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AUTOKLAWIZOWANY BETON KOMÓRKOWY

H istoria produkcji autoklawizo-
wanego betonu komórkowego
(ABK) rozpoczęła się 100 lat
temu, w 1923 r. w Szwecji, kie-

dy Axel Eriksson wyprodukował pierw-
szą partię tego wyrobu z zastosowaniem
pary wodnej pod wysokim ciśnieniem.
Wkrótce okazało się, że ABK nie tylko
umożliwiał szybkie wznoszenie budyn-
ków, ale pozwolił uchronić niewyobrażal-
ne ilości lasów przed wyrębem w celu po-
zyskania drewna budowlanego, a także
cechował się dobrymi parametrami izola-
cyjności termicznej i wystarczającą wy-
trzymałością na ściskanie. Przez lata tech-
nologia produkcjiABK zmieniała się, a je-
go popularność na całym świecie rośnie.
Mając na uwadze coraz bardziej rygory-
styczne podejście do kwestii środowisko-
wych, należy zadać sobie pytanie: czy
po ponad stu latach od rozpoczęcia pro-
dukcji betonu komórkowego nadal może-
my twierdzić, że jest ekologiczny.

Produkcja
betonu komórkowego

Produkcja betonu komórkowego jest
technologią znaną, która wykorzystuje
surowce na bazie krzemionki, takie jak
piasek czy popioły 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 widać, beton komórkowy produ-
kuje się bardzo uniwersalną metodą,
w której dzięki procesowi autoklawizacji
można stosować różnego rodzaju surow-
ce mające w składzie dwutlenek krzemu.
Użycie obróbki hydrotermalnej powodu-
je, że praktycznie niereaktywny w wa-
runkach naturalnych dwutlenek krzemu
uzyskuje w podwyższonej temperaturze
równowagę chemiczną z wodorotlenkiem
wapnia (rysunek 1), co w znaczny sposób
przyspiesza reakcje zachodzące w proce-
sie autoklawizacji.

Możliwość zastosowania popiołów
lotnych czy żużli pozwalała swego cza-
su na zagospodarowanie ich ogromnej
ilości, które w ten sposób nie trafiały
na składowiska wokół hut i elektrowni.
Należy nadmienić, że obecnie na terenie
Polski produkowany jest już praktycz-
nie tylko autoklawizowany beton ko-
mórkowy na bazie piasku.

Z analizy deklaracji środowiskowych
EPD największych producentów ABK
w Polsce wynika, że obecnie najpopu-
larniejsze klasy gęstości, to 500 i 600,
natomiast w latach sześćdziesiątych
ubiegłego wieku klasyczna była klasa
gęstości 700, a wykorzystywaną w za-
stosowaniach wymagających lepszej
izolacyjności cieplnej klasa gęstości
500 [1]. Zmniejszenie klas gęstości
na przestrzeni lat oznacza nie tylko ela-
styczność producentów betonu komór-
kowego, ale również oszczędność za-
sobów naturalnych stosowanych do je-
go produkcji.

Cykl życia wyrobu
Patrząc na obecne wymagania ekolo-

giczne, nie sposób pominąć cyklu życia
wyrobu, deklaracji środowiskowych
EPD produktu, czy śladu węglowego.

Produkcja w obiegu zamkniętym.
Od początku produkcja betonu komór-
kowego była postrzegana jako ekolo-
giczna z powodu zamkniętego obiegu
w procesie produkcyjnym. Oznacza to,
że na każdym etapie produkcji wyroby
uszkodzone mogą być zawracane do
produkcji i to zarówno elementy muro-
we przed procesem autoklawizacji, jak
również uszkodzone podczas składowa-
nia w magazynie czy pakowania. Wyse-
lekcjonowane surowce, czy ciągła opty-
malizacja procesów produkcyjnych pro-
wadzą do zmniejszenia zużycia surow-
ców, czego efektem jest mniejszy ślad
węglowy. Gospodarka zamkniętego
obiegu to również ponowne wykorzy-
stywanie pary wodnej w procesie auto-
klawizacji, odzyskiwanie energii, czy też
obieg zamknięty wody w procesie pro-
dukcyjnym. Wszystkie te zabiegi powo-
dują, że proces produkcji betonu komór-
kowego jest procesem bezodpadowym.

