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1. Introducción al Desarrollo Sostenible y Huella 

Ecológica 

 1.1. El desarrollo sostenible 
 

El término desarrollo sostenible, perdurable o sustentable se aplica al desarrollo socio-
económico y fue formalizado por primera vez en el documento conocido como Informe 
Brundtland (1987), fruto de los trabajos de la Comisión Mundial de Medio Ambiente y 
Desarrollo de las Naciones Unidas, creada en la Asamblea de las Naciones Unidas en 1983. 
Dicha definición se asumiría en el Principio 3º de la Declaración de Río (1992): Satisfacer las 
necesidades de las generaciones presentes sin comprometer las posibilidades de las del futuro 
para atender sus propias necesidades. 

 
El ámbito del desarrollo sostenible puede dividirse conceptualmente en tres partes: 
ambiental, económica y social. Se considera el aspecto social por la relación entre el bienestar 
social con el medio ambiente y la bonanza económica. El triple resultado es un conjunto de 
indicadores de desempeño de una organización en las tres áreas. 

 

 
 

Figura 1. Pilares del desarrollo sostenible. Fuente: SSM Comunicación y Periodismo 

 
Deben satisfacerse las necesidades de la sociedad como alimentación, ropa, vivienda y 
trabajo, pues si la pobreza es habitual, el mundo estará encaminado a catástrofes de varios 
tipos, incluidas las ecológicas. Asimismo, el desarrollo y el bienestar social, están limitados por 
el nivel tecnológico, los recursos del medio ambiente y la capacidad del medio ambiente para 
absorber los efectos de la actividad humana. 
Ante esta situación, se plantea la posibilidad de mejorar la tecnología y la organización social 
de forma que el medio ambiente pueda recuperarse al mismo ritmo que es afectado por la 
actividad humana. 
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 1.1.1. Ámbito de aplicación y definiciones 

 
El concepto de desarrollo sostenible no debe entenderse como un término de referencia 
exclusivamente ambiental. En términos más generales, las políticas de desarrollo sostenible 
afectan a tres áreas: económica, ambiental y social. En apoyo a esto, varios textos de las 
Naciones Unidas, incluyendo el Documento Final de la Cumbre Mundial de 2005, se refieren a 
los tres componentes del desarrollo sostenible, que son el desarrollo económico, el desarrollo 
social y la protección del medio ambiente, como "pilares interdependientes que se refuerzan 
mutuamente". 

 
La Declaración Universal sobre la Diversidad Cultural (Unesco, 2001) profundiza aún más en el 
concepto al afirmar que "... la diversidad cultural es tan necesaria para el género humano como 
la diversidad biológica para los organismos vivos"; Se convierte en "una de las raíces del 
desarrollo entendido no sólo en términos de crecimiento económico, sino también como un 
medio para lograr un balance más satisfactorio intelectual, afectivo, moral y espiritual". En esta 
visión, la diversidad cultural es el cuarto ámbito de la política de desarrollo sostenible 
(UNESCO, 2001).

  

 
El "desarrollo verde" generalmente es diferenciado del desarrollo sostenible en que el 
desarrollo verde puede ser visto en el sentido de dar prioridad a lo que algunos pueden 
considerar "sostenibilidad ambiental" sobre la "sostenibilidad económica y cultural". Sin 
embargo, el enfoque del "desarrollo verde" puede pretender objetivos a largo plazo 
inalcanzables. Por ejemplo, una planta de tratamiento de última tecnología con gastos de 
mantenimiento sumamente altos no puede ser sostenible en las regiones del mundo con 
menos recursos financieros. Una planta de última tecnología "respetuosa con el medio 
ambiente" con altos gastos de operación es menos sostenible que una planta rudimentaria, 
incluso si es más eficaz desde un punto de vista ambiental. Algunas investigaciones parten de 
esta definición para argumentar que el medio ambiente es una combinación de naturaleza y 
cultura. 

 
 

1.1.2. Un desarrollo económico y social respetuoso con el medio 

ambiente 

 
El objetivo del desarrollo sostenible es definir proyectos viables y reconciliar los aspectos 
económico, social y ambiental de las actividades humanas; "tres pilares" que deben tenerse en 
cuenta por parte de las comunidades, tanto empresas como personas: 

 

¶ Económico: funcionamiento financiero "clásico", pero también capacidad para 
contribuir al desarrollo económico en el ámbito de creación de empresas de todos los 
niveles. 

 

¶ Social: consecuencias sociales de la actividad de la empresa en todos los niveles: los 
trabajadores (condiciones de trabajo, nivel salarial, etc), los proveedores, los clientes, 
las comunidades locales y la sociedad en general, necesidades humanas básicas. 

 

¶ Ambiental: compatibilidad entre la actividad social de la empresa y la preservación de 
la biodiversidad y de los ecosistemas. Incluye un análisis de los impactos del desarrollo 
social de las empresas y de sus productos en términos de flujos, consumo de recursos 
difícil o lentamente renovables, así como en términos de generación de residuos y 
emisiones. Este último pilar es necesario para que los otros dos sean estables. 

http://es.wikipedia.org/wiki/Econ%C3%B3mica
http://es.wikipedia.org/wiki/Ambiental
http://es.wikipedia.org/wiki/Social
http://es.wikipedia.org/wiki/Unesco
http://es.wikipedia.org/wiki/2001
http://es.wikipedia.org/wiki/Diversidad_cultural
http://es.wikipedia.org/wiki/Diversidad_biol%C3%B3gica
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1.1.3. Justificación del desarrollo sostenible 

La justificación del desarrollo sostenible proviene tanto del hecho de tener unos recursos 
naturales limitados (nutrientes en el suelo, agua potable, minerales, etc.), susceptibles de 
agotarse, como del hecho de que una creciente actividad económica sin más criterio que el 
económico produce, tanto a escala local como planetaria, graves problemas medioambientales 
que pueden llegar a ser irreversibles. 

 
 

1.1.4. Condiciones para el desarrollo sostenible 

Los límites de los recursos naturales sugieren tres reglas básicas en relación con los ritmos de 
desarrollo sostenibles. 

 
1. Ningún recurso renovable deberá utilizarse a un ritmo superior al de su 
generación. 
 
2. Ningún contaminante deberá producirse a un ritmo superior al que pueda ser 
reciclado, neutralizado o absorbido por el medio ambiente. 
 
3. Ningún recurso no renovable deberá aprovecharse a mayor velocidad de la 
necesaria para sustituirlo por un recurso renovable utilizado de manera 
sostenible. 

 
Según algunos autores, estas tres reglas están forzosamente supeditadas a la inexistencia de 
un crecimiento demográfico (Bartlett, Albert Allen, 1999). 

 
 

1.1.5. Crítica en el uso del término 

El término "desarrollo sostenible" se encuentra en numerosos discursos políticos, pero su 
aplicación es muy diversa y en ocasiones perversa. 

 
Las ideologías liberales hacen énfasis en la posibilidad de compatibilizar el crecimiento 
económico con la preservación ambiental mediante el aumento de la productividad (producir 
más, consumiendo menos recursos y generando menos residuos) y con la equidad social para 
la mejora general de las condiciones de vida (lo que no siempre es inmediato). 

 
Algunas ideologías ecologistas más radicales hacen énfasis en las opciones de crecimiento 
cero y aplicación estricta del principio de precaución, que consiste en dejar de realizar 
determinadas actividades productivas mientras no se demuestre que no son dañinas. Otros 
ecologistas defienden el decrecimiento económico (Gisbert Aguilar, 2007). Éstos últimos creen 
que el respeto al medio ambiente no es posible sin reducir la producción económica, ya que 
actualmente estamos por encima de la capacidad de regeneración natural del planeta, tal y 
como demuestran las diferentes estimaciones de huella ecológica. Además, también cuestiona 
la capacidad del modelo de vida moderno para producir bienestar. El reto estaría en vivir mejor 
con menos (Subirana, 1995). 

 
El ecosocialismo argumenta que el capitalismo, al estar basado en el crecimiento y la 
acumulación constante de bienes incrementando el ritmo de crecimiento, es ecológicamente 
insostenible (Wall, 2005). 

 
No obstante, el desarrollo económico no es necesariamente (según autores como Herman 
Daly) sinónimo de crecimiento económico ni de desarrollo humano. Aun así, cualquier medida 
relativa a las actividades productivas no sólo tiene efectos negativos o positivos sobre el medio 
ambiente y la economía de las empresas, sino que también influye en el empleo y el tejido 
social (Silva-Colmenares, 2007). 

http://es.wikipedia.org/wiki/Recurso_natural
http://es.wikipedia.org/wiki/Recurso_natural
http://es.wikipedia.org/wiki/Recurso_natural
http://es.wikipedia.org/wiki/Nutriente
http://es.wikipedia.org/wiki/Suelo
http://es.wikipedia.org/wiki/Agua_potable
http://es.wikipedia.org/wiki/Minerales
http://es.wikipedia.org/wiki/Actividad_econ%C3%B3mica
http://es.wikipedia.org/wiki/Medio_ambiente
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1.2. Breve historia del desarrollo sostenible 

1.2.1. El medio ambiente pasado por alto en el siglo XIX 

 
Históricamente, la forma de pensar que dio lugar a la Revolución industrial del siglo XIX 
introdujo criterios esencialmente de crecimiento económico. Estos criterios se pueden 
encontrar en el cálculo del Producto Nacional Bruto, que se remonta a la década de 1930. 

 
Las correcciones se hicieron en la segunda mitad del siglo XIX en el ámbito social, con la 
aparición de las organizaciones sin ánimo de lucro y el sindicalismo. El término "económico y 
social" forma parte del vocabulario. 

 
Pero los países desarrollados (o países del Norte) se dieron cuenta en los años 1970 que su 
prosperidad se basa en el uso intensivo de recursos naturales finitos, y que, por consiguiente, 
además de las cuestiones económicas y sociales, un tercer aspecto estaba descuidado: el 
medio ambiente. Por ejemplo, la huella ecológica mundial excedió la capacidad "biológica" de 
la Tierra para reponerse a mediados de los años 1970. 

 
Para algunos analistas ( Incluidos los precursores del Club de Roma, Rene Dumont, el 
sociólogo Jacques Ellul, Iván Illich Nicholas Georgescu-Roegen, así como el economista Serge 
Latouche y la física y filósofa Vandana Shiva) el modelo de desarrollo industrial no es 
sostenible en términos medioambientales, lo que no permite un "desarrollo", que pueda durar. 
Los puntos críticos son el agotamiento de los recursos naturales (como las materias primas y 
los combustibles fósiles), la destrucción y fragmentación de los ecosistemas, la pérdida de 
diversidad biológica, lo que reduce la capacidad de resistencia del planeta. 

 
El desarrollo (industrial, agrícola, urbano) genera contaminaciones inmediatas y pospuestas 
(por ejemplo, la lluvia ácida y los gases de efecto invernadero que contribuyen al cambio 
climático y a la explotación excesiva de los recursos naturales, o la deforestación de la selva 
tropical). Esto provoca una pérdida inestimable de diversidad biológica en términos de extinción 
(y por lo tanto irreversibles) de las especies de plantas o animales. Esta evolución provoca un 
agotamiento de los combustibles fósiles y de las materias primas que hace inminente el pico 
del petróleo y acercarnos al agotamiento de muchos recursos naturales vitales. 
 

Al problema de la viabilidad se añade un problema de equidad: los pobres son los que 
más sufren la crisis ecológica y climática, y se teme que el deseo legítimo de crecimiento en los 
países subdesarrollados hacia un estado de prosperidad similar, basado en principios 
equivalentes, implique una degradación aún más importante y acelerada por la biosfera. Si 
todas las naciones del mundo adoptaran el modo de vida americano (que consume casi la 
cuarta parte de los recursos de la Tierra para el 7% de la población) se necesitarían de cinco a 
seis planetas como la Tierra para abastecerlas. Y si todos los habitantes del planeta vivieran 
con el mismo nivel de vida que la media de Francia, se necesitarían al menos tres planetas 
como la Tierra (WWF/Adena, 2004) 

 
Además, los desastres industriales de los últimos treinta años (de Chernobil, Seveso, Bhopal, 
Exxon Valdez, etc.) han llamado la atención a la opinión pública y a asociaciones como WWF, 
Amigos de la Tierra o Greenpeace. 

 
 

1.2.2. Desde 1968 

 

¶ 1968 - Creación del Club de Roma, que reúne personalidades que ocupan puestos 
relativamente importantes en sus respectivos países y que busca la promoción de un 
crecimiento económico estable y sostenible de la humanidad. El Club de Roma tiene, 
entre sus miembros a importantes científicos (algunos premios Nobel), economistas, 
políticos, jefes de estado, e incluso asociaciones internacionales. 
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¶ 1972 - El Club de Roma publica el informe Los límites del crecimiento, preparado a 

petición suya por un equipo de investigadores de Instituto Tecnológico de 
Massachusetts. En este informe se presentan los resultados de las simulaciones por 
ordenador de la evolución de la población humana sobre la base de la explotación de 
los recursos naturales, con proyecciones hasta el año 2100. Demuestra que debido a la 
búsqueda del crecimiento económico durante el siglo XXI se produce una drástica 
reducción de la población a causa de la contaminación, la pérdida de tierras cultivables 
y la escasez de recursos energéticos. 

 

¶ 16 de junio de 1972 - Conferencia sobre Medio Humano de las Naciones Unidas 
(Estocolmo). Es la primera Cumbre de la Tierra. Se manifiesta por primera vez a nivel 
mundial la preocupación por la problemática ambiental global. 

 

¶ 1980 - La Unión Internacional para la Conservación de la Naturaleza (UICN) publicó un 
informe titulado Estrategia Mundial para la Conservación de la Naturaleza y de los 
Recursos Naturales,donde se identifican los principales elementos en la destrucción del 
hábitat: pobreza, presión poblacional, inequidad social y términos de intercambio del 
comercio. 

 

¶ 1981 - Informe Global 2000 realizado por el Consejo de Calidad Medioambiental de 
Estados Unidos. Concluye que la biodiversidad es un factor crítico para el adecuado 
funcionamiento del planeta, que se debilita por la extinción de especies. 

 

¶ 1982 - Carta Mundial de la ONU para la Naturaleza. Adopta el principio de respeto a 
toda forma de vida y llama a un entendimiento entre la dependencia humana de los 
recursos naturales y el control de su explotación. 

 

¶ 1982 - Creación del Instituto de Recursos Mundiales (WRI) en EE. UU. con el objetivo 
de encauzar a la sociedad humana hacia formas de vida que protejan el medio 
ambiente de la Tierra y su capacidad de satisfacer las necesidades y aspiraciones de 
las generaciones presentes y futuras. 

 

¶ 1984 - Primera reunión de la Comisión Mundial sobre Medio Ambiente y Desarrollo, 
creada por la Asamblea General de la ONU en 1983, para establecer una agenda 
global para el cambio. 

 

¶ 1987 - Informe Brundtland Nuestro Futuro Común, elaborado por la Comisión Mundial 
sobre Medio Ambiente y Desarrollo en el que, se formaliza por primera vez el concepto 
de desarrollo sostenible. 

 
¶ Del 3 al 14 de junio de 1992 - Se celebra la Conferencia de la ONU sobre Medio 

Ambiente y Desarrollo (Segunda "Cumbre de la Tierra") en Río de Janeiro, donde nace 
la Agenda 21, se aprueban el Convenio sobre el Cambio Climático, el Convenio sobre 
la Diversidad Biológica (Declaración de Río)

 
y la Declaración de Principios Relativos a 

los Bosques. Se empieza a dar amplia publicidad del término desarrollo sostenible al 
público en general. Se modifica la definición original del Informe Brundtland, centrada 
en la preservación del medio ambiente y el consumo prudente de los recursos 
naturales no renovables, hacia la idea de "tres pilares" que deben conciliarse en una 
perspectiva de desarrollo sostenible: el progreso económico, la justicia social y la 
preservación del medio ambiente. 

 

¶ 1993 - V Programa de Acción en Materia de Medio Ambiente de la Unión Europea: 
Hacia un desarrollo sostenible. Presentación de la nueva estrategia comunitaria en 
materia de medio ambiente y de las acciones que deben emprenderse para lograr un 
desarrollo sostenible, correspondientes al período 1992-2000. 

 

¶ 27 de mayo de 1994 - Primera Conferencia de Ciudades Europeas Sostenibles. 
Aalborg (Dinamarca). Carta de Aalborg 
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¶ 8 de octubre de 1996 - Segunda Conferencia de Ciudades Europeas Sostenibles. El 
Plan de actuación de Lisboa: de la Carta a la acción. 

 

¶ 11 de diciembre de 1997 - Se aprueba el Protocolo de Kioto de la Convención Marco 
de las Naciones Unidas sobre el Cambio Climático, el cual entra en vigor en 2005. 

 

¶ 2000 - Tercera Conferencia de Ciudades Europeas Sostenibles. La Declaración de 
Hannover de los líderes municipales en el umbral del siglo XX. 

 

¶ 2001 - VI Programa de Acción en Materia de Medio Ambiente de la Unión Europea. 
Medio ambiente 2010: el futuro en nuestras manos. Definir las prioridades y objetivos 
de la política medioambiental de la Comunidad hasta y después de 2010 y detallar las 
medidas a adoptar para contribuir a la aplicación de la estrategia de la Unión Europea 
en materia de desarrollo sostenible. 

 

¶ Del 26 de agosto al 4 de septiembre de 2002 - Conferencia Mundial sobre Desarrollo 
Sostenible ("Río+10", Cumbre de Johannesburgo), en Johannesburgo, donde se 
reafirmó el desarrollo sostenible como el elemento central de la Agenda Internacional y 
se dio un nuevo ímpetu a la acción global para la lucha contra la pobreza y la 
protección del medio ambiente. Se reunieron más de un centenar de jefes de Estado, 
varias decenas de miles de representantes de gobiernos, organizaciones no 
gubernamentales e importantes empresas para ratificar un tratado de adoptar una 
posición relativa a la conservación de los recursos naturales y la biodiversidad. 

 

¶ Febrero de 2004. La séptima reunión ministerial de la Conferencia sobre la Diversidad 
Biológica concluyó con la Declaración de Kuala Lumpur, que ha creado descontento 
entre las naciones pobres y que no satisface por completo a las ricas.La Declaración 
de Kuala Lumpur deja gran insatisfacción entre los países. Según algunas 
delegaciones, el texto final no establece un compromiso claro por parte de los estados 
industrializados para financiar los planes de conservación de la biodiversidad. 

 

¶ 2004 - Conferencia Aalborg + 10 - Inspiración para el futuro. Llamamiento a todos los 
gobiernos locales y regionales europeos para que se unan en la firma de los 
Compromisos de Aalborg y para que formen parte de la Campaña Europea de 
Ciudades y Pueblos Sostenibles. 

 

¶ 2005 - Entrada en vigor del Protocolo de Kioto sobre la reducción de las emisiones de 
gases de efecto invernadero. 

 

¶ 11 de enero de 2006 - Comunicación de la Comisión al Consejo y al Parlamento 
Europeo sobre una Estrategia temática para el medio ambiente urbano. Es una de las 
siete estrategias del Sexto Programa de Acción en materia de Medio Ambiente de la 
Unión Europea, elaborada con el objetivo de contribuir a una mejor calidad de vida 
mediante un enfoque integrado centrado en las zonas urbanas y de hacer posible un 
alto nivel de calidad de vida y bienestar social para los ciudadanos proporcionando un 
medio ambiente en el que los niveles de contaminación no tengan efectos perjudiciales 
sobre la salud humana y el medio ambiente y fomentando un desarrollo urbano 
sostenible. 

 

¶ 2007 - Cumbre de Bali (COP13) que busca redefinir el Protocolo de Kioto y adecuarlo a 
las nuevas necesidades respecto al cambio climático. En esta cumbre intervienen los 
Ministros de Medio Ambiente de la mayoría de los países del mundo aunque Estados 
Unidos de Norte América y China (principales emisores y contaminantes del planeta) 
se niegan a suscribir compromisos. 

 

¶ 2008 ï Cumbre de Poznam (COP14) donde se determinan, ante la llegada de una 
inminente crisis económica, los mecanismos necesarios desde el punto de vista 
financiero y tecnológico para conseguir frenar las emisiones, estimular un crecimiento 
sostenible y afrontar los inevitables impactos del cambio climático. En particular, se 
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hizo hincapié en la identificación de ejemplos concretos de éxito en la transferencia de 
tecnología y de las acciones de adaptación al cambio climático, a fin de que estas 
buenas prácticas pudieran ser ampliamente promulgadas. 

 

¶ 2009 ï Cumbre de Copenhague (COP15) donde se establecen ayudas a países menos 
desarrollados con el fin de que puedan diagnosticar, tratar y reducir sus emisiones de 
gases de efecto invernadero. Al margen de esto, la cumbre fue calificada como un 
fracaso, al no alcanzarse ningún acuerdo de especial relevancia. 
 

¶ 2010 ï Cumbre de Cancún, México. Se prevé una nueva cumbre de las Naciones 
Unidas sobre temas medioambientales entre el los días 29 de Noviembre y 10 de 
Diciembre de 2010. 

 
 

1.3. Campos de aplicación 

1.3.1. Agricultura 

 
Para aumentar la producción en agricultura, se puede hacer mediante puesta en regadío, uso 
de fertilizantes, agricultura intensiva, etc. Pero cada una de esas posibles acciones tiene un 
coste: 

 

¶ Puesta en regadío: el agua es un recurso limitado. Al obtener agua de acuíferos 
(pozos), se debe hacer de forma sostenible. Para ello se deben conocer las reservas, 
cantidad y calidad susceptible de explotar en el espacio y en el tiempo, tasa de 
recarga, lugares hidro-geológicamente más convenientes de explotación, construcción 
de perforaciones, etc. y que se asegure una correcta gestión y protección del acuífero a 
nivel legal e institucional. Con los ríos hay que cuidar además dejar suficiente agua 
para no afectar la fauna y flora ribereña (el llamado caudal ecológico), amén de entrar 
en competencia directa con otros usos entre los que se encuentra el consumo humano. 

 

¶ Abonos y fertilizantes: aumentan la producción, pero una parte de sus sustancias se 
disuelve con el agua de lluvia o de riego, formando (lixiviados) que pueden acumularse 
en acuíferos y resultar por tanto contaminados (p. ej. por altas concentraciones de 
nitrógeno o de fosfatos, que favorecen la eutrofización). Idéntico caso es el de los 
plaguicidas con el agravante de haberse demostrado el uso intensivo de plaguicidas 
bio-acumulables y no biodegradables en épocas anteriores, como en el caso del DDT, 
que fue utilizado con intensidad en el siglo XX como insecticida pero, tras una campaña 
mundial que alegaba que éste compuesto se acumulaba en las cadenas tróficas y ante 
el peligro de contaminación de los alimentos, se prohibió su uso. 

 

¶ Agricultura intensiva: aumenta la producción al introducir mayor número de plantas por 
metro cuadrado de una especie especialmente adaptada, posibilidad que ofrecen las 
máquinas empleadas, pero también consume mayor cantidad de nutrientes del suelo 
(que se retiran con la cosecha y no vuelven al suelo), por lo que hay que programar 
una rotación de cultivos (diferentes cultivos consumen los nutrientes del suelo en 
diferentes proporciones y en diferentes estratos y pueden complementarse) y 
barbechos para limitar la proliferación de parásitos. También entran en juego otros 
factores, como preservar la variedad genética de las especies (biodiversidad) ya que 
no se sabe qué especies afrontarán mejor los problemas que surjan en el futuro. 

 
El tema de la alimentación humana no es catastrofista en sí mismo, tal como predecía Malthus 
en su Ensayo sobre el principio de la población. Desarrollada la tecnología de la alimentación, 
la penuria de la población no depende de la escasez de recursos, sino de la organización de 
estos recursos. 
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En términos generales, hay dos tipos de valoraciones sobre el deterioro ambiental: mediante 
indicadores que cuantifican (medición física) el impacto del desarrollo en el medio ambiente, y 
mediante actitudes y opiniones cualitativas (medición sociológica). 

 
Es necesario determinar si el programa elegido es aplicable en el contexto internacional, es 
decir, si puede aplicarse a cada país en donde se ha propuesto, teniendo en cuenta tanto su 
viabilidad técnico-económica como la posibilidad de desarrollarlo dentro del entorno cultural. 

 
 

1.3.2. Actividades productivas y de servicios 

 
Otro ejemplo son las herramientas de implementación de desarrollo sostenible en la producción 
y los servicios, como puede ser el conjunto de actividades denominadas Producción Más 
Limpia. Dicho concepto parte del principio de sostenibilidad de las actividades humanas 
requeridas para suplir necesidades básicas y suplementarias (calidad de vida), incorporando 
elementos como mínimas emisiones, buenas prácticas de producción y operación, manejo 
adecuado y aprovechamiento del subproducto y el residuo, disminución en el consumo de 
insumos, etc. De esta forma, se observa que el desarrollo sostenible no es por sí mismo un 
elemento sociológico, sino que debe hacer parte de un tejido en el cual la producción, la 
economía, el bienestar y el ambiente juegan siempre del mismo lado. Este concepto de 
desarrollo sostenible, se enfoca desde el lado de la oferta ambiental, bajo la óptica de obtener 
rendimientos firmes. Es decir, una productividad básica, de acuerdo a la capacidad que pueden 
suministrar los ecosistemas. Otra dimensión del concepto es que el contexto desde donde se 
enfoca el desarrollo tiende a ser diferente en los países latinoamericanos, parte de un ámbito 
nacional a uno global, que se asienta en interrelaciones globales y de naturaleza local. La 
evolución del pensamiento sobre el desarrollo, en términos históricos, se ha dado en el marco 
de luchas sociales, a través de la pugna entre el capitalismo y el socialismo, entre la clase 
obrera y el capital y el pensamiento humano y las fuerzas de la naturaleza. A lo largo de las 
últimas siete décadas del siglo XX, y parte de esta primera década del siglo XXI, el concepto de 
desarrollo se ha expandido y enriquecido, pero también se ha fragmentado, puesto que se va 
tomando de él aspectos de acuerdo a la gravedad que confronten los países en su diagnóstico 
ambiental, sin ser asumido como una orientación universal de cuidado del medio ambiente, 
algo que no se tiene en cuenta. 

