
0 33 

备案号:

中华人民共和国交通运输行业标准
17/丁 899—2014

公路用钢塑复合光电缆保护管
？138110~81661~^138110 001111)08116卩1|)600111111111110311011 

031)16 16^ 111^11^3^

2014-04-15发布 2014-09-01实施

中华人民共和国交通运输部发布



」17丁 899—2014

1細  ̂
2规范性引用文件  ̂
3产品结构与分类  ̂
4技术要求  ̂
5试验施  ̂

6检验规则  ̂

7标志、包装、运输及储存  ̂

附录人（规范性附录）椭圆度试验方法  ̂
附录8(规范性附录）平板法测定静态摩擦系数试验方法  ̂

附录0(资料性附录）钢塑管特殊试样制备方法（聚乙婦模扭成型法)



」17丁 899—2014
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公路用钢塑复合光电缆保护管

1范围

本标准规定了公路用钢塑复合光电缆保护管〈简称钢塑管）的产品结构与分类、技术要求、试验方 
法、检验规则以及标志、包装、运输和储存。

本标准适用于公路(含高速公路）光电缆保护用钢塑管，其他场所参照使用。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文 
件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。
0^ 191 包装储运图示标志
02/1 700 碳素结构钢
03/1 1040.1 塑料拉伸性能的测定第1部分:总则
03/1 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

1842 塑料聚乙烯环境应力开裂试验方法
08/1 2406,1 塑料用氧指数法测定燃烧行为笫1部分:导则
03/1 2411 塑料和硬橡胶使用硬度计测定作痕硬度（邵氏硬度）
&8/1 2828.1 计数抽样检验程序第1部分:按接收质量限（八90检索的逐批检验抽样

计划
&8/1 2918 塑料试样状态调节和试验的标准环境
0^6111 流体输送用热塑性塑料管封耐内压试验方法
08/7 6671 —2001 热塑性塑料管材纵向回缩率的测定
06/7 8806 塑料管道系统塑料部件尺寸的测定
08/7 9647 
08/7 11115 
08/1 14152 
0/1： 183—2008 
@ 2220.3

热塑性塑料管材环刚度的测定 
聚乙烯（柯：）械脂
热塑性喈料管材耐外冲击性能试验方法时针旋转法 
钢塑复合压力管
涂层电绝缘性能测试方法工频下击穿电压、击穿强度、耐电压的测量方法

3产品结构与分类 

3,1结构

钢塑管由聚乙烯(押：）内、外壁及中间钢带组成，断面结构示意图如图1所示。

3.2产品分类

3.2.1按耐阻燃性能可分为：
——阻燃型，用字母2；表示；
—非阻燃型，用字母？'表示。
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3.2.2按产品刚度等级分为： 
——加强型，用字母3表示； 
一~'普通型，用字母？表示。

1— —内层聚乙烯；
2— —外层聚乙烯，-
3— —钢带。

图1钢塑管断面结构示意图

3.3产品型号

产品型号表示如下：

〕口
耐阻燃性能代号；
刚度等级代号：

公称壁厚，单位为毫米(瓜!!!)； 

公称外径，单位为毫米(111111)； 

钢塑复合管产品代号。

示例：
钢塑管的外径为100匪，壁厚为5.50皿，加强阻燃型，其型号表示为口5即100x5.5 52。

4技术要求 

4.1 —般要求

4.1.1原材料

钢塑管的主料应使用符合08/7 11115规定的高密度聚乙烯挤塑树脂。不得使用回用料。钢带所 
用材质应使用9235碳素结构钢,其力学性能及化学成分指标应符合08/1 700规定的要求。



4.1.2外观

内外壁颜色均匀一致;内外壁实体应平整、均匀、光滑，无塌陷、坑凹、孔洞、撕裂痕迹及杂质麻点等 
缺陷；内外壁应紧密熔结、无脱开现象;外壁上产品标志完整、清楚。
截面应实质光亮，无气泡、裂痕、砂眼、杂质等缺陷。

