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AUTOKLAWIZOWANY BETON KOMORKOWY

o reei=t Autoklawizowany beton komorkowy
Jjako materiat ekologiczny

istoria produkcji autoklawizo-

wanego betonu komorkowego

(ABK) rozpoczgta si¢ 100 lat

temu, w 1923 . w Szwecji, kie-
dy Axel Eriksson wyprodukowat pierw-
szg parti¢ tego wyrobu z zastosowaniem
pary wodnej pod wysokim ci§nieniem.
Wkrotce okazalo sig, ze ABK nie tylko
umozliwial szybkie wznoszenie budyn-
kow, ale pozwolit uchroni¢ niewyobrazal-
ne ilosci lasow przed wyrgbem w celu po-
zyskania drewna budowlanego, a takze
cechowat si¢ dobrymi parametrami izola-
cyjnosci termicznej i wystarczajaca wy-
trzymatoscia na $ciskanie. Przez lata tech-
nologia produkcji ABK zmieniata sig, a je-
go popularno$¢ na catym $wiecie ro$nie.
Majac na uwadze coraz bardziej rygory-
styczne podejscie do kwestii srodowisko-
wych, nalezy zada¢ sobie pytanie: czy
po ponad stu latach od rozpoczgcia pro-
dukc;ji betonu komérkowego nadal moze-
my twierdzi¢, ze jest ekologiczny.

Produkcja
betonu komérkowego

Produkcja betonu komorkowego jest
technologia znana, ktora wykorzystuje
surowce na bazie krzemionki, takie jak
piasek czy popioly lotne oraz spoiwa hy-
drauliczne jak cement i/lub wapno. W ta-
beli przedstawiono surowce stosowane
jako kruszywo do produkcji ABK na
przestrzeni lat [1, 2, 3].

Jak wida¢, beton komorkowy produ-
kuje si¢ bardzo uniwersalng metoda,
w ktorej dzigki procesowi autoklawizacji
mozna stosowac roznego rodzaju surow-
ce majace w sktadzie dwutlenek krzemu.
Uzycie obrobki hydrotermalnej powodu-
je, ze praktycznie niereaktywny w wa-
runkach naturalnych dwutlenek krzemu
uzyskuje w podwyzszonej temperaturze
rownowagg chemiczna z wodorotlenkiem
wapnia (rysunek 1), co w znaczny sposob
przyspiesza reakcje zachodzace w proce-
sie autoklawizacji.
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Surowce stosowane jako kruszywo do produkeji ABK w polskich technologiach

Sposob przygotowania surowca

Rodzaj technologii Surowiec na kruszywo do produkeji
WIRILAOIL = vst- piasek kwarcowy mielenie na mokro
riant piaskowy
UNIPOL - wa- popl_o% lotny ze spalania wegla brak obrébki
riant popiotowy kamiennego

Techno-  UNIPOL — wa- mieszanina popiotu lotnego Befherct
. . . . mielenie na mokro
logie riant mieszany i piasku kwarcowego
krajowe . L
W piasek kwarcowy mielenie na mokro
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Rys. 1. Rozpuszczalnos¢ Ca(OH), i SiO,
w funkcji temperatury [4]

Mozliwo$¢ zastosowania popiotow
lotnych czy zuzli pozwalata swego cza-
su na zagospodarowanie ich ogromne;j
ilosci, ktére w ten sposob nie trafiaty
na sktadowiska wokot hut i elektrowni.
Nalezy nadmienic, ze obecnie na terenie
Polski produkowany jest juz praktycz-
nie tylko autoklawizowany beton ko-
morkowy na bazie piasku.

Z analizy deklaracji sSrodowiskowych
EPD najwigkszych producentow ABK
w Polsce wynika, ze obecnie najpopu-
larniejsze klasy gestosci, to 500 1 600,
natomiast w latach sze$cdziesiatych
ubiegtego wicku klasyczna byta klasa
gestosci 700, a wykorzystywana w za-
stosowaniach wymagajacych lepszej
izolacyjnosci cieplnej klasa gestosci
500 [1]. Zmniejszenie klas gestosci
na przestrzeni lat oznacza nie tylko ela-
styczno$¢ producentéw betonu komor-
kowego, ale rowniez oszcz¢dno$¢ za-
sobow naturalnych stosowanych do je-
go produkcji.

»
P

Cykl zycia wyrobu

Patrzac na obecne wymagania ekolo-
giczne, nie sposéb pomina¢ cyklu zycia
wyrobu, deklaracji $rodowiskowych
EPD produktu, czy $ladu weglowego.

Produkcja w obiegu zamkni¢tym.
Od poczatku produkcja betonu komor-
kowego byla postrzegana jako ekolo-
giczna z powodu zamknigtego obiegu
w procesie produkcyjnym. Oznacza to,
ze na kazdym etapie produkcji wyroby
uszkodzone moga by¢ zawracane do
produkgc;ji i to zarowno elementy muro-
we przed procesem autoklawizacji, jak
rowniez uszkodzone podczas sktadowa-
nia w magazynie czy pakowania. Wyse-
lekcjonowane surowce, czy ciagla opty-
malizacja proceséw produkcyjnych pro-
wadza do zmniejszenia zuzycia surow-
cow, czego efektem jest mniejszy $lad
weglowy. Gospodarka zamknigtego
obiegu to réwniez ponowne wykorzy-
stywanie pary wodnej w procesie auto-
klawizacji, odzyskiwanie energii, czy tez
obieg zamknigty wody w procesie pro-
dukcyjnym. Wszystkie te zabiegi powo-
duja, ze proces produkcji betonu komor-
kowego jest procesem bezodpadowym.

