














表 3 转移的污染防治、安全防护和应急措施

1.运输过程中的污染防治措施以及按照要求配备的相应污染防治设备

危险废物在运输过程中，驾驶员、押运员需了解危险废物的物理化学性质和应急处

理方法。全程录像监控，随车配备：麻袋、三角木、撬棍、桶、钢丝缆绳、危险品标志

牌。警示标志牌等。驾押人员保持手机畅通。

2.运输过程中的安全防护措施以及按照要求配备的相应安全防护设备

危险废物运输过程中，车辆按规定路线行驶，保持车辆平稳，不超载、不超速。定

时检查货物包装及车辆状况。车辆配备：千斤顶，钢绳、三角警示牌、手电筒、灭火器、

防静电条等安全防护设备。

3.运输过程中的应急预案以及按照要求配备的相应应急设备

危险废物在运输过程中发生交通事故或泄露事故。立即启动公司制定的安全事故应

急预案，严格按照预案执行。驾押人员及时通知当地交警 122、消防 119、环保部门要

求协助。并通知公司领导按照公司制定的安全事故应急预案进行应急救援。随车携带安

全事故应急预案手册，驾押人员保持手机通畅。



第三部分 废物处理处置情况

表 1 接受单位基本情况

单位名称：江西和丰环保科技有限公司

危废经营许可证编号：赣环危废临证字

【2022】17号
有效期：2022年 11月 10日至 2023年 11月 9日

经营核准内容（废物名称、类别、数量）：

表面处理废物（HW17：336-050-17、336-054-17、336-055-17、336-056-17、

336-057-17、336-058-17、336-059-17、336-062-17、336-063-17、336-064-17、

336-066-17）；含铜废物（HW22：304-001-22、398-005-22、398-051-22）；

含镍废物（HW46：261-087-46、384-005-46、900-037-46）；有色金属采选和

冶炼废物（HW48： 091-001-48、 321-002-48、 321-008-48、 321-013-48、

321-027-48）。

备注：336-063-17、336-064-17、336-066-17和 321-002-48仅限省内转移。

经营规模（吨/年）：76000吨/年



富氧熔炼炉文字描述及工艺流程图

外购铜泥、金银回收渣、回用烟尘、石灰以一定的比例，在拌料场进行拌

料和混匀，由于铜泥中含有水，加了石灰后，铜泥中的水与石灰反应生成氢氧

化钙，从而增加了砖料的硬度，拌料后的原料运至制砖工序，制砖后送至铜砖

堆棚自然干燥。

阳极炉生产过程产生的炉渣细末、风管铜泥以及部分除尘灰也通过造球进

入富氧熔炼炉熔炼系统。

在富氧熔炼炉熔炼时，含铜原料分批次加入富氧熔炼炉中，富氧熔炼炉原、

燃料由料斗经提升机提升至炉顶操作平台，直接经过料斗自动加料。炭精、石

英砂、石灰石、含铜原料在炉顶交替加入（石灰不再另行加入，已经在造球时

拌入铜泥中）；大块阳极炉渣直接加入富氧熔炼炉中。

本项目富氧熔炼炉采用鼓风+氧气（气化后）进行熔炼，由于铜泥冶炼在

是还原气氛下进行的，鼓入的氧气浓度不能过高，根据调查，一般以 22-28%

为宜（若氧气过量，铜会以氧化物的形式进入渣中，会降低铜的回收率，有时

甚至会造成局部过热烧穿炉壁），氧气的作用主要是为焦炭燃烧提供氧源，减

少空气的鼓入量，从而减少能耗（加热的空气量减少）。

富氧熔炼炉加料口水平设置，上方设有料斗架，放料时松开料车钢绳，原

料、燃烧会自动卸入加料口，使料口处于封闭状态，炉膛风管从料口下方炉体

侧面接入，因侧面抽风，可使料口呈负压状态，可防止炉膛烟气外逸。