 
 
 

1.4. División de Desarrollo Sostenible de la ONU 

1.4.1. Comisión de la ONU para el Desarrollo Sostenible 

 
En diciembre de 1992 la Organización de las Naciones Unidas (ONU) decide crear la 
Comisión para el Desarrollo Sostenible para asegurar un seguimiento eficaz de la histórica 
Conferencia de las Naciones Unidas sobre el Medio Ambiente y el Desarrollo de 1992, que se 
celebró en Río de Janeiro (Brasil) y que se conoce como Cumbre de la Tierra. Tras esta 
conferencia, que duró tres meses, los líderes de los Estados miembros de la ONU aprobaron el 
Programa 21, un plan de 300 páginas cuyo objetivo era conseguir el Desarrollo Sostenible. El 
capítulo 36 de este programa está dedicado a la creación de una Opinión Pública. La Comisión 
es ñun es un foro excepcional de las Naciones Unidas que re¼ne a funcionarios públicos y 
representantes de muy diversos sectores de la sociedad civil para analizar y recomendar 
soluciones que promuevan el Desarrollo Sostenibleò (àQu® es el CDS? 
http://www.un.org/esa/sustdev/csd/csd14/bgrounder_csd_sp.pdf). Por medio de ella, se 
transmitirán a los Estados miembros las directrices a seguir. De entre los temas que trata esta 
comisi·n, el que nos interesa en este caso es el de ñLa educaci·n y la concienciaò. Este punto 
tiene su base en un programa que nace en 1996 y que se amplía en 1998. 
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El comité de expertos de las Naciones Unidas sobre Contabilidad Económico-Ambiental 
(UNCEEA) trabaja para hacer del Sistema de Contabilidad Económico Ambiental (SEEA) un 
estándar internacional para el año 2010 y a promoverlo para su puesta en práctica en los 
diferentes países. 

 
La Comisión de Desarrollo Sostenible depende del Departamento de Asuntos Económicos y 
Sociales de la ONU. 

 
 

1.4.2. Medidas 

 
Desde la creación del ya citado programa de creación de una Opinión Pública favorable al 
Desarrollo Sostenible, el Secretariado General de la ONU ha elaborado dos informes de 
resultados, uno de ellos en 1999

 
y el otro en 2001. De ambos se extraen conclusiones 

similares, por lo que incluimos aquí un resumen de los puntos más importantes: - Organismo 
coordinador: Organización de las Naciones Unidas para la Educación, la Ciencia y la Cultura 
(UNESCO). 

 

¶ Otros organismos y organizaciones colaboradoras: Programa de las Naciones 
Unidas para el Desarrollo (PNUD), Programa de las Naciones Unidas para el Medio 
Ambiente (PNUMA), Fondo de Población de las Naciones Unidas (FNUAP), 
Organización de las Naciones Unidas para la Alimentación y la Agricultura (FAO), 
Organización Meteorológica Mundial (OMM), Comisión Económica para Europa 
(CEPE) y ONGs de Polonia y Zimbabwe. 

 
Es interesante pararnos en este punto, porque la creación de los programas y de los 
posteriores informes suele ser un punto de debate y controversias. En este caso, es la 
Comisión para el Desarrollo Sostenible la que elabora los programas, en principio sin contar 
con otras aportaciones externas a la propia ONU. Sin embargo, para la elaboración posterior 
de los informes sí cuenta, como podemos ver, con la participación de ONGs, aunque de 
manera muy limitada. Sí cuenta la ONU con otros organismos y con los propios Estados para el 
desarrollo de puntos concretos del programa. Algunos de ellos los veremos a continuación. 

 

¶ Cuestiones que aún no se han conseguido:  
 

o Esclarecer el concepto de Desarrollo Sostenible de manera colectiva. Para ello, 
la ONU ha elaborado un documento que ha distribuido por los diferentes 
Estados miembros: ñEducaci·n para un futuro sostenible: una visi·n 
transdisciplinar para una acci·n concertadaò. Para elaborarlo ha contado con la 
colaboración del Banco Mundial (BM), la Unión Internacional para la 
Conservación de la Naturaleza (UICN), la Organización para la Cooperación y 
el Desarrollo Económico (OCDE) y la Organización de los Estados Americanos 
(OEA). 

 
o Los puntos en los que el concepto de Desarrollo Sostenible no está claro son: 

La educación para el Desarrollo Sostenible vs. Educación sobre Desarrollo 
Sostenible; el Desarrollo Sostenible es un concepto similar a Medio Ambiente; 
la educación debe implicar a todos los sectores; y la educación debe ser una 
educación para toda la vida. Para aclarar estos puntos la UNESCO elabora 
publicaciones y prepara conferencias y reuniones. 

 
o Las políticas nacionales de educación no están siendo efectivas. Los 

impedimentos son: La falta de fondos, la falta de compromiso político y la 
sectorialización de los sistemas escolares. Para ayudar a los Estados 
miembros la UNESCO ha creado mecanismos de colaboración entre ONGs, 
poderes p¼blicos, entidades financierasé Los objetivos de las pol²ticas 
nacionales de educación son: la reorientación del personal docente. Los 
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maestros deben ser incorporados a los procesos de reforma; la reforma de la 
enseñanza superior; y promover una perspectiva interdisciplinaria que propicie 
el Desarrollo Sostenible. 

 
o Incorporación de la educación en las estrategias nacionales para el Desarrollo 

Sostenible. Existe aún confusión de los Estados respecto al concepto. Para ello 
se propone la colaboración con ONGs. 

 
o Educación en la promoción de modalidades sostenibles de consumo y 

producción. Este punto está muy poco desarrollado. Para mejorarlo la 
UNESCO prepara reuniones de expertos que elaboran resúmenes con las 
mejores prácticas. 

 
o Se deben promover las inversiones en educación. Se entiende así la educación 

como un instrumento esencial para crear una opinión pública fuerte y lograr así 
los objetivos. Se deben revisar las inversiones privadas. 

 
o Definición y difusión de prácticas innovadoras. Se está creando un registro 

internacional de prácticas innovadoras, elaborado por la UNESCO. 
 
o Y por último, se deben crear más campañas de sensibilización de la Opinión 

Pública. Los encargados serán la ONU, la UNESCO, la PNUMA y la UICN. 
 

 
¶ Cuestiones estratégicas:  
 

o La educación para el Desarrollo Sostenible tiene que ver con un cambio de 
valores, conductas y estilos de vida. 

 
o Para ello serán necesarios al menos 20 años. 
 
o La educación se tiene que entender como un reflejo de la sociedad. 
 
o Es necesaria la especial implicación de los gobiernos y de agentes nacionales 

y locales. 
 

 

¶ Otras medidas tomadas por la UNESCO: crear una página web. 
 

http://www.unesco.org/new/en/unesco/ 
 

 

1.5. El desarrollo sostenible en España 
 

España cuenta con una Estrategia Española de Desarrollo Sostenible y una Ley 45/2007, de 13 
de diciembre, de Desarrollo Sostenible del Medio Rural. 

 
La futura Ley de Economía Sostenible es una iniciativa legislativa aprobada en el Consejo de 
Ministros celebrado el 27 de noviembre de 2009 y encaminada a situar a la economía española 
sobre los cimientos del conocimiento y la innovación, con herramientas respetuosas con el 
medio ambiente y en un entorno que favorezca el empleo de calidad, la igualdad de 
oportunidades y la cohesión social (La Moncloa. Referencia del Consejo de Ministros). 
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1.6. El concepto de huella ecológica 

1.6.1. Definición 

 
La huella ecológica es un indicador agregado definido como «el área de territorio 
ecológicamente productivo (cultivos, pastos, bosques o ecosistemas acuáticos) necesaria para 
producir los recursos utilizados y para asimilar los residuos producidos por una población dada 
con un modo de vida específico de forma indefinida» (Mathis Wackernagel y William Rees, 
2001). Su objetivo fundamental consiste en evaluar el impacto sobre el planeta de un 
determinado modo o forma de vida y, comparado con la biocapacidad del planeta. 
Consecuentemente es un indicador clave para la sostenibilidad. 

 
La ventaja de la huella ecológica para entender la apropiación humana está en aprovechar la 
habilidad para hacer comparaciones. Es posible comparar desde las emisiones de transportar 
un bien en particular con la energía requerida para el producto sobre la misma escala (medido 
en hectáreas). 

 
Es importante señalar que la huella ecológica nos ofrece un impacto de mínimos, ya que aún 
no considera todo el impacto que produce una población. No incorpora, por ejemplo, las 
emisiones a la atmósfera diferentes del CO2, o los vertidos a ríos y mares. Por tanto, siempre 
se deberá considerar que el impacto real será mayor que el calculado por la huella ecológica, 
pero, aunque se puede y se debe desarrollar más el indicador para así extraer todo su 
potencial, ofrece ya una imagen muy aproximada, clara y significativa de la realidad 
(Doménech, 2007). 

 
 

1.6.2. Cálculo 

El cálculo de la huella ecológica es complejo, y en algunos casos, imposible, lo que constituye 
su principal limitación como indicador; en cualquier caso, existen diversos métodos de 
estimación a partir del análisis de los recursos que una persona consume y de los residuos que 
produce. Básicamente sus resultados están basados en la observación de los siguientes 
aspectos: 

 

¶ La cantidad de hectáreas utilizadas para urbanizar, generar infraestructuras y 
centros de trabajo. 
 

¶ Hectáreas necesarias para proporcionar el alimento vegetal necesario. 
 

¶ Superficie necesaria para pastos que alimenten al ganado. 
 

¶ Superficie marina necesaria para producir el pescado. 
 

¶ Hectáreas de bosque necesarias para asumir el CO2 que provoca nuestro 
consumo energético. En este sentido no sólo incidiría el grado de eficiencia 
energética alcanzado sino también las fuentes empleadas para su obtención: a 
mayor uso de energías renovables, menor huella ecológica. 

 
Seg¼n Juan Luis Dom®nech (libro ñHuella ecol·gica y desarrollo sostenibleò, 2007), en el 
conjunto del mundo, cada persona dispone de los recursos producidos por unas 2 ha de 
terreno al año, distribuidos del siguiente modo: 0,25 ha de cultivos, 0,6 ha de pastos, 0,6 ha de 
bosques, 0,03 ha de terreno construido y 0,5 ha de mar. Si descontamos el 12% necesario 
para la biodiversidad, obtenemos 1,7 ha/cap/año. 
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La huella ecológica del mundo creció un 50% desde 1970 a la actualidad, debiéndose dicho 
incremento fundamentalmente al aumento en el consumo de la energía eléctrica necesaria 
para producir bienes y servicios. 

 
La huella ecológica del mundo es actualmente, con los niveles presentes de población de 2,3 
ha/cap/año, por lo que en el balance final se obtiene un déficit de 0,6 ha, es decir, 
sobrepasamos la capacidad de carga global en un 30% como mínimo (ya que como se ha 
mencionado, la huella subestima el impacto total real). Por tanto estamos viviendo por encima 
de nuestras posibilidades, lo cuál es posible porque consumimos recursos fósiles acumulados 
durante millones de años (los cuales no se pueden reponer a corto plazo). 

 
Es importante señalar, que todos estos datos, están sujetos a una gran incertidumbre, variando 
de unos autores a otros. Por ejemplo, desde un punto de vista global, se ha estimado en 1,8 ha 
(Living Planet Report, 2006) la biocapacidad del planeta por cada habitante (frente a otros 
autores como Juan Luis Doménech que la estiman en 1.7 ha/cap/año), o lo que es lo mismo, si 
tuviéramos que repartir el terreno productivo de la tierra en partes iguales, a cada uno de los 
más de seis mil millones de habitantes en el planeta, les corresponderían 1,8 hectáreas para 
satisfacer todas sus necesidades durante un año. Con los datos de 2005, el consumo medio 
por habitante y año es de 2,7 hectáreas (frente a las 2,3 ha/cap/año estimadas por Doménech), 
lo cuál evidencia aún más, que a nivel global, estamos consumiendo más recursos y 
generando más residuos de los que el planeta puede generar y admitir. 

 
 

1.6.3. Aplicación y metodologías 

 
El análisis Huella ecológica ha sido aplicado a varios niveles, desde la escala global 
(Wackernagel y Rees, 1996; Wackernagel et al., 2000) hasta el nivel hogareño (Simmons y 
Chambers, 1998; Chambers et al., 2000). En este estudio, el componente huella ecológica de 
Guernsey ha sido calculado y luego usado como una herramienta para explorar la toma de 
decisiones. Esto ha sido hecho considerando la huella ecológica de pasajeros de viaje, 
observando datos sobre series de tiempo y el desarrollo de escenarios. 

 
La aproximación componente base, primero documentada por Simmons y Cambers (1998) y 
luego por Simmons et al., (2000) es un acercamiento diferente a la huella ecológica. En lugar 
de considerar el consumo de materias primas, este considera el efecto de transporte, energía, 
agua y desecho. Esta resultó una estructura más simplificada y educativa con mayor 
significado a nivel regional. Esto es principalmente porque está construido en torno a 
actividades que las personas pueden razonar y en las cuales ellas participan (tal como la 
producción de desechos y consumo de electricidad). Simmons y Chambers (1998) calcularon la 
primera serie de algoritmos capaces de convertir ñUso de Recursosò a ñĆrea de Tierra 
Equivalenteò, titulado ñMetodolog²a Ecoï²ndiceò (Chambers et al., 2000). El Instituto del 
Medioambiente de Estocolmo adoptó este acercamiento pionero. En el modelo Componente 
Base, el valor de la huella ecológica para ciertas actividades son precalculadas usando datos 
de la regi·n estudiada (Simmons et al.,2000). Con el acercamiento Wackernagelôs, conocido 
como la Huella Ecológica Compuesta, seis principales tipos de tierra de espacio productivo son 
usados:  

 
Å Hectáreas de superficie destinadas a cultivos 
 
Å Hectáreas de superficie destinadas a pastos para alimento del ganado 
 
Å Hectáreas de superficie de mar (productos pesqueros) 
 
Å Hectáreas de plantación de bosques para la obtención de productos de madera 
y papel 
 
Å Tierra ocupada para urbanismo, carreteras, minas a cielo abierto u otros usos 
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Å Hect§reas de bosque, oc®anos u otros ñsumiderosò, destinados a absorber el 
CO2 que produce la fabricación y obtención de toda clase de productos, 
materiales o servicios, incluida la destrucción o reciclaje de otros desechos. 
 

El acercamiento Compuesto considera la demanda humana sobre cada uno de esos 
tipos de tierra, para una población dada, donde quiera que esta tierra pueda estar. 

 

 
 

Figura 2. Componentes de la huella ecológica (cultivos, pastos, mar, bosques, suelo urbanizado y 
sumideros de CO2). Fuente: Global Footprint Network 

 
 

Los autores del método original, Mathis Wackernagel y William Rees (1996), 
consideraron aplicar el mismo a varias escalas: individuos, vivienda familiar, ciudades, 
regiones, naciones y el mundo en su conjunto, pero no a una empresa como ente 
independiente. Sin embargo, como ya se ha sugerido con anterioridad (Doménech, 2004), 
aunque el consumo duele referirse al ciudadano como consumidor final, la huella ecológica es 
perfectamente aplicable a la empresa ya a cualquier tipo de organización (como personas 
jurídicas), ya que éstas también son consumidoras de bienes y servicios. Así pues, surge esta 
variable del m®todo original denominada ñhuella ecol·gica corporativaò. 
 

En la actualidad, se trabaja a lo largo de diversas líneas de investigación, con el fin de 
mejorar el cálculo de la huella ecológica, siendo cada vez más representativo y con un 
porcentaje de error menor. Así pues, cabe destacar el trabajo de Juan Luis Doménech, en el 
desarrollo de la denominada metodología MC3, aplicable al cálculo de la huella ecológica 
corporativa, en base a la contabilidad de la empresa. 

 
Dicho método será el que se aplique, para la realización del presente estudio, al caso 

particular de tres industrias cementeras ñtipoò. La descripci·n del m®todo se explica en el 
capítulo 3, de forma previa a su aplicación directa. 
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1.6.4. La huella ecológica en el mundo 

 
La institución Glabal Footprint Network, recoge en su publicación Living Planet Report 2006, la 
siguiente lista: 

 
Tabla 1. Clasificación de los países con mayor huella ecológica por persona en ha globales 

(años 2003 y 2005) 

 

Clasif. 2003 País 
Huella 

ecológica
1
 

2003 
Clasific. 2005 País 

Huella 
ecológica 

2005 

1 
Emiriatos 

Árabes Unidos 
11,9 1 

Emiriatos 
Árabes Unidos 

9,5 

2 
Estados 
Unidos 

9,6 2 
Estados 
Unidos 

9,4 

3 Finlandia 7,6 3 Kuwait 8,9 

4 Canadá 7,6 4 Dinamarca 8,0 

5 Kuwait 6,3 5 Australia 7,8 

6 Australia 6,6 6 Nueva Zelanda 7,7 

7 Estonia 6,5 7 Cnadá 7,1 

8 Suecia 6,1 8 Noruega 6,9 

15 España 5,4 12 España 5,7 

46 México 2,6 43 México 3,4 

50 Chile 2,3 51 Chile 3,0 

55 Argentina 2,3 58 Venezuela 2,8 

57 Venezuela 2,2 86 Argentina 2,5 

Población
2
 

(2003) 
Región 

Huella 
ecológica

1
 

2003 
 

Población 
(2005) 

Huella 
ecológica 

(2005) 

6.301,5 MUNDO 2,23  6.476 2,7 

955,6 
Países de 

ingresos altos 
6,4  972 6,4 

3.011,7 
Países de 
ingresos 
medios 

1,9  3.098 2,2 

2.303,1 
Países de 

ingresos bajos 
0,8  2.371 1,0 

1
 Ha global/persona 

2
 Millones de personas 

 
Según este mismo informe, para el año 2005 se estimó el número de hectáreas globales 
(hectáreas bio-productivas) por persona en 2,1. Sin embargo, para todo el mundo, el consumo 
se sitúa en 2,7. Por lo tanto, al menos para este año (y la tendencia es creciente, pues en 2003 
la huella ecológica mundial se estimó en 2.23), estuvimos sobre-consumiendo respecto de la 
capacidad del planeta: estamos destruyendo los recursos a una velocidad superior a su ritmo 
de regeneración natural. 

 
Aunque la huella ecológica aspira a ser sobre todo un indicador cuantitativo y preciso, sus 
principales frutos los ha dado como marco conceptual que permite comparar sociedades 
completamente dispares y evaluar su impacto sobre el medio ambiente planetario. En una vida 
básicamente agraria bien organizada y sin monocultivos extensivos, se estima que entre 1 y 2 
ha son aproximadamente el terreno necesario para atender a las necesidades de una familia 
de forma autosuficiente. Por otra parte, se ha llegado a la conclusión de que serían necesarios 
otros dos planetas como éste para que los 6.000 millones de seres humanos actuales pudieran 
vivir todos de la manera en que, por ejemplo, vive un ciudadano francés medio, es decir, en 
una sociedad industrial basada en la disponibilidad de combustibles fósiles. Estas primeras 
conclusiones hacen necesario distinguir dos elementos fundamentales:  
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Å En el mundo industrial actual los impactos se producen a nivel planetario 
 
Å La huella ecológica poco tiene que ver con el espacio físico ocupado por un 
grupo humano. 

 
De esta manera la huella ecológica de la mayoría de los países desarrollados supera 
ampliamente su propia superficie, ya que extraen recursos y vierten residuos en lugares muy 
alejados de su territorio. 
 
El valor didáctico del concepto de huella ecológica reside en que hace evidentes dos realidades 
ligadas que quedan fuera del alcance de la intuición. Primero, que el modo de vida 
característico de los países más ricos del planeta no puede extenderse al conjunto de sus 
habitantes. Segundo, que una economía planetaria sostenible exige de esa misma minoría 
acomodada una reducción de sus consumos; y también de su nivel de vida, en la medida en 
que no pueda compensarse con un aumento equivalente en la eficiencia de los procesos 
productivos. 
 

 
 

 
 

Figura 3. Mapa de huella ecológica global medida en ha/cap/año (año 2005) 
 

Fuente: Global Footprint Network 
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2. Impacto ambiental del hormigón y medidas 

correctoras 

2.1. Introducción 
 
El hormigón es el material de construcción más empleado en el mundo, y tras el agua, es el 
producto más consumido del planeta. Cada año, la industria del hormigón emplea 1.6 billones 
de toneladas de cemento, 10 billones de toneladas de roca y arena y un billón de toneladas de 
agua. Cada tonelada de cemento, requiere 1.5 toneladas de roca caliza así como del consumo 
de combustibles fósiles. 

 
La gran popularidad del hormigón se debe a sus excelentes características, como gran 
durabilidad, resistencia, etc. No obstante, su uso también acarrea unos grandes costes 
medioambientales, destacando particularmente, la enorme cantidad de energía consumida y 
CO2 liberado durante su fabricación. Además, la obtención de áridos y materias primas 
necesarias para la obtención del cemento, puede implicar la destrucción de ciertos hábitats así 
como causar problemas de contaminación en el aire y agua de la zona. 

 
Hoy en día, se están tomando diferentes medidas para minimizar dichos impactos sobre el 
medio ambiente, entre las que se destaca la substitución del cemento por otros materiales, 
tales como las cenizas volantes o escoria de alto horno y el empleo de materiales reciclados. 

 
Como se ha mencionado, la fabricación de cemento, y más específicamente la producción de 
clínker, es una actividad que requiere un consumo intensivo de energía, tanto en forma de 
energía térmica como en forma de electricidad. 

 
Esta aportación energética puede ser realizada a partir de diferentes fuentes: 
 

Å Por el uso de combustibles sólidos convencionales, fundamentalmente carbón y 
coque de petróleo, y en menor proporción por combustibles líquidos como fuel oil 
o gasoil, o gaseosos como el gas natural. 
 
Å Por el uso de combustibles alternativos constituidos por diferentes tipos de 
residuos que tienen, como características comunes, un poder calorífico 
suficientemente elevado para realizar una aportación energética neta al proceso 
de producción y la ausencia de contaminantes claves que pueden ser 
perjudiciales para la salud de los trabajadores y el medio ambiente, para el 
funcionamiento de las instalaciones o para la calidad del producto final. 

 
La utilización de determinados residuos en la fabricación de clínker y en la de cemento es un 
hecho completamente incorporado a los procedimientos de fabricación, tanto por sustitución de 
combustibles tradicionales como por la utilización de algunos residuos como materias primas 
alternativas. 
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En este sentido, desde hace muchos años se viene realizando la sustitución de combustibles 
habituales de origen fósil por residuos con alto poder calorífico, como aceites usados, 
disolventes y otros residuos peligrosos; también tiene una gran tradición en algunos países 
europeos la utilización de neumáticos fuera de uso, papel no recuperable, maderas usadas y 
otros residuos no peligrosos. 

 
Esta sustitución se realiza manteniendo los combustibles alternativos el carácter de residuos, 
del que se deriva la aplicación de normativas ambientales estrictas propias de los 
procedimientos de gestión de residuos, aunque esta utilización sea clasificada como 
valorización energética frente a otras opciones de eliminación. 

 
Las justificaciones de la sustitución de combustibles tradicionales por determinados residuos 
son, fundamentalmente, de tipo ambiental y económico; entre las primeras, las más 
importantes son: 

 
Å La optimizaci·n de la recuperaci·n de la energ²a contenida en los residuos, ya 
que la utilización en cementeras conduce a un grado de aprovechamiento 
energético superior al de otros procedimientos de recuperación de la energía 
interna de los residuos. 
 
Å La reducci·n de la cantidad de residuos depositados en vertedero, que supone 
una pérdida de recursos disponibles, que obliga a un aumento del consumo de 
recursos fósiles. 
 
Å La reducci·n del uso de fuentes de energía no renovables. 
 
Å La reducci·n de las emisiones de gases de efecto invernadero, 
fundamentalmente por la sustitución de combustibles fósiles por otros que, al 
menos parcialmente, pueden tener un origen biológico. 
 
Å Permite una correcta gesti·n de algunos tipos de residuos peligrosos, 
reduciendo las necesidades de instalaciones de tratamiento; este aspecto puede 
ser especialmente importante en España, donde existe un déficit importante de 
instalaciones de valorización y/o eliminación de residuos por vía térmica. 

 
Desde el punto de vista económico, la utilización de residuos como combustibles alternativos 
presenta ventajas importantes: 

 
Å Reducci·n del coste de combustibles para la industria cementera. 
 
Å Reducci·n de los costes ambientales, derivados de una menor emisión de CO2 
en el proceso de fabricación y el consiguiente ahorro de los derechos de emisión. 
 
Å Para los gestores de residuos puede suponer unos menores costes globales de 
gestión, con disminución de la necesidad de nuevas infraestructuras, tanto de 
tratamiento térmico como de nuevos vertederos. 
 
 
 

2.2. Vocabulario básico sobre residuos 
 
Å Aceites usados: Todo producto usado semilíquido o líquido compuesto entera o 
parcialmente de aceite normal o de aceite sintético, incluyendo los residuos aceitosos de 
cisterna, las mezclas agua-aceite y las emulsiones. 
 
Å Almacenamiento: Depósito temporal de residuos, con carácter previo a su tratamiento o 
eliminación, durante menos de dos años o seis meses en caso de residuos peligrosos. 
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Å Análisis de Ciclo de Vida (ACV): En inglés LCA (Life Cycle Assessment). Es un proceso 
objetivo para evaluar el impacto ambiental asociado con un producto, proceso o actividad por 
medio de la identificación de los materiales y la energía utilizados y los desechos liberados al 
ambiente, para evaluar y, en su caso, realizar mejoras ambientales. La evaluación incluye el 
ciclo completo del producto, proceso o actividad, teniendo en cuenta las etapas de extracción y 
procesado de materias primas, producción, transporte y distribución, uso, reutilización y 
mantenimiento, reciclado y vertido final. 
 
Å Biometanización: Proceso por el cual se acelera la generación de metano a partir de los 
residuos orgánicos. Este metano (biogás) se utiliza para la producción de electricidad. 
 
Å Cambio climático: Según la Convención Marco de las Naciones Unidas sobre Cambio 
Climático (Art. 1, párrafo 2), se trata de un cambio de clima atribuído directa o indirectamente a 
la actividad humana que altera la composición de la atmósfera mundial y que se suma a la 
variabilidad natural del clima observada durante periodos de tiempo comparables. 
 
Å Clínker: Producto intermedio generado en la fabricación del cemento y principal componente 
de éste. La fabricación del clínker es la etapa del proceso que consume mayor cantidad de 
energía. 
 
Å Coincineración: Proceso de generación de energía o productos industriales que utiliza 
residuos como combustible habitual o complementario, denominándose en este caso 
valorización, o en el cual los residuos se traten térmicamente para su eliminación. 
 
Å Combustibles alternativos: Se denominan así a los residuos utilizados para sustituir a los 
combustibles fósiles. 
 
Å Combustibles fósiles: Mezclas de compuestos orgánicos que se extraen del subsuelo, como 
pueden ser el carbón, el petróleo y el gas natural, para producir energía por combustión. 
 
Å Comercio de emisiones: Mecanismo económico que parte de la atribución de unos límites 
en forma de derechos de emisión de gases de efecto invernadero a ciertos sectores de 
actividad de la Unión Europea. Para facilitar el ajuste a estos límites, se permite la compraventa 
de derechos de emisión entre países que tengan objetivos establecidos dentro del Protocolo de 
Kioto. El precio de los derechos de emisión no está prefijado, sino que varía según la oferta y la 
demanda, como una bolsa de valores. Como consecuencia, los países que reduzcan sus 
emisiones más de lo comprometido podrán vender los derechos de emisión excedentarios a 
aquellos otros países que no hayan podido cumplir con su compromiso. 
 
Å Compostaje: Descomposición biológica aeróbica (en presencia de oxígeno) de residuos 
orgánicos en condiciones controladas. 
 
Å COT: Carbono Orgánico Total. 
 
Å COV: Compuesto Orgánico Volátil. 
 
