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引言 

本规程的编写符合JJF1002－2010《国家计量检定规程编写规则》的要求。 
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旋转压实仪 

 

1  范围 

 本规程适用于旋转压实仪的首次检定、后续检定和使用中检查。 

 

2  引用文件 

 本规程引用下列文件： 

JT/T 724 旋转压实仪 

凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本规程；凡是不注日期的引

用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本规程。 

 

3  概述 

将一定质量的沥青混合料装入试模，置于旋转压实仪中，通过上、下压盘给

混合料作用恒定垂直压力。由于试模内部直径与上、下压盘之间存在一定角度，

在试模旋转过程中上、下压盘会对混合料产生剪切应力，因此沥青混合料在垂直

压力及剪切应力作用下不断被压实。旋转压实到设定的压实次数或要求的试件高

度结束。旋转压实过程中，试模内部直径与上下压盘之间的夹角、垂直压力及旋

转速度恒定。 

 

旋转压实仪可以是电动或者电-液压传动或者电-气动的，主要由加载装置、

反力架、控制装置、旋转基座、测力装置和测位移装置等组成。必要时还可配置

剪应力测试装置和压头加热装置。图 2为典型旋转压实仪结构示意图。 

 

 

 

 

 

 



JJG (交通) 087—20XX 

 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

说明： 

1——加载装置；       4——旋转基座；      7——试模；      

2——反力架；         5——测位移装置；    8——上压盘；     

3——控制装置；       6——下压盘；        9——测力装置。 

图 1  旋转压实仪结构示意图 

本规程规定旋转压实仪旋转角为内旋转角。 

 

说明： 

1——上压盘；  2——试模；  3——下压盘。 

图 2 内旋转角示意图 
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4  计量性能要求 

4.1  测量装置静态垂直测量示值误差：不大于 2%。 

4.2  测位移装置静态垂直测量示值误差：0.1mm。 

4.3  加载装置作用于试模底座平面的垂直压强：初始 0-5 次为 600kPa±60kPa，

大于 5 次之后应恒定为 600 kPa±18kPa。 

4.4  压实角度按内旋转角进行控制，有效内旋转角允许误差为±0.02º，且顶部

内旋转角与底部内旋转角之差小于±0.10°。 

4.5  旋转传动机构的压实工作转速：30r/min±0.5r/min。 

4.6  试模尺寸及洛式硬度： mm150 00.0

10.0-

 ， mm100 00.0

10.0



 ；壁厚不小于 7.5mm；高

度不小于 250mm；洛氏硬度值 48HRC-57HRC。 

 

5  通用技术要求 

5.1  整机外观质量 

5.1.1  旋转压实仪各部分的外观应光洁，无缺损，无锈蚀。 

5.1.2  旋转压实仪的铭牌和标志应清晰。铭牌内容包括产品型号、产品名称、

生产厂商名称、产品技术参数、生产编号和制造日期等；标志内容包括使用编号、

最近一次的检定日期等。 

5. 2  反力架安全防护装置配有电源控制开关；关闭安全防护装置，电源控制开

关发生作用，旋转压实仪正常运转；开启安全防护装置，旋转压实仪不能运转。 

5.3  传动机构运转正常，无异常噪声。 

 

6  计量器具控制 

6.1  检定条件 

6.1.1  环境条件 

    检定环境条件如下： 

a) 环境温度：23℃±2℃； 

b) 环境湿度：相对湿度不大于 85%。 

6.2  检定用器具 

6.2.1  游标卡尺：0mm~300mm，分度值 0.02mm。 
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6.2.2  外径千分尺：75mm~100mm，分度值 0. 01mm。 

