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Neue Maschinen und Werkzeuge

im Stampflehmbau

Entwicklung

Das Wesen der Stampflehmbauweise beruht auf einer
sehr alten Bauchtechnik, die ohne Stabilisierung glltig
ist, damals wie heute.

Mineralische Erden als Baumaterial haben ein unvor-
stellbares Entwicklungspotenzial — Gber die gesamte
Bandbreite von arbeitsintensiven bis hin zu hochtech-
nologischen Ansatzen. Zwei der wichtigsten und mit-
einander verkniipften Griinde, warum die Bautechnik
dennoch aus der kollektiven, architektonischen Praxis
verschwunden ist, sind die Tatsachen, dass die indus-
trielle Revolution die Massenproduktion von Materiali-
en billiger und zuganglicher machte und, dass parallel
zu diesem Prozess das Bauen mit Erde als regressiv
stigmatisiert bzw. sogar zu einem Symbol der Ar-
mut wurde.

Beim Stampflehmbau wird meistens erdfeuchtes, krii-
meliges Aushubmaterial lagenweise in eine Schalung
geschuttet und mit Werkzeugen verdichtet. Diese Ver-
dichtung - entweder mit Handstampfern oder bis hin
zu den komplexesten Ruttelverfahren — komprimiert
die erdfeuchte Mischung und macht eine solche Mas-
se fest und lastabtragend tragféhig. Dabei ist es im
Wesentlichen aus qualitativen Gesichtspunkten einer-
lei, ob ein Projekt von Hand oder mit einer komplexen
Maschinentechnologie realisiert wird.

Im Weiteren werden die Materialeigenschaften und
Vorteile von Stampflehm erortert. Anhand von zahlrei-
chen Pilotprojekten wird der Prozess der Herstellung
von Stampflehm sowie bahnbrechenden Innovationen
bei der Vorfertigung von Stampflehmbauteilen, die
das Material fir eine mogliche Massenproduktion auf-
werten, dokumentiert und evaluiert.

Durch die groBe Anzahl geplanter und realisierter
Stampflehmbau-GroBprojekte in den letzten Jahren,

sind parallel dazu wesentliche innovative und wichtige
Produktionsentwicklungen entstanden, welche es gilt
aufzuzeigen und hier vorzustellen.

Viele dieser innovativen Bauprojekte waren ohne be-
gleitende und intensive, angewandte Forschung und
Entwicklung von Werkzeugen und Maschinen nicht re-
alisierbar gewesen. Dabei hat sich gezeigt, dass sich
Martin Rauch mindestens genau so haufig in der Rolle
eines Maschinenbauers wiedergefunden hat, als in der
eines Lehmbauers.

Zentrale Motivation dabei war nicht das Stampflehm-
material durch zementése oder andere chemische
Zuséatze zu verdndern, sondern die Werkzeuge und
Maschinen zu entwickeln und einzusetzen die den Ar-
beitsprozess erleichtert und 6konomisch vertretbar
macht. In der Evolution des Menschen war die Ent-
wicklung von Werkzeugen von zentraler Bedeutung,
um schwere Arbeit zu erleichtern.

Dabei gibt es vier Kernbereiche:

1. Stampflehmaufbereitung und Erstellung einer Mi-
schung mit entsprechender Feuchtigkeit.

2. Logistik: das Transportieren der erdfeuchten

Stampflehmmischung ist eine entscheidende Kom-

ponente um 6konomisch die beste Lésung zu fin-

den.

3. Die richtige Wahl einer entsprechenden Schalung:
Kern einer historischen Stampflehmschalung sind
zwei Bretter und ein Stirnbrett das mit Zugelemen-
ten auf Distanz der Wandstarke gehalten werden.

4. Verdichtungsprozess in einer Schalform: In der Fol-
ge wird lagenweise feuchte Stampflehmmischung
mit Handstampfer verdichtet. Das heiBt, es wird die
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krimelige erdfeuchte Stampflehmmischung entwe-
der dynamisch in die Form geschlagen, gestampfen;
durch vibrieren; rollen, pressen einzeln, hintereinan-
der oder in Kombination gleichzeitig verdichtet.

