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Resumen

El proyecto LIFE BATTLE CO2 (Biomass incorporation in asphalt manufacturing towards less
emissions of CO,) www.battleco2.com, coordinado por el Centro Tecnolégico CARTIF y que
cuenta como beneficiarios asociados con la empresa constructora COLLOSA vy la Plataforma
Tecnoldgica Espafiola de la Carretera (PTC), es una iniciativa encaminada a la produccién
sostenible de mezclas asfalticas, utilizando como combustible alternativo biomasa para
disminuir las emisiones de CO, del proceso de fabricacion, y que se desarrolla gracias a la
aportacion econémica del Programa LIFE, instrumento Europeo destinado a la financiacion de
proyectos medioambientales.

Estudios de Analisis del Ciclo de Vida (ACV) de mezclas asfalticas concluyeron que la etapa
mas impactante en emisiones de CO; es la etapa de fabricacion (50%).

El proposito del proyecto es desvincular el sector de la fabricacion asfaltica de los
combustibles fésiles, eliminando el consumo de éstos en los dos procesos térmicos
(calentamiento de aridos y calentamiento de betln). EI cambio conceptual seréd validado en una
planta industrial de COLLOSA, donde se instalara un prototipo demostrador para validar el
proceso desde el punto de vista ambiental, econdmico y técnico. El proyecto generard una
Declaracion Ambiental de Producto fomentando asi criterios de Compra Publica Verde y de
Innovacion.

Palabras Clave: Mezclas asfalticas sostenibles, biomasa, CO..
1 Introduccion

El sector de la construccion y la obra civil ha demostrado a lo largo de los Gltimos afios una
especial sensibilidad en los temas relacionados con la sostenibilidad ambiental. Las mezclas
asfalticas no son ajenas a esta tendencia, y son numerosas las empresas y grupos de
investigacion que participan en proyectos de I+D amparados por Administraciones Pablicas a
nivel espafiol y europeo.

El proyecto FENIX [1] fue un proyecto desarrollado en Espafia y que ha supuesto hasta el
momento el mayor esfuerzo a nivel europeo en I+D en el sector de las carreteras, tratando temas
como la seguridad, el reciclado, le incorporacion de subproductos y la sostenibilidad ambiental.
Otros proyectos como Re-Road [2] se han focalizado en teméticas vinculadas al reciclado,
mientras que LCE4ROADS [3] supone un paso significativo a la hora de la normalizacion en
cuanto a criterios de sostenibilidad en mezclas carreteras.
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El proyecto LIFESURE [4] se centra en la eficiencia de recursos y gestion energética
trabajando con mezclas semicalientes a distintas tasas de reciclado, focalizando sus esfuerzos en
las etapas “cradle to gate” (de la cuna a la puerta) de la mezcla.

Por tanto, queda evidenciado que el sector de la carretera y de las mezclas asfélticas ha
abordado desde muy diferentes enfoques la sostenibilidad en los procesos de fabricacion de
mezclas asfalticas.

A modo de resumen, los proyectos relacionados con mejoras ambientales asociadas a las
mezclas asfalticas se han focalizado fundamentalmente dos aspectos:

- Aumento de eficiencia en el proceso de fabricacion.
- Disminucién de los impactos ambientales en la etapa de materias primas (procesos de
reciclado).

El proyecto LIFE BATTLE CO2 [5] afronta la sostenibilidad en términos ambientales
enfocando los esfuerzos en el proceso de fabricacion y centrandose en el Calentamiento Global
como indicador ambiental.

1.1 Motivacién y objetivos del proyecto

La motivacion del proyecto surge a partir de la concienciacion ambiental de la empresa
constructora COLLOSA [6], ubicada en Valladolid (Espafia). Tras un analisis de los procesos de
COLLOSA en el ambito de la fabricacion de mezclas asfalticas, y aplicando la herramienta
ambiental Analisis del Ciclo de Vida (ACV) en colaboracion con el Centro Tecnoldgico
CARTIF [7], quedd constatado que la etapa mas impactante en relacion a emisiones de gases de
efecto invernadero es la etapa de fabricacion, que representa aproximadamente el 50 % de las
emisiones de CO..

