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前  言 

本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则编写。 
本标准由全国交通工程设施（公路）标准化技术委员会提出并归口。 
本标准起草单位：招商局重庆交通科研设计院有限公司、交通运输部公路科学研究院、天津中隧通

风机有限公司、南方风机股份有限公司。 
本标准起草人：陈晓利、周正鸣、史玲娜、王文义、崔兴华、陈大飞、李远哲、任 刚、雷 升、周
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公路隧道射流风机技术条件 

1 范围 

本标准规定了公路隧道射流风机（以下简称风机）的分类、规格型号与基本结构、技术要求、试验

方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。 
本标准适用于公路隧道纵向通风系统所用射流风机。 

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，仅所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。 
GB/T 191 包装储运图示标志 
GB/T 9239.1 机械振动 恒态(刚性)转子平衡品质要求 第1部分：规范与平衡允差的检验 
GB/T 9438 铝合金铸件 
GB/T 9439 灰铸铁件 
GB/T 13306 标牌 
GB/T 13912 金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层 技术要求及试验方法 
GB/T 17774 工业通风机 尺寸 
GB/T 18226 公路交通工程钢构件防腐技术条件 
GB/T 19843/ISO 13350 工业通风机 射流风机的性能试验  
GA 211 消防排烟风机耐高温试验方法 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

公路隧道射流风机  road tunnel jet fan  
用于公路隧道内，由产生的高速喷射气流，推动隧道内的污浊空气顺着射流方向运动，以实现通风

换气用的一种轴流风机。 
 

3.2  

出口风速  fan outlet velocity 
进口容积流量与有效风机出口面积之比。 

3.3  

风机推力  fan thrust 
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风机推力可分为风机理论推力、风机实测推力和风机安装推力。 

4 分类、规格型号与基本结构 

4.1 分类 

风机分为单向通风型和双向通风型两类。 

4.2 规格型号 

隧道射流风机的规格型号编写规则见图 1 。 

表示电动机功率

表示电动机极数

表示通风形式

表示叶轮直径

表示隧道射流风机

SDS

 
项目 常见类型 项目 常见类型 

叶轮直径 

900 mm 
通风形式 

单向通风型(D) 

1000 mm 双向通风型(S) 

1120 mm 

电动机功率 

22 kw 

1250 mm 30 kw 

电动机极数 

2 Pole 37 kw 

4 Pole 45 kw 

6 Pole   

说明 

示例1：“型号SDS—1120—D—4P—30”，代表“隧道射流风机，叶轮直径为1120 mm，单向通风型，配用4极电动机，

电动机功率为30 kw”。 

示例2：“型号SDS—1250—S—4P—45”，代表“隧道射流风机，叶轮直径为1250 mm，双向通风型，配用4极电动机，

电动机功率为45 kw”。 

图1 规格型号编写规则 

4.3 基本结构 

风机的基本结构见图 2 。 
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1-消声器；           2-叶轮； 

3-电动机；           4-主风筒； 

5-整流罩（选配）；   6-防护网（选配）； 

7-安全吊链。 

图2 风机的基本结构 

5 技术要求 

5.1 基本要求 

5.1.1 风机应进行 3C 认证，并符合本标准的规定。 
5.1.2 在环境温度为-40 ℃～+50 ℃、输送介质为空气的条件下，风机整体设计使用寿命不应低于 20
年，第一次大修前的无故障运转时间不应少于 20000 h。 
5.1.3 风机整体强度设计应保证使用安全。 

5.2 产品性能要求 

5.2.1 空气动力性能 

5.2.1.1 风机的空气动力主要性能参数有：叶轮直径、流量、出口风速、理论推力、电机功率。 
5.2.1.2 风机的空气动力性能数据是换算到标准空气状态和电动机在额定转速下测定的风机的性能数

据。 
5.2.1.3 单向通风型风机的反向流量不宜小于正向流量的 50%；双向通风型风机的反向流量不宜小于正

向流量的 98%. 
5.2.1.4 几何相似的风机性能应按 GB/T 19843 的规定进行换算。 

5.2.2 噪声限值要求 

在空旷场所距风机出口10 m且成45°夹角处测量射流风机的 A 声级应小于77 dB(A)。 

5.2.3 振动限值要求 

风机的振动应符合GB/T 19843中的规定。 
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5.2.4 耐高温性能 