4.2规格尺寸

钢塑管的尺寸及允许偏差应符合表1和表2的规定。

表1普通型钢塑管尺寸及允许偏差

公称外径
1)

(01111)

平均內径 
(1

(111111)

内径偏差
(而0)

内层聚乙烯 
最小厚度 

(11101)

钢带最小 
厚度 

( 0101)

外层聚乙烯 
最小厚度 

( 0101)

管壁厚
(0111))

管壁厚
偏差

( 0101)

椭圆度
(%)

50 43
+ 1.0
-0,8

1.4 0.3 1.0 3.5
^0.5
- 0.2

矣2

63 55
+ 1.0
-0,8

1.6 0.4 1.1 4.0
^0.8
^0.2

矣2

75 67
+ 1.0
-0』

1,6 0.5 1.1 4.0
^0.8
-0,2

矣2

90 81
+ 1.2
-1.0

1.7 0.6 1.2 4.5
4-0.8
^0.2

在2

100 90
+ 1.2
-1.0

1.7 0.6 1.2 5.0
^0.8
^0.2 (1

110 100
+ 1.4
-1.0

1.8 0.7 1.3 5.0
^0.8
^0.2

矣2

160 149
+ 1.6
-1.2

1.8
1

1.0 1.5
1

5.5
+ 1.0
- 0.2

1
在2

表2加强型钢塑管尺寸及允许偏差

公称外径
0

( 0101)

平均内径 
(1

( 0101)
内径偏差 

( 0101)
内层聚乙烯 
最小厚度

((11111)

钢带最小 
厚度

( 0101)

外层聚乙烯 
最小厚度

( 011X1)
管壁厚
(0101)

管壁焯 
偏差 
( 0101)

椭圆度
(%)

50 42
+ 1.0

~0,8
1.4 0.4 1.1 4.0

十0,8

-0,2

63 54
+ 1.0
-0,8 1.6 0.5 1.2 4.5

^0.8
^0.2

75 65
+ 1.0
-0,8

1.7 0.6 1.4 5.0
^0.8

^0.2
名2



公称外径
0

( 0101)

平均内径
4

(11101)

内径偏差 
( 0101)

内层聚乙烯 
最小厚度

(1X1111)

钢带最小 
厚度 

(111111)

外层聚乙烯 
最小厚度 

(111111)

管壁厚
(11101)

管壁厚 
偏差 
( 0101)

椭圆度
(%)

90 79
+ 1.2

-1.0
1.8 0.7 1.5 5.5

+ 1.0

~0,2
氐2

100 89
十1.2
- 1.0

1.8 0.8 1.5 5.5
+ 1.0
-0,2

矣2

110 98
+ 1.4
-1.0

1.9 0.8 1.7 6.0
+ 1.0

-0,2
名2

160 147
+ 1.6

-1.2
1.9 1.3 1.7 6.5

1

+ 1.2

~0,2
在2

4.3物理化学性能

钢塑管的物理化学性能应符合表3的规定。

表3钢塑管物理化学性能指标

序号 项 11
技术指标

办50 栌3 小75 抑0 必100 冶110 办160

1 外销硬度110 彡59

2 内壁静摩擦系数 ^0.25 (平板法，对标淮试棒）

3 内外壁拉伸强度 & 20

4 内外壁断裂伸长率(％) 為350

5 环刚度
⑽/坩2)

加强型 ^60 彡60 苫50 彡50 為50 彡40 彡20

普通型 為40 苫40 彡20 丟20 彡20 这20 英8

6 扁平试验
茧直方向加压至外径变形蜇为原外径的50%时，立即卸荷，试样不破裂、不 
分层

7 钢带焊缝强度 试验后试样应无开裂现象

8 耐落锤冲击性能 温度-20冗，髙度2^1！，用15」^重锤冲击10个试样，应九个以上通过

9 连接密封性 室温下，水压或气压50^条件下，保持24*1,试样无可见裂纹、无破裂

10 纵向收缩率(％) 在3.0

11 氧指数
阻燃型 〉26

非阻燃型

12 耐环境应力开裂 钻！1，失效数在20%

13 耐化学腐蚀性 常温下,30%硫酸,10%氢氧化钠，10%氯化钠溶液浸泡24*1，塑层表面不软化、 
不起皱、无开裂、无明显腐蚀现象

14 电气绝缘强度(1^/1111^) 彡24
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5试验方法

