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1.总论

1.1编制背景

江苏阿尔法药业股份有限公司成立于 2007 年 11 月 19 日，注册资本为

7381.4万元人民币，位于宿迁市宿迁生态化工科技产业园（原宿迁市经济开发区

北区），占地面积 99亩，现有生产车间 10座，厂区建有罐区、总变配电房、仓

库等设施，目前已建成 2期工程。企业主要产品有瑞舒伐他汀钙及其中间体、阿

托伐他汀钙及其中间体、匹伐他汀钙及其中间体、醋酸阿比特龙中间体。

根据关于公布《江苏省 2021年土壤污染防治工作计划》、《宿豫区土壤污

染重点监管企业名单（第一批）》（宿豫政办发〔2019〕22号文）、《宿迁市

2021年土壤污染防治工作方案》等文件，江苏阿尔法药业股份有限公司被列入

土壤环境重点监管企业名单。

为贯彻落实文件精神，落实企业主体责任，健全土地污染隐患排查制度，

江苏阿尔法药业股份有限公司于 2021年 12月底开展了厂区土壤污染隐患排查工

作。

对照《重点监管单位土壤污染隐患排查“回头看”工作指南》（环办土壤

函〔2023〕8号）和《土壤污染重点监管单位土壤污染隐患排查“回头看”试点

工作方案》（苏环办〔2022〕279号）要求，2023年 12月江苏阿尔法药业股份

有限公司在上一轮土壤污染隐患排查工作成果基础上，对企业土壤污染隐患排

查关键环节工作情况逐一核实，查漏补缺，进一步完善排查工作成果，并开展

土壤污染隐患排查工作，编制本报告。

1.2排查目的和原则

1.2.1排查目的

企业通过土壤污染隐患排查，及时发现土壤污染隐患或者土壤污染，及早

采取措施消除隐患，管控风险，防止污染或污染扩散和加重，降低后期风险管

控或修复成本。

1.2.2排查原则

（1）针对性原则
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针对本企业的生产活动特征和潜在污染物特性，进行土壤和地下水隐患排

查，为企业土壤和地下水污染防范提供依据。

（2）规范性原则

采用程序化、系统化、规范化的工作程序、排查方法开展隐患排查工作、

保证排查工作的完整性、科学性以及排查结果的客观性。

（3）安全性原则

重点监管企业涉及众多易燃易爆和有毒有害物质，开展现场排查作业过

程，要严格遵从相关安全作业要求，确保现场作业安全。

1.3排查范围

本次排查的范围为项目红线内区域（图 1-1），占地面积约 66000平方米，

计 99亩。

图 1-1项目地块红线图（2023年卫星图）

1.4编制依据

1.4.1法律法规

1）《中华人民共和国环境保护法》（2015年 1月 1日施行）

2）《建设项目环境保护管理条例》（2017年 10月国务院令第 682号）

3）《中华人民共和国土壤污染防治法》（2019年 1月 1日施行）

4）《中华人民共和国水污染防治法》（2018年 1月 1日施行）
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5）《中华人民共和国固体废弃物污染环境防治法》（2020年 9月 1日施行）

1.4.2相关规定与政策

1）《土壤污染防治行动计划》（国发〔2016〕31号）

2）《工况用地土壤环境管理办法（试行）》（环境保护部部令第 3号）

3）《江苏省土壤污染防治工作方案》（苏政发〔2016〕169号）

4）《宿迁市土壤污染防治工作方案》

5）《江苏省 2021年土壤污染防治工作计划》

6）《宿豫区土壤污染重点监管企业名单（第一批）》（宿豫政办发

〔2019〕22号文）

7）《宿迁市 2021年土壤污染防治工作方案》

1.4.3技术导则及规范

1）《重点监管单位土壤污染隐患排查指南（试行）》

2）《重点监管单位土壤污染隐患排查“回头看”工作指南》（环办土壤函

〔2023〕8号）

3）《土壤污染重点监管单位土壤污染隐患排查“回头看”试点工作方案》

（苏环办〔2022〕279号）

4）《重点监管单位土壤污染隐患排查“回头看”工作要点》

1.4.4其他

1）《江苏阿尔法药业股份有限公司年产手性药物及其中间体 2100吨和副产

品 3550吨技术改造项目环境影响报告书》（2016年 2月）

2）《江苏阿尔法药业股份有限公司排污许可证》（2021年）

3）《江苏阿尔法药业股份有限公司地块土壤与地下水自行监测报告》（2023

年 1月）

4）江苏阿尔法药业股份有限公司平面图
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2.企业概况

2.1企业基础信息

本次调查的江苏阿尔法药业股份有限公司地块位于宿迁生态化工科技产业

园燕山路 5号，企业法人代表为石利平，公司类型为公司类型为股份有限公司

（非上市），行业类别及代码：C2710化学药品原料药制造。本项目地块占地面

积约 66000 平方米，计 99 亩。项目地块地理坐标为东经 118.362140°至

118.366624°，北纬 34.105049°到 34.106911°。企业具体位置详见图 2-1，具体信

息见表 2-1。

图 2-1项目地理位置（百度地图）

表 2-1企业基本情况

江苏阿尔法药业股份有限公司

石利平 联系人 陆游

15751454993 邮箱地址 1324146154@qq.com

宿迁生态化工科技产业园燕山路5号

66000平方米 行业类别及代号
C2710化学药品原料药

制造

2007年11月 最新改扩建时间 2016年2月
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2.2企业概况

2007年 12月，年产阿伐他汀钙 20吨及其中间体、氯吡格雷 80吨及其中间

体项目（ATS-5、ATS-8、L1、阿伐他汀钙、L-邻氯苯甘氨酸、氯吡格雷）通过

了宿迁市环境保护局审批（宿环发[2007]172号），2008年 4月开工建设，2009

年 7月获得试生产核准。后该项目建设与原环评审批内容不一致，放弃了氯吡格

雷的建设。2011年 7月通过宿迁市环境保护局对环保设施的竣工验收（宿环验

2011014号）。

2013年 2月，心血管病药物中间体、化疗止吐药物中间体项目，主要产品

有瑞舒伐他汀、匹伐他汀、奥美沙坦、阿瑞匹坦、L-对氟苯甘氨酸、甲氧基二乙

基硼烷通过了宿迁市环境保护局审批（宿环建管[2013]4号），并开工建设。

2013年 12月经环保部门同意心血管病药物中间体项目投入试生产。2015年 4月

23日通过宿迁市环境保护局对环保设施的竣工验收（宿环验[2015]7号）。

2015年初，企业完全取消奥美沙坦原药、化疗止吐药物（阿瑞匹坦、L-对

氟苯甘氨酸）的生产，减少现有醋酸阿比特龙中间体甲氧基二乙基硼烷的产

能，新增醋酸阿比特龙中间体 DBP，对已批的三种他汀类原药及其中间体（瑞

舒伐他汀钙及其中间体、阿托伐他汀钙及其中间体，匹伐他汀钙及其中间体）

拟进行扩能技术改造，并新增孟鲁司特纳及其中间体、普瑞巴林中间体、替卡

格雷及其中间体、索非布韦及其中间体的生产，并将该技术改造项目在宿迁市

经济和信息化委员会进行了备案，项目名称为“年产手性药物及其中间体 2100吨

和副产品 3550吨技术改造项目”，备案号为 3213001502526-4，项目总投资为

32300万元。

目前全厂年产手性药物及其中间体 1390吨。其中，瑞舒伐他汀钙及其中间

体 540吨/年、阿托伐他汀钙及其中间体 760吨/年、匹伐他汀及其中间体 40吨/

年、醋酸阿比特龙中间体 50吨/年，同时副产硫酸钠约 1800吨/年、碳酸锂约

450吨/年、葡萄糖酸钠约 1300吨/年。

2.3企业工程组成

企业工程组成详见表 2-2。

表 2-2工程组成一览表

项目组成 建设内容 位置 内容与规模 备注
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主体工程
生产车

间

1~6#车间 企业内北侧 各车间占地面积均为 978.29m2

7~9#车间
企业内西南

侧
各车间占地面积均为 1562.94m2

10#车间
企业内东北

角
各车间占地面积为 857.89m2

储运工程

仓库 厂区南侧

5个仓库，其中 1#和 2#仓库占地面积

686m2；4#仓库占地面积 686m2；5#仓库占

地面积 1169m2；7#仓库占地面积 686m2。

7#仓库为成品库，5#仓库改造为危废暂存

库，其余均为原料库

罐区 3#车间西侧

占地面积 1048.04m2，共 18个储罐，分别

为：1×30m3甲苯储罐；1×30m3正己烷储

罐；2×50m3甲基叔丁基醚储罐；1×30m3

和 1×50m3乙酸叔丁酯储罐；1×50m3石油

醚储罐；1×30m3和 1×50m3乙酸乙酯储

罐；1×30m3二氯甲烷储罐；1×30m3甲醇

储罐；1×30m3乙醇储罐；1×30m3盐酸储

罐；1×50m32，2-二甲氧基丙烷储罐；1×
30m3浓硫酸储罐；1×30m3和 1×50m3二

异丙胺储罐；1×30m3预留备用储罐

剧毒品库 罐区旁
罐区旁设置剧毒品库，设置 2×30m3氰化钠

储罐

公用工程

给水工

程
园区给水 / 新鲜水用量约 314612t/a

纯水系

统
纯水设施 / 制纯水能力 1m3/h

排水工

程

雨污分流

管网系统
/ 雨污分流，废水排放量为 263643t/a

供热工

程

园区蒸汽

管网
/ 用汽量 81900t/a

消防系

统

消防水喷

淋系统
/ 1座 1500m3消防循环水池

冷却水

系统

循环冷却

塔
/

保留现有 2台 200m3/h和 1台 100m3/h冷却

塔，拆除 2台 200m3/h冷却塔，新建 1台
500m3/h冷却塔

冷冻系

统
冷冻机组 / 3台 10万大卡制冷机，新建 1套 100万大卡

和 1套 50万大卡冷冻机组

真空系

统
真空机组 / 真空机组 164台

供电系

统
变配电房

/
/

配置 1台 1000kVA、1台 800kVA变压器

（221.8m2），新增 1台 SCB10-1250变
压器，总用电量约为 1769.67万千瓦时/年

绿化 厂区绿化 / 绿化率 15%
办公实

验楼
/ / 占地面积 686.96m2，主要用于分析化验

环保工程 废气处理

4#车间、5#
车间、6#车
间南侧

对全厂有组织废气进行收集，对各车间的尾

气处理设施进行改造，其中各车间内不含

氯、氮氧化物、氨的可焚烧废气统一汇入废
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气总管，送入 RTO废气处理装置进行焚烧

处理；其他废气 1#车间、2#车间、10#车间

设置 1#废气处理设施，采用碱洗+水洗+等
离子+二级活性炭纤维吸附处理工艺；3#车
间~6#车间和储罐区设置 2#废气处理设施，

采用碱洗+水洗+等离子+二级活性炭纤维吸

附处理工艺，7#车间~9#车间、5#仓库、危

险化学品罐区、污水处理站设置 3#废气处

理设施，采用碱洗+水洗+光触媒+二级活性

炭纤维吸附处理工艺

废水治

理

废水处

理系统
企业内西侧

对现有的 250m3/d废水处理装置进行工艺改

造，改为“蒸发除盐+物化处理（流化床微

电解、高效催化氧化、混凝沉淀）+生化处

理（水解酸化、缺氧、好氧）;新建 1套规

模为 650m3/d废水处理装置，工艺为“蒸发

除盐+物化处理（流化床微电解、高效催化

氧化、混凝沉淀）+生化处理（水解酸化、

缺氧、好氧）

事故池 2#车间北侧 520m3的事故池，初期雨水池 500m3

噪声治理 / 隔声、消音降噪

固废处理 5#仓库
将 5#仓库改造为危废暂存库，面积为

1169m2，按要求进行防腐防渗处理

2.4厂区平面布置

江苏阿尔法药业股份有限公司厂区范围内主要包含含 11个区域即办公区、

生产区、原料仓库、成品仓库、危废仓库、剧毒品库、罐区、交配电房、废水

处理设施、废气处理设施、循环水池、事故应急池、、初期雨水池、消防水

池、食堂。

生产车间位于整个厂区南、北两侧，北侧共计 7个生产车间，南侧 3个生产

车间（8#车间目前已停产，目前做为原料车间使用）；仓库共计 7座，其中原料

仓库、成品仓库和危废仓库位于厂区东南角，剧毒品库位于 4#仓库南侧；储罐

位于 3#车间西侧以及 2#车间北侧；废水处理设施位于厂区东侧；废气处理设施

集中在 1~6#车间；交配电房位于食堂北侧；循环水池和消防水池位于门卫北

侧；事故应急池位于污水处理站旁和 9#车间北侧；设备布置方便生产，布置合

理。具体平面布置图见图 2-2。
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2-2
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2.5产品及原辅料情况

根据《江苏阿尔法药业股份有限公司年产手性药物及其中间体 2100吨和副

产品 3550吨技术改造项目环境影响报告书》（2016年 2月），项目主要原辅材

料见表 2-3。

表2-3（1）产品情况一览表

瑞舒伐他汀钙及其中间体 540 固态 成品仓库

阿托伐他汀钙及其中间体 760 固态 成品仓库

醋酸阿比特龙中间体 50 固态 成品仓库

匹伐他汀钙 40 固态 成品仓库

硫酸钠 1800 固态 成品仓库 副产品

碳酸锂 450 固态 成品仓库 副产品

葡萄糖酸钠 1300 固态 成品仓库 副产品

表2-3（2）原辅料情况一览表

% t/a t/a

甲基磺酰氯 99 237.23 200kg/桶 液态 仓库 /

对氟苯甲醛 99 221.65 200kg/桶 液态 仓库 /

异丁酰乙酸

甲酯
99 258 200kg/桶 液态 仓库 /

环氧氯丙烷 99 211.55 200kg/桶 液态 仓库 239.72

甲醇 99 54.05 储罐 液态 罐区 4265.69

氢氧化钠 95 96.147 50kg/袋 仓库 /

甲基叔丁基醚 99 9 储罐 液态 罐区 291

醋酸钙 95 4 50kg/袋 固态 仓库 /

四氢呋喃（T
HF） 99 84.156 200kg/桶 液态 仓库 1631.34

盐酸 30 440.73 储罐 液态 罐区 /

乙酸乙酯 99 106.77 储罐 液态 罐区 9551.47

碳酸钾 98 74.09 50kg/袋 固态 仓库 /

乙腈 99 4.12 200kg/桶 液态 仓库 281.15

甲苯 99 60.26 储罐 液态 罐区 9229.15
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% t/a t/a

