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前　 　 言

本文件按照 GB / T 1. 1—2020《标准化工作导则　 第 1 部分:标准化文件的结构和起草规则》的规

定起草。
本文件代替 JT / T 740—2015《路面加热型密封胶》,与 JT / T 740—2015 相比,除结构调整和编辑性

改动外,主要技术变化如下:
———删除了术语 “密封胶” “安全加热温度” “灌入温度”和“流动值” (见 2015 年版的 3. 1、3. 3、

3. 4、3. 6);
———更改了术语“加热型密封胶”“弹性恢复率”为“路面加热型灌缝胶”“压缩回弹恢复率”,并更

改了定义(见 3. 1、3. 3,2015 年版的 3. 2、3. 7);
———删除了密封胶“软化点”“低温拉伸”技术指标(见 2015 年版的表 1);
———增加了灌缝胶的“黏度”“密度”和“热老化后的软化点和低温拉伸”技术指标(见表 1);
———删除了“流动试验”试验方法(见 2015 年版 6. 4);
———增加了“黏度”“密度”“热老化后的软化点”“热老化后的低温拉伸”试验方法(见 6. 4 ~ 6. 7)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。 本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由全国交通工程设施(公路)标准化技术委员会(SAC / TC 223)提出并归口。
本文件起草单位:交通运输部公路科学研究所、北京航空航天大学、江苏增光新材料科技股份有限

公司、北京嘉格伟业筑路科技有限公司、新乡市通达公路新科技有限公司。
本文件主要起草人:曾蔚、李峰、周思齐、徐剑、陈乙方、王杰、王鹏、王宏伟、庄裕花、郭之录、常嵘、

秦永春、周庆月、尹畅、郭兆奎、秦志山、李林、庄辉、王森、冯国利、黄伟、耿爽、顾林林、高登全、娄菲。
本文件及其替代文件的历次版本发布情况为:
———2009 年首次发布为 JT / T 740—2009,2015 年第一次修订;
———本次为第二次修订。
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路面加热型灌缝胶

1　 范围

本文件规定了路面加热型灌缝胶的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则,以及标志、包装、运输
和储存的要求。

本文件适用于路面加热型灌缝胶的生产、使用和检验。

2　 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。 其中,注日期的引用文
件,仅该日期的版本适用于本文件;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

文件。
GB / T 191　 包装储运图示标志

GB / T 4507　 沥青软化点测定法　 环球法

GB / T 4892　 硬质直方体运输包装尺寸系列

GB / T 5304　 石油沥青薄膜烘箱试验法

3　 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
3. 1

路面加热型灌缝胶　 hot-poured sealants for pavement
以沥青和橡胶粉、聚合物改性剂等为主要成分制作而成,经加热可用于沥青路面裂缝修补和水泥路

面接缝灌注的沥青基材料。
3. 2

锥入度　 cone penetration
在规定试验条件下,标准锥垂直贯入路面加热型灌缝胶试件中的深度。
注:锥入度单位以 0. 1 mm 计。

3. 3
压缩回弹恢复率　 compression resilience recovery
在规定试验条件下,路面加热型灌缝胶试件可恢复的压缩变形的百分率。

4　 产品分类

路面加热型灌缝胶(简称灌缝胶)按适用温度分为Ⅰ型(高温型)、Ⅱ型(普通型)、Ⅲ型(低温型)、
Ⅳ型(寒冷型)和Ⅴ型(严寒型)五类,分别适用于最低气温不低于 0 ℃、 - 10 ℃、 - 20 ℃、 - 30 ℃和

- 40 ℃的地区。

5　 技术要求

灌缝胶的技术要求应符合表 1 的规定。
1
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表 1　 灌缝胶技术要求