熔炼时原燃料在炉内在自重作用下下行，经预热带、还原带，完成冶炼全过程。



富氧熔炼炉工艺流程见图



阳极炉文字描述及工艺流程图

⑴原料预处理

原料的预处理通常包括挑选分类、解体、打包压块。

1 选分类

挑选分类在原料库进行，以人工为主，剔除杂夹物、铁件等，并可以按外

观和成份分类，也可以按块度分类，进行不同的处理。

②解体

采用手工切割、气割、和机械切割等方法把镀铜镶嵌、连接在一起的黑色

金属和非金属进行分离解体；大于 450mm 的块料敲碎、长于 500mm 的要切断、

直径小于 25mm 的棒及管断成 300mm，重量不超过 60kg。

③打包、压块

为了将散装废料方便快速加入炉、提高生产效率，节约燃料消耗，采用打

包机，压块机、将解体的废料、散热器、切边残条等打包、压块、使其密度达

到 2～4.5t/m3。

④打包物料的储存

打包后物料采用叉车送专门打包料堆场集中储存。

⑵阳极精炼

阳极板生产线以废杂铜、富氧熔炼炉黑铜为原料进行生产。

本项目以废杂铜，黑铜块（不以铜精矿为原料，废杂铜原料来自于当地及

周边各省地区收购的杂铜）作为原料（如废铜线材、废铜型材及废铜边角料、

外单位生产的黑铜等，不对原料进行拆卸、清洗等作业，禁止塑料、橡胶等杂

质进入），经阳极炉熔炼生产阳极铜。

进厂废杂铜首先经分拣、打包，包块储存在料库，包块装入料斗，用叉车

送往燃油阳极炉车间，用地面式加料小车加到燃油阳极炉内，同时电解铜生产

线产生的残极也进入阳极炉。整个熔炼过程由加料熔化、氧化、还原、浇铸四

个阶段组成。

废铜熔化后，部分杂质在熔化过程中开始氧化及挥发，并且在熔体表面生

成炉渣，待铜全部熔化并除去炉渣后，开始用压缩富氧空气通过弯头风管鼓入

熔融的铜水中进行氧化造渣。造渣时加入一定量的熔剂石英砂。氧化时间约需



5h。

⑶还原

氧化造渣结束后，扒去铜液表面的渣，除渣彻底以后将还原剂(无烟煤粉)

通过弯头风管送入铜液中，使被氧化的铜熔液还原成铜含量在 99.0%以上的阳

极铜液，在必要的时候还需加入部分柴油以加强炉内的还原气氛。还原后最终

含氧量一般控制在 0.05～0.2%。还原结束后扒出煤渣。还原作业时停止供应

燃料，但继续供燃烧风，加入还原剂保持炉内的还原氛围，除去铜内的氧，并

进一步析出二氧化硫。还原时炉膛温度 1250～1300℃。还原所需时间约为 2h。

⑷出铜

还原结束，立即烧开出铜口，阳极铜液经溜槽、中间浇包、定量地浇到圆

盘浇铸机上的阳极模模腔内，浇注时需控制铜液温度和阳极板的冷却速度。一

般浇铸温度控制在 1100～1200℃。阳极铜液凝固后，经捞板机将浇铸机中的

阳极板取出，经冷却后，由叉车铲走堆放。阳极板含铜约 98.5%，阳极炉熔炼

铜的直收率约 95%。燃油阳极炉冶炼过程中产生的高温烟气首先经烟道冷却，

烟气温度从 1300℃降至 220℃以下。烟温降至 220℃以下进入炉堂烟气除尘装

置，经处理后烟气经 60 米烟囱排放。

阳极炉以重油为燃料，传统工艺以空气助燃，本项目改用氧气助燃，可以

减少空气用量，氧化时需要鼓入压缩空气进行吹氧，其目的有二方面，一是为

氧化提供氧气，二是通过压缩空气的强力通入，可对铜液进行搅拌，增加氧气

与铜液的接触面积，同时有利于氧化渣上浮到铜液表面。若鼓入纯氧或者是富

氧空气，对造成局部过氧，生成铜的氧化物，不但给后续还原工序增加压力，

且会降低铜的回收率。因此，在吹氧阶段不宜使用纯氧或者富氧空气。



阳极炉工艺流程见图


































