Å Dependencia energética del exterior: Es la necesidad de un territorio de importar energía, 
ya sea en forma de combustibles fósiles, electricidad, etc. 
 
Å Desarrollo Sostenible: El desarrollo que asegura las necesidades del presente sin 
comprometer la capacidad de las futuras generaciones para enfrentarse a sus propias 
necesidades. 
 
Å DG ENVI: Dirección General de Medio Ambiente de la Comisión Europea. 
 
Å Efecto Invernadero: Fenómeno que consiste en la elevación de la temperatura de la 
atmósfera por la dificultad de disipación de la radiación calorífica emitida por la superficie 
terrestre al ser captada por los gases de efecto invernadero (CO2, N2O, O3, CH4 y CFCs). 
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Å Eliminación: Todo proceso dirigido al vertido de residuos o a su destrucción, total o parcial, 
de una manera segura y sostenible, como por ejemplo: vertido en lugares especialmente 
diseñados, incineración en tierra o depósito permanente. 
 
Å Envases: Productos de cualquier naturaleza que se usan para contener, proteger, manipular, 
distribuir y presentar mercancías, en cualquier fase de la cadena de fabricación, distribución y 
consumo. 
 
Å Estación de transferencia: Instalación en la que se descargan y almacenan los residuos 
para poder transportarlos posteriormente para su tratamiento o eliminación, con o sin 
agrupamiento previo. 
 
Å Evapotranspiración: Es la combinación de los fenómenos de evaporación (proceso físico de 
cambio de estado del agua de líquido a gaseoso, retornando directamente a la atmósfera en 
forma de vapor) desde la superficie del suelo y la transpiración vegetal (proceso físico-biológico 
por el cual el agua cambia de estado líquido a gaseoso a través del metabolismo de las plantas 
y pasa a la atmósfera). 
 
Å Gestión de residuos: La recogida, almacenamiento, transporte, valorización y eliminación de 
los residuos, incluida la vigilancia de estas actividades y de los lugares de depósito o vertido 
después de su cierre. 
 
Å Gestor: Persona o entidad, pública o privada, que realice cualquiera de las operaciones de 
gestión de residuos, sea o no el productor de los mismos. 
 
Å Incineración: Tratamiento térmico de los residuos, ya sea por combustión, pirólisis, 
gasificación térmica, etc. Se puede realizar con o sin recuperación energética. 
 
Å Instalación de incineración: Cualquier unidad técnica o equipo, fijo o móvil, dedicado al 
tratamiento térmico de residuos mediante las operaciones de valorización o eliminación, con o 
sin recuperación del calor producido por la combustión. 
 
Å Instalación de coincineración: Cualquier instalación fija o móvil cuya finalidad principal sea 
la generación de energía o fabricación de productos materiales y que utilice residuos como 
combustible habitual o complementario, denominándose en este caso valorización, o en la cual 
los residuos se traten térmicamente para su eliminación. Las plantas cementeras pueden ser 
instalaciones de coincineración (en este caso de valorización). 
 
Å Lixiviados: Cualquier líquido que percole a través de los residuos depositados y que rezume 
desde o esté contenido en un vertedero. 
 
Å Mix Energético: Conjunto de fuentes de energía. 
 
Å Poseedor de residuos: el productor de los residuos o la persona física o jurídica que los 
tenga en su posesión. 
 
Å Potencial de calentamiento radiactivo (Global Warming Potential): Potencial de 
calentamiento radiactivo de una molécula específica respecto del CO2, el cual se toma como 
compuesto de referencia. 
 
Å Prevención: Conjunto de medidas para evitar la generación de residuos o para conseguir su 
reducción o la de la cantidad de sustancias peligrosas o contaminantes presentes en ellos. 
 
Å Principio de autosuficiencia: Principio que busca que el conjunto de la Unión Europea (y, en 
la medida de lo posible, cada país de forma individual) tienda a garantizar por sí mismo la 
gestión de sus residuos. 
 
Å Principio de proximidad: Principio cuyo objetivo es reducir los movimientos de residuos 
(sobre todo los peligrosos) fuera del territorio en que se generan tanto dentro de cada región 
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como de cada país, y de la propia Unión Europea. Este principio implica que cada país 
disponga de una red homogénea y suficiente de instalaciones de tratamiento y gestión de 
residuos. 
 
Å Principio de quien contamina paga: Principio consagrado en la política medioambiental de 
la Unión Europea que, en materia de residuos, hace recaer el coste de su gestión en el 
poseedor de éstos y/o el productor generador de los mismos. 
 
Å Productor de residuos: Cualquier persona cuya actividad produzca residuos o cualquier 
persona que efectúe operaciones de tratamiento previo, de mezcla o de otro tipo que 
ocasionen un cambio de naturaleza o de composición de esos residuos. 
 
Å Protocolo de Kioto: Instrumento internacional que tiene por objetivo reducir las emisiones de 
gases de efecto invernadero1 en un porcentaje de un 5%, dentro del periodo 2008 - 2012, en 
comparación a las emisiones del año 1990. Éste es un porcentaje a nivel global y cada país 
tiene sus propios porcentajes individuales de emisión. La Unión Europea, en conjunto debe 
reducir un 8%, y dentro de ella cada Estado Miembro tiene objetivos diferentes. España, debido 
a su desarrollo económico, puede aumentar hasta un 15% las emisiones respecto a las de 
1990. Este instrumento se encuentra dentro del marco de la Convención Marco de las 
Naciones Unidas sobre Cambio Climático, suscrita en 1992 dentro de lo que se conoció como 
la Cumbre de la Tierra de Río de Janeiro. 
 
Å Reciclado: transformación de los residuos para su fin inicial o para otros fines, incluido el 
compostaje y la biometanización, pero no la incineración con recuperación energética. 
 
Å Recogida: Toda operación consistente en recoger, clasificar, agrupar o preparar residuos 
para su transporte. 
 
Å Recogida selectiva: Sistema de recogida diferenciada de materiales orgánicos fermentables 
y de materiales reciclables, así como cualquier sistema de recogida que permita la separación 
de los materiales valorizables contenidos en los residuos. 
 
Å Regeneración de aceites usados: Cualquier proceso que permita producir aceites de base 
mediante un refinado de aceites usados, en particular mediante la separación de los 
contaminantes, los productos de la oxidación y los aditivos que contengan dichos aceites. 
 
Å Residuo: Cualquier sustancia u objeto del que su poseedor se desprenda o del que tenga 
intención u obligación de desprenderse. 
 
Å Residuos Sólidos Urbanos (RSU): Aquéllos generados en los domicilios particulares, 
comercios, oficinas y servicios así como los que puedan asimilarse a ellos y no tengan la 
categoría de peligrosos. Incluye los procedentes de limpieza de vías públicas, zonas verdes, 
áreas recreativas, playas, animales domésticos muertos, muebles, enseres, vehículos 
abandonados y escombros de obra menor. 
 
Å Residuos peligrosos: Todos los que figuran en la lista de residuos peligrosos así como los 
recipientes y envases que los hayan contenido. 
 
Å Residuos primarios o residuos crudos: Los recogidos directamente de los generadores sin 
que hayan sufrido ningún proceso posterior de clasificación, separación o tratamiento de 
reciclaje o de otras operaciones de valorización. 
 
Å Residuos secundarios: Los generados como rechazos en las plantas de tratamiento de los 
residuos primarios o crudos, como por ejemplo, en las plantas de separación y clasificación de 
envases, plantas de compostaje o biometanización de la materia orgánica o instalaciones de 
incineración con recuperación de energía. 
Å Reutilización: Empleo de un producto usado para el mismo fin para el que fue diseñado 
originariamente. 
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Å Tasa de sustitución: Porcentaje de consumo de combustibles alternativos sobre el total de 
consumo térmico. 
 
Å Valorización: Es el término utilizado actualmente para la traducción española del término en 
ingl®s ñrecoveryò de la Directiva Marco de Residuos en vigor. Procedimiento de recuperaci·n 
que permite el aprovechamiento de los recursos contenidos en los residuos, de manera segura 
y sostenible. Entre dichos procedimientos destacamos: 

 
Å Utilizaci·n principal como combustible o como otro medio de generar energ²a. 
 
Å Recuperaci·n o regeneraci·n de disolventes. 
 
Å Reciclado o recuperaci·n de sustancias org§nicas que no se utilizan como 
disolventes. 
 
Å Reciclado y recuperaci·n de metales o de compuestos metálicos. 
 
Å Reciclado o recuperaci·n de otras materias inorg§nicas. 
 
Å Regeneraci·n de §cidos o de bases. 
 
Å Recuperaci·n de componentes utilizados para reducir la contaminaci·n. 
 
Å Regeneraci·n u otro nuevo empleo de aceites. 
 
Å Tratamiento de los suelos con beneficio ecológico o para la agricultura. 
 
Å Utilizaci·n de residuos para someterlos a cualquiera de las operaciones 
anteriores. 
 

En la propuesta de Directiva ya se utiliza el t®rmino ñrecuperaci·nò en espa¶ol como traducci·n 
de ñrecoveryò. 
 

2.3. Impacto ambiental de los componentes del hormigón 

2.3.1. Introducción 

A lo largo de este apartado, se abordarán, uno por uno, los principales componentes del 
hormigón, analizando en qué medida contribuyen al impacto ambiental del producto final así 
como medidas, por medio de las cuales, dicho impacto puede ser atenuado. De la bibliografía 
seguida, destaca el libro de Meg Calkings ñMaterials for Sustainable Sitesò, tomado como 
referencia para la redacción de las próximas páginas. 

 
Se tratará también el empleo de residuos, como los neumáticos fuera de uso o los aceites 
usados, para la fabricación del hormigón por medio del reciclado, reutilización, valorización, etc. 
A la vez que se estudiará el estado de implantación de dichas técnicas a nivel español y 
europeo. En este caso, las principales referencias fueron los siguientes informes de la 
Fundación Laboral del Cemento y Medio Ambiente (CEMA): 

 
Å Valorización de residuos en la industria cementera europea: estudio comparado 
(Alonso&Asociados) 
 
Å Reciclado y valorización de residuos en la industria cementera en España 
(Instituto Cerdá) 
 
Å La sustitución de combustibles fósiles en el sector cementero. Oportunidad 
para reducir el vertido de residuos (Instituto para la Sostenibilidad de los 
Recursos ï ISR) 
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2.3.2. Cemento Portland 

2.3.2.1. Características generales 

 
El cemento Portland es el principal componente del hormigón, ya que es precisamente el 
encargado de agregar todos los demás componentes en una masa resistente y durable. No 
obstante, también es el componente que mayor impacto ecológico produce sobre el medio 
ambiente. La industria del cemento, soporta, de hecho, el mayor ratio de intensidad de energía 
por dolar de producto obtenido (U.S. EPA 2007). 

 
En la fabricación del cemento Portland, puede ser empleado uno de los siguientes procesos: el 
proceso húmedo, el proceso de secado prolongado, el proceso seco con precalentado y el 
proceso seco con precalcinado. El proceso húmedo es el más antiguo y el que más cantidad de 
energía demanda, de modo que progresivamente, las empresas de hoy en día, se esfuerzan 
por adaptar sus instalaciones a alguno de los otros métodos. 

 
Además de la energía consumida, y del CO2 liberado, las actividades mineras necesarias para 
la obtención de la roca caliza pueden favorecer la destrucción de ciertos hábitats así como la 
liberación de contaminación al aire y agua. En cuanto a este aspecto, se preferirán las 
explotaciones mineras subterráneas a las canteras a cielo abierto, si bien es cierto, que su 
coste es sensiblemente mayor. 

 

2.3.2.2. Uso de energía durante la producción de cemento Portland 

 
Como se ha mencionado, la fabricación del cemento requiere de una extraordinaria cantidad de 
energ²a. Las materias primas se ñpiroprocesanò en grandes hornos a temperaturas de unos 
1.500ºC para obtener el clinker. 

 
En 2004, el sector del cemento, consumió 422 trillones de Btus de energía, casi el 2% del total 
de energía consumida por la industria americana (PCA 2006).  

 
La principal fuente de energía es el consumo de carbón, seguido del coque y de energía 
eléctrica comprada, la cuál es producida en un alto porcentaje, a partir del carbón. 

 

2.3.2.3. Emisiones a la atmósfera 

 
Ÿ CO2 ï El sector cementero es responsable de alrededor del 5% de las 
emisiones de CO2, principal gas productor del efecto invernadero y cambio 
climático (Humphreys and Mahasenan 2002). Durante la fabricación, se produce 
CO2 en torno a dos vías: la conversión química de la piedra caliza producida 
durante su calcinación y el propio consumo de combustibles como el carbón. Hoy 
en día se estudian diferentes medidas para reducir estas emisiones, entre las 
que se destacan las siguientes: 
 

Å Uso del proceso seco, mucho más eficiente que el proceso húmedo (720-
800 the/t de clinker, frente a 1300-1500 the/t de clinker, según Humphreys 
and Mahasenan 2002). 
 
Å Potenciar el uso de cementos con adiciones (o cementos mixtos), que 
incluyen materiales como las cenizas volantes o escorias de alto horno y 
que no requieren ser procesados en los hornos de clinker. 
 
Å Usar alternativas al uso de combustibles f·siles y perseguir sistemas de 
consumo más eficiente. 
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Ÿ Partículas materiales ï Las operaciones llevadas a cabo desde la obtención 
de las materias primas en minas y canteras hasta las de calcinado, 
empaquetado, transporte, etc. producen ciertas pérdidas de partículas materiales 
que se liberan al medio local pudiendo llegar a producir cierto impacto ambiental. 
Las partículas cuyo diámetro no supera las 2,5 micras (PM2.5) son las causantes 
de los mayores efectos negativos sobre la salud humana. En general son 
difícilmente eliminables por el propio cuerpo humano y pueden llegar a provocar 
problemas repiratorios. 
 
Ÿ Óxidos de Nitrógeno (NOx) ï Se generan durante la quema de combustibles 
fósiles, liberándose más cantidad cuanto mayor sea la temperatura de 
combustión. En general, contribuyen al efecto isla sobre las ciudades, reducen la 
calidad del aire y provocan cierto impacto sobre la salud de los seres humanos. 
El uso de carbón en lugar de aceites o gas natural, reduce las emisiones de 
estos compuestos, aunque bien es cierto que incremente las de CO2. 
 
Ÿ Dióxido de Azufre (SO2) ï Pueden ser producidos por los propios 
compuestos sulfurosos presentes en las materias primas aunque también se 
producen al quemar combustibles durante los procesos de fabricación. La propia 
naturaleza alcalina de los materiales tiende a ñreabsorberò entre un 70% y un 
90% del SO2, pero el restante es liberado, contribuyendo a reducir la calidad del 
aire, producci·n de ñsmogò, lluvia §cida e incluso ciertos problemas respiratorios. 
 
Ÿ Productos nocivos de la contaminación del aire  ï La industria del 
cemento emplea y produce materiales con ciertas características químicas que 
pueden llegar a ser nocivas para la salud pública. Si el combustible no se 
consume completamente durante la combustión, componentes como el 
monóxido de carbono (CO) y VOCs pueden ser liberados. Además, en los hornos 
de clinker, se producen ciertos compuestos metálicos que también son liberados 
a la atmósfera. 

 

2.3.3. Agua 

 
En la fabricación del cemento serequiere de un importante consumo de agua, empleada en 
controlar las emisiones de polvo al aire, refrigerar los gases salientes de los hornos, enfriar el 
producto, etc. Cabe destacar que el empleo de filtros de mangas para el desempolvado, en vez 
de electrofiltros, elimina la necesidad del empleo de agua. 

 
Esta agua empleada, contiene abundantes cantidades de sólidos en suspensión, aluminio, 
fenoles, aceites y grasas, nitratos, materia orgánica disuelta, cloruros, sulfatos, amonio, zinc y 
altos índices de pH. 

 
 

2.3.4. Áridos 

Los áridos gruesos y finos suponen entre un 60% y un 75% del volumen total dentro del 
hormigón. Estos pueden proceder de una mina o bien ser manufacturados a partir del 
machaqueo de piedra. Algunos son subproductos de procesos industriales o incluso productos 
de desecho. Las arenas y gravas, suelen ser extraídas en canteras o dragadas de los lechos 
de los ríos y lagos. Éstas suelen suponer un mínimo proceso de tratamiento frente a los áridos 
obtenidos del machaqueo de roca. 

 
Los principales impactos que estas actividades suponen son la alteración del hábitat y la 
creación de polvo. Por norma general, suele ser bastante complicado capturar este polvo en 
operaciones de cantera, machaqueo, transporte, acopio, etc. 
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El procesado de materiales como la sílice (comúnmente contenida en la arena), libera 
partículas en el aire que pueden causar irritaciones en ojos y sistema respiratorio humano. 

 
Las actividades mineras, de extracción, dragado, etc. de arena y grava suelen alterar hábitats 
de plantas y animales, contribuir a la erosión del suelo y a la contaminación del aire y del agua. 
Por último, suele ser necesaria maquinaria pesada capaz de emprender estas tareas, lo cuál se 
traduce en un considerable consumo de combustible con su correspondiente emisión de CO2 a 
la atmósfera. 

 

2.3.5. Producción y transporte del hormigón 

 
Unas tres cuartas partes del hormigón empleado, se fabrica en plantas mixtas para luego ser 
transportado bien en tren, barcazas o camiones. En estos procesos, así como en las propias 
plantas, suelen producirse pérdidas de material en forma de polvo que incluso puede contener 
porciones de metales pesados y cuyos efectos nocivos para la salud humana ya se han 
expuesto. 

 
El consumo de agua, es también un factor ambiental muy a tener en cuenta, puesto que desde 
la fabricación hasta la puesta en obra, el hormigón suele requerir de grandes cantidades de 
agua en la práctica totalidad de procesos seguidos. Además, el agua usada suele ser devuelta 
al medio conteniendo ahora una gran contaminación y niveles de pH, lo que la convierte en 
tóxica para la vida acuática. Es por ello que hoy en día, la mayoría de países regulan la 
actividad de las plantas hormigoneras obligándolas a tratar dichos vertidos. 

 
La cantidad de energía empleada, también suele depender del tipo de cemento y del uso de 
constituyentes puzolánicos como las cenizas volantes, humo de sílice o escoria de alto horno. 
Mezclas con menores cantidades de cemento y mayores porcentajes de otro de estos 
materiales puzolánicos, suponen una menor cantidad de energía en su fabricación así como de 
emisiones de CO2. 

 
En cuanto al transporte, es obvio que el factor ambiental predominante son las emisiones de 
CO2. Afortunadamente, en la actualidad existe un considerablemente alto número de plantas de 
hormigón e incluso plantas provisionales establecidas expresamente para obras de gran 
envergadura. Así pues, las distancias de transporte, no suelen ser demasiado largas para los 
componentes convencionales del hormigón, aunque sí bien es cierto, que materiales como las 
escorias de alto horno, humo de sílice y cenizas volantes pueden requerir transportes desde 
puntos más lejanos. Esto se traduce en que muchas empresas productoras de hormigón, 
prefieran emplear más cantidad de cemento Portland, con los consiguientes inconvenientes 
ambientales ya citados a lo largo del presente documento. 

 
Finalmente, mencionar que en las operaciones de mezcla y puesta en obra, el polvo de 
cemento puede provocar impactos negativos sobre la salud de los operarios. Suele ser un 
producto altamente alcalino que puede llegar a producir quemaduras en tejidos pulmonares, 
ojos y piel. 

2.4. Reducción del impacto ambiental del cemento Portland 
 
Dado que una buena porción de los impactos ambientales que el hormigón produce son 
debidos a la utilización del cemento Portland como uno de sus componentes, es lógico pensar 
que una reducción en el empleo de éste es un gran paso para alcanzar lo que hoy en día se 
conoce como ñhormig·n verdeò. 

 
Las estrategias que se siguen para lograr esta tarea se centran en dos corrientes: reducir la 
cantidad de cemento en la mezcla del hormigón y la sustitución de éste por alternativas más 
apropiadas como las puzolanas industriales o subproductos como las cenizas volantes, humo 
de sílice y escorias. 
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2.4.1. Reducción de la cantidad de cemento en la mezcla 

 
Puede reducirse la cantidad de cemento especificando un período de 56 días (en vez de los 
habituales 28 días) para alcanzar la resistencia de diseño. Esta opción permite obtener 
hormigones más durables (Aïtcin, 2.000) e incluso poder aportar mayores volúmenes de 
cenizas volantes y otros subproductos que ralentizan el curado.  

 
Como ya se ha mencionado, las cantidades de cemento y agua pueden ser también reducidas 
con el uso de hormigones de altas prestaciones. 

 
 

2.4.2. Uso de sustitutos del cemento Portland 

 
Hoy en día, diversas investigaciones han demostrado ya que mezclas con hasta un 60% de 
materiales cementantes suplementarios (MCS) en vez de cemento Portland, son factibles. 
Aunque probablemente este porcentaje siga siendo todavía alto, los MCS están cobrando cada 
vez más importancia en el mercado. 

 
Los MCS más empleados son las cenizas volantes (tanto la clase C como la F), la escoria 
granulada de alto horno y el humo de sílice. Otros MCS son las puzolanas naturales como la 
arcilla calcinada o el metacaolín. 

 
El empleo de estos materiales reduce las emisiones de CO2, la cantidad de energía necesaria 
para la fabricación del hormigón además de reducir la cantidad de residuos y obteniendo un 
hormigón de mejores prestaciones. 

 
Los cementos mezclados con los diferentes MCS se describen a continuación así como sus 
principales cualidades. 

 

2.4.2.1. Cenizas volantes 

 
Las cenizas volantes son un subrpoducto de la combustión del carbón, presente 
fundamentalmente dentro del proceso de funcionamiento de las centrales térmicas de carbón. 
Su abundancia y prestaciones hacen que sean el MCS más empleado hoy en día, llegando a 
sustituir al cemento, en algunas mezclas, hasta en un 50%. 
 
Las que se emplean en la construcción son las tipo C (procedentes de la combustión del lignito) 
y las tipo F (prcedentes de la combustión de la antracita). Dado que las primeras tienen 
capacidad de hidratarse y endurecer por sí solas, sin la presencia de otros materiales 
cementantes, pueden entrar en la mezcla en mayores proporciones. 
 
Entre los efectos que producen en la mezcla final, destacan la mayor trabajabilidad del 
hormigón, una menor necesidad de agua en la mezcla, un mayor tiempo de curado (aunque 
llegando a alcanzar resistencias incluso mayores que con una mezcla pura de cemento 
Portland), menores esfuerzos térmicos durante el curado y menor permeabilidad (hormigón 
menos poroso) además de ofrecer una amplia variedad de composiciones químicas que 
pueden afectar al producto final en aspectos como el color, resistencia, vulnerabilidad frente a 
ataques químicos, etc. 
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2.4.2.2. Escoria molida granulada de alto horno 

 
La escoria de alto horno enfriada rápidamente con grandes volúmenes de agua, forma gránulos 
cristalinos que una vez molidos y procesados, pueden llegar a sustituir al cemento hasta en un 
70%-80% en determinadas mezclas. 
Su uso, mejora la trabajabilidad, resistencia y durabilidad del hormigón, reduce el calor de 
hidratación y mejora la resistencia a compresión y flexión (National Slag Asociation, NSA). 
 
Es importante mencionar, que pese a que suponen un ahorro de cemento realmente 
considerable, el hecho de tener que ser transportadas desde las plantas siderúrgicas hasta las 
plantas hormigoneras, puede reducir su beneficio medioambiental, a parte de encarecer el 
metro cúbico de hormigón. 
 

2.4.2.3. Humo de sílice 

 
Es un subproducto de la industria productora de silicio o aleaciones silicoférricas. Las partículas 
que lo integran tienen un tamaño 100 veces menor que las partículas de cemento, y una 
superficie específica, así como contenido de SiO2, tan elevado, que su uso como aditivo en la 
mezcla, produce hormigones de enormes resistencias (del orden de 15.000 psi) y 
durabilidades. 
 
Como contraprestación, se debe señalar que requieren el uso conjunto de superplastificantes lo 
cuál encarece el producto (siendo ya el propio humo de sílice un subproducto de elevado 
coste). Además, su inhalación, puede producir graves efectos nocivos, por lo que se suele 
preparar como ñslurryò antes de su uso. 
 

2.4.2.4. Escoria de cáscara de arroz 

 
Esta escoria procedente del recubrimiento de los granos de arroz es otro subproducto que 
puede reemplazar al cemento en la mezcla, dado su alto contenido en sílice. Como gran 
ventaja, destacar su enorme producción mundial (unos 60 millones tons anuales). Su uso 
todavía no está extendido más allá de estudios y pruebas de laboratorio (King 2005) 
 

2.4.2.5. Metacaolín 

 
Es una puzolana natural que se obtiene con la calcinación del caolín y cuyos tienen un tamaño 
10 veces menor que los de cemento, resultando un hormigón más compacto. Por ello, este 
aditivo aumenta la resistencia a ataques químicos, a ciclos de hielo-deshielo y el hormigón 
alcanza altas resistencias desde una edad más temprana de lo convencional. 
 

2.4.2.6. Roca caliza molida 

 
La asociación americana de cemento Portland (PCA) estimó en 2003 que el uso de un simple 
2,5% de este material, reduciría los impactos ambientales en las siguientes magnitudes: 
 

Å Reducci·n de materias primas en un 1,6 millones de toneladas 
 
Å Reducci·n del uso de energ²a de m§s de 11,8 trillones de Btus 
 
Å Reducci·n de emisiones de CO2 en más de 2,5 millones de toneladas 
 
Å Reducci·n de polvo de horno de clinker en más de 190.000 toneladas 
 

 



HUELLA ECOLÓGICA DEL CEMENTO 
Cálculo de la huella ecológica de una industria cementera y propuesta de medidas de ingeniería sostenible  
destinadas a su reducción 

Laboratorio de Ingeniería Sostenible 

 

PPáággiinnaa  34Ɛ206Ɛ  
  

2.4.3. Sustitución de áridos naturales por materiales reciclados 

 
El uso de materiales reciclados aporta beneficios ambientales en torno a dos vías. Por un lado, 
evita la necesidad de obtener, producir o explotar materiales naturales (con el correspondiente 
impacto ambiental que esto supone) mientras que además, da solución a los vertidos de 
material de desecho, como pueden ser los procedentes de demoliciones, cuya reincorporación 
al medio suele suponer un gran impacto ambiental. 

 
Además, dado el bajo coste de estos materiales, el resultado obtenido puede ser incluso más 
económico que el procedente del uso de áridos naturales. 

 
A parte de los restos de demoliciones, también pueden ser empleados como áridos (tanto finos 
como gruesos), ladrillos, escorias de alto horno, cristal, plásticos granulados, desechos de fibra 
de vidrio, maderas mineraizadas, etc. 

 
Como contraprestación, se debe destacar que cada tipo de árido reciclado, puede ofrecer 
características muy dispares, en cuanto a demanda de agua, resistencia, atacabilidad química, 
reactividad con otros componentes de la mezcla, etc. Por ello, es muy difícil estandarizar unas 
características comunes para el hormigón producido con árido reciclado. 

