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前 言
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高温高压与微波联合活化废胎胶粉改性沥青应用技术规范

1 范围

本文件规定了路用废旧轮胎胶粉活化设备要求、材料要求、生产要求及质量控制等。

本文件适用于各等级公路新建、改扩建及养护工程中活化废胎胶粉改性沥青应用，其他道路工程可

参考使用。

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，

仅该日期对应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 3516 橡胶 溶剂抽出物的测定

GB/T 4498.1 橡胶 灰分的测定 第1部分：马弗炉法

GB/T 10067.6 电热和电磁处理装置基本技术条件 第6部分：工业微波加热装置

GB/T 11147 沥青取样法

GB/T 14837.1 橡胶和橡胶制品 热重分析法测定硫化胶和未硫化胶的成分

GB/T 19208 硫化橡胶粉

JTG E20 公路工程沥青及沥青混合料试验规程

JTG F40 公路沥青路面施工技术规范

JTG F80/1 公路工程质量检验评定标准 第一册 土建工程

JTG 5220 公路养护工程质量检验评定标准 第一册 土建工程

JT/T 797 路用废胎橡胶粉

JT/T 798 路用废胎胶粉橡胶沥青

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

路用废胎胶粉 ground vulcanized rubber of scrap tires for highway
满足道路路用技术要求的废胎胶粉。

3.2

高温高压与微波联合活化废胎胶粉 activated rubber powder
由路用废旧轮胎胶粉、软化剂、活化剂等，在高温高压和微波联合活化的条件下经过加工工艺制成

的改性胶粉。

3.3

活化废胎胶粉改性沥青 activated crumb rubber modified asphalt
活化废胎胶粉与沥青(亦可掺加一定比例的外掺剂)按一定比例采用专用设备拌和而得到的满足相

关技术指标要求的改性沥青。

3.4

外掺剂 additive agent
在加工过程中按一定比例掺加的，用于改善废胎胶粉橡胶沥青性能的材料。

4 设备要求

4.1 一般规定

4.1.1 所有设备应符合国家及行业相关安全标准，具备防爆、防漏、防火等安全功能。



T/CSPSTC XXX—XXXX

2

4.1.2 设备应配备先进的自动化控制系统，能够实时监测各项参数（如温度、压力、微波功率等），

并具备自动调整和报警功能。

4.1.3 设备应设计为操作简便、界面友好的形式，能够方便技术人员进行操作、维护和调整。

4.1.4 设备在使用过程中应尽量减少对环境的污染，采用节能、减排技术，符合相关环境保护法规。

4.2 高温高压设备

4.2.1 设备应能够承受高温和高压，温度应应达到 200°C以上，压力应不低于 1.0 MPa，并能够在此

范围内稳定工作。

4.2.2 设备应具备自动化调节温度、压力的功能，能够根据工艺要求实时调控。

4.2.3 设备材料应具备耐腐蚀性、热稳定性和密封性。

4.3 微波设备

4.3.1 微波频率宜采用 2450 MHz±50 MHz。
4.3.2 微波功率应具备一定的调节范围，符合 5 kW～10 kW。

4.3.3 设备的微波泄漏限值和防护应符合 GB/T 10067.6的要求。

4.3.4 微波设备应能够保证路用废胎胶粉在辐射过程中的加热均匀性，应具有较高的能效和较强的抗

干扰能力，防止外界电磁干扰影响设备的正常运行。

4.3.5 微波设备应配备高精度的温控系统，避免过热或温度不足。

4.3.6 微波设备应具有有效的屏蔽措施，以确保微波辐射不会泄漏到外部环境。

4.4 联合活化设备

4.4.1 联合活化设备应能够同时实现高温高压与微波加热两种功能，高温高压加热活化胶粉应是微波

加热活化的前置环节，且两种加热方式之间的转换应平滑无缝，生产能力应不低于 2 t/h。
4.4.2 路用废胎胶粉上料装置的上料效率应与联合活化设备生产能力相匹配，上料率应不低于联合活

化设备生产率的 0.25倍；应配备计量装置，计量精度应不大于 0.5％。

4.4.3 微波罐和高温高压罐内应配备有效的螺旋搅拌器、保温和升温装置，以及方便取样的阀门。

4.4.4 高速剪切机应配备变频器，具备匀化和研磨功能；电机转速应不低于 810 r/min。
4.4.5 联合活化设备应配备智能化的联动控制系统，能够根据不同的工艺需求自动切换高温高压与微

