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安全评价业务网上公开信息表

机构名称 贵州朗洲安全科技有限公司 资质证号 APJ-(黔)-007

项目名称
江西鸿源金属科技有限公司年产 5万吨

水暖五金生产项目
项目规模

业务范围

有色金属合金制造，有色金属压延加

工，金属材料制造，金属材料销售，五

金产品制造，五金产品零售，五金产品

批发，建筑装饰材料销售，建筑用金属

配件销售，建筑装饰、水暖管道零件及

其他建筑用金属制品制造，金属结构销

售，金属废料和碎屑加工处理，高性能

有色金属及合金材料销售，有色金属合

金销售，货物进出口，技术进出口(依法

须经批准的项目外，凭营业执照依法自

主开展经营活动)。

合同期限

项目类别 安全预评价 报告提交时间

安全评价过程控制情况

安全评价项

目管理

项目组长 技术负责人 过程控制负责人

谢望南 周树新 华永美

安全评价报

告编制过程

报告编制人 报告审核人

谢望南、何炜、 高峰 毛林春

安全评价项

目参与人员

安全评价师 注册安全工程师 技术专家或技术人员

谢望南、何炜、 高峰 谢望南、何炜、 高峰

安全评价项

目现场开展

工作情况

现场勘察人员 勘察时间及任务 现场勘察照片

谢望南 2025年 11月 27日
（可以采用超链接

方式公开）

安全评价项

目简介

江西鸿源金属科技有限公司成立于2024年01月05日，法定代表人为张

驰。公司注册资本1200万元，注册地址为江西省上饶市铅山县工业园区南

水二期地块。经营范围 一般项目：有色金属合金制造，有色金属压延加工，
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金属材料制造，金属材料销售，五金产品制造，五金产品零售，五金产品

批发，建筑装饰材料销售，建筑用金属配件销售，建筑装饰、水暖管道零

件及其他建筑用金属制品制造，金属结构销售，金属废料和碎屑加工处理，

高性能有色金属及合金材料销售，有色金属合金销售，货物进出口，技术

进出口(依法须经批准的项目外，凭营业执照依法自主开展经营活动)。
结合市场情况江西鸿源金属科技有限公司拟投资8亿元建设年产5万吨

水暖五金生产项目，用地面积约70亩（约50000㎡），总建筑面积30000㎡，

主要建设3栋生产车间、门房、水泵房及变电配电室等。根据《国民经济行

业分类标准》（GB/T4754-2017/XG1-2019），本项目属于：C3251铜压延加

工各行业。根据《应急管理部办公厅关于修订<冶金有色建材机械轻工纺织

烟草商贸行业安全监管分类标准（实行）>的通知》（应急厅〔2019〕17号），

本项目属于：冶金行业。

项目主要设备有：破碎机、工频感应电炉、引机、拉丝机、数控机床

等。

建设内容：

企业年产建设年产5万吨水暖五金生产项目，用地面积约70亩（约50000
㎡），总建筑面积30000㎡，主要建设3栋生产车间、门房、水泵房及变电配

电室等。

工艺流程

1、铜棒工艺流程

（1）分拣

项目采用人工分拣，主要将肉眼可见的杂物分拣出来。

（2）破碎、磁选

项目使用一台破碎机视情况对入炉前原料进行破碎，根据建设单位经

验，约有20%的原料需进行破碎，破碎机自带磁选功能即机器顶部为磁铁，

将符合要求的原料吸入，不符合要求的物料由下部放出。

（3）上料、熔化

上料：将配比好的原料铲进铁斗内，叉车运输到地磅过磅，将铁斗运

输到工作台附近等待吊运，将铁斗吊起至工作平台上方，将铁斗进行倾倒，

倾倒为铜屑、铜丝等。投料顺序一般是废黄铜先进炉，后加入锌锭、废紫

铜等原料。

熔化：将原材料倒入工频熔化炉，熔化后抽样化验，按化验单添加缺

少元素直至化验合格。工频电炉整个熔化过程约为3小时，温度一般控制在

1050~1200℃左右。项目每台熔化电炉均布置在固定房式集气罩内，仅设炉

门便于加料、捞渣。熔化过程中炉门封闭，仅在加料、捞渣时，会开启短

暂开启炉门，运行期间完全封闭。

（3）清渣

合金全部熔化后，会把铜溶液中的悬浮夹渣物也随之与熔渣一起上浮

至液面，使浮渣松散、易扒除，将浮渣清除，炉渣经水洗、重力分选后黄

铜入炉重新利用。铁、不锈钢等外售。因次铜中成分及比例略有不同，时

间不定，熔化时间约为3h，控制炉腔温度在950℃~1050℃。

炉渣水洗、重力分选：项目设置一条炉渣回收线，铜渣经过水洗再经
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过重力分选后分出黄铜，铁、不锈钢、铜泥等。项目重力分选采用摇床分

