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AUTOKLAWIZOWANY BETON KOMORKOWY

W 2023 r. przypada stulecie wynalezienia autoklawizowanego betonu komdrkowego. Tej tematyce
m.in. poswiecona zostala 7. Miedzynarodowa Konferencja Autoklawizowanego Betonu Komdorkowego
(ICAAC 2023), ktora odbyta si¢ 6 — 8 wrzesnia br. w Pradze (relacja w miesieczniku ,,Materialy
Budowlane” nr 10/2023). Polska odegrala ogromngq role w rozwoju betonu komorkowego w Europie

i na swiecie.

dr inz. Genowefa Zapotoczna-Sytek, emerytowany prof. ICiMB"")

prof. dr hab. inz. Jan Malolepszy?
inz. Mieczystaw Sobon?

Historia

autoklawizowanego betonu komorkowego

setna rocznicg wynale-

zienia autoklawizowanego

betonu  komodrkowego

(ABK) przedstawimy dro-
ge, jaka przeszliSmy w Polsce od po-
czatku rozpoczgcia produkeji tego ma-
teriatu do obecnego jego wysokiego po-
ziomu. Pokazemy postep techniczny
w procesach produkcyjnych ABK, roz-
woj asortymentu, kierunki realizowa-
nych prac badawczych m.in. w poszuki-
waniu optymalnych rozwigzan surow-
cowych, uwzgledniajac polskie warun-
ki, w tym rozwiazan modyfikujacych
sktad fazowy ABK, zmieniajacych jego
mikrostrukturg. Powstata polska szkota
betonu komorkowego, wg ktorej rozwi-
jana byta produkcja ABK w Polsce
i w innych krajach §wiata. Zasygnalizu-
jemy tez kierunki dalszego rozwoju be-
tonu komorkowego w Polsce.

Pierwsze wytwornie ABK
w Polsce

Produkcje¢ autoklawizowanego be-
tonu komorkowego rozpoczeto w Pol-
sce w 1951 r. Decyzje o jej uruchomie-
niu nalezaty do dwczesnego Minister-
stwa Miast i Osiedli, ktére podjgto ne-
gocjacje ze szwedzkimi firmami Sipo-
rex i Ytong w sprawie zakupu licencji na
produkcje w kraju elementow z ABK.
W Warszawie powotano Komisj¢ Orga-
nizacyjna Dyrekeji Budowy Wytworni

! Stowarzyszenie Producentow Betonow
2 Akademia Gorniczo-Hutnicza w Krakowie
3 Solbet Kolbuszowa
) Adres do korespondencji:
genowefa.sytek@gmail.com

Betonow Lekkich. Powojenne zniszcze-
nia wymagaty szybkiego zwigkszenia
potencjatu produkcyjnego materiatow
$ciennych, czemu nie mogly podotac
liczne, lecz mate i technicznie zuzyte
cegielnie. Niezmiernie wazne byto wigc
podjecie masowej produkcji materiatow
$ciennych na bazie dostgpnych i maso-
wo wystgpujacych surowcow. W tej sy-
tuacji uruchomienie w Polsce produkcji
autoklawizowanego betonu komorko-
wego bylo decyzja optymalna i przyczy-
nito si¢ w znaczny sposob do intensyw-
nej odbudowy i rozbudowy kraju po
wojnie [3, 4]. Zalety ABK sprawity, ze
stal si¢ on jednym z najbardziej popular-
nych wyrobow $ciennych taczacych ce-
chy materialu konstrukcyjnego i izola-
cyjnego. Beton komérkowy wptynat na
rozwo6j budownictwa jednorodzinnego
i wielorodzinnego, w ktéorym odmiana
500 byta stosowana jako ocieplenie pre-
fabrykatow z betonu zwyktego (kruszy-
wowego), m.in. tzw. wielkiego bloku.
Niewielkie zuzycie surowcow i energii
przy wytwarzaniu ABK, w poréwnaniu
z innymi materialami $ciennymi, stato
si¢ dodatkowym uzasadnieniem celowo-
$ci rozwijania jego produkcji w kraju.
Negocjacje ze szwedzkimi firmami
zaowocowatly zakupem licencji i czg-
Sciowego wyposazenia (nie zawsze no-
wego) dwoch matych zaktadow do-
$wiadczalnych. Czg§¢ wyposazenia wy-
konaly polskie firmy. W latach 1951
— 1952 zostaty uruchomione dwie pilo-
tazowe wytwornie: jedna w Redzie na
licencji firmy Ytong (fotografia 1), na-
tomiast druga w Aleksandrowie Kujaw-
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w Polsce

Fot. 1. Widok pierwszej malej wytworni
ABK w Redzie (1951 r.)

Fot. archiwum autorow

skim (Siporex). Obecnie wytwornia ta na-
lezy do Grupy Kapitatowej SOLBET
i produkuje chemig¢ budowlana. Oba za-
ktady byty baza dos§wiadczalna dla pol-
skich technologii wytwarzania betonu
komorkowego. Petnity tez funkcjg szko-
leniowa dla pracownikow powstajacych
p6zniej nowych wytworni.

Poczatki produkcji ABK, zaréwno
w zaktadzie w Redzie, jak i w Aleksan-
drowie Kujawskim, nie byty tatwe, po-
niewaz krajowa baza surowcowa nie
w pelni odpowiadata wymaganiom
technologii wg zakupionych licencji.
Rozpoczgto wige prace nad dostosowa-
niem technologii produkcji do krajo-
wych mozliwosci surowcowych.

Rola zaplecza badawczego
i technologicznego

Prace technologiczne realizowane by-
ty przez pierwsza utworzona po wojnie
jednostke badawcza dziatajaca na rzecz
branzy betonow. Bylo to powolane
w 1954 r. w Warszawie Centralne Labo-
ratorium Lekkich Tworzyw (CLLT),
kierowane do 1963 r. przez prof. Anto-
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niego Paprockiego i przeksztalco-
ne w Centralny Osrodek Badawczo-
-Rozwojowy Przemystu Betonéow
CEBET (COBR PB CEBET). W latach
1966 — 1981 r. dyrektorem tej jednostki
badawczej byt doc. dr inz. Jerzy Wide-
ra, aw latach 1981 —1990 dr Hanna Ja-
tymowicz, ktora w latach 1961 — 1980
petnita funkcje zastgpey dyrektora ds.
betonéw komdrkowych. W kolejnych
latach (1990 — 2000) dyrektorem CE-
BET-u byt doc. mgr inz. Ryszard Ko-
walski, a jego zastgpca doc. dr inz. Ge-
nowefa Zapotoczna-Sytek pilotujaca
prace zwiazane z betonem komorko-
wym. W 1969 r. minister budownictwa
i przemystu materiatow budowlanych
powierzyl COBR PB CEBET pehienie
funkcji gtownej jednostki prowadzacej
prace naukowo-badawcze w dziedzinie
przemystowego wytwarzania elemen-
tow z betonu komodrkowego i kruszy-
wWowego.