Una vez identificada la etapa mas impactante del sistema producto mezclas asfaltica, los
esfuerzos se han focalizado en identificar los procesos de fabricacion, cuantificar su impacto y
establecer estrategias para minorar los impactos asociados a los mismos.

Estos esfuerzos se centran en la sustitucion de los combustibles fosiles utilizados en los
procesos de fabricacién convencionales (gas natural, fuel y gasoil), mediante el uso de energia
renovable procedente de la biomasa. El principal objetivo es la reduccion de las emisiones de
gases de efecto invernadero en el proceso de fabricacion en torno a un 85 %. Este objetivo ha
sido escogido ya que para fomentar la Compra Pulblica Verde es imprescindible marcar
objetivos facilmente identificables, y los GEI lo son.

La lucha contra el cambio climético sigue estando en primera linea dentro de las prioridades
de la Union Europea. Prueba de ello es la nueva estructura de los Programas LIFE [8]
(http://ec.europa.eu/environment/life/), Gnico instrumento Europeo de financiacion dedicado
exclusivamente al Medio Ambiente, donde el cambio climatico acumula el 25 % del
presupuesto de la Comisidn para esta tipologia de proyectos.

Para ello, se ha acudido al instrumento de financiacion LIFE, que permite el desarrollo de
proyectos demostradores e innovadores, con la finalidad de proporcionar informacién a todos
los stakeholders del sector, y la intencion final de proporcionar un alto potencial de
replicabilidad en el sector en base a los resultados obtenidos en el proyecto

2 Metodologia. La herramienta ambiental Analisis del Ciclo de Vida

Con la intencion de determinar dénde se encuentran ubicados los principales impactos en el
ciclo de vida de la mezcla bituminosa, la empresa COLLOSA utilizé la herramienta ambiental
Analisis del Ciclo de Vida (ACV) para evaluar desde un punto de vista ambiental el impacto de
las mismas.

El concepto del ACV, articulado por las normas ISO 14040 (UNE EN ISO 14040, 2006) [9]
e I1ISO 14044 (UNE EN ISO 14044:2006) [10], se define, de acuerdo a la SETAC [11]
(Setac.org, 2015), como “un proceso objetivo para evaluar las cargas ambientales asociadas a un
producto, proceso o actividad, identificando y cuantificando tanto el uso de materia y energia
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como las emisiones al entorno, para determinar el impacto de ese uso de recursos y esas
emisiones y para evaluar y llevar a la practica estrategias de mejora ambiental”. E1 ACV consta
de cuatro etapas (figura 1):

/ Estructura ACV \ ﬁplicaciones directas \

Definicion del

¢ Desarrolloy mejorade
producto (ecodisefio)

alcance y objetivos

¢ Planificacion estratégica

* Politicas publicas

Interpretacion

* Marketing (ecoetiquetas)

Anélisis de inventario
e Otras

J

Figura 1 Esquema del ACV segun ISO. Fuente: 1ISO 14040.

a) Definicion de objetivo y alcance. En esta primera etapa de un ACV debe dar respuesta a
una serie de cuestiones objetivo como las razones que llevan a realizar el estudio, el pablico
previsto o la aplicacion prevista. Por otro lado, dentro del alcance del ACV se definen una serie
de criterios como informacién del producto a estudiar, la funcién del mismo, cuales son los
limites del sistema y cual va a ser la unidad funcional de estudio o cdmo se asignaran las cargas
ambientales.

También debe especificarse qué categorias de impacto y metodologia van a ser usadas.
Dentro de esta primera etapa cobra especial importancia el término Unidad Funcional (UF).
Este queda definido como el desempefio cuantificado de un sistema del producto para su uso
como unidad de referencia a la cual se relaciona las entradas y salidas.

b) Anélisis de Inventario del Ciclo de Vida (ICV). En esta etapa se recopilan los datos y
procedimientos de célculo que darén lugar a la cuantificacion de las entradas y salidas del
sistema, tales como entradas de energia y/o materias primas, generacion de productos, co-
productos, subproductos o residuos, y emisiones al aire, suelo y agua.