Stampflehmaufbereitung

Ein wesentlicher Vorteil der Stampflehmtechnik ist,
dass weitgehend das lokale Aushubmaterial einer Bau-
stelle aufbereitet werden kann. In der Regel und aus
langjahriger Erfahrung kann davon ausgegangen wer-
den das mindestens 50 % bis 100 % eines Bauauhubes
fur diverse Lehmbauweisen verwendet werden kann.

In Osterreich z.B. ist 65% der anfallenden Bauabflle
Aushubmaterial das GrofBteiles entsorgt und deponiert
werden muss. Dabei werden diese Materialien oft sehr
weit transportiert das die CO, Bilanzen von Baustellen
entsprechend belasten.

Die Aufbereitung ist am einfachsten, wenn das Aus-
hubmaterial frisch ausgehoben wird und unmittel-
bar bei trockenem Wetter ber geeignete Siebanla-
gen laufen und die lehmig-steinigen Bestandteile von
0-32 mm separiert.

Die grobere Steinanteile kénnen idealerweise durch
eine Prallmihle auf ein Kornvon 0 -22 mm /22 -32 mm
und weiter auf 32-70 mm gebrochen werden.

Auf Basis der dadurch enthaltenen Mineralstoffe und
sonst leicht verfigbaren Materialien werden ein bis
drei Rezepte einer Probemischung erstellt. Die krei-
erte Mischung wird zuerst probegestampft, denn das
gibt sogleich fur den erfahrenen Fachmann eine erste
Qualitatsprifung. Nach Prifung der Druckfestigkeit
wird das beste Rezept ausgewahlt und fir das weitere
Bauprojekt eingesetzt.

Das Lagern, Mischen der Komponenten laut Rezept
braucht sehr viel Manipulationsflache, die oft auf en-
gen Baustellen nicht zur Verfligung stehen. Deshalb
ist es in Zukunft wichtig das die lokalen Recyclingbe-
triebe von Bodenaushiiben krimeliges Stampflehm-
material in ihrem Sortiment flihren sollten, auf das die
Lehmbaubetriebe in Zukunft zugreifen kénnten. Das
schont die Deponiekapazitat und senkt langfristig die
Kosten flr das Stampflehmmaterial.

Bei der Aufbereitung der Aushubmaterialien kann
weltweit auf vorhandene Schotteraufbereitungsan-
lagen zurickgegriffen werden. Dazu braucht es kei-

MARTIN RAUCH

ne zuséatzliche Entwicklung von Lehmaufbereitungs-
anlagen.

Verschiedene Erdkomponenten werden nach ermit-
teltem Rezept mit gezahlten Radlader Schaufel auf
einem befestigten Mischplatz aufgelegt und mit Rad-
lader vermischt.

Seit Jahrzehnten verwenden wir einen selbst gebau-
ten fahrbaren Wendemischer. Wir nennen ihn ,Wende-
lin“ im Kern eine rotierende Mischwelle, die mit Rau-
penfahrwerk durch den aufgelegten Erdmischung
fahrt. Dabei kann auch entsprechend Wasser dazu
gespriht werden um das Material auf entsprechende
Feuchtigkeit zu bringen.

Des Weiteren verwenden wir auch umgebaute Beton-
mischungsanlagen die sich sehr gut eignen.

Ein Riesenvorteil beim unstabilisierten Stampflehm
ist, dass riesige Mengen vorgemischt werden kdénnen,
die feuchtigkeitsgeschitzt unendlich gelagert werden
kénnen und durch das sogenannte ,Mauken“ verbes-
sert sich durch das Lagern die Stampflehmmischung.

Logistik

Das Transportieren der erdfeuchten Stampflehmmi-
schung in die Schalung ist eine entscheidende Kom-
ponente um 6konomisch die beste Lésung zu finden.

Die Wahl eines Foérdersystem von erdfeuchter Stampf-
lehmmischung ist bei jeder Baustelle immer wieder
eine Herausforderung, bei der individuell die Balance
zwischen Handarbeit und eingesetztem Maschine-
neinsatz immer neu getroffen werden muss. Je nach
Lohnkosten und der GréBe einer Stampflehmbaustelle
ist diese Arbeit kostenrelevant.

