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AUTOKLAWIZOWANY BETON KOMORKOWY

inz. Robert Aleksiejuk"

Przysztos¢ budownictwa

— elementy wielkowymiarowe z ABK

g6lnym dazeniem w technice jest uzyskiwanie ma-

teriatdw mozliwie najlzejszych przy mozliwie

najwigkszej wytrzymato$ci, poniewaz pozwala to

na oszczg¢dnos$ci podczas transportu, mniejsze zu-
zycie sktadnikow, mniejsze wymiary fundamentow oraz reali-
zacje lekkich konstrukeji. Autoklawizowany beton komorko-
wy (ABK) to wyrdéb budowlany, w ktorym znaleziono rozsad-
ny kompromis migdzy lekkoscia a wytrzymatoscia przy do-
brej izolacyjnosci termicznej i niskich kosztach wytwarzania.
Autoklawizowany beton komorkowy to obecnie najpopular-
niejszy materiat $cienny, ktory swoj sukces zawdzigcza uni-
katowym cechom upraszczajacym budowe i eksploatacje
obiektow. Rozwdj betonu komorkowego (ABK) zapoczatkowa-
ty w latach trzydziestych XX w. firmy szwedzkie, a w Polsce
pierwsza wytwornia betonu komorkowego powstata w 1951 .

Norma PN-EN 771-4 Wymagania dotyczqce elementow mu-
rowych. Elementy murowe z autoklawizowanego betonu komaor-
kowego precyzuje, ze autoklawizowany beton komoérkowy to be-
ton o gestosei netto w stanie suchym ponizej 1000 kg/m? wypro-
dukowany ze spoiwa hydraulicznego (cement i/lub wapno), po-
faczonego z drobnym materiatlem krzemionkowym, $rodkiem
porotwoérczym oraz woda. W asortymencie krajowych produ-
centow zasadniczy udziat stanowia elementy drobnowymiaro-
we o roznej szerokosci 1 dhugosci, z gtadka powierzchnig czo-
towa oraz na pioéro — wpust. Uzycie tego typu elementow wig-
ze si¢ z duzymi naktadami robocizny podczas wznoszenia
muréw. Przy obecnych jej cenach i braku wykwalifikowanych
pracownikéw dziaty odpowiedzialne za rozwdj firm szukaja al-
ternatywnych rozwiazan skracajacych czas budowy, a co za tym
idzie zmniejszenie kosztow.

Majac na uwadze potrzeby wszystkich uczest-
nikoéw procesu budowlanego, PREFBET Snia-
dowo wprowadza na rynek, nowe w swojej ofer-
cie, wielkowymiarowe elementy zbrojone EWZ
(rysunek) wykonane z autoklawizowanego be-
tonu komorkowego. Oferta skierowana jest
przede wszystkim do budownictwa jednorodzin-
nego, w tym preferowane sa domy niskobudze-
towe 0 powierzchni zabudowy do 70 m? (fotogra-
fia). System elementéw EWZ bedzie umozli-
wiat rozbudowe obiektu w miar¢ mozliwosSci
1 potrzeb mieszkancow. Zbrojone elementy wiel-
kowymiarowe z ABK stanowia uzupetnienie
rozwijanego od wielu lat Systemu Sniadowo.
Wykorzystywane wigc beda rowniez pozostate
wyroby firmy Prefbet Sniadowo, takie jak stro-
py gestozebrowe SKB, elementy nadprozy
1 wiencow oraz elementy murowe i uzupehia-

Element zbro-
jony EWZ
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Budynek zaprojektowany z elementéw EWZ

jace z ABK. Wymiary i cigzar wielkowymiarowych elementow
zbrojonych EWZ umozIliwiaja ich montaz typowymi urzadzenia-
mi HDS lub dzwigami na podwoziu samochodu cigzarowego.
Rozwiazanie to eliminuje rgczne przenoszenie i uktadanie duzej
liczby i masy elementéw drobnowymiarowych, a w efekcie skra-
ca czas wykonania $cian budynku nawet do dwoch dni.