序号 性能指标 Ⅰ型 Ⅱ型 Ⅲ型 Ⅳ型 Ⅴ型

1 锥入度(25 ℃,5 s,150 g)(0. 1 mm) ≤70 50 ~ 90 70 ~ 110 90 ~ 150 120 ~ 180

2 压缩回弹恢复率(25 ℃)(% ) 30 ~ 70

3 黏度(190 ℃)(Pa·s) 1 ~ 4

4 密度(g / cm3) ≤1. 50 ≤1. 45 ≤1. 40 ≤1. 35 ≤1. 30

5
热老化后性能

(190 ℃)

软化点(℃) ≥90 ≥80 ≥80 ≥80 ≥70

低温拉伸

0 ℃,50% ,
3 次循环,

通过

- 10 ℃,75%,
3次循环,

通过

-20 ℃,100%,
3 次循环,

通过

-30 ℃,150%,
3 次循环,

通过

-40 ℃,200%,
3 次循环,

通过

　 　 注:50% 、75% 、100% 、150% 、200%为规定温度下拉伸长度与试件厚度 15 mm 的比值。

6　 试验方法

6. 1　 试样准备

6. 1. 1　 取样

试样应从样品中部切割,如图 1 所示,每个样品取样不少于 1 kg,不应只取样品的某个局部。

标引序号说明:
　 　 1———取样位置。

图 1　 灌缝胶取样方法示意

6. 1. 2　 试样加热

将选取的灌缝胶试样装入金属容器并置于烘箱中保温 2 h ~ 4 h,烘箱设定温度为 190 ℃。 取出后

放在有石棉网的电炉上继续加热,并用玻璃棒搅拌 3 min ~ 5 min,试样温度不应超过 200 ℃。

6. 2　 锥入度

6. 2. 1　 仪器设备

试验用仪器设备包括:
2

JT/ T 740—2024



ww
w.
bz
fx
w.
co
m

a)　 锥入度试验仪:采用沥青针入度仪,将原仪器的标准针取下换成标准锥。
b)　 标准锥:由镁或其他适宜材料制造的圆锥体和可拆卸钢尖组成,其尺寸及形状如图 2 所示,标

准锥总质量为 102. 50 g ± 0. 05 g,锥杆质量为 47. 50 g ± 0. 05 g。 外表面应抛光,使其非常光

滑。 洛氏硬度 HRC54 ~ HRC60,表面粗糙度 Ra0. 2 μm ~ Ra0. 3 μm。

标引序号说明:
　 　 1———Y 详图不做成圆角;　 　 4———光滑抛光的表面;　 　 7———淬火钢尖。
　 　 2———不锈钢材料; 5———最大 Φ4,紧配合;
　 　 3———镁或其他适宜材料; 6———无肩;

图 2　 标准锥尺寸及形状示意

c)　 平底玻璃皿:容量不少于 1 L,深度不小于 80 mm。 内设有一不锈钢三脚支架,能使盛样皿

稳定。
d)　 大盛样皿:内径 70 mm,深 45 mm。
e)　 恒温水槽:容量不小于 10 L,控温的准确度为 0. 1 ℃。 水槽中应设有一带孔的搁架,位于水面

下不得少于 100 mm,距水槽底不得少于 50 mm 处。
f)　 温度计:精度为 0. 1 ℃。

6. 2. 2　 试验步骤

锥入度试验步骤如下:
a)　 将加热后的灌缝胶试样倒入大盛样皿中,试件高度应超过预计锥入度值 10 mm,注意排除气

泡。 试件制备完毕后放在室温中冷却 2 h,移入水温控制在 25. 0 ℃ ± 0. 5 ℃的恒温水槽中

2 h。
b)　 调节锥入度试验仪使之水平,检查连杆和导轨,以确认无水和其他异物,无明显摩擦。
c)　 取出达到恒温的盛样皿,移入平底玻璃皿中的三脚支架上,玻璃皿中不应盛水。
d)　 将盛有试件的平底玻璃皿置于锥入度试验仪的平台上,慢慢放下连杆,用适当位置的反光镜