Estos datos deberan ser validados y documentados, determinando su origen y fecha de
adquisicion, para garantizar la trazabilidad de los mismos.

c) Evaluacion del Impacto del Ciclo de Vida (EICV). La tercera etapa del ACV se encarga
de determinar la cuantia del impacto asociado a los datos recopilados en la fase de inventario del
ciclo de vida. Por tanto, la secuencia que la norma exige para esta etapa incluye la seleccion de
categorias de impacto y modelos de caracterizacion, la asignacién de los resultados del
inventario del ciclo de vida y el correspondiente célculo de resultados de indicador de categoria.

Estos pasos terminan en los resultados del indicador de categoria y los correspondientes
resultados de la evaluacion del impacto del ciclo de vida. En esta tarea también pueden llevarse
a cabo los denominados andlisis de gravedad, de incertidumbre y de sensibilidad, que pueden
ayudar a incorporar mas informacion al estudio y un mayor conocimiento del sistema que se
esta evaluando.

d) Interpretacion del Ciclo de Vida. En esta fase se extraen todos los resultados derivados
de las dos etapas anteriores, y que puedan proporcionar conclusiones y recomendaciones para la
toma de decisiones en lo relativo a estrategia de producto. En esta etapa se verifica la
adecuacion de las categorias de impacto seleccionadas en funcion de los resultados obtenidos,
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permitiendo identificar los impactos mas significativos, obtener conclusiones y perfilar
posibilidades de actuacién para la mejora global del comportamiento ambiental del producto,
proceso o servicio estudiado. Se requiere también una revisién critica por parte de un agente
externo al estudio.

Debido a todo lo anteriormente descrito, la herramienta ACV es actualmente la metodologia
méas usada en lo que se refiere al céalculo de impacto ambiental de productos, procesos y
Servicios.

3 Situacion actual en proceso de fabricacion de mezclas asfalticas convencionales

La empresa COLLOSA ha realizado un Analisis del Ciclo de Vida de su proceso productivo,
centrandose en las emisiones de CO, equivalente asociadas a las etapas de extraccion de
materias primas, transporte de materias primas, fabricacion, distribucién y puesta en obra. Este
enfogue es el tipicamente denominado “Cradle to construction approach” (enfoque desde la
cuna a la construccion).

Con la finalidad de obtener una vision global del proceso, se acudi6 al inventario de todo el
proceso de fabricacion de COLLOSA generado en el periodo de 1 afio, con lo cual se obtuvo un
macro-valor compendio de las distintas tipologias de mezcla asfaltica que COLLOSA fabrico en
ese periodo. Como norma general, COLLOSA fabrica mezcla bituminosa en caliente
convencional, y aunque COLLOSA es una empresa con amplia experiencia en la incorporacion
de polvo de caucho procedente de neumaticos fuera de uso, en éste Unicamente se han
computado mezclas bituminosas convencionales.

Los resultados quedan recogidos en la figura 2.

EMISIONES DE GASES DE EFECTO INVERNADERO DE
MEZCLAS ASFALTICAS

MATERIAS
PRIMAS

26,2 %

PUESTA EN OBRA 4,5%

DISTRIBUCION 9,6 %

TRANSPORTE DE MATERIAS
PRIMAS

FABRICACION 45,4% 10,3 %

Figura 2 Distribucién porcentual de emisiones de gases de efecto invernadero de mezclas
bituminosas. Fuente: LIFE BATTLE CO,

Como se puede apreciar, los principales impactos asociados a la mezcla asféltica se
encuentran en la etapa de fabricacion. Esto es principalmente debido a que el proceso de
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fabricacion convencional implica trabajar a temperaturas en torno a los 160 © C para el arido y el
betdn.

Los valores obtenidos para el transporte de materias primas y la distribucion de la mezcla
asféltica hasta la obra son muy variables, por lo que deben ser tomados con cautela. Estos
valores dependen béasicamente de la disposicion espacial del trinomio cantera - planta — obra.
Sin embargo, las materias primas, procesos de fabricacion y puesta en obra son valores bastante
estables.

Tras un primer vistazo a estos resultados, quedé evidenciado que la etapa de fabricacion, con
un 49,4 % de responsabilidad en las emisiones de CO, eq, es la etapa mas impactante y que
merece la pena profundizar en ella para establecer estrategias de mejora.