Elementy EWZ klasyfikuje sig jako zbrojone niekonstruk-
cyjnie. Zbrojenie niekonstrukcyjne jest niezbgdne do zapew-
nienia odpowiedniej wytrzymalosci elementu w trakcie trans-
portu i wbudowania. W obliczeniach $cian nie nalezy
uwzgledniaé tego zbrojenia prefabrykatow. Przyjmuje sig, ze
sciskane prety zbrojeniowe nie sa zabezpieczone przed wy-
boczeniem, a wigc nie sa brane pod uwage przy okreslaniu
no$nosci $cian.

Charakterystyka elementow EWZ

Omawiane prefabrykaty $cienne przeznaczone sa przede
wszystkim do wznoszenia czgsci naziemnych domow mieszkal-
nych jedno- i dwukondygnacyjnych. W zwiazku z tym, ze obecnie
produkowane sa elementy o wymiarach 240 x 598 x 2640 mm, 240
x 598 x 2417 mm i 240 x 598 x 2397 mm, konieczne jest stoso-
wanie takze drobnowymiarowych bloczkow uzupekiajacych
i wstawek zelbetowych. W strefach opar¢ belek nadprozowych
maja zastosowanie prefabrykaty o zmniejszonej wysokosci 240
x 598 x 2417 mm 1240 x 598 x 2397 mm — w zalezno$ci od uzy-
tego rodzaju nadproza. W strefach podokiennych, przy niestan-
dardowych wymiarach stolarki, dopuszcza si¢ stosowanie ele-
mentow drobnowymiarowych. Wiasciwosci zbrojonych ele-
mentdéw wielkowymiarowych z ABK przedstawiono w tabeli.

Do taczenia elementow EWZ (spoiny poziome i pionowe)
stosuje si¢ zaprawg do cienkich spoin (spoiny o grubo$ci
0,5 + 3 mm), przeznaczong do wyroboéw z autoklawizowane-
go betonu komérkowego. Zelbetowe rdzenie w $cianach oraz
wience nalezy wykonywac na pelng grubos$¢ $cian. Wymaga-

[ISSN 0137-2971, e-ISSN 2449-951X] www.materialybudowlane.info.pl



AUTOKLAWIZOWANY BETON KOMORKOWY

Wiasciwosci elementow wielkowymiarowych z ABK

‘Wymaganie/wlasciwosé Warto$¢ Uwagi
Wytrzymato$¢ betonu na ABK 4 deklarowana klasa wytrzyma-
$ciskanie [MPa] fosci ABK f, =4 MPa
Gestodd . b deklarowana klasa gestosci;

st/tofc W stanie suchym 600 $rednia gestos¢ w stanie su-
(kg/m’] chym p._= 500 + 600 kg/m*
Wytrzymatos$¢ stali na 550
rozciaganie [MPa]
Granica plastycznosci stali
[MPa] 500
Przepuszczalno$¢ pary wodnej /10
przez $ciany zewngtrzne
Noénoé B okresla pro;ek_tant bpdygku
na podstawie obliczen
240 x 598 x 2640
Wymiary [mm] 240 x 598 x 2417
240 x 598 x 2397
Tolerancje wymiarowe [mm]
— dhugosé +5
— wysokos¢ =3
— szeroko$c¢ +3
Réwnoleglosc ptaszezyzn kon- <1.0 jak w przypadku klasy tole-
taktowych w spoinach [mm)] = rancji ,,T3” wg PN-EN 772-16
Plaskos¢ ptaszczyzn kon- <10 jak w przypadku klasy tole-
taktowych w spoinach [mm] - rancji ,,T3” wg PN-EN 772-20
Prostokatnos¢ bokow [mm/m)] <0,2/0,5 EN 991
Skurez przy wysychaniu
w ustalonych warunkach 0,20 Ees SIO,Z;Vkl:s:;;(IEchu
uzytkowania [mm/m] przy wysy
Trwato$¢/odpornos¢ na korozje powtoka na pretach zbrojenia
Reakcja na ogien Euroklasa A1
Odpornos¢ ogniowa REI 240
opor cieplny obliczeniowy, na
Izolacyjno$¢ termiczna 0.170 podstawie pkt 5.1.4 normy
[W/(mK)] g PN-EN 12602, wyznaczony
zgodnie z PN-EN ISO 6946 — A,
Izolacyjnos¢ akustyczna od R =44
dzwigkow powietrznych [dB] v
Wydzielanie sig substancji
szkodliwych L
Sotywnodé polaczen . uzalezniona od zastosowanej

przez projektanta zaprawy

na izolacyjno$¢ cieplna $cian zapewniaja praktycznie materiaty
termoizolacyjne montowane od strony zewngtrznej budynku.
Dodatkowo zmniejszanie szerokosci wiencow powoduje
zmniejszanie nosnosci $cian. Warstwy $cian wielowarstwo-
wych nalezy projektowac tak, aby nie wystgpowata kondensa-
cja pary wodnej na powierzchni i wewnatrz §ciany. Natomiast
w celu zmniejszenia ryzyka pojawienia sig zarysowan na pota-
czeniach prefabrykatow zaleca si¢ wykonywanie tynku na siat-
ce z wlokna szklanego w strefach stykow.