乙醇 99 74.14 储罐 液态 罐区 3857.33

三苯基膦 98 32.73 50kg/袋 固态 仓库 72.67

二氯甲烷 99 23.12 储罐 液态 罐区 3993.03

碳酸氢钠 98 18.7 50kg/袋 固态 仓库 /

10%次氯酸钠

溶液
10 254.87 1000kg/桶 液态 仓库 /

硼氢化钠 99 19.87 50kg/袋 固态 仓库 /

乙酸正丁酯

（NBA） 99 49.13 储罐 液态 车间 5718.27

一甲胺 99 69.62 400kg/罐 液态 仓库 /

稀硝酸 70 302.54 200kg/桶 液态 仓库 /

亚硝酸钠 98 11.64 50kg/袋 固态 仓库 /

尿素 98 110.82 50kg/袋 固态 仓库 /

浓硫酸 98 110.84 储罐 液态 罐区 /

醋酸钠 98 124.32 50kg/袋 固态 仓库 /

正己烷 99 51.09 储罐 液态 罐区 3490.01

2，2-二甲氧

基丙烷
99 166.39 储罐 液态 罐区 /

甲磺酸 98 9.88 20kg/桶 液态 仓库 /

葡萄糖 99 330.69 50kg/袋 固态 仓库 /

C3还原酶 - 27.56 10kg/袋 固态 仓库 /

锌粉 98 139.18 50kg/桶 液态 仓库 /

ABB（溴乙酸

叔丁酯）
99 394.34 200kg/桶 液态 仓库 /

氮硅烷 99 162.76 200kg/桶 液态 仓库 /

30%氰化钠溶

液
30 359.58 专用储罐 液态 专用仓库 /

合计 - 4705.55 - - - 42620.83

氢氧化钠 95 924.59 50kg/袋 固态 仓库 /

醋酸钙 99 3.27 50kg/袋 固态 仓库 /

特戊酸 98 2.78 20kg/桶 液态 仓库 /

环己烷 99 4.4 200kg/桶 液态 仓库 1631.08
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三乙胺 98 4.08 200kg/桶 液态 仓库 6.66

% t/a t/a

液氨 99 1.04 移动储罐 液态 仓库 6.88

甲醇 99 59.83 储罐 液态 储罐 4031.45

2，2-二甲氧

基丙烷
99 366.11 储罐 液态 罐区 /

甲磺酸 98 14.67 25kg/桶 液态 仓库 /

石油醚 99 60.51 储罐 液态 罐区 2397.19

活性炭 针用 10.31 5kg/袋 固态 仓库 /

葡萄糖 99 453.48 50kg/袋 固态 仓库 /

EDTA 99 3.63 50kg/袋 固态 仓库 /

盐酸 30 11.51 储罐 液态 罐区 /

碳酸钠 98 704.62 50kg/袋 固态 仓库 /

乙酸乙酯 99 125.75 储罐 液态 罐区 15699.24

酶 - 113.97 10kg/袋 固态 仓库 /

甲基叔丁基醚 99 196.79 储罐 液态 罐区 5，956.30

THF 99 110.38 200kg/桶 液态 仓库 755.39

二异丙胺 99 1，022.93 储罐 液态 罐区 /

异戊二烯（A
BC） 99 368.25 200kg/桶 液态 仓库 /

金属锂 71.67 1kg/袋 固态 仓库 /

乙酸叔丁酯 99 354.66 储罐 液态 罐区 1，189.75

50%硫酸 50 3，116.00 临时配制 液态 - /

30%氰化钠溶

液
30 432.88 储罐 液态 储罐 /

乙酸正丁酯

（NBA） 99 43.75 200kg/桶 液态 仓库 /

异丙醇 99 207.71 200kg/桶 仓库 /

氯化钙 98 0.22 50kg/袋 固态 仓库 /

磷酸氢二钾 98 30.27 50kg/袋 固态 仓库 /

磷酸二氢钾 98 18.12 50kg/袋 固态 仓库 /
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A3（4-氯乙

酰乙酸乙

酯）
98 541.36 200kg/桶 液态 仓库 /

% t/a t/a

对氟苯甲醛 99 47.04 200kg/桶 液态 仓库 /

冰醋酸 99 0.47 200kg/桶 液态 仓库 /

甲苯 99 2.35 储罐 液态 罐区 307.53

合计 - 9429.4 - - - 31981.47

苯酐 99 46.85 25kg/桶 液态 仓库 /

甲醇 99 1.16 储罐 液态 罐区 160.93

氢氧化钠 95 58.57 50kg/袋 固态 仓库 /

甲基叔丁基醚 99 3.25 储罐 液态 罐区 137.96

醋酸钙 95 2.42 50kg/袋 固态 仓库 /

THF 99 1.86 200kg/桶 液态 仓库 122.89

盐酸 30 69.24 储罐 液态 罐区 /

乙酸乙酯 99 77.7 储罐 液态 罐区 2695.53

乙腈 99 1.92 200kg/桶 液态 仓库 164.43

碳酸钾 98 5.82 50kg/袋 固态 仓库 /

乙醇 99 11.64 储罐 液态 罐区 235.34

二氯甲烷 99 0.75 200kg/桶 液态 仓库 67.67

甲苯 99 33.13 储罐 液态 罐区 2527.47

三苯基氧膦 98 3.49 50kg/袋 固态 仓库 /

硼氢化钠 99 3.9 50kg/袋 固态 仓库 /

甲磺酸 98 1.57 25kg/桶 液态 仓库 /

碳酸二甲酯 99 35.1 200kg/桶 液态 仓库 463.7

甲醇钠 98 7.87 50kg/袋 固态 仓库 /

10%次氯酸钠

溶液
10 147.07 1000kg/桶 液态 仓库 /

氯化亚砜 98 31 200kg/桶 液态 仓库 /

氨气 99 8.18 移动储罐 液态 仓库 /

氟苯 99 32.78 200kg/桶 液态 仓库 /
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氯化铝 98 9.47 25kg/桶 液态 仓库 /

环丙基甲基

酮
99 19.3 200kg/桶 液态 仓库 /

合计 - 614.04 - - - 6575.92

% t/a t/a

3-溴吡啶 99 12.51 200kg/桶 液态 仓库 /

硼酸三甲酯 99 35.94 200kg/桶 液态 仓库 /

异丙基氯化

镁
2N 8.75 200kg/桶 液态 仓库 /

THF 99 72.5 200kg/桶 液态 仓库 107.5

盐酸 36 87.5 储罐 液态 罐区 /

乙酸乙酯 99 2.5 储罐 液态 罐区 81.25

乙醇 99 0.94 储罐 液态 罐区 50

正丁醚 99 3.6 200kg/桶 液态 仓库 283.15

镁屑 - 16.33 20kg/袋 固态 仓库 /

溴乙烷 98 74.05 200kg/桶 液态 仓库 /

甲醇 99 1.63 储罐 液态 罐区 8.71

合计 - 316.25 - - - 530.61

2.6生产工艺及产排污环节

由于原药合成反应较复杂，反应过程中产生的杂质多为聚合物，其化学结

构不明，具体成分无法进行测定，因此，在工艺路线图中统一以“杂质”表

示。

（1）瑞舒伐他汀钙及其中间体

瑞舒伐他汀钙合成的主要工艺技术路线如图2-3所示。
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图 2-3瑞舒伐他汀钙生产工艺路线图
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A2中间体制备：

图 2-4A2制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入水和

环氧氯丙烷，控制温度 20℃以内搅拌，滴入计量的 30%氰化钠溶液和稀硫酸，

滴加时控制 pH=9左右，滴毕后继续保温 8小时，该过程产生一股含水和环氧氯

丙烷等的不凝气（G1-1-1）。

②静置分层：反应釜中加入乙酸乙酯搅拌 30分钟，反应液静置 30分钟后分

层，该过程分离出一股废水（W1-1-1）。

③脱溶：静置分层的有机层先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，得到

A2油状物。脱溶回收出的乙酸乙酯溶剂（H1-1-1），可作为下一批次反应釜投

加的溶剂重复使用。该过程产生一股含乙酸乙酯的废气（G1-1-2）。
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④精馏：A2油状物在 0.095Mpa减压精馏，得到 A2。精馏回收出环氧氯丙

烷物料（H1-1-2），可作为下一批次反应釜投加的物料重复使用。该过程同时产

生一股废气（G1-1-3）和精馏残渣（S1-1-1）。

该工段反应摩尔收率 77%，转化率为 85.8%，其生产工艺流程及产污环节见

图 2-4。

C1中间体制备：

图 2-5C1制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入 A2，

控制 0℃下搅拌，滴加计量的氮硅烷，滴完后升温反应，该过程产生一股含氨气

和氮硅烷的废气（G1-2-1）。

②脱溶：反应结束后先常压脱溶，然后再 0.095Mpa减压脱溶，最后得到 C1

油状物。脱溶冷凝回收的氮硅烷废液（S1-2-1）。该过程同时产生一股含氮硅烷

的废气（G1-2-2）。

该工段反应摩尔收率 97.5%，转化率为 98%，具体工艺流程及产污环节见图

2-5。

C2中间体制备：
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图 2-6C2制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入 THF、

锌粉和甲磺酸，搅拌下升温至 50℃，滴加计量的中间体 C1，滴完后加热至回流，

回流状态下滴加计量的 ABB（溴乙酸叔丁酯），滴完后缓慢降温至 30℃左右，

该过程产生一股含 THF等的废气（G1-3-1）。

②酸解反应（淬灭）：将反应液加入酸水中搅拌下进行酸解反应，控温

25℃搅拌至点板合格。该过程会产生一股含 THF和氢气的废气（G1-3-2）。

③静置分层：点板合格后静置 30分钟左右，上层有机层准备脱溶，下层水

层准备萃取。
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④有机层脱溶：上层有机层先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，得到

C2粗品。脱溶回收的含 THF混合溶剂（H1-3-1）经专门的溶剂回收车间回收

THF。脱溶过程产生一股含 THF的废气（G1-3-3）。

⑤水层萃取分层：③步水层用乙酸乙酯萃取，有机层④步 C2粗品合并，有

机层用水洗涤一遍，该过程分离一股废水（W1-3-1）。废水（W1-3-1）经蒸馏

预处理后产生废水（W1-3-1）排入污水处理站处理，此过程会产生废气（G1-3-

5）和废渣（S1-3-1）。

⑥脱溶：有机层先常压脱溶，然后再 0.095Mpa减压脱溶，得到 C2油状物。

脱溶回收的乙酸乙酯（H1-3-2），可作为下一批次反应釜萃取的溶剂重复使用。

该过程产生一股含乙酸乙酯的废气（G1-3-2）。

该工段反应摩尔收率 90.82%，转化率为 95%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-6。

C3中间体的制备：

图 2-7C3制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：
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①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入磷酸

盐缓冲液和葡萄糖，搅拌升温至 25℃，加入中间体 C2，调节 pH值在 6.3-6.5间，

加入 C3还原酶，控制温度，用碳酸钠溶液调 pH在 6.3-6.5。该过程产生一股含

水和二氧化碳等的废气（G1-4-1）。

②分层：反应结束后加入乙酸乙酯，搅拌 30分钟，反应液静置分层。该过

程分离出一股废水（W1-4-1），该废水进入回收车间处理回收葡萄糖酸钠及乙

酸乙酯后再进厂内污水处理站处理。

③脱溶：上层有机层先常压脱溶，然后再 0.095Mpa减压脱溶，得到 C3油

状物。脱溶回收的乙酸乙酯（H1-4-1），可作为下一批次反应釜投加的溶剂重复

使用，该过程产生一股含乙酸乙酯的废气（G1-4-2）。

该工段反应摩尔收率 80.3%，转化率为 87%，具体工艺流程及产污环节见图

2-7。

C4中间体的制备：

图 2-8C4制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：
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①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入中间

体 C3和 2，2-二甲氧基丙烷，搅拌降温至 5℃左右，加入甲磺酸，搅拌保温至

反应结束，该过程产生一股含 2，2-二甲氧基丙烷和甲醇的不凝气（G1-5-1）。

②静置分层：反应结束后，加入碳酸氢钠溶液中和至 pH至 7-8左右，加入

正己烷搅拌 2h，静置 30分钟，该过程分离出一股废水（W1-5-1），该废水进入

回收车间处理回收甲醇后再进入厂内污水站进行处理。

③脱溶：上层有机层先常压脱溶，然后再 0.095Mpa减压脱溶，得到 C4油

状物，回收溶剂正己烷（H1-5-1），可作为一次批次反应釜投加的溶剂重复使用，

该过程产生一股含正己烷等的废气（G1-5-3）。

该工段反应摩尔收率 76.36%，转化率为 95%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-8。

D5中间体的制备：

图 2-9D5制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌和温度计的反应釜中，加入中间体 C4和醋

酸钠，搅拌升温至 130℃左右加热至反应结束，该过程产生一股含正己烷的废气
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（G1-6-1，由原料带入）。

②静置分层：反应结束后降温至 80℃，加入水和正己烷，继续搅拌 30分钟，

静置 30分钟，然后分离出一股废水（W1-6-1），同时挥发出含正己烷的废气

（G1-6-2）。

③脱溶：上层有机层先常压脱溶，然后再 0.095Mpa减压脱溶掉部分溶剂，

在搅拌降温至 0℃左右析晶，脱溶回收出的正己烷（H1-6-1），可作为下一批次

反应釜投加的溶剂重复使用。脱溶过程产生一股含正己烷的废气（G1-6-3）。

④过滤：过滤得到 D5湿品，该过程挥发出含正己烷的废气（G1-6-4）。滤

液经蒸馏回收溶剂正己烷（H1-6-2）可套用至②步骤。蒸馏过程产生一股含正己

烷的不凝气（G1-6-5）和蒸馏残渣（S1-6-1）。

⑤烘干：湿品烘干得到 D5 干品。该过程产生一股含正己烷的烘干废气

（G1-6-6）。

该工作反应摩尔收率 54.4%，转化率为 80%，具体工艺流程及产污环节见图

2-9。

D6中间体的制备：

图 2-10D6制备工艺流程及产污环节（kg/b）
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工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌和温度计的反应釜中，加入中间体 D5、乙

醇和碳酸钾，在室温下搅拌反应约 4小时。该过程产生一股含乙醇的废气（G1-

7-1）。

②第一次脱溶：反应液先常压脱溶，然后再 0.095Mpa减压脱溶，脱溶混合

液（H1-7-1），经专门的溶剂回收车间精馏回收乙醇和乙酸乙酯，可作为下一批

次反应釜投加的溶剂重复使用。脱溶过程产生一股含乙醇和乙酸乙酯的废气

（G1-7-2）。

③静置分层：反应釜中加入水和乙酸乙酯，搅拌 30分钟，静置 30分钟。该

过程分离出一股废水（W1-7-1）。

④第二次脱溶：上层有机层先常压脱溶，然后再 0.095Mpa减压脱溶，得

D6油状物，脱溶回收的乙酸乙酯（H1-7-2），可作为下一批次反应釜萃取的溶

剂重复使用。该过程产生一股含乙酸乙酯的废气（G1-7-3）。

该工段反应摩尔收率 90.59%，转化率为 92%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-10。