环境温度为250℃时风机应能正常可靠运转60 min。 

5.3 部件技术要求 

5.3.1 主风筒 

主风筒应有足够的强度和刚度，不应使机壳产生明显的变形和振动。 

5.3.2 消声器 

消声器可采用圆筒式或导流式，进出口端应为流线型喷嘴，外壳可采用镀锌钢板或不锈钢板，内壁

应为不锈钢穿孔板，中间填充防水吸声材料。 

5.3.3 叶轮 

5.3.3.1 叶轮应进行平衡校正，其平衡等级不应低于 6.3 级； 
5.3.3.2 叶轮在不小于其额定转速的 110%下持续运转不少于 2 min 时，叶轮直径的尺寸变形量不应超过

0.5‰； 
5.3.3.3 叶片、轮毂应均为铸铝合金，不应有沙眼、气孔等铸造缺陷。 

5.3.4 电动机 

5.3.4.1 电动机轴承采用密封油脂润滑，在环境温度-40 ℃～+50 ℃、相对湿度大于 95%的条件下可正常

运行 20000h； 
5.3.4.2 电动机防护等级不应低于 IP55，绝缘等级不应低于 H 级； 
5.3.4.3 电动机的接线盒应在主风筒壳体外，接线盒与电动机通过刚性或柔性导管联接； 

5.3.5 涉及运营安全的零部件 

5.3.5.1 安装吊架应采用钢构件并进行防腐处理，其性能指标应符合 GB/T 18226 的要求。 
5.3.5.2 安装吊架承载能力不应小于风机重量的 15 倍。 
5.3.5.3 安全吊链应采用钢丝绳制作，其性能指标应符合 GB/T 18226 的要求。 
5.3.5.4 安全吊链承载能力不应小于风机重量的 4 倍。 

5.4 制造要求 

5.4.1 铸件 

风机所用铝合金铸件质量应符合GB/T 9438的 Ⅰ 类规定；铸铁件质量应符合GB/T 9439的规定。 

5.4.2 铆焊件 

5.4.2.1 风机焊缝外形应光滑、均匀，焊道与焊道、焊道与基本金属之间应平缓地过渡，截面不得有突然

的变化。 
5.4.2.2 铆接头应光滑平整,不应有松动的铆钉。 
5.4.2.3 转动件焊接后对焊缝进行外观检验，不应有裂纹。 
5.4.2.4 焊条应按零件的材质选取，其力学性能不应低于母材的性能。 

5.4.3 装配 
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5.4.3.1 现场装配的部件应在明显部位正确地打印标记。 
5.4.3.2 机壳与叶轮的径向间隙应均匀，其径向单侧间隙应在叶轮直径的 0.15%～0.35%范围内，不应小

于 2 mm。 
5.4.3.3 叶轮与电动机轴应固定牢靠，在轴向应有紧固装置，以防止运转时松动。 
5.4.3.4 轴承部位不应漏油。 

5.5 防腐性能 

5.5.1 机壳整体可采用钢板制作，表面应进行热镀锌处理，镀锌层厚度不应小于 65 μm。 
5.5.2 机壳整体可采用不锈钢制作，耐腐蚀性能不应低于 304 不锈钢的性能。 

5.6 外观质量 

5.6.1 机壳内、外表面应清洁、平整、无明显磕碰、划伤等缺陷；焊缝应整齐，无焊瘤、弧坑、飞溅

物等。 
5.6.2 铸件的内、外表面应光滑，不得有气孔、裂纹、缩孔及厚度显著不均的缺陷。 

6 试验方法 

6.1 产品性能试验 

6.1.1 风机的空气动力性能试验方法按 GB/T 19843 的规定。 
6.1.2 风机的噪声级测定方法按 GB/T 19843 的规定。 
6.1.3 风机的振动试验：将转速由零加速到规定的转速，并至少在轴承温度稳定 20 min 后，测量风机

的振动速度，风机振动速度的测量方法按 GB/T 19843 中的规定。 
6.1.4 风机耐高温试验：风机的进口气流温度应达到 250 ℃（不应对风机直接加热）进行风机的耐高

