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RESUMEN 

La industria de la construcción se encuentra entre las cinco más contaminantes para el medioambiente, 

afectando al aire, agua y suelo. Además de la gran cantidad de residuos que genera, el mayor impacto se 

debe al elevado consumo de recursos naturales. Las acciones llevadas adelante por dicha industria tienen 

por objetivo lograr la neutralidad de carbono para el año 2050. Entre ellas, el empleo de materiales reciclados 

de hormigón como sustitutos, parcial o total, de los materiales convencionales usualmente empleados, 

constituye una práctica con un mayor grado de avance a nivel mundial y más cercana a la realidad de países 

en vía de desarrollo. Este trabajo presenta una revisión sobre las características y particularidades de los 

agregados y polvo reciclados de hormigón obtenidos del reciclado de hormigones, así como también 

alternativas contempladas para mejorar sus propiedades. Además, se analiza la situación normativa actual 

de dichos materiales en los países de Latinoamérica.  

PALABRAS CLAVE: Residuos de hormigón, agregado reciclado, polvo reciclado, hormigón sustentable, 

economía circular  

ABSTRACT  

The construction industry ranks among the five most polluting sectors, exerting significant impacts on air, 

water, and soil. In addition to generating large volumes of waste, its greatest environmental burden arises from 

the intensive consumption of natural resources. In response, the industry has committed to achieving carbon 

neutrality by 2050. One of the key strategies toward this goal is the use of recycled concrete materials as 

partial or total substitutes for conventional construction materials—a practice with a higher degree of 

advancement worldwide and closer to the reality of developing countries. This paper presents a review of the 

characteristics and properties of recycled concrete aggregates and powder, as well as alternative approaches 

to enhancing their performance. It also examines the current regulatory framework governing these materials 

in Latin American countries. 
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La crisis climática es uno de los desafíos más 

grandes que enfrenta la sociedad. Si bien 

desde años previos los cambios ocurridos en 

los patrones climáticos ocupaban espacio en 

las discusiones políticas de la época, es en 

1972 con el informe “Los Límites del 

Crecimiento” [1] que se pone de manifiesto que 

los hábitos de consumo humano, la 

explotación de recursos para satisfacerlo y el 

exponencial crecimiento poblacional no 

resultaban sostenibles para el planeta.  

Desde entonces y hasta la actualidad, las 

investigaciones han demostrado la imperiosa 

necesidad de reducir la emisión de gases de 

efecto invernadero para garantizar la viabilidad 

de la vida humana tal como la conocemos [2]. 

Tal necesidad resulta de alcanzar la meta al 

año 2050 de no superar un aumento de la 

temperatura media del planeta de más de 2 °C 

(preferentemente 1,5 °C), respecto de la era 

preindustrial (1850-1900), para que los efectos 

asociados al cambio climático no alcancen un 

punto de no retorno [3]. A pesar de la firma de 

acuerdos de compromiso para alcanzar dicho 

objetivo por parte de una gran cantidad de 

países, en el periodo 2011-2020 el incremento 

en la temperatura media ha sido de 1,1 °C [4]. 

En este contexto, toda acción tendiente a 

reducir el impacto ambiental resulta 

imprescindible. En particular, el sector de la 

construcción es uno de los mayores emisores 

de gases de efecto invernadero, con alrededor 

del 37 % del total de los gases emitidos [5]. 

Éste es señalado como uno de los sectores en 

los que las medidas potencialmente 

adoptables para disminuir la huella ambiental 

generarían un mayor impacto positivo [2]. 

Dentro de la industria de la construcción, el 

sector del cemento y el hormigón es, a nivel 

mundial, responsable de más del 50 % de la 

extracción de recursos naturales, del 30 % del 

consumo de recursos hídricos y genera 

aproximadamente 30 % de la producción de 

residuos [6]. La asociación global de cemento 

y hormigón, que nuclea al 80 % de la industria 

por fuera de China, ha establecido su propia 

hoja de ruta para alcanzar la neutralidad de 

emisiones en el sector para el año 2050 [7]. 

Para ello, ha trazado una serie de acciones 

que tomadas en conjunto permitirían alcanzar 

el objetivo planteado. En la Figura 1 se 

presenta un esquema adaptado de las 

diferentes acciones y la reducción en 

emisiones que conllevarían.  

 

Figura 1. Acciones a implementar para alcanzar la carbono-neutralidad al año 2050. (Adaptado de [7]) 
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Dentro de las distintas estrategias, la 

reutilización de residuos es hoy en día una 

práctica que cuenta con un mayor grado de 

avance y una realidad incluso en países en 

vías de desarrollo como Argentina. El aporte 

de dicha práctica dentro de las estrategias 

trazadas se encuentra en el ahorro de 

emisiones en la producción de clínker y en la 

eficiencia en la producción de hormigón. Con 

respecto al primero, el uso de materias primas 

descarbonatadas para sustituir parte de la 

piedra caliza en el horno, utilizando los finos 

del hormigón reciclado, entre otros 

subproductos, podría contribuir en una 

reducción de emisiones de hasta 2 % para el 

año 2050 [7]. Por otra parte, en la mencionada 

hoja de ruta no se informa sobre el ahorro de 

emisiones esperable producto de la 

reutilización de agregado reciclado de 

hormigón como reemplazo parcial de los 

agregados naturales.  

En este trabajo se presenta una síntesis del 

estado actual de la práctica de valorización de 

hormigones de desecho en la industria del 

cemento y del hormigón, resaltando la 

situación normativa en Latinoamérica.  

 

1.1 Reciclado de hormigones: background  

Diversos estudios de investigación han 

demostrado la potencialidad de utilizar restos 

de hormigones como material alternativo 

sustituto de los agregados naturales (AN) en la 

producción de nuevos hormigones [8-13]. Para 

ello, es fundamental una correcta gestión y 

procesamiento del residuo a fin de dar lugar a 

agregados reciclados de hormigón (AR) de 

calidad adecuada. Existe consenso 

generalizado en que el uso de AR es 

técnicamente viable, ambientalmente 

amigable y económicamente rentable. La 

viabilidad técnica se manifiesta en la 

posibilidad de producir hormigones con 

resistencias de nivel estructural y con 

requerimientos de durabilidad. Asimismo, se 

considera que es amigable con el ambiente por 

cuanto se hace uso de un material que de otro 

modo solo es descartado, en algunos países 

de manera inapropiada, propiciando con ello 

una mayor contaminación de suelo, agua y 

aire; también hay una reducción en el consumo 

de recursos naturales no renovables. Por otra 

parte, la rentabilidad económica dependerá de 

las condiciones y características de la obra, 

tales como ubicación, magnitud, importancia, 

etc., así como de las condiciones de 

producción del AR, distancias de transporte y 

competencia con los materiales naturales, ya 

sea en cuanto a sus propiedades como al 

impacto ambiental.  