D7中间体的制备：

图 2-11D7制备工艺流程及产污环节（kg/b）
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工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入二氯

甲烷、中间体 D6、水和碳酸氢钠，搅拌降温至 0℃左右，缓慢滴加 10%的次氯

酸钠溶液，滴完后机械搅拌 1小时。该过程产生一股含二氯甲烷的不凝气（G1-

8-1）。

②静置分层：反应液静置 30分钟，该过程分离产生一股废水（W1-8-1）。

③脱溶：下层有机层先常压脱溶，然后再 0.095Mpa减压脱溶，得 D7油状

物，脱溶回收的二氯甲烷（H1-8-1），可作为下一批次反应釜投加的溶剂重复使

用。该过程产生一股含二氯甲烷的废气（G1-8-2）。

该工段反应摩尔收率 86.16%，转化率为 90%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-11。

RSB-1中间体的制备：

图 2-12RSB-1制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌和温度计的反应釜中，加入异丁酰乙酸甲

酯、对氟苯甲醛、甲醇、尿素、氯化亚铜和浓硫酸，搅拌加热至 40℃，保温搅

拌 40小时，降温至室温。该过程产生一股含甲醇的不凝气（G1-9-1）。

②抽滤：反应液直接抽滤，得 RSB-1 湿品，该过程挥发出含甲醇的废气

（G1-9-2）。滤液经蒸馏回收甲醇（H1-9-1），可作为下一批次反应釜投加的溶
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剂重复使用。蒸馏过程产生一股含甲醇的不凝性废气（G1-9-3）和蒸馏残渣

（S1-9-1）。

③烘干：湿品烘干得到 RSB-1干品，同时产生一股含甲醇的烘干废气（G1-

9-4）。

该工段反应摩尔收率 88.27%，转化率为 90%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-12。

RSB-2中间体的制备：

图 2-13RSB-2制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌和温度计的反应釜中，加入稀硝酸和亚硝

酸钠，搅拌控温在 30℃左右加入中间体 RSB-1，加完保温搅拌 30分钟，该过程

产生一股含一氧化氮和二氧化氮的废气（G1-10-1）。

②淬灭：反应结束后加入氢氧化钠溶液调节 pH至 8，机械搅拌 30分钟。
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③抽滤：反应液直接抽滤，得 RSB-2湿品。该过程分离出一股废水（W1-

10-1）。

④烘干：湿品烘干水分得到 RSB-2干品。

该工段反应摩尔收率 94.62%，转化率为 98%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-13。

RSB-3中间体的制备：

图 2-14RSB-3制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入碳酸

钾、中间体 RSB-2、中间体 MS和乙酸正丁酯，搅拌升温至 120℃回流分水，保

温 10小时左右，该过程产生一股含乙酸正丁酯的废气（G1-11-1）。

②静置分层：反应结束后加入水，搅拌 30分钟，反应液静置 30分钟，下层

水层再用乙酸正丁酯萃取一遍，合并有机层。该过程分离出一股废水（W1-11-

1）。
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③脱溶：上层有机层先常压脱溶，然后再 0.095Mpa减压脱溶，脱溶回收乙

酸正丁酯（H1-11-1），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用。脱溶过程产

生一股含乙酸正丁酯的废气（G1-11-2）。

④重结晶、抽滤：加入计量的乙醇，加热至回流溶解，降温至室温搅拌析

晶，抽滤，得 RSB-3湿品，该过程产生一股含乙醇的废气（G1-11-3）。滤液经

蒸馏回收溶剂乙醇（H1-11-2）可反复套用。蒸馏过程产生一股含乙醇的废气

（G1-11-4）和蒸馏残渣（S1-11-1）。

⑤烘干：湿品烘干得到 RSB-3 干品。该过程产生一股含乙醇的烘干废气

（G1-11-5）。

该工段反应摩尔收率 66.91%，转化率为 80%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-14。

MS中间体的制备：

图 2-15（1）MS制备工艺流程及产污环节（kg/b）
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图 2-15（2）MS制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

（1）正常工艺MS合成

①混合、反应：在配有机械搅拌和温度计的反应釜中，加入甲苯和甲基磺

酰氯，搅拌控温在 30℃左右，通入计量的一甲胺气体，通完后继续搅拌 30分钟。

该过程产生一股含甲苯和一甲胺的废气（G1-12-1）。

②抽滤：反应液直接抽滤。该过程产生一股含甲苯的废气（G1-12-2）和含

一甲胺盐酸盐的废渣（S1-12-1），可以进一步回收制备MS。

③脱溶：滤液先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，得到 MS油状物，

脱溶回收甲苯（回收套用 H1-12-1），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用。

该过程产生一股含甲苯的废气（废气 G1-12-3）。

该工段反应摩尔收率 84.79%，转化率为 90%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-15（1）。

（2）由含一甲胺盐酸盐的废渣制备MS

正常工艺制备MS时，每批次对应产生的含一甲胺盐酸盐的废渣（含量约为

76.6%）均可对其进行回收加工制备出一批次MS。MS总的每批次生产量以两者

之和计。
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回收制备MS工艺过程如下：

①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入含一

甲胺盐酸盐的废渣、二氯甲烷和氢氧化钠溶液，搅拌降温至 0℃，保温滴加甲基

磺酰氯，约 5-6小时滴完。滴完后升温至 25℃搅拌 1小时。该过程产生一股含

二氯甲烷等的废气（G1-12-1）。

②静置分层：滤液分层，水层用二氯甲烷萃取一遍。该过程分离出一股废

水（废水W`1-12-1）。

③脱溶：有机层先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，得 MS油状物。

回收溶剂二氯甲烷（H`1-12-1），可作为下一批次反应釜投加重复使用。该过程

产生一股含二氯甲烷的废气（G1-12-2）。

该工段反应摩尔收率 88.62%，转化率为 95%，，具体工艺流程及产污环节

见图 2-15（2）。

Z7中间体的制备：

图 2-16Z7制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入甲苯

和中间体 RSB-3，搅拌降温至-10℃，控温滴加计量的硼氢化钠，滴加完保温搅
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拌 1小时，加入水，再缓慢升至室温搅拌 1小时。该过程产生一股含甲苯的不凝

气（G1-13-1）。

②静置分层：反应液静置 30分钟，下层水层用甲苯萃取，合并有机层，有

机层用水洗涤一遍。该过程分离产生一股废水（W1-13-1）。

③脱溶：反应液先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，脱溶回收约 3/4

甲苯（H1-13-1），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用，剩余残液搅拌降

温析晶。脱溶过程产生一股含甲苯的废气（G1-13-2）。

④抽滤：反应液直接抽滤，得到 Z7湿品，该过程产生一股含甲苯的废气

（G1-13-3）。滤液经蒸馏回收溶剂甲苯（H1-13-2）。该过程产生一股含甲苯的

废气（G1-13-4）和蒸馏残液（S1-13-1）。

⑤烘干：湿品烘干得到 Z7干品。该过程产生一股含甲苯的烘干废气（G1-

13-5）。

该工段反应摩尔收率 90.83%，转化率为 95%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-16。

Z8中间体的制备：

图 2-17Z8制备工艺流程及产污环节（kg/b）
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工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入二氯

甲烷、中间体 Z7和碳酸氢钠，搅拌降温至 10℃左右，缓慢滴加 10%的次氯酸钠

溶液，滴完后保温搅拌 8小时，在升温至 30℃搅拌 2小时。该过程产生一股含

二氯甲烷的不凝气（G1-14-1）。

②静置分层：反应液静置 30分钟，上层水层用二氯甲烷萃取，合并有机层。

该过程分离产生一股废水（W1-14-1）。

③脱溶：下层有机层先常压脱溶，然后再 0.095Mpa减压脱溶，脱溶回收的

二氯甲烷（H1-14-1），可作为下一批次反应釜投加的溶剂重复使用。脱溶过程

产生一股含二氯甲烷的废气（G1-14-2）。

④重结晶、抽滤：反应釜中加入计量的乙酸乙酯，升温至 60℃搅拌溶解，

在搅拌降温析晶，抽滤，得 Z8湿品，该过程产生一股含乙酸乙酯的废气（G1-

14-3）。滤液经蒸馏回收溶剂乙酸乙酯（H1-14-2）可反复套用。蒸馏过程产生

一股含乙酸乙酯的废气（G1-14-4）和蒸馏残液渣（S1-14-1）。

⑤烘干：湿品烘干得 Z8 干品。该过程产生一股含乙酸乙酯的烘干废气

（G1-14-5）。

该工作反应摩尔收率 79.45%，转化率为 90%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-17。

Z8.1中间体的制备：
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图 2-18Z8.1制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入二氯

甲烷、中间体 Z7和氢溴酸水溶液，搅拌下升温至 60℃回流 5小时。该过程产生

一股含二氯甲烷的不凝气（G1-15-1）。

②静置分层：反应液静置 30分钟，下层有机层用水洗涤一遍。该过程分离

产生一股废水（W1-15-1）。

③脱溶：下层有机层先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，脱溶回收的

二氯甲烷（H1-15-1），可作为下一批次反应釜投加的溶剂重复使用。该过程产

生一股含二氯甲烷的废气（G1-15-2）。

④重结晶、抽滤：反应釜中加入计量的甲醇，升温至 60℃搅拌溶解，在搅

拌降温析晶，抽滤，得 Z8.1湿品，该过程产生一股含甲醇的废气（G1-15-3）。

滤液经蒸馏回收溶剂甲醇（H1-15-2），可反复套用。蒸馏过程产生一股含甲醇

的废气（G1-15-4）和蒸馏残液（S1-15-1）。
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⑤烘干：湿品烘干得 Z8.1干品。该过程产生一股含甲醇的烘干废气（G1-

15-5）。

该工段反应摩尔收率 92.31%，转化率为 99%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-18。

Z8.2中间体的制备：

图 2-19Z8.2制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计的反应釜中，加入乙酸乙酯、中

间体 Z8.1和三苯基膦，搅拌加热至 50-60℃，保温搅拌 5小时。反应结束后降温

至 0℃左右搅拌 2小时。该过程产生一股含乙酸乙酯的不凝气（G1-16-1）。

②抽滤：反应液直接抽滤，得到 Z8.2湿品，该过程产生一股含乙酸乙酯的

废气（G1-16-2）。滤液经蒸馏回收溶解乙酸乙酯（H1-16-1），可套用至混合反

应工段。该蒸馏过程产生一股含乙酸乙酯的废气（G1-16-3）和蒸馏残液（S1-

16-1）。

③烘干：湿品烘干得 Z8.2干品。该过程产生一股含乙酸乙酯的烘干废气

（G1-16-4）。

该工段反应摩尔收率 72.85%，转化率为 80%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-19。

R1中间体的制备：
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图 2-20R1制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计的反应釜中，加入乙腈、中间体

Z8.2、碳酸钾和中间体 D7，搅拌加热升温至 70℃，保温 2小时。该过程产生一

股含乙腈等的废气（G1-17-1）。

②第一次脱溶：反应结束后，反应液先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱

溶，回收溶剂乙腈（H1-17-1），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用。该

过程产生一股含乙腈的废气（G1-17-2）。

③静置分层：脱溶完后，反应釜中加入甲苯和水，搅拌至全溶，继续搅拌

30分钟，反应液静置分层。该过程分离出一股含三苯基氧化磷废水（W1-17-1），

经 4#车间回收制备三苯基磷后再进入厂区污水处理站处理。
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④第二次脱溶：上层有机层先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，回收

溶剂甲苯（H1-17-2），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用。该过程产生

一股含甲苯的废气（G1-17-3）。

⑤重结晶、抽滤：脱溶完后，反应釜趁热加入乙醇，搅拌升温至全溶，在

降温析晶，抽滤，得 R1湿品，该过程产生一股含乙醇的不凝气（G1-17-4）。

滤液经蒸馏回收溶剂乙醇（H1-17-3），可反复套用。该过程产生一股含乙醇的

废气（G1-17-5）和蒸馏残液（S1-17-1）。

⑤烘干：湿品烘干得 R1干品。该过程产生一股含乙醇的废气（G1-17-6）。

该工段反应摩尔收率 81.4%，转化率为 90%，具体工艺流程及产污环节见图

2-20。R1 生产过程中产生的废水（W1-17-1）回收制备三苯基磷，转化率为

98%，三苯基磷纯度可达 99.2%。

R2中间体的制备：

图 2-21R2制备工艺流程及产污环节（kg/b）
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工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌和温度计的反应釜中，加入 THF、中间体

R1和 5%稀盐酸，在室温下搅拌 3小时。该过程产生一股含 THF的不凝气（G1-

18-1）。

②第一次脱溶：反应液先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，回收溶剂

THF（H1-18-1），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用。该过程产生一股

含 THF的废气（G1-18-2）。

③静置分层：脱溶完后加入乙酸乙酯和水，搅拌 1小时，反应液静置 30分

钟。该过程产生一股废水（W1-14）。

④第二次脱溶：上层有机层先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，回收

溶剂乙酸乙酯（H1-18-2），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用。该过程

产生一股含乙酸乙酯的废气（G1-18-3）。

⑤重结晶：脱溶结束后趁热加入新乙酸乙酯，加热搅拌至全溶，然后在搅

拌降温析晶，过滤，得 R2湿品，该过程产生一股含乙酸乙酯的废气（G1-18-

4）。滤液经蒸馏回收溶剂乙酸乙酯（H1-18-3），可反复套用。该过程产生一股

含乙酸乙酯的废气（G1-18-5）和蒸馏残液（S1-18-1）。

⑥烘干：湿品烘干得 R2 干品。该过程产生一股含乙酸乙酯的烘干废气

（G1-18-6）。

该工段反应摩尔收率 84.88%，转化率为 95%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-21。

瑞舒伐他汀钙的制备：
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图 2-22瑞舒伐他汀钙制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌和温度计的反应釜中，加入甲醇、中间体