温试验，试验方法应符合 GA 211 的规定；气流温度应在风机进口处测量；试验时应有安全防护措施。 

6.2 部件性能试验 

6.2.1 风机叶轮的平衡试验应按 GB/T 9239.1 的规定进行平衡校正。 
6.2.2 风机叶轮超速试验应按附录 A 的规定进行。 

6.3 防腐性能试验 

采用热镀锌钢板的机壳整体镀锌层厚度试验应按GB/T 13912的规定进行。  

6.4 外观鉴定 

6.4.1 风机的外观质量宜用目测法检查。 
6.4.2 风机叶片径向间隙应采用分辨率不小于 0.05 mm 的量具测量，在圆周上布置的测点不应少于 4
个。 

7 检验规则 

7.1 检验分类 

7.1.1 风机的检验分为出厂检验和型式检验。 
7.1.2 出厂检验和型式检验应按表 l 规定的项目进行。 
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表1 出厂检验和型式检验方案 

序号 检验项目 要求 试验方法 出厂检验 型式检验 

1 流量 5.2.1 6.1.1 △ * ○ * 

2 出口风速 5.2.1 6.1.1 △ * ○ * 

3 风机推力 5.2.1 6.1.1 △ * ○ * 

4 噪声 5.2.2 6.1.2 △ * ○ * 

5 振动试验 5.2.3 6.1.3 ○ ○ 

6 叶轮平衡 5.3.3 6.2.1 ○ ○ 

7 叶轮超速试验 5.3.3 6.2.2 △ ○ 

8 径向间隙 5.4 6.4.2 ○ ○ 

9 防腐性能 5.5 6.3 △ ○ 

10 外观质量 5.6 6.4.1 ○ ○ 

注1：“○”为必检项目。 

注2：“△”为抽检项目。 

注3：“*”为主要项目。 

7.2 出厂检验 

7.2.1 批量生产的风机应由制造厂质量检验部门按表 1 所列的出厂检验项目进行检验，检验合格后发

给合格证，方可出厂销售。 
7.2.2 必检项目应逐台按表 1 所列的检验项目进行检验。 
7.2.3 抽检项目应对批量生产的风机按表 1 所列的检验项目进行抽样检验；每批宜抽取不少于 10% 的
风机，抽样数不应少于 2 台。 
7.2.4 主要项目有一项不合格为不合格产品。 
7.2.5 抽检项目有一台不合格，应加倍抽检同一批产品；若仍有一台不合格，应对该批产品逐台检验。 

7.3 型式检验 

7.3.1 当风机遇有下列情况之一时应进行型式检验： 
a) 产品试制定型鉴定； 
b) 正式生产后，当结构、材料、工艺有重大改变，可能影响性能时； 
c) 产品停产 3 年后，再次生产时； 
d) 国家质量监督机构提出型式出验要求时。 

7.3.2 风机应按表 l 所列的型式检验项目进行检验。 
7.3.3 主要项目有 1 项不合格为不合格产品。 

8 标志、包装、运输和贮存 

8.1 标志 

8.1.1 在风机的外壳明显位置应设有标牌，内容包括： 
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a) 名称和型号； 
b) 主要技术参数： 

——风机出口风速，单位为米每秒（m/s）； 
——流量，单位为立方米每秒（m3/s）； 
——推力，单位为牛顿（N）； 
——电动机功率，单位为千瓦（kw）； 
——转速，单位为转每分钟（r/min）； 
——重量，单位为千克（kg）； 

c) 产品编号； 
d) 制造日期； 
e) 制造厂名称； 
f) 商标。 

8.1.2 在风机外壳的明显位置应有叶轮旋转方向指示牌和风机流道内气流方向的指示牌。 
8.1.3 在风机外壳明显位置应有 3C 认证标识。 
8.1.4 风机标牌的尺寸及技术要求应符合 GB/T 13306 的规定。 
8.1.5 运输包装标志应符合 GB/T 191 的规定。 

8.2 包装 

8.2.1 风机包装箱应附有产品合格证，合格证上应标明： 
a) 制造厂名称或注册商标； 
b) 产品使用说明书； 
c) 检验日期； 
d) 检验员签章。 

8.2.2 风机可简单包装，必须满足防水、防潮的要求。 

8.3 运输 

8.3.1 风机应符合铁路、公路、水路的运输要求。 
8.3.2 风机在运输过程中应防雨淋。 

8.4 贮存 

风机存放时，电动机接线盒应采取防尘、防水措施。如果露天存放，应采取防雨淋措施。 
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A  A  

