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沥青砼路面平整的处理措施 
吴协光 

(汕头公路桥梁工程总公司 51 5041) 

摘 要：本文主要就沥青砼路面的施工分析了路面不平整产生的原因，并提出了相应的对策措施。 
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1．前言 沥青砼路面的施工质量，也取决于主要材料的质量和沥青 

随着高等级公路的迅速发展，对于路面平整度的要求越来 

越高。近几年，我公司施工了河南驻马店至信阳高速公路、潮 

州市$335线东山路口至深坑桥改建工程以及一些零星改建的沥 

青砼路面工程。根据所取得的经验，本文拟对工程完工后出现 

的一些坑 凹、接缝台阶、波浪、碾压车辙 、桥涵与路面接茬 

不平和跳车等路面不平整现象进行分析，初探沥青砼路面不平 

整的原因及处理措施，供同行参考。 

2．沥青砼路面不平整产生的主要原因 

影响沥青路面平整度的因素较多，归纳起来主要有两大方 

面：(1)外在因素：主要有环境、地质、交通量、车辆超载及车 

速等。(2)内在因素：主要有设计、施工两大因素。设计因素包 

括结构层及层数、各层厚度、沥青混合料配合比等。施工因素涉 

及路基施工质量、桥头涵洞两段及桥梁伸缩缝的处理、路面底基 

层及基层的施工、路面施工机械及施工工艺、路面材料的质量。 

本文主要就路面的施工对平整度的影响进行探讨。 

2．t路面铺筑机械及工艺对平整度的影响很大 

摊铺机是沥青砼路面面层施工的主要机具设备，其本身的 

性能及操作对摊铺平整度影响很大。摊铺机结构参数不稳定、行 

走装置打滑、摊铺机摊铺的速度快慢不匀、机械猛烈起步和紧急 

制动以及供料系统速度忽快忽慢都会造成面层的不平整和波浪。 

摊铺机的机械性能好坏对砼路面面层平整度的影响。我公 

司所施工的路面工程中，就有一个很好的例子：刚开始采用一台 

4．5m的小型沥青砼摊铺机铺筑，几乎是人工在摊铺，路面接缝 

多，根本谈不上路面的平整度；后来采用两台6．0m的沥青摊铺 

机铺筑，明显就感觉施工省劲，且路面的平整度有所提高，但仍 

然只能勉强达到一级路的验收标襁 在另外一段一级公路工程的 

施工中，我们采用了2台摊铺宽度达到9m的沥青砼摊铺机，路 

面的平整度有了大幅的改善，最后工程验收评定时，路面平整度 

的均方差为 1．16ram，达到一级公路的标准。 

摊铺机基准线的控制，也影响着路面平整度。目前使用的 

摊铺机大都有 自动找平装置，摊铺是按照预先设定的基准来控 

制，由于基准控制不好、基准线因张拉力不足或支承间距太大而 

产生挠度，使面层出现波浪；挂线高程测量不准，量线失误或桩 

位移动，都会通过架设在钢丝线上的仪表反映在相应的摊铺路段 

上，造成路面高低起伏。 

摊铺机操作不正确，最容易造成路面出现波浪、搓板。无 

论在施工中采用哪种型号的摊铺机，若摊铺机操作手不熟练，导 

致摊铺机曲线前进、运料车在倒料时撞击摊铺机、摊铺机不连续 

行走或在行走过程中熨平板高低浮动等不规范作业，都会使路面 

形成波动或搓板；摊铺机的熨平板未充分预热，造成混合料粘结 

和不平；运输车因与摊铺机配合不好，卸料时 ，撒落在下层的混 

合料未及时清除，影响了履带的接地标高，也会影响摊铺层的横 

坡及平整度。 

2．2面层摊铺材料的质量对平整度影响 
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混合料的配合比设计及沥青混合料的拌和。 