R2和氢氧化钠溶液，搅拌升温到 30℃，保温搅拌 3-4小时。该过程产生一股含

甲醇的不凝气（G1-19-1）。

②脱溶：反应液常压脱溶回收甲醇（H1-19-1），可作为下一批次反应釜投

加溶剂重复使用。该过程产生一股含甲醇的废气（G1-19-2）。

③静置分层：脱溶结束后直接加入水和甲基叔丁基醚，搅拌至全溶，继续

搅拌 1小时，反应液静置 30分钟，下层水层用甲基叔丁基醚萃取两遍，水相进

入下一步处理。合并上层有机层蒸馏回收甲基叔丁基醚，该过程产生一股含甲

基叔丁基醚的废气（G1-19-3）和蒸馏残液（S1-19-1），

④成盐、过滤：反应液（水相）搅拌降温至 20℃，滴加计量的醋酸钙溶液，

滴完继续搅拌 30分钟，有大量结晶析出，过滤，得到瑞舒伐他汀钙湿品。该过

程分离产生一股废水（W1-19-1）。

⑤烘干：湿品烘干水分得瑞舒伐他汀钙干品。

该工段反应摩尔收率 79.16%，转化率为 90%，其生产工艺流程及产污环节

见图 2-22。
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副产品葡萄糖酸钠制备：

图 2-23副产品葡萄糖酸钠制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

瑞舒伐他汀钙中间体 C3产生的废水 W1-4-1中含有大量的葡萄糖酸钠，本

项目拟采用蒸馏、溶解、重结晶的精制工艺提炼去杂制得副产品葡萄糖酸钠，

具体见图 2-23。

①蒸馏：在配有机械搅拌、温度计和接收罐的反应釜中，加入W1-4-1废水，

开启搅拌，在 0.095Mpa下常压蒸馏脱溶得到含乙酸乙酯的脱溶混合液。该过程

产生一股含乙酸乙酯的不凝气（G1-4-1-1）和蒸馏冷凝废水（W1-4-1-1）。然后

进一步对脱溶混合液进行蒸馏脱溶回收乙酸乙酯（H1-4-1-1）。该过程产生一股

含乙酸乙酯的不凝气（G1-4-1-2）和蒸馏冷凝废水（W1-4-1-2）。

②溶解：脱溶结束后趁热向反应釜中加入甲醇，搅拌至大部分溶解。该过

程产生一股含甲醇的废气（G1-4-1-3）。

③重结晶、过滤：然后在搅拌降温析晶，过滤，得葡萄糖酸钠湿品。该过

程产生一股含甲醇的废气（G1-4-1-4）。滤液经蒸馏回收溶剂甲醇（H1-4-1-2），

可反复套用。该过程产生一股含甲醇的废气（G1-4-1-5）和蒸馏残液（S1-4-1-

1）。
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④烘干：湿品烘干得葡萄糖酸钠副产品。该过程产生一股含甲醇的烘干废

气（G1-4-1-6）。

（2）阿托伐他汀钙及其中间体

阿托伐他汀钙合成的主要工艺技术路线如图 2-24所示。

图 2-24阿托伐他汀钙生产工艺路线图

M4中间体的制备：

图 2-25M4制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：向釜内投入 M3、对氟苯甲醛、三乙胺和甲苯，以夹套蒸汽

加热内容物至 60～65℃，，继续保温 25～30分钟，然后温度升至 80～84℃，回

流 2小时，这一过程产生少量甲苯和三乙胺废气（G2-1-1）。
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②重结晶、甩滤：在 2小时内将料液温度降至 20～25℃，以夹套冰盐水将

内容物温度降至 0～5℃，搅拌析晶 2～2.5小时。甩滤得 M4湿品，这一过程产

生少量甲苯气体（G2-1-2）。母液蒸馏回收甲苯（H2-1-1），可套用至反应釜。

蒸馏过程还产生一股废气（G2-1-3）和蒸馏残液（S2-1-1）。

③烘干：湿品烘干得中间体 M4，这一过程产生一股含甲苯的烘干废气

（G2-1-4）。

该工段反应摩尔收率为 92.44%。转化率为 98%，具体工艺流程及产污环节

见图 2-25。

A4中间体的制备：

图 2-26A4制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在反应釜中投入 A3（4-氯乙酰乙酸乙酯）、异丙醇、乙酸

正丁酯、氯化钙和反应酶，控制釜温 20-30℃反应 10-15小时，这一过程产生少

量含乙酸正丁酯和丙酮等的废气（G2-2-1）。

②离心、萃取：反应结束后，加入乙酸乙酯和水离心萃取，该过程分离出

一股废水（W2-2-1）和一股含乙酸乙酯和丙酮等的废气（G2-2-2）。
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③脱溶、冷凝：将有机层减压脱溶至干得 A4油状物，脱溶出的混合有机溶

剂进行再次精馏回收乙酸乙酯（H2-2-1），可回用于离心萃取工段。脱溶过程产

生废气（G2-2-3），再次精馏过程产生废气（G2-2-4）和精馏残液（S2-2-1）。

④精馏：将脱溶得到的 A4油状物进行精馏，得到中间体 A4产品。该过程

产生一股废气（G2-2-5）与一股精馏残液（S2-2-2）。

该工段反应摩尔收率 93.08%。转化率为 95%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-26。

A5中间体的制备：

图 2-27A5制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在反应釜中加入水，氰化钠溶液，然后将中间体 A4加入到

反应釜中，再加入反应酶，反应温度控制在 30℃，中控 A4反应完全。

②离心萃取：反应结束后加入乙酸乙酯和水离心萃取，该过程产生一股废

水（W2-3-1）。
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③脱溶、冷凝：有机层进入脱溶釜中，进行脱溶，脱除的乙酸乙酯溶剂

（H2-3-1）可回用于萃取。脱溶过程产生含乙酸乙酯的不凝气（G2-3-1）。

④精馏：将脱溶得到的油状物进行精馏得 A5产品，该过程产生一股废气

（G2-3-2）和精馏废液（S2-3-1）。

该工段反应摩尔收率为 93.07%。转化率为 98%，具体工艺流程及产污环节

见图 2-27。

A6中间体的制备：

图 2-28A6制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在反应釜中投入定量的甲基叔丁基醚、二异丙胺、四氢呋

喃、金属锂，系统用液氮降温，控制釜温 0℃左右，高位槽抽入异戊二烯和四氢

呋喃混合液，向低温釜中加入少量异戊二烯和四氢呋喃混合液引发实验，实验
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引发后滴加剩余异戊二烯和四氢呋喃混合液，滴加结束后保温 1~2小时，将反

应液转移至低温釜，用液氮降温至-45℃以下滴加乙酸叔丁酯，滴加完毕保温

2~3小时，然后再滴加中间体 A5。该过程产生含甲基叔丁基醚和四氢呋喃的废

气（G2-4-1）。

②淬灭中和：反应结束后进入中和釜中，用硫酸进行中和。该过程产生一

股含甲基叔丁基醚等的废气（G2-4-2）。

③萃取、分层：中和后用甲基叔丁基醚进行萃取，分层，水洗。该过程挥

发出少量含四氢呋喃和甲基叔丁基醚的废气（G2-4-3），分层后分离出的废水

（W2-4-1）经回收制备碳酸锂和硫酸钠副产品后再进入厂内污水站进行处理。

④脱溶、冷凝：上层有机相进入脱溶釜中进行脱溶得到中间体 A6产品，同

时脱出含甲基叔丁基醚、乙酸叔丁酯和 2，3-异戊烯的混合溶剂（H2-4-1），去

专门的溶剂回收车间处理回收甲基叔丁基醚。脱溶过程产生废气（G2-4-4）。

该工段反应摩尔收率 95.71%。转化率为 99%，具体工艺流程及产污环节见

图 2-28。

A7中间体的制备：
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图 2-29A7制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在反应釜中加入定量的水、葡萄糖、三乙醇胺、碳酸钠、

EDTA搅拌，釜温升至 30℃，然后加入 A6和反应酶，反应 10~15小时。该过程

产生一股含二氧化碳的气体（G2-5-1）。

②离心萃取：反应结束后加入乙酸乙酯和水萃取。该过程产生含乙酸乙酯

的废气（G2-5-2）以及含葡萄糖酸钠和乙酸乙酯的废水（W2-5-1），废水经回

收葡萄糖酸钠和乙酸乙酯后再进入厂内污水站进行处理。

③脱溶、冷凝：上层有机相进入脱溶釜中，进行脱溶后得到中间体 A7。同

时脱出的乙酸乙酯溶剂（H2-5-1）可套用至萃取工段。脱溶过程还产生一股含乙

酸乙酯的废气（G2-5-3）。
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该工段反应摩尔收率为 92.68%。转化率为 98%，具体工艺流程及产污环节

见图 2-29。

A8中间体的制备：

图 2-30A8制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在反应釜中，投入中间体 A7及 2，2-二甲氧基丙烷，甲基

磺酸，在-3~-4℃下保温搅拌片刻，在碱洗釜中，抽入片碱水溶液，将反应好的

A8反应液抽入碱水中，搅拌 30～60分钟。该过程产生一股废气（G2-6-1）

②萃取、分层：反应液中加入石油醚，升温至 30～40℃，搅拌 20分钟，静

置分层。水层用石油醚洗涤一次，合并有机层，用饱和食盐水盐洗一次。该过

程产生一股废气（G2-6-2）和一股废水（W2-6-1）。废水送入回收车间进行回

收处理。

③重结晶、抽滤：有机层中加入活性炭，升温回流 15分钟，抽滤至结晶釜

中，料液析晶 24～40小时，甩料得到 A8湿品，该过程产生一股废气（G2-6-
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3）。滤液脱溶回收石油醚（H2-6-1），还产生一股废气（G2-6-4）和一股废液

（W2-6-1）。

④烘干、冷凝：湿品烘干得中间体 A8。该过程产生含石油醚的废气（G2-6-

5）。

该工段反应摩尔收率为 86.98%。转化率为 99%，具体工艺流程及产污环节

见图 2-30。

A9中间体的制备：

图 2-31A9制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在干燥洁净的反应锅中加中间体 A8、甲醇，液氨及催化剂

（雷尼镍），密封、搅拌；抽真空用氮气置换釜内气体；升温通入氢气，控温，

氢气压力控制压 0.36Mpa；片刻后取样气相分析，以原料 A8峰消失为反应的终

点；该过程产生一股废气（G2-7-1）。

②抽滤：抽真空用氮气置换出釜中氢气，然后抽滤。该过程产生废催化剂

（S2-7-1）和一股含甲醇和氨气的废气（G2-7-2）。

③脱溶、冷凝：滤液减压浓缩得中间体 A9，同时回收甲醇（H2-7-1）可套

用至混合反应工段，另外还产生一股不凝性废气（G2-7-3）。
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该工段反应摩尔收率为 98.19%。转化率为 98.7%，具体工艺流程及产污环

节见图 2-31。

L1中间体的制备：

图 2-32L1制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：投入中间体 M4、中间体 A9、环己烷、三乙胺及特戊酸加

于反应釜中，升温回流 50小时。该过程产生一股含环己烷废气（G2-8-1），同

时分离出少量水分。

②脱溶、冷凝：取样合格后降温，然后减压脱溶浓缩回收甲苯（H2-8-1）可

回用于混合反应工段。脱溶过程产生含环己烷的废气（G2-8-2）。

③重结晶、抽滤：反应液转入结晶釜，加入乙醇和水，搅拌结晶，待液体

全部变为黄色固体时，停止搅拌，转入离心机分离过滤。该过程产生一股含乙

醇等的废气（G2-8-3）。滤液蒸馏回收溶剂（H2-8-2）可反复套用，同时还产生

一股乙醇废气（G2-8-4）和一股蒸馏残液（S2-8-1）。
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④烘干、冷凝：湿品烘干得中间体 L1 干品。该过程产生一股乙醇废气

（G2-8-5）。

该工段反应摩尔收率为 95.01%。转化率为 99%，具体工艺流程及产污环节

见图 2-32。

L4（即阿托伐他汀钙）的制备：

图 2-33L4（即阿托伐他汀钙）制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：将中间体 L1和甲醇依次投入釜中，升温至 50℃搅拌溶解，

缓慢滴加稀盐酸，滴毕，保温 6 小时反应结束后降温到 30℃左右开始滴加
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NaOH溶液，滴毕控制温度在 25-30℃保温 2小时。该过程产生一股含甲醇废气

（G2-9-1）。

②中和：保温结束后，滴加冰醋酸溶液调节釜内 pH为 7.0。

③脱溶冷凝：反应液控制温度减压蒸馏出甲醇（H2-9-1），该过程产生一股

含甲醇的废气（G2-9-2）。

④萃取、分层：向剩余物中加水、甲基叔丁基醚，搅拌 30min后静置分层，

水层待用，有机层经蒸馏回收溶剂甲基叔丁基醚（H2-9-2），该过程产生一股含

甲基叔丁基醚的废气（G2-9-3）和蒸馏残液（S2-9-1）。

⑤混合、反应：将④步水层加入另一釜中，开启搅拌，缓慢滴加醋酸钙溶

液，滴毕，继续搅拌 2小时。

⑥重结晶。抽滤：反应液冷却至 15℃，抽滤得 L4湿品。该过程产生一股废

气（G2-9-4）和废水（W2-9-1）。

⑦烘干：湿品烘干水分得 L4成品。

该工段反应摩尔收率为 88.98%，转化率为 99%，其生产工艺流程及产污环

节见图 2-33。

副产品碳酸锂和硫酸钠的制备：
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图 2-34A6制备副产品碳酸锂和硫酸钠工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

本项目从阿托伐他汀钙中间体 A6产生的废水 W2-4-1中回收制备副产品碳

酸锂及硫酸钠，采用蒸馏、脱溶、抽滤的精制工艺提炼去杂制得副产品碳酸锂

及硫酸钠。具体见图 2-34。

①蒸馏：在配有机械搅拌、温度计和接收罐的反应釜中，加入W2-4-1废水，

开启搅拌，在 0.095Mpa下常压蒸馏脱溶得到含四氢呋喃的脱溶混合液。该过程

产生一股不凝气（G2-4-1-1）。然后进一步对脱溶混合液进行精馏脱溶回收四氢

呋喃（H2-4-1-1）。该过程会产生一股不凝气（G2-4-1-2）和蒸馏冷凝废水

（W2-4-1-1）。

②中和分层：脱溶结束后，加入氢氧化钠溶液中和至 pH至 7-8左右，静置

分层，有机相进行精馏回收二异丙胺（H2-4-1-2），该过程会产生一股不凝气

（G2-4-1-3）和蒸馏冷凝废水（W2-4-1-2）。

③加热蒸馏：分层产生的水相进行加热蒸馏进一步脱溶，该过程会产生一

股不凝气（G2-4-1-4）。
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④混合、反应：蒸馏后的水相中加入碳酸钠进行反应，反应结束后进行抽

滤，抽滤得到碳酸锂湿品。该过程会产生一股废气（G2-4-1-5）。

⑤脱溶、再抽滤：抽滤产生的母液进行脱溶，该过程会产生一股不凝气

（G2-4-1-6）和蒸馏冷凝废水（W2-4-1-3）。浓缩后的母液趁热抽滤，得到硫酸

钠湿品。抽滤过程会产生一股废气（G2-4-1-7）和过滤废水（W2-4-1-4）。

⑥烘干：硫酸钠湿品烘干后制得硫酸钠副产品。该过程产生一股烘干废气

（G2-4-1-8）。碳酸锂湿品烘干后制得碳酸锂副产品。该过程产生一股烘干废气

（G2-4-1-9）。

副产品葡萄糖酸钠的制备：

图 2-35A7制备副产品葡萄糖酸钠工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

阿托伐他汀钙中间体 A7产生的废水 W2-5-1中含有大量的葡萄糖酸钠，本

项目拟采用蒸馏、溶解、重结晶的精制工艺提炼去杂制得副产品葡萄糖酸钠，

具体见图 2-35。

①蒸馏：在配有机械搅拌、温度计和接收罐的反应釜中，加入 W2-5-1废

水，开启搅拌，在 0.095Mpa下常压蒸馏脱溶得到含乙酸乙酯的脱溶混合液。该

过程产生一股含乙酸乙酯的不凝气（G2-5-1-1）和蒸馏冷凝废水（W2-5-1-1）。
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然后进一步对脱溶混合液进行蒸馏脱溶回收乙酸乙酯（H2-5-1-1）。该过程产生

