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前  言

本标准代替 JT 391—1999《公路桥梁盆式橡胶支座》。
本标准与 JT 391—1999 相比，主要变化如下：
———取消了双向活动支座、单向活动支座、固定支座规格系列表，并对支座规格作了调整(见 4. 1. 1)；
———增加了减震型固定支座和减震型单向活动支座(见 3. 3)；
———调整了橡胶板与聚四氟乙烯板的厚度偏差(见 4. 3. 1、4. 3. 2)；
———增加了黄铜密封圈的截面尺寸及数量(见 4. 3. 4)；
———增加了单向活动支座中间钢板两侧导向滑条用的 SF-1 三层复合板，并对材料尺寸、性能和外

观质量作了规定(见 4. 3. 5)；
———增加了盆式支座原材料检验、盆式支座出厂检验、盆式支座型式检验内容，并作了详细规定

(见 7. 2. 1、7. 2. 2、7. 2. 3)；
———增加了聚四氟乙烯板摩擦系数试验方法、SF-1 三层复合板层间结合牢度和压缩变形试验方

法、成品支座竖向承载力试验方法、成品支座摩擦系数试验方法、成品支座转动试验方法共五个附录

(见附录 A ～附录 E)。
本标准附录 A、附录 B、附录 C、附录 D、附录 E均为规范性附录。
本标准由中交公路规划设计院有限公司提出。
本标准由中国公路学会桥梁和结构工程分会归口。
本标准主编单位：中交公路规划设计院有限公司。
本标准参编单位：四川腾中重工机械有限公司、衡水橡胶股份有限公司、衡水宝力工程橡胶有限公

司、衡水中铁建工程橡胶有限责任公司、浙江秦山橡胶工程股份有限公司、衡水百威工程橡胶股份有限

公司、成都市新筑路桥机械股份有限公司。
本标准主要起草人：邢月英、谭昌富、欧阳先凯、裴荟蓉、陈广进、魏安生、袁关生、李树奎、夏玉龙、

刘晓娣。
本标准所代替标准的历次版本发布情况为：JT 3141—1990，JT 391—1999。
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公路桥梁盆式支座

1 范围

本标准规定了公路桥梁盆式支座的产品分类、型号、结构形式、技术要求、装配要求、试验方法、检验

规则、包装、标志、运输、储存要求及安装注意事项。
本标准适用于支座承载力为 0. 4MN ～60MN的盆式支座。

2 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。 凡是注日期的引用文件，其随后

所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议

的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。 凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

标准。
GB / T 528    硫化橡胶或热塑性橡胶拉伸应力应变性能的测定(GB / T 528—1998，eqv ISO

37：1994)
GB / T 699 优质碳素结构钢

GB / T 700 碳素结构钢(GB / T 700—2006，eqv ISO 630：1995)
GB / T 1033 塑料密度和相对密度试验方法(GB / T 1033—1986，eqv ISO / DIS 1183：1984)
GB / T 1040. 2 塑料  拉伸性能的测定  第 2 部分：模塑和挤塑塑料的试验条件( GB / T

1040. 2—2006，ISO 527-2：1993，IDT)
GB / T 1184 形状和位置公差 未注公差值(GB / T 1184—1996，eqv ISO 2768-2：1989)
GB / T 1682 硫化橡胶低温脆性的测定 单试样法(GB / T 1682—1994，eqv ISO 812：1991)
GB / T 1804 一般公差  未注公差的线性和角度尺寸的公差(GB / T 1804—2000，eqv ISO

2768-1：1989)
GB / T 2040 铜及铜合金板材

GB / T 3280 不锈钢冷轧钢板和钢带

GB / T 3398. 1 塑料 硬度测定 第 1 部分：球压痕法(GB / T 3398. 1—2008，ISO 2039-1：2001，
IDT)

GB / T 3512 硫化橡胶或热塑性橡胶 热空气加速老化和耐热试验(GB / T 3512—2001，eqv
ISO 188：1998)

GB / T 6031 硫化橡胶或热塑性橡胶硬度的测定(10 ～ 100 IRHD) (GB / T 6031—1998，idt
ISO 48：1994)

GB / T 7233 铸钢件超声探伤及质量评级方法(GB / T 7233—1987，neq BS 6208：1982)
GB / T 7759 硫化橡胶、热塑性橡胶 常温、高温和低温下压缩永久变形测定(GB / T 7759—

1996，eqv ISO 815：1991)
GB / T 7762 硫化橡胶或热塑性橡胶 耐臭氧龟裂 静态拉伸试验(GB / T 7762—2003，ISO

1431-1：1989，MOD)
GB / T 11352 一般工程用铸造碳钢件(GB / T 11352—1989，eqv ISO 3755：1991)
GJB 3026 聚四氟乙烯大型板材规范

HG / T 2198 硫化橡胶物理试验方法的一般要求

HG / T 2502 5201 硅脂
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JB / T 5943 工程机械焊接件通用技术条件

JT / T 722—2008 公路桥梁钢结构防腐涂装技术条件

JTG D62—2004 公路钢筋混凝土及预应力混凝土桥涵设计规范

3 分类、型号及结构形式

3. 1 分类

3. 1. 1 按使用性能分为：
a) 双向活动支座。 具有竖向承载、竖向转动和双向滑移性能，代号为：SX。
b) 单向活动支座。 具有竖向承载、竖向转动和单一方向滑移性能，代号为：DX。
c) 固定支座。 具有竖向承载和竖向转动性能，代号为：GD。
d) 减震型固定支座。 具有竖向承载、竖向转动和减震性能，代号为：JZGD。
e) 减震型单向活动支座。 具有竖向承载、竖向转动、单一方向滑移和减震性能，代号为：JZDX。

3. 1. 2 按适用温度范围分为：
a) 常温型支座。 适用于 - 25℃ ～ +60℃。
b) 耐寒型支座。 适用于 - 40℃ ～ +60℃。

3. 2 型号

支座型号表示方法见图 1。

图 1 支座型号表示方法

示例 1： × × × ×年设计系列，设计竖向承载力为 15 MN的双向活动耐寒型顺桥向位移为 ± 100mm的盆式支座，其
型号表示为 GPZ( × × × × )15SXF ± 100。

示例 2： × × × ×年设计系列，设计竖向承载力为 35 MN 的单向活动常温型顺桥向位移为 ± 50mm 的盆式支座，其
型号表示为 GPZ( × × × × )35DX ± 50。

