


《EPS处理表面氧化铁皮技术要求》
标准编制说明

一、任务来源
根据《中国特钢企业协会团体标准化工作委员会关于下达2023年第五批团体标准制修订计划的通知》，由杭州金固环保设备科技有限公司、冶金工业规划研究院等单位共同参与《EPS处理表面氧化铁皮设备技术要求 热轧钢板及钢带》团体标准的制定工作。
本标准由中国特钢企业协会提出并归口，杭州金固环保设备科技有限公司为标准牵头编制单位，冶金工业规划研究院作为标准组织协调单位。经专家会讨论，本标准为技术标准，建议标准名称修改为《EPS处理表面氧化铁皮技术要求》。
二、制定本标准的目的和意义
钢材产品经过热轧工艺表面会形成氧化铁皮，在后续加工或销售前必须去除氧化铁皮以满足使用需要。目前，传统的热轧钢板及钢带表面氧化铁皮处理主要采用酸洗工艺。热轧酸洗工艺会产生大量的酸雾、废酸和酸洗污泥等，容易对大气、水体、土壤造成污染；因此，国内外纷纷加大无酸处理表面氧化铁皮技术研发，来满足日益严格的环保要求。EPS是一种采用物理方法去除金属材料表面氧化铁皮及杂质的绿色免酸洗金属表面处理技术，即通过使用精炼钢砂的水混合物对钢板表面进行物理打磨处理将热轧钢板和钢带表面氧化层彻底剥离，同时附上一层洁净抗腐蚀的新表层。采用该技术去除氧化铁皮时不会产生任何气体、液体和固体废物排放，经该技术处理的热轧钢板及钢带表面氧化铁皮除尽率达到酸洗处理水平，产品表面质量和处理效率完全能满足下游用户要求。该技术属于源头减排的绿色无酸表面处理技术，目前，EPS已在鞍钢股份等多家企业建有生产线，产品表面质量好、氧化铁皮除尽率高，但目前行业内暂无统一的产品标准。本标准的制定填补了EPS钢板表面氧化铁皮无酸处理技术领域的标准空白。本标准的制定可作为下游钢铁企业用户和钢材表面处理企业用户选择相关技术装备提供依据，有利于促进EPS钢材无酸表面处理技术的推广应用，符合国家鼓励的绿色环保技术方向。
三、标准编制过程
杭州金固环保设备科技有限公司和冶金工业规划研究院共同组建了《EPS处理表面氧化铁皮技术要求》团体标准编写工作组，并明确各自责任和分工。在标准制定过程中，编写小组认真查阅有关资料和收集相关数据信息，结合EPS技术处理运行情况，以及EPS处理产品表面质量和处理效果等对比分析，进行本标准的编制。
2023年7-8月，标准预研和立项阶段。对国内外钢材表面氧化铁皮处理技术情况进行文献资料调研和搜集整理，对比分析EPS处理技术与传统酸洗技术处理热轧钢板及钢带的效果，并提出标准制定项目计划和完成了标准立项征求意见。
2023年9-11月，标准初稿编制阶段。2023年11月初中国特钢企业协会发布了标准项目计划。工作组在前期调研基础上进行了标准初稿编制，并在工作组内进行了多次讨论和交流意见。同时，标准编制工作组又专门邀请下游用户企业专家进行了标准的讨论，重点就产品处理表面质量等提出意见和建议。2023年11月完成标准草案，并在工作组内讨论形成标准讨论稿。2024年1月组织了专门的专家研讨会，并修改完成标准征求意见稿。
四、标准编制原则
以问题与需求为导向，切实从无酸处理热轧钢板及钢带生产需求出发，通过制定满足市场创新需要，并具有科学、合理、全面、可操作性的标准，助力提升EPS技术处理热轧钢板及钢带的高质量供给水平，提升作业安全性、可靠性，促进EPS技术的推广应用和填补标准空白。在确定本标准主要技术指标时，综合考虑现有技术水平和下游用户的使用要求，寻求最大的经济、社会和环境效益，充分体现了标准在技术上的先进性、适用性及合理性。
五、标准的主要内容
（一）编写格式
本标准在起草过程中主要按GB/T 1.1-2020《标准化工作导则第1部分:标准的结构和编写规则》的要求编写，主要内容包括：范围、规范性引用文件、术语和定义、工艺流程、设备组成、技术要求、健康、安全与环保。
（二）关于适用范围
本文件适用于无酸去除热轧钢板及钢带表面氧化铁皮的EPS技术。
（三）术语和定义
本文件新定义了绿色清洁表面处理（EPS）的定义，是指一种绿色环保的钢板和钢带表面无酸处理方式，如使用水、角钢砂和水基防锈剂等混合而成的特殊介质去除钢板和钢带表面氧化铁皮。该技术已经实现了热轧钢板及钢带的产业化应用，且处理效率、处理成本和处理效果已达到甚至超过传统酸洗的处理水平。
（四）工艺流程和设备组成
第4章和第5章分别对EPS处理技术的工艺流程和设备组成进行了规定和说明。EPS处理主要包括对钢材进行表面除鳞、清洗、烘干、表面检测，并对处理过程中产生的水、角钢砂等进行收集和回收利用。EPS处理技术装备主要包括除鳞主机、砂水分离过滤系统、清洗烘干系统，辅助设备主要包括表面检测系统、冷却系统。
（五）技术要求
1、关于处理前原料要求和处理速度
用于EPS技术处理的热轧钢板及钢带化学成分、尺寸和外形、力学性能和工艺性能等应符合GB/T 711、GB/T 3274、GB/T 3524、GB/T 8749、GB/T 25053等的规定。EPS处理碳钢的速度应不小于100m/min，处理低合金钢和高合金钢的速度应分别不小于80m/min和60m/min。
2、产品质量
EPS处理热轧钢板及钢带的表面质量要求和硬度等要求主要是根据实际处理统计数据和相关标准要求确定。经EPS处理的热轧钢板及钢带表面氧化铁皮完全去尽，表面呈金属本色且处处理前后钢材的表面硬度无明显差异。表面硬度应按GB/T 230.1检验，若供方能保证合格，可不检验。表面粗糙度达1μm~5μm，表面凹坑缓和，辊痕和条纹改善，处理后产品可以满足不同冷轧、冲压和表面涂镀工艺要求。
3、成材率
本文件统计的成材率为不计切头切尾的损耗。经统计，处理后的碳钢、低合金钢、高合金钢板和钢带的成材率不低于99.7%。
4、资源能源消耗
资源能源消耗主要是根据实际处理统计数据确定，具体如表1所示。
表1  资源能源消耗指标
	处理产品
	吨产品新水消耗量，m3/t
	吨产品用电量，kWh/t

