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    为适应电力建设发展的需要，我司、局委托西安热工研究所和西北电力设计院 对

原水电部电力规划设计院1983年颁发的《冷却塔塑料折波淋水填料质量验收暂 行

技术标准》(试行)进行了修订。经组织审查，现批准颁发《冷却塔塑料淋水填料 技

术规定》NDGJ 88—89，自发行之日起执行，原颁发的《冷却塔塑料折波淋水填 料

质量验收暂行技术标准》(试行)同时停止执行。  

    各单位在执行过程中如发现不妥或需要补充之处，请随时函告我司、局及负责 日

常管理工作的能源部西北电力设计院。  

1989年8月6日  

  

第一章 总  则  

    第第第第1.0.1条条条条 循环水在冷却塔中的热交换过程，主要是在淋水填料中进行的，填 料

质量的好坏直接影响电厂长期运行的安全性和经济性。为了确保聚氯乙烯 (PVC)

塑料淋水填料加工制造、施工安装的质量，特制定本规定。  

    第第第第1.0.2条条条条 冷却塔淋水填料的板型结构必须经有关科研设计单位测试，并经部 专

业主管单位组织鉴定或评审通过，才可进行生产和使用。  

    第第第第1.0.3条条条条 冷却塔淋水填料采用聚氯乙烯改性塑料片制成，须满足下列生产运 行

要求：       

    一、在65℃条件下不发生几何变形。  

    二、在设计最低气温条件下不破碎、不脆裂。  

    三、在正常运行、使用条件下其寿命不少于20a。  

    四、具有良好的阻燃性能。  

    第第第第1.0.4条条条条 出厂产品应附有原片材的物理力学性能检验报告及产品合格证，并 按

规定抽样检查。  

    第第第第1.0.5条条条条 除应执行本规定外，尚应执行国家现行的其它标准、规范的有关规 定。  

    第二章 淋水填料原片材的外观及其物理力学性能的要求  

    第第第第2.0.1条条条条 淋水填料原片材的规格要求见表2.0.1。  

    表2.0.1 原片材的规格表  

  



 

    第第第第2.0.2条条条条 原片材应塑化均匀，无裂纹、无孔洞、无气泡、无明显杂质及分散 不

良的辅料。粒径为0.6～1.0mm的杂质个数不超过30个/m2，分散度不超过5个 /10cm

×10cm，片边应光滑平直，色泽应基本一致。  

    第第第第2.0.3条条条条 淋水填料原片材的物理力学性能应达到表2.0.3所列的各项指标。  

    表2.0.3 原片材的物理力学性能  

  

 