选，摇床分选是利用不同矿物间的密度差异而使之分离的一种分选方法。

本项目采用以水为介质的摇床分选工艺，物料经振动给料机将料均匀连续

地送入摇床中，根据不同密度的矿物在水升水流中的沉降速度不同，将金

属铜颗粒分选出来(密度较大的金属铜颗粒在水中沉降较快，密度小的其他

物质颗粒在横、纵向水流联合作用下与重矿物分离)，作为下一步熔融工序

的原料。摇床分选工序中物料与水的比例约为1:2.5，操作时间在30～45min
之间。此工序产生分选废渣和噪声。

黄铜自然晾干后回用于熔化工序，铁、不锈钢（S1-3）等外售资源回

收企业。水洗过程产生废水，废水循环回用，需定期清泥，定期补充新鲜

用水。

（4）保温

经化验合格后，使铜液经密闭虹吸管流入保温炉中，控制保温炉炉腔

温度在800℃±50℃，整个过程为全密闭状态。

（5）引出铸造、裁断

引出铸造采用水平连续铸造，水平连续铸造过程中，金属熔体在地面

平行安装的铸造机上从结晶器中连续拉出。其生产过程为：将保温炉中的

金属熔体通过液流控制装置导入通水冷却的结晶器中，凝固成具有一定强

度的凝壳后，借助引锭杆和牵引辊，将已经凝固的铸锭连续地拉出结晶器。

铜棒被拉出结晶器一段长度后会被自动切断。此过程配备15套冷却水系统，

用于结晶器和炉子线圈的冷却，为间接冷却，冷却水（W1-2）循环使用，

定期补充。

（6）去皮拉丝

将铜棒放入去皮拉丝机中，自动牵引剥外圆，产生的废料按牌号分类

收集，可以熔化后再次使用。同时此过程会产生去皮废料S1-5、噪声N1-5。
（7）回退火

退火、冷却：项目生产的铜棒需根据订单要求进行退火处理，根据建

设单位经验，约有10%的铜棒需进行退火处理，退火处理可以消除铜棒在

加工过程中产生的残余应力，提高铜棒的强度、韧性和耐腐蚀性。加工成

型的铜棒送入退火炉，退火炉使用电加热。退火是一种金属热处理工艺，

指的是将金属缓慢加热到一定温度，保持足够时间，然后以适宜速度冷却。

将所需的铜棒放入通过罩式退火炉中加热，由常温加热至720℃以上，加热

时间约为16小时。通过风冷对工件进行冷却，冷却至再结晶温度。此过程

主要产生噪声。

回火、冷却：项目生产的铜棒需根据订单要求进行回火处理，根据建

设单位经验，约有10%的铜棒需进行回火处理，铜棒回火的主要目的是减

少或消除材料在淬火过程中产生的内应力和脆性，提高材料的韧性和塑性。

铜棒送入回火炉进行加热保温，保温温度为400-650℃，保温时间为2h。通

过自然冷却对工件进行冷却，冷却至室温。

水暖（五金）件工艺流程

根据采购单对阀门的型号要求，预计红冲工艺加工铜棒量为50%。预

计切割工艺加工铜棒量为50%，其他工艺为通用工艺。
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（1）下料

将企业自产的铜棒下料至锻压机进行锻压/红冲。

（2）成型

①锻压/红冲

红冲工艺是通过改变加工方法来提高零部件的力学性能的方法。将金

属坯料加热后放在模具内成形，一次性成型。结构特点是冲压方式与型腔

模的成形方式有机结合，不仅能在压力机上挤压成型腔式挤压模，而且能

一次性实行多方位的脱模动作，在足够强大的压力下，迫使金属材料在模

腔内通过复杂的流动，挤压成形状复杂的零部件。加热温度经测温枪测量

温度达到680℃~750℃（根据产品材料需要，非固定温度，加热方式为电加

热），即可进行冲压。

②切割

根据采购单要求，使用数控机床对铜棒直接进行切割。废料回用至对

应铜棒型号。

（2）机加工

红冲自然冷却或切割后，成型后的半成品经过数控车床、钻床等进行

钻、凿、车等精细加工；

（3）抛光

利用砂轮机将成型铸件的毛刺去掉，并将铸件的边修整齐，再用抛光

机械的各种磨头或麻（布）轮的高速旋转，将铸件表面的氧化层打磨掉，

增加光洁度。

（4）电镀（委外）

目的是增加产品的美观性，同时增强铜耐腐蚀性。该工序委外处理。

（5）组装

经过机加工好的铜阀门主体与外购的其他配套零部件组装得到铜阀门

产品。

（6）试压

铜阀门产品在试压机内进行压力检测，试压根据产品型号不同及客户

标准，采用水压和气压方法。试压用水循环利用，不外排，合格后进入烘

干设备内电加热烘干阀门携带出来的水分。不合格品直接返炉熔化重新利

用。

（7）包装

对试压达标的产品进行包装，项目采用人工包装。

项目“三同时”情况：

项目安全预评价由贵州朗州安全科技有限公司编制。

评价项目其

他信息
（非涉密性描述）

注：

1.每个项目填写一表，并在安全评价报告提交后一周内公开。

2.属于煤矿、非煤矿山、化工、冶金业务的，应随月报表一同报省厅规划财务处备案。

https://baike.baidu.com/item/%E6%9C%89%E6%9C%BA%E7%BB%93%E5%90%88/11003260?fromModule=lemma_inlink
https://baike.baidu.com/item/%E5%8E%8B%E5%8A%9B%E6%9C%BA/5290838?fromModule=lemma_inlink
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附件 1

江西鸿源金属科技有限公司年产 5万吨水暖五金项目

安全预评价报告

安全评价人员

姓名 资格证书号
从业登记

编号
签 字

项目负责人 谢望南 CAWS350000230200233 043212

项目组成员

谢望南 CAWS350000230200233 043212

何 炜 1500000000300263 026423

金永新 0800000000206776 012320

段艳龙 1800000000300239 034094

金鹏明 15000000000301487 027790

高峰 0800000000206211 013644

报告编制人

谢望南 CAWS350000230200233 043212

何 炜 1500000000300263 026423

金鹏明 15000000000301487 027790

报告审核人 毛林春 1100000000200817 018969

过程控制负责人 华永美 1700000000300965 030575

技术负责人 周树新 1904000000100263 ／
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附件2：
现场照片
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