一股含乙酸乙酯的不凝气（G2-5-1-2）和蒸馏冷凝废水（W2-5-1-2）。

②溶解：脱溶结束后趁热向反应釜中加入甲醇，搅拌至大部分溶解。该过

程产生一股含甲醇的废气（G2-5-1-3）。

③重结晶、过滤：然后在搅拌降温析晶，过滤，得葡萄糖酸钠湿品。该过

程产生一股含甲醇的废气（G2-5-1-4）。滤液经蒸馏回收溶剂甲醇（H2-5-1-

2），可反复套用。该过程产生一股含甲醇的废气（G2-5-1-5）和蒸馏残液（S2-

5-1-1）。

④烘干：湿品烘干得葡萄糖酸钠副产品。该过程产生一股含甲醇的烘干废

气（G2-5-1-6）。

（3）匹伐他汀钙及其中间体

匹伐他汀钙合成的主要工艺技术路线如图 2-36所示。

图 2-36匹伐他汀钙制备工艺流程及产污环节（kg/b）

N3中间体的制备：
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图 2-37N3制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：在一个干燥干净的反应釜中加入氟苯、苯酐和乙酸乙酯，

开搅拌和冷冻，将物料降温至 0～5℃，分批加入无水 AlCl3，加料结束后继续控

制温度 25℃以下搅拌 1小时，缓慢加热至 55℃~70℃。保温 4个小时。该过程

产生一股含乙酸乙酯的废气（G3-1-1）。

②静置分层：反应结束后，加入水，搅拌 30分钟，静置分层，该过程产生

一股废水（W3-1-1）。

③脱溶、冷凝：有机层先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，回收 4/5

溶剂乙酸乙酯（H3-1-1），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用，该过程产

生一股含乙酸乙酯的废气（G3-1-2）。

④重结晶、过滤：反应液缓慢降温至 0℃左右，冷却析晶 2小时，抽滤得

N3湿品，该过程产生含乙酸乙酯的废气（G3-1-3）。母液经蒸馏回收乙酸乙酯

（H3-1-2），可套用至混合反应工段。蒸馏过程产生一股含乙酸乙酯废气（G3-1-

4）和蒸馏残液（3-1-1）。
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⑤烘干、冷凝：湿品烘干的干品 N3。该过程产生含乙酸乙酯的废气（G3-1-

5）。

该工段反应摩尔收率 78.6%左右。转化率为 85%，其生产工艺流程及产污环

节见图 2-37。

N4中间体的制备：

图 2-38N4制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：向釜中依次投入甲苯和中间体 N3，搅拌升温至 45℃溶解后，

缓慢滴加氯化亚砜，滴完保温 2-4小时。该过程产生一股含甲苯等的废气（G3-

2-1）。

②脱溶：保温结束后，反应液先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，该

过程得到一股含甲苯的废气（G3-2-2）。脱溶混合液经碱洗分层后，有机层脱溶
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得到回收溶剂甲苯（H3-2-1），该过程产生一股含甲苯的废气（G3-2-3）。碱洗

分层过程中产生一股废水（W3-2-1）。

③氨化：向釜内残余物中加入甲苯，开启搅拌，控制温度 0～5℃下通 NH3，

通氨结束后继续维持 0～5℃搅拌 5小时。该过程产生一股含甲苯和氨气的废气

（G3-2-4）。

④抽滤：抽滤得 N4粗品。该过程产生一股含甲苯的废气（G3-2-5），滤液

减压脱溶回收甲苯（H3-2-2），可反复套用。脱溶过程产生一股含甲苯的废气

（G3-2-6）和蒸馏残液（S3-2-1）。

⑤溶解分层：将 N4粗品和乙酸乙酯加入反应釜中，搅拌溶解后，用水洗涤

一遍。该过程产生一股废水（W3-2-2）。

⑥脱溶：反应液先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，回收 90%溶剂乙

酸乙酯（H3-2-3）可套用至溶解分层工段，该过程产生一股含乙酸乙酯的废气

（G3-2-7）。

⑦析晶过滤：反应液搅拌降温至 0℃-5℃，析晶 2小时，抽滤，得 N4湿品，

该过程产生一股含乙酸乙酯的废气（G3-2-8）。滤液经蒸馏回收溶剂乙酸乙酯

（H3-2-4）可套用至溶解分层工段。蒸馏过程产生一股含乙酸乙酯的废气（G3-2-

9）和蒸馏残液（S3-2-2）。

⑧烘干、冷凝：湿品烘干得干品 N4，该过程产生一股乙酸乙酯废气（G3-2-

10）。

该工段反应摩尔收率 80.3%左右，转化率为 95%，其生产工艺流程及产污环

节见图 2-38。

N5中间体的制备：
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图 2-39N5制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：向釜中抽入 10%的氢氧化钠溶液，然后投入中间体 N4，搅

拌加热至 70℃左右使物料全部溶解，用冰水降温至 0℃-5℃，在此温度下滴加

10%NaClO溶液。点板检测反应进度。该过程会产生一股含二氧化碳等的废气

（G3-3-1）。

②中和：待反应完成后，向釜中抽入水中，开蒸汽加热到 80℃左右保温搅

拌 1小时。保温结束后降至室温用盐酸将反应液 pH调节到 7左右。

③抽滤：抽滤得到 N5湿品。该过程产生一股废水（W3-3-1）。

④烘干：湿品烘干水分得干品中间体 N5。

该工段反应摩尔收率 90.4%左右，转化率为 95%，其生产工艺流程及产污环

节见图 2-39。



56

PIM中间体的制备：

图 2-40PIM制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：向反应釜中加入碳酸二甲酯和甲醇钠，开启搅拌，升温至

70℃左右，滴加环丙基甲基酮，滴完保温反应 4小时。该过程产生一股含碳酸

二甲酯和甲醇的废气（G3-10-1）。

②静置分层：反应结束后，向反应釜中加入水和 36%盐酸，搅拌 30分钟，

静置分层。该过程分离出一股废水（W3-10-1）。

③脱溶：上层有机层先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶至干得 PIM油

状物，回收溶剂碳酸二甲酯（H3-10-1），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复

使用，该过程产生一股含碳酸二甲酯的废气（G3-10-2）。

该工段反应摩尔收率 87.5%，转化率为 95%，其生产工艺流程及产污环节见

图 2-40。

N6中间体的制备：
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图 2-41N6制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：向釜中抽入乙酸乙酯、中间体 N5和 PIM，，开搅拌，加热

升温至回流（60-70℃），缓慢滴加甲磺酸，滴加完升温回流分水 10小时，TLC

中控。该过程会产生一股含乙酸乙酯的废气（G3-4-1）。

②碱洗分层：反应结束后，向反应液中加入 NaOH和水，搅拌后分层，有

机层用水洗涤一遍，该过程产生一股废水（W3-4-2）。

③脱溶：有机层用先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压浓缩至干，得到回收

溶剂乙酸乙酯（H3-4-1），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用，该过程产

生一股含乙酸乙酯的废气（G3-4-2）。

④重结晶、过滤：向剩余物中加入乙醇，加热回流半小时后降温至 0℃析结

晶 1小时，抽滤得 N6湿品，该过程会产生一股含乙醇的废气（G3-4-3）。滤液

脱溶回收乙醇（H3-4-2），可反复套用。蒸馏过程产生一股含乙醇的废气（G3-

4-4）和蒸馏残液（S3-4-1）。



58

⑤烘干：湿品烘干得干品 N6.该过程产生含乙醇的废气（G3-4-5）。

该工段反应摩尔收率 95.1%左右，转化率 99%，其生产工艺流程及产污环节

见图 2-41。

N7中间体的制备：

图 2-42N7制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：向釜中抽甲苯，投入 N6，搅拌下开开冷冻控制釜内温度在

0℃左右缓慢分批加入硼氢化钠，滴加时控制温度不超过 10℃。滴毕保温 1小时。

该过程会产生一股废气（G3-5-1）
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②酸洗、分层：反应结束后，缓慢加入水，用盐酸调节 pH至 5-6左右，搅

拌后静置分层。有机层用水洗涤一次。该过产生一股含异丁烷等的废气（G3-5-

2），同时分离出一股废水（W3-5-1）。

③脱溶：有机层先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，回收 90%溶剂甲

苯（H3-5-1），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用，该过程产生一股含甲

苯的废气（G3-5-3）。

④重结晶、抽滤：反应液搅拌降温至 0-5℃，析晶 2小时，甩滤得 N7湿品，

该过程会产生一股含甲苯的废气（G3-5-4）。滤液经蒸馏回收溶剂甲苯（H3-5-2）

可套用至混合反应及静置分层工段。蒸馏过程产生一股含甲苯的废气（G3-5-5）

和蒸馏残液（S3-5-1）。

⑤烘干、冷凝：湿品烘干得干品 N7。该过程产生一股含甲苯的废气（G3-5-

6）。

该工段反应摩尔收率 83.2%左右，转化率为 90%，其生产工艺流程及产污环

节见图 2-42。

N8.2中间体的制备：
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图 2-43N8.2制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应一：向反应釜中分别加入二氯甲烷和中间体 N7，控制温度

10℃左右滴加三溴化磷，滴毕继续反应 2小时。该过程会产生一股含二氯甲烷

的废气。

②水洗、分层：反应结束后将反应液压入另一装有冰水的反应釜中，搅拌

10分钟，用氢氧化钠调节 pH至 7-8，静置 15分钟，分液，有机层用水洗涤一遍。

该过程产生一股废水（W3-6-1）。

③脱溶：有机层用先常压脱溶，然后再 0.095Mpa减压脱溶，回收溶剂二氯

甲烷（H3-6-1），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用，该过程产生一股含

二氯甲烷的废气（G3-6-2）。

③混合、反应二：脱溶至干后加入甲苯和三苯基磷，加热到 80度左右搅拌

反应，该过程产生一股含甲苯的废气（G3-6-3）。
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④析晶过滤：反应结束后，缓慢降温至 0 度左右析晶 2 小时，过滤，得

N8.2湿品，该过程产生一股含甲苯的废气（G3-6-4）。滤液经蒸馏回收溶剂甲

苯（H3-6-2）可套用至混合反应二工段。蒸馏过程产生一股含甲苯的废气（G3-

6-5）和蒸馏残液（S3-6-1）。

⑤烘干：固体干燥得到白色固体 N8.2干品。该过程产生一股甲苯的废气

（G3-6-6）。

该工段反应摩尔收率 83%左右，第一步转化率为 95%，第二步转化率为

95%，其生产工艺流程及产污环节见图 2-43。

PN1中间体的制备：

图 2-44PN1制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：向反应釜中加入 N8.2、中间体 D7和乙腈，投入碳酸钾，夹

套蒸汽加热到 60℃搅拌反应 5-7小时，该过程产生一股乙腈废气（G3-7-1）。
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②脱溶：反应结束后，反应液先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶至干，

回收溶剂乙腈（H3-7-1），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用。该过程产

生一股含乙腈的废气（G3-7-2）。

③萃取分层：反应液中加入水和乙酸乙酯萃取，有机层用水洗涤。该过程

产生一股含三苯基氧化磷的废水（W3-7-1），经回收制备三苯基磷后再进入污

水处理厂处理。

④脱溶：有机层先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶至干，回收溶剂乙

酸乙酯（H3-7-2），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用。该过程产生一股

含乙酸乙酯的废气（G3-7-3）。

⑤重结晶、抽滤：向反应釜中加入乙醇加热溶解后，降温至 0-5℃，析晶 2

小时，抽滤得 PN1湿品，该过程产生一股含乙醇的废气（G3-7-4）。滤液经蒸

馏回收溶剂乙醇（H3-7-3）可反复套用。脱溶过程产生一股含乙醇的废气（G3-

7-5）和蒸馏残液（S3-7-1）。

⑥干燥：湿品烘干得干品 PN1。该过程产生一股含乙醇的废气（G3-7-6）。

该工段反应摩尔收率 76.4%左右，转化率为 95%，其生产工艺流程及产污环

节见图 2-44。PN1生产过程中产生的W3-7-1回收可制备三苯基磷。

PN2中间体的制备：
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图 2-45PN2制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①混合、反应：向釜中依次加入 THF、中间体 PN1和 5%稀盐酸，室温搅拌

3小时该过程产生一股含 THF的废气（G3-8-1）。

②脱溶：反应液先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶至干，回收溶剂

THF（H3-8-1）可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用，该过程产生一股含

THF等的废气（G3-8-2）。

③萃取分层：剩余物用加入乙酸乙酯和水，搅拌后分层。该过程产生一股

废水（W3-8-1）。
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④脱溶：上层有机层先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶，回收溶剂乙

酸乙酯（H3-8-2），可作为下一批次反应釜投加溶剂重复使用，该过程产生一股

含乙酸乙酯的废气（G3-8-3）。

⑤重结晶、抽滤：脱溶结束后，加入新的乙酸乙酯，加热全溶后，反应液

缓慢降温至 0-5℃，析晶 2小时，过滤得 PN2湿品，该过程产生一股乙酸乙酯的

废气（G3-8-4）。滤液经蒸馏回收溶剂乙酸乙酯（H3-8-3）可反复套用。该蒸馏

过程产生一股含乙酸乙酯的废气（G3-8-5）和蒸馏残液（S3-8-1）。

⑤烘干：湿品烘干得 PN2干品，该过程产生一股含乙酸乙酯的废气（G3-8-

6）。

该工段反应摩尔收率 86.7%左右，转化率为 95%，其生产工艺流程及产污环

节见图 2-45。

匹伐他汀钙的制备：

图 2-46匹伐他汀钙制备工艺流程及产污环节（kg/b）
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工艺流程简述：