示例 3： × × × ×年设计系列，设计竖向承载力为 50 MN 的常温型固定盆式支座，其型号表示为 GPZ( × × × × )
50GD。   

示例 4： × × × ×年设计系列，设计竖向承载力为 40 MN 的减震型固定盆式支座，其型号表示为 GPZ( × × × × )
40JZGD。

示例 5： × × × ×年设计系列，设计竖向承载力为 35 MN 的减震型单向活动常温型顺桥位移为 ± 150mm 的盆式支

座，其型号表示为 GPZ( × × × × )35JZDX ± 150。

3. 3 结构形式

双向活动支座和单向活动支座由顶板、不锈钢冷轧钢板、聚四氟乙烯板、中间钢板、黄铜密封圈、橡
胶板、钢盆、锚固螺栓、防尘圈和防尘围板等组成。

固定支座由顶板、黄铜密封圈、橡胶板、钢盆、锚固螺栓、防尘圈和防尘围板等组成。
各支座结构示意见图 2 ～图 6。 图 2 ～图 6 均未示出防尘围板。
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图 2 双向活动支座结构示意图

1-顶板；2-不锈钢冷轧钢板；3-聚四氟乙烯板；4-中间钢板；5-套筒；6-垫圈；7-锚固螺栓；8-钢盆；9-橡胶板；10-黄铜密封

圈；11-防尘圈

图 3 单向活动支座结构示意图

1-顶板；2-不锈钢冷轧钢板；3-聚四氟乙烯板；4-中间钢板；5-套筒；6-垫圈；7-锚固螺栓；8-钢盆；9-橡胶板；10-黄铜密封圈；
11-防尘圈；12-SF-1 导向滑条；13-侧向不锈钢条

图 4 固定支座结构示意图

1-顶板；2-黄铜密封圈；3-橡胶板；4-钢盆；5-锚固螺栓；6-套筒；7-垫圈；8-防尘圈
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图 5 减震型固定支座结构示意图

1-顶板；2-高阻尼橡胶；3-下衬板；4-套筒；5-垫圈；6-锚固螺栓；7-钢盆；8-橡胶板；9-黄铜密封圈；10-防尘圈

图 6 减震型单向活动支座结构示意图

1-顶板；2-高阻尼橡胶；3-不锈钢冷轧钢板；4-聚四氟乙烯板；5-中间钢板；6-套筒；7-垫圈；8-锚固螺栓；9-钢盆；10-橡胶

板；11-下衬板；12-黄铜密封圈；13-防尘圈；14-SF-1 导向滑条；15-侧向不锈钢条

4 技术要求

4. 1 支座性能

4. 1. 1 竖向承载力

支座竖向承载力分为 33 级，即 0. 4MN，0. 5MN，0. 6MN，0. 8MN，1MN，1. 5MN，2MN，2. 5MN，3MN，
3. 5MN，4MN，5MN，6MN，7MN，8MN，9MN，10MN，12. 5MN，15MN，17. 5MN，20MN，22. 5MN，25MN，
27. 5MN，30MN，32. 5MN，35MN，37. 5MN，40MN，45MN，50MN，55MN，60MN。

在竖向设计承载力作用下，支座压缩变形不大于支座总高度的 2% ，钢盆盆环上口径向变形不大于

盆环外径的 0. 05% 。
4. 1. 2 水平承载力

固定支座和单向活动支座非滑移方向的水平承载力均不小于支座竖向承载力的 10% 。
减震型固定支座和减震型单向活动支座非滑移方向的水平承载力均不小于支座竖向承载力

的 20% 。
4. 1. 3 转角

支座竖向转动角度不小于 0. 02 rad。 支座正常工作时，支座竖向转动角度不大于 0. 02 rad。
4. 1. 4 摩擦系数

加 5201 硅脂润滑后，常温型活动支座摩擦系数不大于 0. 030。
4
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加 5201 硅脂润滑后，耐寒型活动支座摩擦系数不大于 0. 060。
4. 1. 5 位移

双向活动支座和单向活动支座顺桥向位移量分为五级： ± 50mm， ± 100mm， ± 150mm， ± 200mm，
±250mm；双向活动支座横桥向位移量为 ± 50mm。 当有特殊需要时，可按实际需要调整位移量，调整位

移级差为 ± 50mm。
4. 2 支座用材的物理机械性能

4. 2. 1 橡胶

盆式支座的橡胶板应采用氯丁橡胶、天然橡胶或三元乙丙橡胶，防尘圈使用氯丁橡胶或三元乙丙橡

胶，不应使用再生橡胶和硫化废弃物，其最小含胶量不得低于重量的 55% 。
常温型支座橡胶板采用氯丁橡胶。 耐寒型支座橡胶板采用天然橡胶或三元乙丙橡胶。
常温型支座防尘圈采用氯丁橡胶。 耐寒型支座防尘圈采用三元乙丙橡胶。
盆式支座用胶料的物理机械性能见表 1。

表 1 盆式支座用胶料的物理机械性能

项  目 单位
橡 胶 板 防 尘 圈

氯丁橡胶 天然橡胶 三元乙丙橡胶 氯丁橡胶 三元乙丙橡胶

 硬度 IRHD 60 ± 5 60 ± 5 60 ± 5 50 ± 5 50 ± 5

 拉伸强度 MPa ≥17. 5 ≥17. 5 ≥15. 2 ≥14. 5 ≥12. 0

 扯断伸长率 % ≥400 ≥450 ≥350 ≥400 ≥350

 脆性温度 ℃ ≤ -40 ≤ -55 ≤ -60 ≤ -40 ≤ -60

 恒定压缩永久变形

(70℃，24 h)
% ≤25 ≤30 ≤25 ≤25 ≤25

 耐臭氧老化(试验条

件：30%伸长，40℃，96h)

(100 ±10) ×10 -8 (25 ±5) ×10 -8 (100 ±10) ×10 -8 (100 ±10) ×10 -8 (100 ±10) ×10 -8

无龟裂 无龟裂 无龟裂 无龟裂 无龟裂

热空气

老化试验

试验条件 ℃，h 100，70 70，168 100，70 100，70 100，70

硬度变化 IRHD ＜ + 10 ± 10 ＜ + 10 ＜ + 10 ＜ + 10

 拉伸强度

降低率
% ＜15 ＜ 15 ＜ 15 ＜ 15 ＜ 15

 扯断伸长

率降低率
% ＜40 ＜ 20 ＜ 40 ＜ 40 ＜ 40

4. 2. 2 聚四氟乙烯板

盆式支座用聚四氟乙烯板应由新鲜纯料模压而成，而非车削板材。 加工原料不应使用回头料或掺

加任何填料。 聚四氟乙烯板所用原料的平均粒径不大于 50 μm。 模压成型压力一般情况下不宜小于

30 MPa。
聚四氟乙烯板的物理机械性能应符合表 2 的要求。

表 2 聚四氟乙烯板的物理机械性能

项  目 单  位 指  标

密度 g / cm3 2. 14 ～ 2. 20

拉伸强度 MPa ≥30

断裂伸长率 % ≥300

球压痕硬度(H132 / 60) MPa 23 ～ 33
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  支座用聚四氟乙烯板，在平均压应力为 30 MPa及用 5201 硅脂润滑的条件下，聚四氟乙烯板和不锈

