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Gestiegene Belastungen erfor-
dern entsprechende Baustof-
fe und Einbauverfahren. Im As-
phaltstraßenbau müssen die
Flächen und insbesondere die
Verbindungsstellen der As-
phaltlagen hohe Anforderungen
erfüllen. An schadhaften Näh-
ten und Anschlüssen sieht man
– leider viel zu oft –, dass  die
Materialien dieses bei weitem
nicht immer können. Der Ge-
setzgeber hat auf diese Ent-
wicklung reagiert und entspre-
chende Richtlinien und Regel-
werke aufgestellt, in denen die
gestiegenen Anforderungen an
die Materialien und an die Ver-
arbeitung festgelegt sind. 

Als Beispiel seien hier die ZTV
BEA-StB 98, die im Enfwurf be-
findlichen Teile 1, 2 und 4 der ZTV
Fug-Stb. und das Merkblatt M
SNAR „Merkblatt für Schichten-
verbund, Nähte, Anschlüsse und
Randausbildung von Verkehrs-
flächen aus Asphalt“ der For-
schungsgesellschaft für Stra-
ßen- und Verkehrswesen ge-
nannt.

Neue Materialien 
und Geräte

Auch die Hersteller von Bau-
stoffen und die Verarbeiter ha-
ben auf die veränderten Rah-
menbedingungen reagieren
müssen. Einerseits sind die Ein-
heitspreise oft nicht auskömm-
lich, andererseits steigen die
Lohn- und Materialkosten. Wei-
terhin werden, auch aufgrund
von vermehrt auftretenden
Schäden, verschärfte Vertrags-
bedingungen vorgegeben, die
insbesondere die Gewährlei-
stung betreffen. Da in der Regel
an den Billigstbietenden verge-
ben wird und das in der VOB
formulierte Wirtschaftlichkeits-

prinzip nicht genügend beach-
tet wird, können Aufträge häu-
fig nur über den Preis gewon-
nen werden. Bei dieser Vorge-
hensweise kann keine optimale
Qualität erwartet werden.
Eine bessere Möglichkeit der Ak-
quisition besteht darin, qualita-
tiv hochwertige Materialien an-
zubieten und eine bessere Qua-
lität der Verarbeitung anzustre-
ben. Langfristig entsteht hier ein
wirtschaftlicher Vorteil für die
Auftraggeber und für die Anbie-
ter. Hochwertige Materialien las-
sen sich in der Regel schneller
und auf jeden Fall auch sicherer
verarbeiten. Auf diese Weise
werden Lohnkosten gespart,
und es brauchen keine bzw. nur

geringe Rücklagen für eventu-
elle Gewährleistungsansprüche
gebildet zu werden.

Herstellen von 
Anschlüssen 

In dem neuen „Merkblatt für
Schichtenverbund, Nähte, An-
schlüsse und Randausbildung
von Verkehrsflächen aus As-
phalt“ M SNAR der FGSV „For-
schungsgesellschaft für Straßen
und Verkehrswesen e.V.“ werden
Anschlüsse definiert als Kon-
taktflächen:
■ zwischen Mischgutarten mit
unterschiedlichen Eigenschaf-
ten (z.B. Walzasphalt/Gussas-
phalt),
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■ zwischen Asphaltschichten
bzw. -lagen und Einbauten (z.B.
Bordsteine, Pflaster o.ä.).
Weiterhin ist festgelegt, dass An-
schlüsse in Deckschichten als
Fugen auszubilden sind. Für die
Ausbildung der Fugen sind zwei
Varianten vorgegeben, die Ver-
wendung eines Bitumenfugen-
bandes oder das nachträgliche
Schneiden und Vergießen mit
einer heiß zu verarbeitenden bi-
tumenhaltigen Fugenmasse
gemäß den ZTV Fug-StB, Teil
1. Für Bitumenfugenbänder wird
entsprechend gefordert, dass
diese den ZTV Fug-StB, Teil 4
entsprechen. Auch diese Anfor-
derungen werden von den aus-
schreibenden Stellen noch viel
zu wenig beachtet.