第三章 淋水填料成品质量标准  

    第第第第3.0.1条条条条 淋水填料成型片尺寸应符合设计要求，成型片长度、宽度允许误差 为

±10mm，片型保持矩形；成型片最薄处厚度不得小于0.2mm；淋水板的破损 孔眼

不得超过20个/m2，分散度不超过5个/10cm×10cm，破损孔径不超过2mm； 成型片

片边应平直、不得有裂纹或明显缺口。  

    第第第第3.0.2条条条条 淋水填料组装块片间间距允许误差不大于±1.0mm。片形主要几 何尺

寸允许误差不得大于±5%，最大误差不大于1.0mm。  

    第第第第3.0.3条条条条 淋水填料可采用承插式、拉杆式、粘结式等方式组装成块，各种组 装

方式均应确保连接牢固、整体刚度好。采用拉杆式时，其拉杆强度应满足下列要 求：

拉 伸 强 度 大 于 或 等 于 44.1MPa(450kgf/cm2) 、 弯 曲 强 度 大 于 或 等 于 



68.6MPa(700kgf/cm2)；采用粘结式时，粘结剂必须具有耐水、耐热(65℃)、耐寒(- 35

℃)、耐老化等性能，粘结24h后的剪切强度应不小于1.37MPa(14kgf/cm2)，粘 结强 

度的测试方法按《HG 2—151—65》进行。粘结点完好率应在90%以上。  

    第第第第3.0.4条条条条 淋水填料组装块应具有足够的刚度和强度。简支条件下的标准试件 在

2942N/m2均布荷载作用下，支承处及加荷面应无明显变形，卸荷后应无残余变 形，

片间连接点应无松脱现象。测试方法详见附录三。  

    第四章 淋水填料的验收  

    第第第第4.0.1条条条条 淋水填料的验收以批为单位。以同一原料、同一配方、同一生产设 备、

同一生产工艺生产的原片材及其制成品为一个牌号，同一牌号连续生产10t为 一批。

不足10t的尾数仍按一批计。  

    第第第第4.0.2条条条条 淋水填料原片材的几何尺寸及外观应符合第2.0.1、第2.0.2条规 定。验

收时每批中任抽一卷检查，每卷查检点不少于五点，如有两点或两点以上不 合格，

则在该批中加倍取样复验，再不合格就视整批为不合格。  

    第第第第4.0.3条条条条 淋水填料原片材的物理力学性能应符合第2.0.3条所列的各项指标 要

求。每批均应由制造厂提供一份与该批号相应的除老化和阻燃氧指数以外的常规 

物理力学性能检验报告，以及与该批同牌号的产品在最近二年以内所做的湿热老化 

试验和阻燃氧指数的测试数据。常规物理力学性能检验报告中有一项不符合第2.0.3 

条要求，即认为该批为不合格产品。  

    第第第第4.0.4条条条条 淋水填料成型片应符合第3.0.1、第3.0.2条规定的质量要求。在每 批成

型片中任取100张检验，其不合格率不超过5%为合格。否则加倍取样复验， 如再不

合格，则视整批为不合格。  

    第第第第4.0.5条条条条 淋水填料组装件应符合第3.0.3、第3.0.4条要求。每批任取一个组 装块

检验，达到要求为合格，否则加倍取样复查，如仍不合格，则视整批为不 合格。  

    第第第第4.0.6条条条条 淋水填料应符合第3.0.5条的耐温要求。每批截取3个小型组装块 试样作

耐温试验，三个试样有一件不合格，则应加倍取样复验，如再不合格，就视 整批

为不合格。  

    第五章 包装、标志、运输和贮存  

    第第第第5.0.1条条条条 淋水填料成型片须用平整硬质材料打包固紧，防止由于包装不善而 引

起永久变形。每个包装件及成卷原片材须有产品名称、规格、数量、牌号、 批号、

生产厂家、生产日期、堆放标志、检验员代号以及检验合格证等内容的标 志。  

    第第第第5.0.2条条条条 淋水填料成型片及原片材在运输过程中不得重压和抛摔，并防止直 接

曝晒。  

    第第第第5.0.3条条条条 淋水填料成型片贮存地面应平整，按标志要求堆放整齐，高度不宜 超

过2m，并远离热源，防止曝晒。  

    第第第第5.0.4条条条条 粘结剂的运输、存放和使用应按有关规定采取安全、防火措施。  

    第六章 淋水填料的设计、安装要求  

    第第第第6.0.1条条条条 淋水填料应根据设计、安装要求进行组装。成型片的设计长度一般 分

为1.0，1.25，1.5，2.0m四个规格，以供不同工程设计选用。考虑到安装检 修的方

便，每个单元组装块体积不宜超过0.5m3。  

    第第第第6.0.2条条条条 淋水填料采用粘结式组装时，应在平整地面上进行，现场的环境温 度

不得低于5℃。装完一组后必须立即用平钢板压紧，防止因成型片本身的翘曲而 造



成脱胶，在粘结剂干燥固结后方可挪动位置置于平整的地面上，堆放高度不宜超 过

2m。防止长期曝晒。  

    第第第第6.0.3条条条条 应根据塔内平面布置情况，有计划地切割小块填料填充不规则空 隙。

组装块之间应挤紧填满。填料与塔壁、竖井、柱梁之间也应挤紧填满，最大缝 隙

不得超过20mm。  

    第第第第6.0.4条条条条 安装时要注意组装块上下方向性，每层顶面要铺放平整，层间要清 理

干净，不得有杂物堵塞。  

    第第第第6.0.5条条条条 安装、检修及其它工作需要在填料上作业时，必须铺上平板进行， 严

禁直接踩踏。  

    第第第第6.0.6条条条条 在施工、组装、安装过程中，严禁在填料上方进行焊接作业，必要 时

应采取防火措施。  

    第第第第6.0.7条条条条 安装时应派专人负责，严密组织，随时检查，确保安装质量。  

附录一 沸水中纵向尺寸收缩率的测定  

    一、试件：沿原片材宽度方向均匀地截取与原片材纵向平行的长为250± 1mm、

宽为8±0.5mm的试样5条。  

    二、试验步骤：将试样分别置于300mm×12mm×2mm的木槽中，盖上一层 铁丝