W wyniku przeprowadzonych badan
i do$wiadczen opracowano polskie ory-
ginalne technologie wytwarzania beto-
nu komoérkowego (tabela 1), dostosowa-
ne do réznych surowcow, dostgpnych
w naszym kraju [1, 2, 5]. Podkresli¢ na-
lezy, ze polska technologia Unipol opa-
tentowana w 1961 r. (patent nr 45079),
dzigki zastosowaniu spoiwa mieszanego
(wapna i cementu) oraz r6znych kru-
szyw, przede wszystkim piasku kwar-
cowego 1 popiotow lotnych, zapewnia-
ta mozliwosc¢ elastycznego prowadze-
nia procesu produkcyjnego.

Przy opracowaniu polskich technolo-
gii wspotpracowali specjalisci z Akade-
mii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie:
prof. dr inz. Jerzy Grzymek, prof. dr
hab. inz. Wiestaw Kurdowski, mgr inz.

Stefan Pieczara oraz prof. dr inz. Wlo-
dzimierz Skalmowski z PW, a w nastep-
nych latach prof. dr hab. inz. Jan Malo-
lepszy z AGH.

Po rozwiazaniu uméw licencyjnych
w 1956 1., za obopdlnag zgoda wtadz pol-
skich oraz firm Siporex i Ytong, pro-
dukcja betonu komoérkowego rozwija-
na byta wg polskich technologii i syste-
méw zamaszynowania w powstajacych
sukcesywnie w trzech generacjach wy-
tworni w kraju i eksportowanych przez
Polske zagranicg [3, 4, 6].

Dynamiczny rozwéj ABK
wg polskich technologii
i rozwigzan

Zadania badawcze i doswiadczalno-
-wdrozeniowe zwiazane z rozwojem
i podnoszeniem poziomu technicznego
uruchamianych wytworni betonu ko-
morkowego powierzono COBR PB CE-
BET (fotografia 2). Trzeba podkreslic,
Ze W jego wyposazeniu juz na przetomie
lat 50. (fotografia 3) i 60. XX wieku (fo-

Fot. 2. Widok wejscia do COBR PB CEBET,
wykonczonego bloczkami z ABK, po 62 la-

tach od momentu wybudowania
Fot. archiwum autoréw

Tabela 1. Technologie wytwarzania autoklawizowanego betonu komérkowego opracowane

w Polsce
Nazwa
technologii
produkeji spoiwa (lub mieszanka spoiwowa)
BLB* cement portlandzki belitowy
Uninol wapno palone + cement + czgs$¢ kruszywa
P wspolnie mielone
wapno palone + gips wspdlnie mielone z czgs-
PGS cia popiotow lotnych lub piasek kwarcowy
mielony na sucho wspolnie z wapnem i gipsem
SW wapno palone + cement (bez dodatkowego

przemiatu w wytworni)

Podstawowe surowce

kruszywo

piasek kwarcowy mielony na mokro

piasek kwarcowy mielony na mokro lub popio-
ty lotne niemielone, lub mieszanina piasku mie-
lonego na mokro oraz popioty lotne niemielone

popioty lotne niemielone lub piasek kwarcowy
mielony na sucho z wapnem i gipsem

piasek kwarcowy mielony na mokro lub popio-
ty lotne niemielone, lub mieszanina piasku mie-
lonego na mokro oraz popioty lotne niemielone

* BLB — beton lekki belitowy (obecnie nie stosuje sig tej technologii, w jej miejsce wprowadzono technologig
SW), Unipol — uniwersalna technologia, PGS — pianogazosilikat, SW — silikat wolnotgzejacy

KOMORKOWY

Fot. 3. Dozownia i mieszarka w hali
pottechniki CEBET  For. archiwum CEBET

tografia 4) byly nie tylko laboratoria, ale
takze hale techniczne (fotografia 5), co
umozliwito kompleksowe prowadzenie
prac badawczych i uniezaleznienie od
planow produkcyjnych zaktadow. Tu
m.in. przeprowadzano badania surow-
cow krajowych i zagranicznych, opraco-
wywano technologie i receptury dla pro-
jektowanych zaktadow, a takze badano
wybrane nowe maszyny i urzadzenia, np.

e s — "

T S O |
e MO T WA VAN Y.

=

Fot. 4. Widok ogolny hali techniki CEBET
(1965 r.) Fot. archiwum CEBET

Fot. 5. Hala techniki CEBET — mieszarka
do wykonywania odlewoéw o objetosci do
6 m? (1965 r.) Fot. archiwum CEBET
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AUTOKLAWIZOWANY BETON KOMORKOWY

krajalnice i nowe rozwiazania autokla-
wow do wytworni kolejnych generacji.

COBR PB CEBET Scisle wspotpra-
cowatl ze specjalistyczna jednostka pro-
jektujaca zaktady betonéw komorko-
wych, przemianowang w 1964 r. na Biu-
ro Projektow Przemyslu Betonow
BIPRODEX, oraz z jednostkami Zjed-
noczenia ZREMB jako podstawowego
producenta i gldwnej organizacji w dzie-
dzinie konstruowania maszyn i urzadzen
technologicznych do wytworni betonu
komorkowego.

Badania i prace zwiazane z projekto-
waniem i stosowaniem wyroboéw z ABK
w budownictwie byly przede wszystkim
realizowane przez Instytut Techniki
Budowlanej oraz Biuro Studiéw
i Projektéw Typowych Budownictwa
Mieszkaniowego (przemianowane
na Centralny Osrodek Badawczo-
-Projektowy Budownictwa Ogélnego)
przy S$cistej wspotpracy z COBR PB
CEBET. Taka organizacja prac stworzy-
ta dogodne warunki do rozwoju w kra-
ju zaréwno technologii wytwarzania,
jak i stosowania betonu komorkowego.
Wybudowano trzydziesci wytworni
betonu komoérkowego w Polsce, roz-
mieszczonych na catym obszarze kraju
(fotografia 6). Kolejne uruchamiane
zaklady byty coraz nowocze$niejsze,
a ich poziom nalezy oceni¢ jako zblizony
lub odpowiadajacy poziomowi §wiatowe-
mu w okresie ich budowania. Od tego cza-
su datowana jest polska szkola betonu
komorkowego. Dzigki jej osiagnigciom
byta rozwijana produkcja ABK w Polsce,
atakze w roznych regionach §wiata. Twor-
cami polskiej szkoly betonu komorkowe-
2o byl prof. dr hab. Antoni Paprocki
(w2023 r. mija 30 lat od jego $mierci), au-
tor pierwszej w Polsce ksiazki o betonie
komorkowym [1]) oraz dr Hanna Jaty-
mowicz (wspolautorka kolejnej w Polsce
ksiazki o betonie komorkowym [2]). Naj-
blizszymi Jej wspotpracownikami w roz-
woju polskiej szkoty betonu komorkowe-
go byly doc. dr inz. Janina Siejko i doc.
dr inz. Genowefa Zapotoczna-Sytek.
Zastugi w rozwoju ABK miat rowniez
doc. dr inz. Jerzy Widera.