Stampflehm ist schwer und kann nicht gepumpt wer-
den, das heiBt das erdfeuchte krimelige Stampflehm-
material kann nur mit wenigen Foérdersystemen, die auf
dem Markt sind, transportiert werden. Auch dabei be-
darf es oft UmbaumaBnahmen, um effektiv das Materi-
al schnell und einfach in eine Schalung zu transportie-
ren. Von der 6konomischen Seite ist das ein entschei-
dender Faktor. Dazu gibt es noch Forschungsbedarf.

Die richtige Wahl einer entsprechenden Schalung

Kern einer historischen Stampflehmschalung sind
zwei Bretter und ein Stirnbrett, das mit Zugelementen
auf Distanz der Wandstarke gehalten werden. In der
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Folge wird lagenweise feuchte Stampflehmmischung
mit Handstampfer verdichtet.

Die Wahl und der richtige Einsatz einer guten Scha-
lung ist entscheidend sowohl fiir eine 6konomische
wie auch Qualitativen Umsetzung einer Stampflehm-
baustelle. Fakt ist, das im Stampflehmbau die Scha-
lung in der Regel stéarker ausgefiihrt werden muss als
im herkdmmliche Betonbau. Eine optimierte Verdich-
tung ist nur mit entsprechender Stabilitdt der Scha-
lung moglich.

Der horizontale lagenweise Verdichtungsprozess er-
fordert eine mdglichst geringe Ankeranzahl im Ar-
beitsbereich und je nach Wandstéarke wird das Scha-
lungssystem angepasst.

4 - LEHM 2024
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Bei Wandstéarken von 6 bis 38 cm sind die Schalun-
gen so konzipiert das der Arbeitsbereich auBerhalb
der Schalung ist und in der Regel die Schalung von
70 bis 120 cm hoch ist

Bei Wandstéarken gréBer als 40 cm ist es moglich
in der Schalung zu stehen, um das Stampfmateri-
al lagenweise zu verteilen und zu verdichten. Da-
mit ist es moglich Verdichtungsmaschinen und ent-
sprechende Werkzeuge einzusetzen. Die Héhen der
Schalung sind variabel von ca. 0,75 bis 5 Meter, bei
GroBschalungen macht es Sinn auf bewéhrte Scha-
lungssysteme zuriickzugreifen. Es braucht jedoch
einschlagige Erfahrung diese kommerziellen Be-
tonschalungssysteme auf den Stampflehmbau zu
adaptieren. Oft werden eigen spezielle Hilfskonst-



ruktionen entwickelt und in die bestehenden Sys-
teme integriert. Eine gut gewéhlte Schalung spart
Arbeitszeit und Kosten.

— Schalung fiir die Vorfertigung: Modulares Bauen in

vorgefertigten Stampflehmelementen ermaglicht
ein Schalungssystem das individuell hergestellt
wird und somit das Ein- und Ausschalen schnell und
effektiv erfolgen kann.
Bei groBer Stickzahl macht es Sinn diese kom-
plett aus Stahl zu fertigen. Bei hochfesten Schalun-
gen kann die Verdichtung erhoht werden. Es heiBt
je dunner die Wandstarke, desto fester sollte die
Schalung sein.

— Bei unserer Vorfertigungsanlage ist die Schalung
45 Meter lang und 1,6 Meter hoch.
Die Schalung ist in 3 Segmente a 15 Meter lang
geteilt und einh3uptig mit dem Boden verankert
und abgestiitzt. So entsteht eine 45 Meter lange
Schalung ohne jegliche behindernde Ankerstangen
im Arbeitsbereich. Somit ist die komplette Scha-
lung mit wenigen Handgriffen entfernt und wieder
eingeschalt dadurch wird in der Produktion viel
Zeit eingespart.

