduciendo en sucesión en propor­
ción y cantidad correspondiente al tiempo del vertido de la co­
lada en el recipiente.

33).-"PROCEDIMIENTO PARA EL DESAZUFRADO DE LA FUNDICION DE 
HIERRO COLADO MEDIANTE SU AGENTE" que se caracteriza porque para 
eliminar el sulfuro contenido en la fundición de hierro licuado 
se procede a dar forma de moldes a un agente desazufrador, de 
composición homogénea, de un 60 a un 85 por peso, preferiblemen­
te de un 70 a un 83% por peso de ceniza de sosa (carbonato sódi­
co anhidro), 3 a 25% por peso de cemento Portland y también de 
0 a 10% por peso de silicato sódico líquido, de 0 a 5% por peso 
de bórax, de 0 a 5% por peso de cloruro sódico, de 0 a 10% por 
peso de una sustancia calcica, de 0 a 5% por peso de una sustan­
cia carbónica y de 0 a 10% por peso de polvo de hierro, ha de 
contener también del 7 al 15% por peso de agua con una gravedad 
específica aparente de 1,3 a un 2,5, en forma de bloques tenien­
do cada bloque uno o más orificios que lo atraviesen, colocando 
los bloques uno junto a otro y unos encima de otros todos ellos 
juntos sobre una base común, equipada ésta con angulares de hie­
rro en las .esquinas de tal forma que los bloques individuales se 
vayan alineando verticalmente en comunicación unos con otros y 
cubriendo todo el conjunto por su parte superior con una chapa 
de hierro, con o sin agujeros, o con una chapa de metal o simi­
lar, sujetando la estructura por medio de soldadura o con unos 
pasadores de forma que quede una construcción unitaria, colocan­
do este conjunto previamente en el mismo recipiente donde ha de 
caer la fundición en líquido y vertiendo ésta a continuación en 
dicho recipiente.470.-
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4&).-"PROCEDIMIENTO PARA EL DESAZUFRADO DE LA FUNDICION DE 

HIERRO COLADO MEDIANTE SU AGENTE" que se carao teriza porque pa­
ra eliminar el azufre de la fundición de hierro licuado, se pro­
cede a dar forma de moldes a un agente desazufrador, de composi­
ción homogénea que consta de un 60 a un 85% por peso, con prefe­
rencia de un 70 a un 83% por peso, de ceniza de sosa (carbonato 
sódico anhidro), de un 3 a un 25% de peso de cemento Portland y 
también de un 0 a un 10% por peso de silicato sódico líquido, 0 
a 5% por peso de bórax, 0 a 5% por peso de cloruro sódico, Ó a 
10% por peso de una sustancia calcica, O a 5% por peso de una 
sustancia carbonosa, y de O a 10% por peso de polvo de hierro, 
conteniendo igualmente 7 a 15% por peso de agua, con una grave­
dad específica aparente de 1,3 a 2,5, todo ello en la forma de 
bloques teniendo cada uno de los mismos uno o más orificios o ' 
hendiduras que lo atraviesen, situando los bloques unos junto a 
otros y unos encima de otros o disponiéndolos de tal forma que 
aparezcan alineados verticalmente y en comunicación unos con 
otros, cubriendo la superficie total del bloque con una chapa 
de hierro, con o sin orificios, constituyendo una construcción 
unitaria colocando ésta anticipadamente en el recipiente para la 
fundición de hierro licuado y luego vertiendo ésta dentro de di­
cho recipiente.

53).-"PROCEDIMIENTO DARA EL DESAZUFRADO DE LA FUNDICION DE 
HIERRO COLADO MEDIANTE SU AGENTE" que se caracteriza porque para 
eliminar el azufre de la fundición de hierro licuado, se procede 
a dar forma de moldes a un agente desazufrador de composición ' 
homogénea que consta de un 60 a un 85% por peso, con preferencia 
de un 70 a un 83% por peso, de ceniza de sosa (carbonato sódico 
anhidro), de un 3 a un 25% de peso de cemento Portland y también 
de un 0 a un 10% por peso de silicato sódico líquido, de 0 a 5%500.-
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por peso de bórax, 0 a 5% por peso de cloruro sódico, 0 a 10% 
por peso de una sustancia cálcica, 0 a 5% por peso de una sus­
tancia carbonosa y de 0 a 10% por peso de polvo de hierro conte­
niendo igualmente 7 a 15% por peso de agua, con una gravedad es­
pecífica aparente de 1,3 a 2,5 en forma de bloques cada uno de 
ellos con uno o más orificios que lo atraviesan, situando los 
bloques unos junto a otros y unos encima de otros o montándolos 
a todos ellos sobre una base común equipada con esquineras de 
hierro de tal forma que los bloques queden alineados verticaímen-
te y en oomunioaoión unos con otros, sujetando el conjunto con 
flejes de acero o similar formando una construcción unitaria y 
colocando ésta previamente en el recipiente para la fundición 
de hierro y volcando la misma dentro de dicho recipiente.

6&).-"PROCEDIMIENTO PARA EL DESAZUFRADO DE LA FUNDICION DE
HIERRO COLADO MEDIANTE SU ASENTE" que se caracteriza porque para 
eliminar el azufre de la fundición de hierro licuado se procede 
a moldear un agente desazufrador de una composición homogénea que 
consta de un 60 a un 85% por peso, preferentemente de un 70 a un 
83% por peso de ceniza sódica (carbonato sódico anhidro), de 3 a 
un 25% por peso de cemento Portland y también de un 0 a un 10% 
de silicato sodico liquido, de 0 a un 5% por peso de bórax, de 
0 a 5% por peso de cloruro sódico, de 0 a 10% por peso de una 
sustancia calcica, de 0 a 5% por peso de una sustancia carbónica 
y 0 a 10% por peso de polvo de hierro, conteniendo también un 7 
a un 15% por peso de agua con una gravedad específica aparente 
de 1,3 a 2,5, en la forma de un bloque que tenga una multiplici­
dad de orificios que los perforen, situando el bloque en un reci­
piente para el hierro fundido de tai forma que los orificios es­
tén en dirección vertical y después verter la fundición en dicho 
recipiente.
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7^).-"PROCEDIMIENTO PARA EL DESAZUFRADO DE LA FUNDICION DE 

HIERRO COLADO MEDIANTE SU AGENTE".
La presente memoria descriptiva consta de veintitrés hojas 

foliadas y mecanografiadas por una sola cara, componiendo un to-
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