W latach 1960 — 1985 Polska wyeks-
portowala przez Centralg Handlu Zagra-
nicznego POLIMEX-CEKOP oraz Przed-
sigbiorstwo Dostaw Eksportowych Wy-
tworni Materiatow Budowlanych FABEX-

mﬂTERIﬂi:

PREFABET POWODOWO
Z-d RURKA
PREFBET POWODOWO
Z-d PILA

PREFABET SOLEC KUJAWSKI]
Z-d SOLEC KUJAWSKI
PREFABET GDANSK
Z-d REDA

Z-d LIDZBARK WELSKI

PREFABET GDANSK
Z-d OSLAWA

PREFABET POWODOWO|
Z-d POWODOWO

PREFABET POWODOWO]|

Z-d MILICZ

PREFABET tODZ
Z-d tODZ

PREFABET LAGISZA
Z-d LAGISZA

PREFABET LAZISKA GORNE

Z-d Bielsko-Biala

PREFABET £AZISKA GORNE
Z-d LAZISKA GORNE

PREFABET GORZKOWICE
Z-d GORZKOWICE
PREFABET GORZKOWICE
Z-d ZELISLAWICE

PREFABET SKAWINA
Z-d SKAWINA

PREFABET OSTROLEKA
PREFABET LIDZBARK Z-d OSTROLEKA
PREFABET EEK
Z-d NIEGOCIN

PREFABET WARSZAWA
Z-d SNIADOWO
PREFABET WARSZAWA
Z- SIEKIERKI
FAELBET WARSZAWA
Z-dW1,wW2

PREFABET WARSZAWA
Z-d PODNIESNO

PREFABET WARSZAWA
Z-d KOZIENICE

PREFABET LUBARTOW
Z-d LUBARTOW
PREFABET DELUGH KAT
Z-d DLUGI KAT
PREFABET LUBLIN
Z-d PULAWY

PREFABET KOLBUSZOWA

Z-d STALOWA WOLA

PREFABET KOLBUSZOWA

Z-d GLOGOW Mip

Fot. 6. Zaklady produkcji autoklawizowanego betonu komérkowego w Polsce w 1985 r.,
w tym 10 wytworni wytwarzajacych ABK wg technologii popiolowych (zlokalizowanych
obok elektrowni)
-ZREMB 37 wytworni
ABK (fotografia 7) o facz-
nej zdolnosci produkcyinej
ponad 4 min m3. O dyna-
mice realizacji wytworni
i rozwoju produkcji ABK
w Polsce $wiadcza dane
z rysunku 1 oraz tabeli 2
prezentujace trzy generacje
zakladow.

Nalezy podkresli¢, ze
zaktady zaréwno I, jak
II generacji byty sukce-
sywnie poddawane kom-
pleksowej modernizacji.

6,00

2,00

1,00

0,00

A

A [mln m?]

b

Fot. 7. Eksport wytworni ABK z Polski (1960

Fot. archiwum autoréw

4
— 1985): Ro-

sja (10); Czechostowacja (7); Wegry (1); Rumunia (3); Niem-
: cy (2); Jugostawia (1); Egipt (2); Chiny (3); Indie (1); Irak
Usprawniano pracg ma- (4): [ran (1); Mongolia (1); Korea (1)  For. archiwum autoréw
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5,63 5,78
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[Rok]

Rys. 1. Produkcja autoklawizowanego betonu komorkowego w Polsce w latach 1953 — 2022

W
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AUTOKLAWIZOWANY BETON KOMORKOWY

Tabela 2. Dynamika uruchamiania wytworni autoklawizowanego betonu komérkowego w Polsce

Rodzaj (typ) zakladu
Wyszezegdlnienie zaklady licencyjne saklady I generacii zaklady T
(doswiadczalne) y1g 1 generacji (redopodobne)
Lata uruchomienia 1951 — 1952 1953 - 1962 1964 - 1971
Liczba wybudo-
wanych zaktadow 2 0 L5
Rodzaj technologii  na licencji szwedzkiej BLB, PGS, SW Unipol piaskowy
Wymiary form 2 zaktady: 49 x 210-300, w pozos-
—wysoko$¢ x dlu- 49 x 150 talych 24 x 600, podczas moder- 60 x 300
20$¢ [em] nizacji wymiana form na 60 x 600
Krajahnice szwedzkic szpilkowe _lub ze strung obiegowa  posuwisto-zwrotne
lub posuwisto-zwrotne (udoskonalone)
Odmiany ABK 0d 0,9 do 0,7 0,9 0,7 0,6 700, 600, 500
elementy:
- drobnowymiarowe
- Zbrojone pasmowe elementy:
Asortyment elementy cz¢s$¢ poddawana obrobee - drobnowymiarowe
rtym drobnowymiarowe poautoklawizacyjnej 1 fakturo- - zbrojone: dyle,
waniu oraz plyty dachowe

- pierwsze plyty scalone (1968 r.
w zaktadzie w Solcu Kujawskim)

szyn i urzadzen, a szczegdlnie system
krojenia, oraz zwigkszano stopien au-
tomatyzacji produkcji. III generacja to
tzw. zaktady putawopodobne. Nazwa
pochodzi od pierwszej wytworni tej
generacji zlokalizowanej w Putawach
(fotografia 8). Zastosowano w nich no-
we rozwiazania maszyn i urzadzen
oraz metody produkcyjne, m.in. kra-
jalnicg (fotografia 9), zautomatyzowa-
na lini¢ zabezpieczania siatek zbroje-
niowych powloka antykorozyjna (foto-

Fot. 8. Widok zakladu betonu komérkowe-
go III generacji w Pulawach (1971 r.)
Fot. archiwum CEBET

Fot. 9. Krojenie bloku masy (krajalnica
klawiszowa) w ZBK w Kozienicach (1976 r.)
Fot. archiwum CEBET

grafia 10), system obrobki elementow
zbrojonych, zmechanizowana linig
scalania i fakturowania (fotografia 11).
Pozwolito to na poprawg jakosci produ-

Fot. 10. Zautomatyzowana linia powlekania
siatek zbrojeniowych powloka antykorozyjna
w zakladzie betonu komorkowego w Pulawach

Fot. archiwum CEBET

T
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Fot. 11. Widok ogolny linii technologicznej
scalania i fakturowania w ZBK w Pulawach
(1973 r.) Fot. archiwum CEBET

zaklady III
generacji (pulawopodobne)

1971 -1976

4 oraz 1 zaktad, w ktérym czgs$¢ urzadzen byta na
licencji Calsilox (1976 r.)