5.1状态调节和试验的标准环境

除特殊规定外，试样应按08/了 2918的规定在（23 ±2)1条件下进行状态调节24匕并且在此条 
件下进行试验。

5.2检验仪器和试验准备

5.2.1检验所用的万能材料试验机负荷传感器准确度等级不低于1级。长度计量器具精度等级:钢 
卷尺不低于2级，其他不低于1级、，
5.2.2做拉伸试验所用试样的取样、制备和试验机的调整、操作等要求除特殊规定外，桉08/7 1040.1、 
08/1 1040.2的规定执行。

5.3外观

在正常光线下，用自测宵接检验。

5.4规格尺寸

尺寸的测量按0^ 8806的规定，长度用分度值为1*1^的卷尺测量，内外径用分度值不低于 
0.0211！！！！的釐具均匀测量六个点取平均值，壁厚宜用分度值不低于0.01111111的壁厚千分尺或跫规均匀测 
童六个点取平均值。椭圆度测董按附录4执行。

5.5物理化学性能检验 

5.5.1 外壁硬度

将长度100皿!1的钢塑管试样紧密套在外径适当的金属棒上,放置在0型邵氏硬度计正下方，按 
06/1 2411规定的方法，读取试验的瞬时硬度为测量结果，共读取五次，取其算术平均值作为测量结果。

5.5.2内壁摩擦系数

静态内壁摩擦系数按附录8规定测试。

5.5.3内外壁拉伸强度

5.5.3,1常规试验:拭验的试样从样品上剥离制取。
5.5,3.2仲裁试验:试验的试样从原材料中或管材上获取的聚乙烯进行模塑成型，参见附录0。
5,5.3.3试样形状应符合&只/丫 1040.2中类型5人的规定。试验按(^/丁 1040. 1的步骤进行，试验 
速度为(100 ±5)111^1110取五个有效试验的算术平均值作为测试结果。

5.5.4内外壁断裂伸长率

5.5.4,1常规试验:试验的试样从样品上剥离制取。
5.5,4,2仲裁试验:试验的试样从原材料中或管材上获取的聚乙烯进行模塑成型，参见附录0。 
5,5,4,3拭样形状应符合&衫/了 1040.2中类型5六的规定。试验按08/11 1040.1的步骤进行，试验 
速度为（100取五个有效试验的算术平均值作为测试结果。

5.5.5环刚度

取三段长度为(200 ±1)爪111的完整钢塑管试样，压缩速度（5 ±1)泔—II，压缩量为内径的5%，按



08/1 9647的规定进行。

5.5.6扁平试验

按08/1 9647的有关规定进行。从三根管材上各取一根(200 ±5)1111！1管段为试样，试样两端应垂 
直切平，试验速度为（10 ±2)1^！！！II。当试样在垂直方向外径变形毡为规定值时立即卸荷。

5.5.7钢带焊缝强度

按01/7 183—2008中7,3.5中规定执行。

5.5.8耐落锤冲击性能

按(^/了 14152规定，截取10个钢塑管试样，将试样放在温度（~20 ±2)1的低温试验箱中保持 
2、在落锤商度2^，锤头尺寸型弓-为090,落锤总质贷15.34的条件下进行冲击，每个试样冲击一次， 
每次取出一个试样，在303内完成。试样不破裂、不分层及裂纹宽度不大于0, 8^为合格，10个试样 
中，九个以上试样合格为落速冲击试验合格。

5.5.9连接密封性

取三组标准长度30011！！！！(允许偏差0^ - 20皿11)试样，用专用的管接头将管材连接，两端按08/7 
6111规定的八型密封方式对试样端头进行密封,向管材内注水，在室温下，充满水加關舰?8保持施。

