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前   言 
 

为贯彻《中华人民共和国环境保护法》，减少电石法乙炔气的使用，降低金属焊割气在生产和使

用过程中产生的环境污染，制定本标准。 

本标准提倡企业使用丙烷作为一种经济合理、使用安全、无污染的工业燃气来替代传统的乙炔金

属焊割气。 

本标准对《环境标志产品认证技术要求 金属焊割气》（HBC 13－2002）进行了全面修改。 

本标准为指导性标准，适用于中国环境标志产品认证。 

本标准由国家环境保护总局科技标准司提出。 

本标准起草单位：国家环境保护总局环境发展中心。 

本标准国家环境保护总局 2006 年 1 月 6 日批准。 

本标准自 2006 年 3 月 1 日起实施，自实施之日起代替 HBC 13－2002。 

本标准由国家环境保护总局解释。 

本标准所代替标准的历次版本发布情况为： 

——HBC 13—2002。 
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环境标志产品技术要求  金属焊割气 

1 范围 

本标准规定了金属焊割气环境标志产品的基本要求、技术内容和检验方法。 

本标准适用于具有金属焊接、切割、加热等功能的烃类气体或在其中使用添加剂的新型金属焊割

气的环境标志产品认证。 

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 9052.1－1998  油气田液化石油气 

GB 9448－1999    焊接与切割安全 

GB 12206－1990   城市燃气热值测试方法 

GB 17673－1999   液化丙烯、丙烷钢质焊接气瓶 

GB 18583－2001   室内装饰装修材料胶粘剂中有害物质限量 

SH 0232－1993    液化石油气铜片腐蚀实验法 

3  基本要求 

3.1 产品主介质（不包括添加剂）的质量应符合 GB 9052.1－1998 的要求。 

3.2 产品使用过程中的安全性能应符合 GB 9448－1999 的要求。 

3.3 产品生产企业污染物排放应符合国家或地方规定的污染物排放标准。 

4  技术内容 

4.1 产品不得使用电石法生产的乙炔气。  

4.2 产品添加剂中苯含量≤5 g/kg、甲苯及二甲苯的总含量≤200 g/kg。 

4.3 产品在氧气中燃烧时的火焰温度须在 3000 ℃以上。 

4.4 产品的热值不小于 90 MJ/m3。 

4.5 产品对贮存容器的腐蚀性级别不大于Ⅰ级。 

4.6 当周围环境温度及钢瓶温度在 0℃，钢瓶剩余压力为 0.01 Mpa 时，钢瓶内的剩余物质应小于总充

装量的 3%。 
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5  检验方法 

5.1 技术内容 4.1 的要求通过文件审查结合现场检查的方式来验证。 

5.2 技术内容 4.2 中苯含量的测定按 GB 18583－2001 中附录 B 的规定进行检测。 

5.3 技术内容 4.2 中甲苯及二甲苯含量的要求按 GB 18583－2001 附录 C 的规定进行检测。 

5.4 技术内容 4.3 按附录 A 的规定进行检测。 

5.5 技术内容 4.4 的要求按 GB 12206－1990 的规定进行检测。 

5.6 技术内容 4.5 的要求按 SH 0232－1993 的规定进行检测。  

5.7 技术内容 4.6 的要求按附录 B 的规定进行检测。 
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附录 A 

(规范性附录) 

热流法测定燃气流温度 

A.1 概述 

不同气体混合后其驻点传热率与不同气体在混合气体中所占质量比有关。驻点传热率与混合气体

驻点焓、热流探头有效头部半径、驻点压力有确定的关系，由公式（1）给出。 
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式中： ——驻点热流，sq& ( )scmJ ⋅2/ ；  

effR ——热流探头有效头部半径， ； cm

sP ——驻点绝对压力，atm； ( )kPaatm 01325.11 =  

iC ——单独气体与混合气体的质量比； 

iK ——不同气体常数，由表 1 给出； 

sH ——驻点比焓， ； gJ /

wH ——冷壁焓，  gJ /

表 1  不同气体热传导常数 

气体 ( )2/112/3 −−− ⋅⋅⋅ atmscmgKi  
空气 0.1235 

二氧化碳 0.1372 

氢气 0.0407 

氮气 0.1155 

水蒸气 0.1436 

由以上可以看出，只要知道燃烧后产生的气体组分，测量出火焰最高温度区的驻点热流和驻点压

力，就可以由公式（1）得到混合气体的驻点比焓，查热力学焓熵表，可以得到不同气体的温度，从

而根据其不同的质量比，由公式（2）得到混合气体的温度（ ）。 0T

∑=
i

iiTCT0                                 （2） 

式中： ——单独气体与混合气体的质量比； iC

      ——单独气体的温度，℃。 iT
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A.2 参数设置 

A.2.1 测量 sq&

采用塞式量热计。无氧铜探芯，探芯直径 3 mm，高 5 mm，安装在不锈钢绝热套上，安装后探头

直径 6 mm，平头，其有效头部半径 =6 mm。探头安装在送进支架上，扫描进入火焰高温区，停

留 0.5 s 后退出，期间记录探芯背面热电偶温升，根据公式（3）计算出  

effR

sq&

dt
dTCqs ρδ=&                                （3） 

式中： ——无氧铜比热，取C ( )CgJ o⋅/385.0 ； 

      ρ ——无氧铜密度，  3/9.8 mg

      δ ——探芯厚度， ； cm

      
dt
dT

——单位时间内温度变化率，℃/s。 

A.2.2 测量 sP

采用扫描压力探头，探头头部半径 2 mm，测压孔直径 1 mm。探头上安装合适量程的压力传感器，

扫描通过火焰，测量驻点压力。 

A.2.3 的确定 iC

如果可以直接测量气体组分则采用测量结果，否则取燃气完全燃烧后的气态组分。根据完全燃烧

化学反应方程式，确定每一气体组分所占混合气体质量比。 
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附录 B 

(规范性附录) 

燃气残液量的测定方法 

B.1 概述 

由于受燃气纯度及周围环境条件的影响，燃气用完后必然会产生一定量的残液，这些残液排入环

境后将带来严重的环境污染和安全隐患。 

B.2 测定方法 

（1）现场随机抽取 1~2 个标准瓶（15 kg/瓶）待测定的燃气，称重确定燃气重量； 

（2）在 15℃环境条件下使用燃气，直至安装在钢瓶上的减压器压力显示为 0.01 MPa 为止，称重； 

（3）计算残液重量占全部燃气重量的百分比。 
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