6.2.3  外径千分尺：l25mm~150mm，分度值 0.01mm。 

6.2.4  三点内径千分尺：精度为 0.0025mm； 

6.2.5  校对环规：与试模内径相同尺寸，分度值 0.001mm； 

6.2.6  标准测力仪：0kN~30kN，准确度 0.3%。 

6.2.7  标准量块：准确度 2 级。 

6.2.8  测量块： mm114mm100  ，两端面平行度 0.02mm。 

6.2.9  动态内旋转角测量装置结构示意图见图 3，要求如下： 

    a) 能在旋转压实仪试模中旋转时使压盘产生倾斜扭矩 466.5N˙m±10N˙

m（即 F×e，其中 F 为作用于压盘上平行于旋转主轴方向的力；e 为偏

心距，为 22mm）； 

b) 能同时测定内旋转角和压力； 

c) 角度量程 0.2°~2.0°，精度 0.001°，压力量程 0~2.0kPa，高度 0.01mm； 

d) 配有数据采集、显示及温度测量等功能。 

 

说明： 

1——动态内旋转角测量装置；   2——上压盘；  3——试模；  4——下压盘。 

图 3 动态内旋转角测量装置示意图 

6.2.10  转速测量仪：激光(或红外线)，手持式。 

6.2.11  便携式洛氏金属硬度计。 

6.3  检定项目 
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 旋转压实仪检定项目见表 1，检定记录表格见附录 A。 

表 1   检定项目一览表 

检定项目 首次检定 后续检定 使用中检验 

整机外观 + + - 

反力架安全保护装置电源控制有效

性 
+ + + 

测力装置静态垂直测量示值误差 + + - 

测位移装置静态垂直测量示值误差 + + + 

加载装置作用于试模底座平面的垂

直压强 
+ + + 

试件制备时的有效内旋转角 
+ + + 

旋转传动机构的压实工作转速 + + - 

试模尺寸及洛氏硬度值 
+ + + 

注：1.表中“+”表示必检项目；“-”表示可免检项目，也可以根据实际情况和用户要求进行检定； 

2.修理后的后续检定原则上按首次检定进行。 

6.4  检定方法 

6.4.1  整机外观 

    用目测和手感检查旋转压实仪的外观，应符合 5.1 的规定。 

6.4.2  反力架安全防护装置电源控制开关有效性 

    反力架安全防护装置电源控制开关有效性的检测步骤如下： 

    a)  启动旋转压实仪电源总开关； 

    b)  关闭安全防护装置，锁紧，按下启动键，旋转压实仪旋转基座正常运转，

按下停止键； 

    c)  开启安全防护装置，再次按下启动键，旋转压实仪旋转基座不能运转。 

6.4.3  传动机构 

    a)  关闭安全防护装置，锁紧，按下启动键，旋转压实仪正常运转； 

    b） 用目测和耳听检查旋转压实仪传动机构运转是否正常，应符合 5.3 的规

定。 

6.4.4  测力装置静态垂直测量示值误差 

测力装置静态垂直测量示值误差检测步骤如下： 

    a)  清洁、研磨试模底座平面，无污物、无锈蚀，磕碰研平； 

    b)  提升加载压头，在加载压头与试模底座平面之间放入标准测力仪，标准
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测力仪传感器的中心对准试模底座中心； 