A continuacién se procedié a evaluar el proceso de fabricacion en la planta asfaltica de
COLLOSA. La planta objeto de evaluacion es una planta discontinua, movil, de 160 t/h de
produccién, en la que el calentamiento del arido se realiza utilizando fuel como combustible, el
calentamiento de bettin se consigue mediante una caldera de gasoil y el consumo eléctrico de los
equipos de la planta se satisface mediante el uso de grupos electrogenos diésel, debido al
caracter movil de la planta y la no disposicién de conexién a la red eléctrica.

Queda evidenciada la total dependencia de los combustibles fosiles en la etapa de fabricacion
de mezclas asfélticas. Este hecho no es una situacion particular de COLLOSA, sino que es
habitual en todas las plantas de fabricacion de aglomerado asfaltico, si bien el proceso de
calentamiento de aridos puede ser acometido bien con gas natural o con fuel.

Los resultados obtenidos en la evaluacion ambiental del proceso de fabricacion quedan
reflejados en la figura 3.

Emisionesde CO2 eq en el proceso de fabricacionen planta
Movimiento de aridos (electricidad) 1,0 %

Calentamiento de betiin
/ Mezclado (electricidad) 1,3 %

(electricidad) 0,2 %
Calentamiento de betun

{combustible) 3,6 %

/d_______a Otros (electricidad) 0,5 %

Calentamiento de dridos
] -—-’-—__—_—

(electricidad) 2,7 %

Calentamiento de aridos
(combustible) 90,7 %

Figura 3 Distribucion porcentual de emisiones de gases de efecto invernadero en la planta
asfaltica. Fuente: LIFE BATTLE CO,
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La figura 3 representa claramente como estan distribuidos los impactos ambientales en
términos de emisiones de CO, en el entorno del proceso de fabricacion.

El proceso de calentamiento de aridos generado por la combustién de fuel representa casi el
91 % de las emisiones ocasionadas en la planta, seguido por el proceso de generacion eléctrica a
partir de los grupos electrogenos alimentados por gasoil, con un impacto del 5,7 %, y finalmente
el proceso de calentamiento de betin mediante la combustion de gasoil en una caldera, que
representa el 3,6 % de las emisiones en planta.

Los resultados en términos absolutos gquedan representados en la figura 4. Mientras el
proceso de fabricacion implica la emision de 22,42 kg CO,; eg/t mezcla asfaltica, se aprecia
como el resto de etapas implican un menor impacto.

De acuerdo a los resultados expresados en la figura 4, las emisiones generadas por la
tonelada de mezclas asfaltica hasta que ha sido colocada en la carretera y esté preparada para ser
utilizada por el usuario es de 45,53 kg CO, eq. Estos datos deben ser tomados con cautela ya
que, en funcion de la humedad del arido, estos valores pueden variar sustancialmente.

Emisiones de CO2. Cradle to construction

25
22,42 1,22 Consumo eléctrico
S 20 ——— 0,80 Calentamiento de betin
2
‘©
[y
w
©
©
E 15
“E’ 11,93 — 2040 Calentamiento de aridos
-
\ —_-—
> 10
]
o
(v} 4,69 4,37
Y —
X
2,05
0
Materias primas Transporte de Fabricacion Distribucion Puesta en obra

materias primas

Etapa del ciclo de vida

Figura 4 Emisiones de gases de efecto invernadero por etapa del ciclo de vida. Fuente: LIFE
BATTLE CO,

Ha quedado evidenciado que en el ciclo de vida de la mezcla asfaltica, considerando las
etapas que incluyen desde la extraccion de materias primas hasta que la mezcla esta ubicada en
la carretera, la etapa de fabricacion y, concretamente, el proceso de calentamiento de aridos,
resulta ser el elemento determinante y de mayor impacto en términos de emisiones de gases de
efecto invernadero.

Estos resultados son bien conocidos por parte del sector de las mezclas asfélticas, que
siempre se ha caracterizado por tratar de minorar estas emisiones generadas en el proceso de
fabricacion. De hecho, los principales esfuerzos que se realizan en el sector estan encaminados,
en gran parte, a esta etapa.

