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Resumen 

El impacto ambiental generado por la actividad humana ha conducido a la búsqueda de la 

sostenibilidad a nivel global. Sectores, como la industria del cemento y del hormigón, 

consumen grandes cantidades de materias primas, además de generar altos impactos 

ambientales en el planeta. Con lo que sustituir dichas materias por subproductos de otras 

industrias, como la industria del acero, ayudaría a preservar los recursos naturales, disminuir 

la contaminación y reducir la demanda en vertederos, impulsando así la sostenibilidad.  

En este sentido, se estudia la reutilización de las escorias de acería eléctrica (EAFS + LFS) en 

hormigones compactados a rodillo, desde el punto de vista del comportamiento mecánico y 

la durabilidad. Ambas escorias, y en especial la escoria EAF, muestran un amplio potencial de 

utilización en esta aplicación. Se requieren estudios adicionales que corroboren este asunto.  

 

Abstract 

The environmental impact due to human activity has led to the search for global sustainability. 

Sectors, such as the cement and concrete industry, consume large quantities of raw materials, 

in addition to generating high environmental impacts on the planet. Therefore, replacing 

these materials with by-products from other industries, such as the steelmaking industry, 

would help to preserve natural resources, reduce pollution and reduce landfills, thus 

promoting sustainability. 

In this sense, the reuse of electric steel slag (EAFS + LFS) in roller compacted concretes is 

studied, from the point of view of mechanical behaviour and durability. Both slags, and 

especially the EAF slag, show a wide potential for use in this application. Additional studies 

are needed to asses this key point.  
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1.  INTRODUCCIÓN 

1.1. Aspectos generales 

Desde sus inicios la especie humana ha explotado los diversos recursos que la naturaleza ha 

puesto a su alcance, sin apenas causar efectos a su alrededor. Sin embargo, a partir del siglo 

XX el constante desarrollo socioeconómico y los avances tecnológicos e industriales han dado 

lugar a una economía basada en el consumo y la cultura del “usar y tirar” que generan 

impactos cada vez mayores en el medio ambiente [1]. 

La generación de residuos es uno de los retos ambientales más complejos al que se enfrentan 

las sociedades modernas. El incremento en la producción de residuos a escala global es 

continuo. Por esta razón, es necesario llevar a cabo su correcta gestión a fin de evitar impactos 

negativos en el planeta y poder conservar los recursos naturales, reducir el consumo 

energético y disminuir las emisiones contaminantes y la demanda de vertederos.  

La valorización de residuos, que consiste en su utilización como sustitutivo de otros productos 

en un proceso productivo, es una de las posibles soluciones para lograr los objetivos 

mencionados. Según datos de EUROSTAT, el 61% de los residuos generados en España se 

destinan a valorización, mientras que el 37% termina en vertederos. Si bien es cierto que el 

volumen de residuos producidos en nuestro país ha decaído en los últimos años, el sector de 

la construcción (a veces denominado hipersector, por su transversalidad) sigue siendo uno de 

sus mayores productores [2]. 

Este sector es considerado mundialmente como una de las principales fuentes de 

contaminación ambiental, ya que consume una gran cantidad de recursos naturales. Recursos 

no renovables para la extracción de materias primas. Sector que, además, genera un volumen 

de residuos (RCDs, de construcción y demolición, por ejemplo) inasumible para el 

medioambiente. Todo ello, sumado al alto consumo de energía requerido, así como de sus 

consecuentes emisiones (gaseosas y polvo). Por este motivo, es fundamental proceder al 

desarrollo de métodos de aprovechamiento de residuos, al objeto de progresar hacia una 

construcción más sostenible y entornos alineados con los conceptos de la llamada economía 

circular [3]. 

La industria siderúrgica, asimismo, produce un número considerable de residuos 

(subproductos) procedentes de su proceso de obtención y fabricación de materiales. Y que, 

entre otros (refractarios, electrodos, etc.), los más numerosos son las llamadas “escorias 

siderúrgicas”. Un modo de darle uso a estos residuos, y evitar así mayores impactos 

ambientales, se basa en reutilizarlos como áridos para la fabricación de hormigones, desde 

luego, más sostenibles en todos sus planos: ambiental, económico, social y funcional [3 - 5].  
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