5.5.10纵向收缩率

按08/了 6671—2001试验方法8规定，取三段校度200冊!！的钢塑管，标距100爪仍，烘箱温度 
(110±2)丈。

5.5.11氧指数

按08/1 2406-1规定执行。

5.5.12耐钚境应力开裂

5.5.12.1常规试验:试验的试样从样品上剥离制取。
5.5.12.2仲裁试验:试验的试样从原材料中或管材上获取的聚乙烯进行模塑成型，试样厚度应满足 
1.7501111 ~2,00111111 的要求。
5.5,12.3按03/了 1842的方法进行试验，试验溶剂选用壬基酚聚乙烯醚（1乂40)，试验温度50七。

5.5.13耐化学腐蚀性

在标准试验环境下,取三段长度为100^111钢塑管试样，将断口利用石蜡封装后分别置于10%的氣化 
钠、30%的硫酸、10%的氢氧化納溶液中浸泡24卜后取出，用自来水冲洗干净，0测试样的颜色、外观等。

5.5.14电气绝缘强度

按如2220.3中的试验方法，603不击穿。

6检验规则 

6.1检验分类

产品检验分为型式检验和出厂检验，检验项目见表4。



表4钢塑管检验项目

序 号 检验项目 检验要求 试验方法 嘲式检验 出厂检验

外观 4, 1.2 5.3 V V
2 规格尺寸 4.2 5.4 V V
3 外壁硬度 表3序号1 5.5.1 V X

4 内壁静摩擦系数 表3序号2 5.5.2 V X

5 内外壁拉伸强度 表3序号3 5.5.3 V V
6 内外壁断裂伸长率 表3序号4 5.5.4 V V
7 环刚度 表3序号5 5.5.5 V V
8 扁平试验 表3序号6 5.5.6 V X

9 钢带焊缝强度 表3序号7 5.5.7 V X

10 耐落锤冲击性能 表3序号8 5.5.8 V X

11 连接密封性 表3序吁9 5.5.9 V X

12 纵向收缩率 表3序号10 5.5.10 V X

13 氧指数 表3序号11 5.5,11 V X

14 耐环境应力开裂 表3序号12 5.5.12 V X

15 耐化学腐蚀性 表3序号13 5.5.13 V X

16 电气绝缘强度 表3序号14 5.5.14 V X

注:V为检验项目，乂为非检验项目。

6.2型式检验

6.2.1钢塑管产品应经过国家认可的质检机构型式检验合格才能批量生产。
6.2.2型式检验的样品应在生产线终端选取。
6.2.3型式检验为每年进行一次，如有下列情况之一时，也应进行型式检验：

正式生产过程中，如原材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；
1))产品停产后恢复生产时；
0)岀厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
…国家质量监督机构提出型式检验时。

6.2.4型式检验时，如有任一项指标不符合要求，则需重新抽取双倍试样，对该项指标进行釔验，复 
验结果仍然不合格时，则判该型式检验为不合格。

6.3 出厂检验

6.3.1出厂要求

产品需经生产单位质1：部门检验合格并附产品质蜇合格证方可出厂。

6.3.2组批

用同一批号树脂、同一配方和同一工艺生产的钢塑管可组为一批。



6.3.3取样方法

按照08/1 2828.1规定进行抽样，采用正常检验一次抽样方案，取一般检验水平I，接收质量限 
(八0。为6.5,具体抽样见表5。

7标志、包装、运输及储存 

7.1 标志

7.1.1在钢塑管表面上印制规定的产品型号、所采用的标准号、产品的生产以期及生产企业名称等， 
每根钢塑管应该附有一张制造标签、--张合格证标签。
7.1.2制造标签主要内容包括:产品型号、长度、生产II期，批号、产品标准号、生产企业茗称、联系方 
式等。
7.1.3合格证标签主要内容包括:合格证、检验合格、检验证编号、检验人员代号、检验日期等。
7.1.4包装标志上应冇“小心轻放”、“远离热源”等字样或标志，标志应符合08/1 191的有关规定。

