I PrODUCTOS Y LOSAS DE HORMIGON

Kraft Curing Systems GmbH, 49699 Lindern, Alemania

Aumento de la calidad con CO, en camaras
de curado - jVision o tendencia a corto plazo?

= Sonke Tunn, Kraft Curing Systems GmbH, Alemania

Como ya informado en la ultima edicién de PHi, Kraft Curing
Systems GmbH lleva mas de 30 afios trabajando en cama-
ras de curado que permiten introducir CO, en la cdmara 'y
suministrarlo al hormigén. Algunas plantas de Alemania
llevan afios trabajando con una camara de este tipo y, ac-
tualmente, esta tecnologia vuelve a cobrar importancia.
Dependiendo de la cantidad y del tiempo de curado, esto
no sélo tiene un efecto positivo en el producto, sino que
también ofrece la posibilidad de almacenar cantidades im-
portantes de CO, a largo plazo. Sin embargo, como hasta
ahora la empresa Kraft Curing Systems, con sede en Lin-
dern, sélo podia basarse en informacién de los clientes y
disponia de pocos datos tangibles propios, decidié realizar
una primera prueba sobre el terreno y estudiar el tema con
mas detenimiento.

Bandejas con productos frescos en el TestCube
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Actualmente existen dos factores importantes que motivan
a los clientes a interesarse por el tema CO, en cdmaras de
curado. Por un lado, mediante la utilizaciéon de cantidades
reducidas en las cdmaras, se puede mejorar la calidad de las
superficies de los productos de hormigdn y aumentar la du-
rabilidad del color, y esto incluso con cantidades tan bajas
como 5000 ppm. Los colores permanecen brillantes durante
mas tiempo y se pueden evitar las eflorescencias secunda-
rias mediante la carbonatacién. Por otro lado, introduciendo
cantidades elevadas en las cdmaras de curado para utilizar el
producto de hormigén como depdsito de CO,. Actualmente
se estd estudiando la dindmica de plantas situadas cerca de
fuentes potenciales de CO,. Estas grandes empresas con
elevadas emisiones de CO,, al igual que muchas otras em-
presas, trabajan con seguridad en la denominada captura
de CO,. Si se puede implementar de forma exitosa, el CO,
capturado podria introducirse en las cdmaras de curado de
plantas de hormigdn cercanas. Ambas formas, ya sea optimi-
zando la calidad del producto o utilizando productos para
almacenar CO,, son medidas sensatas que ayudan al medio
ambiente.

Kraft Curing Systems GmbH se ha centrado en la primera va-
riante y sélo ha afadido una pequefa cantidad de CO, a la
cédmara para ver cdmo se comportan los productos con canti-
dades reducidas de CO, y qué mejoras de calidad se pueden
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obtener. El objetivo principal no era documentar mediciones
o valores en forma de datos y cifras, sino una evaluacién vi-
sual de la superficie y de la intensidad del color. El ensayo
se realizé con el Kraft TestCube, que Kraft Curing vende o
alquila a sus clientes para tales propdsitos. El Cube se instalé
en dependencias de la empresa Gerwing Steinwerke GmbH,
en Holdorf. La empresa proporcioné al equipo del proyecto
bandejas con productos frescos. No se realizaron ajustes en
las formulas existentes para este ensayo. También se utilizé
un cemento habitual, disponible en el mercado.

Para el ensayo, se tomaron cinco bandejas de la produccién
en curso y se colocaron en el TestCube. El objetivo era gasi-
ficar los productos con 5000 ppm de CO, en 24 y 48 horas y
con 10.000y 20.000 ppm de CO, en 24 horas.

Lo que significan en detalle estas cantidades de CO, se tratd
detalladamente en el articulo mencionado de la dltima edi-
cién de PHi.

Para garantizar una mejor comparabilidad, los valores en el
Cube se ajustaron a los valores actuales de temperatura y
humedad de la cdmara. Esto es especialmente importante
porque el proceso de curado ya puede mostrar cambios sig-
nificativos debido al calory la humedad si se crean diferentes Piedras humedecidas con fenolftaleina
condiciones de curado. Para determinar el factor de aprove-
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chamiento del TestCube para el CO,, éste se hizo funcionar
en vacio y con gas antes de los ensayos. Esto permitié crear
un factor importante para el andlisis.