06 Lehm Ton Erde Werkhalle Roberta | Vorfertigung

MARTIN RAUCH

Verdichtungsprozess in einer Schalform

Das heiBt, es wird die kriimelige erdfeuchte Stampf-
lehmmischung entweder dynamisch in die Form ge-
schlagen, gestampft; durch vibrieren; rollen, pressen
einzeln, hintereinander oder in Kombination gleichzei-
tig verdichtet.

Wie schon erwéhnt kann der Verdichtungsprozess im
Stampflehm allein mit Handstampfer oder mit vollau-
tomatischen Stampfern im Prinzip dasselbe Ergebnis
erzielt werden.

Dies ist deshalb so faszinierend, weil diese nachhaltige
Lehmbautechnik sowohl in Low-tech wie auch High-
tech ausgefiihrt werden kann.

Das héandische Stampfen ist sehr anstrengend und
brauch viel Zeit. So wurden nach und nach pneuma-
tisch oder elektrisch betriebene Stampfer entwickelt,
um die handische Verdichtungsarbeit effektiver und
zeitsparender auszufiihren. Diese Stampfer sind an-
fangs nicht fir den Lehmbau entwickelt worden, son-
dern flr die Erstellung der Sandformen im Metallguss-
verfahren. Spater wurden diese im Pressverfahren er-
stellt und die mit Pressluft betriebenen Handstampfer
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07 Pneumatische Handstampfer

wurden nicht mehr benétigt das zur Folge hatte das
einige Betriebe die Herstellung dieser Stampfer redu-
ziert oder eingestellt hatten.

Durch die Renaissance der Stampflehmbauweise der
letzten Jahre (auch durch die weltweit zementstabili-
sierten Rammed Earth Projekte) werden vermehrt wie-
der von mehreren Herstellern pneumatisch betriebe-
ne Handstampfer unterschiedlicher GréBe angeboten.
Dadurch gibt es wieder mehrere Hersteller und viele
unterschiedliche Typen von Stampfern.

So gibt es gedampfte wie ungedampfte Stampfer auf
dem Markt. In der Regel sind die alteren bewéhrten Fa-
brikate eher stark aber ungeddmpft und haben eine
sehr hohen Vibrationswert.

In den letzten Jahren sind wir als Arbeitsgeber durch
die Arbeitsschutzverordnung in der Ausfiihrung von
Stampflehmprojekten immer mehr gefordert und zum
Teil eingeschrénkt. So sind wir verpflichtet flr jeden
Mitarbeiter, der mit diesen Handstampfern arbeitet,
ein Arbeitsprogramm zu erstellen das die Benutzungs-
und Einwirkdauer festlegt und dokumentiert.

GleichmaBige Aufteilung der Nutzung der Stampfer
auf mehrere Mitarbeiter und Unterweisung durch den
Polier auf der Baustelle wird notwendig. Unterweisung
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08 Vorverdichtungmitelektrischbetriebenen Vibrationsplatte

auf moglicherweise auftretende Gesundheitsgefah-
ren und das Einhalten von &rztlichen Vorsorgeunter-
suchungen ist obligatorisch um nicht spater als Ar-
beitgeber Regressanspriichen ausgesetzt zu sein. Mit
einem Kennwertrechner muss flr jeden Mitarbeiter
die tagliche maximale erlaubte Benutzungsdauer ei-
nes pneumatisch betriebenen Handstampfer ermit-
telt werden.

Diese gesetzliche Vorgabe hat zur Folge das wir
Jahrzehnte lange Anwendung von Handstampfern
nicht mehr durchfihren dirfen bzw. teilweise auf
15 min pro Tag begrenzt ist. Mit gedampften Stamp-
fern kénnen wir zwar die Nutzungsdauer verldngern
auf 3 h pro Tag.

Um weiterhin groBe Stampflehmprojekte vor Ort er-
stellen zu kénnen, arbeiten wir an der Entwicklung ei-
ner Maschine, die diese Stampfer halten und selbstéan-
dig in der Schalung vor und zuriick fahren und Schicht
fiir Schicht verdichten. Ahnliches wurde bereits in der
stationdren Vorfertigungsanlage in unserem Werk er-
folgreich umgesetzt.