Unipol piaskowy, Unipol popiotowy lub
mieszany

60 x 600

KRG lub klawiszowe lub system Calsilox
(z przenoszeniem bloku masy)

700, 600, 500

elementy:

- drobnowymiarowe

- zbrojone $rednio- 1 wielkowymiarowe: dyle
$cienne, ptyty dachowe i stropodachowe oraz
scalone plyty $cienne zew. z pelnym fabrycz-
nym wykonczeniem (o wysokosci kondygnacji
280 lub 270 cm, dt. 240-600 cm, grubos¢ 24 cm)
- w zakladzie Calsilox elementy drobnowy-
miarowe i dyle zbrojone

kowanych wyrobow i znaczne rozsze-
rzenie asortymentu (fotografie 12, 13,
14 oraz tabela 2). Jedynym zaktadem
uruchomionym w kraju w latach sie-
demdziesiatych XX w. (1976 r.),
w ktorym nie w pelni zastosowano pol-
skie rozwiazania, byla wytwornia
w Ostrotece (tabela 2).

Uruchomienie zaktadow putawopodob-
nych stworzylo w Polsce pelne mozli-
wosci techniczne produkcji duzej gamy
elementow zbrojonych z betonu komor-
kowego na potrzeby uprzemystowione-
go budownictwa mieszkaniowego jed-

Fot. 12. Elementy pasmowe na linii faktu-
rowania — zaklad w Pulawach (1973 r.)
Fot. archiwum CEBET

I

Fot. 13. Dyle zbrojone (6 m) dla budownic-
twa przemystowego (stosowane od 1973 r.)
Fot. archiwum CEBET
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AUTOKLAWIZOWANY BETON KOMORKOWY

no- i wielorodzinnego, przemystowego
oraz uzytecznosci publicznej (przyktady
realizacji fotografie 15, 16, 17, 18).

W okresie dynamicznego rozwoju
produkcji ABK zaplecze badawcze re-
alizowato prace nad unowoczesnie-
niem technologii wytwarzania, m.in.
w celu zmniejszenia materiato- i energo-
chtonnosci, ograniczenia pracy ludzkiej
oraz stosowania nowych surowcow
[1-3,5,6,11].

Fot. 14. Plyta scalona z pelnym fabrycz-
nym wykonczeniem z zakladu w Pulawach
(1973 r.) Fot. archiwum CEBET

.
Fot. 15. Montaz budynku z dyli z ABK
Fot. archiwum CEBET

g

e v
Fot. 16. Hala przemyslowa z dyli zbrojo-

nych dlugosci 6 m z betonu komérkowego
Fot. archiwum CEBET

T M moérkowego zrzeszonych

Fot. 17. Przedszkole — budynek z elementéw pasmowych
Fot. archiwum CEBET

z betonu komoérkowego

Fot. 18. Osiedle mieszkaniowe w Lublinie — budynki wielo-
kondygnacyjne z zastosowaniem plyt scalonych z ABK
Fot. archiwum CEBET

Rozwdéj ABK po transformaciji
ustrojowej i wprowadzeniu
gospodarki wolnorynkowej

Wprowadzenie w 1989 r. w Polsce re-
form gospodarczych spowodowato
istotne zmiany w zarzadzaniu przedsig-
biorstwami przez nadanie im duzej sa-
modzielnos$ci. Niektore z przedsig-
biorstw ulegly podziatowi, likwidacji
lub zmienity swoj status prawny. Zli-
kwidowano réwniez zrzeszenia bran-
zowe, W tym Zrzeszenie Producentéw
Betondéw (1989 1.).

Po okresie pewnej stagnacji, dzigki
inicjatywie polskich producentow, pod-
jeto modernizacj¢ 1 unowoczes$nienie
technologii produkcji ABK przede
wszystkim z wykorzystaniem polskich
maszyn i urzadzen wytwarzanych we
wlasnym zapleczu mechanicznym i na
podstawie polskich rozwiazan. Niektore
z nich, np. nowe rozwiazanie wezta kro-
jenia z obrotem bloku masy dilugo-
$ci 3 m bylo przedsigwzigciem badaw-
czym i technicznym wspdlnie sfinanso-
wanym przez producentéw betonu ko-
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w utworzonym w 1994 r.
Stowarzyszeniu Produ-
centéw Betonoéw (SPB)
z Sekcja Betonu Komor-
kowego. Wezly krojenia
bloku masy o dtugo-
$ci 3 m (fotografia 19)
staty si¢ specjalnoscia
firmy PREFABET Kol-
buszowa (obecnie SOL-
BET Kolbuszowa). Na-
tomiast wezty krojenia
bloku masy o dlugo-
sci 6 m (fotografia 20),
opracowane przez Marka
Maleckiego i Mirostawa
Protasewicza, produko-
wat SOLBET-ZREMB,
ktory sprzedat row-
niez 11 linii krojenia
do odbiorcoéw zagranicz-
nych: w Stowacji; Cze-
chach; Rumunii i Rosji.
Ponadto, w wyniku prac
badawczych zrealizowa-
nych przez CEBET i au-
striacka firm¢ Benda-
-Lutz-Werke (obecnie
w organizacji Sun-Che-
mical), uruchomiono
w Polsce nowoczesny zaktad produkcji
srodkow porotworczych (wg projektu
Benda-Lutz) na potrzeby produkcji be-
tonu komorkowego [3, 5].

Dzigki przedstawionym dzialaniom
w polowie lat dziewieédziesiatych XX w.
wytwornie rozpoczely produkcje no-
wej generacji wyrobow, zaréwno pod
wzgledem tolerancji wymiarowych,
wygladu zewnetrznego, jak i cech uzyt-
kowych. Badania wykazaly, ze krajowe
wyroby nie ust¢puja produktom firm za-
chodnioeuropejskich. Wykorzystujac wy-
niki uzyskanych badan, we wspotpracy
z prof. Bohdanem Lewickim z Instytutu
Techniki Budowlanej, wprowadzono
zmiany do polskich norm na projektowa-
nie konstrukcji murowych, m.in. do
PN-B-03002, co rozszerzyto zakres sto-
sowania ABK. Nalezy podkresli¢, ze nor-
ma ta w znacznej czesci uwzgledniata juz
wymagania Eurokodu EN 1996-1-1.