纱，然后将带有试样的木槽放入沸水浴中煮15min取出，于室温中冷却15min， 在

木槽中准确测量试样收缩后的尺寸L(精确到0.5mm)。  

    三、计算和表示方法：  

η = − ×L L

L
0

0

100%   

式中 η——沸水中纵向尺寸收缩率，%；  
     L0——加热前试样长，mm；  

     L——加热后试样中心线长，mm。  

    取5个试样测量值的算术平均数，作为测定结果。  

    附录二 湿热老化性能测试方法  

    一、试样：将片材擦拭干净后剪切成115(纵向)mm×40mm的长方形试样片， 剔

除含有气泡、裂纹和杂质的试样片。在合格试样片的端头5mm处打一小孔，然 后

串在不锈钢条或新的镀铬钢条上，试样间用6mm×6mm的瓷环予以间隔。  

    二、试验设备及条件：  

    设备：WS/08—006型恒温恒湿箱；  

    湿度：75%±2%；  

    温度：90±1℃；  

    试验用水：去离子水，电导率κ<2μS/cm。  

    三、试验操作：将试样串悬挂在试验箱中，试样片平面平行于气流方向。试样 串

之间及试样串与箱壁的距离不小于50mm。当箱内温、湿度达到规定值时即为试 验

开始，试验连续进行300h。也可以在试验期间取样，但须扣除因取样而使温度 下

降的时间。从箱中取出的试样片至少在空气中自然晾放48h，然后收贮在纸袋中。  
    四、低温对折温度(tb)值的确定：按标准HG2—161—65测定试样的tb值， 但必须

注意下列几点：  

    1.试样片按片材的纵向进行剪切。  



    2.按试样厚度选用相应凹槽深度的测试重锤。凹槽深度h=2.3d，d为片材厚度 

(mm)。  

    3.低温对折测试箱内的干冰-乙醇液(冷媒)须有适当的搅拌流动，温度波动小于 ±

0.5℃，测试重锤的锤头须始终浸没在冷媒中。  

    4.试样片及测试重锤须在某测试温度的冷媒中恒温15min以上，在气温较高时 更

需注意。  

    5.在探索性测试中可每隔5℃或2℃测试2～4条试样片，在正式测试时应一 次测试

8条。  

    6.正式测试应在试样条全部不破裂到全部破裂的温度范围内进行，并从较高温 度

开始以每次递减2℃进行。每次测试应记录试样条中的破裂数。试样条在弯折处 有

肉眼可见的破裂(即所谓的半破裂)也应作为破裂。  
    7.以正式测试中试样条有50%破裂时的温度作为这批试样的低温对折温度(tb) 

值。为使测试结果更加接近试样的实际平均值，该批试样的tb值应按下列统计方 法

计算确定：  
 t t t Sb h= + −∆ ( / / )100 1 2   

式中 th——试样全部破裂的最高温度，℃；  

   Δt——试验温度递减值，规定为2℃；  

    S——在从全部不破裂到全部破裂的温度范围内，每一个试验温度下试样破 裂百

分数的总和。  

    8.低温对折温度计算例题：  

    假定得到如下试验结果：  

  

 

    于是                         th
o= −40 C   

∆th
o= 2 C   

    S值在-30℃～－40℃范围内取值  

S = + + + + + =0 25 50 62 5 75 100 312 5. .   
t t t Sb h= + −∆ ( / / )100 1 2   

               = − + − = −40 2 312 5 100 1 2 34 72( . / / ) . o C   
四舍五入取整数，得该片材试样的低温对折温度tb=-35℃。  

    附录三 淋水填料组装块荷载试验方法  

    一、组装块尺寸：长×宽×高=1000mm×500mm×500mm。  

    二 、 测 试 条 件 ： 简 支 。 支 座 宽 100mm ， 净 距 600mm ， 均 布 荷 载 

2942N/m2(300kgf/m2)。  



    三、加荷方式：填料顶部满铺平整板材，一次性加荷1471N(150kgf)。  

    四、承载时间：1h。  

    五、环境温度：15～20℃。  

    六、检验方法：组装块保持稳定，支承处应无明显凹陷扭曲变形；卸荷后应无 残

余变形；连接点应无松脱现象。  

    附录四 65℃条件下耐温性能试验方法  

    一、试样：由三片200mm×200mm成型片组装成的小型组装件共三件。  

    二、试验方法：将上述三件试样置于65±1℃的恒温热水中浸泡72h后取出 检验。  

    三、检验方法：组装件不发生几何变形；组装件片间应无松脱或松动现象。  

    附录五 本规定用词说明  

    一、对本规定条文执行严格程度的用词：  

    1.表示很严格，非这样做不可的用词：  

    正面词采用“必须”；  

    反面词采用“严禁”。  

    2.表示严格，在正常情况下均应这样做的用词：  

    正面词采用“应”；  

    反面词采用“不应”或“不得”。  

    3.表示允许稍有选择，在条件许可时首先应这样做的用词：  

    正面词采用“宜”或“可”；  

    反面词采用“不宜”。  

    二、条文中必须按其他有关标准、规范的规定执行的写法为“应按……执行或 应

符合……要求或规定”。非必须按照所指的标准、规范执行的写法为“参照……”。  

    _________________________  

    附加说明：  

    本规定由能源部西安热工研究所和能源部西北电力设计院编制。  

    本规定主要起草人：倪季良、王增顺、史佑吉、胡三季。  
 


