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沥青混合料轮碾成型机校准规范
1  范围
本规范适用于沥青混合料轮碾成型机（以下简称轮碾成型机）的校准。
2  引用文件
本规范引用了下列文件：
GB/T 37383-2019  沥青混合料专业名词术语
JTG E20-2011  公路工程沥青及沥青混合料试验规程-T 0703-2011  沥青混合料试件
制作方法（轮碾法）
JT/T 1084-2016  沥青混合料轮碾成型机
凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本规范；凡是不注日期的引用文件，其
最新版本（包括所有的修改单）适用于本规范。

3  术语
3.1  沥青混合料  asphalt mixture；asphalt [GB/T 37383-2019，3.1]
由矿料、沥青胶结料等拌合形成的混合物。
注：美国用 asphalt mixture；欧洲用 asphalt
3.2  轮碾成型法  rolling compaction method [GB/T 37383-2019，6.4]
用轮碾成型机在规定的行走速率、荷载作用下制备沥青混合料试件的方法。

4  概述
轮碾成型机是通过轮碾成型法制作沥青混合料试件的仪器，其成型试件用于沥青混合  料的高温抗车辙能力、蠕变弯曲性能等力学性能试验。根据轮碾成型轮的荷载加载方式分  为液压加压式见图 1 和杠杆机械式见图 2，其主要由轮碾台、导轨轮碾承载板、扇形轮碾、 液压加压装置或杠杆加压装置等组成。通过模拟钢筒式压路机的圆弧形碾压轮，在一定频
率和压力下对沥青混合料进行轮碾，以得到相应密度的沥青混合料试件。
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图 1  液压加压式沥青混合料轮碾成型机结构示意图
1—导轨轮碾承载板；2一扇形轮碾；3—温度控制仪表；
4—液压加压装置；5-计数器；6—轮碾台；7-承载板牵引装置
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图 2 杠杆机械式沥青混合料轮碾成型机结构示意图
1-轮碾台；2—导轨轮碾承载板；3—计数器；
4—温度控制仪表；5-扇形轮碾；6—杠杆加压装置；7-承载板牵引装置
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5 计量特性
2
5.1  扇形轮碾尺寸
5.1.1  轮宽：  (300±2) mm。
5.1.2  圆弧弧长：  (500～600) mm。
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5.1.3  圆弧面至中心轴长度：（450～550）mm。
5.2  轮碾荷载：（9000～9180）N。
5.3  线荷载：（300～306）N/cm。
5.4  扇形轮碾试验控制温度误差： ±5 ℃。
5.5  轮碾运动频率：（N±1）次/分。 注： “N ”表示轮碾运动频率标称值。
5.6  试模
试模模腔几何尺寸见表 1。

表 1  试模模腔几何尺寸                             mm

	试模模腔长度
	试模模腔宽度
	试模模腔厚度

	


300±2
	


300±2
	50±2

	
	
	80±2

	
	
	100±2


注： 以上所有指标不用于合格性判别，仅提供参考。

6  校准条件
6.1  环境条件
6.1.1  环境温度：（20±5） ℃。
6.1.2  环境湿度：不大于 85%RH。
6.1.3  其他条件：检验室内无腐蚀性气体，仪器底部应平稳，无影响正常工作的晃动。
6.2  测量标准及其他设备   测量标准及设备见表 2。

表 2  测量标准及其他设备
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	序号
	校准项目
	测量标准及其他设备
	技术指标

	
1
	
轮宽
	
游标卡尺
	测量范围：（0～500）mm
最大允许误差 : ±0.05 mm

	
2
	
圆弧弧长
	
纤维卷尺
	测量范围：（0～1）m
准确度等级：2 级
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表 2  （续）

	序号
	校准项目
	测量标准及其他设备
	技术指标

	
3
	
圆弧面至中心轴长度
	
钢卷尺
	测量范围：（0～1）m
准确度等级：II 级

	
4
	
轮碾荷载
	
标准测力仪
	测量范围：（0～20）kN
准确度等级：0.3 级

	


5
	


线荷载
	
标准测力仪
	测量范围：（0～20）kN
准确度等级：0.3 级

	
	