钢冷轧钢板对磨时，在常温条件下(23℃ ±5℃)应满足下列要求：初始摩擦系数不大于 0. 010，线磨耗率

不大于 15μm / km。
4. 2. 3 不锈钢冷轧钢板

双向活动支座和单向活动支座的不锈钢冷轧钢板及单向活动支座导向挡块上的侧向不锈钢条采用

03Cr25Ni6Mo3Cu2N、022Cr25Ni17Mo4N 牌号不锈钢冷轧钢板，其化学成分及力学性能应符合 GB / T
3280 的有关规定，钢板表面应符合 8#表面的加工要求。
4. 2. 4 5201 硅脂

聚四氟乙烯板应用 5201-2 硅脂润滑。 5201-2 硅脂应经过检验，应保证支座在使用温度范围内不会

干涸，对滑移面材料不得有害，并具有良好的抗臭氧、耐腐蚀及防水性能。 5201-2 硅脂的理化性能指标

应符合 HG / T 2502 的有关规定。
4. 2. 5 黄铜

盆式支座密封圈应用 H62 牌号黄铜，其板材的化学成分、力学性能应符合 GB / T 2040 的有关

规定。
4. 2. 6 钢件

4. 2. 6. 1 支座顶板、中间钢板等如采用钢板时，钢板技术要求应符合 GB / T 699 中牌号 25 或 GB / T 700
中牌号 Q275 的有关规定。
4. 2. 6. 2 盆式支座用铸钢件，牌号为 ZG270-500 或 ZG230-450，其化学成分、热处理后的机械性能和冲

击韧性等应符合 GB / T 11352 的有关规定。
4. 2. 7 导向滑条

单向活动支座中间钢板两侧的导向滑条应采用 SF-1 三层复合板。
4. 3 支座用材规格

4. 3. 1 橡胶板

盆式支座用橡胶板的设计容许压应力为 25MPa。 橡胶板的尺寸偏差应符合表 3 的规定。 支座装配

时，橡胶板直径不大于 1 000mm时，橡胶板与盆环的直径间隙不得大于 1mm；橡胶板直径大于 1 000mm
时，橡胶板和盆环的直径间隙不得大于 2mm。

表 3 橡胶板的尺寸偏差 单位：mm

橡胶板直径 D 直径容许偏差 厚度容许偏差

D≤500
+ 0. 5
0

+ 2. 0
0

500 ＜ D≤1 000
+ 1. 0
0

+ 2. 5
0

1 000 ＜ D≤1 500
+ 1. 5
0

+ 3. 0
0

D ＞ 1 500
+ 2. 0
0

+ 3. 5
0

4. 3. 2 聚四氟乙烯板

盆式支座用聚四氟乙烯板的设计容许压应力为 30MPa。 聚四氟乙烯板的最小厚度为 7mm，最大厚

度不超过 8mm，其中嵌放在中间钢板凹槽内的厚度不小于 4mm，凸出中间钢板的高度不小于 3mm。 聚

四氟乙烯板的尺寸偏差应符合表 4 的规定。 支座装配时，聚四氟乙烯板和中间钢板凹槽之间的间隙应

符合表 5 的规定。
6
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聚四氟乙烯板的滑动面上应设有存放 5201-2 硅脂的储脂坑，储脂坑应采用热压成型，不能用机械

方法成型。 聚四氟乙烯板储脂坑的平面布置和尺寸如图 7 所示。

表 4 聚四氟乙烯板的尺寸偏差

直 径 D
(mm)

直径容许偏差

(mm)
厚度容许偏差

(mm)

D≤500
+ 1. 5
0

+ 0. 5
0

500 ＜ D≤1 000
+ 2. 0
0

+ 0. 6
0

D ＞ 1 000
+ 3. 0
0

+ 0. 7
0

表 5 聚四氟乙烯板和中间钢板凹槽之间的间隙

聚四氟乙烯板直径 D
(mm)

装 配 间 隙

(mm)

D≤1 000 ≤0. 5

D ＞ 1 000 ≤1. 0 图 7 聚四氟乙烯板储脂坑的平面布置和尺寸

(尺寸单位：mm)