Budowane przez wiele lat zaplecze ba-
dawcze betonu komorkowego w Polsce,
rozw0j bazy producentow, coraz wigk-
szy udziat ABK w polskim rynku mate-
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Fot. 19. Wezel krojenia bloku masy ABK
o dlugosci 3 m — z obrotem (Sniadowo
1998 r.)

Fot. archiwum autorow

Fot. 20. Wezel krojenia bloku masy ABK
o dlugosci 6 m — z obrotem (SOLBET

2000 r.) Fot. SPB [12]

riatéw $ciennych (nawet do ponad 40%)
i rozw6] gospodarki wolnorynkowe;j
przyczynity si¢ do zainteresowania tym
segmentem gospodarki przez firmy za-
graniczne: Ytong (obecnie Xella), Hebel
oraz H+H. Firmy te zakupily niektore
z polskich zaktadow. W wyniku zmian
restrukturyzacyjnych i fuzji w firmach
zachodnich czg$¢ zakupionych zakta-
dow poddano modernizacji, niektore
zamknigto, a takze wybudowano dwa
nowe zaktady w Sieradzu (Xella) i Re-
dzie (H+H). Nalezy podkresli¢, ze mimo
tego rynek ABK zdominowat kapitat pol-

ski. W 2009 r. sie¢ zaktadéw krajowych
rozszerzyla si¢ 0 nowoczesng wytworni¢
w przedsigbiorstwie BRUK-BET Sp.
Z 0.0. z wyposazeniem w formy dhugo-
$ci 6 m i linia krojenia bloku masy z ob-
rotem. W 2014 r. BRUK-BET powigk-
szyt swoj potencjat produkcyjny o jeden
z polskich zaktadow ABK w Lagiszy
[3, 12]. Ponadto w ostatnich latach Gru-
pa Kapitalowa SOLBET powigkszyla si¢
o dwie wytwornie ABK, a mianowicie w
Rurce i Lipiu.

Stan obecny

Na polskim rynku materialow bu-
dowlanych funkcjonuje obecnie (rysu-
nek 2):

e 12 wytwérni ABK z kapitalem
polskim, z tego 7 wchodzi w sktad
utworzonej w 1990 r. Grupy Kapitalowej
SOLBET, a pozostate to samodzielne
krajowe podmioty gospodarcze: BRUK-
-BET Sp. zo.0. (2 wytwornie); PREFBET
Sniadowo Sp. z 0.0.; PREFABET
Ostawa Dabrowa Sp. z 0.0.; PREFA-
BED Bielsko-Biata Sp. z 0.0., Sp.k.;

e 10 wytwérni ABK nalezacych do
kapitalu zagranicznego, z czego Xella
Polska Sp. z 0.0. ma 5 wytwodrni oraz
H+H Polska Sp. z 0.0. — 5 wytworni.

L
Ostawa Dabrowa

fella
]
Pita SOLBET™

Aella
L ]

Powodowo

Yella
[ )
Xe.lla Sieradz
Milicz

(fPREFABED

Rys. 2. Wytwornie ABK w Polsce

*
Solec Kujawski

Gorzkowice

() BRUK-BET
[]
Bedzin

Bielsko-Biata @

Najwiekszym producentem ABK
(ok. 30% udzialu w rynku) jest Grupa
Kapitalowa SOLBET powstala na bazie
zaktadow betonu komorkowego SOL-
BET i zaktadu produkcji maszyn budow-
lanych SOLBET-ZREMB (obecnie
SOLBET-MASZ) w Solcu Kujawskim.

Obecne na polskim rynku wytwornie
ABK, zaréwno z kapitatem polskim,
jak i zagranicznym, stosuja najnowsze
systemy krojenia, wytwarzaja beton
komorkowy o deklarowanych wtasciwo-
$ciach uzytkowych, zgodnych z wyma-
ganiami norm europejskich, w tym ele-
menty murowe z PN-EN 771-4 i zbrojo-
ne z PN-EN 12602. Na fotografii 21 po-
kazano przyktadowy asortyment elemen-
tow drobnowymiarowych z ABK wytwa-
rzanych w Polsce oraz nadproze ze zbro-
jonego betonu komoérkowego. Nadal jed-
nak na polskim rynku bardzo mata jest
produkcja elementow zbrojonych z ABK
i zasadne jest jej zwigkszenie, co
niektoérzy producenci juz realizuja.
Opro6cz nadprozy zbrojonych produko-
wane sg plyty dachowe i stropowe oraz
plyty $cienne (fotografia 22).

Korzystnie zmniejszyta si¢ ggstos¢
produkowanych obecnie wyrobow.
ABK wytwarzany jest glownie w kla-

Yella
H%‘H' Ostrotgka
Lidzbark Welski ®  p3EFEE

, @
Sniadowo

SOLBET™

Podnie$no

SOLBET™
L]
H "'.H Lubartow

H+H
® Putawy

H+H

) ® ® Stalowa Wola
Zelistawice

@ Glogow Mip.

i BRUK-BET )
® Lipic @
Tarnéw

Zrédlo: SPB [12]
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Fot. 21. Przykladowy asortyment elementéw drobnowymiarowych z ABK: A — element
o gladkich powierzchniach, B — element z wyprofilowanymi powierzchniami czolowymi
do laczenia na piéro i wpust, C — element z wyprofilowanymi powierzchniami czolowy-
mi dodatkowo z uchwytem montazowym, D — blok modulowy, E — elementy uzupelnia-
jace z betonu komérkowego — ksztaltki ,,U” oraz ,,L”, F — elementy uzupekniajace z be-
tonu komérkowego — ksztaltki oslonowe instalacji wentylacyjnych lub spalinowych,
G — elementy z wkladka termoizolacyjna, H — nadproza prefabrykowane, I — elementy
stropowe (pelne i z otworami) do wypelniania stropéw gestozebrowych, J — wykonanie
nadproza Fot.SPB[12]

Fot. 22. Elementy zbrojone $cienne i stropowe z ABK w Polsce (2023 r.)  Fot. Termalica [12]

sach gestosci 600, 500, 400. Czotowi
producenci wytwarzaja takze ABK
o klasach gestosci 350 i 300, ktorych
wspotczynnik przewodzenia ciepta jest
<0,01 W/(m'K). Na zaméwienie produ-
kowany jest r6wniez ABK klasy gesto-
$ci 200 w wytworni Oslawa Dabrowa.