①混合、反应：向釜中依次加入甲醇、中间体 PN2和氢氧化钠溶液，室温

下保温搅拌 4-6小时，该过程会产生一股含甲醇的废气（G3-9-1）。

②脱溶：反应液先常压脱溶，然后在 0.095Mpa减压脱溶至干，回收溶剂甲

醇（H3-9-1）可套用至上一工段，该过程产生一股含甲醇的废气（G3-9-2）。

③静置分层：脱溶结束后直接加入水和甲基叔丁基醚，搅拌至全溶，继续

搅拌 1小时，反应液静置 30分钟，下层水层用甲基叔丁基醚萃取 2遍，水相进

入下一步处理。合并上层有机层经蒸馏回收溶剂甲基叔丁基醚（H3-9-2）可反复

套用，该蒸馏过程产生一股含甲基叔丁基醚的废气（G3-9-3）和蒸馏残液（S3-

9-1）。

④成盐、过滤：反应液（水相）搅拌降温至 20℃，滴加计量的醋酸钙溶液，

滴完继续搅拌 30分钟，有大量结晶析出，过滤，得到匹伐他汀钙湿品。该过程

产生一股废水（W3-9-1）。

⑤烘干：湿品烘干水分得匹伐他汀钙干品。

该工段反应摩尔收率 86.7%左右，转化率为 90%，其生产工艺流程及产污环

节见图 2-46。

（4）醋酸阿比特龙中间体

醋酸阿比特龙中间体主要技术路线详见图 2-47。

图 2-47醋酸阿比特龙中间体制备工艺流程及产污环节（kg/b）
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甲氧基二乙基硼烷（MIEB）中间体的制备：

图 2-48甲氧基二乙基硼烷（MIEB）制备工艺流程及产污环节（kg/b）

工艺流程简述：

①格式反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入正丁醚、

金属镁，控温 10℃以下滴加定量的溴乙烷，滴完升温至 35℃-45℃保温 1小时。

此过程会产生含正丁醚和溴乙烷的不凝气（G5-1-1）。

②混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入硼酸

三甲酯，氮气保护，开启搅拌，控温在 10℃以下，滴加①步格式试剂，滴完保

温 2小时，升温至 60℃，保温 3小时。此过程会产生含正丁醚的不凝气（G5-1-

2）。

③蒸馏、淬灭：反应液缓慢加热至 100℃左右减压（0.095Mpa）蒸馏，得到

硼基化合物粗品，以及回用于①步反应的正丁醚（H5-1-1），蒸馏过程还会产生
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少量含正丁醚的废气（G5-1-3）。蒸馏剩余的残液加入到盐酸中处理淬灭，该过

程会产生含正丁醚的废气（G5-1-4）和废液（S5-1-1）。

④甲氧基化：硼基化合物粗品搅拌升温至 30℃-55℃，缓慢滴加甲醇，滴完

升温至 60℃保温 6小时。该过程产生含甲醇和乙烷的废气（G5-1-5）。

⑤精馏：反应液经精馏得到甲氧基二乙基硼烷。该过程产生含甲醇的废气

（G5-1-6）、回用的甲醇（H5-1-2）和精馏残渣（S5-1-2）。

⑥精馏所得甲氧基二乙基硼烷再加入等比例的 THF灌装得到成品。

该工段反应摩尔收率 83%，甲氧基二乙基硼烷的纯度为 50%。

DBP中间体的制备：

图 2-49DBP制备工艺流程及产污环节（kg/b）
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工艺流程简述：

①混合、反应：在配有机械搅拌、温度计和滴加槽的反应釜中，加入异丙

基氯化镁的四氢呋喃（THF）溶液，开启搅拌，室温下缓慢滴加 3-溴吡啶的四

氢呋喃溶液，滴完保温 1小时，滴加甲氧基二乙基硼烷，滴完降温至 0℃，保温

10h。此过程会产生含四氢呋喃的不凝气（G5-2-1）。

②淬灭、静置分层：反应结束后加入浓盐酸和乙酸乙酯，搅拌 30分钟，静

置 30分钟，有机层用水洗涤一遍。该过程产生含丙烷和乙烷的废气（G5-2-2）

和洗涤废水（W5-2-1）。

③脱溶：有机层先常压脱溶，然后在 0.095Mpa、60℃左右减压脱溶，此过

程会产生含乙酸乙酯和四氢呋喃的废气（G5-2-3），脱溶混合溶剂经精馏回收四

氢呋喃和乙酸乙酯，回收溶剂四氢呋喃（H5-2-1）用于①步反应，乙酸乙酯

（H5-2-2）用于②步反应，2-氯丙烷作为副产品，未回用完的四氢呋喃可作为 C2

的原料，精馏过程还会产生含 2-氯丙烷等的不凝气（G5-2-4）。

④重结晶、过滤：脱溶结束后加入乙醇，加热搅拌至溶清，降温析晶，后

甩料得 DBP湿品，此过程会产生含乙醇的废气（G5-2-5）。乙醇母液经蒸馏回

收溶剂乙醇，产生含乙醇废气（G5-2-6）、回收溶剂乙醇（H5-2-3）和蒸馏残渣

（S5-2-1）。

⑤烘干：DBP湿品经烘干得 DBP干品。该过程产生含乙醇废气（G5-2-7）。

该工段反应摩尔收率 79.8%，转化率为 85%，DBP的纯度为 99%。

2.7涉及的有毒有害物质

有毒有害物质识别原则：①列入《中华人民共和国水污染防治法》规定的

有毒有害水污染物名录的污染物；②列入《中华人民共和国大气污染防治法》

规定的有毒有害大气污染名录的污染物；③《中华人民共和国固体废物污染环

境防治法》规定的危险废物；④国家和地方建设用地土壤污染风险管控标准管

控的污染物；⑤列入优先控制化学品名录内的物质；⑥其他根据国家法律法规

有关规定应当纳入有毒有害物质管理的物质。

本企业涉及的有毒有害物质见表 2-4。

表 2-4有毒有害物质信息清单
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序

号
名称 主要成分

年产量/使用量/
产生量/排放量

（t）

涉及有毒有害物质

名称
备注

产品

1 瑞舒伐他汀钙及

其中间体
瑞舒伐他汀钙 540 /

2 阿托伐他汀钙及

其中间体
阿托伐他汀钙 760 /

3 醋酸阿比特龙中

间体

邻苯二甲酸二丁

酯
50 邻苯二甲酸二丁酯

4 匹伐他汀钙 匹伐他汀钙 40 /
5 硫酸钠 硫酸钠 1800 / 副产品

6 碳酸锂 碳酸锂 450 锂 副产品

葡萄糖酸钠 葡萄糖酸钠 1300 / 副产品

原辅料

7 苯酐 苯酐 46.85 苯酐

8 次氯酸钠 次氯酸钠 401.94 /
9 醋酸钙 醋酸钙 9.69 /
10 甲磺酸 甲磺酸 26.12 /
11 氯化亚砜 氯化亚砜 31 /
12 硼氢化钠 硼氢化钠 23.77 /
13 氢氧化钠 氢氧化钠 1079.307 /
14 三氯化铝 三氯化铝 9.47 铝

15 盐酸 盐酸 608.98 pH
16 催化剂 雷尼镍 0.96 /
17 活性炭 活性炭 10.31 /
18 三乙胺 三乙胺 4.08 三乙胺

19 特戊酸 特戊酸 2.78 /
20 对氟苯甲醛 对氟苯甲醛 268.69 /
21 甲基磺酰氯 甲基磺酰氯 128.93 /
22 浓硫酸 硫酸 110.84 pH
23 尿素 尿素 110.82 /
24 碳酸钾 碳酸钾 79.91 /
25 硝酸 硝酸 302.54 /
26 亚硝酸钠 亚硝酸钠 11.64 /
27 一甲胺 一甲胺 69.62 /
28 EDTA EDTA 3.63 /
29 甲基磺酸 甲基磺酸 14.67 /
30 金属锂 金属锂 71.67 锂

31 C3还原酶 C3还原酶 27.56 /
32 葡萄糖 葡萄糖 784.17 /
33 碳酸钠 碳酸钠 704.62 /

34 碳酸氢钠 碳酸氢钠 18.7 /

35 4-氯乙酰乙酸 4-氯乙酰乙酸 541.36 /

36 磷酸二氢钾 磷酸二氢钾 18.12 /
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37 磷酸氢二钾 磷酸氢二钾 30.27 /

38 30%氰化钠溶液 氰化钠 792.46 氰化钠

39 三苯基磷 三苯基磷 72 /

40 ABB ABB 394.3 /

41 醋酸钠 醋酸钠 124.32 /

42 氮硅烷 氮硅烷 162.76 /

43 3-溴吡啶 3-溴吡啶 12.51 /

44 镁屑 镁屑 16.33 /

45 硼酸三甲酯 硼酸三甲酯 35.94 /

46 硼烷 硼烷 17.5 /

47 溴乙烷 溴乙烷 74.05 /

48 异丙基氯化镁 异丙基氯化镁 8.75 /

49 甲苯 甲苯 95.74 甲苯

50 环己烷 环己烷 4.4 环己烷

51 二异丙胺 二异丙胺 1022.93 /

52 异戊二烯 异戊二烯 368.25 /

53 四氢呋喃 四氢呋喃 336.276 四氢呋喃

54 2，2-二甲氧基

丙烷

2，2-二甲氧基丙

烷
366.11 /

55 甲醇 甲醇 116.67 甲醇

56 石油醚 石油醚 60.51 /

57 正己烷 正己烷 51.09 正己烷

58 二氯甲烷 二氯甲烷 23.87 二氯甲烷

59 乙酸叔丁酯 乙酸叔丁酯 354.66 乙酸叔丁酯

60 乙酸正丁酯 乙酸正丁酯 92.88 /

61 乙酸乙酯 乙酸乙酯 312.72 乙酸乙酯

62 乙醇 乙醇 85.99 /

63 甲基叔丁基醚 甲基叔丁基醚 209.04 甲基叔丁基醚

64 醋酸 醋酸 0.47 /

65 异丁酰乙酸甲酯 异丁酰乙酸甲酯 258 /

66 环氧氯丙烷 环氧氯丙烷 211.55 环氧氯丙烷

67 乙腈 乙腈 6.04 乙腈

68 三苯基膦 三苯基膦 32.73 /

69 2,2-二甲氧基丙 2,2-二甲氧基丙 166.39 /
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烷 烷

70 锌粉 锌 139.18 锌

71 ABB（溴乙酸叔

丁酯）
溴乙酸叔丁酯 394.34 /

72 液氨 液氨 1.04 液氨

73 酶 酶 113.97 /

74 50%硫酸 50%硫酸 3,116.00 pH

75 异丙醇 异丙醇 207.71 异丙醇

76 氯化钙 氯化钙 0.22 /

77 A3（4-氯乙酰乙

酸乙酯）

4-氯乙酰乙酸乙

酯
541.36 /

78 三苯基氧膦 三苯基氧膦 3.49 三苯基氧膦

79 碳酸二甲酯 碳酸二甲酯 35.1 /

80 甲醇钠 甲醇钠 7.87 /

81 氨气 氨气 8.18 氨

82 氟苯 氟苯 32.78 /

83 环丙基甲基酮 环丙基甲基酮 19.3 /

84 正丁醚 正丁醚 3.6 /

废气

85 1#废气处理装置

2-氯丙烷、氯化

氢、THF、氮硅

烷、二氧化硫、

甲醇、氨（氨气

）、二氯甲烷、

乙酸乙酯、甲苯

、乙腈、甲基叔

丁基醚、环己烷

/

THF、甲醇、氨（

氨气）、二氯甲烷

、乙酸乙酯、甲苯

、乙腈、甲基叔丁

基醚、环己烷

86 2#废气处理装置

丙酮、二氧化硫

、甲苯、正己烷

、甲基叔丁基醚

、乙酸乙酯、甲

醇、乙酸叔丁基

酯、二氯甲烷、

环氧氯丙烷、三

乙胺、异丙醇

/

甲苯、正己烷、甲

基叔丁基醚、乙酸

乙酯、甲醇、乙酸

叔丁基酯、二氯甲

烷、环氧氯丙烷、

三乙胺、异丙醇

87 3#废气处理装置

氨（氨气）、三

乙胺、甲苯、甲

醇、乙腈、二氯

甲烷、甲基叔丁

基醚、乙酸乙酯

、THF

/

氨（氨气）、三乙

胺、甲苯、甲醇、

乙腈、二氯甲烷、

甲基叔丁基醚、乙

酸乙酯、THF

88 RTO废气处理装 THF、甲醇、氨 / THF、甲醇、氨（
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置 （氨气）、二氯

甲烷、乙酸乙酯

、甲苯、乙腈、

甲基叔丁基醚、

环己烷、三乙胺

、乙腈

氨气）、二氯甲烷

、乙酸乙酯、甲苯

、乙腈、甲基叔丁

基醚、环己烷、三

乙胺、乙腈

废水

89 DW001

化学需氧量，氨

氮（NH3-N），

总氮（以N计）

，总磷（以P计）

，总氰化物，二

氯甲烷，苯胺类

，悬浮物，pH，
全盐量，石油类

，甲苯，可吸附

有机卤化物、铝

/

邻苯二甲酸二丁酯

、苯酐、三乙胺、

氰化钠、锂、甲苯

、THF、甲醇、正

己烷、二氯甲烷、

乙酸叔丁酯、乙酸

乙酯、甲基叔丁基

醚、环氧氯丙烷、

乙腈、氨、异丙醇

、三苯基氧磷、锌

、石油烃、pH、铝

固危废

90 蒸馏或精馏废液 邻苯二甲酸二丁

酯、苯酐、三乙

胺、氰化钠、锂

、甲苯、THF、
甲醇、正己烷、

二氯甲烷、乙酸

叔丁酯、乙酸乙

酯、甲基叔丁基

醚、环氧氯丙烷

、乙腈、氨、异

丙醇、三苯基氧

磷、锌、石油烃

、pH、铝

1556.92
邻苯二甲酸二丁酯

、苯酐、三乙胺、

氰化钠、锂、甲苯

、THF、甲醇、正

己烷、二氯甲烷、

乙酸叔丁酯、乙酸

乙酯、甲基叔丁基

醚、环氧氯丙烷、

乙腈、氨、异丙醇

、三苯基氧磷、锌

、石油烃、pH、铝

91 过滤废渣 50.94
92 废活性炭 10
93 废包装材料 5
94 废水残渣 1388.77
95 废催化剂 11.73
96 污泥 300

97 废盐 582.94

98 生活垃圾 / 189 /

2.8污染防治措施

2.8.1废水污染防治措施

厂区已实行“雨、污分流”、“清、浊分流”原则；厂区雨水排入区域雨

水管网；生产工艺废水、设备冲洗水、地面冲洗水、初期雨水、生活污水、真

空泵排水、纯水站排水、循环冷却排水、废气处理废水、化验废水等经厂区污

水处理站预处理达标后，接入园区污水处理厂污水管网。

2.8.2废气污染防治措施

对全厂有组织废气进行收集，对各车间的尾气处理设施进行改造，其中各

车间内不含氯、氮氧化物、氨的可焚烧废气统一汇入废气总管，送入 RTO废气
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处理装置进行焚烧处理；其他废气 1#车间、2#车间、10#车间设置 1#废气处理