	
游标卡尺
	测量范围：（0～500）mm
最大允许误差 : ±0.05 mm

	
6
	
扇形轮碾试验控制温度误差
	
贴片式铂电阻温度计
	测量范围：（0～150） ℃
准确度等级：B 级

	
7
	
轮碾运动频率
	
秒表
	测量范围：（0～30）min
最大允许误差 : ±1.6s/30min

	
8
	
试模尺寸
	
游标卡尺
	测量范围：（0～500）mm
最大允许误差 : ±0.05 mm

	注：允许使用其他满足测量不确定度要求的标准器进行校准。



7  校准项目和校准方法

7.1  外观检查
轮碾成型机应有铭牌，标明产品名称、规格型号、出厂编号、制造厂、出厂日期等； 扇形轮碾升降自如，运行时不应有异常碰撞、摩擦现象。仪器各部件应齐全，无明显缺损
或缺陷，传动系统运转灵活，仪器各开关按键功能正常，电器性能安全可靠。
7.2  扇形轮碾尺寸
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7.2.1  轮宽
4
用游标卡尺分别测量扇形轮碾圆弧底面前、中、后三个位置轮宽，取平均值l 作为校准
结果。
7.2.2  圆弧弧长
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将纤维卷尺贴合到扇形轮碾圆弧面，绷紧后读取纤维卷尺示值，分别于圆弧宽度面左、
中、右三个位置测量圆弧弧长，取平均值作为校准结果。
7.2.3  圆弧面至中心轴长度
用钢卷尺直接测量圆弧面至中心轴长度，分别在扇形轮碾圆弧底面前、中、后三个位
置进行测量，取平均值作为校准结果。
7.3  轮碾荷载
7.3.1  液压加压式轮碾成型机轮碾荷载
使扇形轮碾处于自由垂直状态，将标准测力仪放置于导轨轮碾承载板上，标准测力仪
清零，缓慢放下扇形轮碾，待标准测力仪示值稳定后，读取标准测力仪显示值。分别测量
	
扇形轮碾左、中、右三个位置压力值，取平均值F 作为轮碾荷载。
7.3.2  杠杆机械式轮碾成型机轮碾荷载
使扇形轮碾处于自由垂直状态，将标准测力仪放置于导轨轮碾承载板上，标准测力仪
清零，调节杠杆加压装置，使轮碾成型机指示为 9kN，待标准测力仪示值稳定后，读取标准
	
测力仪显示值。分别测量扇形轮碾左、中、右三个位置压力值，取平均值F 作为轮碾荷载。
7.4  线荷载
轮碾荷载测量值与轮宽测量值的比值为线荷载，按公式（1）计算线荷载。
f [image: ] [image: ]                                                             （1）

式中：

f ——线荷载，N/cm ；
	
F ——标准测力仪三次测量轮碾荷载的示值平均值，N；

[image: ]l ——三次测量扇形轮碾轮宽示值平均值，mm。
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7.5  扇形轮碾试验控制温度误差
在扇形轮碾圆弧面均匀选择 5 个点，将贴片式铂电阻温度计贴附在扇形轮碾表面。测 温点的布置如图 3 所示，O点位于扇形轮碾圆弧面的中心，其余各测温点到扇形轮碾边缘 距离为各自边长的 1/10。将温度控制仪表设定为 100℃ , 启动加热装置。当轮碾成型机显
示温度达到设定值时，恒温半小时，分别记录贴片式铂电阻温度计各点示值，按公式（2）
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计算扇形轮碾试验控制温度误差。
AT=T₅-T₀                                                                    (2)

式中：
△T——扇形轮碾试验控制温度误差，℃;
T₃——轮碾成型机温度显示值，℃;

T,—— 贴片式铂电阻温度计示值平均值， ℃。
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图 3 温度测量点布放示意图
7.6 轮碾运动频率
启动轮碾成型机同时按动秒表，记录扇形轮碾运行20次(往返为两次)所需时间，重
复测量三次，根据公式(3)计算轮碾运动频率，取平均值作为校准结果。
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式中：
n—— 轮碾运动频率，次/分；
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(3)
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i—— 三次测量扇形轮碾运动20次所需时间平均值， s。
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7.7  试模尺寸
用游标卡尺测量试模模腔长度、试模模腔宽度、试模模腔厚度，每个参数按均匀分布
测量三点，取平均值作为校准结果。
8 校准结果表达
8.1  校准记录



以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/397002101064006026


image4.png




image5.png
10xF





image6.png




image7.png
n==x60




image1.jpeg




image2.jpeg




image3.jpeg