 

2.4.3.1. Áridos de hormigón reciclado 

 
Pese a que su destino más común es el de servir como árido en bases y subbases de firmes y 
pavimentos, hoy en día, su uso como árido para mezclas de hormigón está cada vez más 
extendido. 

 
Su uso en estructuras está limitado por su elevada demanda de agua e incertidumbre a la hora 
de determinar sus propiedades mecánicas. Aún así, empleando este tipo de material, se 
pueden conseguir reducciones en cuanto a costes e impacto ambiental muy considerables, 
sobre todo, en zonas en las acceder a áridos naturales es más complejo, como zonas urbanas. 

 
El proceso de obtención suele implicar las siguientes fases: 

 
Å Demoler y extraer el hormig·n viejo 
 
Å Machaqueo con machacadoras primarias y/o secundarias 
 
Å Extracci·n del acero presente en las armaduras 
 
Å Lavado, tamizado y clasificado 
 
Å Almacenamiento en silos separados de §rido grueso y fino 

 
Durante el proceso debe prestarse especial atención a no contaminar los áridos con otros 
materiales como madera, asfalto, etc. (FHWA 2006). Debe tenerse en cuenta, que durante todo 
este proceso, se obtiene el acero de las antiguas armaduras como subproducto, que a su vez 
puede ser reciclado, aportando un beneficio extra a los ya mencionados. 
 
El hormigón con árido reciclado puede poseer cualidades como trabajabilidad, durabilidad y 
resistencia incluso mejores que con árido natural. Sin embargo ofrecen ciertos riesgos, como el 
hecho de poder ser contaminados con restos de otros materiales nocivos, necesitan un mayor 
aporte de agua por ser más porosos o bien la adición de superplastificantes. La resistencia a 
los 7 y 28 días puede ser ligeramente inferior que con árido natural, pero un 100% de árido 
reciclado puede suponer una pérdida en el módulo de elasticidad de hasta un 35%. 
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2.4.3.2. Escoria de alto horno 

 
A parte de ser empleadas como material en sustitución del cemento, pueden ser empleadas 
tanto como árido fino como grueso. Dependiendo del proceso de enfriamiento, se pueden 
obtener distintos tipos de material (escorias enfriadas con aire, escoria expandida y escoria 
pelletizada) con cierta diversidad de características. 
 

2.4.3.3. Desechos plásticos reciclados 

 
El uso de materiales plásticos como árido es una técnica que aún hoy en día se encuentra en 
fase de desarrollo. No obstante, algunos países como EEUU cuentan con especificaciones 
técnicas que permiten una sustitución de hasta un 10% del árido grueso y otro 10% del fino 
(Texas DOT). 
 

2.4.3.4. Vidrio triturado reciclado 

 
Aunque su uso más común se refiere a la sustitución de árido fino, hoy en día, con fracciones 
más gruesas, se está sustituyendo también el árido grueso, proporcionando al hormigón ciertas 
características estéticas. 
 
Presenta el problema de posibles reacciones entre los álcalis del cemento y la sílice del vidrio, 
resultando un gel expansivo que puede provocar roturas y grietas. Pese a que hoy en día se 
disponen de técnicas que minimizan este nocivo efecto, el hormigón con vidrio reciclado suele 
dejarse para usos no estructurales, tales como aceras, caminos de acceso, etc. 
 
El vidrio posee una absorción de agua prácticamente nula lo que se traduce en un hormigón 
más durable. La dureza del vidrio aporta a la mezcla una resistencia a la abrasión superior y 
durante su etapa plástica, permite una mejor trabajabilidad y puesta en obra. Si se incorporan 
granos de elevada finura, puede incluso aportar características puzolánicas y dar color al 
producto final. 
 
 

2.5. Reducción del impacto ambiental mediante el uso de 
aditivos 
 
Los aditivos son materiales diferentes del cemento, árido o agua y que se añaden a la mezcla 
para que ésta adquiera determinadas características especiales. 
 
Mientras que algunos pueden suponer riesgos de toxicidad para los humanos y medio 
ambiente en general, algunos pueden tambi®n mejorar las caracter²sticas ñverdesò del 
hormigón, por ejemplo, logrando que su vida útil sea mayor. 
 
Algunos aditivos pueden causar irritación en ojos, pulmones y piel, además de suponer un 
riesgo de toxicidad sobre aguas superficiales y subterráneas. Otros contienen metales 
pesados, como el cromo, plomo y cobalto y otros compuestos químicos dañinos. Es por ello 
que en la elección del aditivo, se deben sopesar estos efectos frente a las ventajas que ofrece. 
 
Los principales aditivos, así como sus características ambientales más destacables se recogen 
a continuación. 
 

Ÿ Retardantes de fraguado ï La mayoría son relativamente benignos. Están 
compuestos por sustancias orgánicas e inorgánicas. Los orgánicos incluyen 
calcio no refinado, sodio, sales, NH4, ácidos hidrocarbosílicos y carbohidratos. 
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Los inorgánicos incluyen óxidos de plomo y zinc, sales de magnesio, fosfatos, 
fluoratos y boratos (PATH). 
 
Ÿ Aceleradores de fraguado ï Un ingrediente común de este tipo de 
compuestos es el cloruro cálcico, que aunque puede causar irritación en ojos, 
piel y pulmones, es relativamente benigno. Pueden causar la corrosión de las 
armaduras de acero por lo que su uso no es demasiado aconsejable. 
 
Ÿ Superplastificantes ï Su uso, permite ahorrar agua, lo cuál puede ser 
especialmente importante en ciertas regiones en las que el mencionado bien es 
escaso (Thompson y Sorvig 2000). Algunos incluyen compuestos químicos como 
el sulfato de melamina-formaldeido y el sulfato de naftalina formaldeido 
condensado, que pueden suponer un riesgo de toxicidad tanto para la salud 
humana como para el propio medio ambiente. El especial factor a tener en 
cuenta con este tipo de aditivo es la posible contaminación de aguas 
superficiales y subterráneas. 
 
Ÿ Superfluidificantes ï Proporcionan un hormigón más fluido y trabajable sin 
necesidad de añadir más agua por lo que también favorecen su ahorro. Puede 
conseguirse este efecto simplemente empleando materiales sustitutivos del 
cemento como las cenizas volantes, lo cual ayuda incluso a conseguir un 
hormigón más durable. 
 
Ÿ Aireantes ï Protegiendo al hormigón de agresiones como por ejemplo las 
producidas por el efecto hielo-deshielo, provocan que el resultado sea más 
durable y por tanto, con una vida útil más duradera. Algunos de estos productos 
contienen sales inorgánicas que son relativamente benignas. Sin embargo, 
también pueden incluir otras sustancias químicas más nocivas como sulfatos 
alcalinobencénicos y cocamida dietanolamina metil-eter-derivada (EBN 1993). 
 
Ÿ Otros aditivos ï Pueden emplearse otros aditivos como los ligantes para unir 
hormigón nuevo con viejo o aditivos impermeabilizadores. No obstante todos 
ellos suelen implicar el uso de sustancias poliméricas ambiental y 
saludablemente nocivas. 

 

2.6. Empleo de residuos como fuente de energía (valorización) 

2.6.1. Utilización de residuos en plantas de cemento 

2.6.1.1. Aspectos derivados del alto consumo energético 

 
La fabricación de cemento, y más específicamente la producción de clínker, es una actividad 
que requiere un consumo energético intensivo, especialmente en forma de energía térmica a 
alta temperatura, lo que exige la aportación de cantidades importantes de combustibles. 

 
Debido a esto, la industria cementera ha trabajado para reducir el consumo energético en tres 
líneas: 

 
Å mejorando el proceso de producci·n, especialmente con la incorporaci·n de 
precalcinadores, 
 
Å utilizando materias primas alternativas al cl²nker para la producci·n de cemento, 
buscando alternativas al combustible empleado,  
 
Å utilizando combustibles alternativos, sólidos y líquidos, constituidos por 
diferentes tipos de residuos con un poder calorífico suficientemente elevado para 
realizar una aportación energética neta al proceso. 
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Esto ha permitido reducir el consumo de energía térmica de forma continua; en la actualidad el 
consumo energético en hornos modernos puede ser del orden de 3.000 a 3.550 MJ/t de clínker 
producido. 

 
La utilización de determinados residuos en la fabricación de clínker es un hecho 
completamente incorporado a los procedimientos de fabricación, tanto para la sustitución de 
combustibles tradicionales como para la utilización de algunos residuos como materias primas 
alternativas, dentro de determinados límites impuestos por los rigurosos criterios de calidad de 
los productos a obtener. 

 

2.6.1.2. Emisiones de dióxido de carbono (CO2) 

 
La industria cementera produce alrededor del 5% de las emisiones totales de CO2 debidas a la 
acción humana; las fuentes de estas emisiones, de acuerdo con los datos de emisiones 
disponibles en Oficemen, son: 

 
Å algo m§s del 60% (del orden de 540 kg CO2/t de clínker) se deben al proceso 
de descarbonatación (transformación de la caliza en cal viva),  
 
Å entre el 30 y 40%, aproximadamente, corresponde al uso de los combustibles 
necesarios en el proceso. 

 
Hay tres caminos para reducir la emisión neta de CO2 debido a la producción de cemento: 

 
Å Optimizar la eficiencia energ®tica de los procesos asociados al uso de energ²a 
térmica; en este sentido debe señalarse la incorporación de precalcinadores, 
aunmento del número de etapas en el intercambiador, empleo de enfriadores de 
alta eficacia, empleo de mecheros de bajo aire primario y otras formas de 
aprovechamiento energético. 
 
Å Reducir la cantidad de combustible f·sil mediante la sustitución por biomasa o 
por residuos; en el primer caso la energía procedente de la biomasa se obtendría 
con un balance neutro de CO2, por su origen biológico; en el caso de utilización 
de residuos, como la valorización energética en las plantas de clínker tiene un 
rendimiento térmico superior a otras formas de valorización, las emisiones de 
CO2 serán menores para la misma cantidad de energía útil recuperada. 
 
Å Como la etapa de producci·n en la que se producen las mayores emisiones de 
CO2 es la producción de clínker, una forma de reducir las emisiones totales en la 
producción de cemento es sustituyendo parcialmente el clínker por otros 
subproductos, o residuos, en la fabricación de cemento sin merma de su calidad. 

 
En todo caso, la comparación de las emisiones evitadas de CO2 derivadas de la utilización de 
residuos en las plantas de clínker debe compararse, también, con el depósito de residuos en 
vertederos, que puede ser el destino habitual alternativo de la mayor parte de los residuos 
utilizados. 

 

2.6.1.3. Ventajas de las plantas de clínker para la valorización energética de residuos 

 
Es suficientemente conocida la adecuación técnica de los hornos de clínker para la valorización 
energética de determinados residuos de alto poder calorífico y que pueden utilizarse como 
combustibles alternativos dentro del proceso. 

 
Los aspectos más importantes son: 

 
Å Alta temperatura combinada con un tiempo m²nimo de residencia de los gases 
a esta elevada temperatura, en condiciones oxidantes; esto permite garantizar la 
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total destrucción de las moléculas orgánicas complejas; el Real Decreto 
653/2003 establece un tiempo de residencia mínimo de 2 segundos a una 
temperatura superior a 1.100 ºC cuando el contenido de cloro orgánico de los 
residuos alimentados sea superior al 1%, para garantizar la destrucción de 
compuestos orgánicos halogenados. 
 
Å Para la formaci·n del cl²nker es necesario que la temperatura de la masa s·lida 
sea superior a 1.400 ºC lo que implica una temperatura de la llama del quemador 
del orden de 2.000 ºC; esta temperatura se mantiene a lo largo del horno por un 
tiempo superior a 6 segundos, lo que garantiza el cumplimiento de las 
condiciones reglamentarias. 
 
Å La naturaleza alcalina del horno de cl²nker que favorece la neutralizaci·n de los 
gases ácidos producidos en la combustión en el momento de su generación; esta 
neutralización afecta no sólo a los compuestos ácidos derivados de halógenos 
(HCl y HF) sino que se produce también para los compuestos de azufre 
(especialmente SO2), derivados de la combustión del azufre presente en el coque 
o en los combustibles alternativos. 
 
Å Integraci·n de los residuos secundarios producidos por los combustibles 
alternativos dentro de la masa de clínker, formando parte fi ja de la estructura de 
los silicatos e impidiendo su posterior liberación incluso tras el uso del cemento, 
sin merma de la calidad del producto; de esta forma se evita la formación de 
residuos secundarios. 
 
Å Gran estabilidad t®rmica del proceso, por el gran inventario material del horno lo 
que garantiza la ausencia de situaciones anormales de funcionamiento 
sobrevenida de forma brusca; sin embargo, la gran inercia térmica del sistema 
supone también una exigencia complementaria de control. 

 

2.6.1.4. Limitaciones en la valorización de residuos por emisiones a la atmósfera 

 
Las emisiones atmosféricas de las plantas de clínker están relacionadas, básicamente, con la 
emisión de partículas sólidas y con la emisión de gases procedentes de la combustión de los 
combustibles utilizados. 
 
Para evitar, o controlar, las emisiones de partículas todas las plantas están equipadas con 
diferentes sistemas de separación de partículas, mediante filtros electrostáticos o mediante 
filtros de mangas; este desempolvado se aplica tanto a las líneas de proceso principal como a 
las de molienda de materias primas y productos terminados; las partículas separadas, clínker o 
materias primas, son reintroducidas al horno o añadidas al clínker en la fase de preparación de 
cemento. 
 
Las emisiones de gases ácidos y SO2 típicas en los procesos de combustión, son 
generalmente bajas por la naturaleza alcalina del proceso, como se ha indicado anteriormente, 
y son razonablemente independientes del tipo de combustible que se utilice (fuel oil o coque); 
las emisiones de NOx pueden ser más elevadas que otros procesos de combustión, por la 
elevada temperatura a que ésta se produce y por el elevado tiempo de permanencia a 
temperaturas elevadas. 
 
Cuando no se utilizan residuos, los límites de emisión establecidos en las diferentes 
Comunidades Autónomas pueden ser ligeramente diferentes, y están recogidos en la 
Autorización Ambiental Integrada (AAI); para el horno de clínker los valores más 
representativos se muestran en la tabla 2: 
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Tabla 2. Valores más representativos de límites de emisión en hornos de clínker 

 

 
 
Cuando se utilizan residuos, las emisiones a la atmósfera pueden estar condicionadas por la 
composición de los mismos y por el punto de incorporación de los residuos al proceso; las 
emisiones de contaminantes más importantes son: 

 
Ÿ Emisiones de compuestos org§nicos vol§tiles procedentes normalmente de 
las materias primas, podrían darse también si se alimentaran a baja temperatura, 
en ese caso serían indicativas de una mala combustión; se controlan mediante la 
medida del Carbono Orgánico Total (COT) en los gases de salida. 
 
Ÿ Emisiones de metales pesados vol§tiles presentes en los residuos y que no se 
destruyen en el proceso de combustión dentro del horno; su destino final 
depende de las propiedades físicas y químicas de cada uno de ellos; debe 
tenerse en cuenta la existencia de dos mecanismos de retención de los metales 
pesados: 

 
Å uno, de retenci·n de los mismos dentro de la masa de cl²nker; esta 
retención es permanente y no afecta a la calidad del clínker ni a las 
posibilidades de lixiviación posterior, 
 
Å otro, de adsorci·n por las part²culas s·lidas en los sistemas de 
intercambio de calor de los precalentadores o en las partículas de polvo 
separadas en los electrofiltros o filtros de mangas. 

 
Ÿ Cada uno de los metales tiene un comportamiento diferente, dependiendo de 
su volatilidad o de la posibilidad de formar compuestos volátiles a las 
temperaturas de los hornos: 
 

Å Los metales m§s vol§tiles, como talio o mercurio, no son retenidos en 
suficiente proporción dentro de la masa de clínker sino que abandonan el 
horno casi en su totalidad, siendo absorbidos en los sistemas de retención 
de partículas. 
 
Å Para el cadmio y el plomo existe un reparto entre la cantidad de metal 
retenido en el clínker y el retenido en las partículas separadas en los 
electrofiltros. 
 
Å La distribuci·n de otros metales, como cinc, ars®nico, cromo y n²quel, es 
relativamente insensible al proceso de producción ya que la práctica 
totalidad de los mismos queda retenida dentro de la masa de clínker de 
una forma químicamente estable, que permanece incluso cuando el 
cemento formado a partir del clínker se somete a procesos de lixiviación. 
 

Ÿ Emisiones de part²culas que son independientes de la cantidad y tipo de 
residuos alimentados como combustibles alternativos, ya que depende de la 
eficiencia de los equipos de captación o filtrado de partículas; sin embargo, si la 
presencia de cloro es elevada puede producirse un aumento de las emisiones de 
partículas. 
 
Ÿ Emisiones de gases §cidos, especialmente HCl y HF, que se generan 
inicialmente por la presencia de halógenos en los residuos; sin embargo, las 
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emisiones finales son muy reducidas por el carácter básico del horno, 
independientemente de la concentración de halógenos en los residuos. 
 
Ÿ Emisiones de otros compuestos regulados por el Real Decreto 653/2003, 
entre los que tienen mayor importancia las dioxinas y furanos, potencialmente 
procedentes de reacciones de combustión; la presencia de dioxinas y furanos es 
considerablemente inferior a los valores límite recogidos en el Real Decreto 
653/2003, de 0,1 ng I-TEQ/Nm3. 

 
Como resumen de lo indicado respecto a emisiones atmosféricas procedentes de los hornos de 
clínker pueden señalarse las siguientes conclusiones: 

 
Ÿ Las emisiones de compuestos org§nicos en las chimeneas de las plantas de 
clínker no cambian por la utilización de residuos peligrosos en sustitución de los 
combustibles habituales; las características de emisión dependen más de las 
variables de operación de la planta que de los combustibles empleados. 
 
Ÿ La mayor parte de los metales pesados presentes en los residuos, o 
alimentados al horno con las materias primas, quedarán fijados en el clínker, 
formando parte de la estructura cristalina de los silicatos o embebidos dentro de 
la misma. 
 
Ÿ Dada la estabilidad intr²nseca de las plantas de cemento no es previsible que 
de las posibles incidencias en la operación se derive un aumento significativo de 
los riesgos en las emisiones a la atmósfera como consecuencia del uso de 
residuos como combustibles alternativos. 

 

2.6.1.5. Residuos susceptibles de tratamiento en plantas de clínker 

 
La sustitución de combustibles fósiles por residuos ha sido una práctica muy desarrollada en 
algunos países desde hace más de 30 años, tanto para residuos peligrosos como para 
residuos energéticos. Entre los residuos comúnmente utilizados se encuentran: 
 

 
Å Neum§ticos usados 
 
Å Aceites usados y disolventes 
 
Å Harinas de carne y hueso 
 
Å Pl§sticos no reciclables 
 
Å Papel, cart·n y restos de embalaje 
 
Å Lodos de depuradora 
 
Å Residuos de madera procedente de actividades de demolici·n 
 
Å Fracciones combustibles derivadas de los residuos urbanos, tras un tratamiento 
 
Å Mec§nico, o mec§nico-biológico 
 

Junto a los anteriores puede definirse una lista negativa de residuos que no deberían formar 
parte de la alimentación a las cementeras: 

 
Å Residuos nucleares 
 
Å Asbestos 
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Å Residuos que contengan mercurio 
 
Å Explosivos 
 
Å Residuos el®ctricos y electr·nicos, por su potencial contenido de PCB 
 
Å Ácidos minerales, que no aportarán contenido energético 
 
Å Residuos infecciosos o sanitarios 
 
Å Residuos de composici·n y origen desconocidos. 

 
El aspecto técnico más relevante respecto a la aceptación de residuos peligrosos para su 
tratamiento en una planta de clínker debe ser el conocimiento previo y detallado de los mismos, 
de sus composiciones y de las posibilidades de afectar al proceso de fabricación o a las 
emisiones de la planta. 
 

2.6.2. Utilización de neumáticos fuera de uso 

2.6.2.1. Antecedentes 

 
La utilización de neumáticos usados (NFU en la terminología habitual del sector) como 
combustible alternativo en la industria del cemento se remonta a más de veinticinco años, 
cuando empezaron a sustituir a los combustibles tradicionales; esta sustitución es posible por 
su alto poder calorífico; de esta forma se reducía la cantidad de NFU que debían ser 
depositados en vertederos de residuos urbanos, que era casi la única alternativa practicada. 

 
Las características técnicas de los hornos de clínker permiten la valorización tanto de los 
neumáticos completos, de tamaño reducido, como los neumáticos troceados: 

 
Å La alimentaci·n de neum§ticos completos se realiza directamente en el horno 
de clínker, lo que exige un diseño específico del mismo y del sistema de 
alimentación de neumáticos usados. 
 
Å La alimentaci·n de neum§ticos troceados es m§s f§cil, porque se realiza en los 
precalcinadores o en la entrada al horno de clínker y porque es posible un mejor 
control de la adición de los mismos, aunque supone un mayor coste de 
trituración. 

 
Numerosos hornos de clínker europeos utilizan neumáticos fuera de uso en alguna de las 
formas señaladas; los países que hacen mayor uso de esta fuente de energía alternativa son 
Francia, Suiza, Austria, Alemania y Reino Unido; en España el grado de sustitución es reducido 
(15% de la generación de NFU) a pesar de que numerosas Comunidades Autónomas han 
autorizado, de alguna forma, la valorización de NFU. 

 
Desde el punto de vista ambiental, además de la valorización energética obtenida debe 
considerarse otro aspecto importante: la reducción de las emisiones de gases de efecto 
invernadero, especialmente CO2, ya que una parte de la energía recuperada procede de 
fuentes renovables. 

 

2.6.2.2. Sistemas integrados de gestión de neumáticos fuera de uso 

 
Uno de los elementos más importantes del Real Decreto 1619/2005 es la definición de los 
Sistemas Integrados de Gestión (SIG) de Neumáticos Fuera de Uso como entidades que 
pueden asumir la responsabilidad de los productores asociados al mismo. 
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Cada SIG será responsable del cumplimiento de las obligaciones individuales de los 
productores asociados, especialmente del cumplimiento de los objetivos ecológicos 
establecidos en el Plan de Gestión específico y de las responsabilidades financieras derivadas 
del cumplimiento del mismo; hasta la fecha se han constituido dos SIG de NFU que actúan de 
forma independiente dentro del territorio nacional: 

SIGNUS Ecovalor 

 
Constituido en mayo de 2005, al que están adheridos la mayor parte de los productores 
e importadores del mercado nacional, que representan casi el 80% de las ventas de 
neumáticos. De acuerdo con los datos de la Memoria Anual de 2007, las ventas de los 
asociados a este SIG ascendieron a 206.955 toneladas, ha gestionado más de 213.000 
toneladas de NFU durante el año 2007 de las que un 8,4% se ha destinado a 
recauchutado, un 10,3% a valorización energética y un 57% (123.000 t) a distintas 
recuperaciones materiales, especialmente a la producción de granza. Por lo que las 
posibilidades de sustitución serían de hasta cerca de 52.000 toneladas. 

Tratamiento de Neumáticos Usados ï TNU 

 
Constituido el 9 de junio de 2006, incluye a un número importante de importadores 
aunque cuenta con la participación de numerosos valorizadores materiales; el número 
de asociados al SIG es superior al centenar y la organización del SIG cubre la totalidad 
de las Comunidades Autónomas, a través de los propios asociados al mismo, aunque 
está pendiente su autorización formal, como SIG, en algunas Comunidades. De 
acuerdo con los datos indicados por el propio SIG, a lo largo del año 2007 TNU ha 
recogido y gestionado algo más de 55.000 toneladas de neumáticos; los destinos 
indicados para los mismos son: un 15% para recauchutado, un 45% para distintas 
recuperaciones materiales y un 35% para valorización energética. Queda un 5% que 
podría utilizarse como sustitución de combustibles. 
 

Ambos SIG han seleccionado agentes colaboradores con autorización como gestores en las 
distintas Comunidades Autónomas, estableciendo Centros de Recogida y Clasificación (CRC) 
que centralizarán las actuaciones de recogida y almacenamiento temporal, junto con una 
primera selección de las carcasas que puedan ser destinadas a recauchutado y las que deban 
destinarse a otros usos de recuperación material o valorización. 

 
Adicionalmente está previsto el establecimiento de Centros de Almacenamiento y Preparación 
(CAP), que suponen un escalón superior en la gestión, ya que están destinados a la adaptación 
de los NFU para que puedan ser usados por la industria transformadora o para valorización 
energética, actuando también como almacenes de regulación. 

 
El papel de los SIG es determinante en la gestión de los NFU dentro de los objetivos señalados 
en el Real Decreto 1619/2005 y los convierten en los actores clave en relación con las 
posibilidades de reutilización y valorización de estos residuos. 

 
La obligación de financiar las operaciones de gestión de los NFU con internalización del coste 
debería conducir a una optimización económica de la gestión compatible con el cumplimiento 
de los objetivos ecológicos establecidos en el Plan. 

 
En virtud de esta obligación, y considerando también las condiciones particulares que puedan 
ser establecidas en las autorizaciones en cada una de las comunidades autónomas, los SIG 
serán los responsables de la canalización del flujo de NFU para los distintos usos previstos en 
el Plan Nacional. 

 
Debe señalarse que el ámbito de actuación de los SIG se extiende, exclusivamente, a los NFU 
procedentes de la reposición de los mismos durante el periodo de vida útil de los vehículos y 
excluye a la gestión de los NFU procedentes de los desguaces de vehículos al final de su vida 
útil. 
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2.6.2.3. Neumáticos fuera de uso procedentes de desguaces de vehículos 

 
Teniendo en cuenta las bajas de vehículos, se estima que esta corriente de NFU podrá 
suponer unas 75.000 t/a de neumáticos, que no estarán cubiertos por las garantías financieras 
de los SIG de NFU pero que deben ser retirados en el proceso de tratamiento de los vehículos 
fuera de uso antes de la trituración y fragmentación de los mismos. 

 
Por tanto, será el SIG de VFU o los gestores de los Centros de Tratamiento y 
Descontaminación de Vehículos Fuera de Uso los que deban buscar una salida 
ambientalmente aceptable para los mismos, dentro de las condiciones establecidas por el Real 
Decreto 1619/2005, ya que las instalaciones de desguace se convertirán en generadores de 
residuos especiales (entre ellos los neumáticos usados) que deben ser gestionados como 
tales. 
 

2.6.2.4. El II Plan Nacional de Neumáticos Fuera de Uso 2007 - 2015 

 
Este Plan, integrado dentro de la planificación del borrador del Plan Nacional Integral de 
Residuos 2008 - 2015, es la continuación revisada del establecido en el año 2001 y que ha 
tenido vigencia hasta el año 2006. 

 
Generación y gestión de los NFU durante el periodo de vigencia del I Plan de NFU 

 
De acuerdo con los datos del I Plan de NFU, desde el año 2001 hasta el año 2005, la evolución 
de la generación y gestión de los NFU en España ha sido como se muestra en la Tabla 3: 
 

 
Tabla 3. Generación y gestión de los neumáticos fuera de uso en el periodo 200-2005 (toneladas) 

 

 
 
Aunque los datos recogidos para la elaboración del II Plan de NFU incluido en el borrador del 
PNIR tengan una fiabilidad relativa, pueden sacarse algunas conclusiones en relación con la 
tendencia seguida y las perspectivas futuras: 

 
Å Se observa un crecimiento medio sostenido en la generaci·n de NFU del 3,4% 
anual, aunque en el Plan se contemplaba una previsión de reducción del 5% de 
la cantidad de NFU generados, que no se ha cumplido. 
 