    c)  加载压头作用在标准测力仪传感器上，分别施加能量级近似为 5kN、

8kN、12kN、15kN、20 kN 的垂直压力，记录标准测力仪的标准值及旋

转压实仪的显示示值； 

    d)  计算标准值及显示示值在各个能量级的示值误差，应符合 4.1 的规定。 

6.4.5  测位移装置静态垂直测量示值误差 

    测位移装置静态垂直测量示值误差检测步骤如下： 

    a)  清洁、研磨试模底座平面，无污物、无锈蚀，磕碰研平； 

    b)  将测量块水平置放在试模底座平面的中心位置，加载压头作用在测量块

上，调零； 

    c)  提升加载压头，在加载压头与测量块之间放入标准值为 5.00mm 的标准

量块，加载压头作用在标准量块上，记录标准量块的标准值与旋转压实

仪的显示示值之间的示值误差； 

    d)  按照上述方法，依次放入标准值为 10.00mm、15.00mm、20.00mm、

30.00mm、50.00mm 的标准量块，分别检测标准量块的标准值与旋转压

实仪显示示值之间的示值误差，应符合 4.2 的规定。 

6.4.6  加载装置垂直压强 

    加载装置垂直压强检测步骤如下： 

    a)  清洁、研磨试模底座平面，保证无污物、无锈蚀，磕碰研平； 

    b)  提升加载压头，在加载压头与试模底座平面之间放入标准测力仪，标准

测力仪传感器的中心对准试模底座中心； 

    c)  标准测力仪传感器上平面置放 mm20mm150 00.0

10.0-  结构钢制作的压板； 

    d)  放下加载压头，加载装置加载力作用在标准测力仪传感器上(加载力相

当于 10.6kN 士 0.31kN)，记录标准测力仪显示的标准值； 

    e)  计算加载装置垂直压强，应符合 4.3 的规定。 

 

6.4.7  有效内旋转角的动态检测步骤如下： 

a) 将动态内旋转角测量装置组装好，放进试模中，调整探针或标准基座，
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使能够测量顶部内旋转角，将试模放入旋转压实仪中，同时注意将试模

和上、下压盘进行对中。也可以先将试模放入旋转压实仪、对中后，再

将动态内旋转角测量装置放入试模； 

b) 根据不同设计方法和体系，设定有效内旋转角、垂直压力和旋转速率（如

Superpave 设计方法要求有效内旋转角为 1.16±0.02°，垂直压力为

600kPa±18kPa，旋转速率为 30r/min±0.5r/min）。微调降低旋转压实仪上

压盘，启动旋转压实仪进行旋转压实，使试模和动态内旋转角测量装置

一起作旋转运动； 

c) 旋转到设定次数（可根据动态内旋转角测量装置生产厂家要求设定）后停

止，待上压盘上升一定高度后，取出试模；从试模中取出动态内旋转角测

量装置，也可以采用脱模仪将动态内旋转角测量装置取出。完成一次内旋

转角测量，记录角度测量值，准确到 0.01º； 

d) 按照以上 a) — c)的步骤测定 4 个位置的顶部内旋转角，分别记为 i,t  。

每个位置测量一次；然后关闭旋转压实仪，沿顺时针方向转动动态内旋转

角测量装置约 90°再次测定；依次测定左右前后 4 个位置。4 个位置的顶

部内旋转角最大值与最小值之差不大于 0.05°，否则，应重新测定； 

e) 调整探针或标准基座，使能够测量底部内旋转角。按照同样方法，测定 4 

个位置的底部内旋转角，精确至 0.01°，分别记为 ib,  ； 

f)  按公式(1)、 (2)分别计算顶部与底部四个位置测定的内旋转角平均值，

公式(3)计算有效内旋转角；有效内旋转角，顶部和底部内旋转角之差应

符合 4. 4 的规定： 

                 




4

1

,t
4

1

i

it
                          （1） 





4

1

,b
4

1

i

ib
                          （2） 

 2

bt 





                           （3） 

式中： 

 ——顶部内旋转角，单位为度（°）； 
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 ——底部内旋转角，单位为度（°）； 