En la recuperación de hormigones, sea cual 

fuere la fuente, ocurre primeramente un 

proceso de demolición de la estructura seguido 

de la trituración, la cual puede incluir diferentes 

sistemas y trituradoras [14], de manera similar 

a lo que sucede en el caso de la producción de 

AN de trituración. En una primera instancia, y 

sin ningún tipo de control y clasificación, el 

material granular obtenido de la recuperación 

de hormigones resulta apto para su aplicación 

en rellenos y mejoramiento de vías de 

circulación. La ejecución de estabilizados 

granulares y hormigones no estructurales para 

bases y sub-bases de caminos, o para 

estructuras temporarias, implica considerar 

ciertas características del material, aunque sin 

mayores requerimientos [15]. Si, en cambio, a 

ese material se le realiza una preclasificación, 

escarificado, separación y clasificación por 

tamaños, se obtienen AR de distintas 

fracciones, pudiendo contemplar agregados 

gruesos reciclados (AGR) de distintos tamaños 

máximos, agregado fino reciclado (AFR) 

(material que pasa el tamiz de 4,75 mm de 

abertura de malla) y polvo reciclado (PR), este 

último conformado por las fracciones más finas 

que surgen del procesamiento del material. 

Aun proviniendo de un mismo material origen, 

cada una de dichas fracciones presentarán 

características particulares y diferenciales 

entre sí, las cuales estarán influenciadas 

además por su composición. 

Las características y propiedades del AR han 

sido ampliamente estudiadas a nivel 
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internacional, y su utilización está, en mayor o 

menor medida, difundida en todo el mundo.  

Sin embargo, no sucede lo mismo con el PR, 

cuyo estudio recién ha sido abordado de 

manera sistematizada durante los últimos 

años. El conocimiento adquirido sobre los AR 

ha permitido incluirlo en diferentes normas de 

agregados para hormigón, como es el caso de 

la American Society for Testing and Materials 

[16] y el Instituto Argentino de Normalización 

[17,18], entre otros, y que muchos países y 

organismos dispongan de reglamentos, guías 

o recomendaciones para su empleo en 

hormigones [19-21], por citar algunos 

ejemplos. 

En la Tabla 1 se presentan los contenidos de 

AR permitidos en algunos países europeos, 

indicándose la fracción de AR admitido, la 

calidad del mismo y las limitaciones en cuanto 

a su aplicación o uso. Se evidencian diferentes 

criterios en la admisión del uso del AR. 

Mientras que algunos permiten solamente la 

fracción gruesa, otros incluyen también al AFR. 

Además, refieren a dos calidades diferentes 

para los AR, evaluada a partir de su capacidad 

de absorción. En función de dicha calidad y de 

la fracción de AR admitida se establecen las 

clases resistentes máximas de los hormigones 

y los contenidos máximos de cada una de 

dichas fracciones. También se observan 

diferencias en estos últimos aspectos, donde 

algunos países admiten su uso hasta en 

hormigones de clase C40/C50, mientras que 

otros lo limitan a hormigones de clase 

C20/C25. De igual modo, en algunos casos se 

admite hasta un 60 % del AGR cuando otros lo 

restringen al 5 %; similar observación puede 

hacerse en el caso del AFR. 

En contraste con lo mencionado sobre los 

agregados reciclados, el polvo reciclado (PR) 

ha recibido atención sistemática recién en los 

últimos años. Este subproducto, generado 

durante las etapas de trituración y tamizado del 

hormigón de desecho para la obtención de los 

agregados reciclados [23,24], representa 

aproximadamente entre el 10 y el 30 % de la 

masa total del residuo procesado [25-27]. 

Tabla 1. Contenido máximo y limitaciones del empleo de agregados reciclados en países europeos. 

(Adaptado de [22])  

País Tamaño Calidad del AR Incorporación máxima y limitaciones 

Bélgica AGR Alta HºAº: 30 % (≤ C30/37), Hº Simple: 50 % 

Dinamarca AGR y AFR 
Alta 

Moderada 
30 % AFR (≤ C30/37), 100 % AGR (≤ C40/50) 

20 % AFR, 100 % AGR (≤ C20/25) 

Francia AGR y AFR 
Alta 

Moderada 
5 % AFR, 30 % AGR (≤ C25/30) 

5 % AGR (≤ C25/30) 

Alemania AGR Alta 45 % del agregado total (AG+AF), baja exposición 

35 % del agregado total (AG+AF), ambiente con cloruros 

Italia AGR 
Alta 

moderada 
30 % (≤ C30/37) moderada exposición 

60 % (≤ C20/25) baja exposición 

Países Bajos AGR y AFR 
Alta 

Moderada 
50 % (≤ C35/45) baja a moderada exposición 

20 % (≤ C35/45) baja a moderada exposición 

Noruega AGR y AFR 
Alta 

Moderada 
10 % AFR, 30 % AGR (≤ C20/25), 20 % AGR (≤ C45/55) 

5 % AFR, 10 % AGR (≤ C20/25) 

Portugal AGR Alta 25 % del agregado total (AG+AF) (≤ C40/50) 

20 % del agregado total (AG+AF) (≤ C35/45) 

España AGR Alta 20 % (≤ C40/50) 

Suecia AGR 
Alta 

Moderada 
50 % (≤ C30/37), 30 % (≤ C35/45) 

50 % (≤ C30/37), 20 % (≤ C35/45) 
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Aunque tradicionalmente fue considerado un 

material inerte o de bajo valor, estudios 

recientes destacan su potencial como material 

cementicio suplementario debido al efecto 

filler, a la posible presencia de clínker residual 

y, en ciertos casos, al desarrollo de actividad 

hidráulica, dependiendo de su composición y 

del tratamiento aplicado [23,26,28,29].  

