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Holzrahmen- und Holztafelbau haben

nun eine Alternative. Eine klebstoff-

freie Massivholzplatte ermöglicht eine

wohngesunde Bauweise ohne Bauche-

mie, Ausdünstungen und Folien. Zu-

dem erfüllt sie in einem Arbeitsgang

eine ganze Reihe weiterer zentraler

Funktionen. „Erfunden“ hat sie der

Schwarzwälder Säge- und Holzwerker

Dieter Junker (www.massivholz-jun-

ker.de), der der baubiologischen Al-

ternative den Namen „GFM“ (= glue-

free Massive = Leimfrei Massiv) verlie-

hen hat. Sie besteht einzig aus heimi-

schem Weißtannenholz, das gesägt,

gehobelt und getrocknet wird.

Luftdichte Ebene, Dampfbremse, Dämmung und abschließende Raumoberfläche – die »GFM-Platte« von Junker Nordrach

Eine Massivholzplatte für viele Fälle

Hervorzuheben ist, dass es Junker ge-

lang, die einzelnen Brettlagen durch ei-

ne in Jahrhunderten bewährte, traditio-

nelle Zimmermanns-Verbindung rein

mechanisch statisch wirksam zusam-

menzufügen: den Schwalbenschwanz,

der zusätzlich zur horizontalen Siche-

rung auch eine gewisse Beanspruchung

auf Zug ermöglicht. Bis dato arbeiten

die Zimmerer bei der Aussteifung ge-

dämmter Holzrahmenkonstruktionen

in der Regel mit OSB- und/ oder Span-

platten.

OSB-Platten (Oriented Strand Board,

engl. = ausgerichtete Späne-Platte) be-

stehen aus Holzspänen, die mit einem

Polyurethanharz auf Grundlage von

Isocyanaten verklebt werden und über

einen Kleberanteil von etwa 5 bis 8 %

verfügen. Dabei kommt es im Produkti-

onsprozess zu gesundheitsschädigen-

den Emissionen, wohingegen im verar-

beiteten Zustand keine Ausdünstungen

festzustellen sind.

Bei den Spanplatten werden Rest-

holzspäne mit verschiedenen Formal-

dehydharzen verklebt und zu Platten

gepresst, die je nach Qualität mehr oder

weniger lange ausgasen. Formaldehyd

kann nachweislich Krebs erzeugen. Die

Stadt München hat bei öffentlichen

Bauvorhaben inzwischen verfügt, dass

bei der Verwendung verklebter Bauteile

diese formaldehydfrei zu verkleben

sind. Die alternative GFM-Platte gibt es

in zwei Varianten: als Verlegeplatte zur

Beplankung von Boden-, Wand- und

Deckenflächen sowie als Diagonalplat-

te zur Aussteifung von Holzrahmenwer-

ken. Beide Varianten haben eine Stan-

darddicke von 30  mm. Beim Holzrah-

menbau können mit dem schrägen Ein-

bau als Diagonalplatte statische Kräfte

effektiver aufgenommen werden als bei

senk- oder waagerechten Beplankun-

gen. Zugleich lässt sich Verschnitt opti-

mieren.

Die „GFM“-Plattenherstellung greift

auf fünf Einzeldielen aus FSC- bzw.

PEFC-zertifiziertem, regionalem Weiß-

tannenholz mit einer Restfeuchte von

etwa 12  % zu, in die zimmermannsmä-

ßige Schwalbenschwanzverbindungen

gefräst werden. Im weiteren Produkti-

onsablauf werden die Bretter unter ho-

hem Druck mit einer von Dieter Junker

entwickelten Spezialmaschine zu recht-

eckigen, 3,21 m oder 3,91 m langen und

62,5 cm breiten Platten in Längsrich-

tung ineinandergeschoben. Im An-

schluss führt ein Mitarbeiter händisch

eine Apparatur zur Oberflächenkosme-

tik über die Massivholzfläche und ver-

siegelt etwaige Astlöcher und Undich-

tigkeiten mit einem unbedenklichen

Heißwachs. Danach ist die GFM-Platte,

die in zwei Neigungswinkeln (58°/65°)

erhältlich ist und mit der Wände bis

knapp 3 m Höhe beplankt werden kön-

nen, luftdicht.

Ein Prüfzeugnis der HFB Engineering

GmbH, Leipzig, bestätigt der Platte je

nach Einbausituation Luftdurchlässig-

keiten bei q50 zwischen 0,14 m³/(m²h)

und 0,23 m³/(m²h), wobei sich der rech-

nerische Mittelwert von 0,16 m³/(m²h)

in der Praxis bewährt hat.