附 录 A 
（规范性附录） 

风机叶轮超转速试验 

A.1 试验条件 

A.1.1 叶轮的超速试验和测量除另有规定外，应在常温下进行；试验前与试验后测量尺寸时，叶轮的

温差不应大于10 ℃。如需校正，应以20 ℃之值为准，测量温度应作记录。 

A.1.2 测试仪器和量具应符合下述要求： 

a) 测速仪精度为±1%； 
b) 游标卡尺精度为 0.02 mm； 
c) 振动监测仪精度为±1%。 

A.1.3 用于测试的仪器和量具，在试验前后必须进行检查校对，其性能与误差应符合有关标准的规定。 

A.1.4 试验设备应满足叶轮超速试验所需的转速和负荷及安全等要求。设备运转须平稳可靠，并设有

安全护罩及轴承部位的振动监测装置。设备的控制装置，应满足当实测的振动值超过整定值时，自动连

锁停机的要求。设备的控制、监测与测速装置应设置在安全可靠及易于观察的地方。 

试验设备的基础易位于地平面以下，距地面深度根据叶轮尺寸确定，以保证试验设备不超出地平面

为准。试验设备周围应设置至少高于地平面1050 mm的安全护栏。 

A.1.5 推荐在真空状态下进行超速试验，亦允许在叶轮进口处设置挡板，挡板应有足够的刚度。 

A.2 试验前的准备 

A.2.1 叶轮必须符合图样及工艺文件的规定，经平衡校正。 

A.2.2 检查技术文件、仪器、计量器具及工具的成套性。 

A.2.3 检查试验设备的完好性。 

A.2.4 检查叶轮的焊缝、铆钉(或铰制孔螺栓)、轮盘、轮盖、轮毂等应无裂纹及松动现象。 

A.2.5 在叶轮径向相互垂直的两个方向进行下述测量，作好记录，并在相应部位作好标记。 

A.2.5.1 离心式叶轮: 
a) 轮盖的进口内径； 
b) 叶轮外缘直径； 
c) 叶轮出口处叶片的垂直度。 

A.2.5.2 轴流式叶轮： 
a) 叶轮直径； 
b) 叶轮外径处叶片安装角。 
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A.3 试验步骤 

A.3.1 将叶轮装在试验设备的主轴上，夹紧牢固后用手转动确认灵活，盖好安全护罩，所有人员远离

到安全可靠的地带。 

A.3.2 如设有抽真空装置，抽真空应达到规定值。 

A.3.3 连接轴承部位的测振探头和振动监测装置及设备的控制装置，并将振动速度的连锁停机值整定

为11mm/s。 

A.3.4 启动试验设备，观察转速仪使叶轮在不小于叶轮最高工作转速的110%的转速下运转，持续时间

不得少于2 min。 

A.3.5 如因试验振动值超过整定值而连锁停机时，应查明原因，消除故障后，才能重新进行试验。 

A.3.6 试验结束后拆下叶轮，进行下列检测，并作好记录： 

a) 对试验前打标记的部位重新测量相应的尺寸； 
b) 对试验前打标记的部位重新测量叶片的垂直度； 
c) 对轴流式叶轮重新测量叶片安装角； 
d) 检查叶轮的焊缝、轮盘、轮盖、轮毂等有无裂纹，铆钉(或铰制孔螺栓)有无松动及裂纹。 

A.4 试验结果的评定 

A.4.1 焊缝、轮盘、轮盖、轮毂等不得有裂纹；铆钉(或铰制孔螺栓)不得松动或有裂纹。 

A.4.2 离心式叶轮轮盖的进口直径和叶轮外缘直径尺寸变形量或轴流式叶轮直径的尺寸变形量不得超

过表 A.1 的规定。 

表A.1  

叶轮型式 位  置 尺寸变形量 

离心式 
轮盖进口内径 

≤0.5‰ 叶轮外缘直径 
轴流式 叶轮直径 

注： = 100%×
试验后尺寸-试验前尺寸

尺寸变形量（）
试验前尺寸

  

A.4.3 离心式叶轮出口处叶片的垂直度不得超过图样的规定。 

A.4.4 轴流式叶轮外径处叶片安装角不得超过图样的规定。 

A.4.5 当上述任何一项不符合规定时， 允许返修并重做平衡校正后， 再做一次(仅此一次)超速试验，

其结果应符合，A.4.1~A.4.4当铆钉松动个数少于5%时，允许返修后不再作超速试验。 

 

_________________________________ 
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