Um diese manuelle Stampfarbeit aufs Minimum zu re-
duzieren arbeiten wir in der Regel mit elektrisch betrie-
benen Vibrationsplatten oder bei groBen Schalungen
mit sehr schmalen aber schweren Vibrationswalzen.



Vorfertigung im Stampflehmbau

Stampflehm Vorfertigungsanlage

Seit 2012 existiert und arbeitet die weltweit erste Vor-
fertigungsanlage fiir Stampflehmelemente die mitt-
lerweile in bereits vier Standorten im Rahmen einer
Feldfabrik eingesetzt wurden. Wir nennen sie liebevoll
Roberta | und mittlerweile gibt es auch schon die Ro-
berta Il die aktuell fiir ein GroBprojekt in Frankreich
an einen Baukonzern inkl. Knowhow-Transfer zwanzig
Monate vermietet wird.

Kern der Anlage ist eine 40 bis 70 Meter lange Scha-
lung auf deren einen Seite auf Laufschienen die kom-
plexe Anlage verfdhrt. Zentral ist ein Beschicker der
das Stampflehmmaterial aufnimmt und (ber ein
Querférderband dieses lagenweise in die Schalung
fallt und auf Hohe abzieht. Unmittelbar dahinter sind
Vibrationsplatten montiert die die Lehmschicht vor-
verdichtet. Sogleich anschlieBend werden diese durch
sehr starke pneumatische ungedampften Handstamp-
fern, die auf einer schwenkbaren Halterung montiert
sind, ausdauernd und stark verdichtet.

09 Roberta Il mit neuen Elektrostampfer

MARTIN RAUCH

Diese komplexe fahrbare Maschine erledigt die hartes-
te und anstrengendste Arbeit im Stampflehmbau in ei-
nem Arbeitsgang. Aquivalent sind das vier Mitarbeiter
gleichzeitig ohne gesetzlich festgesetzte Benutzungs-
dauer. Die Herstellung der Lehmelemente ist somit
zeitsparend krafteschonend und qualitativ gesichert.

An dem Beschicker und Kernanlage kénnen ganz un-
terschiedliche Werkzeuge modular angebaut werden.
Dadurch sind mit wenigen Handgriffen Lehmelemente
von 6 bis 85 cm Wandstarke erzeugbar.

Sogleich nach dem einseitigen Ausschalen wird an der
Roberta eine Schneidemaschine montiert mit dem die
Lehmwand in Segmente geschnitten wird und sukzes-
siv aus der Schalung gehoben und Ubereinander zum
Trocknen gestapelt wird.

Eine solche Feldfabrik erfordert Platz und eine Hal-
le oder temporares Dach. Okonomisch ist es nur re-
alisierbar, wenn mehr als 2000 m? Lehmwéande zu
erstellen ist.
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Feldmaschine zur Erstellung von Lehmelementen
aus Bodenaushub

Die logische Weiterentwicklung der Feldfabrik an der
wir forschen ist die Feldmaschine; ein komplett neu-
er Ansatz. Das Ideal einer solchen Anlage ist stra-
Bentauglich, mobil, kompakt, schnell aufgestellt. Eine
Maschine, die vorne mit dem Stampfmaterial befllt
wird und im Kern gleichzeitig die Schalung, Verdich-
tung und Zuschnitt erfolgt und riickseitig die fertigen
Stampflehmblocke ausstoBt. Dadurch ist eine solche
Anlage auch fir kleiner Projekte interessant.

Ziel sollte sein, nicht das Baumaterial zu transportieren
sondern nur die Technologie und das Know-How auf
die Baustelle zu bringen. Es ist nur die Frage der Zeit
wenn der erste Prototyp gebaut ist.

Elektrostampfer

Es ist bekannt, dass die Pressluft eine sehr teure Ener-
gie mit geringem Wirkungsgrad ist. Deshalb haben
wir flr Roberta Il einen starken Elektrostampfer mo-
difiziert, der wesentlich stérker ist und nur noch ein
funftel der Energie bendétigt. Da dieser Stampfer das
Doppelte wiegt ist dieser nur in Kombination mit ei-
ner Halterung verwendbar, entweder an einer beste-
henden Maschine montiert oder eine Art fahrbaren
Rollator der auf der Schalung auf Schienen héndisch
gefiihrt und verschoben werden kann. Mittlerweile hat
sich dieser Stampfer nach anfanglichen Kinderkrank-
heiten bestens bewahrt.