mﬂTERlﬂl:

Przejécie na produkcjg 1zejszego betonu
komoérkowego byto niezbedne ze wzgle-
du na zaostrzenie wymagan dotycza-
cych ochrony cieplnej budynkow.
Badania wykazaty, ze beton komor-
kowy nalezy do nielicznych materiatow
budowlanych, z ktérych mozna wyko-

y
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nywac konstrukcyjne jednowarstwowe
Sciany zewngetrzne, spetniajace zaostrzo-
ne wymagania cieplne [U <0,2 W/(m?K)],
bez potrzeby dodatkowego ocieplania,
a jednocze$nie spetniajacych warunki
bezpieczenstwa pozarowego i ochrony
przed hatasem [5, 10, 13]. Jest to moz-
liwe, poniewaz czotowi producenci
ABK zapewniaja swoim klientom nie
tylko elementy murowe, ale caty system
budowlany. Wyroby z ABK moga by¢
z powodzeniem stosowane do budowy
doméw energooszczednych i pasyw-
nych. Stosowanie elementéw wielko-
wymiarowych, zaréwno modutowych
bloczkow, jak i elementow zbrojonych,
prowadzi do usprawnienia procesu bu-
dowy (skrécenie czasu budowy, mniej-
sza liczba pracownikow), co zwigksza
konkurencyjno$¢ rozwiazan z ABK
na rynku.

W projektowaniu obiektow pomocne
jest stosowanie technologii BIM (Buil-
ding Information Modeling), czyli mo-
delowanie informacji o budynku. Nale-
zy odnotowac fakt, ze branza ABK jest
pionierem we wdrazaniu rozwiagzan
$ciennych z wykorzystaniem BIM.
Mozna zauwazy¢ rowniez trend integra-
cji BIM z systemem AR (Augmented
Reality), w ktorych uzytkownicy moga
oglada¢ $wiat wirtualny i wchodzié¢
z nim w interakcje [24]. Przyktady za-
stosowania réoznych wyroboéw z ABK
w Polsce przedstawiono na fotogra-
fiach 23 — 26).

Fot. 23. Montaz $ciany zewnetrznej z ele-
mentéw z ABK o zwigkszonej objetosci
(Sniadowo)

Fot. archiwum autoréw



AUTOKLAWIZOWANY BETON KOMORKOWY

Fot. 24. Budynek mieszkalny ze $cianami wypelniajacymi
Fot. archiwum autorow

z betonu komoérkowego

W organizowanie semi-
nariow na wyzszych
uczelniach;

m dziatalno$¢ w Pol-
skich Komitetach Nor-
malizacyjnych PKN oraz
europejskich TC/CEN,
a takze w organizacjach
migdzynarodowych te-
matycznie zwiazanych
z ABK.

. Od momentu wstapie-

nia do EAACA (1996 1.),
Polska jest liczacym sig
cztonkiem tej organiza-
cji, co wynika zardwno
z aktywnosci naszych
przedstawicieli, jak i po-
tencjatu produkcyjnego.
Cztonkiem  Komitetu
Strategicznego EAACA
jest od wielu lat inz. Jé-
zef Kostrzewski, a Ko-
mitetu Wykonawczego
mgr Lukasz Malecki.
Ponadto w lipcu 2020 r. na
Prezesa EAACA zostat

Fot. 25. Obiekt sportowy. Konstrukcja zelbetowa wypelnio- wybrany mgr inz. Ro-
na m.in. elementami murowymi z ABK. Stadion Narodowy bert Turski. Polska jest

w Warszawie (2010 r.)

e A

Fot. 26. Strop z elementéw zbrojonych
zABK (2022 r.) Fot. Termalica [12]

Z nielicznymi wyjatkami producenci
ABK naleza do Stowarzyszenia Produ-
centow Betondw i1 wspdlnie dziataja
narzecz upowszechniania wiedzy o beto-
nie komorkowym, m.in. przez [3, 12]:

m wydawanie specjalistycznych ma-
teriatdw technicznych i publikacji ksiaz-
kowych [3, 5, 12];

m organizowanie konferencji nauko-
wo-technicznych migdzynarodowych
i krajowych, m.in. cyklicznie organi-
zowanej od 1999 r. konferencji w Se-
rocku (w 2022 r. odbyta si¢ VII Kon-
ferencja);

Fot. H+H[12] od wielu lat najwigkszym
producentem betonu komoérkowego
w Europie z ponad 35% udziatem [12].
Nalezy podkresli¢, ze przemyst beto-
now komorkowych, od poczatku
powstania, wspotpracuje z os§rodkami
badawczymi i uczelniami wyzszymi:
Instytutem Techniki Budowlanej,
AGH w Krakowie, Politechnika War-
szawska, Instytutem Ceramiki i Mate-
riatbw Budowlanych (obecnie Sieé
Badawcza Lukasiewicz — Instytut
Ceramiki i Materiatow Budowlanych),
a w ostatnich latach réwniez z Poli-
technika Slaska.

Polskie badania i do§wiadczenia pro-
wadzone wspolnie przez specjalistow
z osrodkéw badawczych i przemystu
wykazaty, ze do wytwarzania ABK mo-
ga by¢ stosowane zamiast surowcoOw na-
turalnych (pierwotnych), surowce wtor-
ne w postaci ubocznych produktéw po-
wstajacych w energetyce (popioty lotne
réznego typu, mikrosfery, surowce siar-
czanowe) oraz w przemysle chemicz-
nym (fosfogipsy) [8, 15].

Nalezy podkresli¢, ze w ostatnich la-
tach opracowano technologi¢ wytwarza-

nia ABK z zastosowaniem popiotow lot-
nych tzw. nowej generacji powstajacych
ze spalania wegla w kotlach fluidalnych
w temperaturze ok. 850°C, co skutkuje
inng ich charakterystyka [13, 21]. Tech-
nologi¢ opatentowano (patent nr 207649)
i wdrozono do przemystu. Badania wy-
kazaty, ze w recepturach ABK z wyko-
rzystaniem popiotéw fluidalnych istnie-
je mozliwo$¢ zmniejszenia ilosci wap-
na w mieszance o ok. 20% oraz gipsu,
o wigcej niz 70%, a nawet jego elimina-
cji w zaleznosci od sktadu popiotow flu-
idalnych [5, 11, 8]. Opracowana i opa-
tentowana technologia uzyskata wiele
medali na targach migdzynarodowych,
w tym srebrny medal na 59. Migdzyna-
rodowych Targach Wynalazczos$ci, Ba-
dan Naukowych i Nowych Technik
w Brukseli w 2010 r.