Esto ha llevado a su incorporación en marcos 

regulatorios en Europa, como la UNE-EN  

197-6:2023 [30], lo que pone de manifiesto la 

necesidad de profundizar su estudio y de 

analizar su situación normativa en 

Latinoamérica. Asimismo, este material 

también ha sido considerado en estrategias 

internacionales de descarbonización del 

sector, como la hoja de ruta de la GCCA [7] 

hacia las emisiones netas cero, en la que el 

polvo reciclado se incluye entre las vías para 

reducir el contenido de clínker y ampliar el uso 

de materiales cementicios suplementarios. En 

este sentido, resulta pertinente examinar el 

marco normativo que ha comenzado a 

consolidarse en Europa para la valorización del 

polvo reciclado en la fabricación de cemento. 

La entrada en vigor de la norma UNE-EN  

197-6:2023 [30] constituye un hito regulatorio, 

ya que establece por primera vez un marco 

formal para el uso de finos de hormigón 

reciclado como componente principal en la 

fabricación de cemento. Este avance 

representa un cambio sustancial en la 

valorización del polvo reciclado, al permitir su 

transición desde la condición de subproducto 

industrial hacia la de material mineral regulado, 

en consonancia con los principios de economía 

circular aplicados al sector de la construcción. 

La norma establece que estos finos deben ser 

materiales minerales especialmente 

seleccionados y preparados, procedentes de 

plantas o unidades de producción de 

agregados gruesos, agregados “todo uno” o 

finos de hormigón reciclado, de operaciones 

directas de producción de hormigón, o bien de 

agregados de machaqueo recuperados, de 

acuerdo con la norma UNE-EN 206:2013+A2-

2021 [31]. Asimismo, la aptitud del material 

queda vinculada a la calidad del agregado 

reciclado de origen, exigiéndose que los 

agregados gruesos cumplan con determinadas 

clases de componentes definidos en la  

UNE-EN 12620:2002+A1-2008 [32], con el fin 

de limitar la presencia de impurezas. En 

particular, se requiere un contenido mínimo del 

90 % en masa de hormigón, productos de 

hormigón, mortero o piedra natural, mientras 

que la presencia de unidades de albañilería y 

hormigón celular debe ser ≤ 10 %, la de 

materiales bituminosos ≤ 1 %, la de vidrio y 

otros materiales extraños ≤ 1 % y el volumen 

de partículas ligeras ≤ 2 cm³/kg. A ello se 

suman exigencias químicas complementarias, 

tales como límites para el carbono orgánico 

total, los sulfatos y el contenido de arcilla, con 

el objetivo de asegurar un comportamiento 

compatible con su empleo en cementos. 

Una vez verificados estos requisitos, los finos 

reciclados pueden incorporarse como 

componente principal (F) en distintas familias 

de cemento. La norma contempla su uso en los 

cementos CEM II/A-F y CEM II/B-F, con 

sustituciones de entre 6–20 % y 21–35 %, 

respectivamente. También se admite su 

incorporación en cementos Portland 

compuestos CEM II/M, combinados con otros 

constituyentes principales, con proporciones 

variables según el subtipo, así como en la 

nueva categoría de cementos compuestos 

CEM VI, donde pueden emplearse en 

combinación con escoria granulada de alto 

horno. La norma agrega, además, una 

restricción específica para los casos en que los 

finos reciclados se utilicen conjuntamente con 

caliza (L o LL), estableciendo que la suma total 

de L + LL + F no debe superar el 35 % en masa 

del cemento final. 

En conjunto, este marco normativo constituye 

una referencia de gran relevancia, ya que 

demuestra que el uso del polvo reciclado de 

hormigón ya no se limita al ámbito 

experimental, sino que comienza a 

consolidarse como una alternativa 

técnicamente regulada dentro de la industria 

cementera. Este antecedente europeo resulta 

especialmente significativo al contrastarlo con 
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la todavía escasa incorporación normativa de 

este material en Latinoamérica. 

 

2. Agregados reciclados 

2.1 Propiedades 

El alcance de las normas, reglamentos y otros 

documentos referidos al empleo de los AR 

tiene su fundamento en los conocimientos 

adquiridos sobre las propiedades de dicho 

material, a partir de estudios de investigación y 

aplicaciones en obra. Es sabido que las 

principales diferencias entre un AR y un AN 

radican en el mortero residual o pasta de 

cemento adherida a las partículas del AR. Esto 

genera un material más heterogéneo y de 

mayor porosidad comparado con un AN. 

Asimismo, las propiedades de los AR 

dependen de las características del hormigón 

de origen, principalmente la resistencia y el tipo 

de agregado grueso natural (AGN) del mismo, 

las cuales, a su vez, afectan el contenido de 

mortero residual (MR) en el AR. En otras 

palabras, las características del hormigón de 

origen tendrán influencia en el contenido de 

MR del AR, el cual, por ser el componente débil 

del mismo, afectará inevitablemente sus 

propiedades. 

Debido a ello, se ha cuantificado el contenido 

de MR en el AR con el fin de vincularlo a sus 

propiedades físicas. En este sentido, AR con 

contenidos de MR por debajo del 44 % 

presentarían propiedades que cumplirían con 

los requisitos de la norma española [33]. Sin 

embargo, a pesar de haber observado cierta 

relación entre algunas propiedades del AR y su 

contenido de mortero residual, el hecho de no 

existir un método normalizado o confiable y 

validado a nivel internacional para su 

determinación hace que los resultados 

obtenidos en los distintos estudios no puedan 

ser directamente comparados (Figura 2).  

Entre las diferentes técnicas de cuantificación 

del MR que se encuentran en la literatura, 

pueden diferenciarse entre aquellas que 

utilizan métodos visuales de las que aplican 

algún procedimiento químico o físico-mecánico 

[34]. Mientras que las primeras cuantifican 

volúmenes relativos de mortero (de espesor 

infinitesimal) sobre las partículas de AR, las 

últimas determinan el contenido de mortero por 

diferencia de pesos resultantes de la aplicación 

del tratamiento. Cada una de ellas tiene sus 

ventajas y limitaciones, como pueden ser 

precisión, celeridad, representatividad, 

aplicabilidad, entre otras. 

Más allá de las diferencias que pudieran existir 

en el contenido del MR según sea la técnica 

aplicada, los resultados muestran cierta 

consistencia en cuanto a los efectos que tiene 

la clase de hormigón y el tamaño máximo del 

AGR sobre el contenido de MR, e incluso el 

efecto del tipo de AGN del hormigón de origen 

sobre el mismo. El tamaño máximo del AR se 

manifiesta con una relación inversa con el 

contenido de MR (Figura 3).  

 

Figura 2. Contenido de mortero en función del 

método de procesamiento. (Adaptado de [33]) 

 

Figura 3. Variación del contenido de mortero 

residual con el tamaño máximo del agregado. 