波的工作模式，并对温度、压力、功率等参数进行实时监控和调整。

4.4.6 联合活化设备应具备高效的物料输送和处理系统，确保路用废胎胶粉能够稳定进入活化区域并

均匀分布，避免堵塞或不均匀加热。

5 材料要求

5.1 一般要求

5.1.1 各种材料应按本文件规定的频率和试验方法进行抽检，合格后才能贮存和使用。

5.1.2 高温高压与微波联合活化废胎胶粉（以下简称“活化废胎胶粉”）与基质沥青应有良好的配伍

性，活化废胎胶粉生产应采用附录 B方法制备。

5.2 道路石油沥青

5.2.1 道路石油沥青应与路用废胎胶粉或活化废胎胶粉具有良好的相容性。

5.2.2 道路石油沥青宜选用 70号或 90号的 A级道路石油沥青，其技术要求应符合 JTG F40的相关规

定。

5.3 废旧轮胎胶粉

5.3.1 路用废胎胶粉应采用常温磨碎法加工而成，细度宜选用 30目～40目，技术要求应符合 JT/T 797
的相关规定。

5.3.2 路用废胎胶粉宜选用橡胶含量较高的大型货车轮胎加工，轮胎直径宜为 900 mm～1200 mm。

5.3.3 路用废胎胶粉应质地均匀，不应含有目测可见的木屑、金属、砂砾、玻璃和污物等杂质。路用

废胎胶粉中的纤维不应结团，不应有柱状的纤维颗粒和目测可见的金属丝。
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5.3.4 路用废胎胶粉的技术指标应符合表 1的规定。

表 1 路用废胎胶粉的技术指标

项目 技术要求 试验方法

筛余物/％ <10 按照JT/T 797进行测定

含水率/％ <1 按照JT/T 797进行测定

密度/(103kg/m²) 1.10-1.30 按照JT/T 797进行测定

灰分(质量分数)/％ ≤8 按照GB/T 4498.1进行测定

丙酮抽出物(质量分数)/％ ≤16 按照GB/T 3516进行测定

炭黑含量(质量分数)/％ ≥28 按照GB/T 14837.1进行测定

橡胶烃含量(质量分数)/％ ≥48 按照GB/T 14837.1进行测定

纤维含量/％ <1.0 按照GB/T 19208进行测定

5.4 活化废胎胶粉

活化废胎胶粉应采用符合本文件要求的胶粉进行活化处理。活化废胎胶粉的技术指标应符合表2的
规定。

表 2 活化废胎胶粉的技术指标

项目 单位 技术要求 试验方法

物理指标

含水率 ％ <1 按照JT/T 797进行测定

纤维含量 ％ <1.0 按照GB/T 19208进行测定

门尼粘度 100℃ 30~60 附录A

相对密度 / <1.3 按照JT/T 797进行测定

化学指标

灰分 ％ ≤8 按照GB/T 4498.1进行测定

橡胶烃含量 ％ ≥48 按照GB/T 14837.1进行测定

炭黑含量 ％ ≥28 按照GB/T 14837.1进行测定

溶解度 ％ ≥16 按照JT/T 797附录A方法进行测定

5.5 活化废胎胶粉改性沥青

5.5.1 活化废胎胶粉改性沥青的活化废胎胶粉掺量应不低于基质沥青质量的 20％(外掺)，活化废胎胶

粉改性沥青中活化废胎胶粉与外掺剂的总掺量应符合 JT/T 798中 5.1.2.2条的规定。

5.5.2 活化废胎胶粉改性沥青宜采用工厂化生产。

5.5.3 活化废胎胶粉改性沥青按照 JTG E20要求取样检验，其技术指标应符合表 3的规定。

表 3 活化废胎胶粉改性沥青技术要求

项目 单位 技术要求 试验方法

旋转黏度（180℃） Pa·s ≤1.5 按照JTG E20中T0625的要求

针入度(25℃，100g，5s) 0.1 mm 40～80 按照JTG E20中T0604的要求

软化点 ℃ 60~65 按照JTG E20中T0606的要求
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项目 单位 技术要求 试验方法

