
 
PROTOCOLO PARA CARACTERIZACIÓN DEL  

AGREGADO SIDERÚRGICO GRIS (ASG) 
 
 
 
ETAPAS 
 
1. Obtención del agregado siderúrgico gris 
 
A partir de horno de arco eléctrico  
 
1.1 Obtención de la escoria  

 
A partir de la fundición de la chatarra en el horno de fusión de arco eléctrico, durante el 
proceso de desescoriado, la remoción de la escoria se efectúa mediante un pequeño 
basculamiento del horno para remover por gravedad la escoria que sobrenada en el 
baño metálico, se enfría en la cuba de escoria; en esta etapa se puede adicionar arena 
de río (sílice).  Luego de un tiempo la cuba es volteada para retirar la escoria, la cual 
puede ser enfriada de dos formas: a) natural, b) por enfriamiento acelerado con agua o 
con aire. Informar en la ficha de la muestra el tipo de enfriamiento que aplique cada 
siderúrgica. 

 
1.2 Procesamiento de la escoria 

 
Una vez enfriada la escoria se procede a la trituración o cribado, o ambos y debe pasar 
por un proceso de separación magnética para su desmetalización.   

 
2. Tiempo de maduración  
 
Las pilas de agregado se deben almacenar a la intemperie a) con rocío de agua, b) sin 
rocío de agua.  Se debe informar la opción a) o b) en la ficha de la muestra. 
 
Se deben tomar muestra a los 3, 6 y 9 meses para realizar ensayos de expansividad y 
lixiviación. 
 
3. Caracterización  

 
3.1 Muestreo 
 
El muestreo del agregado siderúrgico gris para la realización de los diferentes ensayos 
requeridos por esta norma debe realizarse de acuerdo con la norma NTC 129. 
 
La reducción de las cantidades apropiadas de muestra para los ensayos se debe hacer 
siguiendo los procedimientos aplicables descritos en la norma NTC 3674.   
 
3.2 Preparación  
 
Se registra el proceso de molienda para los análisis solicitados. 
 



 
3.3 Análisis 

 
 

ENSAYO METODO DE 
ENSAYO TIPO DE AGREGADO MADUREZ 

Desgaste en la máquina de Los 
Ángeles, 500 revoluciones, 

máximo (%) 

NTC 98 
(ASTM C131) 

Agregado grueso 
No.5 según NTC 174, 

Tabla 3. 

3meses 
 

Degradación por abrasión en el 
equipo Micro‐Deval, máximo (%) ASTM D6928 

Agregado grueso 
No.5 según NTC 174, 

Tabla 3. 
3 meses 

Coeficiente de pulimiento 
acelerado para rodadura, 

mínimo. 

UNE-EN 1097-8 
(ASTM D5106 
especifica el 

método ASTM 
D3319) 

Agregado grueso 
No.5 según NTC 174, 

Tabla 3. 
3 meses 

Pérdidas en el ensayo de 
solidez en sulfato de magnesio, 

máximo (%), para agregado 
grueso 

NTC 126 
(ASTM C88) 

Agregado grueso 
No.5 según NTC 174, 

Tabla 3. 
3 meses 

Pérdidas en el ensayo de 
solidez en sulfato de sodio, 
máximo (%), para agregado 

grueso. 

NTC 126 
(ASTM C88) 

Agregado grueso 
No.5 según NTC 174, 

Tabla 3. 
3 meses 

Caras fracturadas, una cara, 
mínimo (%) ASTM D5821 

Agregado grueso 
No.5 según NTC 174, 

Tabla 3. 
3 meses 

Índice de plasticidad de 
agregado fino(%) ASTM D4318 Agregado fino según 

NTC 174 , Tabla 1 3 meses 

Pérdidas en el ensayo de 
solidez en sulfato de magnesio, 

máximo, para agregado fino 

NTC 126 
(ASTM C88) 

Agregado fino según 
NTC 174 , Tabla 1 3 meses 

Pérdidas en el ensayo de 
solidez en sulfato de sodio, 
máximo, para agregado fino 

NTC 126 
(ASTM C88) 

Agregado fino según 
NTC 174 , Tabla 1 3 meses 

Terrones de arcilla y partículas 
deleznables, máximo (%) 

NTC 589 
(ASTM C142) 

Agregado fino según 
NTC 174 , Tabla 1 3 meses 

Potencial de expansión ASTM D4792 

Agregado grueso 
No.5 según NTC 174, 

Tabla 3. 
Agregado fino según 

NTC 174 , Tabla 1 

3 meses 
6 meses 
9 meses 

Granulometría 
NTC 77 

(ASTM C136) 

Agregado grueso 
No.5 según NTC 174, 

Tabla 3. 
Agregado fino según 

NTC 174 , Tabla 1 

3 meses 

 