Na potrzeby stosowania ABK realizo-
wane byty w szerokim zakresie badania
jego trwatosci w polskich warunkach
klimatycznych. Wykazaly one, ze jest
to material trwaty, gdyz uptyw czasu
i proces naturalnej karbonatyzacji nie
powoduja w wyrobach z ABK zmian
prowadzacych do pogorszenia ich wta-
Sciwos$ci uzytkowych [19].

Jeste$my przekonani, ze ABK ma
do odegrania wazna rolg jako zrow-
nowazony material budowlany, tym
bardziej ze producenci staraja sig
rowniez wykorzystywac¢ odnawialne
zrodta energii (OZE), takie jak energia
wiatrowa, fotowoltaika. Przyktadem
tego w Polsce sa SOLBET i BRUK-
-BET. Prace kierunkowane sa row-
niez na zastosowanie zielonego wodo-
ru— SOLBET.

Kierunki dalszego rozwoju
ABK

Uwazamy, ze technologia betonu ko-
morkowego o stuletniej tradycji umoz-
liwia zwigkszenie parametrow oferowa-
nych wyrobow, a rozw6j moze doty-
czy¢ przede wszystkim modyfikacji
skladu fazowego oraz struktury i mi-
krostruktury, przez dobor surowcow
podstawowych, ale rowniez stosowa-
nie domieszek chemicznych i dodat-
kéw mineralnych. Taki kierunek badan
rozpoczely niektore osrodki badawcze,
w tym polskie [8]. Dotychczas uwaza
sig, ze podstawowymi sktadnikami, kto-
re maja wptyw na wihasciwosci ABK,
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sa C-S-H oraz tobermoryt i ich stosunek
ilosciowy [5, 7, 22].

Wigkszo$¢ badan nad modyfikacja
sktadu fazowego betonu komorkowego
prowadzi do uktadu CaO-SiO,-H,0.
Analiza uktadu CaO-SiO,-H,0 pokazu-
je, ze alternatywa dla 1,1 nm tobermo-
rytu moze by¢ inny uwodniony krze-
mian — girolit Ca (Si,0,,),(OH), 6H,0,
ktéry podobnie jak 1,1 nm tobermoryt
krystalizuje w postaci ptytek. Girolit
jest uwodnionym krzemianem wapnia
0 mniejszym stosunku molowym
Ca0/Si0, niz tobermoryt, w zwiazku
z tym do syntezy potrzeba mniej CaO.
Moze si¢ zatem okazaé, ze w konco-
wym sktadzie mieszanki betonu komor-
kowego begdzie mniej tego surowca. To-
bermoryt wystepuje w ABK w postaci
krystalicznej. Na te formy morfologicz-
ne wplywa ilo$¢ jonu glinu w jego struk-
turze. Natomiast na formy C-S-H wpty-
waja jony sodu i potasu. C-S-H moze
by¢ w formie submikrokrystalicznej
i zelowej [5, 20, 28].

Coraz wigcej pojawia si¢ badan doty-
czacych zmniejszenia iloSci energo-
chtonnych sktadnikéw ABK, jakimi sa
cement i wapno. Do tego moga by¢ wy-
korzystywane dodatki mineralne o cha-
rakterze pucolanowym i hydraulicznym,
takie jak zeolity, geza, piasek chalcedo-
nitowy, odpady z perlitu ekspandowanego
i popidt fluidalny [18, 21, 25, 26]. Po-
wstawaé wowczas moze wigcej C-S-H
o stosunku C/S ~ 1,0 oraz nowe fazy, jak
scawtyt, ksonotlit, girolit i hydrograna-
ty [29]. W efekcie w sktadzie mieszan-
ki ABK mozna zmniejszy¢ ilo§¢ cemen-
tuna 1 m3 betonu o 10— 15% , nie zmie-
niajac jakosci wyrobu.

W ostatnim okresie opracowano
w Polsce rowniez nowe technologie pro-
dukcji ABK z popiotow fluidalnych
i wapiennych [5, 8, 11]. Wyniki badan
wyrobow z ABK z tymi popiotami wy-
kazaly, ze ich wlasciwosci spetniaja
standardy europejskie. Zastosowanie
popiotéw fluidalnych powoduje jedno-
cze$nie zmniejszenie ilosci wapna
i gipsu w technologiach z popio-
tow krzemionkowych. Dotychczasowe
wyniki badan wykazuja, ze popidt
fluidalny jako dodatek mineralny moz-
na zastosowac¢ rowniez w technologii
piaskowej, co umozliwi zmniejszenie
ilo$ci cementu, wapna i gipsu w sktadzie

mieszanki betonowej. Innym przykta-
dem sa mikrosfery, ktore byly przed-
miotem badan i pozytywnych prob
wdrozeniowych [21]. Dodatek mikros-
fer zmniejsza nasiakliwo$¢ ABK o ok.
20% 1 zwigksza jego wytrzymalos¢
na $ciskanie o ok. 10% oraz zmniejsza
zuzycie cementu 1 wapna [21]. Wiado-
mo, ze gtdwnym sktadnikiem fazowym
betonu komorkowego jest faza C-S-H
oraz 1,1 tobermoryt [S]. W trakcie auto-
klawizacji moze powsta¢ rowniez katoit
- Ca,AL[SiO,], (OH), (x=1,5-3)[5].
Uwaza sie, ze katoit moze stanowi¢ fa-
z¢ przejsciowa przechodzaca nastgpnie
w 1,1 tobermoryt.

Modyfikacja mikrostruktury betonu
komoérkowego bedzie polega¢ na zmia-
nach struktury poréw. Ma na to wptyw
m.in. sktad ziarnowy proszku Al, a tak-
ze piasku w technologiach piaskowych.
Zmiany uziarnienia proszku Al leza
w zakresie mozliwosci wytworni $rod-
kow porotworczych Benda-Lutz w Ska-
winie. Dobdr tego uziarnienia bedzie
w znacznym stopniu zalezat od rodzaju
cementu i dodatkow mineralnych stoso-
wanych w mieszance betonowe;j.
W przypadku sktadu ziarnowego piasku
duze znaczenie ma rowniez frakcja
mniejsza od 100 pm [7].