4. 3. 3 不锈钢冷轧钢板

不锈钢冷轧钢板厚度为 2mm ～3mm，钢板对角线长度小于 1 500mm时，厚度为 2mm；钢板对角线长

度不小于 1 500mm时，厚度为 3mm。 单向活动支座的侧向不锈钢条厚度为 2mm。
4. 3. 4 黄铜密封圈

黄铜密封圈应由 2 层 ～ 3 层开口圆环组成。 铜环开口间隙不大于 0. 5mm。 各层铜环密封圈的截面

尺寸和数量应符合表 6 的规定。
表 6 黄铜密封圈的截面尺寸和数量

橡胶板直径 D(mm) 黄铜密封圈最小截面尺寸(mm) 黄铜密封圈层数

D≤330 6 × 1. 5 2

330 ＜ D≤715 10 × 1. 5 2

715 ＜ D≤1 500 10 × 1. 5 3

D ＞ 1 500 10 × 2. 0 3

4. 3. 5 SF-1 三层复合板

SF-1 三层复合板的基体高密度铜合金板厚度为 2. 15mm ± 0. 15mm，中间烧结多孔青铜层厚度为

0. 25mm + 0. 15mm 0 ，表面由 80%聚四氟乙烯和 20%铅(体积比)组成的改性聚四氟乙烯烧结而成，厚度为

0. 10mm + 0. 02mm 0 。 SF-1 三层复合板的总厚度为 2. 5mm 0- 0. 03mm。
4. 4 支座用材的外观质量

4. 4. 1 橡胶板

橡胶板外观不得有裂纹、掉块、损伤及鼓泡，外观质量应符合表 7 的要求，不允许有表 7 规定的三项

以上的缺陷同时存在。
7
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表 7 橡胶板外观质量要求

缺陷名称 要  求

气泡

 ①橡胶板直径：D≤500mm，允许有深度小于 2mm、面积小于 100mm2 的气泡，但不得多于两处

 ②橡胶板直径： 500mm ＜ D≤1 000mm，允许有深度小于 2mm、面积小于 200mm2 的气泡，但不得多于

三处

 ③橡胶板直径： D ＞ 1 000mm，允许有深度小于 2mm、面积小于 300mm2 的气泡，但不得多于三处

杂质

 ①橡胶板直径：D≤500mm，允许有深度小于 2mm、面积小于 100mm2 的杂质，但不得多于两处

 ②橡胶板直径： 500mm ＜ D≤1 000mm，允许有深度小于 2mm、面积小于 200mm2 的杂质，但不得多于

三处

 ③橡胶板直径：D ＞ 1 000mm，允许有深度小于 2mm、面积小于 300mm2 的杂质，但不得多于三处

凹凸不平

 所有规格支座橡胶板不允许呈凹形或凸形，除下述局部凹凸不平外，整个橡胶板应是平的

 ①橡胶板直径： D≤500mm，允许有深度小于 2mm、面积小于 100mm2 的下凹或凸起，但不得多于两处

 ②橡胶板直径： 500mm ＜ D≤1 000mm，允许有深度小于 2mm、面积小于 200mm2 的下凹或凸起，但不

得多于三处

 ③橡胶板直径： D ＞ 1 000mm，允许有深度小于 2mm、面积小于 300mm2 的下凹或凸起，但不得多于

三处

明疤

 ①橡胶板直径： D≤500mm，允许有深度小于 2mm、面积小于 100mm2 的明疤，但不得多于两处

 ②橡胶板直径： 500mm ＜ D≤1 000mm，允许有深度小于 2mm、面积小于 200mm2 的明疤，但不得多于

三处

 ③橡胶板直径： D ＞ 1 000mm，允许有深度小于 2mm、面积小于 300mm2 的明疤，但不得多于三处

压偏 不得超过橡胶板直径的 0. 2%

 注：制品允许修补，但修补处应平整

4. 4. 2 聚四氟乙烯板

聚四氟乙烯板的外观应符合 GJB 3026 的有关规定。
4. 4. 3 不锈钢冷轧钢板

不锈钢冷轧钢板不能有分层，表面不能有裂纹、气泡、杂质、结疤等影响使用的缺陷。 不锈钢冷轧钢

板不能有拼接。
4. 4. 4 硅脂

5201-2 硅脂为乳白色或淡灰色半透明脂状物，不允许有机械杂质。
4. 4. 5 黄铜

各类支座密封圈用黄铜的表面质量应符合 GB / T 2040 的有关规定。
4. 4. 6 SF-1 三层复合板

SF-1 三层复合板表面应无明显脱层、起泡、剥落、机械夹杂等缺陷。
4. 5 铸钢件

4. 5. 1 内在质量

铸钢件外观检验合格后，应逐件进行超声探伤，探伤灵敏度以 φ4 当量平底孔为准，要求铸钢件达

到 1 级质量要求。 探伤方法及质量评级方法应按 GB / T 7233 的规定进行。
对超声探伤不易判断的缺陷，可采用渗透或磁粉探伤做辅助检查。

4. 5. 2 缺陷

铸钢件经机械加工后，表面存在的铸造缺陷应符合表 8 的规定。 若铸造缺陷超过表 8 的规定但不
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超过表 9 的规定，且经修补后不影响铸钢件的使用寿命和使用性能时，允许修补。 对超出表 9 规定的铸

钢件，则不得修补。
表 8 铸钢件加工后的表面缺陷

部  位

气孔、缩孔、砂眼、渣孔

缺陷大小

(mm)
缺陷深度 缺陷个数

缺陷间距

(mm)

盆环、盆环外径以内的底板、中间钢板 ≤2

盆环外径以外底板、顶板 ≤3

 不大于所在部位厚度

的 1 / 10
 在 100mm × 100mm
范围内，不得多于两个

≥80

表 9 铸钢件缺陷修补

部  位

气孔、缩孔、砂眼、渣孔

缺陷在 317mm ×317mm
评定框内总面积(% )

缺陷深度
整件上

缺陷数

裂纹、蜂窝

状孔眼

盆环 ＜ 5 不大于盆环厚度的 1 / 10 1 不允许存在

顶板、盆环外径以内的底板、中间钢板 ＜ 10 不大于所在部位厚度的 1 / 3 ≤2 不允许存在

盆环外径以外的底板 ＜ 20 不大于底板厚度的 1 / 3 ≤3 不允许存在

 注：如检测部位面积小于评定框面积，则按检测部位实际面积计算

4. 5. 3 缺陷焊补

铸钢件焊补前，应将缺陷处清铲至呈现良好金属为止，并将距坡口边沿 30mm范围内及坡口表面清

理干净。 焊后应修磨至符合铸件表面质量要求，且不能有未焊透、裂纹、夹渣、气孔等缺陷。 盆环、底板

焊补后不能影响机械性能。 焊补处表面颜色允许与母体稍有差异。
4. 6 机加工件

4. 6. 1 支座各件加工应按图样要求进行。
4. 6. 2 加工后的配合面及摩擦表面不允许有降低表面质量的印记。
4. 6. 3 零件加工后在搬运、存放时，应防止其表面受到损伤、腐蚀及变形。
4. 6. 4 图样中线性尺寸未注明公差尺寸的极限偏差应符合 GB / T 1804 中的 C级要求。
4. 6. 5 图样中直线度和平面度的未注公差值应符合 GB / T 1184 中的 K 级要求，平行度应符合 GB / T
1184 中的 10 级要求。
4. 7 不锈钢冷轧钢板焊接

4. 7. 1 双向活动支座和单向活动支座的不锈钢冷轧钢板采用氩弧周边连续焊接法固定在支座顶板

上，焊接后不锈钢冷轧钢板表面平面度的公差值为聚四氟乙烯板直径的 0. 03% 。 焊缝应光滑、平整、连
续，焊接技术应符合 JB / T 5943 的有关规定。
4. 7. 2 单向活动支座的侧向不锈钢条采用点焊法固定在导向挡块上，焊点间距不大于 50mm。
4. 8 支座防腐与防尘