弹性恢复(25℃) ％ ≥75(70) 按照JTG E20中T0662的要求

延度(5℃，1cm/min) cm ≥15 按照JTG E20中T0605的要求

离析(48 h软化点差，163℃) ℃ ≤3.0 按照JTG E20中T0661的要求

密度(25℃) g/cm³ 实测记录 按照JTG E20中T0603的要求

163℃TFOT（或RTFOT）后

质量变化 ％ -1.0～1.0 按照JTG E20中T0610或T0609的要求

针入度比（25℃） ％ ≥70 按照JTG E20中T0604的要求

延度（5℃，1cm/min） ％ ≥10 按照JTG E20中T0605的要求

注：软化点和弹性恢复的括号中数值为二级及以下等级公路用废胎胶粉沥青技术要求。

5.6 外掺剂

活化废胎胶粉与外掺剂的掺量应符合JT/T 798中5.1.2.2条的规定。

6 生产要求

6.1 一般规定

6.1.1 活化废胎胶粉改性沥青生产应符合国家有关环境、消防、安全等规定。

6.1.2 活化废胎胶粉改性沥青的生产加工应采用新工艺、新技术。

6.1.3 活化废胎胶粉改性沥青宜采用工厂化集中式生产，现场加工时，设备要求及加工工艺应参照工

厂化生产方式设置。

6.1.4 加工前应对所用的废胎胶粉、活化废胎胶粉、道路石油沥青进行质量检测，并提供检验报告，

合格后方可使用。

6.2 加工与贮存

6.2.1 加工开始前，道路石油沥青温度宜控制在 155℃～165℃，经过快速升温与活化废胎胶粉拌合温

度应不超过 185℃。

6.2.2 活化废胎胶粉改性沥青生产加工过程中，温度应保持在 180℃～185℃，总发育反应时间应不少

于 45 min。
6.2.3 道路石油沥青、活化废胎胶粉进入发育罐预混恒温后，进行高效搅拌溶胀反应 10 min～15 min。
6.2.4 初步溶胀后，加入外掺剂，混合后经过第一道剪切工艺进行剪切，使发育罐内混合物均匀。