Bei den Untersuchungen am Institut

in Leipzig wurden auch die Verbin-

dungsbereiche der Brettlagen geprüft –

und keine Schwachstellen gefunden;

die Platte ist als Ganzes luftdicht. Des

Weiteren erfüllt sie auch die Kriterien

nach DIN ISO 12 572 für den Dampfdif-

fusionswiderstand. Das Leipziger Insti-

tut hat die GFM-Platte dahingehend ge-

prüft, sowohl im Trocken- wie auch im

Feuchtbereich, und dabei folgende

Wasserdampfdurchlässigkeitswerte er-

mittelt: Trocken (HF 10 %): μ-Wert 207,

Nass (HF 60 %): μ-Wert 22.

Diese Werte liegen über dem Richt-

wert nach DIN für Holz (Tanne). Die

GFM-Platte kann dadurch zugleich

auch als natürliche, dauerhafte Dampf-

bremse ohne zusätzliche Folien im

Wandaufbau von Holzrahmen- bzw.

Holztafelbauten eingesetzt werden.

Obendrein wirkt sie aufgrund Ihrer

natürlichen Diffusionsoffenheit als

Dampfbremse in beide Richtungen, was

der Gefahr von Schimmelbildung vor-

beugt. Hinzu kommt, dass die 30 mm

starke Massivholzebene eine merkliche

Dämmwirkung besitzt, ferner Feuchtig-

keit speichert und diese in Form einer

natürlichen Ausgleichsbewegung wie-

der an die Innenraumluft abgeben

kann. Diese Eigenschaft wirkt sich posi-

tiv auf das Raumklima und damit auf

die Befindlichkeit des Menschen aus.

DIBt-Zulassung als Beplan-

kung für den Holztafelbau

Frühzeitig hatte Dieter Junker die

GFM-Platte zum Patent angemeldet

und im Zuge dessen auch einen Antrag

für ein Forschungsprojekt beim Bun-

desministerium für Wirtschaft und

Technologie (BMWi) gestellt. Daraus

resultierte eine zweijährige Studie mit

dem KIT (Karlsruher Institut für Tech-

nik) unter Leitung von Professor Dr.-

Ing. Hans Joachim Blaß. Unter der Zu-

lassungsnummer Z-9.1-858 verfügt die

Platte über die allgemeine bauaufsichtli-

che Zulassung des DIBt (Deutsches In-

stitut für Bautechnik) als „Diagonal ver-

legte GFM-Platten als Beplankung für

die Holztafelbauart“.

Rohbau ist gleich Innenausbau

Die Anbringung kann von zwei Hand-

werkern problemlos vollzogen werden:

Die Platte verfügt über ein mechani-

sches Einhängesystem. Sie hat an den

Breitseiten ein überlappendes Profil, in

das im Falle des Wunsches nach einer

flächigen Luftdichtigkeit ein Quellband

eingelegt wird. Mit der „GFM-Platte“

kann der Holzrahmenbau in den Markt

der ökologischen, schadstofffreien Bau-

weisen vordringen, der bis dato dem

massiven Holz- beziehungsweise dem

Blockhausbau vorbehalten war, gleich-

wohl mit einer preisgünstigeren Alter-

native.

Dem Willen einer Luxemburger Bau-

herrschaft beim Bau eines Biosuper-

marktes ist es zudem zu verdanken,

dass Junker das GFM-Produktspektrum

um eine Platte mit geschliffener, sichtof-

fener Qualität erweitert hat. Beim An-

blick der Massivholzplatte entstand die

Idee, deren Holzoberfläche für den

Innenbereich in den Verkaufsräumen

sichtbar zu lassen und nicht, wie üblich,

mit z. B. Gipskartonplatten zu beklei-

den. Obwohl Planer wie Zimmerer die-

sem Wunsch aufgrund der Maßtoleran-

zen der Einzelbretter zunächst skep-

tisch gegenüberstanden und darauf hin-

wiesen, dass sie nur als OSB-Ersatz ge-

dacht sei, blieben die Bauherren stand-

haft und die Holzoberflächen in der

Ausführung sichtbar.

Dieses Konzept einer einfachen,

technischen Konstruktion, die sowohl

den statischen als auch den baubiologi-

schen, -physikalischen und optischen

Ansprüchen genügt, hat dann letztlich

alle Beteiligten vollends überzeugt.