Einbau von 
Bitumenfugenbändern

Bei Verwendung von Bitumen-
fugenbändern mit hoher Qualität
entsprechend dem Entwurf der
ZTV Fug-StB Teil 4 sind Fehler
durch Materialversagen, die in
der Vergangenheit bei Produk-
ten mit minderer Qualität zu
Schäden geführt haben, mit ho-
her Wahrscheinlichkeit ausge-
schlossen. In dem Entwurf der
ZTV Fug-StB Teil 4 werden ins-
besondere an die Dehn- und
Haftfähigkeit Anforderungen ge-
stellt, die für die Praxis sicher-
lich mehr als ausreichend sind.
Ein häufiger Einbaufehler bei der
Verwendung von Bitumenfu-
genbändern ist, dass entgegen
den Vorgaben der ZTV Fug-StB
auf den Voranstrich verzichtet
wird. Auf staubigen und/oder
verschmutzten Fugenflanken
kann ohne Voranstrich keine dau-
erhafte Verbindung erfolgen.
Eine weitere Fehlerquelle bei der
Verarbeitung von anschmelzba-
ren Fugenbändern ist, dass die-
se bei der Verlegung nicht an-
geschmolzen werden. Diese
Fehlerquelle wird bei der Ver-
wendung eines selbstklebenden
Bitumenfugenbandes wie dem
Tok-Band SK der Denso GmbH
vermieden, da dieses werkssei-
tig bereits mit einer Selbstkle-
beschicht versehen ist und nicht
mehr angeschmolzen zu werden
braucht. Die Verbindung mit der
Asphaltflanke wird hier durch die
Selbstklebeschicht hergestellt.
In Kombination mit einer ma-
schinellen Verarbeitung ge-
währleistet dieses bereits nach
dem Entwurf der ZTV Fug-StB,

Teil 4 geprüfte Produkt ein ho-
hes Maß an Qualitätssicherheit.
Die maschinelle Verarbeitung er-
folgt mit einem Fugenband-Ver-
legegerät wie dem Win Fox der
Win GmbH aus Zwickau oder mit
dem Gerät der Firma Hirsch aus
Siegen. Durch die maschinelle
Verarbeitung wird eine gleich-
bleibende, optimale Qualität er-
reicht, die bei manueller Verar-
beitung nicht immer gewährleis-
tet ist. Der auf jeden Fall erfor-
derliche Voranstrich, hier der be-
reits nach dem Entwurf der ZTV
Fug-StB geprüfte Tok-Primer SK
auf Kunstharzbasis, wird ma-
schinell aufgespritzt. Nach der
kurzen Trockenzeit von ca. fünf
Minuten wird das selbstkleben-
de Bitumenfugenband mit dem
Verlegegerät eingebaut. Durch
die maschinelle Verarbeitung
werden ein gleichbleibender An-
pressdruck und ein gleichblei-
bender Bandüberstand sicher-
gestellt. Auf diese Weise wird
eine hohe Verarbeitungsqualität
erreicht.

Das Verfahren

Ein relativ neues Verfahren, das
sich in den letzten Jahren be-
währt hat, ist die maschinelle
Herstellung und Verarbeitung
des Bitumenfugenbandes auf
der Baustelle. Bei diesem Ver-
fahren wird das Material in Rie-
geln mit einem Gewicht von je 2,5
kg angeliefert. Die Riegel werden
in den Tokomat eingeführt und
in dem Gerät bei einer Tempe-
ratur von ca. 80°C plastifiziert.
Anschließend wird das Materi-
al durch eine Formdüse extru-
diert und dabei in warmem und
plastischem Zustand an die vor-
gestrichene Fugenflanke ange-

arbeitet. Die Standarddüse ist auf
Rechteckquerschnitte von 20
mm bis 60 mm Höhe und von 8
mm oder 10 mm Breite einstell-
bar. Zusätzlich ist die Düse
schnell auswechselbar für den
Fall, dass andere Abmessun-
gen verlangt werden.

Im warmen und weichen Zustand
lässt sich das Material gut in
eventuell vorhandene Ausbrüche
einfügen, die insbesondere bei
Fräsflächen zu erwarten sind. Die
Fugenflanke wird mit dem Tok-
Primer SK bestrichen. Bei größe-
ren Mengen kann dieser auch
zeitsparend mit einer Spritze auf-
getragen werden.

Der Voranstrich auf Kunstharz-
basis ist transparent und hat
den Vorteil, dass Bordsteine oder
andere Sichtfächen kaum ver-
schmutzt werden. Weiterhin ist
das Material schnelltrocknend,
bei Temperaturen von 20°C liegt
die Trockenzeit bei etwa zwei Mi-
nuten.

An dem Tokomat ist die Ge-
schwindigkeit stufenlos regelbar,
das Gerät schafft eine tägliche
Arbeitsleistung von 6 km bis 8
km. Der Einsatz ist erfahrungs-
gemäß bei einer Verarbeitungs-
leistung von 1.000 m oder mehr
wirtschaftlich.