4. 8. 1 盆式支座使用在 JT / T 722 中的 C1 ～ C3 腐蚀环境，支座外露钢件表面采用 JT / T 722 中配套编

号为 S04 的涂装配套体系；若使用在 C4 ～ C5-M的腐蚀环境，则采用配套编号为 S07、S09 或 S11 的涂装

配套体系。 所用涂装配套体系的面漆均采用橘黄色。
4. 8. 2 涂装的表面处理、涂装要求及涂层质量均应符合 JT / T 722 的有关要求。
4. 8. 3 按图样要求采用热浸锌处理时，锌膜最小厚度为 50 μm。
4. 8. 4 支座四周应设置耐久且可拆装的防尘围板。
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5 装配要求

5. 1 凡待装的零、部件，应有质量检验部门的合格标记。 外购件和协作件应有证明其合格的证件，方
可进行装配。
5. 2 凡已喷涂的零、部件，在油漆未干透前，不应进行装配。
5. 3 零、部件装配前，应将铁屑、毛刺、油污、泥沙等杂物清除干净。 其配合面及摩擦表面不允许有锈

蚀、碰伤和影响使用性能的划痕。 相互配合的表面均应干净。
5. 4 装配橡胶板和聚四氟乙烯板时，不允许用锤直接敲击。 若需敲击时，中间应垫以软垫或不易损伤

橡胶板和聚四氟乙烯板表面的垫块。 橡胶板下不应有空气垫层。
5. 5 装配橡胶板时，盆腔内清除干净后均匀涂抹一层 5201-2 硅脂进行润滑。 橡胶板安装后，橡胶板与

中间钢板接触的表面也应涂抹一层 5201-2 硅脂。 橡胶板放入钢盆后，橡胶板与钢盆的间隙处再用

5201-2 硅脂填满。
5. 6 装配黄铜密封圈时，各层铜环开口应沿钢盆周边均匀布置。
5. 7 在中间钢板嵌放聚四氟乙烯板前，聚四氟乙烯板背面应经表面活化处理，中间钢板凹槽擦净后均

匀涂抹一薄层环氧树脂，以对聚四氟乙烯板进行粘贴。 粘贴时应注意储脂坑的排列方向，聚四氟乙烯板

的主要滑移方向如图 7 所示。 单向活动支座聚四氟乙烯板的主要滑移方向应与导向块平行。 双向活动

支座的主要滑移方向为顺桥向，聚四氟乙烯板的主要滑移方向应与支座顺桥向底边相平行。
5. 8 活动支座顶板和钢盆组装前，应用丙酮或酒精将不锈钢冷轧钢板表面和聚四氟乙烯板表面擦洗

干净，并在聚四氟乙烯板的储脂坑内注满 5201-2 硅脂。
5. 9 支座外露表面应平整、美观、焊缝均匀。 漆膜表面应光滑，不应有露漆、流痕、皱褶等现象。
5. 10 支座组装时，应调平且上下对中，确认没有空气垫层后，用连接件将支座连成整体。
5. 11 支座组装后，支座高度偏差要求为：

竖向承载力为 0. 4MN ～20MN的支座，支座高度偏差不大于 3mm；竖向承载力大于 20MN 的支座，
支座高度偏差不大于 4mm。

6 试验方法

6. 1 橡胶

6. 1. 1 硬度测定应按 GB / T 6031 的规定进行。
6. 1. 2 拉伸强度、扯断伸长率测定应按 HG / T 2198、GB / T 528 的规定进行。
6. 1. 3 脆性温度试验应按 GB / T 1682 的规定进行。
6. 1. 4 恒定形变压缩永久变形测定应按 GB / T 7759 的规定进行(试样采用 A型)。
6. 1. 5 耐臭氧老化试验应按 GB / T 7762 的规定进行。
6. 1. 6 热空气老化试验应按 GB / T 3512 的规定进行。
6. 2 聚四氟乙烯板

6. 2. 1 相对密度测定应按 GB / T 1033 的规定进行。
6. 2. 2 拉伸强度和断裂伸长测定应按 GB / T 1040. 2 的规定进行。
6. 2. 3 球压痕硬度应按 GB / T 3398. 1 的规定进行。
6. 2. 4 聚四氟乙烯板摩擦系数按附录 A测定。
6. 2. 5 聚四氟乙烯板和不锈钢冷轧钢板的线磨耗率按附录 A 的方法进行，由试验后试件重量的损失

计算线磨耗率。 试验条件为：
———压应力 30MPa；
———相对摩擦速度 4mm / s；
———往返滑动距离 10mm；
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———累计滑动距离 1 000m；
———试验温度 23℃ ±5℃；
———试件尺寸 φ100mm ×7mm。

6. 3 硅脂

5201-2 硅脂理化性能的各项技术指标按 HG / T 2502 的规定进行。
6. 4 SF-1 三层复合板

SF-1 三层复合板层间结合牢度和压缩变形按附录 B测定。
6. 5 成品支座

6. 5. 1 一般规定

成品支座力学性能测试应在专门的试验机构进行，条件许可时也可在支座生产厂进行。
6. 5. 2 试验内容

成品支座试验内容包括：支座竖向承载力试验、支座摩擦系数试验和支座转动试验。
6. 5. 3 试验方法

6. 5. 3. 1 成品支座竖向承载力试验按附录 C的规定进行。
6. 5. 3. 2 成品支座摩擦系数试验按附录 D的规定进行。
6. 5. 3. 3 成品支座转动试验按附录 E的规定进行。

7 检验规则

7. 1 检验分类

盆式支座的检验分为原材料检验、出厂检验和型式检验。
7. 1. 1 原材料检验

原材料检验为对支座加工用的原材料及外购件进厂时应进行的验收检验。
7. 1. 2 出厂检验

出厂检验为生产厂对每批产品交货前应进行的检验。
7. 1. 3 型式检验

型式检验应由有相应资质的质量检验机构进行。 有下列情况之一时，应进行型式检验：
a) 新产品投产时的试制定型检验。
b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时。
c) 正常生产时，每两年进行一次检验。
d) 产品停产两年后，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的要求时。