Durch das Weglassen der Gipsfaserplat-

ten und dem Wegfall der damit verbun-

denen zeitaufwendigen Spachtel- und

Streicharbeiten konnte die Aussteifung

der Rahmenkonstruktion mit der GFM-

Platte zum gleichen Preis wie mit den

günstigeren konventionellen Systemen

erfolgen. Final wurden die geschliffenen

Holzoberflächen nur noch geölt. Infol-

gedessen hat die GFM-Platte im Holz-

rahmenbau ein neues Zeitalter einge-

läutet, nach dem Motto: Rohbau ist

gleich dem Innenausbau!

Hersteller: Massivholz Junker GmbH,

77787 Nordrach 

Innenansicht eines Biomarktes in Luxemburg mit der GFM-Platte an der Wand.
Beim Anblick der hölzernen Oberflächen im Rohbau entschieden sich die Bauher-
ren, diese Oberfläche sichtbar zu belassen – ein Novum. Foto: Hain Architektur

Die „GFM-Platte“ optimiert mit ihrer diagonalen Verlegung die statische Ausstei-
fung von Rahmenkonstruktionen.  Fotos: Lennartz (2), Junker (1)

Serielle Produktion der Massivholzplatten im Holzwerk Jun-
ker im Schwarzwald. 

Die ineinandergeschobenen Bretter bilden eine einstoffliche
hölzerne Ebene für den Holzrahmen- und Holztafelbau.

ba. Die „XC“-Decke ist ein neues De-

ckensystem aus vorgefertigten Holz-

Beton-Verbundelementen, das von

der MMK Holz-Beton-Fertigteile

GmbH entwickelt wurde, ein 50:50-

Joint-Venture der Kirchdorfer Fertig-

teilholding GmbH und der Mayr-

Melnhof Holz Holding AG. Der Ein-

satz dieser Decke führt im mehrge-

schossigen Wohnbau zu einer Bauzeit-

einsparung von bis zu 30% im Ver-

gleich zur derzeit üblichen Vorgehens-

weise.

Forschungsprojekt kommt bei erstem Bauvorhaben mit Deckensystem »XC« zu überzeugenden Ergebnissen

Deutliche Bauzeitverkürzung durch Holz-Beton-Fertigteilverbund

Zu diesem Ergebnis kommt eine Unter-

suchung der Technischen Universität

Graz, in welcher beide Deckensysteme

unter anderem unter den Gesichts-

punkten der Bauzeit und Arbeitskräfte-

anzahl sowie der sich daraus ergeben-

den sogenannten „Aufwandswerte“ ge-

genübergestellt wurden.

Der Aufwandswert entspricht der

Summe der für die Herstellung erforder-

lichen Lohnstunden in Relation zur

Mengeneinheit – in diesem Fall also

Montagestunden/m² eingebaute De-

ckenfläche. Außerdem wurden im Sys-

temvergleich die erforderlichen Trans-

porte zur Baustelle betrachtet.

Der Autor der Studie, Jörg Koppelhu-

ber von der TU Graz, erklärt dazu: „Der

Gesamtaufwandswert im Fall der „XC-

Decke“ im Vergleich zur Variante mit

Ortbetonergänzung kann in Summe um

rund 30 % geringer angesetzt werden.

Die Bauzeit wurde beim untersuchten

Objekt durch den Einsatz der XC-Ele-

mente sogar um 43 % reduziert. Außer-

dem führt die vorgefertigte Variante der

Holz-Beton-Verbunddecke zu einer

Verringerung von Schnittstellen und

der Anzahl an Arbeitskräften auf der

Baustelle. Zusätzlich kommt es zu einer

Entlastung des örtlichen Verkehrs im

Umfeld der Baustelle durch ein Drittel

weniger Transporte.“ Die Studie des In-

stituts für Baubetrieb und Bauwirtschaft

wurde anhand eines Wohnbauprojekts

der Kaufmann Bausysteme GmbH in

der Wiener Paulasgasse durchgeführt,

bei dem 500 m² XC-Elemente verbaut

wurden. Eine Kurzfassung kann bei der

MMK Holz-Beton-Fertigteile GmbH

angefordert werden.

Die Produktion der Holz-Beton-Ver-

bundelemente erfolgte im Werk Geras-

dorf der Maba Fertigteilindustrie

GmbH (zur Kirchdorfer Gruppe), das

Brettsperrholz wurde vom BSP-Werk

Gaishorn der Mayr-Melnhof Holz Hol-

ding AG geliefert, einem der führenden

europäischen Unternehmen der Holz-

industrie. Vertrieben wird die „XC“-De-

cke seit September 2015 über die MMK

Holz-Beton-Fertigteile GmbH.

Hersteller: MMK Holz-Beton-

Fertigteile GmbH, 2752 Wöllersdorf

(Österreich)Montage von „XC“-Deckenelementen Foto: MMK