 ——顶部某位置内旋转角测定值，单位为度（°）； 

 ——底部某位置内旋转角测定值，单位为度（°）； 

 ——有效内旋转角，单位为度（°）。 

6.4.8  旋转传动机构的压实工作转速 

    旋转传动机构的压实工作转速的检测步骤如下： 

    a)  准备转速测量仪，将反光膜固定在旋转基座旋转外套外壁的适当位置； 

    b)  启动旋转压实仪，旋转基座旋转，将转速测量仪发射光装置对准反光膜，

进行工作转速测量，连续测量 5 min； 

    c)  记录转速测量仪显示标准值，计算压实工作转速，应符合 4.5 的规定。 

6.4.9  试模外径尺寸及洛氏硬度值 

a)  用目测和手感检查试模的外观。应光洁、无毛刺，锐角倒钝； 

      b)  用量程为 0mm~300mm 的游标卡尺及 75mm~100mm 的外径千分尺、

125mm~150mm 的外径千分尺检测试模的外径及厚度尺寸，每个尺寸连

续测量三次，求平均值，所有尺寸应符合 4.6 的规定； 

    c)  用便携式洛氏金属硬度计检测试模的淬火硬度，应符合 4.6 的规定。 

6.4.10  试模内径尺寸 

     试模内径尺寸的检测步骤如下： 

a) 确定测量的旋转方向。将试模放在平台上，内壁垂直与平台。在试模端

部做个记号，第一个位置 A 为记号位置，第二个位置 B 为 A 位置旋转

90°，第三个位置 C 为 A 位置旋转 180°，来识别测量时旋转方向。具

体见图 4 中图 a)、图 b)和图 c)； 

 

            图 a) 测量位置标记 A    图 b) 测量位置标记 B    图 c) 测量位置标记 C 

图 4试模测量位置标记 

b) 测量过程中，沿着垂直方向在三个高度位置测量试模内径。三个高度位
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置自上而下分别记为 1、2 和 3；第一个测试高度位置距试模顶部 50mm，

第二个测试高度位置距顶部 100mm，第三个高度位置距离试模底部

50mm。具体见下图 5； 

c) 每个高度沿圆周方向三个位置测量 3 次，最终得到 9 个内径测量结果。

将三点内径千分尺放于第一个测点位置 1，使其中的一个接触点与第一个

记号位置 A 相对应，测量结果记为“1A”； 

d）释放三点内径千分尺，将其旋转 90°与第二个记号位置 B 相对应，测量

结果记为“1B”； 

e) 再次释放三点内径千分尺，旋转 90°（与 1A 成 180°）与第三个记号

位置 C 相对应，测量结果记为“1C”，见图 5 中图 a)； 

f) 对于第二个与第三个高度位置的测量重复 c)—e)过程，得到测量结果标

记为“2A”、“2B”和“2C”以及“3A”、“3B”和“3C”。具体分

别见下图 5 中 图 b)、图 c)； 

 
图 a)第 1高度位置      图 b)第 2 高度位置       图 c)第 3 高度位置 

1A，1B，1C             2A，2B，2C             3A，3B，3C 

图 5 试模内三点内径千分尺测量位置 

g) 试模内径在 3 个高度位置测定值按公式（4）、（5）和（6）计算。 

   
3

111
1

CBA DDD
D


 ………………………………（4） 

   
3

222
2

CBA DDD
D


 ………………………………（5） 

   
3

333
3

CBA DDD
D


 ………………………………（6） 

5
0

m
m

 

1
0
0
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m
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0

m
m

 



JJG (交通) 087—20XX 

 10 

 

         式中： 

          1D 、 2D 、 3D ——试模内径在高度位置 1，2，3 的测定值，单位为毫

米（mm）； 

          AD1 、 AD2 、 AD3 ——试模内径在高度位置 1，2，3 对应的标记 A 位

置的测定值，单位为毫米（mm）； 

          BD1 、 BD2 、 BD3 ——试模内径在高度位置 1，2，3 对应的标记 B 位

置的测定值，单位为毫米（mm）； 

          CD1 、 CD2 、 CD3 ——试模内径在高度位置 1，2，3 对应的标记 C 位

置的测定值，单位为毫米（mm）。 

试模内径计算按公式（7）计算。 





3

1i3

1
iDD ………………………………………（7） 

           式中： 

                D ——试模内径尺寸，单位为毫米（mm）； 

                iD ——试模在高度位置 i 处的内径测定值，单位为毫米（mm）。 

 