7. 2 检验项目

7. 2. 1 盆式支座原材料检验项目、检验内容、检验周期应符合表 10 的规定。
表 10 盆式支座原材料检验

检 验 项 目 检 验 内 容 检 验 周 期 检验要求

橡胶 物理机械性能
 每批原料一次。 其中脆性温度、热空气老化性能每

季度不少于一次，耐臭氧老化每年一次
4. 2. 1

聚四氟乙烯板

物理机械性能  每批原料(不大于 200 kg)一次 4. 2. 2

摩擦系数  每批原料(不大于 200 kg)一次 4. 2. 2

线磨耗率  每两年一次 4. 2. 2
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续上表

检 验 项 目 检 验 内 容 检 验 周 期 检验要求

SF-1 三层复合板  层间结合牢度，压缩变形  每批复合板(不大于 30 kg)一次 B. 2

不锈钢冷轧钢板
机械性能  每批钢板一次 4. 2. 3

外观质量  每批钢板一次 4. 4. 3

硅脂 理化性能  每批硅脂(不大于 50 kg)一次 4. 2. 4

黄铜
力学性能  每批黄铜 4. 2. 5

化学成分  每批黄铜 4. 2. 5

钢板 机械性能  每批钢板 4. 2. 6. 1

铸钢件

机械性能、化学成分  每炉铸件 4. 2. 6. 2

内在质量  每件铸件 4. 5. 1

缺陷  每件铸件 4. 5. 2

7. 2. 2 盆式支座出厂检验项目、检验内容、检验周期应符合表 11 的规定。
表 11 盆式支座出厂检验

检 验 项 目 检 验 内 容 检 验 频 次 检 验 要 求

支座各部件 尺寸、公差、外观 每个支座
符合设计要求

符合本标准

活动支座不锈钢冷轧钢板 平面度、焊接质量、外观质量 每个支座 4. 7

橡胶板 直径、厚度、缺陷 每个支座 4. 3. 1、4. 4. 1

聚四氟乙烯板
 直径、厚度、储脂坑尺寸及是否储存有硅脂，聚四

氟乙烯板的主要滑移方向
每个支座 4. 3. 2、5. 7

黄铜密封圈  尺寸、外观 每个支座 4. 3. 4、4. 4. 5

防腐涂层  涂层质量 每个支座 4. 8

组装后支座  支座外观、高度偏差 每个支座 5. 9、5. 11

7. 2. 3 盆式支座型式检验项目、检验数量、检验要求应符合表 12 的规定。
表 12 盆式支座型式检验

检 验 项 目 检 验 数 量 检 验 要 求

支座原材料及外购件  每一批原材料及外购件 7. 2. 1

解剖检验
橡胶板  随机抽取一块成品支座的橡胶板 7. 2. 4

聚四氟乙烯板  随机抽取一块成品支座的聚四氟乙烯板 7. 2. 5

成品支座力学性能

支座竖向承载力
 随机抽取两个支座，其中一个支座竖向承载力不小

于 10 MN，另一支座视具体情况而定
7. 3. 4. 1

活动支座摩擦系数
 随机抽取两个同规格的成品支座，支座竖向承载力

以 2 MN为宜，或根据具体情况确定
7. 3. 4. 3

支座转动性能
 随机抽取两个同规格的支座，支座竖向承载力视试

验机具体情况确定
7. 3. 4. 2及 E. 4

出厂检验项目  按出厂检验要求检验每个支座 7. 2. 2
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7. 2. 4 盆式支座在型式检验时，应进行橡胶板的解剖试验，试件应取自成品橡胶板芯部。 试验时在一

批成品支座中任取两块橡胶板，将解剖胶料磨成标准试片，测定其硬度、拉伸强度和扯断伸长率。 橡胶

板成品芯部胶料的物理机械性能允许比 4. 2. 1 规定的指标有所变化，其中硬度变化不大于 10% ，拉伸

强度下降不大于 15% ，扯断伸长率下降不大于 30% 。
7. 2. 5 盆式支座在型式检验时，还应进行聚四氟乙烯板的解剖试验，试验时在一批成品支座中任取一

块聚四氟乙烯板的芯部，进行密度、球压痕硬度的测定，检验结果应满足 4. 2. 2 的要求。
7. 3 检验结果判定

7. 3. 1 原材料

检验中不符合本标准要求的原材料及外购件不应使用。
7. 3. 2 出厂检验

成品在出厂检验中不符合本标准要求的支座，可对不合格部件进行更换或修补，直至全部检验项目

均为合格，方可出厂。
7. 3. 3 型式检验

型式检验采用随机抽样的方式，抽样对象为经生产厂检验部门检验合格且为本评定周期内的产品。
抽样检验结果不合格的，判定本次型式检验不合格。
7. 3. 4 成品支座试验

7. 3. 4. 1 试验支座的竖向压缩变形和盆环径向变形满足 4. 1. 1 的规定，实测的荷载—竖向压缩变形

曲线和荷载—盆环径向变形曲线呈线性关系，且卸载后残余变形小于支座设计荷载下相应变形的 5% ，
该支座的竖向承载力为合格。
7. 3. 4. 2 试验支座的转动角度满足 4. 1. 3 的规定，该支座的转动角度为合格。
7. 3. 4. 3 试验支座的摩擦系数满足 4. 1. 4 的规定，该支座的摩擦系数为合格。
7. 3. 4. 4 支座各项试验均为合格，判定该支座为合格支座。 试验合格的支座，试验后可以继续使用。
7. 3. 4. 5 试验支座在加载中出现损坏，则该支座为不合格。

8 包装、标志、运输和储存

8. 1 聚四氟乙烯板

聚四氟乙烯板的包装、标志、运输和储存应符合 GJB 3026 的有关规定。
8. 2 硅脂

硅脂的包装、标志、运输和储存应符合 HG / T 2502 的有关规定。
8. 3 成品支座

8. 3. 1 每个成品支座应有标志牌，其内容应包括：产品名称、规格型号、主要技术指标(设计承载力、位
移量)、生产厂名、出厂编号和出厂日期。
8. 3. 2 每个支座应用木箱或铁皮箱包装，包装应牢固可靠。 箱外应注明产品名称、规格、体积和重量。
箱内应附有产品合格证、使用说明书和装箱单。 箱内技术文件需装入封口的塑料袋中以防受潮。
8. 3. 3 支座在运输、储存中，应避免阳光直接照晒及雨雪浸淋，并保持清洁。 严禁与酸、碱、油类、有机

溶剂等可影响支座质量的物质相接触，距热源应在 5m以外。

9 安装

9. 1 盆式支座下面应设置支承垫石，支承垫石混凝土强度等级不宜低于 C40。 垫石高度应考虑支座安

装、养护和更换的方便。 支承垫石及墩顶混凝土应按 JTG D62—2004 中的局部承压构件要求配置相应

的钢筋网。 墩台顶面需按锚固套筒规格、数量预留锚栓孔。 预留锚栓孔的直径和深度应大于套筒直径

和长度 50mm ～60mm。 锚栓孔中心位置偏差不应超过 10mm。
9. 2 支座运达施工现场后，应开箱检查支座各部件及装箱单，检查合格后再装入包装箱内，支座安装