或灯光反射观察,使标准锥锥尖刚好与试件表面接触,用按钮固定连杆,拉下齿杆与连杆顶端

接触,调节刻度盘指针至零。
e)　 采用自动针入度仪时,计时与标准锥落下贯入试件同时开始,至 5 s 时自动停止;当采用手动

针入度仪时,用手紧压按钮,同时启动秒表,标准锥自由地落下,标准锥贯入时间为 5 s 时,停
压按钮,使标准锥连杆固定,拉下齿杆与连杆端接触,记下锥入度。

3
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6. 2. 3　 试验结果

同一试件平行试验三次,测点间距不应小于 25 mm,测点距试件边缘不应小于 13 mm。
同一试件三次平行试验结果的其中一个测定值与平均值之差不超过平均值的 8%时,取其平均值

作为锥入度试验结果,否则应重新进行试验。

6. 3　 压缩回弹恢复率

6. 3. 1　 仪器设备

试验用仪器设备包括:
a)　 弹性试验仪:采用沥青针入度仪,将原仪器的标准针取下,换成贯入球,尺寸及形状如图 3 所

示,贯入球质量为 27. 50 g ± 0. 05 g,贯入球加连杆总质量为 75. 0 g ± 0. 1 g。

图 3　 贯入球尺寸及形状

b)　 平底玻璃皿:容量不少于 1 L,深度不小于 80 mm。 内设有一不锈钢三脚支架,能使盛样皿

稳定。
c)　 大盛样皿:内径 70 mm,深 45 mm。
d)　 其他:秒表、温度计、恒温水槽等。

6. 3. 2　 试验步骤

压缩回弹恢复率试验步骤如下:
a)　 按锥入度试验的试验步骤制备试件和调整针入度仪,从恒温为 25. 0 ℃ ±0. 5 ℃水槽中取出已

达到恒温的盛样皿,吹干试件表面,放在平底玻璃皿中的三脚支架上,玻璃皿中不应盛水。
b)　 在贯入球的钢球上涂上一层甘油滑石粉隔离剂,慢慢放下贯入球连杆,用适当位置的反光镜

或灯光反射观察,使贯入球刚好与试件表面接触。 用按钮固定连杆,拉下齿杆与连杆顶端接

触,调节刻度盘指针至零。
c)　 用手紧压按钮,同时启动秒表,使贯入球自由落下,贯入球贯入时间为 5 s 时,停压按钮,使贯

入球连杆固定,拉下齿杆与连杆端接触,读刻度盘指针读数,记为初始贯入量(P),单位为

毫米。
d)　 压紧按钮,同时压住连杆,使贯入球在 10 s 内匀速压入灌缝胶中 10 mm,拉下齿杆,此时总贯

入量为 P + 100。 固定贯入球 5 s,将齿杆上推。 再次按压按钮并保持贯入球在试件表面,使试

4
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件回弹 20 s 后,停压按钮,拉下齿杆,记录刻盘指针读数 F。 按公式(1)计算压缩回弹恢复率:
r = P + 100 - F …………………………(1)

式中:
r ———压缩回弹恢复率;
P———初始贯入量,单位为毫米,以 0. 1 mm 计;
F———残留贯入量,单位为毫米,以 0. 1 mm 计。
试验过程示意如图 4 所示。

标引序号说明:
　 　 1———自由下落阶段 P;　 　 　 3———静止阶段;
　 　 2———匀速压入阶段 100; 4———弹性恢复阶段 r。

图 4　 压缩回弹恢复率试验过程示意

6. 3. 3　 试验结果

同一试件平行试验三次,测点间距不应小于 25 mm,测点距试件边缘不应小于 13 mm。
同一试件三次平行试验结果的其中一个测定值与平均值之差不超过平均值的 8%时,取其平均值