6.2.5 在发育罐内取样检测，经检验符合表 3要求后，进一步剪切，方可存入成品罐贮存或转运。

6.2.6 活化废胎胶粉与道路石油沥青、外掺剂应在搅拌罐中混合均匀，不应有橡胶粉沉淀或积存。

6.2.7 加工过程应对活化废胎胶粉改性沥青进行质量监控，活化废胎胶粉改性沥青加工参照附录 C进

行。

6.2.8 活化废胎胶粉改性沥青应采用具有保温装置的沥青罐进行运输和贮存。运输过程中温度应不低

于 180℃。产品运输单上应明确表明生产时间、出厂黏度等关键参数。

6.2.9 活化废胎胶粉改性沥青宜在七天内使用完毕，七天以内的检测指标均应满足技术要求。

图 1 活化废胎胶粉改性沥青制备工艺
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7 质量控制

7.1 采样

采样按GB/T 11147规定执行。

7.2 原材料检验

应对活化废胎胶粉、道路石油沥青和外掺剂等原材料进行严格的质量检验，应符合 JT/T 797技术

要求。

7.3 废胎胶粉质量管理与检查

7.3.1 应对废胎胶粉取样检测，每批废胎胶粉进场前应根据 JT/T 797的相关要求，提供相对密度、水

分、纤维含量、筛余物等物理指标以及灰分、丙酮抽出物、炭黑含量、橡胶烃含量等化学指标的检测报

告。

7.3.2 废胎胶粉进场后每 400 t的频率抽检一次化学指标，按每班次的频率抽检一次物理指标。

7.4 活化废胎胶粉改性沥青质量管理与检查

7.4.1 应对活化废胎胶粉改性沥青进行抽样检验，检验项目应包括针入度、软化点、延度等性能指标。

7.4.2 产品应符合国家相关标准和工程要求，不合格产品不得出厂和使用。

7.4.3 应定期对生产过程进行质量监测和检验，活化废胎胶粉改性沥青的质量应处于稳定状态。

7.4.4 应记录生产过程中的关键参数和数据，满足生产要求。

7.4.5 对于成品活化废胎胶粉改性沥青，应进行黏度检测。活化废胎胶粉改性沥青应采用连续式生产，

每隔 1 h抽检一次，每次检测试验不少于 3个样本。

7.5 施工过程中的质量管理与检查

活化废胎胶粉改性沥青施工应用过程中应对原材料的质量进行检查，道路石油沥青、外掺剂的质量

检查应符合 JTG F40的规定，活化废胎胶粉及活化废胎胶粉改性沥青的检查项目与频度应符合表 4的规

定。

表 4 活化废胎胶粉及活化废胎胶粉改性沥青的检查项目与频度

材料 检查项目

检查频度 试验规程规定的平行试

验次数或一次试验的试

样数
高速公路、一级公路 其他等级公路

活化废胎胶粉

外观 每批次1次 每批次1次 -
物理指标 每400吨1次 每400吨1次 2
化学指标 每400吨1次 每400吨1次 2

活化废胎胶粉改性沥青

180℃旋转黏度 每批次1次 每批次1次 3
针入度 每天1次 每天1次 2
软化点 每天1次 每天1次 3
延度 每天1次 每天1次 3

弹性恢复 每天1次 每天1次 3
贮存稳定性 每天1次 每天1次 2

TFOT(或RTFOT)试验 必要时 必要时 2～3
注：“必要时”是指施工各方任何一个部门对其质量发生怀疑，提出需要检查时，或是根据需要商定的检查频度。

7.6 验收

质量检验评定应按照JTG F80/1或JTG 5220相关规定执行。
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B B

附 录 A
（规范性）

门尼黏度测试

A.1 试验方法

在规定的试验条件下，使转子在充满橡胶粉的圆柱形模腔中转动。测定橡胶粉对转子转动所施加的

扭矩。橡胶粉的门尼黏度以橡胶粉对转子转动的反作用力矩表示，单位为门尼单位。

A.2 仪器与设备

A.2.1 模体：由不易变形、无镀层、洛式硬度不小于60HRC的硬质刚制成，包括上、下两部分，中间

构成模腔，模腔直径50.9mm±0.1mm,高度为10.59 mm±0.03mm。

A.2.2 转子：应由不易变形、无镀层、洛式硬度不小于60HRC的硬质刚制成。转子分为大、小两种类

型，大转子直径为38.1mm±0.03mm，厚度为5.54mm±0.03mm，小转子直径为30.48mm±0.03mm，厚度与

大转子相同。转子在工作期时的转动速度应为0.209rad/s=0.002rad/s(2.00r/min±0.02r/min),偏心度或径向

跳动不应超过0.1mm。转子一侧与直径10mm±1mm的转子杆垂直固定，转子杆长度应使模腔闭合后，转

子上间隙与下间隙相差不超过0.25mm。

A.2.3 温控系统：由加热装置和温度测量系统两部分组成。加热装置安装在上下模体上，并使模腔温

度恒定在测试温度的±0.5℃以内，试样放入模腔后，该装置应能使模腔温度在4min以内恢复至测试温度

的±0.5℃范围内；温度测量系统包括测量测试温度的两个热电偶测温探头和测量模体温度的温度传感

器，热电偶测温探头和温度传感器的指示温度应精确至±0.25℃。

A.2.4 模腔闭合系统：在测试期间，用液压、气压或机械装置使模腔关闭，并持续对模腔施加11.5kN
±0.5kN的闭合力，使模腔保持闭合状态、当闭合模腔时，应用厚度不大于0.04mm的柔软纸巾置于上下