31

JT / T 391—2009



时方可再开箱。
9. 3 活动支座开箱后，要注意对聚四氟乙烯板和不锈钢冷轧钢板的保护，防止划伤和脏物黏附于不锈

钢冷轧钢板与聚四氟乙烯板表面，并注意检查 5201-2 硅脂是否注满。
9. 4 支座安装时，支承垫石顶面应凿毛，并用清水冲去垫石表面的碎石和细砂，同时清除锚孔内的杂

物。 待垫石表面干燥后，在锚固螺栓孔位置以外的支承垫石顶面涂满环氧砂浆调平层，调平层高程略高

于支座设计高程，然后将支座就位、对中并调整水平后，当支座调至设计高程时，用垫块将支座垫起，再
用环氧砂浆或强度等级高的砂浆灌注套筒周围空隙及支座底板四周未填满环氧砂浆的部位，并注意将

环氧砂浆填捣密实。 支座底板以外溢出的砂浆应清理干净。 待砂浆硬化后，再拆去支座的垫块，并用环

氧砂浆将垫块部位填满。
9. 5 有纵坡的桥梁，在支座顶板长度范围内的桥梁梁底，设计时应将该部位梁底用预埋钢板调成水

平。 支座顶板范围内的梁体混凝土也应按 JTG D62—2004 进行局部承压计算并配置相应的钢筋网。 活

动支座顶板安装时，应考虑安装温度对位移的影响。
9. 6 双向活动支座和单向活动支座安装时，要特别注意检查聚四氟乙烯板，聚四氟乙烯板的主要滑移

方向应与桥梁顺桥向相一致。
9. 7 支座中心线与主梁中心线应重合或平行，单向活动支座安装时，顶板导向块和中间钢板的导向滑

条应保持平行，交叉角不得大于 5′。
9. 8 在桥梁实行体系转换要切割临时锚固装置时，应采取隔热措施，以免损坏橡胶板和聚四氟乙

烯板。
9. 9 支座安装完毕检查合格后，要拆除支座出厂时顶、底板间的连接构件，并安装支座防尘围板。
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附录 A
(规范性附录)

聚四氟乙烯板摩擦系数试验方法

A. 1 试样

聚四氟乙烯板摩擦系数试验用试件尺寸如图 A. 1 所示。 对磨件不锈钢冷轧钢板长 140mm，宽
110mm，厚 2mm。 不锈钢冷轧钢板四周焊接在厚约 15mm的基层钢板上，要求焊缝光滑、平整，焊缝不高

出不锈钢冷轧钢板表面。 不锈钢冷轧钢板的表面和外观质量应符合 4. 2. 3、4. 4. 3 的要求。

图 A. 1 聚四氟乙烯板摩擦系数试验用试件(尺寸单位：mm)
1-聚四氟乙烯板；2-Q235 钢板

A. 2 试件数量

试件数量为三组。 取三组试件初始摩擦系数的平均值为该批聚四氟乙烯板的摩擦系数。
A. 3 技术要求

所测摩擦系数平均值应不大于 0. 010。
A. 4 试验方法

聚四氟乙烯板摩擦系数测试采用双剪试验方法，试验装置如图 A. 2 所示。 试验时将试件储脂坑内

图 A. 2 聚四氟乙烯板摩擦系数试验装置示意图

1-试验机上承压板；2-嵌放聚四氟乙烯板钢板；3-聚四氟乙烯板；4-不锈钢冷轧钢板；5-焊接不锈钢冷轧钢板用的基层钢

板；6-水平力加载装置；7-试验机下承压板
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涂满 5201-2 硅脂。 常温试验温度为 23℃ ±5℃，低温试验温度为 - 35℃ ±5℃。 试验前先对试件进行预

压，预压时间为 1 h，试件预压荷载为 235. 6 kN(试件压应力为 30 MPa)。 滑动速度约为 4mm / s，滑动距

离为 10mm。 一般情况下只做常温试验，当有特殊要求时再做低温试验。 试验前应将试件在试验室内

停放 24 h，以使试件内外温度一致。
A. 5 试验报告

试验报告应包括以下内容：
a) 试验概况。 试验设备、试验荷载、试验温度、加载速度等。
b) 试验过程有无异常情况，如有异常，描述异常发生的过程。
c) 试件摩擦系数实测结果，并评定试验结果。
d) 试验现场照片。
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附录 B
(规范性附录)

SF-1 三层复合板层间结合牢度和压缩变形试验方法

B. 1 试样

SF-1 三层复合板试样应从成品中取样。 层间结合牢度试样尺寸为 120mm × 120mm × 2. 5mm。 压

缩变形试样尺寸为 15mm ×15mm ×2. 5mm。
B. 2 技术要求

B. 2. 1 层间结合牢度

按规定方法反复弯曲 5 次，不允许有脱层、剥落，表层的改性聚四氟乙烯不断裂。
B. 2. 2 压缩变形

在 280MPa压力下的压缩永久变形量不大于 0. 03mm。
B. 3 试验方法

B. 3. 1 层间结合牢度

本试验通过多次弯曲来检验 SF-1 三层复合板层与层之间的结合牢度。
B. 3. 1. 1 试验装置

SF-1 三层复合板的层间结合牢度试验，在台虎钳垫两块有 R5 圆角的专用夹具上进行，试验装置如

图 B. 1 所示。

图 B. 1 SF-1 三层复合板层间结合牢度

试验装置

B. 3. 1. 2 操作步骤

试验操作步骤如下：
a) 按图 B. 1 安装试样，并将试样夹紧。
b) 试样首先朝改性聚四氟乙烯面方向按 60°弯曲，然后

再朝铜背方向弯曲，反复 5 次。
c) 每弯曲一次，仔细观察试样是否有脱层、剥落、开裂

等现象。
d) 如在中途出现较严重的破坏，试验终止。

B. 3. 2 压缩变形

在试样正中部位用一级千分尺测量 3 次厚度，取其算术平均值作为初始厚度值。 加载至 280MPa，
停留 10s，然后卸载，30min后在同样部位再测量 3 次厚度，取其算术平均值作为变形后的厚度值，前后

两次厚度之差为压缩永久变形量。
B. 4 试验报告

试验报告应包括以下内容：
a) 试验概况。 试验设备、试验荷载、试验温度等。
b) 试验过程有无异常情况，如有异常，描述异常发生的过程。
c) 测试结果。
d) 试验现场照片。
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附录 C
(规范性附录)