Transport na plac budowy. Dzięki
małej gęstości beton komórkowy moż-
na swobodnie przewodzić na duże odle-
głości od zakładów produkcyjnych. Do-
datkowo stosowanie samochodów spel-
niających coraz bardziej restrykcyjne
normy umożliwia zmniejszenie śladu
węglowego.1) SOLBET Sp. z o.o.; pawel.walczak@solbet.pl

Autoklawizowany beton komórkowy
jako materiał ekologiczny

dr inż. Paweł Walczak1)

Surowce stosowane jako kruszywo do produkcji ABK w polskich technologiach
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Rys. 1. Rozpuszczalność Ca(OH)2 i SiO2
w funkcji temperatury [4]



217

Proces budowy. Nowym podejściem
do ekologii w przypadku stosowania be-
tonu komórkowego jest nie tylko stoso-
wanie obiegu zamkniętego w procesie
produkcji, optymalizacja stosowania
spoiw czy oferowanie wyrobów o coraz
to lepszych parametrach izolacyjności
termicznej. Coraz częściej producenci
ABK ponownie wykorzystują materiał,
który już opuścił bramy zakładów
w procesie produkcyjnym. Z deklaracji
środowiskowych ABK krajowych pro-
ducentów wynika, że wartość ekwiwa-
lentu CO2 w przeliczeniu na 1 m3 wyno-
si 2,74 – 4,95 kg CO2.

Producenci betonu komórkowego spo-
pularyzowali na przestrzeni lat murowa-
nie ścian z bloczków z ABK na zaprawie
cienkowarstwowej, copozwalanaoszczęd-
ność surowców, czasu, energii i wody
w procesie wykonywania konstrukcji.

Użytkowanie. Jak wiadomo, wszyst-
kie materiały powstałe na bazie cemen-
tu i/lub wapna ulegają z biegiem czasu
rekarbonatyzacji. Polega to na pochła-
nianiu dwutlenku węgla z atmosfery,
dlatego też etap użytkowania nie może
być pomijany w ocenie cyklu życia bu-
dynków czy wyrobów. Ilość CO2 po-
chłoniętego przez 1 m3 betonu komór-
kowego wynosi 75 – 76 kg. Należy za-
znaczyć, że historia betonu komórko-
wego w Polsce ma już ponad 70 lat,
a najstarsze budynki nie wykazują nega-
tywnych objawów w związku z proce-
sem pochłaniania dwutlenku węgla.

Etap rozbiórki i dalsze przetwarza-
nie. Najważniejszym aspektem w proce-
sie rozbiórki obiektów z ABK jest fakt,
że beton komórkowy można z powodze-
niem ponownie użyć. Należy zazna-
czyć, że obecnie nie istnieje jeszcze ry-
nek recyklingu materiałów ściennych
pochodzących z rozbiórki budynków.
W branży betonu komórkowego widać
jednak pilotażowe programy wykorzy-
stywania takich materiałów do produk-
cji nowych elementów murowych.

Beton komórkowy jest uniwersalnym
materiałem, który znajduje zastosowa-
nie również w życiu codziennym

pod postacią pumeksu, żwirku dla ko-
tów, czy też absorbenta różnego rodza-
ju cieczy.

Zeroemisyjność
betonu komórkowego

Jak wiadomo, każdy produkt będzie
w przyszłości musiał być neutralny
pod względem emisji dwutlenku węgla
do atmosfery. Branża ABK jest przygo-
towana na to, aby autoklawizowany be-
ton komórkowy stał się materiałem ze-
roemisyjnym. Na rysunku 2 przedsta-
wiono analizę Europejskiego Stowarzy-

szenia Producentów Autoklawizowane-
go Betonu Komórkowego EAACA,
w jaki sposób branża chce dążyć do ze-
roemisyjności na przestrzeni lat.

Jak widać, branża betonu komórkowego
jest gotowa na nowe wyzwania, które cze-
kają wszystkie branże w Unii Europejskiej
na przestrzeni kilkunastu najbliższych lat.
Pełen sukces jest jednak uzależniony
przede wszystkim od dostawców głów-
nych surowców, czyli cementu i wapna.

Wnioski
Patrząc na ponadstuletnią historię

betonu komórkowego, można śmiało
powiedzieć, że jest to materiał nowo-

czesny i ekologiczny, który nie prze-
staje zaskakiwać. Beton komórkowy
to nie tylko elastyczność produkcji
i możliwość dostosowania się do lo-
kalnych surowców, ale również aspekt
ekologiczny, o którym w dzisiejszych
czasach nie można zapominać. Podob-
nie jak ponad 100 lat temu beton ko-
mórkowy był sposobem na ochronę
niezmierzonych zasobów lasów, tak
obecnie jest sposobem na zielone, eko-
logiczne i zrównoważone budow-
nictwo.
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Rys. 2. Mapa drogowa EAACA [6]
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