Feldfabrik in Bordeaux

Ausfiihrungszeitraum: 2023 -

Baubherr: Chateau Haut Brion, Frankreich

Architektur: Selldof Architects/A3A Architekten

Maschineneinrichtung Lehm Ton Erde Baukunst GmbH

zur Ausfihrung:

Uberwachung Alpes Contrdles, Frankreich

der Ausfiihrung:

Das Bauprojekt - die VergroBerung eines Weinkel-
lers — begann mit dem Ansatz, den lokalen Aushub fir
die Konstruktion aus Stampflehm so umfassend wie
moglich zu nutzen. Die Herstellung der vorgefertigten
Bauteile sollte also mit dem lokalen Bauaushub unter
Nutzung des baulichen Bestandes umgesetzt werden.
Dazu wurde eine alte Flaschenlagerhalle zu einer tem-
pordren Produktionsstdtte umgebaut. Diese wird im
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Perspektiven

Das Potential der Maschinenentwicklung fir den
Stampflehmbau ist noch riesig groB und noch lange
nicht ausgeschopft. Wenn man bedenkt, dass 1 m? Be-
ton ca.25 mal mehr CO, freisetzt als Stampflehm er-
kennt man auch die klimarelevante Dimension einer
weiteren Entwicklung.

Upscaling Earth ist nur mit einer weiteren technolo-
gischen Entwicklung im Stampflehmbau mdéglich, in
Kombination mit begleitender Forschung, Ausbildung
und einem vermehrtem Interesse der Baufirmen. Ehr-
liche Kostenwahrheit von Bausystemen und politische
Rahmenbedingungen wie z.B. CO, Steuer etc. kénnten
vielleicht in Zukunft die fehlende Lobby ersetzen.

Erfreulich ist, dass derzeit viele Forschungsvorhaben
landerubergreifend im Lehmbau aktiv sind und das
verspricht in Zukunft einige Erneuerungen in vielfa-
cher Hinsicht.

Vor allem hilft es mehr Vertrauen in die unstabilisierte
Lehmbauweise zu generieren und die Anwendung aus
der Nische zu einer selbstverstandlichen Bauanwen-
dung zu wandeln.

Anhand der aufgefiihrten Projektbeispiele werden die
Perspektiven in der Stampflehmvorfertigung und Pro-
duktionsmechanisierung - mit Fokus auf die beglei-
tenden Maschinenentwicklungen - dargestellt.

Zuge weiterer BaumaBnahmen anschlieBend durch
einen Neubau ersetzt. Fiir das Projekt werden Bau-
teile in unterschiedlicher Bauteilstarken vorgefertigt
- geplant, produziert und montiert werden ca.1.030 m?
Stampflehmmasse, aufgeteilt auf ca. 1.200 Bauteile.
Lehm Ton Erde hat im Zuge einer Machbarkeitsstudie
eine Maschinentechnik entwickelt, die unter den Vor-
gaben des baulichen Bestandes eine méglichst hohe
Produktionseffizienz ermdglicht. Entstanden ist eine
Produktionsanlage, die trotz des geringen Platzbe-
darfs eine 50 m lange Produktionsschalung effizient
mit Stampflehmmaterial fillt und eine bis zu 45 m lan-
ge Vorfertigung von Bauteilen ermdéglicht. Hinsichtlich
der Weiterentwicklung der Verdichtungstechnik wur-
den erstmals elektrisch betriebene Stampfer fir die
Vorfertigungsproduktion eingesetzt. Diese Technik er-
weist sich als besonders effizient hinsichtlich Produk-
tionsqualitat und -zeit.
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10 Lehm Ton Erde Werkhalle Siidfassade
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Werkhalle Lehm Ton Erde in Schlins - sowohl Bau- als auch Produktionsstéitte