Å Las cantidades de neum§ticos destinadas a recauchutado también presentan 
un ligero crecimiento sostenido, correspondiente a neumáticos de vehículos 
pesados, alcanzándose valores del orden del 12%, muy en línea con los valores 
equivalentes en los países de la Unión Europea (UE-15). 
 
Å El impulso más importante corresponde a la valorización material, 
especialmente a la producción de caucho para usos muy diversos; las 
aplicaciones más consolidadas son la producción de pavimentos artificiales para 
pistas de atletismo, soportes para campos de hierba artificial, material para la 
industria del automóvil, industria del calzado, etc. 
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Å Otras aplicaciones han empezando a desarrollarse al final del periodo de 
vigencia del I Plan, especialmente la fabricación de mezclas bituminosas para 
construcción de carreteras, que se analiza detalladamente por la gran 
importancia que se le concede en el II Plan de NFU. 
 
Å La suma de ambas aplicaciones sit¼a al reciclado material en torno al 14% del 
total de los NFU generados, que es la mitad del porcentaje alcanzado, como 
media, en los países de la UE-15, que alcanza hasta un 30% de la generación. 
 
Å La valorizaci·n energ®tica tambi®n ha tenido un crecimiento muy importante, 
hasta el 17% de la generación, debido casi exclusivamente a la utilización de 
neumáticos en plantas cementeras; no obstante, el porcentaje de valorización 
alcanzado es muy inferior al de los países de la UE-15, que alcanzaron 
porcentajes del orden del 32% en 2005. 
 
Å El punto m§s importante es la disminuci·n de la cantidad de neum§ticos 
destinados a vertedero, que se ha reducido en casi un 25% desde el año 2000 
hasta el 2005, con un ritmo especialmente acelerado a partir del año 2003; no 
obstante, seguía representando casi la mitad de la generación, frente a un 15% 
en los países de la UE-15, a pesar las limitaciones introducidas en el Real 
Decreto 1481/2001, que prohibió el vertido de neumáticos enteros desde 
mediados de 2003 y de neumáticos triturados a partir de 2006. 

 
 
Objetivos ecológicos del II Plan de NFU 2007- 2015 
 
Estos objetivos ecológicos fijados para el periodo 2007 ï 2015 son: 
 

a) Reducción de un 10 por ciento en peso de los NFU generados mediante el 
alargamiento de la vida útil de los neumáticos, la mejora del uso de los 
neumáticos y de la conducción de vehículos; el Plan contempla también el 
establecimiento de mejoras de calidad por parte de los productores de 
neumáticos; el cumplimiento del objetivo de prevención estará muy condicionado 
por muchos factores, entre ellos la reducción del uso del automóvil. 
 
b) Recuperación y valorización del 98 por 100 de los neumáticos generados 
antes de 2008. 
 
c) Recauchutado de, al menos, un 20 por ciento en peso de los NFU; en este 
punto debe considerarse que el nivel de recauchutado ya es similar al alcanzado 
en otros países europeos, por lo que el crecimiento en la tasa de recauchutado 
podría ser selectiva, especialmente para grandes neumáticos. 
 
d) Reciclado material del 50 por ciento en peso de los NFU generados: 

 
Å El 40 por ciento mediante utilizaci·n como componente de mezclas 
bituminosas para pavimentación de carreteras; representa la gran apuesta 
del II Plan de NFU, habiéndose potenciado extraordinariamente las 
actividades de I+D+i en relación con la producción de mezclas bituminosas 
para uso en obra civil y carreteras, estableciendo los requisitos y 
especificaciones que se deberían cumplir las mezclas bituminosas que 
contengan polvo de caucho procedente de NFU (Orden 21/2007 del 
Ministerio de Fomento). 
 
La capacidad de tratamiento de las instalaciones de valorización en 
funcionamiento, incluidas las de reciente construcción, y de las previstas 
en el Plan es del orden de 80.000 a 100.000 t/a de NFU, localizadas 
principalmente en Andalucía, Castilla y León, Aragón, Cataluña y Valencia; 
no obstante, para cumplir los objetivos ecológicos el SIGNUS ha exportado 
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parte de los neumáticos usados para valorización material en plantas 
francesas y alemanas (más de 35.000 t/a). 
 
Å El 10 por ciento restante a la utilizaci·n en otras aplicaciones industriales, 
especialmente mediante la obtención de polvo de caucho para diversos 
usos, desde la pavimentación deportiva a usos industriales. 

 
e) Recuperación y reciclado de la totalidad del acero procedente de las plantas 
de tratamiento de los NFU. 
 
f) Valorización energética del 30 por ciento de los NFU generados, que supondría 
una gestión del orden de 100.000 t/a; en la actualidad esta valorización se 
concentra casi exclusivamente en las plantas cementeras y alcanza las 42.000 
t/a, de acuerdo con los datos de las Memorias de Oficemen y de los SIG de NFU 
correspondientes al año 2007. 
 
 

2.6.3. Utilización de aceites usados 

2.6.3.1.Antecedentes 

 
La utilización de aceites usados como combustibles alternativos de las plantas de clínker ha 
sido una forma tradicional de gestión de este tipo de residuos, por las características generales 
de los hornos y por la facilidad de adaptación de las instalaciones al nuevo combustible, que 
prácticamente no presentaba exigencias técnicas ni ambientales complementarias a los 
combustibles líquidos tradicionales usados por las cementeras; en general, sólo requerían un 
pretratamiento para la eliminación de los lodos y un control analítico completo previo a la 
aceptación, tanto por razones de control reglamentario como por garantía de funcionamiento 
adecuado. 

 
Esta práctica está muy extendida por Europa, donde los aceites usados suponen un porcentaje 
importante de los combustibles alternativos usados en las plantas de cementos, ya sea por uso 
directo o a través de la preparación de combustibles alternativos en plantas de blending. 

 
Numerosas instalaciones españolas han sido autorizadas para la utilización de aceites usados, 
en solitario o mediante mezclas con otros residuos, aunque la estrategia para la gestión de los 
aceites usados ha considerado prioritaria la regeneración de los mismos frente a la valorización 
energética. 

 
Esta valorización energética, que ha cumplido su función en el pasado, sigue teniendo su 
utilidad como complemento de otras formas de gestión, especialmente para los aceites de 
difícil tratamiento, no regenerables. Sin embargo, el nuevo marco legal de gestión de aceites 
usados puede modificar, de forma muy importante, las condiciones de valorización, que pueden 
convertir este residuo en un componente marginal de la valorización energética en los próximos 
años, por el impulso legal a la regeneración de bases, a pesar de que esta última forma de 
gestión no ha sido considerada prioritaria en la redacción de la nueva Directiva Marco de 
Residuos recientemente aprobada y que en numerosos Estados Miembros de la Unión 
Europea no goza de la prioridad que en España. 

 

2.6.3.2. Características de los aceites usados como combustible alternativo 

 
Los aceites lubricantes, especialmente los de automoción, están constituidos por: 

 
Å Bases lubricantes (hasta un 75% de peso de los aceites), que son mezclas de 
hidrocarburos fundamentalmente parafínicos de cadena larga pero con presencia 
también de hidrocarburos nafténicos y aromáticos. 
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Å Aditivos, para conseguir las propiedades espec²ficas pretendidas en el aceite 
(antioxidantes, detergentes, anticorrosivos, antiespumantes, etc.); están 
constituidos por compuestos orgánicos, entre los que tienen una especial 
participación los compuestos de azufre, siliconas y derivados de cinc y bario. 

 
Dependiendo de la aplicación y del tiempo de uso, los aceites usados mantienen, sin gran 
modificación, las bases lubricantes aunque los aditivos se van degradando con el tiempo; 
precisamente esta degradación es la que obliga a su sustitución periódica. 

 
Después de su uso, el aceite lubricante adquiere concentraciones elevadas de contaminantes, 
entre los que los más importantes son: 

 
Å Metales pesados derivados principalmente del desgaste del motor o maquinaria 
por contacto con combustibles. 
 
Å Es frecuente la presencia de disolventes clorados procedentes de la 
degradación de los aditivos o por manipulación posterior de los aceites usados; 
no es improbable la presencia de tricloroetano, tricloroetileno y percloroetileno. 
 
Å Holl²n procedente de la combusti·n incompleta de los propios aceites o del 
combustible; está en forma de partículas sólidas finas, difícilmente retenibles en 
los filtros de aceite. 
 
Å Componentes §cidos procedentes de combustiones de derivados de azufre. 
 
Å Agua, procedente de la condensaci·n del vapor presente en la atm·sfera o a 
fugas en los sistemas de enfriamiento del aceite. 
 
Å Combustibles utilizados por los veh²culos, debido a un paso de los mismos 
hasta el cárter de aceite. 
 
Å S·lidos y polvo, debidos a la entrada de los mismos con el aire de combusti·n 
del motor y que finalmente se incorporan al aceite. 

 
El aprovechamiento de los aceites usados debe tener en cuenta la presencia de estos 
contaminantes; dependiendo del uso a que se destinen puede ser necesaria la separación 
completa de las impurezas, incluidos los aditivos; para su uso como combustibles alternativos 
en plantas cementeras los tratamiento necesarios son menos exigentes. 

 
En general, en todos los casos es necesario realizar pretratamientos de separación de agua y 
sólidos, que generan residuos secundarios que deben ser gestionados de forma conjunta con 
los propios aceites recuperados. 
 

2.6.3.3. Alternativas de gestión de los aceites usados 

 
Básicamente pueden considerarse tres formas principales de aprovechamiento de los aceites 
usados: 

 
Å La regeneraci·n tras un tratamiento previo para eliminación de agua, lodos y 
contaminantes físicos; está orientada a la obtención de bases lubricantes, que 
permitan la reformulación del aceite, con las mismas o parecidas propiedades. 
 
Å La valorizaci·n energ®tica, previo tratamiento, en motores de combustión 
interna, para la producción de electricidad que puede ser vertida a la red; los 
aceites usados tratados se utilizan como carburantes en motores térmicos que, a 
su vez, accionan generadores de energía eléctrica. 
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Å La valorizaci·n energ®tica como combustible en hornos adecuados, 
generalmente de clínker; también han sido muy utilizados en otras instalaciones, 
especialmente en hornos de materiales cerámicos. 

 
Existen también otros usos minoritarios, como la utilización en algunas fabricaciones, pero no 
tienen una gran incidencia en la distribución de los aceites usados. 

 

2.6.3.4. Regeneración de aceites usados 

 
La regeneración de los aceites usados consiste en la obtención de bases lubricantes a partir de 
aceites usados, mediante la separación física de los contaminantes presentes (agua, lodos, 
metales y restos degradados de los aditivos específicos de los aceites). 

 
Existen numerosos procesos de regeneración de los aceites lubricantes pero los más usados 
en España realizan la regeneración de las bases mediante diferentes etapas de filtración, 
extracción con disolventes y rectificaciones; de esta forma se obtienen las siguientes 
corrientes: 

 
55 - 60% del peso de los aceites usados alimentados se recuperan en forma de 
bases lubricantes, destinadas a reformulación; este porcentaje es el que 
realmente se obtiene en forma de bases lubricantes. 
 
25 - 30% en forma de asfaltos, polímeros y aditivos degradados, que son 
residuos peligrosos y deben ser gestionados como tales; esta es la única fracción 
que sería potencialmente valorizable en cementeras. 
 
10 - 15% de una fracción ligera de hidrocarburos (naftas) que puede ser utilizada 
como combustible alternativo en motores especiales o ser usada internamente, 
para cubrir las necesidades energéticas propias. 

 
Agua y lodos procedentes de la separación física inicial, que deben ser 
gestionados como residuos. 

 
En España la capacidad de regeneración de aceites usados instalada es de 130.000 t/a, 
distribuidas en tres instalaciones situadas en Madrid (2) y en Cataluña (1). 

 
 

La valorización energética en la cogeneración de energía eléctrica 
 

La utilización de los aceites usados para este fin exige un tratamiento físico-químico de los 
aceites para eliminación de las impurezas; este tratamiento es bastante similar al realizado en 
el caso de la regeneración ya que su objetivo es obtener un carburante apto para ser utilizado 
por motores de gran potencia, que exigen requisitos de calidad mínima. 

 
Esta forma de recuperación tuvo un gran auge a principios de los años 90, beneficiándose de 
las ventajas económicas de la recogida de aceites usados y de las subvenciones a la 
producción de energía eléctrica a partir de residuos; sin embargo, los cambios introducidos en 
las tarifas de generación de energía no han favorecido al sector, reduciéndose 
considerablemente la aportación para este uso. 

 
Existe un número importante de instalaciones de valorización energética para producción de 
electricidad a partir de aceites usados, distribuidas por el país, con capacidad de consumo 
superior a las disponibilidades de aceites usados; la mayor parte de estas instalaciones están 
vinculadas a las plantas de regeneración, pudiendo aprovechar parte de los subproductos y 
residuos de las mismas, logrando así una mejor integración vertical de la gestión. 
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La valorización energética como combustible alternativo en hornos 
 

Es la forma más sencilla de recuperar los aceites usados, ya que sólo requiere un 
pretratamiento, que normalmente consiste en la eliminación del agua y los lodos contenidos en 
los aceites y, sobre todo, un control analítico completo que permita el aseguramiento de las 
características de emisión. 

 
En estas instalaciones los aceites usados sustituyen a combustibles tradicionales; sin embargo, 
las nuevas normativas de emisión y de gestión de los aceites usados han reducido 
considerablemente estos usos a las instalaciones provistas de sistemas de tratamiento de 
gases de combustión o que realicen pretratamientos adecuados de los aceites. 
 

2.6.3.5. Sistema Integrado de Gestión. SIGAUS 

 
La responsabilidad descrita en los puntos anteriores puede ser asumida directamente por los 
fabricantes e importadores o a través de Sistemas Integrados de Gestión; los mayores 
fabricantes de aceites se han integrado dentro de SIGAUS, que representa más del 90% de 
todos los aceites puestos en el mercado español. En consecuencia, SIGAUS asume la 
responsabilidad individual de los fabricantes de aceites asociados; esta responsabilidad se 
concentra, fundamentalmente, en: 

 
Å Garantizar el cumplimiento de los objetivos ecol·gicos, tanto de recogida como 
de un alto grado de regeneración de los aceites usados recogidos, otorgando a la 
valorización energética un papel secundario en la gestión de los aceites usados. 
 
Å Financiar econ·micamente el funcionamiento del sistema de gestión, para el 
cumplimiento de los objetivos señalados en el punto anterior. 
 

Para cumplir los dos puntos anteriores el SIGAUS debería contar con la infraestructura ya 
existente de recogedores, transportistas, instalaciones de regeneración y de valorización, etc., 
estableciendo formas de colaboración con los mismos. 

 
Para la financiación económica, el SIGAUS recibirá una cantidad estipulada por unidad de 
aceite puesto en el mercado por cada fabricante, (0,06 ú/kg para el a¶o 2007). 

 
Con esta aportación el SIGAUS debe financiar los déficits de funcionamiento del sistema de 
gestión completo: debe abonar a los recogedores y, especialmente a los regeneradores de 
aceite, las retribuciones estimadas para la rentabilidad de su actividad; sin embargo, las 
actividades de valorización energética no recibirán ninguna financiación por parte de los 
fabricantes de aceites. 

 
De esta forma, con la entrada en funcionamiento de SIGAUS desaparecen las ayudas 
económicas a la gestión de los aceites usados, que han sido aplicadas durante largo tiempo 
con cargo al presupuesto del Ministerio de Medio Ambiente, actuando el SIGAUS como el 
órgano de reparto de los costes y de los ingresos recibidos de los fabricantes de aceites. 

2.6.3.6. Objetivos ecológicos establecidos en el Real Decreto 679/2006 

 
Con independencia de las medidas preventivas orientadas a la disminución de la generación de 
aceites usados o a la disminución de la presencia de componentes peligrosos, el Real Decreto 
679/2006 establece una serie de objetivos ecológicos que cuantifican y jerarquizan la estrategia 
ambiental en relación con los aceites usados; estos objetivos mínimos, revisables por el 
Gobierno en el año 2009, son: 

 
Å Recuperaci·n del 95% de aceites usados generados; esto obligar§ a realizar 
esfuerzos importantes en la recogida; la cantidad generada para cada tipo de 
aceite depende del uso del mismo y se estima de acuerdo con las estadísticas 
del sector, con la aprobación de la Administración, el SIG debe demostrar que 
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han controlado la recogida de las cantidades correspondientes a este alto grado 
de recuperación. 
 
Å Valorización del 100% de aceites usados recuperados ya sea mediante 
regeneración, por reciclado en la producción de otros productos o mediante 
valorización energética. 
 
Å Regeneraci·n de un 55% de los aceites usados recuperados a partir del 1 de 
enero de 2007 (y de un 65% de los aceites usados recuperados a partir del 1 de 
enero de 2008); algunos tipos de aceites usados, los recuperados de 
separadores de agua-aceite y los que no puedan garantizar su origen, se 
consideran no regenerables y están excluidos de los objetivos de regeneración. 

 
Teniendo en cuenta los rendimientos de estas plantas, cuyo valor mínimo se especifica en el 
artículo 9 del mismo Real Decreto, la regeneración dará lugar a residuos secundarios; estos 
residuos resultantes del proceso de regeneración (fondos, cabezas de columnas de destilación, 
aceite residual no regenerado, etc.) deben ser gestionados y valorizados de acuerdo con la 
legislación general de residuos peligrosos, pudiendo ser destinados a valorización energética. 
 

 
 

Figura 4. Esquema de los flujos de gestión de aceites usados aplicando los objetivos establecidos 
en el Real Decreto 679/2006 

2.6.4. Utilización de residuos industriales 

2.6.4.1. Antecedentes 

 
Tradicionalmente, las plantas de clínker han utilizado distintos tipos de residuos industriales, 
tanto como combustibles alternativos como en sustitución de materias primas; entre los 
primeros, los más habituales han sido los residuos líquidos, como los aceites usados, los restos 
y lodos de disolventes orgánicos no clorados y diferentes residuos procedentes de las 
industrias petroquímica y farmacéutica; también se han utilizado otros residuos sólidos o 
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pastosos como los lodos de fabricación y aplicación de pinturas y barnices y los lodos de 
diferentes procesos químicos orgánicos. 

 
La característica fundamental de los mismos ha sido su elevado poder calorífico y la ausencia o 
la baja concentración de determinados contaminantes clave, como algunos metales pesados 
volátiles y cloro orgánico. 

 
Esta sustitución se ha basado tanto en la capacidad intrínseca de los hornos de clínker para la 
valorización energética de estos residuos dentro de un marco de completa garantía ambiental 
como por la facilidad de manejo de los mismos, tanto en el acopio y almacenamiento de los 
mismos, como en la introducción al proceso. 

 
De acuerdo con la Memoria de Oficemen del año 2006, a lo largo de ese año se han utilizado 
casi 47.000 toneladas de residuos líquidos (sin incluir los aceites usados) constituidos 
fundamentalmente por disolventes y residuos petroquímicos; a la cifra anterior deben añadirse 
15.000 toneladas de residuos sólidos y pastosos. 

 
En conjunto, los residuos industriales representan la segunda fuente de combustibles 
alternativos de las plantas cementeras, que sólo son superadas, en peso, por las harinas 
cárnicas. 

 
La actividad está regulada, desde el punto de vista técnico y de autorización, por la legislación 
sobre residuos peligrosos en lo referido al control del manejo, almacenamiento y gestión de los 
residuos peligrosos, especialmente en los aspectos referidos a las responsabilidades de los 
gestores, recogidas en el Real Decreto 833/1988, que ahora se engloban dentro de la 
Autorización Ambiental Integrada. 

 
Desde el punto de vista ambiental, la normativa de referencia es el Real Decreto 653/2003, de 
incineración de residuos, que recoge las condiciones de autorización y funcionamiento de las 
instalaciones de clínker cuando utilizan residuos como combustibles alternativos. 

 
La actividad se desarrolla en casi todas las Comunidades Autónomas, de acuerdo con la 
normativa general y con la específica de cada Comunidad, cuando existe; en este sentido 
deben señalarse dos excepciones importantes: 

 
Å En la Comunidad Aut·noma de Arag·n no est§ autorizada la valorizaci·n 
energética de residuos en cementeras, al no estar incluida dentro del Catálogo 
Aragonés de Residuos. 
 
Å En Catalu¶a existe una condici·n adicional, ya que la utilizaci·n de residuos 
como combustibles sólo se considera valorización energética si el poder 
calorífico inferior (PCI) de los mismos es superior a 30 MJ/kg; para valores 
inferiores de PCI se considera que la operación es de eliminación por 
incineración (D10); como esta operación está declarada servicio público y 
asignada a un gestor privado, el aprovechamiento de residuos con PCI inferior a 
30 MJ/kg no puede ser autorizado para las cementeras en Cataluña; está en fase 
de reconsideración por la Agencia de Residuos, que podría establecer el límite 
en torno a 15 MJ/kg. 

 
A pesar de lo anterior, no todas las Comunidades Autónomas autorizan la valorización de 
residuos peligrosos; estas excepciones no se refieren, generalmente, a impedimentos de tipo 
legal sino que a veces se basan en otros condicionantes locales o territoriales. 

 

2.6.4.2. La valorización energética en el II Plan de Residuos Peligrosos 2007 - 2015 

 
El II Plan Nacional de Residuos Peligrosos, incluido en el borrador del PNIR, recoge la 
planificación sobre la producción y la gestión de los residuos peligrosos y establece los 
principios a tener en cuenta en las planificaciones territoriales. 
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En el momento de la elaboración del II Plan Nacional de Residuos Peligrosos, a finales de 
2006, la situación en relación con la generación y gestión de los mismos en España se 
caracteriza por: 

 
Å Insuficientes datos reales sobre la generaci·n de residuos peligrosos, con 
escasa verificación de los mismos; a pesar de las Declaraciones Anuales 
Productores y Gestores de residuos peligrosos no parece fácil llegar a cifras 
suficientemente fiables. 
 
Å La estimaci·n de la generaci·n anual es de algo m§s de 3 millones de 
toneladas. 
 
Å Existen diferencias notables entre las Comunidades Aut·nomas en relaci·n con 
la propia clasificación de los residuos y con la designación orientativa de los 
tratamientos más adecuados, que en numerosos casos están muy condicionados 
por las instalaciones existentes más que por los objetivos ambientales 
perseguidos. 
 
Å Escaso nivel de coordinaci·n en los programas y planes de gesti·n entre los 
diferentes territorios, quizá como consecuencia de una aplicación demasiado 
estricta del principio de autosuficiencia entendido a nivel autonómico. 
 
Å Infraestructuras insuficientes para algunas formas de tratamiento, que son 
paliadas mediante la asignación de otras formas de tratamiento, a veces poco 
convenientes desde el punto de vista ambiental. 
 
Å Escasa percepci·n social del problema derivado de la generaci·n y gesti·n de 
los residuos peligrosos e hipersensibilidad ante cualquier propuesta de 
construcción de nuevas infraestructuras, especialmente si se incluye la 
recuperación energética. 

 
Aunque la planificación contemplada en el II Plan de Residuos Peligrosos se basa en la 
aplicación de la estrategia de gestión en cinco niveles, la oposición social a algunas formas de 
gestión, entre ellas la recuperación energética, ha modificado la aplicación razonable de la 
estrategia jerarquizada, que conduce a un mayor esfuerzo en la recuperación material y, sobre 
todo, a una aplicación poco razonada de algunas tecnologías de eliminación, especialmente de 
tratamiento físico ï químicos y biológicos. 

 
En el II Plan de Residuos Peligrosos sólo se consideran como susceptibles de valorización 
energética a aquellos residuos peligrosos que reúnen ciertas características técnicas, 
ecológicas y energéticas que facilitan esa forma de tratamiento, aunque estas características 
no han sido definidas de forma explícita ni en el Plan ni en la legislación que lo soporta. 

 
Los residuos considerados como potencialmente valorizables han sido considerados dentro de 
la actividad R1, para su transformación en combustibles alternativos en plantas de blending, 
para su uso en instalaciones autorizadas. 
 
La destrucción o eliminación por incineración con o sin recuperación de energía, actividad D10, 
sólo es considerada en el caso de residuos peligrosos con contenidos importantes de 
compuestos orgánicos pero con un valor energético reducido, orientada fundamentalmente a 
eliminar las características de peligrosidad de los residuos. 
 
Como se ha indicado, la clasificación establecida en el Plan, como R1 o D10 debe ser 
considerada como una primera aproximación, condicionada fundamentalmente por la 
inexistencia de determinadas infraestructuras de tratamiento; esta misma observación puede 
hacerse para algunas clasificaciones relacionadas con los tratamientos físico-químicos o 
biológicos, a los que se asignan residuos para los que no existe una referencia clara de 
gestión. 
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2.6.4.3. Inventario de residuos valorizables energéticamente 

 
En la tabla 4 se muestra la generación de residuos peligrosos recogida en el II Plan de 
Residuos Peligrosos, correspondientes al año 2005, agrupados por sectores de producción, de 
acuerdo con la clasificación de la Lista Europea de Residuos (LER); se han excluido los datos 
correspondientes al Grupo 13, de Aceites Usados, analizado en otro punto del estudio por 
disponer de normativa específica. 
 
El Plan Nacional de Residuos Peligrosos asigna unos porcentajes de participación de cada una 
de las formas de gestión que puedan ser adecuadas para cada uno de los residuos (definidas 
como mejores opciones de tratamiento); en la tabla 4 se recogen las mejores estimaciones del 
II PNIR para la actividad R1, de preparación de combustible. 
 
La asignación de las mejores opciones de tratamiento lleva consigo, de forma implícita, la 
consideración de objetivos ecológicos para determinados tipos de residuos; en cualquier caso, 
las asignaciones deben ser contempladas con una cierta flexibilidad, tanto por las 
incertidumbres de la generación como por la escasa definición de muchos de los residuos en 
relación con las formas de tratamiento. 
 

Tabla 4. Generación de residuos peligrosos en el año 2005 y estimación de la valorización 
energética (toneladas) 

 

 
 
De esta forma es posible conocer, para cada grupo de la LER, la cantidad de residuos que 
podrían ser valorizados mediante su transformación en combustibles alternativos para las 
plantas de clínker (actividad R1), que correspondería a residuos con un poder calorífico 
elevado y sin componentes inadecuados para su uso en cementeras. De acuerdo con los datos 
del borrador del PNIR, la generación total, incluyendo todas las posiciones de la LER es de 
3.181.000 toneladas anuales (aunque en el estudio sólo se han considerado 8 posiciones, 
descartando otras poco claras como potenciales combustibles). 
 