作为弹性试验结果,否则应重新进行试验。

6. 4　 黏度

6. 4. 1　 仪器设备

试验用仪器设备包括:
a)　 布洛克菲尔德黏度计(简称布氏黏度计);
b)　 测量转子:规格采用 27 号;
c)　 保温装置:控温准确度为 1 ℃;
d)　 其他:三角支架、温度计、秒表等。

6. 4. 2　 试验步骤

黏度试验步骤如下:
a)　 仪器在安装时应调至水平,使用前应检查仪器的水准器气泡是否对中。 开启布氏黏度计温度

控制器电源,设定温度控制系统至要求的试验温度。 此系统的控温准确度应在使用前严格

标定。
b)　 将灌缝胶加热至 190 ℃,应注意去除气泡,适当搅拌,按转子型号所要求的体积向布氏黏度计

5
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的盛样筒中添加灌缝胶试样。
c)　 将转子与盛样筒一起置于已控温至试验温度的烘箱中保温,维持 1. 5 h。
d)　 取出转子和盛样筒安装在布氏黏度计上,降低布氏黏度计,使转子插进盛样筒的灌缝胶液面

中,至规定的高度。
e)　 使灌缝胶试样在恒温容器中保温,达到试验所需的平衡温度(不少于 15 min)。
f )　 开动布氏黏度计,规定转子转速为 20 r / min,观察读数,扭矩读数应在 10% ~ 98%范围内。 在

整个测量黏度过程中,不能改变设定的转速,改变剪变率。 仪器在测定前是否需要归零,可按

操作说明书规定进行。
g)　 观测黏度变化,当小数点后面 2 位读数稳定后,每隔 60 s 读数一次,连续读数 3 次,以 3 次读数

的平均值作为测定值。

6. 4. 3　 试验结果

取三次以上测量的平均值。

6. 5　 密度

6. 5. 1　 仪器设备

试验用仪器设备包括:
a)　 比重瓶:玻璃制,瓶塞下部与瓶口须经仔细研磨。 瓶塞中间有一个垂直孔,其下部为凹形,以

便由孔中排除空气。 比重瓶的容积为 20 mL ~30 mL,质量不超过 40 g。
b)　 恒温水槽:控温的准确度为 0. 1 ℃。
c)　 烘箱:200 ℃,装有温度自动调节器。
d)　 天平:感量不大于 1 mg。
e)　 温度计:0 ℃ ~50 ℃,分度为 0. 1 ℃。
f)　 烧杯:600 mL ~800 mL。
g)　 真空干燥器。
h)　 洗液:玻璃仪器清洗液,三氯乙烯(分析纯)等。
i)　 蒸馏水(或纯净水)。
j)　 其他:软布、滤纸等。

6. 5. 2　 试验步骤

6. 5. 2. 1　 密度试验准备工作如下:
a)　 用洗液、水、蒸馏水先后洗涤比重瓶,然后烘干称其质量(m1),精确至 1 mg。
b)　 将盛有冷却蒸馏水的烧杯浸入恒温水槽中保温,在烧杯中插入温度计,水的深度应超过比重

瓶顶部 40 mm 以上。
c)　 使恒温水槽及烧杯中的蒸馏水达到规定的试验温度 ± 0. 1 ℃。

6. 5. 2. 2　 比重瓶水值的测定步骤如下:
a)　 将比重瓶及瓶塞放入恒温水槽中的烧杯里,烧杯底浸没水中的深度应不少于 100 mm, 烧杯口

露出水面,并用夹具将其固定。
b)　 待烧杯中水温再次达至规定温度并保温 30 min 后,将瓶塞塞入瓶口,使多余的水由瓶塞上的

毛细孔中挤出。 此时比重瓶内不得有气泡。
c)　 将烧杯从水槽中取出,再从烧杯中取出比重瓶,立即用干净软布将瓶塞顶部擦拭一次,再迅速

擦干比重瓶外面的水分,称其质量(m2),精确至 1 mg。 瓶塞顶部只能擦拭一次,即使由于膨胀

6
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瓶塞上有小水滴也不能再擦拭。
d)　 以 m2 -m1 作为试验温度时比重瓶的水值。