(Adaptado de [33]) 
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Cabe mencionar que, en dicha figura, 

“Resultados de [33]” refiere a resultados 

propios de los autores, mientras que “Otra 

literatura” hace referencia a literatura citada 

como tal en la figura original.  

Por otra parte, el efecto del tipo de AGN parece 

depender de la dureza y textura superficial de 

la roca, variando considerablemente cómo 

permanece el mortero en el conjunto de los 

AR. En este último sentido, en la Figura 4 se 

observa que AR provenientes de hormigones 

elaborados con piedra cuarcita Mar del Plata 

presentaron mayores contenidos de morteros 

que el resto de los AR estudiados 

(provenientes de hormigones con otros tipos 

de agregados gruesos naturales). 

Este hecho debe ser atribuido a la menor 

dureza relativa y mayor rugosidad superficial 

del agregado de cuarcita, facilitando, por un 

lado, su fractura durante la trituración del 

hormigón y, por otro lado, menor 

desprendimiento del mortero. El canto rodado 

silíceo representa un caso opuesto al anterior, 

con una roca de mayor dureza relativa y menor 

rugosidad superficial. En este caso, el 

agregado natural se fracturó en menor medida 

durante la trituración de los hormigones, 

mientras que la adherencia con el mortero 

también fue menor, formándose mayor 

cantidad de partículas enteramente de mortero 

o de AGN; no se observaron cambios en el 

contenido de mortero, respecto a otros tipos de 

agregados naturales. En el caso de la 

resistencia del hormigón de origen, AGR 

provenientes de hormigones menos 

resistentes arrojan menores contenidos de 

mortero, aunque eso no necesariamente se 

traduce luego en menores valores de desgaste 

“Los Ángeles”, es decir que no implica mejor 

calidad del AR (Figuras 4 y 5). 

Además de los cambios en la resistencia de las 

partículas, la presencia del MR genera que el 

AR adquiera menor densidad y mayor 

capacidad de absorber agua en comparación 

al AN. El cambio en la densidad es de relativa 

menor importancia (del orden del 5 % o 

menos), mientras que la modificación en la 

absorción es de un orden de magnitud superior 

al compararla con la de los AN usualmente 

empleados. Este último hecho hace que la 

misma no pueda despreciarse al momento de 

emplear los AR en la elaboración de mezclas 

de hormigón [35]. 

Debido a las modificaciones que introduce el 

mortero residual en las propiedades de los AR, 

se ha estudiado la aplicación de diferentes 

métodos para su mejora, con el fin de que se 

asemejen a las del AN.  

 

Figura 4. Contenido de mortero residual en 

AGR con diferentes AGN. 

 

Figura 5. Desgaste “Los Ángeles” en AGR con 

diferentes AGN. 

 
G: granito, Q: cuarcita, B: basalto, S: canto rodado silício, RG: reciclado de granito, RQ: reciclado de 

cuarcita, RB: reciclado de basalto, RS: reciclado de canto rodado silíceo. 
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Los tratamientos de mejora de los AR son 

abordados en el punto 2.2, y se diferencian 

básicamente en remover el mortero residual o 

en reducir su porosidad. En el caso de los 

primeros, los cuales se aplican en general a 

AGR, se debe tener en cuenta que el mortero 

removido no se pierde, sino que pasa a formar 

parte de la fracción fina, es decir, del AFR. 

Hasta hace algunos años, este hecho no era 

relevante debido a que el AFR no era 

considerado para su empleo en hormigones. 

Actualmente, debido a una mayor escasez de 

arenas naturales y a la acumulación de este 

material reciclado, se ha acrecentado el interés 

por el empleo del AFR. Por lo tanto, tener ese 

mortero residual en forma disgregada en el 

AFR resultará más perjudicial que tenerlo en 

forma de partículas o adherido en los AGR. 

Además de incrementar la porosidad del AFR 

(que ya de por sí es mayor a la del AGR), la 

presencia del mortero disgregado aporta 

mayor finura, resultando en un AFR más 

heterogéneo. Este hecho ha dado lugar al 

procesamiento de las fracciones más finas de 

los AR a fin de obtener el polvo reciclado (PR), 

el cual ha demostrado cierta potencialidad para 

su empleo como sustituto parcial del cemento 

(ver punto 3). No obstante, y pese a los 

avances logrados durante los últimos años en 

este aspecto, aún se requiere de mayores 

estudios que aporten al conocimiento de las 

posibilidades que brinda este nuevo material. 

2.2 Tratamientos de mejoras aplicados 

El creciente interés y necesidad del empleo de 
los AR, debido a motivos como los 
mencionados anteriormente, ha conducido al 
estudio de distintas alternativas que permitan 
reducir su porosidad y con ello mejorar tanto su 
calidad como la de los hormigones con ellos 
elaborados [36]. Entre las diferentes 
alternativas que han sido contempladas se 
encuentran la remoción del mortero residual o 
pasta de cemento adherida y la reducción de 
la porosidad del mortero (Figura 6). 

Los tratamientos para remoción del MR 
incluyen el empleo de diferentes tipos de 
ácidos, así como también tratamientos 
térmico-mecánicos [38-47], los cuales 
producen la separación del mortero dejando 
las partículas del AN mayormente limpias y, en 
la mayoría de los casos, sin alteraciones. 
También se han empleado ácidos que 
presentan un menor riesgo ambiental, como el 
acético o el cítrico [48,49], aunque requieren 
mayor tiempo de ataque y presentan menor 
eficiencia que los ácidos más fuertes. Sin 
embargo, no todas las técnicas o métodos 
pueden ser aplicados a cualquier AR, 
dependiendo fundamentalmente de su 
constitución, como por ejemplo la limitación de 
emplear métodos por ataque con ácido en AR 
provenientes de hormigones que contengan 

agregados de tipo calizo.  

 

Figura 6. Tratamientos de mejora de propiedades de los agregados reciclados. (Adaptado de [37]) 
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Se debe considerar, además, que el empleo de 
estas técnicas de remoción del mortero 
conlleva la incorporación de otra etapa al 
procesamiento del material reciclado, a la vez 
que se genera un nuevo residuo o subproducto 
resultante de dicho tratamiento. En este 
sentido, la aplicación de los métodos químicos 
resultaría poco viable a escala industrial, 
mientras que la separación del MR por 
métodos térmicos y térmico-mecánicos 
permitiría que el residuo del mortero se 
encuentre sin contaminar, incrementando las 
oportunidades de empleo en otra aplicación, 
con una logística compleja pero factible.  