Die Praxistauglichkeit des Ver-
fahrens wurde durch Bohrkern-
untersuchungen nachgewiesen.
Die untersuchten Fugenbereiche
waren auch nach mehreren Jah-
ren unter Verkehrsbelastung
noch alle wasserdicht. Weiterhin
wurden die Anforderungen des
Entwurfs der ZTV Fug-StB Teil
4 an die Dehn- und Haftfähig-
keit von Bitumenfugenbändern
erfüllt.

Beispiele 
aus der Praxis

Der Landschaftsverband Rhein-
land führt zur Zeit Sanierungs-
arbeiten an den Randstreifen von
Autobahnen durch. Im Bereich
der Fugen zwischen dem Stand-
streifen und der rechten Fahr-
bahn muss aufgrund von Fu-
genöffnungen und wegen Schä-
den an der Oberfläche saniert
werden. Das Sanierungsverfah-
ren läuft wie folgt ab:
■ Beidseitiges Schneiden des zu
sanierenden Bereiches.
■ Ausfräsen des ca. 50 cm brei-
ten Streifens im Bereich der An-
schlussfuge.
■ Entfernen des Fräsgutes und
Säubern des ausgefrästen Be-
reiches.
■ Aufbringen des Voranstriches
auf die Anschlussflanken.
■ Einbau des Bitumenfugen-
bandes mit dem Tokomat.
■ Maschineller Einbau des Guss-
asphaltes.
Dieses Verfahren hat sich un-

ter anderem im August 1999 auf
der A 46 bei Neuss bewährt, wo
im Auftrag des Autobahnamtes
Krefeld gearbeitet wurde. Es hat
sich gezeigt, dass bei diesem
Verfahren auch die anschlie-
ßende Markierung problemlos
aufgetragen werden kann. Bei
dem nachträglichen Schneiden
und Vergießen kam es dagegen
zu Haftungsproblemen, da der
zu markierende Bereich durch
den Schneidschlamm ver-
schmutzt wurde. Dieser feine
Schlamm konnte auch durch auf-
wendige Reinigungsarbeiten mit
Hochdruckreinigern nicht voll-
ständig entfernt werden.
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Fugenband unmittelbar 
nach dem Einbau.
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Maschinelle Verlegung
des Bitumenfugenbandes

Im August 1999 war auf der A 72
bei Plauen im Bereich der Tal-
sperre Pöhl eine Sanierung der
Asphaltdeckschicht der rech-
ten Fahrspur durchzuführen.
Bauherr war das Autobahnamt
Dresden, eingebaut wurde eine
neue Deckschicht aus Splittmas-
tix SMA 0/11 S. Die Asphaltie-
rungsarbeiten wurden von der
Firma STR Vogtländische
Straßen-, Tief- und Rohrlei-
tungsbau GmbH Rodewich aus-
geführt. Der Anschluss zwischen
der alten Deckschicht und der
neu eingebauten Deckschicht
wurde entsprechend dem Merk-
blatt M SNAR mit einem Bitu-
menfugenband hergestellt. Zum
Einsatz kam hier das nach dem
Entwurf der ZTV Fug-StB-
geprüfte, selbstklebende Tok-
Band SK mit den Abmessun-
gen  50 mm x 10 mm.
Das Fugenband wurde von der
Firma Win GmbH mit dem pa-
tentierten Verlegegerät Win Fox
innerhalb von ca. fünf Stunden

eingebaut. Parallel zu der Ver-
legung des Fugenbandes konn-
te bereits der Asphalt für die neue
Deckschicht eingebaut werden.

Zusammenfassung

Gestiegene Anforderungen an
die Materialien im Straßenbau
können von neuen Produkten er-

füllt werden, ohne dass die Wirt-
schaftlichkeit beeinträchtigt
wird. Langlebige, hochwertige
Materialien mit entsprechenden
Prüfzeugnissen können alle Qua-
litätsansprüche befriedigen. Die-
ses gilt insbesondere, wenn der
Einbau mit geeigneten Geräten
erfolgt. Ein Beispiel dafür ist die
maschinelle Herstellung von An-
schlüssen im Asphaltstraßenbau

mit dem Tokomat oder einem
Verlegegerät für selbstkleben-
de Bitumenfugenbänder.
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Einbau des selbstklebenden 
Tok-Band SK mit dem Win Fox
auf der A 72 Plauen im Bereich 

der Talsperre Pöhl.
Foto: Win GmbH
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