Las dos principales estrategias para minorar las emisiones de gases de efecto invernadero
generadas en planta han estado encaminadas hacia dos vertientes:

- Mejora de la eficiencia de las instalaciones, facilitando la optimizacion del consumo de

combustible a través de disefios mas eficientes, mejores aislamientos, etc.
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- Disminucidn de la temperatura de fabricacion, con alternativas que ya hace tiempo que
son una realidad como las mezclas semicalentes, templadas o frias.

El proyecto LIFE BATTLE CO2 pretende contribuir a estas dos tendencias con un enfoque
totalmente innovador en el sector, perfectamente compatible con las iniciativas anteriormente
enumeradas, y que puede contribuir a la tendencia del sector del asfalto en contribuir de forma
activa a la minoracién de las emisiones de CO, en los procesos de fabricacién. Por la tipologia
de instalacion y de cara al futuro, su principal utilidad podria ser para plantas de fabricacion
pequefias que permitan reducir los impactos de transporte en obras de carreteras locales. En este
tipo de carreteras, los impactos de emisiones de GEI son los mas importantes (no como en
carreteras de alto trafico en las que las emisiones de la fase de explotacion son las més
relevantes).

4 Proceso alternativo de fabricacion incorporando biomasa

La innovacion se centra en la incorporacién de biomasa como combustible alternativo en el
proceso de fabricacion de mezclas asfélticas, de una manera integral, tanto en el proceso de
calentamiento de aridos como en el calentamiento de betdn.

El proyecto incluye también entre sus objetivos el aprovechamiento de calores residuales
para la generacion de energia eléctrica, por lo que las necesidades eléctricas que actualmente
cubren los generadores diésel seran parcialmente sustituidas por estos sistemas alternativos.

Teniendo en cuenta el balance neutro de las emisiones generadas por la combustion de
biomasa como combustible de origen biogénico, se podra lograr una potencial reduccién
cercana al 94 % de las emisiones de CO, generadas en la planta de aglomerado asfaltico, lo que
se traduce en una reduccidn por encima del 46 % de las emisiones totales de la mezcla asfaltica
en el marco “Cradle to construction ”.

Para desarrollar esta iniciativa, la empresa constructora COLLOSA y el Centro Tecnoldgico
CARTIF se aliaron con a la Plataforma Tecnol6gica Espafiola de la carretera (PTC) [12] en la
solicitud de un proyecto demostrador en el marco del Programa Europeo LIFE.

Esta tipologia de proyectos promueve las acciones demostradoras e innovadoras focalizadas,
en este caso, en acciones de mitigacion del cambio climatico.

A continuacion se detalla cdmo se han disefiado las actuaciones en cada uno de los
elementos de la planta con el fin de incorporar el sistema prototipo de fabricacion con biomasa.

La intencion del proyecto LIFE BATTLE CO2 no es poner en operacion un sistema a escala
industrial, sino realizar un prototipo, a una escala lo suficientemente aceptable para validar su
replicabilidad a mayor escala y verificar el potencial de la biomasa en este tipo de instalaciones.
Uno de los principales desafios del proyecto es la incorporacion de todos los nuevos elementos
gue estan englobados en el marco del proyecto LIFE BATTLE CO2 a la planta que tiene
COLLOSA. Uno de los requerimientos del proyecto es que la planta sea capaz de trabajar de
forma convencional para que el proyecto no interrumpa la actividad comercial de la empresa.
De esta manera se aprovecharan elementos de la planta (tolvas de aridos, depdsitos de betdn,
cintas transportadoras, torre de mezclado, etc.), ya que el desarrollo del proyecto sin utilizar
estos elementos seria completamente inabordable.

4.1 Sistema de calentamiento de betln alternativo

Uno de los principales debates se generd en el momento de decidir si la caldera de biomasa
deberia estar dimensionada para suministrar energia térmica a los dos tanques de betin o
Gnicamente a uno de ellos. El proceso de incorporacion de la caldera de biomasa no ha
implicado la eliminacién de la caldera de gasoil actual. La nueva caldera de biomasa sera
ubicada junto a la caldera existente, ofreciendo la posibilidad a los operarios de trabajar con una
0 con otra indistintamente.
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De acuerdo al esquema simplificado que aparece en la figura 5, se puede observar el
propésito de la instalacidn, ofreciendo la posibilidad de utilizar indistintamente cualquiera de las
dos calderas, optandose finalmente por la opcion de dar servicio a los dos tanques de betln vy al
tanque de fuel de COLLOSA.