Hay que señalar que, aunque los datos de partida no estén muy actualizados, los porcentajes 
asignados a la forma de gestión R1 (preparación de combustibles alternativos), son muy 
reducidos, quizá por la sobrevaloración del potencial de otras opciones de gestión, 
especialmente de la recuperación material y la recurrencia a procesos de tratamiento físico 
químico orientadas a la estabilización y/o inertización de los residuos peligrosos como paso 
previo a su depósito en vertederos de residuos peligrosos. 
 
En un primer análisis se observa una gran disponibilidad (más de 82.000 t/a) de residuos 
peligrosos cuya opción prioritaria de gestión debería ser la transformación en combustible para 
recuperación energética en instalaciones industriales como las plantas de clínker, aunque en la 
práctica esta cantidad es considerablemente menor, por el desvío hacia otras formas de 
gestión. 
 
El análisis detallado de cada uno de los Grupos, en orden decreciente de cantidades asignadas 
para la valorización energética, permite algunas observaciones previas: 
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En el Grupo 19 se incluyen las fracciones de aceites y grasas separadas en las 
instalaciones de tratamiento efluentes, que representan una cantidad en torno a 
23.000 t/a, aunque su valor energético puede ser muy variable en función del tipo 
de instalación de procedencia; no se incluyen en este apartado los lodos de las 
depuradoras, que se analizan separadamente, por su interés futuro y sus 
posibilidades. 
 
El Grupo 7 de la LER está constituido por los residuos procedentes de procesos 
químicos orgánicos; deben considerarse dentro de este grupo los residuos 
pesados procedentes de procesos de destilación, los disolventes líquidos 
residuales (muy cargados de impurezas que impiden su reutilización), así como 
subproductos de reacciones químicas orgánicas, no reutilizables; en general, es 
importante la presencia de inertes (como medios de filtración y diferentes lodos), 
lo que reduce considerablemente su valor energético e impide un mayor 
porcentaje de valorización. 
 
El Grupo 5 lo constituyen los residuos procedentes del sector de refino de crudo; 
generalmente son restos oleosos de tanques y de operaciones de 
mantenimiento, derrames de hidrocarburos, etc.; en general, la recuperación 
energética de la mayor parte de estos residuos es poco ventajosa, por la gran 
cantidad de inertes presentes en los residuos pero puede considerarse como la 
mejor opción ambiental. 
 
En el Grupo 12 se han considerado los residuos procedentes de los aceites 
sintéticos utilizados en la preparación de taladrinas; éstas y otros residuos 
oleosos deben ser sometidas a tratamientos físico-químicos previos antes de su 
transformación en combustibles; la gestión de estas taladrinas podría formar 
parte de las obligaciones del SIG de aceites usados; la mayor incertidumbre se 
refiere a la cantidad realmente gestionada. 
 
En el Grupo 8 sólo se consideran destinados a actividades R1 a algunas 
fracciones de residuos de pinturas, cuando la presencia de metales pesados es 
reducida o controlada, y a las fracciones que contienen cantidades apreciables 
deaceites y fijadores orgánicos. 
 
Dentro del Grupo 3, correspondiente a residuos del sector de la madera, se han 
considerado una generación muy reducida, del orden de 8.000 t/a que puede 
corresponder a restos de lacas y barnices. 
 
Finalmente, dentro del Grupo 14 se encuentran los residuos de disolventes, 
refrigerantes y propelentes, sean o no halogenados; responden a colas de 
destilación de la recuperación de disolventes, con contenidos importantes de 
lodos; la cantidad estimada para valorización energética parece muy baja, del 
orden de 2.000 t/a. 

 
Por tanto, de acuerdo con las previsiones del Plan de Residuos Peligrosos 2007- 2015, si se 
excluyen a los aceites usados y a los lodos de depuración de aguas residuales urbanas que se 
analizan separadamente, la cantidad estimada de residuos peligrosos que pueden ser 
destinados a valorización energética mediante su transformación en combustibles alternativos 
sería del orden de 82.000 t/a. 
 
Capacidad de las instalaciones de gestión de la actividad R1 y D10 
 
Aunque la distribución territorial de las instalaciones de gestión de residuos peligrosos, y en 
especial las de valorización energética, debería ser poco relevante, el Plan recoge las 
instalaciones y capacidades instaladas para la gestión de residuos peligrosos a través de la 
transformación en combustibles (actividad R1). 
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Entre las instalaciones adecuadas para valorización, el Plan refleja 33 instalaciones 
potenciales, aunque no las detalla, que casi coinciden territorialmente con las plantas de 
clínker, con una capacidad global superior a 209.000 t/a. 
 
Es evidente que la capacidad de tratamiento de las plantas cementeras supera, 
considerablemente, la generación de residuos valorizables (80.000 t/a). 
 
El Plan Nacional de Residuos Peligrosos recoge también un déficit de infraestructuras en 
relación con la preparación de combustibles alternativos para la valorización ener gética; en 
este sentido, prevé la necesidad de dos plantas de preparación de combustibles a partir de 
residuos (plantas de blending), con una capacidad de 30.000 a 40.000 t/a cada una. 
 
Sin embargo, teniendo en cuenta las instalaciones actuales, la capacidad instalada en las tres 
plantas en funcionamiento se acerca a las disponibilidades de residuos peligrosos para 
valorización energética, especialmente si se tiene en cuenta la reducción prevista de las 
cantidades de aceites usados disponibles para valorización energética. 
 

2.6.4.4. Instalaciones de blending de residuos para preparación de combustible 

 
En el pasado, la escasez de las instalaciones de tratamiento térmico y la dispersión de los 
puntos de generación junto con la capacidad intrínseca de las plantas de clínker para la gestión 
de numerosos residuos peligrosos con alto contenido energético motivó un flujo directo de 
residuos peligrosos desde los productores/gestores hacia las plantas de clínker; estos flujos de 
residuos estaban constituidos, casi exclusivamente, por aceites usados de automoción, y 
disolventes no recuperados (colas de destilación) junto con pinturas y barnices. 
 
Sin embargo, a medida que se fue ampliando el abanico de residuos susceptible de 
tratamiento, las operaciones logísticas relacionadas con la preparación de los combustibles 
alternativos requirieron una mayor y más especializada dedicación, que aconsejó que este 
trabajo fuese realizado de una forma independiente a la producción de cemento, por parte de 
organizaciones distintas a las plantas de producción de cemento. 
 
De esta forma surgieron las instalaciones de blending de residuos, como una actividad R1, 
cuyo objetivo principal es la obtención de combustibles procedentes de residuos que cumplan 
las especificaciones solicitadas por el usuario mediante la mezcla de residuos de diferentes 
orígenes y características. 
 
Estas instalaciones utilizan preferentemente residuos peligrosos de alto poder calorífico; 
generalmente no realizan ninguna transformación o tratamiento químico de los mismos, distinto 
del acondicionamiento físico de los residuos para facilitar su uso en las cementeras. 
 
Los residuos de procedencia pueden ser sólidos, líquidos o pastosos y la forma de preparación 
puede ser por mezcla (blending), fluidificación o emulsificación. 
 
Los combustibles preparados suelen ser especificados por cada horno de clínker de forma 
independiente, teniendo en cuenta las características de las materias primas, de las propias 
instalaciones y la aportación de otros residuos distintos. 
 
Este tipo de instalaciones presenta ventajas importantes para todos los participantes en el 
proceso: 

 
Å Para el productor de residuos porque proporciona un destino adecuado para los  
mismos, directamente o a través de gestores de recogida de residuos peligrosos. 
 
Å Para la industria cementera puede suponer ventajas económicas porque le 
permite abastecerse de combustibles alternativos de calidad garantizada y 
adaptada a las necesidades específicas de sus hornos. 
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Å Porque se disminuye el riesgo de la manipulaci·n de residuos peligrosos en las 
plantas de clínker. 
 
Å Para la Administraci·n, porque facilita el control de la producci·n y de la gesti·n 
de los residuos peligrosos, estableciendo una etapa de control analítico y de 
cantidades, que sería difícil obtener en el caso de suministro directo desde los 
productores de residuos a las plantas de cemento. 

 
Los tipos de residuos recibidos, normalmente, en plantas de blending son: 

 
Å Residuos oleosos (aceites usados, anticongelantes, fluidos de transmisi·n, etc.) 
procedentes de garajes de automóviles y desguaces de vehículos al final de su 
vida útil. 
 
Å Residuos pastosos procedentes de refiner²as de petr·leo que no pueden ser 
empleados en la producción de asfaltos u otros productos petrolíferos pesados. 
 
Å Residuos peligrosos procedentes de la recogida directa de los productores o 
restos  de los procesos de tratamiento de algunas instalaciones de recuperación. 

 
Sin embargo, no son aceptados en estas instalaciones de preparación de combustibles: 

 
Å Residuos con PCB/PCT > 50 ppm, que tienen una reglamentaci·n especial. 
 
Å Residuos que puedan producir olores nauseabundos. 
 
Å Residuos sanitarios de cualquier tipo ni los residuos radiactivos. 

 

2.6.4.5. Valorización energética de residuos industriales no peligrosos 

 
La información sobre generación y formas de gestión no está disponible para los residuos 
industriales no peligrosos, para los que no existe una legislación específica de ámbito nacional, 
salvo la Ley 10/1998, ni un grado de control tan estricto. 

 
Los inventarios de residuos no permiten, en general, desglosar las cantidades generadas en 
función de la vía de tratamiento, por la gran heterogeneidad de los residuos y porque la forma 
de gestión está basada en las disponibilidades reales de cada Comunidad más que en 
justificaciones de estrategia ambiental. 

 
En gran parte de los casos los inventarios se han estimado aplicando diferentes ratios que 
correlacionan la hipotética generación de residuos con producciones, personal empleado, 
consumo de energía, etc.; estos ratios pueden dar una idea global de la cantidad de residuos 
pero son escasamente válidos desde el punto de vista de planificación detallada; casi lo mismo 
puede decirse de las Declaraciones Anuales de Gestores de Residuos No Peligrosos, que son 
obligatorias en numerosas Comunidades Autónomas, aunque el grado de concreción de las 
mismas es escaso. 

 
En numerosas Comunidades Autónomas la gestión de los residuos industriales no peligrosos 
es asimilada a la de los residuos urbanos, y suelen ser depositados en vertederos comunes, 
con independencia de que el depósito sea realizado por gestores autorizados, aunque los 
nuevos planes integrados de gestión de residuos suelen incluir también estos residuos, de 
forma independiente, pero el nivel de información es muy escaso. 

 
La Comunidad Autónoma que más detalla la forma de gestión, tanto desde el punto de vista 
legislativo como de control de la gestión, es Cataluña; en esta Comunidad la obligación de 
declaración es común para todos los residuos industriales, sean especiales (peligrosos) o no; la 
propia clasificación implica las vías prioritarias de gestión a través de gestores autorizados para 
todos los residuos industriales; esto permite definir con mayor precisión los flujos de residuos 
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potencialmente valorizables energéticamente, teniendo en cuenta los criterios ya indicados del 
poder calorífico. 

 
De acuerdo con las Declaraciones correspondientes al año 2005, la cantidad de residuos 
industriales potencialmente valorizables en Cataluña fue de 29.300 t de residuos peligrosos y 
99.000 t de residuos no peligrosos; de esta cantidad total las partidas más importantes se 
refieren a harinas cárnicas, lodos de depuradoras urbanas e industriales, residuos de madera, 
etc.; la mayor parte de los mismo se gestiona externamente. 

 
Como se ha señalado anteriormente, la Agencia de Residuos de Cataluña está considerando la 
modificación del valor límite de PCI que diferencia las actividades R1 y D10 en plantas distintas 
de la incineración; esto permitirá aumentar la cantidad de residuos industriales potencialmente 
valorizables; las estimaciones realizadas por la Agencia con los datos de 2005 indican una 
cantidad adicional de 174.000 t/a, aunque una gran cantidad ya está contabilizada en los flujos 
de residuos gestionados por los SIG y otra parte significativa está constituida por rechazos no 
reciclables de papel y cartón y residuos de embalajes, que son depositados en vertederos de 
residuos urbanos. 

 
Los inventarios parciales recogidos en el Plan Nacional son escasamente útiles para la 
estimación del potencial de valorización, por la falta de homogeneidad y detalle de la forma de 
clasificación; en el Plan se recoge un objetivo de valorización energética del 15% de la 
generación pero este porcentaje debería ser referido exclusivamente a algunos apartados de la 
Lista Europea de Residuos, que no son los recogidos mayoritariamente en la documentación 
de generación del Plan. 
 

2.6.5. Utilización de harinas animales 

2.6.5.1. Antecedentes 

 
Tradicionalmente, los subproductos animales se han destinado a la preparación de piensos 
para animales, tanto por su contenido en proteínas fácilmente digeribles como por la presencia 
de grasas, que otorgan un poder alimenticio a los piensos. 

 
Los procedimientos de transformación de subproductos establecían una clasificación de los 
subproductos en función del riesgo biológico, que garantizaba la higienización y prevenía de la 
transmisión de enfermedades animales. 

 
La aparición de nuevos tipos de enfermedades relacionados con la presencia en la 
alimentación de determinados tejidos (sistema nervioso), así como la alimentación con 
animales de la misma especie dio lugar a la crisis de las vacas locas y obligó a una redefinición 
de la legislación de subproductos no destinados a consumo humano, que fue establecido por el 
Reglamento (CE) 1774/2002, relativo a subproductos animales no destinados a consumo 
humano. 

 
El Reglamento (CE) 1774/2002 clasifica los subproductos animales en tres categorías en 
función del riesgo biológico de los mismos; aunque la clasificación es muy detallada, a efectos 
del presente estudio puede resumirse como sigue: 

 
Å Material de categor²a 1: son los de mayor riesgo y se incluyen los animales que 
presenten un riesgo de transmisión de encefalopatías espongiformes (EET), de 
riesgos desconocidos o relacionados con el uso de sustancias ilegales en la 
alimentación animal o contaminantes medioambientales; uno de los 
subproductos típicos son los Materiales Específicos de Riesgo (MER). 
 
Å Material de categor²a 2: que son los subproductos que presentan otros riesgos 
relacionados con enfermedades animales no transmisibles o que contienen otros 
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residuos de medicamentos veterinarios; también se incluyen los cadáveres de 
animales muertos en las explotaciones ganaderas. 
 
Å Material de categor²a 3: que son los subproductos no destinados a consumo 
humano que proceden del sacrificio de animales sanos. 

 
Para cada una de las categorías se determina una forma de tratamiento, en función de los 
riesgos sanitarios para la cadena de alimentación animal y humana y determina, también, unos 
usos posibles para los subproductos transformados obtenidos de los subproductos originales. 

 
Así, únicamente los subproductos transformados de categoría 3, básicamente grasas y harinas, 
pueden ser destinadas a alimentación animal, para preparación de piensos, con determinadas 
restricciones en relación con las especies animales; existe además una restricción temporal 
que impide la alimentación de animales de producción con piensos que contengan 
subproductos de cualquier categoría, por lo que el uso de las harinas obtenidas se reduce a la 
alimentación de animales de compañía. 

 
Precisamente esta utilización, tanto para consumo nacional como para exportación, hace que 
la práctica totalidad de las harinas cárnicas de categoría 3 estén destinadas, en la actualidad, a 
fabricación de piensos de animales de compañía, con un elevado valor económico por lo que 
no es necesaria, en general, su gestión como residuos, más allá de algunos excedentes 
temporales. 

 
Por esto, en el presente estudio no se considerarán las harinas de categoría 3, ya que su uso 
como combustible en plantas cementeras no debe ser importante, limitando el estudio a las 
harinas de categorías 1 y 2, para las que se establece su condición de residuos y la forma de 
gestión, entre las que se incluye la valorización energética en plantas autorizadas. 

 
Otros subproductos animales, como las grasas de cualquier categoría, tampoco se han 
evaluado cuantitativamente para su uso en cementeras por la existencia de usos específicos 
de gran valor añadido y la gran demanda potencial; los usos más importantes son los de 
alimentación animal para la grasas de categoría 3 o la producción de biocombustibles para las 
grasas de categoría 1 o 2. 

 
Por tanto, desde el punto de vista de uso como combustibles alternativos, sólo se considerarán 
las harinas de categorías 1 y 2, para las que también existen otros usos alternativos. 

 

2.6.5.2. Transformación de subproductos en harinas de categoría 1 y 2 

 
Antes de su posible valorización energética, los subproductos deben ser transformados en 
harinas, mediante un proceso de evaporación de la humedad y separación de parte de la grasa 
contenida en los mismos. 

 
En líneas generales, el proceso de transformación de los subproductos animales consiste en la 
trituración del material crudo, seguido de un calentamiento a una temperatura del orden de 
150ºC; en estas condiciones, la humedad se evapora y la grasa se funde; esto permite la 
separación de la mayor parte de la grasa por filtración, centrifugación y prensado; los residuos 
sólidos constituyen la harina cárnica, en la que se encuentran las proteínas y huesos triturados. 

 
Las composiciones químicas de las harinas obtenidas pueden variar ligeramente en función del 
subproducto de procedencia, de la categoría del mismo y de los procesos de transformación 
seguidos; desde el punto de vista de valorización energética, las variables más importantes 
son: 

Tabla 5. Variables más importantes de las harinas según valorización energética 
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Las características más importantes, que deben ser tenidas en cuenta, son: 
 

Å La humedad residual, que depende del procedimiento de tratamiento; la 
presencia de humedad puede dar lugar al desarrollo de microorganismos durante 
el periodo de almacenamiento. 
 
Å La proporción de grasa es muy importante, en un doble sentido; una mayor 
cantidad de grasa aumenta de forma considerable el PCI, pero proporciones 
elevadas de grasa aumentan las posibilidades de apelmazamiento y las 
dificultades de alimentación a los hornos de clínker. 
 
Å Casi el 70% de la harina est§ constituido por grasas y prote²nas, en la que 
participan más de una veintena de aminoácidos. 
 
Å Los inertes suponen del orden del 20% y est§n constituidos fundamentalmente 
por huesos finamente triturados; esto justifica la presencia de especies 
inorgánicas de marcado interés en la producción de clínker (calcio y fósforo 
procedentes del fosfato de los huesos), y porcentajes menos inferiores de azufre 
y cloro (que varían entre el 0,5 y el 1%). 

 

2.6.5.3. Valorización energética de harinas de categoría 1 y 2 

 
Para las harinas de categoría 1 y 2 sólo pueden considerarse dos alternativas de destrucción: 

 
Å Valorizaci·n energ®tica de las harinas en instalaciones alternativas. 
 
Å Eliminaci·n de las harinas en vertederos de residuos. 

 
La valorización energética en cementeras es la alternativa más viable dentro de los 
requerimientos de destrucción efectiva de estos residuos en un periodo tiempo necesariamente 
reducido; por otra parte, como la harina puede ser considerada biomasa, la valorización de la 
misma no supone una aportación neta de CO2; esto ha permitido la exportación de harinas para 
poder ser utilizadas como combustibles en centrales térmicas de carbón en los países 
escandinavos. 

 
Con independencia de la vigencia del Real Decreto Ley 4/2001, que autorizaba la valorización 
de las harinas con las condiciones ya citadas, la valorización debe hacerse teniendo en cuenta 
lo establecido en el Real Decreto 653/2003, de incineración de residuos, que regula la actividad 
para todos los tipos de residuos, con condiciones especiales para las plantas cementeras. 

 
La valorización en cementeras es el camino elegido en numerosos países europeos para la 
eliminación de las harinas de categorías 1 y 2, tanto de las que se van produciendo como de 
las grandes cantidades acumuladas durante años de todas las categorías. 

 
En la actualidad numerosas plantas cementeras tienen autorización para la coincineración de 
harinas animales; esta autorización es válida para cualquier categoría de harinas, que sólo se 
diferencian en los subproductos de procedencia pero no en las características de las mismas. 

 
La cantidad autorizada en España es de casi 200.000 t/a, muy superior a las disponibilidades 
reales de harina de categoría 1; la cantidad real valorizada en el año 2006, de acuerdo con los 
datos de OFICEMEN, es del orden de 88.000 t/a, que representa casi el 60% de la harina 
teóricamente disponible. 

 
Esto indica que una parte de la misma está siendo depositada en vertederos, quizá porque su 
calidad no sea suficiente o por razones logísticas (ya que el transporte de las harinas no 
siempre resulta fácil, especialmente a largas distancias); esta cantidad de harina depositada en 
vertedero puede ser del orden de 40.000 a 60.000 t/a de categorías C1 y C2, junto con una 
parte de la harina C3 que no pueda ser vendida para alimentación de animales de compañía. 
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La tendencia futura, en relación con estos subproductos, es la estabilización de la cantidad 
disponible para valorización, una vez que se reduzcan progresivamente las cantidades 
depositadas en vertederos, hasta alcanzar las 130.000-150.000 t/a; no es esperable un 
aumento de la cantidad de harinas C1 y C2, salvo por razones de una pandemia animal. 
 

2.6.6. Utilización de residuos procedentes de vehículos fuera de uso 

2.6.6.1. Residuo ligero de fragmentación 

 
Este residuo, que puede llegar al 25% del peso total del vehículo compactado, se obtiene por 
medio de sistemas de aspiración colocados sobre el producto triturado y por los que se 
separan las fracciones más ligeras del mismo. 

 
La composición es variable y diferente de unas plantas fragmentadora a otras; la composición 
media aproximada es: 

 
40% plásticos y textiles, 
 
23% caucho y elastómeros, 
 
13% vidrio, 
 
15% inertes (tierras, masillas, compuesto cerámicos), 
 
2% metales no férreos. 

 
Asimismo pueden contener pequeñas cantidades de metales y otros contaminantes que no 
hayan sido completamente retirados en la fase de descontaminación primaria. 

 
La característica fundamental, en relación con el aprovechamiento energético de esta fracción, 
es su poder calorífico, que varía entre 12 MJ/kg y 18 MJ/kg, debido a la presencia de 
porcentajes muy importantes de plásticos, textiles y caucho. 

 
Los distintos tipos de materiales potencialmente combustibles son: 

 
Polietileno de los limpiacristales, perfiles y cintas. 
 
Polipropileno de parachoques, recubrimiento del habitáculo y maletero, consola 
asideros, y volante. 
 
Policloruro de vinilo de los laminados vinílicos, molduras, cables, tubos de 
drenaje y perfiles de ventanas. 
 
ABS de la rejilla del radiador, guantera, recubrimiento de la columna de dirección 
y piezas del tablero. 
 
Poliuretano de los rellenos de asientos y juntas. 
 
Cauchos de conductos de aire, manguitos, cubiertas de cable, fuelles de 
protección, topes de amortiguación, defensas laterales y delanteras y juntas. 

 

2.6.6.2. Alternativas de gestión de la fracción ligera de fragmentación 

 
Una primera vía de valorización podría estar constituida por el reciclado material de plásticos; 
sin embargo, esta vía presenta dificultades por la heterogeneidad de los mismos; la Asociación 
Europea de Fabricantes de Plásticos estima que no más del 10% del plástico contenido en los 
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residuos ligeros de fragmentación podrían ser reciclados como materiales; el único camino 
viable en este reciclado es mediante el desmontaje de componentes homogéneos en la fase de 
desguace, antes de la compactación y fragmentación, lo que supone un incremento de coste 
importante. 

 
Las alternativas más viables para la fracción ligera de fragmentación son la valorización 
energética y el depósito en vertedero, que es la aplicación casi general de los residuos ligeros 
de fragmentación. 

 
La valorización energética es la vía obligatoria en diferentes países europeos, como Suiza, y de 
progresiva implantación en otros países (Alemania, Francia, etc.) por las restricciones 
crecientes al vertido o por la prohibición de eliminar residuos con un potencial energético 
aprovechable, como es el caso de los residuos ligeros de las fragmentadoras. 

 
Esta valorización suele hacerse en plantas de incineración de residuos urbanos o de residuos 
peligrosos, cuando existe capacidad suficiente, que no suele ser el caso habitual; por esto se 
están ensayando otras alternativas, como la pirólisis o la gasificación; debe tenerse cuidado 
con la posible presencia de PVC en los plásticos o de contaminantes orgánicos no eliminados 
completamente en los procesos de desguace y descontaminación. 

 
Evidentemente, por el alto poder calorífico, estos residuos son fácilmente valorizables en 
cementeras, reduciendo así su depósito en vertedero. 

 

2.6.6.3. Combustibles alternativos procedentes de Vehículos Fuera de Uso 

 
La utilización directa del residuo ligero de fragmentación en plantas cementeras no es habitual 
pero sí se están realizando ensayos para la transformación del mismo en combustibles sólidos 
recuperados (CDR) mediante una eliminación previa de los inertes por procedimientos de 
clasificación; esto supone un coste adicional frente al vertido, por lo que sólo es 
económicamente viable si existe una prohibición expresa y efectiva de vertido. 

 
Por parte de SIGRAUTO se han analizado las distintas tecnologías y alternativas de 
tratamiento de esta fracción ligera, para anticipar grados crecientes de recuperación, tal y como 
exigen los objetivos ecológicos. 

 
En general estas tecnologías emplean medios exclusivamente mecánicos para procesar los 
residuos generados en las plantas fragmentadoras y su objetivo es obtener distintas fracciones 
y granulometrías utilizando propiedades físicas como el tamaño, la densidad, la adherencia, 
etc. 
De esta forma se pretende la obtención de un combustible alternativo, razonablemente 
homogéneo, con cantidades reducidas de cloro y otros halógenos, que pueda ser alimentado 
fácilmente a las plantas cementeras. 
 
La generación de combustibles alternativos para cementeras puede ascender hasta el 55% de 
las cantidades de residuos ligeros separados en las plantas de fragmentación, y corresponde 
fundamentalmente a las fracciones de plástico y caucho presentes en los vehículos fuera de 
uso. 

 
Según los datos recogidos en el Plan de Vehículos Fuera de Uso incluido en el borrador del 
Plan Nacional Integrado de Residuos del MARM, la estimación de la generación de residuos en 
las instalaciones de fragmentación en España, en el año 2006 se muestra en la Tabla 6. 
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Tabla 6. Estimación de la generación de residuos de vehículos fuera de uso en el año 2006 
(toneladas) 

 

 
 

La primera columna recoge el peso de los vehículos que son enviados a fragmentación, tras los 
procesos de desguace y descontaminación; la segunda columna corresponde al peso de la 
fracción ligera de fragmentación, que en la actualidad es enviada, con carácter casi general, a 
vertedero y la tercera representa la estimación de la cantidad de combustible potencialmente 
recuperable. 
 
Debe recordarse que no todas las Comunidades Autónomas disponen de Centros de 
Fragmentación, por lo que las cantidades asignadas a cada una de ellas no necesariamente 
significa que la producción de combustible alternativo tenga lugar en las mismas sino en las 
que poseen plantas de fragmentación; en la tabla 6 el asterisco indica la existencia de plantas 
fragmentadoras en la Comunidad Autónoma. 
 
Teniendo en cuenta los datos anteriores, la cantidad combustible potencialmente obtenible de 
la fracción ligera de fragmentación sería del orden de 100.000 t/a considerando un alto grado 
de recuperación de plásticos y otros combustibles; de esta cantidad deben detraerse las 
correspondientes a instalación de fragmentación de escala reducida y situadas en puntos en 
los que el vertido siga siendo una opción aceptada por las Comunidades Autónomas; 
considerando las fragmentadoras de mayor capacidad, la posibilidad de producción de 
combustible alternativo podría estimarse en 65.000 t/a, considerando las fragmentadoras de 
Madrid, Cataluña, Valencia y Andalucía, que parecen tener volumen suficiente. 
 