模体间，纸巾应显示均匀一致、连续的压痕，否则表明闭合系统调整不当或模体有磨损、错误或变形，

可能导致胶料泄露或结果偏差。当试样的黏度较高时，闭合模腔可能需要较大的压力，但至少在转子启

动前10s，闭合力应降至11.5kN±0.5kN，并在整个测试过程中保持此闭合力。

A.2.5 扭矩测量装置：扭矩测重采用以门尼单位为分度的线性标尺。一个门尼单位相当于0.083N·m的

扭矩，标尺的精确度为0.5个门尼单位。当关闭模腔转子空转时，读数与零点之差应小于0.5个门尼单位。

A.2.6 扭矩校准装置：扭矩校准通过经标定的校准砝码完成。黏度计校准时，应在规定的测试温度下，

将易弯曲的金属丝一端固定在特制的转子上，另一端悬挂经标定的校准砝码，转子以0.209rad/s的速度

转动，使标尺上的读数校准至100。如果黏度计装配有转子弹出弹簧，则应打开模腔进行零位校准，以

防转子压倒上模腔。

A.3 试样制备

A.3.1 按GB/T 6238和有关橡胶材料标准规定的方法制备门尼黏度试验所用试样，试样应由两个直径

约50mm，厚度为6mm的圆形胶片组成，在其中一个胶片的中心打一个圆孔，以便转子插入。

A.3.2 试祥测试前应在标准实验室温度(23℃±2℃)下调节至少30min。均匀化后的样品应在24h内进行

测试。

A.3.3 试样的制备方法及存储条件都会影响门尼黏度测试结果，因此，在评价特定的橡胶性能时，应

严格按照测试方法中规定的程序进行。

A.3.4 成型的试样应尽可能排除气泡，以免在转子和模腔形成气穴，影响测试结果。

A.4 试验条件

除在有关材料标准中另有规定外，试验应在 100℃±0.5℃温度下进行，试验时，试样应先预热 1min,



T/CSPSTC XXX—XXXX

7

再测试 4 min后，读取试验结果。

A.5 试验步骤

A.5.1 把模腔和转子预热到试验温度，并使其达到稳定状态，门尼黏度计在空腔运转时，门尼值记录

器上的门尼值应在0±0.5范围内。检查模腔和转子上有无遗留胶料，要给予及时清理。

A.5.2 打开模腔，将转子插入带孔胶片的中心孔内，并将转子放入模腔中，再把另一块胶片放在转子

上面，迅速关闭模腔预热试样。测定低黏度或发粘试样时，可以在试验与模腔、转子之间衬以0.03mm
厚的聚酯薄膜，以便清除试验后的试样。这种薄膜可能会影响试验结果。

A.5.3 试验预热1min时，转子转动4min。所获得的数值为该试样的门尼黏度值，如不是连续记录，则

应在规定的读数时间前30s内观察刻度盘上的门尼值。

A.5.4 打开模腔(自动控制的设备到时间自动打开模腔)取出转子，将转子上胶料取下，清理模腔内和

转子上的余胶，将转子插回模腔。

A.5.5 打印记录的曲线和各种实验结果。

A.6 试验结果

一般试验结果应按如下形式表示：

50ML (1+4) 100℃ (A.1)
式中：

50M——门尼黏度，单位为门尼值；

L——大转子(小转子用 S专示)；
1——预热时间，单位为分钟(min)；
4——转子转动时间，单位为分钟(min)，也是最终读取黏度值的时间；

100℃——试验温度。

测定值精确到 0.5个门尼值。用不少于两个试验结果的算术平均值表示样品的门尼值。两个试验结

果的差值不得大于 2个门尼直，否则应重复试验。

A.7 试验影响因素

A.7.1 炼胶工艺和胶料停放时间

橡胶的塑炼、混炼和薄通等工艺对门尼粘度值有较大的影响，即与试样制备方法有关。因此在做比

较试样时，试样的制备要在同一方法和工艺下进行；胶料的停放条件和时间对粘度试验结果有一定影响，

不可放置过久，不同的气候条件采取不同的停放时间，以免胶料在停放过程中有焦烧倾向。

A.7.2 试验温度

试验温度的波动会引起胶料粘度的波动，导致转矩值发生变化，门尼曲线出现波动，带来试验误差。

因此，试验温度范围要严格控制在规定的范围内，以确保试验数据的准确性。

A.7.3 装胶量

由于模腔的容积是一定的，装胶量的多少会影响模腔内转子的转动。如若试样样没有充满模腔，影

响试验数据的重现性，所得门尼值不准确。

A.7.4 预热时间

预热时间直接影响到胶料的初始门尼值的高低，应严格控制预热时同。

A.7.5 转子新旧程度

转子在长期使用之后，其表面花纹会受到磨损，会出现打滑现象，影响试验结果，应予及时更换。
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附 录 B
（资料性）

活化废胎胶粉制备

B.1 使用条件

本方法适用于废胎胶粉的高温高压与微波联合活化处理，并用于高掺量橡胶沥青、乳化橡胶沥青等

应用的制备与性能优化。

B.2 仪器

B.2.1 联合活化胶粉设备

设备应具备温控、压力控制、搅拌及加水功能，温度范围为150℃～200℃，压力范围为常压至1.0
MPa，控温精度为±2℃；应具有功率调节功能，功率范围为1 kW～3 kW，适用于对废胎胶粉进行高温