6. 5. 2. 3　 将加热后的灌缝胶注入比重瓶中,约至 2 / 3 高度。 不能使试样黏附瓶口或上方瓶壁,并防止

混入气泡。
6. 5. 2. 4　 取出盛有试样的比重瓶,移入干燥器中,在室温下冷却不少于 1 h, 连同瓶塞称其质量(m3),
精确至 1 mg。
6. 5. 2. 5　 将盛有蒸馏水的烧杯放入已达试验温度的恒温水槽中,然后将称其质量后的盛有试样的比

重瓶放入烧杯中(瓶塞也放进烧杯中),等烧杯中的水温达到规定试验温度后保温 30 min,使比重瓶中

气泡上升到水面,待确认比重瓶已经恒温且无气泡后,再将比重瓶的瓶塞塞紧,使多余的水从塞孔中溢

出,此时应不得带入气泡。
6. 5. 2. 6　 取出比重瓶,按前述方法迅速揩干瓶外水分后称其质量(m4),精确至 1 mg,按公式(2)计算

灌缝胶密度:

ρs =
m3 -m1

(m2 -m1) - (m4 -m3)
× ρw …………………………(2)

式中:
ρs ———灌缝胶密度,单位为克每立方厘米(g / cm3);
m1———比重瓶质量,单位为克(g);
m2———比重瓶盛满水时的合计质量,单位为克(g);
m3———比重瓶与灌缝胶试样合计质量,单位为克(g);
m4———比重瓶与试样和水合计质量,单位为克(g);
ρw ———试验温度下水的密度,单位为克每立方厘米(g / cm3);15 ℃水的密度为 0. 9991 g / cm3,25 ℃

水的密度为 0. 9971 g / cm3。

6. 5. 3　 试验结果

重复性试验的允许误差为 0. 003 g / cm3;再现性试验的允许误差为 0. 007 g / cm3;同一试样应平行试

验两次,当两次试验结果的差值符合重复性试验的允许误差要求时,以平均值作为试验结果。

6. 6　 热老化后的软化点

6. 6. 1　 仪器设备

6. 6. 1. 1　 热老化试验用仪器设备包括:
a)　 薄膜加热烘箱:采用符合 GB / T 5304 的薄膜加热烘箱。
b)　 盛样皿:内径 140 mm ±1 mm,高度 9. 5 mm ~10 mm 的圆盘。
c)　 温度计:量程 0 ℃ ~250 ℃,分度值 0. 5 ℃。
d)　 分析天平:感量不大于 1 mg。
e)　 其他:干燥器、计时器、刮刀等。

6. 6. 1. 2　 软化点试验用仪器设备包括:
a)　 软化点试验仪:采用符合 GB / T 4507 的沥青软化点试验仪。
b)　 加热装置:宜采用带有磁力振荡搅拌器的加热电炉,振荡子置于烧杯底部。 振荡子直径约

8 mm、长度约 40 mm,振荡搅拌转速约 100 r / min。
c)　 当采用自动软化点仪时,各项要求应与 6. 6. 1. 2a)及 6. 6. 1. 2b)相同,温度采用温度传感器测

定,并能自动显示或记录,且应对自动装置的准确性经常校验。
d)　 试样底板:玻璃板或一面磨光的铜板、不锈钢板,厚度不小于 2 mm,表面粗糙度 Ra0. 2 μm。
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e)　 恒温水槽:控温精度为 ± 0. 1 ℃。
f)　 刮刀:宽度不小于 4 cm 的平直刮刀。
g)　 隔离剂:甘油滑石粉(甘油滑石粉质量比 2 ∶ 1)或真空硅脂等润滑材料。
h)　 加热介质:新煮沸的蒸馏水或纯净水(软化点小于 80 ℃);纯度达 99%以上的甘油(软化点不