En cuanto a la reducción de la porosidad del 
mortero residual presente en el AR, diferentes 
ideas y procedimientos han sido estudiados y 
aplicados en la literatura [50]. Entre los 
distintos métodos evaluados se pueden 
mencionar el mezclado en dos etapas, en el 
cual se divide proporcionalmente el agua de 
mezclado en dos partes agregándola en dos 
momentos diferentes del mezclado, 
permitiendo así una reducción de la porosidad 
[51,52,53], el sellado previo de la porosidad del 
AR mediante su saturación con diferentes 
soluciones salinas [54] o con diferentes tipos 
de pastas [55], el tratamiento con bacterias que 
precipitan en los poros formando carbonato de 
calcio [56,57], y la aplicación de procesos de 
carbonatación acelerada [58,59]. Estos 
métodos presentan la ventaja que permiten un 
aprovechamiento integral de los AR, y en el 
caso del proceso de carbonatación permitiría, 
además, fijar CO2 generado en algún proceso 
industrial. 

Como fue mencionado anteriormente, algunos 
de estos procedimientos de reducción de la 
porosidad del AR pueden ser también 
empleados en la mejora de la matriz del 
hormigón con agregados reciclados. Entre 
ellos se pueden mencionar el empleo de 
bacterias y la aplicación de procesos de 
carbonatación acelerada, aportando las 
mismas ventajas antes señaladas. El empleo 
de bacterias en el nuevo hormigón permite, 
además de reducir su porosidad, actuar sobre 
las microfisuras que se van produciendo 
durante la etapa de servicio del hormigón, 
hecho que permitiría aún extender la vida útil 
del mismo [60,61]. En cuanto al curado con 
concentraciones elevadas de CO2, la 

modificación de su porosidad estará asociada 
también a la disponibilidad de material alcalino 
[62,63]. Otra variante o alternativa para 
mejorar la calidad de la matriz cementicia 
consiste en aplicar un proceso de inyección de 
CO2 en estado fresco, durante la elaboración 
del hormigón. Si bien se ha demostrado la 
mejora en el desempeño mecánico de 
hormigones con agregados naturales al aplicar 
este proceso [64], no hay información 
concluyente en cuanto a sus efectos sobre el 
aspecto durable de los mismos, como así 
tampoco sobre su aplicación en hormigones 
con agregados reciclados.  

Además de los procedimientos mencionados, 
el empleo de materiales cementicios 
suplementarios (MCS) [65] y aditivos 
impermeabilizantes [66] para reducir la 
porosidad del hormigón, en general, han 
demostrado efectividad al aplicarse en 
hormigones con agregados reciclados. 

 

3. Polvo reciclado 

El PR puede obtenerse a partir del tamizado 
del AR [67,28], por molienda de las fracciones 
finas del AR [68] o por separación del AR por 
corrientes de aire [69,70]. Este material puede 
presentar finuras similares a las de un filler 
calizo o incluso mayores dependiendo del 
método por el que se obtuvo, presentando el 

PR obtenido por corriente de aire mayor finura. 

 

3.1. Propiedades 

Se define como el material con un tamaño de 
partícula inferior a 0,075 mm [25,71]. Sus 
partículas poseen formas no uniformes, bordes 
irregulares y una textura superficial rugosa con 
presencia de microgrietas [24,28,72,73]. Se 
caracteriza por una alta porosidad y gran 
capacidad de absorción de agua, con una 
densidad menor que la del cemento [74]. 
Químicamente, su distribución de óxidos se 
sitúa entre el cemento y las cenizas volantes 
[23,72]. Se estima que contiene entre un 6 % y 
un 36 % de cemento residual no hidratado, lo 
que justifica su potencial para ser reactivado 

[75,76]. 
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3.2. Tratamientos de activación y mejora 

Debido a su baja reactividad inicial, se aplican 
diversos métodos de activación para mejorar 
su desempeño como MCS, como son la 
activación mecánica (molienda), activación 
térmica, carbonatación y activación química. 
La activación mecánica consiste en prolongar 
la molienda con el fin de aumentar el área 
superficial específica, liberando núcleos de 
cemento no hidratado y favoreciendo el efecto 
filler [28,75,77]. La activación térmica consiste 
en exponer el PR a temperaturas de entre 
600 °C y 800 °C buscando descomponer los 
productos de hidratación (gel C-S-H y 
portlandita) para regenerar fases reactivas 
similares a la belita del clínker [26,77,78]. El 
proceso de carbonatación acelerada consiste 
en exponer el PR a altas concentraciones de 
CO2 para densificar su estructura y reducir su 
absorción [79,80]. En el caso de la activación 
química, se emplean activadores alcalinos 
(NaOH, Na₂SiO₃ o Ca(OH)2) para elevar el pH 
y estimular la formación de nuevos geles 
cementantes [25,28].  

 

3.3. Usos y aplicaciones 

El polvo reciclado puede valorizarse en 
distintas etapas de la cadena del cemento y el 
hormigón, cumpliendo funciones diferentes 
según el rol que se le asigne. En términos 
generales, su empleo puede clasificarse como: 
materia prima para la producción de clínker, 
componente reactivo del sistema ligante, 
material de relleno con función 
predominantemente física o reemplazo parcial 
de la fracción fina en morteros u hormigones. 

 

3.3.1. Como materia prima para la producción 
de clínker 

Zhang et al. (2023) [81] exploraron la 
factibilidad de producir un cemento sustentable 
a baja temperatura (1200 ºC) a partir del 
sinterizado de cenizas de fondo y PR. En la 
Figura 7 se puede observar la evolución de la 
resistencia con la edad para la pasta de 
referencia (OPC) con curado normalizado (H) 
y con curado con CO2 (C), y para la pasta con 
el cemento sustentable (GC), también con 

ambos curados. Observaron que el 
desempeño de la mezcla de referencia mejoró 
al aplicar el curado con CO2 (OPC-C). La 
mezcla GC bajo curado normalizado (GC-H) 
no registró resistencia a la edad de 1 día, y solo 
exhibió ganancias de resistencia latentes a 
edades posteriores, alcanzando 21 MPa a la 
edad de 60 días. Sin embargo, al aplicar el 
proceso de curado con CO2, tanto la pasta de 
referencia como la elaborada con el cemento 
GC mejoraron notablemente su desempeño. El 
cambio en el desempeño de la mezcla GC fue 
extremadamente notorio; no solo que la 
resistencia evolucionó con respecto a la de la 
mezcla con curado normalizado, sino que 
incluso los valores alcanzados superaron a los 
obtenidos con la mezcla de referencia a las 
mismas edades. Los autores atribuyen este 
comportamiento a la reactividad de las fases 
de clínker del nuevo cemento con el 
tratamiento con CO2, particularmente al de la 
Belita (C2S) y Rankinita (C3S2). 