6.5  检定结果处理 

 经检定合格的旋转压实仪，出具检定证书，检定证书内页格式见附录 B，检

定不合格的旋转压实仪出具检定结果通知书，并注明不合格项目。检定结果通知

书内页格式见附录 C。 

6.6  检定周期 

6.6.1  旋转压实仪的检定周期一般不超过一年。 

6.6.2  使用过程中有下列情况之一时，应进行使用中检验，若检验不合格，应

提前进行检定。 

    a)  旋转压实仪工作位置发生移动时； 

    b)  使用过程中，对测试结果产生怀疑时； 

    c)  机械部件进行大的拆卸后； 

    d)  进行正常大、中修后。 
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附录 A   

检定记录格式 

记录编号：                                                                 第×页  共×页 

受检单位  型  号  生产厂商  

出厂编号  出厂日期  使用编号  

检定时温度：                         湿度：                 上次检定时间： 

序号 检 定 项 目 检定记录 结果 

1 整机外观   

2 反力架安全防护装置电源控制开关有效性   

3 测力装置静态垂直测量示值误差：不大于 2%   

4 测位移装置静态垂直测量示值误差：0.1mm   

5 

加载装置作用于试模底座平面的垂直压强：   

0~5 次时：600kPa±60kPa   

大于 5 次：600kPa±18kPa   

6 试件制备时的有效内旋转角：1.16°±0.02°   

7 旋转传动机构的压实工作转速：30r/min±0.5r/min   

8 

试模尺寸：内径 mm150 00.0

10.0-

 ， mm100 00.0

10.0-

  

壁厚不小于 7.5mm 

高度不小于 250mm 

试模洛氏硬度值：HRC48~HRC57 

  

检定员：            核验员：            检定时间：           检定地点：           
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附录 B   

检定证书内页格式 

检定证书第 2 页 

证书编号× × × × × × — × × × × 

检定机构授权说明 

检定环境条件及地点： 

温度 ℃ 地点  

相对湿度 % 其他  

检定使用的计量（基）标准装置 

名称 测量范围 

不确定度/准确 

度等级/最大 

允许误差 

计量（基）标准 

证书编号 
有效期至 

     

检定使用的标定器 

名称 测量范围 

不确定度/准确 

度等级/最大 

允许误差 

计量（基）标准 

证书编号 
有效期至 

     

第 2 页  共 3 页 
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检定证书第 3 页 

证书编号× × × × × × — × × × × 

检定结果 

序号 被检项目 检定结果 结论 

1 整机外观   

2 反力架安全防护装置电源控制开关有效性   

3 测力装置静态垂直测量示值误差   

4 测位移装置静态垂直测量示值误差   

5 加载装置作用于试模底座平面的垂直压强   

6 试件制备时的有效内旋转角   

7 旋转传动机构的压实工作转速   

8 试模尺寸及洛氏硬度值   

注： 

1  本报告检定结果仅对该计量器具有效； 

2  本证书未加盖“× × × × × ×”无效； 

3  下次检定时请携带（出示）此证书。 

未经授权，不得部分复印本证书。 

以下空白 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

第 3 页  共 3 页 
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附录 C   

检定结果通知书内页格式 

检定结果通知书第 2 页 

证书编号× × × × × × — × × × × 

检定机构授权说明 

检定环境条件及地点： 

温度 ℃ 地点  

相对湿度 % 其他  

检定使用的计量（基）标准装置 

名称 测量范围 

不确定度/准确 

度等级/最大 

允许误差 

计量（基）标准 

证书编号 
有效期至 

     

检定使用的标定器 

名称 测量范围 

不确定度/准确 

度等级/最大 

允许误差 

计量（基）标准 

证书编号 
有效期至 

     

第 2 页  共 3 页 
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检定结果通知书第 3 页 

证书编号× × × × × × — × × × × 

检定结果 

序号 被检项目 检定结果 结论 

1 整机外观   

2 反力架安全防护装置电源控制开关有效性   

3 测力装置静态垂直测量示值误差   

4 测位移装置静态垂直测量示值误差   

5 加载装置作用于试模底座平面的垂直压强   

6 试件制备时的有效内旋转角   

7 旋转传动机构的压实工作转速   

8 试模尺寸及洛氏硬度值   

注： 

1  本报告检定结果仅对该计量器具有效； 

2  本证书未加盖“× × × × × ×”无效； 

3  下次检定时请携带（出示）此证书。 

未经授权，不得部分复印本证书。 

附件说明 

说明检定结果不合格项 

以下空白 

 

 

 

 

 

第 3 页  共 3 页 

 

                                                              