小于 80 ℃)。
i)　 其他:石棉网。

6. 6. 2　 试验步骤

6. 6. 2. 1　 热老化试验步骤如下:
a)　 将 100 g 加热后的灌缝胶注入洁净的盛样皿中。
b)　 加热烘箱到 190 ℃后迅速将试样放入烘箱,从烘箱温度回升至 189 ℃时开始计时,在 190 ℃ ±

1 ℃下保持 1 h。
c)　 老化结束后,用刮刀将盛样皿中的试样铲入一适当的容器内,置于加热炉上加热并搅拌至流

动状态,按规定进行薄膜加热试验后残留物的相应试验。
6. 6. 2. 2　 软化点试验准备工作步骤如下:

a)　 准备灌缝胶试样,同时将试样置于烘箱中按灌缝胶试样准备同一温度进行预热,试样底板不

加热。
b)　 将试样环从烘箱中取出,放在涂有均匀一薄层甘油滑石粉隔离剂的试样底板上。 立即将准备

好的灌缝胶试样徐徐注入试样环内至略高出环面为止。
c)　 试样在室温冷却 30 min 后,用热刮刀刮除环面上的试样,使与环面齐平。
注:若室温高于预估软化点 - 10 ℃,则在低于软化点 10 ℃以下条件下冷却 30 min。

d)　 从试样灌模开始,应在 4 h 内完成软化点测试。
6. 6. 2. 3　 预估试样软化点在 80 ℃以下者进行以下试验步骤:

a)　 将装有试样的试样环连同试样底板置于 5. 0 ℃ ± 0. 5 ℃水的恒温水槽中至少 15 min;同时将

金属支架、钢球、钢球定位环等亦置于相同水槽中保温。 注意,用镊子取放钢球,避免手直接

接触。
b)　 烧杯内放入振荡子,注入新煮沸并冷却至 5 ℃的蒸馏水或纯净水,水面略低于立杆上的深度

标记。
c)　 从恒温水槽中取出盛有试样的试样环放置在支架中层板的圆孔中,套上定位环;然后将整个

环架放入烧杯中,调整水面至深度标记,并保持水温为 5. 0 ℃ ±0. 5 ℃。 环架上任何部分不得

附有气泡。 将温度计由上层板中心孔垂直插入,使水银球底部或测温点与试样环底部水平齐

平,水平面距离不大于 13 mm。
d)　 当烧杯中水温达到 5. 0 ℃ ±0. 5 ℃时,快速移至加热装置上,用镊子将钢球放在定位环中间的

试样中央,立即开动电磁振荡搅拌器,使水微微振荡,同时开始加热,调节加热升温速率,
使 3 min 内达到并稳定在 5. 0 ℃ / min ± 0. 5 ℃ / min。 在加热过程中,应每分钟记录一次温度

值,如温度上升速度超出此范围时,则试验无效。
e)　 试样受热软化,包着灌缝胶的钢球逐渐下坠,至与下层底板表面接触时,立即读取温度,精确

至 0. 5 ℃。 若灌缝胶下坠与下底板表面接触之前钢球刺破灌缝胶,则试验无效。
f)　 同一样品应平行试验两次。
g)　 若两个试样软化点平均值大于 80 ℃,则使用甘油浴按 6. 6. 2. 4 重新进行试验。

6. 6. 2. 4　 预估试样软化点大于 80 ℃以上者进行以下试验步骤:
a)　 将装有试样的试样环连同试样底板置于装有 32 ℃ ±1 ℃甘油的恒温槽中至少 15 min;同时将