Planungszeitraum: 2017-2019

Ausfiihrungszeitraum: 2019 -

Bauherr: Lehm Ton Erde Baukunst GmbH,
Martin Rauch
Architekt: Martin Rauch,
Lehm Ton Erde Baukunst GmbH
Ausfiihrung: Lehm Ton Erde Baukunst GmbH

In der Gemeinde Schlins in Vorarlberg, Osterreich, wur-
de die Lehm Ton Erde Werkshalle in der Zeit zwischen
2017-2020 fertiggestellt.
handelt es sich um eine 67 m lange und bis zu 24 m

Bei dem Pionierprojekt

breite Halle flr die Vorfertigung von Stampflehmwén-
den mit einem angegliederten, dreigeschossigen Bu-
rotrakt. Das auf einem Streifenfundament errichtete
Gebaude ist eine Hybridkonstruktion aus tragenden
Stampflehmwéanden und verschiedenen Holzbautech-
niken. Die massive Sidwand wurde vor Ort gestampft

und ist zwischen 60 cm und 90 cm dick. Die Oberfla-
che der Wand, mit ihrer porésen Struktur, verleiht ihr
sehr gute schallddmmende Eigenschaften, sodass die
Fertigungsproduktion neben den direkt angrenzen-
den Wohnhausern méglich ist, ohne diese zu storen.
Durch ihren beachtlichen Anteil an thermischer Mas-
se, schiitzt die Lehmwand die Fabrik im Sommer auch
vor Uberhitzung.

Im Zuge der maschinellen Weiterentwicklung der Vor-
fertigungstechnik fir diese dauerhafte Produktions-
statte, wurden Aspekte der Schalungstechnik, der
Fordertechnik der Rohmaterialien sowie der Schnei-
detechnik verbessert. Ausgangspunkt waren Maschi-
neneinrichtungen aus vorherigen, temporaren Produk-
tionsstatten in Laufen, Schweiz und auch Darmstadt,
Deutschland. Auch Konzepte fiir die Logistik der vor-
gefertigten Bauteile werden hinsichtlich der Wieder-
verwertung nachhaltiger Materialien dauerhaft opti-
miert.
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11 Feldfabrik Hortus

Feldfabrik Hortus: Holz-Lehm-Gewélbedeckensystem

Ausfihrungszeitraum: 2023 -2024

Bauherr: Senn Resources AG, St. Gallen,

Schweiz

Architektur: Herzog & de Meuron

ARGE Lehm Ton Erde Baukunst
GmbH & Blumer Lehmann

Ausfiihrung:

Die Innovation im Bereich der Stampflehmbautechnik
liegt bei diesem Projekt in der Produktion der Kappen-
decken mit Stampflehmfillung. Die Konstruktion ist
zusammengesetzt aus einer Hybridbauweise mit Mas-
sivholz und Stampflehm.
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In einer auf der Baustelle errichteten Produktionsstat-
te (Feldfabrik) wird die vorgefertigte Holzdeckenkon-
struktion sukzessive mit 3.000t Aushubmaterial aus
der lokalen Baugrube als Gewdlbeelement aufgefiillt
und eingestampft. Somit entsteht unmittelbar auf der
Baustelle ein Deckenpaneel, das als solches direkt vor
Ort im Bauprozess montiert und versetzt wird. Der

Stampflehm ist von unten sichtbar und erfullt feuer-
hemmende, akustische und feuchtigkeitsregulierende
Anforderungen; er liefert im Holzbau die nétige ther-
mische Masse.
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12 Forum Traunstein, Plan Elementeinteilung

Forum Traunstein

Ausflhrungszeitraum: seit 2021

Bauherr: Erzbischoéfliches Studienseminar
St. Michael
Architektur: ARGE Heringer & Romstaetter Archi-

tekturentwurf: Studio Anna Heringer

Ausflhrung: ARGE Lehm Ton Erde Baukunst
GmbH & Blumer Lehmann

In Traunstein entsteht ein Bildungscampus fir Nach-
haltigkeit — im Sinne der Enzyklika ,laudato si“ von
Papst Franziskus. Das zentrale Gebdude des Campus
ist ein offentlich zuganglicher Stampflehmbau. Die In-
novation dieses Gebaudes liegt in den in groBer An-
zahl vorgefertigten Stampflehmblécken, die voll tra-

gend sind und sowohl auBen, als auch innen sichtbar

in Erscheinung treten. Die biophysikalischen Heraus-

forderung der AuBenwande werden durch puren, be-

witterten Stampflehm in 75 cm Starke und vorgemau-

erte Leichtlehmziegeln erfillt.