高压与微波联合活化处理。

B.2.2 电子天平

精度不低于0.01 g，用于称量原料与活化胶粉的质量。

B.2.3 试管及玻璃器皿

试管容量不小于200 mL。

B.2.4 门尼粘度计

门尼粘度测试范围应覆盖300单位～1500单位。

B.3 试验步骤

试验步骤如下。

a) 称取约 6 kg废旧轮胎胶粉，放入容器中。

b) 依次加入熔融状态的外掺剂，使用人工或机械搅拌方式，边添加边搅拌，以 250 r/min～350 r/min
的转速持续搅拌 15 min～20 min。

c) 打开胶粉活化设备，启动搅拌功能。将预混料均匀加入活化设备内，物料应确保不结块。

d) 加入 1.8 kg±0.2 kg水继续搅拌，水与胶粉应完全混合。

e) 关闭加料口，启动加热开关，启动搅拌功能，边加热边搅拌，设备应具备良好的密封。

f) 设备应加热至 190℃左右，同时活化室内的压力升高至 1.0 MPa，保持恒温恒压状态 1 h。
g) 将高温高压预处理后的胶粉转移到微波活化设备内，开启微波功能。

h) 设置微波功率为 3 kW，并进行微波处理，处理时间为 10 min～20 min，在微波活化过程中，

胶粉的温度不超过 190℃。

B.4 冷却与储存

B.4.1 将微波活化完成的胶粉取出，摊开在平坦的冷却平台上，放置至室温。

B.4.2 自然冷却至室温后，将活化胶粉装入自封袋内或其他合适的容器中，保存备用。

B.4.3 保存时应确保环境干燥，避免水分影响活化胶粉的质量。

B.5 配伍性评价

对制备的活化胶粉进行性能测试。如果样品的性能指标不符合本文件表 2要求，应调整胶粉的活化

条件或配方，以达到预期的性能标准。
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C
C

附 录 C
（资料性）

活化废胎胶粉改性沥青制备

C.1 使用条件

本方法适用于基质沥青与活化废胎胶粉配伍性验证及活化废胎胶粉改性沥青配方优化。

C.2 仪器

C.2.1 烘箱

应具有自动温度控制器，温度范围为15℃～300℃，控温精度为±2℃。

C.2.2 玻璃棒和器皿

玻璃棒直径10 mm，长度为20 m～30 mm。器皿容积不小于2000 mL。

C.2.3 搅拌及剪切仪器

搅拌仪器采用带搅拌叶片的自动搅拌仪，转速为0 rpm/min～6000 rpm/min；剪切仪器采用高速剪切

机，转速为0 rpm/min～10000 rpm/min，工作头直径不小于40 mm。

C.3 试验步骤

C.3.1 将基质沥青在烘箱中加热融化，称取一定质量试样倒入器皿中备用。

C.3.2 将试样迅速加热至180℃，并放置在温度为180℃的恒温加热套中，然后分次少量加入橡胶粉，

边添加边用玻璃棒搅拌均匀，胶粉添加完毕后，设置搅拌机转速为2500 r/min～3500 r/min，持续搅拌1
0 min～15 min。
C.3.3 控制样品温度为180℃～185℃，再逐渐加入外掺剂，边添加边搅拌均匀，以2500 r/min～3500r
/min的转速持续搅拌10 min～15 min。
C.3.4 采用高速剪切机对橡胶沥青进行剪切，剪切速率为5000 r/min～6000 r/min，剪切时间为10 mi
n～20 min，高速剪切过程中橡胶沥青的温度不应超过190℃，观察样品的剪切细度和均匀性，根据需

要选择延长剪切时间。

C.3.5 采用搅拌机将剪切完成后的橡胶沥青继续进行搅拌，转速为2500 r/min～3500 r/min，搅拌时间

为30 min～40 min，则橡胶沥青制备完成。

C.4 配伍性评价

采用制备完成的活化废胎胶粉改性沥青浇模进行沥青性能试验，若活化废胎胶粉改性沥青各性能指

标不符合本文件表3的技术要求，则重新选择基质沥青进行配伍性试验。
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