金属支架、钢球、钢球定位环等亦置于甘油中。
8
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b)　 在烧杯内注入预先加热至 32 ℃的甘油,其液面略低于立杆上的深度标记。
c)　 从恒温槽中取出装有试样的试样环,按 6. 6. 2. 3 的方法进行测定,精确至 0. 5 ℃。
d)　 若软化点测试结果为 84 ℃以下,则使用水浴按 6. 6. 2. 3 重新进行试验。 若水浴测试结果不大

于 80 ℃,则以水浴测试结果为准,否则仍然以甘油浴试验结果为准。
e)　 取两个试样测定值的算术平均值作为样品的软化点试验结果,精确至 0. 5 ℃。

6. 6. 3　 试验结果

当样品软化点小于 80 ℃时,重复性试验的允许误差为 1 ℃,再现性试验的允许误差为 4 ℃。
当试样软化点不小于 80 ℃时,重复性试验的允许误差为 2 ℃,再现性试验的允许误差为 8 ℃。

6. 7　 热老化后的低温拉伸

6. 7. 1　 仪器设备

热老化试验用仪器设备与 6. 6. 1. 1 一致,低温拉伸试验用仪器设备包括:
a)　 拉伸试验机:拉伸行程不小于 40 mm,拉伸速度 0. 05 mm / min,拉伸试件夹具示意如图 5 所示。

标引序号说明:
　 　 1———夹具;
　 　 2———拉伸试件。

图 5　 拉伸试件夹具示意

b)　 低温装置:恒温控制( - 40 ± 1) ℃ ~ (10 ± 1) ℃。
c)　 水泥混凝土块:尺寸 75 mm ×50 mm ×25 mm,制作方法和要求应符合附录 A 的规定,不应重复

使用。
d)　 金属模块:立柱,尺寸为 70 mm ×15 mm × 12. 5 mm;上垫块,尺寸为 75 mm × 15 mm × 10 mm;

下垫块,尺寸 75 mm ×25 mm ×10 mm。
e)　 其他:刮刀等。

6. 7. 2　 试验步骤

热老化后的低温拉伸试验步骤如下:
a)　 热老化试验步骤见 6. 6. 2. 1。
b)　 试件制备:在金属模块将与灌缝胶接触的面上涂上一层甘油滑石粉隔离剂,然后用金属模块

和水泥混凝土块围出一个 50 mm ×50 mm ×15 mm 的空隙,水泥混凝土块应干燥洁净,如图 6
所示。 倒入灌缝胶,略高于水泥混凝土块顶面,在室温中冷却至少 2 h,拆除上垫块和立柱,用
热刮刀刮除顶面多余灌缝胶,然后拆除下垫块,用热刮刀刮除底面多余灌缝胶,得到如图 7 所

示的拉伸试件。
9
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标引序号说明:
　 　 1———下垫块;　 　 　 4———立柱;
　 　 2———混凝土块; 5———倒入灌缝胶。
　 　 3———上垫块;

图 6　 低温拉伸试验模具

标引序号说明:

　 　 1———灌缝胶;

　 　 2———混凝土块。
图 7　 拉伸试件

c)　 低温拉伸:在规定的试验温度条件下将试件保温不少于 4 h,在拉伸试验机上以 0. 05 mm / min
速度拉伸试件,拉伸过程中应保持规定的试验温度。 完成规定的拉伸量后,在 30 min 内把试

件取出。
d)　 重新压缩:取出试件后,观察试件、试件与水泥混凝土块界面有无明显的裂缝。 如有裂缝且长

度大于 3 mm 时,判断试件失效。 如果没有出现明显的裂缝,把试件侧翻(即一块水泥混凝土

块在底面,一块水泥混凝土块在顶面),置于室温使灌缝胶在顶面水泥混凝土块的重力作用下

重新压缩回原样(灌缝胶试验前的厚度为 15 mm)。
e)　 重新拉伸:按 c)重新进行低温拉伸。

6. 7. 3　 试验结果

经过三个拉伸循环过程后,在 30 min 之内将试件从拉伸试验机中取出,立即检查试件、试件与水泥

混凝土块界面是否有裂缝出现。 当有裂缝且长度大于 3 mm 时,判定试件失效,否则判定试件合格。
一组采用三个试件进行平行试验,试件全部合格为试验通过。
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7　 检验规则