2.6.7. Utilización de lodos de depuradoras de aguas residuales urbanas 

2.6.7.1. Tratamiento de lodos de depuradora 

 
Los lodos, a la salida de la depuradora, tienen una gran humedad y un elevado contenido de 
materia orgánica volátil, que los hace inmanejables, cualquier uso o gestión del mismo exigirá 
el tratamiento previo, para facilitar el manejo de los mismos en etapas posteriores de utilización 
o eliminación. Los tratamientos más importantes en relación con el aprovechamiento energético 
en plantas cementeras son: 
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2.6.7.2. Deshidratación mecánica 

 
Reduce la cantidad de humedad, hasta un 20 - 25% de materia seca, mediante centrifugación o 
filtrado a presión de los lodos, retornando el agua extraída a la propia planta de depuración, ya 
que este tratamiento tiene lugar en las propias EDAR. Tras este primer tratamiento los lodos 
pueden ser manejados fácilmente y transportados, pero no deberían ser aplicados 
directamente al terreno; sin embargo, no es excepcional este tipo de aplicación directa, lo que 
puede suponer riesgos ambientales importantes, especialmente si la presencia de metales 
pesados es elevada. 
 
Los destinos de los lodos deshidratados son la estabilización biológica mediante compostaje, el 
secado térmico y la valorización energética directa en plantas de incineración específicas. 
 

2.6.7.3. Estabilización biológica mediante compostaje 

 
Los lodos deshidratados pueden ser sometidos a un proceso de estabilización biológica 
aerobia, orientada a la producción de compost para uso agrícola; este tratamiento, además de 
la estabilización bacteriológica, produce una reducción de la humedad, alcanzándose un grado 
de sequedad del orden el 65%; en algunas Comunidades Autónomas una parte importante de 
los lodos son compostados conjuntamente con restos vegetales. 
 

2.6.7.4. Secado térmico 

 
Para alcanzar condiciones superiores de sequedad se realiza una etapa de secado, efectuando 
la evaporación de la casi totalidad del agua contenida en los lodos; de esta forma se alcanzan 
grados de sequedad superiores al 85%. 
 
Los lodos secados térmicamente se presentan en forma de gránulos; tienen carácter 
higroscópico aunque resultan fácilmente manejables y pueden ser almacenados durante un 
tiempo prolongado, en comparación con los lodos deshidratados de los que proceden. 
 
Estos lodos pueden ser destinados a uso agrícola ya que el secado no disminuye la cantidad 
de nutrientes presentes en los lodos deshidratados; la aplicación es considerablemente más 
fácil y pueden aplicarse en un entorno geográfico más amplio que los lodos deshidratados. 
 
El principal inconveniente que presentan estos sistemas es el elevado consumo energético, por 
lo que se suelen instalar con sistemas de cogeneración de energía o aprovechando el calor 
residual de algunas instalaciones, como las propias cementeras. 
 
Existen numerosas plantas de secado térmico distribuidas por el territorio nacional, 
especialmente en Cataluña (9 plantas), Madrid (3 plantas), Castilla y León, Galicia, Asturias, 
etc. aunque no es el procedimiento general de gestión de los lodos; recientemente se están 
desarrollando sistemas de secado que utilizan, mayoritaria o exclusivamente, energía solar 
para alcanzar el grado de secado requerido para las aplicaciones. 
 
La capacidad total de secado térmico convencional es del orden de 180.000 t/a de lodos 
expresados como materia seca. 
 

2.6.7.5. Tratamiento térmico de lodos deshidratados 

 
Una de las aplicaciones de los lodos secos es la valorización energética, ya que, por las 
condiciones de sequedad alcanzadas, la combustión de los mismos se mantiene de forma 
autógena. 
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La incineración de los lodos secos puede realizarse por cualquiera de los sistemas 
convencionales de incineración o coincineración: 
 

Å En instalaciones espec²ficas, de hornos de pisos, que realizan de forma 
simultánea el secado y la incineración; generalmente se instalan en grandes 
plantas de tratamiento. 
 
Å En plantas de incineraci·n de residuos urbanos, mezclando los lodos secos con 
los residuos urbanos. 
 
Å Por valorizaci·n en plantas cementeras u otros hornos industriales. 

 
La incineración de lodos es una práctica frecuentemente utilizada en todo el mundo, ya que es 
un sistema de minimización de residuos particularmente útil cuando los lodos no son aptos 
para su aplicación al suelo y como alternativa a su depósito en vertedero. 
 
En Japón, la incineración con recuperación energética de los lodos supone un 53% del total de 
la gestión y un 13% en el conjunto de la Unión Europea; en España solamente se incineran en 
la actualidad los lodos procedentes de algunas plantas depuradoras de aguas residuales, como 
las de Galindo (Vizcaya), Cartuja (Zaragoza), Pinedo II (Valencia) o Córdoba, que suponen, en 
total, unas 40.000 t/a de lodos secos. 
 

2.6.7.6. Aplicaciones de los lodos de depuradora 

 
La planificación de la gestión de los lodos de depuradora descansa en los mismos principios 
jerarquizados que la gestión del resto de los residuos: 

 
Å Prevenci·n en la generaci·n, especialmente en relaci·n con la presencia de 
contaminantes que puedan resultar perjudiciales para los usos posteriores de los 
lodos; este aspecto está más relacionado con el control de vertido a las redes de 
saneamiento. 
 
Å Reciclado material de los lodos, en diferentes aplicaciones, principalmente de 
tipo agrícola si las características del lodo permiten su aplicación y sujeto a la 
limitación de nutrientes. 
 
Å Valorizaci·n energ®tica, tras su acondicionamiento. 
 
Å Eliminaci·n final en vertederos o mediante incineraci·n. 

 
El II Plan Nacional de Lodos de Depuradoras, que forma parte del borrador del PNIR establece 
algunos objetivos ecológicos en relación con los lodos de depuradora: 

 
Valorización en usos agrícolas de, al menos, el 70% de los lodos de depuradora, previo 
tratamiento, antes del 2011. 
 
Valorización energética de un 15%, como máximo, de los lodos generados, antes de 
2011. 
 
Depósito en vertedero de un máximo de un 15% de los lodos, antes de 2011. 
 

El enunciado de los propios objetivos lleva implícito una jerarquización de la gestión, que 
parece orientarse claramente hacia la valorización en usos agrícolas, en tanto la calidad de los 
lodos y la disponibilidad de los suelos lo permitan. 

 
Sin embargo la aplicación de esta planificación no parece contemplar algunos aspectos 
importantes: 
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Å La mayor cantidad de lodos se producen en las aglomeraciones urbanas de alta 
densidad de población, que generalmente adolecen de falta de terreno agrícola 
en el que pueda realizarse la aplicación. 
 
Å Adem§s, la generaci·n de lodos suele coincidir con la generaci·n de cantidades 
importantes de otros residuos cuya vía de gestión coincide con la de los lodos en 
la producción de compost. 
 
Å La aplicaci·n agr²cola no puede realizarse de forma continua para satisfacer las 
necesidades de salida de lodos de las EDAR. 

 
En algunos países, como Alemania y Austria, se han establecido restricciones a la utilización 
de lodos en la agricultura, por la presencia de nutrientes, metales pesados u otros 
contaminantes, por lo que se está produciendo un desplazamiento importante hacia la 
valorización energética. 

 
La cantidad de lodos depositados debe tener en cuenta el contenido de nutrientes en el suelo, 
el tipo de cosechas, los rendimientos de absorción de los mismos; en definitiva, debe existir 
una limitación de la cantidad de nutrientes aportada, evitando la acumulación de los mismos 
que puede dar lugar a fenómenos de eutrofización; esta aplicación está regulada por el Real 
Decreto 1310/1990 y sus normativas de desarrollo. 

 
De la misma forma, es previsible la reducción de las cantidades de lodos sin tratamiento 
depositadas en vertedero, lo que obligará a su estabilización previa. 

 
En la Tabla 7 se muestran los usos de los lodos en la Unión Europea y en España en el año 
2005, y los objetivos establecidos en los Planes de Gestión de Lodos de Depuradora. 
 

Tabla 7. Destino de los lodos de depuradora en la Unión Europea y España 

 

 
 

2.6.7.7. Utilización de lodos de depuradora en cementeras 

 
El empleo de lodos secos en cementeras, además de una reducción de los combustibles 
tradicionales, aporta una ventaja ambiental adicional debida a la reducción de emisiones de 
gases de efecto invernadero (GEI), ya que los lodos son biomasa y, por tanto, combustibles 
renovables cuyas emisiones de CO2 se consideran neutras. 

 
Una utilización de lodos secos en cementera equivalente al 2,5% del peso de clínker producido 
es un valor suficientemente experimentado y no tiene efecto alguno sobre la calidad del 
producto; los principales parámetros que deben controlarse son los contenidos en fósforo, que 
tendría un efecto sobre la velocidad de fraguado del cemento, y en metales pesados. 

 
En algunos países europeos el empleo de lodos en cementeras es la forma habitual de gestión 
de los mismos, frente al depósito en vertederos o la aplicación en el terreno en forma de 
compost; sin embargo, en otros se están produciendo restricciones a la valorización energética 
si el contenido de mercurio y otros metales pesados volátiles en el lodo es elevado, aunque 
esto no suele ser muy habitual en instalaciones de tratamiento de aguas residuales urbanas. 
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Los lodos previamente desecados se reciben en las plantas, donde se almacenan en 
instalaciones especiales y se alimentan al quemador principal del horno, mezclado con el 
combustible habitual. 

 
La valorización de lodos en cementeras se considera un servicio de gestión de los lodos y por 
tanto suele tener un coste para el productor del residuo (EDAR). 

 

2.6.7.8. Potencialidad de los lodos como combustible alternativo para cementeras 

 
La estrategia española frente a los lodos de depuración descansa, fundamentalmente, en la 
aplicación de los mismos al suelo, como enmienda agrícola, ya sea por aplicación directa de 
los lodos deshidratados o tras un compostaje previo con otros residuos, especialmente con 
residuos vegetales. 

 
En el Plan Nacional y en los diferentes Planes Autonómicos se contempla la valorización 
energética de una forma marginal, reducida a menos del 15% de la gestión total, especialmente 
cuando la calidad del lodo impida su uso agrícola. Así, se podrían usar hasta 138.750 
toneladas anuales, según los datos aportados previamente sobre generación de lodos. 

 
Sin embargo, la acumulación de nutrientes procedentes de distintos tipos de residuos, y las 
exigencias de un tratamiento previo al uso agrícola, pueden impedir la utilización agrícola, al 
tiempo que el traslado a otras áreas puede suponer un incremento de coste poco asumible. 

 
Por otra parte, el vertido de lodos, frescos o sometidos a tratamientos de secado térmico, está 
restringido por la legislación, al reducir la cantidad de residuos biodegradables que pueden ser 
vertidos. 

 
La valorización energética en plantas cementeras exige un paso previo de secado térmico, 
hasta alcanzar un grado de sequedad superior al 80-90% de materia seca; en estas 
condiciones los lodos tiene suficiente poder calorífico como para aportar energía al proceso, 
como combustibles alternativos. 

 
Las posibilidades de que existan lodos secos disponibles están relacionadas con: 

 
Å La prohibici·n de vertido de los mismos. 
 
Å La saturaci·n de las posibilidades de uso agr²cola, tanto de aplicaci·n directa 
como en forma de composta. 
 
Å La calidad de los lodos, por su alto contenido en metales pesados. 

 
Todas las condiciones anteriores están presentes en algunas zonas del territorio, como en 
Cataluña y Valencia, que empiezan a tener excedentes de compost y están incluyendo plantas 
de secado térmico para facilitar la valorización energética de los lodos. 

 
En el caso de Cataluña se detecta un excedente de más de 67.000 ton/año de lodos, 
expresados como materia seca, que podrían ser valorizables en cementeras de la Comunidad 
Autónoma. 

 
En algunas instalaciones de diferentes Comunidades se han instalado planta de incineración 
de lodos (la más señalada es de la Galindo, en Vizcaya) estando prevista también la 
incineración en otras instalaciones en proyecto (Planta Integral de Incineración de Guipúzcoa). 

 
En el resto de las Comunidades Autónomas analizadas la forma de gestión casi exclusiva sigue 
siendo la aplicación agrícola. 
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2.6.8. Utilización de residuos de plásticos agrícolas 

2.6.8.1. Los residuos de plásticos agrícolas 

 
Se consideran residuos de plásticos de uso agrícola aquellos residuos de plásticos producidos 
en el ejercicio de la actividad agrícola y/o ganadera, exceptuados los residuos de envases; 
tampoco se incluyen los residuos de envases de productos fitosanitarios, que son gestionados 
por un Sistema Integrado de Gestión, (SIGFITO). 
 
Los usos principales de los plásticos en la agricultura son: 

 
Å En coberturas de protecci·n en forma de l§minas, placas y otros elementos en 
invernaderos, túneles, acolchados y otras modalidades de producción agrícola 
intensiva. 
 
Å En mallas cortavientos y como material para el manejo de la luz natural 
(plásticos fotoselectivos) y las radiaciones UV, visible, infrarroja. 
 
Å En forma de piezas de pl§stico en las redes de riego (tuber²as, v§lvulas, 
goteros, etc.), en láminas de polietileno (PE) u otros polímeros empleados en la 
impermeabilización de embalses y aljibes. 

 
El Plan Nacional de Residuos Plásticos Agrícolas, incluido dentro del borrador del PNIR, 
engloba todas las actuaciones que se realicen en relación con estos residuos dentro del 
territorio nacional, quedando integrados en él los documentos de planificación autonómicos ya 
elaborados, y ello de una forma coordinada para la optimización de los logros ecológicos. 
 
El horizonte temporal del Plan de Residuos Plástico Agrícolas abarca del año 2007 al año 
2015, inclusive. 

 

2.6.8.2. Situación actual de la gestión de plásticos agrícolas 

 
La gestión actual de los residuos de plásticos agrícolas se caracteriza por: 

 
Å Insuficientes estad²sticas y datos sobre la generación y gestión de estos 
residuos. 
 
Å Las infraestructuras espec²ficas existentes para la gesti·n de estos residuos se 
concentran en sólo unas Comunidades Autónomas; en general estas 
infraestructuras están dedicadas al reciclado de algunos tipos de plásticos (film), 
pero no a otras actividades de gestión, como la valorización energética. 
 
Å Existencia de un creciente mercado de demanda del residuo de pl§stico usado; 
los precios estimados del residuo se sitúan en torno al 15-25% del precio de la 
granza virgen; este precio puede ser muy fluctuante en función de la calidad del 
residuo. 
 
Å El mercado actual de pl§stico reciclado procedente de usos agr²colas tiene una 
gran competencia con los residuos de plásticos industriales y de la construcción, 
más limpios y uniformes que los procedentes de usos agrarios. 
 
Å Las normas t®cnicas de calidad exigidas a las explotaciones agrarias, que 
establecen la prohibición expresa del abandono de restos plásticos en el interior 
o lindes de la parcela por razones de control de plagas y sanidad vegetal. 
 
Å No existen planes espec²ficos de gesti·n para este tipo de residuos, salvo en 
las Comunidades Autónomas de Andalucía, Canarias y Galicia. 
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Å La consecuencia de estos factores es que est§ disminuyendo el vertido 
incontrolado y abandono de plásticos, especialmente de cobertura, constituidos 
por fi lm de polietileno de baja densidad. 

 

2.6.8.3. Valorización energética de plásticos agrícolas 

 
Los objetivos ecológicos contemplados en el Plan de Gestión de Plásticos Agrícolas se 
muestran en la Tabla 8: 
 

Tabla 8. Objetivos ecológicos del I Plan Nacional de Residuos Plásticos de uso agrario 
 

 
 
Como puede observarse, se realiza una apuesta importante por el reciclado material, que es 
variable para cada tipo de material. 
 
Para los residuos plásticos agrícolas no reutilizables ni reciclables restan sólo dos opciones de 
tratamiento: la valorización energética, en sus diversas variantes, o la eliminación en depósito 
de seguridad o vertedero. 
 
La valorización energética de los rechazos de plásticos no reciclables puede permitir el 
aprovechamiento del importante poder calorífico de los plásticos, que es ligeramente inferior al 
del gas natural, y superior al del papel, madera y otros residuos urbanos. 
 
Este aprovechamiento de la energía contenida en los residuos de plásticos puede hacerse en 
instalaciones industriales ya existentes, como sustitutos de combustibles, siempre que se 
cumplan determinadas condiciones ecológicas y administrativas. 
 
En España se han desarrollado experiencias de valorización energética de film de polietileno 
de cubiertas de invernadero mediante la coincineración en una central térmica de carbón 
pulverizado; asimismo, se han llevado a cabo ensayos sobre la utilización de plásticos como 
combustibles en cementeras, ambas con resultados positivos. 
 
Otras iniciativas de gestión corresponden a proyectos de gasificación para la generación de 
electricidad o para la obtención de combustibles líquidos asimilables a gasoil. 
 
El Plan estima que la valorización energética alcanzará un 15% de los residuos generados al 
finalizar el periodo de vigencia del Plan, con un objetivo intermedio de valorización del 30% en 
el año 2010, lo que supondría una valorización de casi 57.000 ton/año de material plástico. 
 
La forma de valorización más adecuada puede ser en cementeras, generalmente tras una 
preparación de combustibles con otros tipos de residuos, como los CDR (combustibles 
derivados de residuos). 
 
La única alternativa a la valorización energética para los residuos de plásticos agrícolas no 
reciclables es la eliminación en vertedero, que debe ser considerada como una opción posterior 
a la valorización energética. 
 
Un aspecto a tener en cuenta es la posibilidad de desarrollo de tecnologías emergentes, por 
gasificación, para las que los plásticos agrícolas puedan ser una materia prima adecuada, a 
pesar de la presencia de tierras y suciedad que dificultan el reciclado. 
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2.6.9. Utilización de combustibles derivados de residuos urbanos 

2.6.9.1. Antecedentes 

 
El Real Decreto 1481/2001, por el que se regula la eliminación de residuos mediante depósito 
en vertedero, y que engloba la Directiva 1999/31/CE, prevé que se reduzca la cantidad de 
residuos biodegradables vertidos, con respecto a los niveles de 1995, a un 75% para julio de 
2006, un 50% para julio 2009 y un 35% para julio 2016. 
 
Las plantas de cemento han utilizado tradicionalmente residuos de origen industrial, con una 
preponderancia de residuos líquidos de alto poder calorífico generalmente clasificados como 
peligrosos, como los disolventes usados, los aceites usados de automoción, etc. 
 
También han formado parte de estos combustibles alternativos algunas fracciones de residuos 
no peligrosos procedentes de fuentes industriales o comerciales, (especialmente papel, 
maderas, algunos plásticos, neumáticos, harinas animales, etc.) 
 
Sin embargo, la presencia de materiales procedentes de los residuos urbanos, o de algunas de 
sus fracciones energéticas ha sido de más reciente implantación. 
 
Durante los últimos años se han introducido algunas modificaciones en las formas de 
tratamiento de los residuos sólidos urbanos (RSU), orientadas a mejorar la gestión de la 
materia orgánica contenida en los mismos; complementariamente, se obtienen fracciones 
secas de alta calidad que pueden ser utilizadas como combustibles alternativos. 
 
Como la utilización directa de los residuos urbanos no es viable, históricamente se han utilizado 
diferentes fracciones obtenidas por separación mecánica de los mismos; la fracción seca se 
sometía a clasificaciones orientadas a la separación de materiales combustibles, (plásticos, 
papel, ..) que posteriormente eran sometidos a operaciones de densificación que facilitaban su 
utilización; así se desarrollaron los denominados Combustibles Derivados de Residuos (CDR), 
que en general se refiere a combustibles derivados de residuos sólidos urbanos. Estos 
combustibles fueron utilizados durante algunos años, tanto en cementeras como en diferentes 
tipos de hornos. 
 
Durante los últimos años se ha reactivado el interés hacia la fracción combustible de los 
residuos urbanos, principalmente por dos motivos, primero por las obligaciones mencionadas 
en cuanto al vertido de la fracción biodegradable de los residuos, y el segundo por el objetivo 
establecido en Europa de aumentar el uso de fuentes de energía renovables y neutras en 
cuanto a emisiones de gases de efecto invernadero. 
 
Con el objeto de extender el aprovechamiento energético de estos CDR en el mayor número de 
instalaciones posibles de distintos sectores (plantas de biomasa, instalaciones de generación 
eléctrica, etc.) se ha trabajado en Europa en la elaboración de una norma en el seno del 
Comité CEN/TC 343, en la que se establecen diferentes tipos de Combustible Sólido 
Recuperado, en función del poder calorífico y de la presencia de diferentes sustancias, entre 
ellos el cloro y el mercurio, que puedan tener un impacto en la operación de las instalaciones o 
en sus emisiones al medio ambiente. 
 
En el caso de las instalaciones cementeras, el control de calidad de los residuos se realiza en 
la fase de recepción y aceptación de los mismos, de acuerdo a la Directiva 2000/76 de 
incineración. Por otra parte, éstas cuentan con condiciones de operación que les permiten 
mayor flexibilidad en los combustibles empleados (gran estabilidad térmica, elevada 
temperatura, materias primas alcalinas presentes en gran cantidad en el horno, etc.). Además 
las especificaciones para los combustibles utilizados están definidas en las Autorizaciones 
Ambientales Integradas, y son comprobadas con regularidad en los controles de recepción y 
aceptación, por lo que la aportación de este estándar es limitada y su aplicación es escasa. 
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2.6.9.2. Características de los Combustibles Derivados de Residuos para hornos de 
cemento 

 
Las características más importantes de los CDR utilizados habitualmente en el sector 
cementero son: 
 

Å Poder calor²fico elevado, en torno a 16-18 MJ/kg, aunque algunas plantas de 
clínker establecen valores bastante más elevados, superiores a 20 MJ/kg. 
 
Å Reducido contenido de cloro (inferior al 0,5-1%). 
 
Å Reducido contenido de mercurio, (inferior a 10 mg/kg, en base seca). 

 
Las limitaciones más importantes están referidas al contenido de cloro, por razones de 
funcionamiento estable de la instalación, y de mercurio y metales pesados en los CDR, para 
poder cumplir las limitaciones de emisiones establecidas en la legislación sobre incineración de 
residuos. 
 
En relación con el contenido de cloro, existe una limitación práctica generalizada del orden del 
1% en el CDR, que podría ser algo mayor para CDR con un poder calorífico del orden de 20 
MJ/kg; este límite está también condicionado por el grado de sustitución y por la aportación 
concurrente de otros combustibles alternativos distintos de CDR, especialmente disolventes, y 
de las materias primas. 
 
En relación con los metales pesados volátiles deben tenerse en cuenta las limitaciones 
establecidas en el Real Decreto 653/2003 referidas a plantas de cemento y considerando la 
diferente capacidad de retención de los mismos en el clínker. 
 
En relación con el poder calorífico, aparte de un parámetro técnico, se trata de un parámetro 
económico en cuanto al aporte energético que puede realizar un residuo. 
 
En cualquier caso, las características de los combustibles pueden ser fijadas por las propias 
cementeras, en función de diferentes factores, entre ellos la utilización simultánea de otros 
residuos como combustibles. 
 

2.6.9.3. Posibilidades de obtención de Combustibles Derivados de Residuos a partir de 
residuos urbanos en España 

 
Siguiendo los modelos descritos anteriormente, es posible la obtención de CDR a partir de tres 
flujos de residuos: 

 
Å La fracci·n resto no estabilizada de los residuos urbanos; esta fracci·n se 
deposita en los casi 200 vertederos controlados distribuidos en las distintas 
Comunidades Autónomas y supone casi 15 Mt/a de residuos. 
 
Å La fracci·n seca separada en las 59 plantas de triaje y compostaje de los 
residuos recogidos en masa, mediante tratamientos mecánicos. 
 
Å Los rechazos de las plantas de clasificaci·n de envases, constituidos 
básicamente por plásticos y papel. 

 
En todos los casos se observa que el CDR se produce a partir de la fracción seca destinada a 
vertedero por lo que, además de una mejora en el uso de los recursos, no se produce ninguna 
interferencia en las actividades de reciclado material de los mismos, que debe ser previa a la 
preparación de CDR (la optimización de la recuperación material debe producirse mediante 
recogida selectiva de las diferentes fracción, no mediante clasificación de la fracción recogida 
de forma unificada). 
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La importancia de cada una de las corrientes señaladas está muy relacionada con la forma de 
gestión seguida en las diferentes Comunidades Autónomas: 

 
Å En Andaluc²a, Castilla - La Mancha, Castilla y León, Extremadura, Valencia, 
Murcia y La Rioja, la gestión de los residuos urbanos se basa en la clasificación, 
recuperación material y compostaje; los rechazos secos, valorizables 
energéticamente, son depositados en vertederos; en estas Comunidades se 
analiza la obtención de CDR a partir de las fracción seca separada en las plantas 
de triaje previas a las instalaciones de compostaje. 
 
Å En Catalu¶a, Castilla y Le·n, Madrid, Arag·n y parte del Pa²s Vasco se han 
instalando plantas de biometanización de la fracción resto; la obtención de CDR 
en instalaciones de biometanización se realiza tras la separación mecánica de 
fracciones seca y húmeda; la producción de CDR sería similar al caso anterior. 
 
Å En algunos casos se sigue realizando la gestión de los residuos por depósito 
directo en vertederos controlados; en estos casos la obtención de CDR debería 
venir asociada a los procesos de estabilización de la materia orgánica anterior al 
vertido. 
 

Para poder estimar la potencial producción de CDR desde las distintas instalaciones de 
residuos urbanos se han analizado estas instalaciones y los procesos señalados anteriormente: 

 
Å La cantidad total de residuos urbanos recogidos en las 59 plantas de triaje y 
compostaje existentes en España es del orden de 7,1 Mt/a. Considerando un 
factor de transformación de residuos urbanos en CDR de 0,18, la producción 
máxima posible sería de 1.250.000 t/a de CDR si todas las plantas de 
compostaje se modificaran, ampliaran, para la producción de CDR a partir de los 
rechazos. 
 
Å De la misma forma, para las plantas de biometanizaci·n puede admitirse un 
factor de transformación de residuos urbanos en CDR del 15%. Como las 6 
plantas de biometanización en funcionamiento tienen una capacidad total de 
unas 750.000 t/a, la producción máxima de CDR en estas instalaciones sería del 
orden de 112.000 t/a. 
 
Å Los 188 vertederos controlados existentes en Espa¶a reciben casi 15 Mt/a de 
residuos no clasificados; la incorporación de planta de biosecado a cada uno de 
los vertederos permitiría la obtención de casi 4,9 Mt/a de CDR, suponiendo una 
transformación del orden del 33% de residuos urbanos en CDR (este factor de 
transformación conduciría a un CDR de calidad media). 
 