沥青混合料的配合比不合理，有：油石比较大，已铺筑 

的路面会产生壅包和泛油；油石比较小，路面会出现松散；矿料 

的质量不好，集料的压碎值和石料的抗压强度太差和细长扁平颗 

粒含量过高，使路面混合料的稳定度降低 ，容易出现路面的各种 

病害。 

沥青混合料的拌合不均匀，有 ：当拌和设备出现意外情 

况，刚开炉或料温低，含水量大时，会出现料温不均句现象；当 

筛分系统出现问题时，造成骨料级配发生较大变化；有时也会出 

现花白料，使路面难以摊铺成型；温度过高造成沥青老化，不能 

保证沥青砼摊铺质量；拌和能力过小，出现停工待料状况，使接 

头处温度降低，出现温度差，形成一个个坎；当运输设备不配套 

或司机技术较差时 ，会撞击摊铺机 ，使机身后移 ，形成台阶。 

2．3碾压对平整度的影响 

沥青砼面层铺筑后的碾压对平整度有着重要影响，选择碾 

压机具、碾压温度、速度、路线、次数等都关系着路面面层的平 

整度。 

2．4接缝处理欠佳 

接缝包括纵向接缝和横向接缝 (工作缝 )两种，接缝处 

理不好容易产生的缺陷是接缝处下陷或凸起 ，以及由于接缝压实 

度不够和结合强度不足而产生裂纹甚至松散。 

3．提高路面平整度的措施 

3．1沥青路面机械摊铺工艺及控制 

摊铺机基准线的控制。在工程的施工过程中，确立基准面 

(线)的基本原则是：当以控制高度为主时，以走钢丝为宜；当 

以控制厚度为主时，则采取浮动基准梁法。我们的做法一般是底 

面层用走钢丝，中面层和表面层用浮动基准梁法。 

摊铺底面层一～走钢丝法，是在路面两侧安装基准钢丝 

绳，但注意：支持钢丝绳的支柱钢筋的间距不能过大，一般为5一 

l0m；用两台精密水准仪测量控制钢筋的高程，钢筋宜比设计 

高程高1—2mm，并保证钢筋的高程在铺筑过程中始终准确； 
一

般使用中2mm 中3ram的高强度钢绞线，用紧线器拉紧安 

放在支柱的调整横杆上，每两根钢支柱间钢丝绳的挠度不大干 

2mm，张紧钢丝绳的拉力一般在 800N左右；基准线应尽量靠 

近熨平板，以减少厚度增量值；为保证连续作业，每侧钢丝 

绳至少应具备有三根 200—250m长的钢绞线，在未走完本段钢 

丝之前，下段钢丝已经架设完成。 

摊铺中面层和表面层一 浮动基准梁法，浮动基准粱用于保 

持摊铺机前后高差相同，保证摊铺厚度和提高表面平整度 ，在构 

造物上另加挂钢丝绳配合进行控制(因构造物上沥青层的厚度与 

表面层厚度不同)，方法是：浮动基准粱的前部由长2 3m的2— 

4个轮架组成，每个轮架有 3—4对小轮 ，行走在摊铺机前面下 

承层。浮动基准粱的后部是约0．5m*lOre的滑板 (俗称滑靴)，在 

摊铺层顶面滑移，为了减少基准误差和自动找平装置的误差，需 
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在自动找平装置的安装和调整时注意 横坡传感器安装误差应小 