Los adoquines curados se rompieron y se humedecieron con
fenolftaleina. El indicador se torna morado en las zonas no
carbonatadas para que sea facil ver qué zonas del adoquin
ya estan carbonatadas y cuéles necesitan aiin més tiempo.

Evaluacién

La primera conclusién del ensayo orientativo fue que apenas
habia diferencias en la cantidad consumida, independien-
temente de si la gasificacion se realizaba a 5000, 10.000 o
incluso 20.000 ppm. El anélisis de este hecho se profundiza-
ria en ensayos posteriores y supuso un interesante descubri-
miento para Kraft Curing Systems GmbH.

Se constato visualmente que la profundidad de carbonata-
cién aumenta en comparacién con la cdmara de curado ac-
tual sin CO,, incluso cuando se afiade una pequefia cantidad
de CO,. Los adoquines en el centro de la bandeja estaban
menos carbonatados que los ubicados cerca de los bordes.
Los ensayos se realizaron principalmente con adoquines de
color antracita, que presentan un color oscuro. Las image-
nes muestran que los adoquines que han sido curados con
COy, calory humedad también tienen una superficie mas os-
cura en comparacion con los adoquines, que sélo han sido
tratados con calor y humedad. Esto confirmé a Kraft Curing
Systems GmbH los hallazgos que otros clientes también de-
terminaron utilizando el TestCube.

Algo interesante fue que los adoquines en el patio fueron
casualmente cubiertos por nieve un dia. La nieve permanecié
en los adoquines curados con CO,, mientras que se derritid
en los adoquines de la cdmara de curado de la empresa. Este
podria significar que la superficie se sellé mejory més réapido
por la adicién de CO, y que casi no presenta alcalinidad.
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Consumo y costes

En este ensayo también interesaba el consumo de CO, para
hacer mas tangibles las posibilidades. Como ya se ha men-
cionado, no hubo grandes cambios en la cantidad de CO,
aprovechada, independientemente de la concentracion. El
volumen de consumo en todos los ensayos realizados fue de

Adoquin desde arriba con CO, a la izquierda y sin CO, a la
derecha
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alrededor de 1 m3, independientemente del tiempo de curado. Esto se correspon-
did a 0,38 kg por bandeja. Si una planta produce 3500 bandejas de productos de
hormigdn en tres turnos, eso supone mas de 1300 kg de CO, cada dia. Por tanto,
los costes por metro cuadrado se situarian en torno a los céntimos. Sin embargo, es
importante sefialar que la compra de CO, tiene poco sentido por razones de sos-
tenibilidad, incluso si los costes se mantienen dentro de unos limites razonables. Si
bien cambios visuales y un aumento de la calidad son ciertamente posibles, la sos-
tenibilidad sélo queda garantizada si pueden obtener de forma fiable cantidades
de CO, procedentes de tecnologias de captura de carbono de empresas cercanas.

Conclusién

El tema de la reduccién y el almacenamiento de CO, nos afecta a todos. Lamenta-
blemente, las investigaciones y pruebas en este dmbito suelen realizarse a puerta
cerraday los clientes son reacios a compartir resultados o valoraciones. Las plantas
utilizan diferentes mezclas en los hormigén mono y bicapa y no quieren revelar esta
informacion a la competencia. No obstante, seria conveniente que se dieran a co-
nocer, en particular, las posibilidades de almacenar grandes cantidades de CO,. Se
sabe que el CO, influye positivamente en la calidad del producto y que las mezclas
pueden optimizarse en consecuencia. Kraft intentard contrarrestar esta tendencia
con sus propios ensayos y compartir toda la informacién posible. El TestCube de
Kraft Curing Systems GmbH esté a disposicion de todos los interesados.

Este ensayo también pretende dar pie a la reflexién y animar a los lectores y a las
partes interesadas a realizar pruebas por si mismos y a profundizar en esta direc-
cion. L

Kraft Curing patrociné la posibilidad de
descarga gratuita del archivo pdf de este
articulo para todos los lectores de PHI.

Visite la pagina web www.cpi-worldwide.
com/channels/kraft_curing o escanee el
cédigo QR con su smartphone para acceder
directamente a esta pagina web.
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