Å Finalmente, en Espa¶a existen 89 plantas independientes de clasifi cación de 
envases ligeros procedentes de recogida selectiva; la cantidad de envases de 
plástico recogidos es del orden de 350.000 t/a de los que se recuperaron unas 
252.000 t/a, según los datos de la Memoria de Ecoembes 2007; el rechazo de 
casi 100.000 t/a puede ser transformado en CDR con un rendimiento medio del 
50%, lo que supondría una aportación potencial de unas 45.000 t/a de CDR. 

 
Por tanto, el potencial máximo de obtención de CDR a partir de los diferentes flujos de 

residuos urbanos será del orden de 6,3 Mt/a; debe notarse que no toda la generación de CDR 
sería homogénea ni las probabilidades serían las mismas para cada una de las corrientes 
señaladas, por lo que la cifra indicada deben entenderse como un techo. 

 

2.6.9.4. Posibilidades de obtención de CDR en Galicia 

 
El modelo de gestión de residuos urbanos de Galicia se basa, fundamentalmente, en 

dos tipos de instalaciones: 
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Å El Complejo de SOGAMA, que consta de instalaciones de reciclado de 
materiales y una planta de incineración del CDR obtenido por clasificación 
mecánica de los residuos recogidos en masa; la capacidad de tratamiento de 
SOGAMA es del orden de 550.000 t/a; la instalación dispone de un vertedero 
anexo, que recoge también una cantidad importante de los residuos que no 
pueden ser tratados por la instalación de incineración. 
 
Å La planta de tratamiento de NOSTIAN (Coru¶a), que realiza la clasificaci·n de 
los residuos para valorización material y la biometanización y posterior 
compostaje de la fracción orgánica; los rechazos de esta instalación se envían a 
vertedero o la planta de valorización de SOGAMA. 

 
La capacidad actual del sistema de gestión es claramente insuficiente por lo que la Xunta de 
Galicia está considerando diferentes opciones de ampliación de la capacidad, que 
probablemente exigirían nuevos complejos similares a SOGAMA en otros lugares del territorio. 
 
Con los datos del año 2004, la generación de residuos urbanos en Galicia fue del orden de 
900.000 t de las que el 40% se gestionaron vía incineración, el 30% se depositó en vertedero y 
el 30% restante vía recuperación de materiales (75.000 t/a), compostaje (97.000 t/a) y digestión 
anaerobia de la fracción orgánica (85.000 t/a). 
 
Recientemente se ha llegado a un acuerdo de forma que la planta de NOSTIAN realice el 
tratamiento de la fracción orgánica separada en SOGAMA mientras que los rechazos de la 
planta de NOSTIAN, del orden de 100.000 t/a, serán enviados a la planta de incineración de 
SOGAMA; de cualquier forma, ambas instalaciones deben ser objeto de ampliación, porque las 
capacidades parece claramente insuficientes. 
 
En nuevo Plan, en fase de elaboración, contempla un incremento importante en la producción 
de compost, especialmente en la zona sur de la Comunidad Autónoma, con varias plantas 
distribuidas, siguiendo el modelo del Complejo de NOSTIAN, aunque no está descartada la 
utilización de plantas de valorización energética para los rechazos de estas plantas, vía 
tecnología emergentes (plasma o gasificación). 
 
En estos momentos no es fácil predecir la disponibilidad de residuos para valorización en 
cementeras, que estaría muy condicionada por el modelo de gestión que finalmente se 
desarrolle; si el modelo final incluye nuevas instalaciones de incineración, la producción de 
CDR de alta calidad no tendría interés, ni desde el punto de vista económico ni ambiental. 
 
La única posibilidad interesante de obtención de CDR en Galicia es a partir de los rechazos de 
la planta de NOSTIAN, que podrían aportar una generación de unas 15.000 t/a, aunque en la 
actualidad estos rechazos están siendo transferidos al Complejo de SOGAMA para su 
incineración. 
 

2.6.9.5. Factores a considerar en la producción de Combustibles Derivados de Residuos 

 
Las ventajas fundamentales de la utilización de CDR para las cementeras son comunes a la 
utilización de otros residuos como combustibles alternativos y se refieren al menor coste de la 
energía primaria para las instalaciones usuarias al tiempo que se produce una reducción de los 
residuos destinados a vertedero (obligación establecida por la normativa europea y española). 
 
En el caso de los CDR derivados de los residuos urbanos deben considerarse, además, otras 
ventajas adicionales, como la reducción de emisiones de gases de efecto invernadero y mejora 
de las condiciones de emisión de las propias plantas cementeras, porque los combustibles 
alternativos, especialmente los CDR, tienen concentraciones de contaminantes muy reducidas. 
 
A pesar del desarrollo de las actividades de prevención y reciclado, en la situación española 
actual un porcentaje muy elevado de los residuos urbanos (>60%) es depositado en vertedero; 
aunque es previsible un crecimiento de estas actividades, es probable que las cantidades de 
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fracción resto sigan siendo muy elevadas, como ocurre en el resto de los países europeos con 
altas tasas de reciclado. 
 
En consecuencia, a corto y medio plazo las cantidades de residuos disponibles para 
producción de CDR seguirán siendo muy elevadas, especialmente las procedentes de 
instalaciones de compostaje o de estabilización. 
 
Los factores más importantes que pueden condicionar esta producción son: 
 
Aplicación del Real Decreto 1481/2001 sobre vertido 
 
Aunque no tiene una implicación directa en la producción de CDR, el Real Decreto señalado 
establece limitaciones progresivas para el vertido de residuos biodegradables; esto obligará a 
un aumento de las plantas de compostaje o de biometanización, que exigen plantas de triaje 
previas a partir de las cuales puede obtenerse el CDR. 
 
Tasas sobre vertido 
 
El precio de vertido también tiene una influencia decisiva en las posibilidades de obtención de 
CDR; si el precio de vertido es muy bajo no existirá un incentivo por parte de los gestores de 
residuos para la realización de las instalaciones necesarias para la producción de CDR de 
calidad; este bajo coste de vertido se presenta como uno de los obstáculos más importantes en 
la producción de estos combustibles alternativos. 
 
Existe una obligación legal de que los costes de vertido reflejen todos los gastos originados, 
incluyendo las garantías ambientales y los costes postclausura de los vertederos; esto debe 
conducir a precios de vertido superiores a los actuales; sin embargo, la fracción seca de la que 
se obtienen los CDR puede ser depositada sin grandes consecuencias ambientales. 
 
 
La Estrategia Española de Lucha contra el Cambio Climático y el Plan Nacional de 
Asignación de Derechos de Emisión 
 
Todas las plantas de producción de cemento están incluidas dentro del Plan Nacional de 
Asignación de Derechos de Emisión, establecido por el Real Decreto 1370/2006 y 
posteriormente modificado. 
 
La sustitución de los combustibles tradicionales por combustibles alternativos pueden reducir 
las emisiones de CO2 cuando estos combustibles tienen una parte de su PCI de origen 
biogénico, como ocurre con los CDR, de los que casi el 40% del poder calorífico es biomasa; 
en consecuencia, la sustitución de 1 t de coque por CDR supondría una reducción de 
emisiones del orden de 1 t de CO2- eq, aunque esta cifra puede variar sensiblemente en 
función del origen de los residuos. 
 
 

2.7. Uso eficiente del hormigón 

2.7.1. Estructuras durables y no sobredimensionadas 

 
Muchas estructuras, son diseñadas para una vida útil que no supera los 30-40 años y aún así, 
luego en la práctica, son demolidas o sustituidas sin llegar tan siquiera, a cumplir dichas 
expectativas. 
 
Una reducida durabilidad puede ser fruto de varios factores, como una inapropiada mezcla, 
puesta en obra, curado, etc. (Mehta 1998). El uso de puzolanas o subproductos como las 
cenizas volantes, humo de sílice y escorias, así como el empleo de hormigones de altas 
prestaciones pueden extender considerablemente la vida de las estructuras. 
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El desarrollo e incremento en el uso de cementos de altas prestaciones puede reducir la 
cantidad de energía, cemento, agua y/o áridos, resultando incluso más resistente y durable. 
 
Además, el uso de hormigones de altas prestaciones junto con el de acero reforzado, permite 
reducir considerablemente las secciones de vigas y pilares, aumentar la resistencia ante 
agentes erosivos como las heladas (por poseer menor porosidad) y ataques químicos, 
ofreciendo una vida útil dos o tres veces mayor que el hormigón convencional y con posibilidad 
de ser reciclado hasta dos o tres más, antes de ser transformado en árido de base para firmes. 
 

2.7.2. Vida útil del hormigón 

 
Según un informe de la U.S. EPA 1998, en los Estados Unidos, el 67% de los residuos 
procedentes de la construcción y demolición, es hormigón. 
 
Por ello, es importante destacar que la vida del hormigón no tiene porque acabar en el 
momento de su demolición. Hoy en día, estos desechos tienden a ser reutilizados, cada vez 
más, como árido para bases de firme, como árido para nuevas amasadas de hormigón, etc. lo 
que conlleva a un evidente ahorro de producción de material nuevo. 
 

2.8.   Otras medidas 
 
Como comentario final de este capítulo, sería conveniente citar que en la actualidad se están 
desarrollando nuevas técnicas que permiten reducir el consumo eléctrico, dentro del proceso 
de fabricación del cemento. Aunque este hecho no reduce las emisiones directas de CO2 de la 
fábrica, sí reduce las emisiones, de forma indirecta, de plantas generadoras de energía 
eléctrica. Así pues, las principales acciones que se desarrollan en este sentido son: 

 
Å Empleo de adiciones en los cementos, que reducen el consumo eléctrico global 
 
Å Empleo de sistemas de molienda m§s eficaces que los molinos de bolas, como 
los molinos verticales de rodillos 
 
Å Empleo de separadores de alta eficacia en la molienda 
 
Å Sustituci·n de transportes neum§ticos por mec§nicos 
 
Å Empleo de motores de velocidad variable 
 
Å Empleo de aditivos de molienda 
 
Å Sistemas expertos de operaci·n de las plantas 

 
Por último, resaltar también, a modo de comentario, que hoy en día se está experimentando 
con nuevos materiales, con el fin de poder ser incorporados al cemento, como sustituto del 
clínker. Los más destacables son: 
 

Å Residuos de la industria cer§mica 
 
Å Cenizas de fondo de central t®rmica 
 
Å Escoria de siderurgia de horno el®ctrico 
 
Å Escorias de Fe-Si-Mn 
 
Å Escorias de Cu 
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3. Objetivos y alcance del presente estudio 

3.1. Planteamiento del estudio 
 

El objeto del presente estudio es la aplicación de la metodología MC3 de cálculo de la huella 
ecológica corporativa (Juan Luis Doménech, 2002) a una instalación cementera para 3 casos 
de estudio. 

 
Dada gran diversidad existente, no solo en España sino que en todo el mundo, en cuanto a 
tipología, operatividad, tamaño, etc. de las plantas de fabricación de cemento, el alcance del 
estudio se basará en tres escenarios o plantas ñtipoò. 

 
Los datos de partida que alimentan a la herramienta de cálculo son reales, provenientes de una 
planta ubicada en España; por razones de confidencialidad acordada, no se dan referencias 
concretas. 

 
Los 3 casos de estudio son los siguientes: 

 
Å Caso A - Planta integral actual con capacidad de 1.000.000 t/año. Dicha planta 
elabora el cemento a partir de las materias primas de cantera, como la piedra 
caliza, adiciones, etc. 
 
Å Caso B - Planta de molienda de cemento con capacidad de 1.000.000 t/año. En 
este caso, la planta adquiere el clinker ya elaborado y se limita a molerlo junto 
con las adiciones para elaborar los diferentes tipos de cemento. 
 
Å Caso C - Planta integral que aplica las mejores técnicas disponibles (MTD) con 
capacidad de 1.000.000 t/año. Exactamente igual que la del caso A pero en la 
que a la cadena de proceso se le han incorporado las mejores técnicas 
disponibles, lográndose una mayor eficiencia y mínima huella ecológica. 
 

 
La descripción del funcionamiento, características y análisis de costes, tanto de amortización 
como de inversión, se detallan a lo largo de los siguientes apartados. 
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3.2. CASO A: Planta integral actual. Capacidad: 1,000,000 t/año 

3.2.1. Descripción del proceso operativo 

En términos generales, se entenderá por este tipo de planta, aquellas cuya cadena de 
procesos consiste en los siguientes pasos: 

 
Å Obtención de materias primas (canteras) y transporte a planta 
 
Å Molienda y preparación del crudo 
 
Å Precalentamiento y cocción del crudo 
 
Å Enfriado del clinker 
 
Å Molienda y mezclado con adiciones 
 
Å Acopio, ensacado, expedición 
 

A continuación se detallan estos procesos 

3.2.1.1. Canteras 

 
En el proceso del cemento, el material principal del crudo es la caliza. Son necesarios otros 
materiales como la arcilla o pizarra (aportadores de sílice y alúmina) y un aportador de hierro 
como el propio mineral de hierro o cenizas de pirita  o similar. 

 
En la  cantera el material se obtiene por voladura, caso de ser homogéneo y duro (caliza, 
normalmente), o por ripado (caso arcilla). 

 
Los frentes de caliza suelen ser de unos 12 a 20 m de altura. El material volado, de un tamaño 
del orden de 1000 mm se traslada a un sistema de trituración para reducirlo de tamaño, a unos 
50-70 mm. 

 
La trituración puede hacerse conjuntamente de caliza con otro componente (arcilla) o bien, 
caso de ser la arcilla muy húmeda, ser tratada ésta independientemente, en trituradoras de 
rodillos dentados, usualmente en 2 etapas, debido a su bajo coeficiente de reducción. 

 
Una vez triturado, el material se envía a planta por cinta, camión, teleférico, etc. 

 

3.2.1.2. Stock y prehomogenización 

 
El material triturado se almacena en parques al aire libre o cubiertos. Puede emplearse., para 
casos de materiales poco homogéneos, un sistema de prehomogeneización, o mezclado del 
material triturado, donde se forman capas de material en sentido longitudinal y se recogen en 
sentido transversal, mezclando así las distintas capas que forman una pila. 

 

3.2.1.3.- Molienda y secado de crudo 

 
Del parque de prehomogeneización, el material se lleva a la sección de molienda y secado de 
crudo. Allí es  reducido de tamaño hasta unas 80 micras, y secado con ayuda de los gases 
calientes de escape del sistema de horno-intercambiador. 

 
Para la molienda y secado de crudo se emplean molinos tubulares de bolas o bien verticales, 
de rodillos. 
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La harina cruda y seca tiene una composición aproximada como la siguiente: 
 
  Å Caliza:                    80 % 
  Å Arcilla:                    19 % 
  Å Corrector hierro:      1 % 
 

 La humedad de entrada del 8 %, por ejemplo, es reducida a no más del 0,5/1 % 
 

3.2.1.4.- Homogenización y stock de crudo 

 
La harina seca se lleva al sistema de homogeneización, donde,  por medios neumáticos 
(inyección de aire a presión), se obtiene un producto muy regular que facilita la cocción 
uniforme. 

 
El stock de harina viene a suponer el equivalente a tres días de marcha del horno. 

3.2.1.5.- Cocción 

 
La harina se lleva a la parte superior de un intercambiador de ciclones, en el caso actual, de 
cuatro etapas sucesivas, donde se produce la transferencia de calor gases- crudo, de forma 
que éste es calentado, secado de la humedad residual, pierde el agua de constitución de las 
arcillas, y finalmente, comienza a ser descarbonatado. 

 
Los gases calientes salen del intercambiador por la parte superior, y se llevan a la sección de 
molienda de crudo, o, en caso de paro de ésta, a los filtros, tras un acondicionamiento por 
medio de agua pulverizada, por mezcla con aire frío o por reducción de temperatura en un 
intercambiador de calor gases-aire. 

 
En la base del intercambiador se inyecta una parte del combustible total  del horno, en el 
sistema de precalcinación, con empleo de aire de combustión que viene desde el cabezal del 
horno bien a través de un conducto ad hoc de aire terciario, bien a través del propio horno, 
como un exceso de aire con los gases de combustión procedentes del propio cabezal. 
 
El crudo es casi totalmente descarbonatado con ayuda de esta precalcinación, y entra al horno  
a unos 900 º C. 

 
En el horno rotativo avanza, mientras se completan las reacciones de descarbonatación, fusión 
y clinkerización, o formación de los distintos minerales, mezcla varias de sílice y óxido de cal, 
que constituyen el clinker, componente principal del cemento. 

 
El combustible se inyecta en el cabezal por medio de un mechero. Hoy el combustible habitual 
es coque. La temperatura de llama alcanza los 2,000 º C. 

 
En el momento actual, el porcentaje de combustible total  que se inyecta en el precalcinador 
viene a ser de un 25 %, y un 75 % en el mechero del cabezal. Se usan pequeños porcentajes 
de combustibles secundarios, o residuos, como aceites usados, pinturas, disolventes y algo de 
biomasa. En general, todo en el precalcinador, y en un porcentaje del orden del 5 % del 
consumo térmico total. 

 
Para una planta como la elegida, de 1,000,000 toneladas anuales de cemento, el horno viene a 
tener una capacidad de 2,500 t/d, y el consumo térmico total viene a ser de unas 780 the/t de 
clinker. 
 
El clinker sale del horno a unos 1500 º C, y cae a un enfriador de parrilla, donde se enfría hasta 
unos 100 º C, por intercambio con aire. Parte de este aire entra al horno por efecto del tiro, 
como aire secundario de combustión, y la parte sobrante va a la atmósfera, tras ser depurado 
en el correspondiente filtro. 
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Un transportador de placas lleva el clinker hasta un stock de tipo DOMO, silo o nave, para 
mantenerlo a cubierto. La capacidad es muy variable, dependiendo del tipo de mercado y 
necesidades de la planta. 

 

3.2.1.6.- Añadidos al cemento 

 
El yeso se tritura, normalmente, en una instalación dotada de machacadora de impactos, hasta 
unos 25 mm de tamaño. Lo mismo sucede con la caliza, y con la puzolana, si se usa como 
añadido ( depende de la zona, si existen yacimientos). La escoria granulada de alto horno se 
almacena tal cual llega, en tamaño de 3 mm. La ceniza volante es almacenada en silos, donde 
descargan las cubas o el tren, de haberlo. El yeso, la caliza, puzolana, escoria, son llevados a 
tolvas de dosificación a entrada al molino de cemento, dotadas de básculas pesadoras, lo 
mismo que el clinker. 
 

3.2.1.7.- Molienda de cemento 

 
De las tolvas y básculas de dosificación, una cinta alimenta al molino de los materiales que 
componen el cemento. Las cenizas volantes son alimentadas directamente al circuito de salida 
de la sección, al no necesitar molienda. En la actualidad, la inmensa mayoría de las plantas 
usan molinos tubulares de bolas, en circuito cerrado con un turboseparador de alta eficacia, 
que permite controlar la finura del cemento, por medio de fuerza centrífuga. El molino y el 
turboseparador son desempolvados por sendos filtros de mangas. 
 
El producto final, cemento, tiene un tamaño de partícula del orden de 30 micras. Es llevado por 
medio de aerodeslizadores a elevadores de cangilones de banda de goma hacia los silos de 
stock de cemento 

3.2.1.8.- Stock y expedición de cemento 

 
Normalmente se usan más silos de cemento que los distintos tipos de producto fabricados. La 
capacidad de stock total usual viene a oscilar de 15 días a casi 30 días. 
 
Son silos cilíndricos, con aireación inferior, con salidas a cargas a granel bajo los mismos, con 
báscula en cada salida y filtros para desempolvado de los silos y de los sistemas de carga. 
 
En el mercado español, se ensaca del 20 al 35 % de la producción total. Normalmente se usan 
sacos de papel de 2 hojas, de 35 kg de capacidad. Los sacos se disponen en palets  de 1,5 t 
de capacidad total, palets que se encapuchan en plástico y se almacenan bajo cubierto y se 
cargan en camión o tren por medio de carretillas. 

3.2.1.9.- Tipos de cemento 

 
En cuanto a categorías resistentes, lo normal es que el reparto sea como sigue: 
 

Å Clase resistente 52,5  : 10 % 
 
Å Clase resistente 42,5  : 60 % 
 
Å Clase resistente 32,5  : 30 % 
 

El cemento clase resistente 52,5 es un tipo CEM I 52,5 R, con 90/95 % de clinker, yeso y algo 
de caliza. Los cementos clase 42,5 suelen emplear como añadidos caliza, cenizas volantes y, 
en muy pocos casos, puzolanas, ya que en la Península sólo hay pocos yacimientos en Castilla 
La Mancha. En consecuencia, se tratan cementos tipo como los siguientes: 
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Å CEM II/ A-V 42,5 R, :        75 % de clinker  
 
Å CEM II/ A-L 42, 5 R:         82 % de clinker 
 
Å CEM II/A-M (L,V) 42,5 R:  77 % de clinker 

 
Y para los cementos clase 32,5, lo usual es el empleo de calizas  como añadidos, y de cenizas 
volantes, de haberlas. 
 
Los cementos serían: 
 

Å CEM II/B-L 32,5 N :              con 70 % de clinker 
 
Å CEM II/B-M /L,V) 32,5 N:     con 65 % de clinker 
 
Å CEM IV/ A (V)  32,5 N :        con 60 % de clinker 
 

Sólo algunas plantas emplean como añadido la escoria granulada de alto horno, nacional (en 
España sólo hay ya en Avilés) o importada de Francia o Italia. 

3.2.1.10.- Datos de marcha 

 
La tabla 9 muestra de forma resumida los principales datos de marcha de la instalación actual: 
 

Tabla 9. Características funcionales de la ñinstalaci·n actualò 

 

FÁBRICA ACTUAL UNIDAD 

CAPACIDAD 1000000 t/a CEMENTO 

FACTOR CK/CTO
1
 75 % 

   

MOL CRUDO VERT  

MOL CEMTO HORIZONTAL  

   

INTERCAMBIADOR 4 Nº ETAPAS 

PRECALCINACION 25 % 

COMB RESIDUOS
2
 5 % 

REND ENFRIADOR
3
 55 % 

   

COMB PPAL
4
 COKE  

REDUCC  NOX NO  

SISTEMA EXPERTO 

COND
5
 

SI  

CONS TERMICO
6
 780 THE/T CK 

CONS ELECTRICO
7
   

CLINKER TOTAL 70 KWH/T CK 

CK A CTO
8
 52,3 KWH/T CEMTO 

MOLIENDA CEMTO 41,0 KWH/T CEMTO 

EXPEDICION 1 KWH/T CEMTO 

TOTAL 94,3 KWH/T CEMTO 

   

CALIDADES   

52,5 I 52,5 R  

42,5 II/A-V 42,5 R  

32,5 II/B-L 32,5 N  

GAMA   

52,5 10 % 

42,5 60 % 

32,5 30 % 

   

FACTOR CK/CTO   

52,5 93 % 

42,5 75 % 

32,5 68 % 

PROM CALC
9
 74,7 % 

   

PERSONAL 100  

(1) relación clinker/cemento 
(2) Combustible residuos 
(3) Rendimiento del enfriador: Rendimiento energético 

del enfriador: Porcentaje entre las calorías/kg de 
clinker devueltas al horno con el aire caliente 
secundario o terciario para la combustión, y las 

calorías/kg clinker entradas Aal enfriador con el clinker 
caliente desde el horno 
(4)  Combustible principal: Aquel que entra en mayor 

proporción en el conjunto de combustibles usados. 
Generalmente, en el mechero del horno. 
(5) Sistema experto de conducción de una instalación 

industrial, aquella que en sus reglas y parámetros 
incorpora experiencias anteriores  o las extrae el 
mismo sistema de los resultados de la operación 

(6) Consumo térmico, en kcal/ kg de clinker, o en 
thermias/tonelada de clinker 
(7) Consumo eléctrico, en kwh/tonelada de clinker o 
kwh/tonelada de cemento 

(8) Transposición del consumo eléctrico total a clinker 
a cemento. Igual al consumo electrico total a clinker 
multiplicado por el factor clinker/cemento, dividido por 

100. 
(9) Promedio calculado 
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3.2.2. Esquema de funcionamiento 
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3.2.3. Análisis de costes 

3.2.3.1. Costes de inversión 

 
Tabla 10. Reparto porcentual de los costes de inversión 

 

CONCEPTO KE % ACERO PERSONAL GASOIL MAT EL HORMIG 

EQUIPOS 65.000 45 85 12 3   

MONTAJE Y ESTRUCTURAS 14.000 10 90 8 2 0  

OBRA CIVIL 43.000 29 5 10 5  80 

ELECTRICIDAD Y CONTROL 18.400 13  15  85  

INGENIERIA 5.520 4  100    

        

TOTAL 145.920 100      

 
 

Tabla 11. Reparto absoluto de los costes de inversión 

 

 

 

3.2.3.2. Terrenos ï superficie construida 

 
Tabla12. Superficie construida 

 

TOTAL PARCELA 298000 M2 

 M M M2 

 25 45 1.125 

 12 6 72 

 15 7 105 

 25 25 625 

 11 11 121 

 5 8 50 

 25 40 1.000 

CONCEPTO KE % ACERO PERSONAL GASOIL MAT EL HORMIG TOTAL 

EQUIPOS 65.000 45 55.250 7.800 1.950 0 0 65.000 

MONTAJE Y 
ESTRUCTURAS 

14.000 10 12.600 1.120 280 0 0 14.000 

OBRA CIVIL 43.000 29 2.150 4.300 2.150 0 34.400 43.000 

ELECTRICIDAD Y 
CONTROL 

18.400 13 0 2.760 0 15.640 0 18.400 

INGENIERIA 5.520 4 0 5.520 0 0 0 5.520 

        145.920 

TOTAL 145.920 100 70.000 21.500 4.380 15.640 34.400 145.920 

 %  48 15 3 11 24 100 
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 62 20 314 

 94 20 1.880 

 18 6 108 

 18 10 180 

 93 22 2.046 

  25 491 

  12 113 

  30 707 

  30 707 

  45 1.590 

  45 1.590 

  45 1.590 

  30 707 

  12 113 

  12 113 

  12 113 

 44 21 924 

 21 21 441 

 6 15 90 

 36 20 720 

 13 8 104 

 13 8 104 

    

TOTAL
1
   17.845 

%   6,0 

1 Este desglose proviene de la media general de 

instalaciones analizadas por los autores 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2.3.3. Gastos amortización 

 
Tabla 13. Gastos inversión 

 

CONCEPTO KE % ACERO PERSONAL GASOIL MAT EL HORMIG TOTAL 

EQUIPOS 65.000 45 55.250 7.800 1.950 0 0 65.000 

MONTAJE Y ESTRUCTURAS 14.000 10 12.600 1.120 280 0 0 14.000 

OBRA CIVIL 43.000 29 2.150 4.300 2.150 0 34.400 43.000 

ELECTRICIDAD Y CONTROL 18.400 13 0 2.760 0 15.640 0 18.400 

INGENIERIA 5.520 4 0 5.520 0 0 0 5.520 

        145.920 

TOTAL 145.920 100 70.000 21.500 4.380 15.640 34.400 145.920 

 %  48 15 3 11 24 100 