Transport na plac budowy. Dzi¢ki
matej gestosci beton komorkowy moz-
na swobodnie przewodzi¢ na duze odle-
glosci od zaktadow produkcyjnych. Do-
datkowo stosowanie samochodow spel-
niajacych coraz bardziej restrykcyjne
normy umozliwia zmniejszenie $ladu
weglowego.
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Proces budowy. Nowym podejsciem
do ekologii w przypadku stosowania be-
tonu komorkowego jest nie tylko stoso-
wanie obiegu zamknigtego w procesie
produkcji, optymalizacja stosowania
spoiw czy oferowanie wyroboéw o coraz
to lepszych parametrach izolacyjnosci
termicznej. Coraz czgSciej producenci
ABK ponownie wykorzystuja materiat,
ktoéry juz opuscit bramy zaktadoéw
w procesie produkcyjnym. Z deklaracji
srodowiskowych ABK krajowych pro-
ducentow wynika, ze wartos¢ ekwiwa-
lentu CO, w przeliczeniu na 1 m* wyno-
§12,74 - 4,95 kg CO,,.

Producenci betonu komoérkowego spo-
pularyzowali na przestrzeni lat murowa-
nie $cian z bloczkéw z ABK na zaprawie
cienkowarstwowej, co pozwala na oszczed-
nos$¢ surowcow, czasu, energii i wody
w procesie wykonywania konstrukcji.

Uzytkowanie. Jak wiadomo, wszyst-
kie materialy powstate na bazie cemen-
tu i/lub wapna ulegaja z biegiem czasu
rekarbonatyzacji. Polega to na pochta-
nianiu dwutlenku wegla z atmosfery,
dlatego tez etap uzytkowania nie moze
by¢ pomijany w ocenie cyklu zycia bu-
dynkow czy wyrobow. Ilos¢ CO, po-
chtonigtego przez 1 m? betonu komor-
kowego wynosi 75 — 76 kg. Nalezy za-
znaczy¢, ze historia betonu komorko-
wego w Polsce ma juz ponad 70 lat,
anajstarsze budynki nie wykazuja nega-
tywnych objawoéw w zwiazku z proce-
sem pochtaniania dwutlenku wegla.

Etap rozbiorki i dalsze przetwarza-
nie. Najwazniejszym aspektem w proce-
sie rozbiorki obiektow z ABK jest fakt,
ze beton komoérkowy mozna z powodze-
niem ponownie uzy¢. Nalezy zazna-
czy¢, ze obecnie nie istnieje jeszcze ry-
nek recyklingu materialow $ciennych
pochodzacych z rozbiorki budynkow.
W branzy betonu komoérkowego widaé
jednak pilotazowe programy wykorzy-
stywania takich materiatow do produk-
c¢ji nowych elementéw murowych.

Beton komorkowy jest uniwersalnym
materiatem, ktory znajduje zastosowa-
nie réwniez w zyciu codziennym

pod postacia pumeksu, zwirku dla ko-
tow, czy tez absorbenta réznego rodza-
ju cieczy.

Zeroemisyjnos¢
betonu komérkowego

Jak wiadomo, kazdy produkt bedzie
w przysztosci musiat by¢ neutralny
pod wzgledem emisji dwutlenku wegla
do atmosfery. Branza ABK jest przygo-
towana na to, aby autoklawizowany be-
ton komorkowy stat si¢ materiatem ze-
roemisyjnym. Na rysunku 2 przedsta-
wiono analiz¢ Europejskiego Stowarzy-
emisja A1-A3

+ etap uzytkowania
(rekarbonatyzacja)

niskoemisyjny cement 1 wapno

[Woptymalizacja procesow produkcyjnyc

Rys. 2. Mapa drogowa EAACA [6]

szenia Producentow Autoklawizowane-
go Betonu Komodrkowego EAACA,
w jaki spos6ob branza chce dazy¢ do ze-
roemisyjnosci na przestrzeni lat.

Jak wida¢, branza betonu komérkowego
jest gotowa na nowe wyzwania, ktore cze-
kaja wszystkie branze w Unii Europejskiej
na przestrzeni kilkunastu najblizszych lat.
Pelen sukces jest jednak uzalezniony
przede wszystkim od dostawcow glow-
nych surowcow, czyli cementu i wapna.

Whnioski

Patrzac na ponadstuletnia historig
betonu komoérkowego, mozna $miato
powiedzie¢, ze jest to material nowo-

czesny i ekologiczny, ktory nie prze-
staje zaskakiwaé. Beton komorkowy
to nie tylko elastyczno$¢ produkeji
i mozliwos$¢ dostosowania si¢ do lo-
kalnych surowcow, ale rowniez aspekt
ekologiczny, o ktorym w dzisiejszych
czasach nie mozna zapominaé. Podob-
nie jak ponad 100 lat temu beton ko-
moérkowy byt sposobem na ochrong
niezmierzonych zasobow lasow, tak
obecnie jest sposobem na zielone, eko-
logiczne 1 zrownowazone budow-
nictwo.

zeroemisyjnosc¢

ewentualna emisja niemozliwa
do redukcji w produkcji

dekarbonatyzacja procesow przemystowyc
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