设施，采用碱洗+水洗+等离子+二级活性炭纤维吸附处理工艺；3#车间~6#车间

和储罐区设置 2#废气处理设施，采用碱洗+水洗+等离子+二级活性炭纤维吸附处

理工艺，7#车间~9#车间、5#仓库、危险化学品罐区、污水处理站设置 3#废气处

理设施，采用碱洗+水洗+光触媒+二级活性炭纤维吸附处理工艺。

表 2-5各车间采用的废气处理工艺

编号 所对应污染源 高度（m） 实际建设处理工艺

1#排气筒
1#车间、2#车间、10#车间不可

焚烧类有机废气
15 碱洗+水洗+低温等离子+二级活性炭

纤维吸附

2#排气筒
3#车间~6#车间不可焚烧类有机

废气、罐区废气
15 碱洗+水洗+低温等离子+二级活性炭

纤维吸附

3#排气筒
污水处理站废气、5#仓库废气

与 9#车间不可焚烧类有机废气
15 碱洗+水洗+光触媒+二级活性炭纤维

吸附

RTO焚烧炉排

气筒
各车间可焚烧类有机废气 15 RTO焚烧

2.8.3固废污染防治措施

本项目回收的葡萄糖酸钠、碳酸锂、硫酸钠经精制后符合国家或行业质量

标准，且在宿迁市经信委进行备案（备案号：3213001502526-4），且不属于

《国家危险废物名录》的废物，符合《关于加强建设项目环评文件固体废物内容

编制的通知》（苏环办[2013]283号）和《关于切实加强副产品管理的通知》

（宿环发[2015]73号）的要求，可以作为副产品出售。本项目实施后固体废物主

要有蒸馏或精馏废液、过滤废渣、废水残渣、废活性炭、污水站污泥、废盐、

废催化剂、废包装材料、生活垃圾。

表 2-7固体废物产生及处理情况表

序号 种类 废物类别 分类编号 性状 产生量（t/a） 处置方式

1 蒸馏或精馏废液 危险废物 HW02 半固态 1556.92
委托宿迁中油优艺

环保服务有限公司

焚烧处理

2 过滤废渣 危险废物 HW02 固态 50.94
3 废活性炭 危险废物 HW42 固态 10
4 废包装材料 危险废物 HW49 固态 5
5 废水残渣 危险废物 HW49 半固态 1388.77

委托光大环保（宿

迁）固废处置有限

公司填埋处理

6 废催化剂 危险废物 HW46 固态 11.73
7 污泥 危险废物 HW49 固态 300
8 废盐 危险废物 HW49 固态 582.94
9 生活垃圾 一般废物 99 固态 189 环卫部门清运

合计 / / 4095.3 /
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2.9前期土壤地下水污染隐患排查及调查监测结果回顾

表 2-8前期土壤地下水污染隐患排查及调查监测结果

隐患排查 开展 未开展 排查时间 2021年12月

前期隐患排查结果概述：江苏阿尔法药业股份有限公司按照《土壤污染防治责任

书》的要求，对公司液体储存区、散装液体转运与厂内运输区、货物的储存和运输

区、生产区以及其他活动区等重点场所及重点设施开展了排查。

经过资料收集、现场目视检查，确定存在土壤污染隐患的区域主要是生产车间未

及时定期巡查。因此，公司针对排查出的存在土壤污染隐患的区域，要加强环境管

理，开展定期巡查和设备设施维护，以防止污染物扩散、渗入土壤或地下水造成污

染。

前期隐患整改情况概述：无。

土壤监测 开展未开展 监测时间 2022年11月

超标情况 超标 未超标 超标区域 /

土壤监测结果汇总：

本次调查共设置 13个土壤监测点位，另在企业厂界外远离企业生产区域的东南侧

区域内布设了 1个土壤/地下水场内对照点。经统计本次调查共采集并送检 31个土壤

样品（包括 3个现场平行样、1个对照点样品），主要分析了 pH、重金属、挥发性有

机物、半挥发性有机物、氟化物、氰化物、石油烃（C10-C40）。经调查发现，该地

块所有土壤样品的各项检测因子有检出的指标均符合《土壤环境质量建设用地土壤污

染风险管控标准（试行）》（GB36600-2018）第二类用地筛选值等相关标准要求。

参照点土壤中污染物检测数据与地块内采样点土壤中污染物检测数据进行对比，

无明显差异。江苏阿尔法药业股份有限公司生产经营活动对地块内土壤无明显影响。

地下水监测 开展 未开展 监测时间 2022年11月

超标情况 超标未超标 超标区域 W1（4#车间和罐区中间）；W3（污水

处理站南侧）；W7（1#车间南侧）；

W8（剧毒品库南侧）

地下水监测结果汇总：

本次调查地块内共设置 8个地下水监测点位，另在企业厂区远离企业的东南侧绿

化带内布设了 1个地下水对照点。经统计本次调查累计采集并检测 10个地下水样品

（包括 1个现场平行样、1个对照点样品），主要分析了 GB36600-2018表 1中必测 45

项、《地下水质量标准》（GB/T14848-2017）表 1规定的感官性状及一般化学指标
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（未包含在土壤 45项指标中的因子 19项）、毒理学指标（未包含在土壤 45项指标中

的因子 6项）、石油烃（C10-C40）、铬、二氯丙烷、二溴氯甲烷、六氯丁二烯、六氯

乙烷、溴仿、苯酚、甲基叔丁基醚、三氯苯、硝基酚、二甲基酚、二氯酚、苊烯、

苊、芴、菲、蒽、荧蒽、芘、苯并(g,h,i)苝、丙酮。经调查发现，W1点位的臭和味、

铁、耗氧量和铝、W7点位的硫酸盐、锰以及W8的臭和味和氨氮地下水样品感官性

状及一般化学指标检出浓度超过《地下水质量标准》（GB/T14848-2017）IV类标准要

求；W3点位的氯苯检出浓度超过《地下水质量标准》（GB/T14848-2017）IV类标准

要求，超标或与该区域污水泄露有关；其余指标检出值均符合《地下水质量标准》

（GB/T14848-2017）IV类标准限值。

从本次江苏阿尔法药业股份有限公司地块地下水自行监测数据来看，该企业所在

地块污水处理站内地下水明显受到企业生产活动的影响，建议企业立即查明污水区地

下水污染原因，采取措施防止新增污染，同时根据具体情况适当增加监测点位，提高

监测频次。
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3.排查方法

3.1资料搜集

本次调查搜集了与本次项目相关的一系列资料，具体资料清单见表 3-1。

表 3-1资料清单

序号 资料名称

1 《江苏阿尔法药业股份有限公司年产手性药物及其中间体 2100吨和副产品 3550吨技

术改造项目环境影响报告书》（2016年 2月）

2 《江苏阿尔法药业股份有限公司排污许可证》（2021年）

3 《江苏阿尔法药业股份有限公司地块土壤与地下水自行监测报告》（2023年 1月）

4 江苏阿尔法药业股份有限公司平面图

3.2人员访谈

为了进一步了解调查地块的真实情况，项目组对各车间主要负责人员、环

保管理人员等进行了访谈，补充了解企业生产、环境管理等相关信息，包括设

施设备的运行管理，固体废物管理、化学品泄漏等情况。

3.3重点场所或重点设施设备确定

根据搜集的资料识别涉及有毒有害物质的重点场所或者重点设施设备，其

具体清单见表 3-2。
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表 3-2重点场所或者重点设施设备清单

编号
涉及工业

活动
类型 重点设施设备 规格/结构/型号 位置信息 涉及有毒有害物质

1
瑞舒伐他汀

钙原料药生

产线

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

1#车间
978.29m2，设置围堰，地面防

渗和废水导流设施
1#车间（厂区内北侧）

乙酸乙酯、四氢呋喃

、正己烷、甲醇

2

瑞舒伐他汀

钙原料药生

产线、甲氧

基二乙基硼

烷生产线和

DBP生产线

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

2#车间
978.29m2，设置围堰，地面防

渗和废水导流设施
2#车间（厂区内北侧）

乙酸乙酯、四氢呋喃

、甲醇、邻苯二甲酸

二丁酯、甲苯

3
阿托伐他汀

钙原料药生

产线

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

3#车间
978.29m2，设置围堰，地面防

渗和废水导流设施
3#车间（厂区内北侧） 乙酸乙酯、氰化钠

4
阿托伐他汀

钙原料药生

产线

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

4#车间
978.29m2，设置围堰，地面防

渗和废水导流设施
4#车间（厂区内北侧） 甲醇、氨
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生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

5
瑞舒伐他汀

钙原料药生

产线

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

5#车间
978.29m2，设置围堰，地面防

渗和废水导流设施
5#车间（厂区内北侧）

正己烷、乙酸乙酯、

二氯甲烷

6

瑞舒伐他汀

钙原料药生

产线和匹伐

他汀钙原料

药生产线

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

6#车间
978.29m2，设置围堰，地面防

渗和废水导流设施
6#车间（厂区内北侧）

甲酐、乙酸乙酯、二

氯甲苯

7
阿托伐他汀

钙原料药生

产线

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

7#车间
1562.94m2，设置围堰，地面

防渗和废水导流设施
7#车间（厂区内西南侧）

乙酸叔丁酯、四氢呋

喃、乙酸乙酯

8 原料车间

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

8#车间
1562.94m2，设置围堰，地面

防渗和废水导流设施
8#车间（厂区内西南侧）

乙酸叔丁酯、四氢呋

喃、乙酸乙酯
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固废储存区

废水排水系统

其它活动区

9

瑞舒伐他汀

钙原料药生

产线、碳酸

锂和葡萄糖

酸钠副产品

生产线

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

9#车间
1562.94m2，设置围堰，地面

防渗和废水导流设施
9#车间（厂区内西南侧）

乙酸叔丁酯、甲基叔

丁基醚、甲醇

10

匹伐他汀钙

原料药生产

线、瑞舒伐

他汀钙原料

药生产线等

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

10#车间
857.89m2，设置围堰，地面防

渗和废水导流设施
10#车间（厂区内东北角）

甲基叔丁基醚、甲醇

、乙酸乙酯、三苯基

氧化磷

11 废水处理

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

污水处理站

共两套废水处理装置，规模分

别为250m3/d和650m3/d，处理

工艺为“蒸发除盐+物化处理

（流化床微电解、高效催化氧

化、混凝沉淀）+生化处理（

水解酸化、缺氧、好氧）”

厂区内西侧

邻苯二甲酸二丁酯、

苯酐、三乙胺、氰化

钠、锂、甲苯、THF
、甲醇、正己烷、二

氯甲烷、乙酸叔丁酯

、乙酸乙酯、甲基叔

丁基醚、环氧氯丙烷

、乙腈、氨、异丙醇

、三苯基氧磷、锌、

石油烃、pH、铝
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12 液体存储

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

事故应急池 共两个 9车间北侧，1#仓库边上

邻苯二甲酸二丁酯、

苯酐、三乙胺、氰化

钠、锂、甲苯、THF
、甲醇、正己烷、二

氯甲烷、乙酸叔丁酯

、乙酸乙酯、甲基叔

丁基醚、环氧氯丙烷

、乙腈、氨、异丙醇

、三苯基氧磷、锌、

石油烃、pH、铝

13 液体存储

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

初期雨水池 500m3 3#车间北侧
乙酸乙酯、二氯甲烷

、甲苯

14 废水排水系

统

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

雨污分流管网系

统
雨污分流，废水排放量为

263643t/a 厂区

乙酸乙酯、二氯甲烷

、甲苯、环氧氯丙烷

、苯酐、乙腈、四氢

呋喃、

15 货物存储

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

成品仓库和原料

仓库

4个仓库，其中1#和2#仓库占

地面积686m2；4#仓库占地面

积686m2；7#仓库（成品仓库

）占地面积686m2

厂区南侧
环氧氯丙烷、苯酐、

乙腈、四氢呋喃、
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废水排水系统

其它活动区

16 货物存储

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

危废暂存库 5#仓库占地面积1169m2 厂区南侧

邻苯二甲酸二丁酯、

苯酐、三乙胺、氰化

钠、锂、甲苯、THF
、甲醇、正己烷、二

氯甲烷、乙酸叔丁酯

、乙酸乙酯、甲基叔

丁基醚、环氧氯丙烷

、乙腈、氨、异丙醇

、三苯基氧磷、锌、

石油烃、pH

17 货物存储

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

剧毒品库
2×30m3氰化钠储罐；二次围

堰、防渗层
4#仓库南侧 氰化钠
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18 货物存储

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

罐区

占地面积1048.04m2，共18个
储罐，分别为：1×30m3甲苯

储罐；1×30m3正己烷储罐；2
×50m3甲基叔丁基醚储罐；1
×30m3和1×50m3乙酸叔丁酯

储罐；1×50m3石油醚储罐；1
×30m3和1×50m3乙酸乙酯储

罐；1×30m3二氯甲烷储罐；1
×30m3甲醇储罐；1×30m3乙

醇储罐；1×30m3盐酸储罐；1
×50m32，2-二甲氧基丙烷储

罐；1×30m3浓硫酸储罐；1×
30m3和1×50m3二异丙胺储罐

；1×30m3预留备用储罐

3#车间西侧

甲苯、正己烷、甲基

叔丁基醚、乙酸乙酯

、甲醇、乙酸叔丁基

酯、二氯甲烷、pH

19 化验分析

液体存储类

散装液体转运与厂内运输

货物的储存与运输

生产区

固废储存区

废水排水系统

其它活动区

办公化验楼
占地面积 686.96m2，主要用于

分析化验
厂区西侧

邻苯二甲酸二丁酯、

苯酐、三乙胺、氰化

钠、锂、甲苯、THF
、甲醇、正己烷、二

氯甲烷、乙酸叔丁酯

、乙酸乙酯、甲基叔

丁基醚、环氧氯丙烷

、乙腈、氨、异丙醇

、三苯基氧磷、锌、

石油烃、pH
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3.4现场排查方法

现场排查方法包括综合排查、专项排查及日常检查。各方法排查内容具体

如下：

（1）综合排查

一要全面排查涉及有毒有害物质的生产设备、储罐、管线、排污设施、污

染治理措施等的运行管理情况，关注日常运行管理记录、防渗设施及泄漏收集

设施等的完好性、跑冒滴漏痕迹、污染迹象、日常检查记录等；

二要排查涉及有毒有害物质的原辅材料及工业废弃物的堆存区、储放区和

转运区等区域的地面辅装情况、防渗设施及泄漏收集设施等的完好性、跑冒滴

漏痕迹、污染迹象、日常检查记录等。

（2）专项排查

针对某一类型设施设备、特定区域的运行管理情况进行排查。

（3）日常检查

针对重点设施设备、重点区域进行日常巡检，并形成检查记录台账。
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4.土壤污染隐患排查