Esta disposicion Unicamente supondra una modificacion en el circuito de aceite térmico en la
parte externa de los depositos, realizando un by-pass tanto en la salida como en el retorno del
circuito en las proximidades de la caldera con el fin de poder operar las dos calderas de manera
individual a criterio del operario.

Se introducird la posibilidad de programar el sistema de manera que en el momento que
opere una de la caldera se disponga de un dispositivo de “warning” que en caso de que la
caldera que opera presente fallo, la otra caldera se active de forma automaética, lo que permitira
afiadir un control de seguridad al proceso.

IN[NJour  out| |in

Depostode
fuel

Depéstode ~ Depostode
betin2 betin1

Depostode
gasoil

Calderade
gasoil

Calderade

biomasa

Figura 5 Esquema de coexistencia de calderas en la nueva configuracion de atemperado de
betin

4.2 Sistema de calentamiento de aridos alternativo

El proceso de calentamiento de aridos es mucho mas complejo que el anterior. En él deben
tenerse en cuenta un elevado numero de variables. El tambor y el quemador deberan ser
calculados de forma conjunta, como un todo, ya que el disefio de uno depende de las
caracteristicas del otro.

El factor limitante sera el quemador, ya que mientras que el disefio del tambor puede
satisfacer cualquier tipo de produccion que se desee acometer, en el caso de los quemadores de
biomasa existe un limite tecnoldgico que ain no se ha superado.

Las variables que han sido tenidas en cuenta a la hora de realizar el dimensionamiento del
prototipo han incluido:

- El &rido que se desea calentar, incluyendo los pardmetros de humedad y filler (particulas de
polvo mineral de menos de 0,063 mm) gque lo acompafian
- El combustible utilizado
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- El dosado de aire necesario para la combustion
- Los gases de combustion generados
- Latransmision de calor por parte de los gases al material a calentar
- Laretirada de la humedad del arido
- Laenergia expulsada a la atmésfera con los gases de combustién/humedad
- Las pérdidas de calor en el tambor secador

Todos estos parametros serviran de punto de partida para establecer los criterios de disefio de
los prototipos. En la figura 6 se puede apreciar como varian las necesidades energéticas del
proceso de calentamiento del arido en funcion de la humedad del arido, habiéndose realizado
simulaciones desde el 1 % hasta el 10 % de humedad en &rido. Tal y como se puede ver en la
gréfica, se incluyen también otros pardmetros como el contenido en polvo mineral de la mezcla
(filler), pérdidas por temperatura de salida de gases por chimenea, pérdidas por ineficiencias del
tambor (conveccion), etc... Esto implica que el coste energético del calentamiento de 1 tonelada
de aridos puede variar enormemente desde las condiciones mas favorables (53 kWh/tonelada)
hasta las mas desfavorables (150 kWh/tonelada), si bien es cierto que un valor bastante cercano
a la realidad est& en torno a los 80-85 kWh/tonelada.
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Energia térmica (kWh / t arido)

Humedad en el arido

Figura 6 Balance energético por tonelada de rido para una temperatura ambiente de 10 °C

El disefio final ha consistido en un quemador de biomasa policombustible presurizado de 3 MW
de potencia térmica, que estara acoplado a un tambor rotatorio de un didmetro de 1,4 m y una
longitud de 5,8 m. Dicho sistema rotatorio esta preparado para variar su velocidad de rotacién
en funcion del tiempo de residencia necesario y el régimen de produccion necesario.
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5 Declaraciones ambientales de producto (EPD). Comunicacion de acuerdo a 1SO 14025.

Dentro de las actividades a realizar en el Proyecto LIFE BATTLE CO2, esta incluido el
potenciar la comunicacién ambiental a través de distintos tipos de herramientas que estan a
disposicién de las empresas. Concretamente para el Proyecto estudiado, se acometié el
desarrollo de las Reglas de Categoria de Producto (PCR) especificas para las mezclas asfalticas,
de manera que permitan el desarrollo de Declaraciones Ambientales de Producto (EPD) de
acuerdo a la 1ISO 14025 [13].