 

3.3.2. Como material cementicio 
suplementario (reemplazo de cemento) 

El PR constituye una alternativa promisoria 
como reemplazo parcial del cemento, debido a 
que puede contener partículas de clínker 
residual no hidratado, productos de hidratación 
y fracciones finas con cierto grado de 
reactividad. Su desempeño depende 
principalmente de la procedencia del material, 
su composición mineralógica y, 
especialmente, de su finura.  

 

Figura 7. Resistencia a compresión de pastas 

con curado normalizado y con secuestro de 

CO2. (Adaptado de [81]) 
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En este sentido, se ha señalado que, para su 
utilización como MCS, resulta conveniente que 
el PR presente tamaños de partícula 
comparables o inferiores a las del cemento, ya 
que ello favorece tanto el efecto filler como la 
generación de sitios de nucleación para los 
productos de hidratación. Asimismo, el 
incremento de la superficie específica 
mediante molienda mejora su reactividad 
potencial. Si bien la actividad del PR no es 
uniforme y puede verse limitada cuando 
proviene de hormigones envejecidos o con 
elevada proporción de fases ya hidratadas, 
diversos estudios reportan que, en general, 
puede alcanzar índices de actividad 
compatibles con su empleo como sustituto 
parcial del cemento [23,77]. En consecuencia, 
su utilización representa una vía técnicamente 
viable para disminuir el consumo de clínker, 
aunque requiere una adecuada 
caracterización previa y, en muchos casos, 
tratamientos de activación que optimicen su 

desempeño [23]. 

 

3.3.3. Como material de relleno (filler) 

En cuanto al uso de PR como material de 
relleno, prácticamente no se han encontrado 
antecedentes en la literatura. Los autores de 
[68] emplearon PR proveniente de la trituración 
de un agregado fino reciclado (AFR) para la 
elaboración de hormigón autocompactante 
(HAC). En este caso el PR se empleó como 
reemplazo del filler calizo, en un 50 % y 100 %. 
En estado fresco observaron una mayor fluidez 
de las mezclas con PR, dado por menores 
tiempos de extendido y de pasaje en el 
embudo en V, aunque el diámetro final 
alcanzado en el extendido resultó menor 
(Figura 8). La Figura 9 muestra el aspecto de 
las mezclas en estado fresco luego del ensayo 
de extendido, pudiéndose observar que no se 
produjo segregación en ninguna de las 
mezclas estudiadas. El nivel resistente a 
compresión resultó similar para todas las 
mezclas, sin cambios significativos en la 
absorción de agua por inmersión y succión 
capilar. Los autores tampoco observaron una 
tendencia definida con respecto al contenido 
de PR empleado. 

3.3.4. Otros usos 

En menor medida, se ha evaluado su empleo 
como reemplazo parcial del agregado fino 
natural en morteros, aunque esta aplicación 
suele ser menos eficiente que su uso como 
filler o material reactivo debido a su alta 

absorción de agua [82,83]. 

 

4. Propiedades del hormigón con agregado 

reciclado 

La influencia del AGR sobre las propiedades 
mecánicas del hormigón ha sido ampliamente 
estudiada, contemplando diferentes aspectos 
como calidad del hormigón de origen, tipo de 
AGN en el hormigón de origen, porcentajes de 
sustitución, niveles resistentes del hormigón a 
producir, entre otras.  

 

Figura 8. Propiedades en estado fresco de 

hormigones autocompactantes con PR. 

T50 (s): tiempo de extendido a 50 cm; 

Df (cm): diámetro final; Tv (s): tiempo de 

pasaje en el embudo en V. (Adaptado de [68]). 

 

Figura 9. Aspecto de las mezclas luego del 

ensayo de extendido. a) HAC con 0% PR, 

b) HAC con 50% PR, c) HAC con 100% PR. 

(Fuente: [68]). (Adaptado de [68]) 
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En tal sentido, tenores de sustitución de hasta 
30 % del AGN por AGR conduce a hormigones 
de similar desempeño mecánico [9-13]. 
Asimismo, estudios a nivel nacional 
evidenciaron que sustituciones de hasta 75 % 
tuvieron un efecto despreciable en la 
resistencia de los hormigones con AR  
[84-86].  

En términos de durabilidad, la incorporación 
del AR incrementa la porosidad del nuevo 
hormigón, y con ello la susceptibilidad al 
ingreso de sustancias agresivas que pueden 
degradar su comportamiento. No obstante, 
diferentes estudios han demostrado que el 
empleo de MCS puede ayudar a mejorar el 
desempeño del HR [65], al igual que sucede 
con los hormigones convencionales.  

También se ha observado que el incremento 
en la porosidad no implica necesariamente una 
merma en el desempeño durable del HR, por 
lo que el ambiente de exposición no sería un 
limitante si el HR satisface los requerimientos 
para el tipo de exposición considerada [87,88]. 
Muchas veces los ensayos de laboratorio, y 
sobre todo los ensayos acelerados, pueden 
subvalorar el desempeño de los hormigones, 
siendo este hecho más evidente en el caso de 
los HR [89,90]. Independientemente de ello, en 
general, se acepta que los mayores cambios 
en las propiedades de los HR se dan para 
reemplazos del AN por el AR superiores al 
30 %, esto es, disminución de la resistencia y 
la durabilidad, y aumento de la contracción por 
secado (Figura 10). Debido en parte a ello, es 
que se han implementado diferentes técnicas y 
procedimientos en pos de mejorar las 
propiedades de los AR con miras a que no 
produzcan alteraciones de consideración en el 
desempeño de los HR. Incluso se han 
estudiado procedimientos de mejora del HR 
que permitían mejorar la nueva matriz y, de 
ese modo, ‘aislar’ las partículas del AR 
evitando que su porosidad intervenga en los 
procesos de transporte de sustancia en el HR. 