Zagadnieniami porowatosci, a $ci-
$lej mikro- i makroporowatosci ABK
zajmuje si¢ od lat wiele osrodkow ba-
dawczych. Przyjmowany jest rézny
podziat sktadnikow porowatosci
w zaleznos$ci od ich wielko$ci. Probu-
je si¢ wyprowadzi¢ zalezno$ci pomig-
dzy struktura porowatosci a wlasci-
wosciami fizykochemicznymi ABK.
Zdaniem wielu badajacych wtasci-
wosci te sa tym korzystniejsze, im
mniejsze jest zroznicowanie wiel-
kosci pordéw i pory sa kuliste. Podkre-
$la sig, ze robwnie wazny jest: rodzaj
spoiwa, warto$¢ wspotczynnika w/s
oraz jako§¢ mikro- i makrostruktury
[5, 27].

Technologia produkcji ABK wciaz
jest i ma potencjal, Zzeby rowniez
w przyszlosci by¢ jedna z najbardziej
przyjaznych Srodowisku technologii
wytwarzania materialéw budowla-
nych, a wyroby z ABK odgrywa¢ be-
da wazna role jako elementy zréwno-
wazonego budownictwa w Polsce, ale
réwniez w innych krajach.
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Nowe proponowane rozwigzania
technologiczne produkcji ABK dobrze
wpisuja si¢ w zmniejszenie $ladu we-
glowego w tych wyrobach.

Kierunki dalszego rozwoju ABK
powinny dotyczy¢ rowniez:

o struktury asortymentowej wyro-
bow. Zasadne jest zwigkszenie produk-
cji bloczkéw modutowych o wigkszych
formatach i elementéw wielkomoduto-
wych (zbrojonych). Produkcja tego
asortymentu korzystnie wptynie na
zapewnienie wilasciwosci cieplnych
$cian, ograniczenie robdt fizycznych
na budowie i umozliwienie mechaniza-
¢ji i automatyzacji prac, co nie jest bez
znaczenia ze wzgledu na powigkszajacy
si¢ niedobor wykwalifikowane;j sity ro-
boczej. Wiaze si¢ to z potrzeba szko-
lenia pracownikéw i podnoszenia ich
kwalifikacji zarbwno w wytwoérniach
ABK, ale przede wszystkim na budo-
wach. Wskazane jest prowadzenie ba-
dan nad wykorzystaniem wiokien synte-
tycznych. Zmiana struktury asortymen-
towej 1 wynikajace z niej korzysci po-
winny wptynaé na zwigkszenie konku-
rencyjnosci ABK;

e procesu produkceji ABK. Jakkol-
wiek charakteryzuje si¢ on wysokim
stopniem zmechanizowania i zautoma-
tyzowania, potrzebne jest dalsze pro-
wadzenie prac nad zmniejszeniem
energochtonnos$ci procesow, takich
jak mielenie sktadnikéw i autoklawiza-
cja. Duze znaczenie dla producentow
maja zawsze koszty wytwarzania,
na ktore w przypadku ABK istotny
wplyw ma ilo$¢ stosowanego spoiwa,
jakim jest wapno i cement. Z tego po-
wodu nalezy kontynuowac prowadzo-
ne badania czg$ciowego zastapienia
tych spoiw dodatkami mineralnymi
o wlasciwosciach pucolanowych [21,
25, 26]. Zasadne jest kontytuowanie
w wytworniach ABK procesu zastepo-
wania energii pochodzacej z paliw ko-
palnianych paliwami bardziej przyja-
znymi dla $rodowiska naturalnego.
Proces ten zostal juz rozpoczety przez
niektorych producentow ABK, m.in.
SOLBET i BRUK-BET, wprowadza-
niem odnawialnych zrodet energii,
w tym fotowoltaiki, energii wiatrowej
i tzw. zielonego wodoru. W realizacji
inwestycji wodorowych i prowadzeniu
prac badawczo-rozwojowych w tym za-
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kresie pomocny powinien by¢ Europej-
ski Bank Wodorowy (European Hydro-
gen Bank), powotany przez Komisj¢
Europejska;

e digitalizacji. Nalezy kontynuowac
stosowanie technologii BIM na potrze-
by projektowania obiektow z betonu ko-
morkowego oraz integracji BIM z sys-
temem AR (Augmented Reality).

Podsumowanie

1923 r., czyli rok wynalezienia auto-
klawizowanego betonu komoérkowego,
stanowi istotng dat¢ w historii przemy-
stu materiatow budowlanych na swie-
cie. Najbardziej ceniono w tym mate-
riale korzystna izolacj¢ cieplna
przy relatywnie dobrej wyrzymatosci
i wysoka odporno$¢ ogniowa, a w zre-
alizowanych obiektach przyjazny mi-
kroklimat. Mate zuzycie surow-
coOw 1 energii przy wytwarzaniu ABK
w poréwnaniu z innymi materiatami
$ciennymi byto dodatkowym atutem
w rozwoju jego produkcji w wielu kra-
jach $wiata, w tym i w Polsce, gdzie
ma juz ponad siedemdziesigcioletnia
tradycjg.

Technologia produkcji ABK byta
w sposob ciagly udoskonalana, a naj-
bardziej istotne rozwiazania to: wpro-
wadzenie bloczkoéw precyzyjnych, ktd-
re zrewolucjonizowaty techniki murar-
skie i realizacj¢ obiektow z ABK; po-
taczenia elementow na pidro i wpust,
co umozliwia utozenie bloczkoéw bez
spoiny czotowej; uchwyty reczne, kto-
re w polaczeniu ze zlaczami pidro-
-wpust znacznie przyspieszaja proces
budowy. Do procesu budowlanego
przemyst ABK wprowadzil zrdznico-
wany asortyment wyrobdw, w tym: ele-
menty drobnowymiarowe oraz $rednio-
i wielkowymiarowe zbrojone. Dzigki
tym dziataniom wyroby z ABK repre-
zentuja obecnie wysoki poziom tech-
niczny.

Jestesmy przekonani, ze polska szko-
la betonu komérkowego wniosta
istotny wktad w osiagnigcie dotychcza-
sowego poziomu i wielkosci produkcji
autoklawizowanego betonu komorko-
wego na $wiecie. Podkresli¢ nalezy, ze
uruchomienie i rozwijanie produkcji
ABK w Polsce przyczynito si¢ do inten-
sywnej odbudowy i rozbudowy kraju
po drugiej wojnie $wiatowej. Praktycz-

nie rzecz biorac, realizacja budownic-
twa mieszkaniowego nie jest mozliwa
bez wyrobow ABK.

Wierzymy w dalszy rozwdéj betonu
komoérkowego i utrzymanie jego po-
zycji jako materialu spelniajacego
wymagania zréwnowazonego budow-
nictwa z uwzglednieniem zasady:
»Szanujmy przeszlo$s¢ — wyobrazmy
sobie i realizujmy przyszlos¢”.
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