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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准是根据EN50064:1989+A1:1993《充气高压开关设备和控制设备用锻铝和铝合金外壳》、

EN50069:1991+A1:1993《充气高压开关设备和控制设备用铸铝合金和锻铝合金焊接的混合材料外壳

的技术规范》、EN50052:1986+A2:1993《充气高压开关设备和控制设备用铸铝合金外壳》进行制定的。
本标准非等效采用 EN50064:1989+A1:1993、EN50069:1991+A1:1993、EN50052:1986+A2:

1993。 
本标准与EN50064:1989+A1:1993、EN50069:1991+A1:1993、EN50052:1986+A2:1993的主

要差别体现在:
———规范性引用文件按我国实际情况做了调整;
———部分术语做了相应修改;
———增加了材料的选用规范及表1~表6的选用范围;
———增加了对“施焊环境”的要求;
———增加了对“焊丝”的要求;
———增加了“实时成像”无损检测方法;
———对压力试验做了补充;
———增加了密封试验;
———相关章、条进行了调整;
———将3个EN标准的附录调整为3个规范性附录和1个资料性附录。
本标准中各章、条的编排顺序与 EN50064:1989+A1:1993基本一致,大部分条文的内容与

EN50064:1989+A1:1993、EN50069:1991+A1:1993、EN50052:1986+A2:1993相同,不同之处在

前述的主要差别中已给予说明。
本标准由中国电器工业协会提出。
本标准由全国高压开关设备标准化技术委员会(SAC/TC65)归口。
本标准负责起草单位:河南平高电气股份有限公司、西安高压电器研究院有限责任公司。
本标准参加起草单位:新东北电气(沈阳)高压开关有限公司、西安西电高压开关有限责任公司、西

安西电开关电气有限公司、泰兴长江电力设备有限责任公司、陕西国德电气制造有限公司、苏州阿海珐

高压电气开关有限公司、厦门ABB高压开关有限公司、上海西门子高压开关有限公司、沈阳华利电器集

团、北京北开电气股份有限公司、宁波天安集团、金华电力开关有限公司、益和电气集团股份有限公司、
上海思源高压开关有限公司、川开电气有限公司、广州白云电器设备股份有限公司、浙江开关厂有限公

司、四川电器集团有限公司、华仪电气股份有限公司、河南飞宇实业有限公司、平顶山中泰伟业机电有限

公司、江苏金鑫电器有限公司、阜新万达铸业(集团)有限公司、南通爱尔思轻合金精密成型有限公司、山
东富通电气有限公司。

本标准主要起草人:赵文强、阎关星、吴鸿雁、张亚辉、杨国秀、石治中、任向荣。
本标准参加起草人:张实、田恩文、张勐、常越、陆建挺、马占峰、李建中、李世岗、王文文、李建华、

王金民、金亚玲、许礼仁、李六零、盛敬华、陈天送、张交锁、刘春元、杨思民、卢德银、叶树新、李政军、
杨坤、杨志轶、陈荣、邱安宁、屈钧、陈伯荣、王旭、马力、杨成懋、马俊、高二平、陈晓俊、陈林峰、雷政、
巴勇刚、李永全、花光全、翟春江、周素洪、高玉良、袁会云、黄乐精。
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引  言

本标准包括使用在高压开关设备或相关的充气设备上的充气外壳的设计、制造、试验、检查及认证

的要求。由于下列原因要对这些外壳进行特殊的考虑:

a) 该外壳通常是作为电气设备的容器,因此其形状主要是由电气因素决定的,而不是由机械因素

决定的;

b) 该外壳安装在受限的可接近区域,并且这些设备只能由专业人员或被授权的人员操作;

c) 由于惰性、无腐蚀充气介质的彻底干燥是电气设备良好运行的基础,且对其进行定期检查,因
此,这些外壳的壁厚不要求内部腐蚀裕量;

d) 因为充气密度应保持在保证良好绝缘和灭弧性能的较窄范围,所以外壳仅承受小的压力波动。
因此,外壳不易因压力循环而疲劳;

e) 运行压力相对较低。
基于以上因素,为防止影响高压开关设备正常运行的湿气和灰尘进入外壳内部,在安装后和运行前

不应进行压力试验,并且在设备运行后不应进行压力试验或对外壳内部进行定期检查。
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充气高压开关设备用铝合金外壳

1 概述

1.1 范围

本标准规定了充有压缩的干燥空气、惰性气体如六氟化硫或氮气或这些气体的混合气体的户外、户
内安装的高压开关设备的铝合金外壳的设计、制造和工艺、检验和试验、认证和标识等内容。

本标准适用于充有压缩的干燥空气、惰性气体如六氟化硫或氮气或这些气体的混合气体的户外、户
内安装的高压开关设备的铝合金外壳,气体主要用于绝缘和/或灭弧,高压开关设备的额定电压:

———3.6kV~40.5kV且充气隔室的设计压力大于0.3MPa(20℃时表压);
———72.5kV及以上。
电器设备外壳包含的部件不仅仅局限于下列部件:
———断路器;
———负荷开关;
———隔离开关;
———接地开关;
———电流互感器;
———电压互感器;
———避雷器;
———母线及连接件;
———刚性气体绝缘输电线路。
还包括承压部件,如外壳带电的开关设备的灭弧室等。

1.2 质量保证

本标准明确了获得和保持产品质量的一致性和完整性是开关设备制造厂的责任。
外壳制造商应进行充分的检查以保证材料、生产和试验等各个方面都完全符合本标准和GB/T12467

的要求。为了保证满足本标准的要求,用户的检查员进行的检查不能免除开关设备制造商进行该质量

保证程序的责任。
注:质量保证体系见GB/T19000系列标准。

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。

GB7674—2008 额定电压72.5kV及以上气体绝缘金属封闭开关设备(IEC62271-203:2003,

MOD)

GB/T11022—1999 高压开关设备和控制设备标准的共用技术要求(eqvIEC60694:1996)

GB/T12467(所有部分) 金属材料熔焊质量要求[ISO3834(所有部分)]

GB/T19000—2008 质量管理体系 基础和术语(ISO9000:2005,IDT)

GB/T10858—2008 铝及铝合金焊丝(ISO18273:2004,MOD)
1
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