7.2包装

钢塑管用适当的包装物加以保护，以保怔在正常运输存放过程中不进水或其他杂物,每批还应提供 
产品使用说明书。产品使用说明书中应给出钢塑管的极限使用条件、施工方法和注意事项。

钢塑管在运输时，不得受剧烈的撞击、摩擦和甫压，采用叉车或吊车卸货。

7.4储存

钢塑管存放场地应平整，堆放应整齐，屯放场地应有明显的“禁止烟火”标志。储存和使用过程中， 
应防止利器刮碰，应远离高温热源或明火,不得长期露天曝晒。



(规范性附录） 
椭圆度试验方法

八.1适用范围

本方法适用于测定以根形式包装的钢塑管产品和生产线上截取的钢塑管的椭圆度。

六，2试验设备

游标卡尺，精确至±0.02111姐。

^3样品

取一段长度为500！！^的钢塑管试样，并在标准状态下恢复241当用于测量生产线上的钢塑管的 
椭圆度时，应在钢塑管导出装置之前截取样品。

久4结果判定

椭圆度不应超过标准规定值。

八试验步骤

八.5.1连续缓慢地转动试样，在试样屮部-同定岡周匕川游敁卡尺进行一系列的外径测鐘，以便测 
出该断面最大和最小外径，应取五个断面进行测量,每次测叶间距50皿II，取五次测量结果的算术平均 
值为最大平均外径和最小平均外径的测1结果。
^5.2按如下公式计算平均外径：

^ 4胃——最大平均外径，单位为毫米㈠ 
^—最小平均外径,单位为毫米(1 

^——平均外径，单位为毫米(。

式中7

按如下公式计算椭圆度：

-椭圆度；

^)/2

^——最大平均外径，单位为毫米卜爪）； 
^——最小平均外径，单位为毫米(爪爪）； 

^——平均外径，单位为毫米(―!!）。



(规范性附录）
平板法测定静态摩擦系数试验方法

8.1测试原理

测试原理如图8.1所示。

式中#——摩擦系数；
厂^'斜面对物体的摩擦力，啊‘以⑽；

斜面对物体的正压力，/V 犯。

8.2测试装置

测试装畀由斜面、斜面升降装贾、水平标尺、竖直标尺组成，测试斜面长度I ^ 1 00011^，水平标尺和 
竖直标尺可用分辨力0.5〃皿、精度4级的钢板尺。

8.3标准试棒

标准试棒由金属材料棒芯和高密度聚乙烯外套组成的长度15011101、直径2011^的圆棒，隙棒表面的 
光洁度等级为VI表面邵氏硬度为9059 ±2,质贽约270“

8.4测试方法

将长度5001！！！！！的钢塑管放迓在测试斜面上，钢塑管的母线与斜面中心线平行并与斜而紧間，将标 
准试棒放置在钢塑管内，校度方向与钢塑管轴线平行,试棒露出钢塑宵的距离大于20^11%用升降装置 
将斜面缓慢升起，直到试棒向下滑动为止，记下水平标尺和垂直标尺的数值，并按公式1〗计算摩擦系 
数。如此共试验九次，每次都应将钢塑管旋转一个角度，取九次的算术平均值作为测试结果。



(资料性附录）
钢塑管特殊试样制备方法（聚乙烯模压成型法)

」17丁 899—2014

0.1适用范围

适用于钢塑管内外层聚乙烯塑料的模塑成型试样的制备方法。

0.2工艺要求

模塑成型的工艺要求见表(:.1,表中的技术参数为聚乙烯树脂类哦推荐值，具体试样可根据树脂类 
型的不同进行模压成型操作。

表0.1试片模塑条件

热 压 冷 压

模塑温度 
(^)

预热 热汉
时间

(111111)
压力
(兄？；！）

脱投温度 
(^)压力 

(^1？&)
时间 

(111111)
压力
(^)

吋间
( 01111)

170 -200 接触 5 ~1 5 5 ±1 5 ~7 15 甚40

0.3样品规格

使用的模报模具应保证制备试样的好度满足（2 ±0, 2)111111的要求，凡:正片试样的大小不作特殊 
限定。
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