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Naht-Remix

Fugen-Remix
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Oftmals werden Asphaltdeck-
schichten halbseitig bzw. bahnen-
weise eingebaut. Die dabei entste-
henden Kontaktflachen, die Mit-
telnaht bzw. Nahte, stellen poten-
tielle Schwachstellen in der Deck-
schicht dar.

Schadhafte Mittelndhte bzw.
Ndhte konnen entstehen, sofern
+heiB an kalt” eingebaut wird.
Mangelhafte Verdichtung im
Randbereich der ersten Bahn
oder schlecht hergestellte bzw.
schlecht vorbehandelte Kontakt-
flaichen vor dem Einbau der
zweiten Bahn fiihren zu einer
offenen Mittelnaht. Die Folge sind
Substanzverlust und sich ausbrei-
tende Risse im Bereich der Mittel-
naht durch Eindringen von Wasser,
Tausalzlosung oder Schmutz.

Die ideale Sanierung schadhafter
Mittelnahte oder Nahte ist der
Einbau , heiR an heiR"”. Das heift,
dass Naht-Remix Verfahren ist
technisch optimal und zudem sehr
wirtschaftlich.

Das Naht-Remixverfahren ist auch
fir Kreisverkehre perfekt geeignet
(ab ca.r=15 m).
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ARBEITSBREITEN
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30cm oder 60cm
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Typisches Schadensbild:

Die Mittelnaht ist schadhaft, die
restliche Fahrbahndecke ist in

Ordnung.

Beim Naht-Remix werden die zu
sanierenden Nahte und Risse in
der Deckschicht in einer Breite von
50 cm bzw. 80 cm (2 Arbeitsbreiten
verfiigbar) durch Infrarotstrahler

schonend aufgeheizt.

Der so replastifizierte Asphalt wird
in einer Breite von 30 cm bzw.

60 cm und einer Tiefe von bis zu

4 cm rickgeformt. In der Maschine
werden zur Verbesserung der
Mischguteigenschaften neues
Asphaltmischgut und ein Regene-
riermittel auf Bitumenbasis einge-
mischt und schlieBlich mittels Ein-
baubohle profilgerecht abgezogen il i
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und vorverdichtet. Im Nachlauf wird
der bearbeitete Bereich abgesplittet
und von einer Walze endverdichtet.

Sanierung des Mittelstreifenbereichs

in einer Breite von 60 cm

Das Foto zeigt den Schnitt durch

einen Bohrkern. Der Ubergangsbe-
reich innerhalb und auRRerhalb der
Sanierungsstelle ist perfekt verzahnt.
Durch das Uberlappende Aufwarmen
wird zum einen eine ideale Verkle-
bung zwischen Alt- und Neumaterial
(Anschlussbereiche) und zum
anderen eine sehr gute Verzahnung
zur Unterlage, da die Walze das

Alt- und Neumaterial gemeinsam
verdichtet. Somit sind eine dichte
Verbindung und ein perfekter

Schichtenverbund hergestellt.
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