Bei diesem Projekt wurden ca.1.770t Stampflehm ver-

arbeitet; es wurden bis zu 935 Einzelbauteile geplant,

definiert, produziert, gelagert, verpackt, transportiert,

montiert und anschlieBend fugenlos miteinander zu-

sammengefiigt. Insbesondere hinsichtlich der Scha-

lungstechnik mit integrierten lastabtragenden Sturz-

konstruktionen - oder auch hinsichtlich der Schnei-

detechnik mit 75 cm starken Bauteilen - wurden vie-

le Produktionsprozesse im Bereich des Maschinen-

baus optimiert.

LEHM 2024 - M



NEUE MASCHINEN UND WERKZEUGE IM STAMPFLEHMBAU

Ausstellungshalle Detmold

Ausflhrungszeitraum: 2023 -

Bauherr: Landschaftsverband Westfalen-Lippe

(LWL), Miinster

Architektur: ACMS Architekten GmbH

Ausflhrung: Lehm Ton Erde Baukunst GmbH

Der Landschaftsverband Westfalen-Lippe hat fiir das
LWL-Freilichtmuseum Detmold den Neubau eines Ein-
gangs- und Ausstellungsgebaudes geplant. Wesentli-
che Aufgabe des Museumsneubaus ist die didaktische
Vermittlung baudkologischer Zusammenhange im his-
torischen Kontext des Freilichtmuseums.

Es werden vor Ort bis zu 10 m hohe, tragende Stampf-
lehmwéande mit bis zu 60 cm Stérke erstellt. Hinsicht-
lich der Fertigungstechnik wurden hier Produktions-
techniken in Vorfertigung auf der Baustelle mit einer
Produktion vor Ort kombiniert, um eine moglichst
effiziente Produktion der Baumasse aus Stampflehm
zu erreichen. Dazu zdhlen Innovationen in der Forder-
technik des Rohmaterials, effiziente Arbeitsprozesse
fur die Einbringung des Rohmaterials in die Schalung

Kontaktangaben

Lehm Ton Erde Baukunst GmbH
Quadernstrasse 7

6824 Schlins, Osterreich

m.rauch@lehmtonerde.at
www.lehmtonerde.at

www.erden.at
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sowie Logistikkonzepte fir eine effiziente Lagerung
und Montage der Bauteile.

Hergestellt werden ca.505 m? Stampflehm in 62 cm
starken Wandteilen vor Ort und ca. 85 m? in vorgefer-
tigten Bauteilen. Beide Fertigungsprozesse werden
parallel mit einem Team aus ca. 7 Personen umgesetzt,
die alle Arbeitsschritte — von Schalungstechnik Gber
Materialeinbringung, Verdichtung, Vorfertigung, La-
gerung, Montage, Ausschalen bis Oberflachenvergi-
tung beherrschen.

Mit ihrem nachhaltigen Ansatz und ihrem einzigar-
tigen visuellen Ausdruck, zieht die Lehmbauweise
im zeitgenéssischen Bauwesen die Aufmerksamkeit
auf sich. Es wurden neue Strategien fir Innovationen
entwickelt, die traditionelle Techniken mit modernen
Bausystemen und neuen Materialien kombinieren und
das Paradigma des Lehmbaus verandern. Diese Kons-
truktionen mit regenerativen Materialien stellen noch
immer eine Herausforderung in Bezug auf die Normen
und Bauvorschriften dar, aber es gibt bereits viele L6-
sungen, um die Erwartungen und den Ehrgeiz zu erfil-
len, eine andere Architektur zu schaffen
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