成品支座竖向承载力试验方法

C. 1 试样

盆式支座竖向承载力试验应采用实体支座进行。 如受试验设备能力限制时，经与用户协商可选用

小型支座进行试验。
试验支座的材质应符合本标准要求，支座各部件及支座外形尺寸应符合设计要求。

C. 2 试验内容

支座竖向承载力试验测试内容包括：
a) 在竖向荷载作用下，测试荷载—支座竖向压缩变形曲线。
b) 在竖向荷载作用下，测试荷载—盆环径向变形曲线。

C. 3 试验方法

支座检验荷载为支座竖向设计承载力的 1. 5 倍，并将检验荷载均分为 10 级，逐级对支座加载。
在支座顶、底板间对称安装 4 只百分表，测试支座竖向压缩变形。 在盆环上口相互垂直的直径方向

安装 4 只千分表，测试支座盆环径向变形。
加载试验前，应对支座进行预压，预压荷载为支座竖向设计承载力，预压次数为 3 次。
试验时以支座竖向设计承载力的 1. 0%作为初始压力，然后逐级加载。 每级荷载稳压 2min 后读取

百分表和千分表数据，加载至检验荷载时稳压 3min后卸载至初始压力，测定残余变形，一个加载程序完

毕。 一个支座需往复加载 3 次。
试验条件许可时，也可采用自动化设备进行试验。 自动化设备试验时，一个加载过程为 10min ～15min。

C. 4 试验结果

支座竖向压缩变形取每级加载 4 只百分表的算术平均值，作为该次该级加载的测试结果，取 3 次测

试结果的平均值，作为该支座的测试结果。
盆环径向变形取每级加载同一直径方向的两只千分表实测结果的绝对值之和作为该直径方向的变

形。 两个直径方向变形的平均值作为该次该级加载的测试结果。 取 3 次测试结果的平均值，作为该支

座的测试结果。
根据每级加载的实测结果，绘制荷载—支座竖向压缩变形曲线和荷载—盆环径向变形曲线。

C. 5 试验报告

试验结束后，测试单位应提交试验报告。 试验报告应包括以下内容：
a) 试验装置及试验概况。 试验设备、试验荷载、试验室温度；试验支座型式及规格，实测支座高

度及盆环外径。
b) 描述试验过程及试验结果，记录试验过程中的异常情况。
c) 提供支座在设计荷载作用下，竖向压缩变形与支座高度比值的百分比，支座在设计荷载作用

下盆环上口径向变形与盆环外径比值的百分比，支座卸载至初始压力时的残余变形及残余变形与设计

荷载下相应变形的百分比，并对试验结果作出评定。
d) 试验照片。 包括试验支座加载及试验中的异常情况。
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附录 D
(规范性附录)

成品支座摩擦系数试验方法

D. 1 试样

成品支座摩擦系数试验，原则上应采用实体支座，如果受试验设备的限制，经与用户协商可选用小

型支座。 试件用材及内在质量应符合本标准的有关规定。 试件几何尺寸及组装后的高度偏差应符合设

计图纸和本标准的技术要求。
D. 2 试件数量

为测试方便，试件选用两个同规格的双向活动支座。
D. 3 试验方法

试验方法如下：

图 D. 1 成品支座摩擦系数试验装置

1-试验机上承压板；2-试验支座；3-水平力加载装置；4-试验机下承压板

a) 成品支座摩擦系数试验应在专用试验机上进行，试验装置见图 D. 1。
b) 试验前将试件储脂坑内涂满 5201-2 硅脂。 支座对中后，先对支座进行预压，预压荷载为支座

设计竖向承载力，预压 3 次，每次加载稳压 3min 后卸载至初始荷载，初始荷载为支座设计承载力的

1. 0% ，或由试验机的精度确定。
c) 试验时，试验机对支座加载至竖向设计承载力，然后用千斤顶对支座施加水平力，并用专用的

压力传感器记录水平力大小，支座发生滑移即停止施加水平力，同时计算出支座的初始摩擦系数。 然后

重复以上试验，记录每次施加的水平力。 要求至少重复 3 次，将各次测试平均值作为支座的实测摩擦系

数。 支座摩擦系数应满足 4. 1. 4 的要求。
D. 4 试验报告

试验报告应包括以下内容：
a) 试验概况。 试验设备、试验温度及试验支座规格、试验荷载等。
b) 试验过程描述。 试验中如有异常情况发生，应详细描述异常情况发生的过程。
c) 给出每次试验的实测结果，并计算出支座的平均摩擦系数。
d) 试验现场照片。
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附录 E
(规范性附录)

成品支座转动试验方法

E. 1 试样

成品支座转动试验，原则上应采用实体支座，如受试验设备的限制，经与用户协商可选用小型支座。
试验支座用材及内在质量应符合本标准的有关规定。 试件几何尺寸及组装后的高度偏差应符合设计图

纸和本标准的技术要求。
E. 2 试件数量

为测试方便，试件选用两个同规格的固定支座，也可选用两个双向活动支座。
E. 3 试验方法

支座转动试验应在专用试验机上进行，试验装置见图 E. 1。 试验方法如下：

图 E. 1 成品支座转动试验装置

1-试验机上承压板；2-试验支座；3-加载横梁；4-试验机下承压

板；5-加载千斤顶

a)  试验时将试件按图 E. 1 所示位置摆放

在试验机台座上，并对准中心位置。 在距试件中

心一定距离处，安装使加载横梁产生转动的千斤

顶和测力计。 在试验台座上与加载横梁两端对

应的适当位置，分别安装两只位移传感器或千

分表。
b) 转动试验前，应对支座进行预压，预压

荷载为试验支座的竖向设计承载力，预压 3 次。
每次加载稳压 3 min 后卸载至初始荷载。 初始

荷载为支座设计承载力的 1. 0% ，或由试验机的

精度确定。
c) 试验机对试验支座加载至设计荷载时，顶起加载横梁，使支座分别产生 0. 010rad、0. 015rad、

0. 020rad转角，每次达到要求的转角后，稳压 30 min。 加到最大转角时稳压 30 min后卸载。
d) 支座卸载后，将支座各部件拆解，观察聚四氟乙烯板、黄铜密封圈、橡胶板、钢件等，看各部件

有无永久变形及损坏。
E. 4 试验结果

支座转动试验后，要求聚四氟乙烯板和钢件无损伤，橡胶板没有被挤出，黄铜密封圈也没有明显

损伤。
E. 5 试验报告

试验报告应包括以下内容：
a) 试验概况。 试验设备、试验温度及试验支座规格、试验荷载等。
b) 试验过程有无异常情况，如有异常，描述异常发生的过程。
c) 实测支座转动试验结果及各部件变形、损伤情况。
d) 试验现场照片。
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