于+0．1％ 浮动基准梁的滑动基面应与摊铺基面平行上横坡值相 

同；随时检查液压系统的工作压力，使其处于正常状态{随时检 

查摊铺厚度和横坡值是否符合设计值。 

摊铺机的摊铺进度控制，摊铺机应该匀速、不停顿地连续 

摊铺，严禁时快时慢，因摊铺速度的变化必然导致摊铺厚度变 

化。在摊铺过程中，应尽量避免停机 ，应将每天必须停机中断的 

摊铺点放在构造物一端做为收缩缝的位置。在中途万一出现停 

机，应将摊铺机熨平板锁紧不使下沉 ；停顿时间在气温 l0度以 

上时不要超过 l0rain。停顿时间超过 30min或混合料温度低于 

lo0度时，要按照处理冷接缝的方法重新接缝。 

摊铺机操作控制措施。应选用熟练的摊铺机操作手，并进 

行上岗前培训；在摊铺过程中，应有专人指挥卸料车进行卸 

料，确保摊铺机供料系统的工作具有连续性，料位高度保持在 

中心轴以上叶片的2／3为宜。摊铺前，熨平板必须清理干净， 

调整好熨平板的高度和横坡后，预热熨平板。熨平板的预热温 

度应接近沥青混合料的温度。 

3．2碾压质量控制 

沥青砼面层的碾压通常分为三个阶段进行，即初压、复压 

和终压。 

初压，第一阶段初压习惯上常称作稳压阶段。由于沥青混 

合料在摊铺机的熨平板前已经初步夯击压实，而且刚摊铺成的混 

合料的温度较高 (常在 140度左右)，因此只要用较小的压实吨 

位就可以达到较好的稳定压实效果。通常用6-8T的双轮振动压 

路机以2Km／h左右速度进行碾压2-3遍。碾压机驱动轮在前静 

压匀速前进，后退时沿前进碾压时的轮迹行驶进行振动碾压。 

复压，第二阶段复压是主要压实阶段。此阶段至少要达到 

规定的压实度，因此，复压应该在较高温度下并紧跟在初压后面 

进行。复压期间的温度不应低于 100一ll0度，通常用双轮振动压 

路机 (用振动压实)或重型静力双轮压路机和 16T以上的轮胎压 

路机先后进行碾压。碾压遍数参照铺筑试验段时所得的碾压遍数 

确定，通常不少于8遍，碾压方式与初压相同。 

终压，第三阶段终压是消除缺陷和保证面层有较好平整度 

的最后一步。由于终压要消除复压过程中表面遗留的不平整，因 

此，沥青混合料也需要有较高的温度。终压常使用静力双轮压路 

机并应紧接在复压后进行。终压结束时的温度不应低于沥青面层 

施工规范中规定的70度，应尽可能在较高温度下结束终压。 

为保证各阶段的碾压作业始终在混合料处于稳定的状态下进 

行，碾压作业应按下述规则进行：由下而上 (沿纵坡和横坡)； 

先静压后振动碾压；初压和终压使用双轮压路机，初压可使用组 

合式钢轮一轮胎压路机，复压使用振动压路机和轮胎压路机；碾 

压时驱动轮在前，从动轮在后；后退时沿前进碾压的轮迹行驶； 

压路机的碾压作业长度应与摊铺机的摊铺速度相平衡，随摊铺机 

向前推进 当天碾压完成尚未冷却的沥青混凝土层面上不应停放 
一

切施工设备，以免产生形变；压实成型的沥青面层完全冷却后 

才能开放交通 。 

3．3接缝处理对策 

纵向接缝。两条摊铺带相接处必须有一部分搭接，才能保 

证该处与其他部分具有相同的厚度，搭接的宽度应前后一致。搭 

接施工有冷接茬和热接茬两种。 

冷接茬施工是指新摊铺层与经过压实后的已铺层进行搭接。 

半幅施工不能采用热接缝时宜加设挡板或采用切刀切齐。铺另半 

幅前必须将缝边缘清扫干净，并涂洒少量粘层沥表。摊铺时应重 

叠在已铺层5—10cm，摊铺后用人工将摊铺在前半幅上面的混合 

料铲走，然后进行碾压。应注意新摊铺带必须与前一条摊铺带动 

的松铺厚度要同。 

热接茬施工一般是在使用两台以上摊铺机梯队作业时采用 

的。此时两条毗邻摊铺带的混合料都还处于压实前的热状态， 

所以纵向接茬易于处理，且连接强度较好。施工时应将已铺混 

合料部分留下l0—20cm宽，暂不碾压，作为后摊铺部分的高 

程基准面 ，待后摊铺部分完成后 ，一起跨缝碾压。 

不管采用冷接茬或热接茬，摊铺带的边缘都必须齐整，这 

就要求机械在直线上或弯道上行驶始终保持正确位置。为此，可 

沿摊铺带一侧敷设一根导向线，并在机械上安置一根带链条的悬 

杆 ，驾驶员只要注视所悬链条对准导向线行驶即可。 

横向接缝，相邻两幅及上下层的横向接缝均应错位 l m以 

上。横向接缝有斜接缝和平接缝两种。高速公路、一级公路的中， 

下层的横向接缝可采用斜接缝，在上面层应采用垂直的平接缝， 

其他等级公路的各层均可采用斜接缝。铺筑接缝时，可以在已压 

实部分上面铺一些热混合料使之预热软化，以加强新旧混合料的 

粘结。但在开始碾压前应将预热用的混合料铲除。 

斜接缝的搭接长度与层厚有关，一般为0，4-0，8m。搭接 

处应清扫干净并洒粘层油。当搭接处混合料中的粗集料颗粒超过 

压实层厚度时应予剔除，并补上细集料。斜接缝应充分压实并搭 

接平整。 

平接缝应做到紧密粘结、充分压实、连接平顺，施工可 

采用下列方法： 

在施工结束时，摊铺机在接近湍部前约l m处将熨平板稍抬 

起驶离现场，用人工将端部混合料铲齐后再予碾压，然后用3m 

直尺检查平整度，趁混合料尚未冷透时垂直刨除端部层厚不足的 

部分，使下次施工时直角连接。 

在预定的摊铺段的未端先撒一薄层砂带，摊铺混合料后摊 

铺层上挖一道缝隙，缝隙位于撒砂的交界处，在缝中嵌入一块与 

压实层厚等厚的木板或型钢，待压实后铲除撒砂的部分，扫尽砂 

子，撤去木板或型钢，在端部洒粘层沥青接着摊铺。 

在预定的摊铺段末端先铺上一层麻袋或牛皮纸，摊铺碾压 

成斜坡 ，下次施工时将铺麻袋或牛皮纸的部分用人工刨除 ，在端 

部洒粘层沥青接着摊铺。 

在以预定摊铺段的末端先撒一薄层砂带，再摊铺混合料 ， 

待混和料稍冷却后用切割机将撒砂的部分要切割整齐后取走，再 

用拖布吸走多余的冷却水，待干燥后在端部洒粘层沥青接着摊 

铺，不得在接头有水或潮湿的情况下铺混合料。 

4．结束语 

路面平整度是施工企业机械能力、人员素质，管理水平的 
综合体现。要提高沥青砼路面平整度，就要注重施工工艺，提高 

机械能力和配套水平，同时也要提高施工人员的素质水平。只有 

树立质量意识，树立品牌意识，有严密的组织体系、科学的管理 

手段、有力的措施保证，才能提高工程质量。 
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