Las diferencias que presentan los AR en 
comparación con un AN no deberían significar 
un desafío para su empleo, dado que 
discrepancias semejantes pueden ocurrir al 
variar el tipo de AGN, en mayor o menor 
medida [92]. Por tal motivo, más allá de las 
discrepancias en sus propiedades, y a fin de 

propiciar una industria de la construcción 
sustentable, al emplear AR en la producción de 
hormigones hay que cambiar el modo en que 
habitualmente se lo piensa. Si bien en los 
estudios de investigación se suele analizar el 
desempeño del hormigón con AR 
comparándolo con uno de iguales 
proporciones elaborado en su totalidad con 
AN, en la práctica no debería suceder lo 
mismo. Es decir, se debe pensar y diseñar al 
HR con base en los conocimientos y criterios 
de la tecnología del hormigón para producirlo 
con adecuadas propiedades y prestaciones, 
tanto en estado fresco como endurecido. Esto 
requerirá considerar posibles modificaciones 
en el contenido de agua total de la mezcla 
pensando en la relación a/c, lo cual estará en 
función de la condición de humedad de los AR 
y su capacidad real de absorción, el porcentaje 
de sustitución a emplear (más reemplazo, 
mayores diferencias), así como también 
modificaciones en el orden de mezclado de los 
materiales. La apreciación de estos factores, 
entre otros, permitirá obtener HR con 
adecuados niveles de consistencia en estado 
fresco y de resistencia en estado endurecido. 
En todo esto se conjugan las características de 
los AR y sus propiedades, los requerimientos 
especificados para el HR y los porcentajes 
máximos de empleo del AR para lograr un 

diseño óptimo del HR (Figura 11). 

 

Figura 10. Variación en las propiedades del 

hormigón en función del contenido de agregado 

reciclado (AR). (Fuente: [91]) 
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5. Propiedades del hormigón con polvo 

reciclado 

La incorporación de PR afecta tanto el estado 
fresco como el endurecido del hormigón: La 
adición de PR provoca una disminución de la 
trabajabilidad (fluidez) y un aumento de la 
demanda de agua debido a la porosidad de las 
partículas y su gran superficie específica 
[29,78,93]. El tiempo de fraguado varía según 
el tratamiento previo del material: mientras que 
la activación química y térmica suelen acortar 
los tiempos iniciales y finales, la activación por 
carbonatación tiende a prolongar el fraguado 
debido a la alteración de las fases reactivas 
[23]. 

Existe una tendencia general a la disminución 
de las resistencias a compresión y flexión 
conforme aumenta la tasa de reemplazo de 
cemento por PR. Sin embargo, niveles de 
sustitución de entre el 10 % y 30 % suelen ser 
óptimos, logrando resistencias similares al 
hormigón de referencia gracias al efecto de 
“microrelleno” y la hidratación del clínker 

residual [23,76,80,94]. 

Aunque la porosidad total puede aumentar con 
altos contenidos de PR sin tratar, el material 
muestra una alta capacidad para fijar iones 
cloruro, lo que puede mejorar la resistencia 

frente a la corrosión de armaduras [95-97]. 

 

6. Situación normativa en Latinoamérica 

Como se expuso anteriormente, la mayoría de 
los países europeos tienen en consideración el 
empleo de los AR entre sus normativas, 
aunque con ciertas diferencias entre ellos con 
respecto a la fracción admitida, calidad de los 
AR, contenidos máximos de sustitución, clase 
resistente del hormigón a producir con AR y 
condiciones de exposición.  

A nivel latinoamericano la situación es, por un 
lado, muy diferente a la de los países de 
Europa en cuanto a que sólo cuatro países 
poseen normativa para el empleo de AR en 
hormigones estructurales: Colombia, Brasil, 
Chile y Argentina. En el resto de Latinoamérica 
no se han encontrado países que consideren 
el uso de este material desde el aspecto 
normativo. Ciudad de México, por ejemplo, 
cuenta con una norma ambiental  
(NACDMX-007-RNAT-2019) orientada a 
regular las acciones en materia de RCD, 
incluye una clasificación de los RCD de 
manera general (hormigón, mampostería, 
metal, etc.) e indica posibles usos para el 
aprovechamiento de dichos materiales en 
elementos no estructurales. Por lo tanto, dicha 
norma no será considerada en este estudio. 
Por otro lado, y de igual modo que sucede 
entre los países del viejo continente, aquí 
también se observan diferencias en las 
consideraciones que realiza cada uno de los 
países sobre las posibilidades de uso del AR. 

En el caso de Colombia, la NTC 174-2018 [98] 
establece las especificaciones de los 
agregados para concreto, y en ella se incluye 
el uso de los agregados reciclados. Sin 
embargo, no incluye limitaciones para dicho 
uso, aunque reconoce que pueden existir 
ciertas alteraciones en las propiedades de los 
hormigones producidos con agregados 
reciclados, principalmente debido a su menor 
resistencia, mayor rugosidad y variabilidad en 
sus propiedades. A partir de la mencionada 
norma derivan otras más específicas, como la 
NTC 6421-2021 [99] referida a los requisitos de 
calidad y orientaciones de uso de los 
agregados gruesos reciclados para concreto 
hidráulico, y la NTC 6422-2021 [100] sobre 
ensayos de clasificación de los componentes 
de los agregados gruesos reciclados.  

 

Figura 11. Factores a compatibilizar en el 

diseño del hormigón con agregado reciclado. 

AR: agregado reciclado; HR: hormigón con 

agregado reciclado. 
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En relación a la NTC 6421-2021 [99], la misma 
establece distintas categorías para el AGR en 
función de su composición (solo hormigón, con 
restos de mampostería, con asfalto, etc.). En lo 
que hace al uso estructural del AR, se admite 
hasta un máximo del 20 % del AGR y en 
hormigones de resistencia menor o igual a 35 
MPa. Para uso no estructural, el porcentaje 
máximo de empleo se eleva hasta el 100 % en 
hormigones de hasta 21 MPa [101]. 

Brasil, por su parte, posee la norma NBR 
15116-2021 [102] para agregados reciclados 
para uso en morteros y hormigones. Así, 
considera exclusivamente los AR procedentes 
de hormigones, adoptando solamente la 
fracción gruesa (AGR) y limitando su absorción 
al 7 %, debiendo dichos AGR cumplir con los 
requerimientos de la norma de agregados para 
hormigón (NBR 7211-2022) [103]. El contenido 
de AGR está restringido en un máximo del 
20 % y en hormigones de resistencia a 
compresión de hasta 20 MPa. Además, 
contempla las posibilidades de aplicación del 
AR al admitir su uso para ambientes con clases 
de agresividad I e II (riesgo de deterioro 
insignificante o bajo). A diferencia de la NTC 
6421-2021 [99], la NBR 15116-2021 [102] 
impone una limitación a la calidad del AGR en 
base a su capacidad de absorción, hecho que 
está en línea con otras normas internacionales 
[20,104], pero resulta mucho más 
conservadora debido a una mayor restricción 
en la resistencia máxima del hormigón a 
producir (muy por debajo de la especificada en 
la norma colombiana), manteniendo el mismo 
porcentaje máximo de sustitución. 