Una regla de categoria de producto, es un documento especifico desarrollado por las
entidades de certificacidn que define las reglas bajo las cuales ha de llevarse a cabo el estudio de
Anélisis de Ciclo de Vida y concreta la informacién que se ha de mostrar en la EPD
(documento/informe técnico en el cual se recopila la informacion ambiental que muestra los
resultados del impacto del sistema analizado), siendo mas detallados que lo marcado en las
normas I1SO 14040 (ACV) y 14025 (EPD).

Para que una EPD se pueda verificar por un programa de verificacion existente es necesario
gue exista un PCR en vigor adecuado al tipo de producto de la EPD. EN el caso concreto del
Proyecto LIFE BATTLE CO2 se ha desarrollado un PCR que actualmente estd en fase de
consulta publica y que en breve sera publicado.

El proyecto pretende culminar con la publicacion de una EPD por parte de COLLOSA en la
gue se declaren los nuevos impactos asociados de su mezcla asfaltica fabricada utilizando
biomasa como combustible alternativo.

6 Conclusiones

El desarrollo del Proyecto LIFE BATTLE CO,, cuyas actividades comenzaron en octubre de
2015 y tiene prevista su finalizacién en septiembre de 2018, facilitard la generaciéon del
conocimiento vinculado al proceso de generacion de energia térmica con biomasa en el proceso
de fabricacion de mezclas asfélticas.

Se podran valorar los resultados de la incorporacion de la biomasa en las plantas asfalticas
desde el punto de vista técnico, econémico y ambiental, disponiendo de un demostrador piloto
de una capacidad de produccion lo suficientemente alta como para poder extraer conclusiones
cuasi-industriales de los resultados obtenidos.

Se dispondra de una planta multifuncional, en el sentido en el que podra operar de varios
modos en funcién del tipo de combustible elegido.

Se identificaran los puntos de mayor complejidad, que iran sin duda asociados al proceso del
calentamiento de aridos. El proceso podra ser validado utilizando cualquiera de las técnicas de
fabricacion disponibles en el mercado actualmente, tales como mezclas en fio, mezclas
templadas 0 mezclas semicalientes.

Del mismo modo, el sistema de calentamiento con biomasa podra operar y proporcionar
informacién para la introduccion de material reciclado (RAP), bien sea con reciclado en frio a
bajas tasas o reciclado en caliente a tasas mas elevadas. De hecho, las nuevas instalaciones
podrian llegar a fabricar, con las modificaciones oportunas, mezcla bituminosa con tasas de
reciclado en torno al 40-50 %, utilizando el quemador de biomasa para precalentar el RAP a la
temperatura adecuada para su posterior mezclado con el arido virgen.

En base a todas estas potenciales aplicaciones derivadas de este Proyecto, el consorcio ha
depositado muchas esperanzas en las opciones de replicabilidad que presenta este proyecto, ya
que las técnicas empleadas pueden ser utilizadas para completar y ampliar instalaciones de
fabricacion ya existentes proporcionando la posibilidad de potenciar la reciclabilidad y el uso
de combustibles renovables.

La carretera es una estructura particular en muchos sentidos. Las mezclas asfalticas tienen un
impacto ambiental por si mismas como infraestructura, pero ademas tienen la particularidad de
poder influir en los impactos asociados al sector del transporte, ya que muchos estudios actuales

. Medellin 2017
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afirman, de manera inequivoca, que el estado de la capa de rodadura influye de forma notable en
las emisiones de CO, de los vehiculos que la transitan.

Con el desarrollo de este proyecto, es posible estimular el sector de la pavimentacion de las
carreteras gracias a una mejora ambiental del proceso de fabricacion, proporcionando
multifuncionalidad a las plantas asfalticas, asi como una potencial reduccién de los costes de
fabricacion e impactos ambientales gracias al uso de combustibles biomasicos.

La planta piloto acoplada a la planta industrial de COLLOSA ser& capaz de generar gran
cantidad de informacidn en el marco de la sostenibilidad en los procesos de fabricacién bajos en
carbono.
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