Zalety zastosowania elementow EWZ, to:

e skrocenie czasu budowy;

e zmniejszenie nakladow robocizny do 10%;

e climinacja r¢cznego przenoszenia i uktadania duzej licz-
by i masy elementow drobnowymiarowych;

e ograniczenie dlugosci wykonywanych spoin (zmniejsze-
nie zuzycia zaprawy klejacej o 48%);

e korzystniejsza izolacyjnos¢ termiczna i akustyczna $cian
z elementow wielkowymiarowych, ze wzgledu na ograniczo-
na dtugos¢ spoin, niz $cian z elementéw murowych z ABK.

Ponadto badania nosnosci takich §cian przeprowadzone
w Instytucie Ceramiki i Materiatéw Budowlanych — Sie¢
Badawcza Lukasiewicz wykazaty, ze ich wytrzymato$¢ na $ci-
skanie jest wigksza niz $cian wykonanych z drobnowymiaro-
wych elementéw murowych z ABK.

Montaz elementéw

Wielkowymiarowe prefabrykaty scienne z ABK montuje si¢
na murze wykonanym z jednej warstwy wyrownawczej
z bloczkow z betonu komorkowego 240 x 240 x 590 mm. Pod-
czas montazu prefabrykatow nalezy szczegdlnie zwroci¢ uwa-
ge¢ na calkowite wypelnienie zaprawa spoiny pod elementem
prefabrykowanym. Jednoczesnie nalezy wypetnia¢ zaprawa
spoiny pionowe. Elementy $cienne podnosi si¢ za hak mon-
tazowy schowany w krétszym boku elementu (na gorze pre-
fabrykatu), umiejscowiony niesymetrycznie, aby zachowaé
stabilnos$¢ podczas podnoszenia prefabrykatu z pozycji pozio-
mej do pionowej. Dodatkowo lekkie przechylenie prefabry-
katu wiszacego na haku montazowym utatwia jego dopasowy-
wanie do elementow juz zamontowanych.

Do czasu zwiazania zapraw i wykonania stropu nalezy
stabilizowa¢ zamontowane elementy bocznymi podporami
montazowymi. W celu zmniejszenia rozstawu podpor bocz-
nych nalezy stosowa¢ dodatkowe faczniki montazowe. Moga
one mie¢ postac falistych blaszek wbijanych na styku prefa-
brykatdéw oraz poprzecznych belek licujacych z powierzchnia
prefabrykatow i tacznikéw z blach (np. stosowanych w bu-
downictwie drewnianym), nabijanych gwozdziami na gor-
nych krawgdziach $cian (pod wiencami). Zaglgbienie na hak
wypehnia si¢ odpowiednia zaprawa przed murowaniem ewen-
tualnych kolejnych warstw (po zwigzaniu tej zaprawy, aby wy-
eliminowac jej skurcz i brak ciagto$ci materialu w przenosze-
niu obciazen pionowych) lub zalewa betonem podczas wyko-
nywania wiencow. Przed wypelnieniem zaglgbienia na hak za-
prawa lub przed wykonaniem wienca zelbetowego bezposred-
nio na prefabrykatach powierzchnie elementéw z ABK nale-
zy zwilzy¢ woda.

Skitadowanie i transport

Prefabrykaty powinny by¢ sktadowane na wyrownanym
i utwardzonym podtozu, na podktadkach drewnianych, w pozy-
cji poziome;j (hak blizej gérnej powierzchni prefabrykatu). Takie
zasady obowiazuja podczas transportu. Prefabrykaty taczy si¢
w pakiety po kilka sztuk, zestawione szerszymi bokami. Podczas
sktadowania i transportu prefabrykaty nalezy zabezpieczaé
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