En el caso de Chile, la norma NCh 163-2024 
[105] establece los requisitos generales de los 
agregados para morteros y hormigones, en la 
que se incluye a los AGR. Al igual que la norma 
brasilera, establece un límite a la calidad del 
AGR fijando una absorción máxima del 7%, 
pero se diferencia de las normas antes 
mencionadas [99,102] en que el contenido 
máximo admitido de AGR es del 10 %. 
Asimismo, este país ha aprobado 
recientemente dos normas exclusivas sobre 
agregados reciclados, una de ellas sobre 
clasificación y requisitos de AR de hormigón 
endurecido y materiales de construcción sin 
clasificar [106], y otra sobre sobre trazabilidad 

y requisitos de los AR para bases y subbases 
de pavimentos [107]. 

Se puede considerar que Argentina fue 
precursora en Latinoamérica en considerar el 
empleo de AR en hormigones estructurales. 
Por un lado, la Norma IRAM 1531-2016 [17] de 
agregado grueso para hormigón incorpora la 
evaluación de un agregado grueso mixto que 
incluye hasta el 20 % de AGR proveniente de 
restos de hormigón, es decir, un agregado 
grueso constituido por un mínimo de 80 % de 
AN y un máximo de 20 % de AR. Esta 
limitación en el contenido de AGR estaba en 
línea con lo indicado en algunas normas y 
recomendaciones internacionales (por ej., la 
EHE-08, 2011 [108]) al momento de su 
incorporación. Actualmente se trabaja en la 
modificación de esta norma, que propone 
incrementar el límite máximo de empleo del 
AGR hasta el 30 %. Por otro lado, la versión 
actual de la Norma IRAM 1512 de agregado 
fino para hormigón incorpora la posibilidad de 
uso del AFR. En ella, el contenido máximo de 
AFR está indicado en 30 % del total del 
agregado fino, tomándose como base para ello 
el contenido máximo de arenas de trituración 
establecido en la propia norma [18]. Ambas 
normas establecen las propiedades que deben 
reunir los AR, de manera individual o el 
conjunto granular conteniendo a los mismos, 
informando sobre los porcentajes máximos de 
empleo. En cuanto a las limitaciones de uso, 
se fija una clase resistente máxima del 
hormigón de 30 MPa, con exposición en 
ambientes con agresividad nula, baja y 
moderada, según el Reglamento CIRSOC  
200-2024 [21]. 

Desde el punto de vista reglamentario, el uso 
de AR en Argentina también ha sido 
incorporado en el nuevo Reglamento CIRSOC 
200-2024 [21]. En línea con lo estipulado en las 
mencionadas normas IRAM, este nuevo 
reglamento fija los valores máximos permitidos 
de uso de los AR, para ambas fracciones, la 
clase resistente máxima del hormigón y los 
ambientes de exposición. Cabe mencionar que 
el anterior reglamento de estructuras de 
hormigón, CIRSOC 201-2005 [109], vigente 
aún en muchas provincias, no contempla el 
uso de AR. Si bien el nuevo reglamento admite 
el empleo de ambas fracciones, restringe el 
empleo conjunto de las mismas: es una u otra. 
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La razón de esta particular especificación 
radica en el hecho que prácticamente no se 
tiene experiencia local en el uso conjunto de 
ambas fracciones (AGR y AFR), sumado a que 
la información dada en la literatura 
internacional muestra disparidad en los efectos 
del uso conjunto de ambas fracciones sobre 
las propiedades del hormigón [6,110-112]. 

7. Consideraciones finales 

El impacto sobre el medioambiente generado 
por la industria de la construcción, así como la 
contribución a su remediación a partir de la 
implementación de prácticas sostenibles, son 
hechos contrastados y probados. Entre los 
RCD, los residuos de hormigón han mostrado 
una gran competitividad para su empleo en la 
producción de nuevos hormigones, como 
sustituto de los agregados naturales. Diversos 
estudios de investigación dan cuenta de estas 
aptitudes, al punto que se han aceptado 
reemplazos máximos de hasta un 30 % en 
hormigones de nivel estructural, sin que ello 
afecte de manera considerable sus 
propiedades, tanto en el aspecto mecánico 
como durable. 

En este contexto, y considerando que el 
empleo de las fracciones gruesas y finas del 
agregado reciclado dispone de un marco 
normativo más consolidado, el polvo reciclado 
(PR) emerge como una alternativa de creciente 
interés para la descarbonización de la 
industria. Su potencial como material 
cementicio suplementario, respaldado por 
avances recientes en tratamientos de 
activación y por su incorporación en la 
normativa europea, abre el camino hacia una 
economía circular más integral, en la que la 
totalidad del residuo de hormigón pueda 

reincorporarse al ciclo productivo. 

A pesar de los conocimientos alcanzados a 
nivel internacional sobre las características de 
los agregados reciclados (AR), su 
implementación no se ha generalizado en 
Latinoamérica. Países como Colombia, Chile, 
Brasil y Argentina disponen de normas para su 
evaluación, y en algún caso reglamentos que 
regulan su aplicación en hormigones 
estructurales, aunque con porcentajes de 

sustitución por debajo de los valores promedio 
a nivel global. En este sentido, destaca 
Argentina por considerar porcentajes más 
cercanos a los valores globales. Como 
contrapartida, los restantes tres países 
disponen de clasificaciones definidas en 

función de la composición del AR.  

Con miras a fomentar el empleo de los AR sin 
detrimento de las propiedades de los nuevos 
hormigones, y con ello la sostenibilidad de la 
industria de la construcción, sería necesaria la 
implementación de sistemas de trazabilidad 
del AR, contemplando aspectos como 
procedencia (obra, estructura), datos del 
hormigón de origen, presencia de 
contaminantes, distancias de transporte, etc. A 
partir de ello se podría considerar la 

implementación de fichas técnicas del AR que 
definan su calidad y posibles usos en función 
de determinadas propiedades o 
características. 
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