	[bookmark: _GoBack]碳钢
	0.005
	30

	低合金钢
	0.008
	40

	高合金钢
	0.01
	45



（六）健康、安全与环保
EPS技术处理过程不应产生刺激性气体，不存在废气、废水和固废排放，噪声污染应符合GB 12348的规定。处理过程还应注重消防安全，不应有易燃物品。
六、与国内其它法律、法规的关系
制定本标准时依据并引用了国内有关现行有效的标准，也不违背国内其它行业标准、法律、法规及强制性标准的有关规定。
七、标准属性
本标准属于中国特钢企业协会团体标准。 
八、标准水平及预期效果
该标准的制定强化了上下游行业间的衔接和联系，有利于EPS处理技术在热轧钢板及钢带无酸处理领域的推广应用和产品质量的提升。本标准的实施，符合我国钢铁工业由高速度发展向高质量发展的整体趋势，能够为我国钢铁产业高质量发展提供有力支撑，使原料生产企业充分满足全行业对基础材料产品生产提出的绿色、环保需要。
九、贯彻要求及建议
本标准归口单位为中国特钢企业协会，经过审定报批后，经过审定报批后，由中国特钢企业协会发布。建议在EPS技术装备生产制造厂家，技术服务商和下游技术使用单位进行宣贯执行。
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