7. 1　 检验分类与检验项目

7. 1. 1　 产品检验分型式检验和出厂检验。
7. 1. 2　 有下列情况之一时,应进行型式检验:

a)　 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定。
b)　 正式生产后,如原料、配比、工艺有较大改变。
c)　 正式生产时,每季度进行一次检验。
d)　 产品长期停产后,恢复生产时。
e)　 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。
f)　 国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。

7. 1. 3　 型式检验项目包括表 1 规定的全部技术要求。
7. 1. 4　 出厂检验项目为表 1 中灌缝胶的锥入度、密度和热老化后软化点。

7. 2　 组批与抽样

7. 2. 1　 灌缝胶以同品种同型号的产品 10 t 为一批,不足 10 t 者作为一批计。
7. 2. 2　 每批灌缝胶中抽取三箱。

7. 3　 判定规则

将三个样品分别进行检验,若三个样品的检验结果全部符合表 1 的技术要求,则判定该批产品为合

格产品;若只有一个样品不符合表 1 的技术要求,允许另取三个样品进行检验,如仍有不符合要求的产

品,则该批产品为不合格产品。 若有超过一个样品不符合表 1 的技术要求,则该批产品为不合格产品。

8　 标志、包装、运输和储存

8. 1　 标志

8. 1. 1　 包装箱外表面标志应符合 GB / T 191 的规定。
8. 1. 2　 外表面标志主要包括以下内容:

a)　 生产厂厂名。
b)　 产品名称。
c)　 生产日期。
d)　 产品净质量与包装后的总质量。
e)　 包装箱尺寸(长 ×宽 ×高)。
f)　 防火、防潮、防雨淋标志。

8. 2　 包装

8. 2. 1　 包装箱尺寸应符合 GB / T 4892 的规定。
8. 2. 2　 包装内应附:

a)　 产品使用说明书。 说明书上应标明产品的类型、适用范围、施工工艺和保质期等。
b)　 合格证。 出厂检验项目合格证明。

11
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8. 3　 运输和储存

产品在运输过程中,应防火、防热、防潮、防雨淋。 在储存过程中,应存放于干燥的库房里,并避免接

触腐蚀性气体和液体,远离易燃物质。
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附　 录　 A

(规范性)
低温拉伸试验用水泥混凝土块制作方法和要求

A. 1　 仪具与材料

试验用仪具与材料包括:
a)　 400 mm ×100 mm ×100 mm 模具。
b)　 标准混凝土养生室。
c)　 混凝土切割机。
d)　 级配集料及水泥等。

A. 2　 水泥混凝土块制备

A. 2. 1　 材料

集料应由破碎的石灰石组成。 应采用 42. 5 或更高强度等级的普通硅酸盐水泥,水泥混凝土抗压强

度应大于 30 MPa。

A. 2. 2　 配合比

水灰比为 0. 49 ~ 0. 55,混凝土水泥用量为 335 kg / m3 ± 30 kg / m3。

A. 2. 3　 制作步骤

采用模具和底板,将水泥混凝土灌入试模,略高于试模,放入振动台振动 120 s,置于室内 24 h 后拆

除模具,放入标准混凝土养生室至少 28 d。 用混凝土切割机把水泥混凝土件切割成小条块。 每条水泥

混凝土块 75 mm ×50 mm ×25 mm,如图 A. 1 所示。 水泥混凝土块切割后用水冲洗、晾干。

标引序号说明:
　 　 1———废弃;　 　 　 　 　 3———废弃。
　 　 2———每个 25 mm;

图 A. 1　 水泥混凝土块切割示意
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