4.1重点场所、重点设施设备隐患排查

4.1.1液体储存区

（1）罐区

阿尔法涉及的液体储存的储罐主要在罐区和剧毒品库，涉及到地上储罐和

地下储罐，主要包括罐区的甲苯储罐、正己烷储罐、甲基叔丁基醚储罐、乙酸

叔丁酯储罐、石油醚储罐、乙酸乙酯储罐、二氯甲烷储罐、甲醇储罐、乙醇储

罐、盐酸储罐、2，2-二甲氧基丙烷储罐、浓硫酸储罐、二异丙胺储罐和剧毒品

库的氰化钠储罐。排查期间，现场设备完好，罐体无腐蚀、变形；有定期监测、

维修、防腐计划，巡检记录及时准确；地下储罐设有漏气报警装置。

表 4-1储罐排查情况

排查

对象

排查情况
土壤隐患风险

具体要求 现场状态 满足要求

地下

储罐

/地
上储

罐

阴极保护系统 / /

可能产生污染

阻隔防渗措施设施
围堰完好，无开裂、渗

漏，孔洞密封良好
满足

阻隔设施内加装泄

漏检测设施

易燃易爆、可燃气体监测

仪，仪表连锁，紧急快关

阀门设施设备完好投用

满足

填表说明：符合的填“满足”，不符合的详细说明，不涉及的填“/”。

原料地下罐区 储罐区标识
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地上原料储罐 剧毒品库

（2）事故应急池

阿尔法共有两个事故应急池，分别位于 1#仓库旁边和 9#车间北侧，为半地

下储存池，池体采用水泥固化防渗，日常目视检查。排查期间，水泥防渗层未

见腐蚀破坏痕迹，现场未见渗漏点。

表 4-2事故应急池排查情况

排查

对象

排查情况
土壤隐患风险

具体要求 现场状态 满足要求

事故

应急

池

防渗池体 水泥防渗层未见腐蚀破坏痕迹 满足

可能产生污染日常目视检查，

日常维护
有专人进行日常巡查 满足

1#仓库旁边

9#车间北侧
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（3）初期雨水池

阿尔法初期雨水池位于三车间北侧，为半地下式储存池，池体采用水泥固

化防渗，日常目视检查。排查期间，现场情况良好，池体未见腐蚀破坏痕迹。

表 4-3初期雨水池排查情况

排查

对象

排查情况
土壤隐患风险

具体要求 现场状态 满足要求

初期

雨水

池

防渗池体 池体未见腐蚀破坏痕迹 满足

可能产生污染日常目视检查，日

常维护
有专人进行日常巡查 满足

初期雨水池

4.1.2散装液体装运与厂内运输区

阿尔法涉及散装液体装运与厂内运输区主要包括：原料传输管道、废水管

道和冷却循环水管道。排查期间，现场围堰完好，无开裂、渗漏情况；管沟完

好，有防腐措施；有泄露检测装置；有定期监测，维修，防腐计划，巡检记录

及时准确。

表 4-4管道排查表

排查对象
排查情况 土壤隐患风

险具体要求 现场状态 满足要求

原料传输管

道/废水管道/
冷却循环水

管道

泄漏检测设施 有泄漏检测装置，装置完好 满足
可能产生污

染
注意管道附件处

的渗漏、泄漏
附管线密封点无泄漏 满足
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原料管道 冷却循环水管道

废水管道 废水处理区管道

4.1.3货物的储存和运输区

阿尔法涉及包装货物的储存和暂存的主要是原料仓库、成品仓库（7#仓

库）。排查期间，仓库硬化地面完好，覆有环氧地坪，无开裂、渗漏；原料和

成品包装规范，堆放合理；现场地沟完好，无开裂、渗漏，雨污分离；易燃易

爆、可燃气体监测仪完好投用；定期进行巡检。

表 4-5存储区排查情况

排查

对象

排查情况
土壤隐患风险

具体要求 现场状态 满足要求

原料

仓库/
成品

仓库

普通阻隔设施
地面硬化完好，覆有环氧地坪，

无开裂、渗漏
满足

可能产生污染

货物采用合适

的包装
包装规范，堆放合理 满足

防渗阻隔系

统，且能防止

水进入，或者

及时有效排出

雨水

现场地沟完好，无开裂、渗漏，

雨污分离
满足
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成品仓库 原料仓库

原料仓库导排沟 原料仓库环氧地坪

4.1.4生产区

阿尔法生产区共有 10个车间（8#车间已停产，目前做为原料仓库使用），

涉及瑞舒伐他汀钙及其中间体、阿托伐他汀钙及其中间体、匹伐他汀及其中

间、醋酸阿比特龙中间体生产。生产设施设备为离地结构；涉及到的反应均在

密闭密闭设备内完成，不易造成土壤污染，可能的土壤污染隐患为物料在运输

过程中的跑冒滴漏。

排查期间，现场地面略有破损，水泥硬化层厚，覆有环氧地坪或大理石，

无开裂、渗漏；地沟完好，无开裂、渗漏，雨污分离；生产设施设备无腐蚀现

象，结构完好，部分生产区域有物料溢撒及跑冒滴漏。车间外地面覆有环氧地

坪，无开裂，周围设有围堰。

表 4-6生产区排查情况

排查对

象

排查情况 土壤隐患

风险具体要求 现场状态 满足要求

生产车

间

普通阻隔设

施

地面略有破损，覆有环氧地坪，无开裂、渗

漏
满足

可能产生

污染
防止雨水进

入阻隔设施

主要进料区域均在室内，地沟完好，无开

裂、渗漏，雨污分离
满足

生产无泄漏 现场排查发现部分车间存在物料泄漏情况 不满足
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（1）1#车间

1#车间主要为瑞舒伐他汀钙原料药生产线，位于厂区北侧，面积 978.29m2，

现场设置围堰，地面防渗和废水导流设施，涉及的有毒有害物质主要为乙酸乙

酯、四氢呋喃、正己烷、甲醇。现场排查情况如下图：

物料堆放 生产设备离地结构

车间现场危废未及时入库 围堰收集槽，注意日常巡查，防止渗漏

（2）2#车间

2#车间主要为瑞舒伐他汀钙原料药生产线、甲氧基二乙基硼烷生产线和

DBP生产线，位于厂区北侧，面积 978.29m2，现场设置围堰，地面防渗和废水

导流设施，涉及的有毒有害物质主要为乙酸乙酯、四氢呋喃、甲醇、邻苯二甲

酸二丁酯、甲苯。现场排查情况如下图：
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物料堆放 生产设备离地结构

车间外设施 围堰收集槽，注意日常巡查，防止渗漏

车间物料接受罐液位计存在漏气情况 车间喷淋塔循环泵存在漏液情况

（3）3#车间

3#车间主要为阿托伐他汀钙原料药生产线，位于厂区北侧，面积 978.29m2，

现场设置围堰，地面防渗和废水导流设施，涉及的有毒有害物质主要为乙酸乙

酯、氰化钠。现场排查情况如下图：
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物料堆放 生产设备离地结构

车间外设施 车间外生产设备，现场存在跑冒滴漏现象

（4）4#车间

4#车间主要为阿托伐他汀钙原料药生产线，位于厂区北侧，面积 978.29m2，

现场设置围堰，地面防渗和废水导流设施，涉及的有毒有害物质主要为甲醇、

氨。现场排查情况如下图：

生产设备离地结构

（5）5#车间

5#车间主要为瑞舒伐他汀钙原料药生产线，位于厂区北侧，面积 978.29m2，

现场设置围堰，地面防渗和废水导流设施，涉及的有毒有害物质主要为正己烷、

乙酸乙酯、二氯甲烷。现场排查情况如下图：
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物料堆放 生产设备离地结构

车间外设施 围堰收集槽，注意日常巡查，防止渗漏

（6）6#车间

6#车间主要为瑞舒伐他汀钙原料药生产线和匹伐他汀钙原料药生产线，位

于厂区北侧，面积 978.29m2，现场设置围堰，地面防渗和废水导流设施，涉及

的有毒有害物质主要为甲酐、乙酸乙酯、二氯甲苯。现场排查情况如下图：

车间外设施
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车间 pH计失真 生产设备离地结构

（7）7#车间

7#车间主要为阿托伐他汀钙原料药生产线，位于厂区西南侧，面积

1562.94m2，设置围堰，地面防渗和废水导流设施，现场设置围堰，地面防渗和

废水导流设施，涉及的有毒有害物质主要为乙酸叔丁酯、四氢呋喃、乙酸乙酯。

现场排查情况如下图：

生产设备离地结构

车间外设施

（8）9#车间

9#车间主要为瑞舒伐他汀钙原料药生产线、碳酸锂和葡萄糖酸钠副产品生

产线，位于厂区西南侧，面积 1562.94m2，设置围堰，地面防渗和废水导流设施，
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现场设置围堰，地面防渗和废水导流设施，涉及的有毒有害物质主要为乙酸叔

丁酯、甲基叔丁基醚、甲醇。现场排查情况如下图：

生产设备离地结构 车间地下罐无法兰，现场密闭不严

车间外设施 围堰收集槽，注意日常巡查，防止渗漏

（9）10#车间

10#车间主要为匹伐他汀钙原料药生产线、瑞舒伐他汀钙原料药生产线等，

位于厂区东北角，面积 857.89m2，设置围堰，地面防渗和废水导流设施，现场

设置围堰，地面防渗和废水导流设施，涉及的有毒有害物质主要为基叔丁基醚、

甲醇、乙酸乙酯、三苯基氧化磷。现场排查情况如下图：

物料堆放 生产设备离地结构
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循环水回用，水泵在使用时可能存在润滑油跑冒滴漏的情况，注意日常巡查

4.1.5其他活动区

（1）危废仓库

阿尔法涉及固废储存区的有危废仓库（5#仓库），位于厂区南侧，占地面

积占地面积 1169m2。危废仓库主要用于蒸馏残渣残液、废活性炭、废盐、废活

性炭纤维、废原料包装袋、污泥的暂存。该区域涉及的有毒有害物质有邻苯二

甲酸二丁酯、苯酐、三乙胺、氰化钠、锂、甲苯、THF、甲醇、正己烷、二氯甲

烷、乙酸叔丁酯、乙酸乙酯、甲基叔丁基醚、环氧氯丙烷、乙腈、氨、异丙

醇、三苯基氧磷、锌、石油烃、pH等。排查期间，现场具有防腐、防渗设计

（环氧地坪），有溢流收集装置，包装规范，堆放规范，日常管理到位，存在土

壤与地下水污染的可能性较小。

表 4-8危废仓库排查情况

排查

对象

排查情况
土壤隐患风险

具体要求 现场状态 满足要求

危废

仓库

生产无泄漏 无肉眼可见的泄漏 满足

可能产生污染地面防渗漏
硬化地面完好，覆有环氧地坪，

无开裂、渗漏
满足

防风防雨 储存在危废仓库内 满足
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危废仓库

危废仓库导排沟 危废仓库环氧地坪

（2）污水处理站

阿尔法污水处理站主要处理生产过程产生的工艺废水，工艺废水经废水管

道进入污水处理站进行处理，涉及到有毒有害物质有邻苯二甲酸二丁酯、苯

酐、三乙胺、氰化钠、锂、甲苯、THF、甲醇、正己烷、二氯甲烷、乙酸叔丁

酯、乙酸乙酯、甲基叔丁基醚、环氧氯丙烷、乙腈、氨、异丙醇、三苯基氧

磷、锌、石油烃、pH、铝等。排查期间，该区域地面均覆有硬化（较为完好，

无破损，但部分地面出现疑似渗漏点），涉及的管道连接处、阀门、法兰无跑

冒滴漏情况，有专人管理，未发生过泄漏事故，定期检测维修，日常管理到

位，存在土壤与地下水污染的可能性较小。

表 4-9污水处理站排查情况

排查

对象

排查情况
土壤隐患风险

具体要求 现场状态 满足要求

污水

处理

站

防渗阻隔设施
目视检查现场地面

防渗较为完善
满足

可能产生污染
注意排水沟、污泥收集设

施、油水分离设施、设施连

接处和有关涵洞、排水口

等，防止渗漏

目视检查存在泄漏 不满足
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污水处理站管网

污水处理站雨污分流

污泥压滤 地面出现渗漏点，可能存在污染

（3）办公化验室

阿尔法办公化验室占地面积 686.96m2，位于厂区西侧，主要用于分析化验。

化验室现场地面完好，未发生物质的泄漏、渗漏或者遗洒，对土壤造成污染的

可能性较小。

表 4-9办公化验室排查情况

排查对象
排查情况

土壤隐患风险
具体要求 现场状态 满足要求

办公化验

室

普通阻隔设施
目视检查现场地面完

好，未发现裂缝
满足

可能产生污染
渗漏、流失的液体得到有

效收集并定期清理
目视检查无泄漏 满足
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4.2隐患排查台账

本次隐患排查情况见下表。

表 4-10隐患排查台账
企业名称 江苏阿尔法药业股份有限公司 所属行业 C2710原料药制造

现场排查负责人（签字） 陆游、訾伟 排查时间 2023年 12月 21日

序号 涉及工业活动 重点场所或者重点设施设备

位置信息（如经

纬度坐标，或者

位置等）

现场图片 隐患点 整改建议 备注

1 瑞舒伐他汀钙

原料药生产线
1#车间 厂区内北侧

车间现场危废未及

时入库

及时清理现场

卫生，物料桶

及时入库

整改期限：2023年 12
月 23日

车间物料接受罐液

位计存在漏气情况

及时维修故障

管道

整改期限：2023年 12
月 25日
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2

瑞舒伐他汀钙

原料药生产

线、甲氧基二

乙基硼烷生产

线和 DBP生产

线

2#车间 厂区内北侧
车间喷淋塔循环泵

存在漏液情况

及时维修故障

设备

整改期限：2023年 12
月 25日

3 阿托伐他汀钙

原料药生产线
3#车间 厂区内北侧

车间外生产设备，

现场存在跑冒滴漏

现象

及时检查维修
整改期限：2023年 12

月 25日

4 阿托伐他汀钙

原料药生产线
4#车间 厂区内北侧

5 瑞舒伐他汀钙

原料药生产线
5#车间 厂区内北侧
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6

瑞舒伐他汀钙

原料药生产线

和匹伐他汀钙

原料药生产线

6#车间 厂区内北侧 车间 pH计失真
及时维修故障

设备

整改期限：2023年 12
月 25日

7 阿托伐他汀钙

原料药生产线
7#车间 厂区内西南侧

8

瑞舒伐他汀钙

原料药生产

线、碳酸锂和

葡萄糖酸钠副

产品生产线

9#车间 厂区内西南侧
车间地下罐无法

兰，现场密闭不严

对漏点进行打

胶封堵，严禁

尾气逸散

整改期限：2023年 12
月 25日

9

匹伐他汀钙原

料药生产线、

瑞舒伐他汀钙

原料药生产线

等

10#车间 厂区内东北角
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10 废水处理 污水处理站 厂区内西侧
地面出现渗漏点，

可能存在污染

对疑似渗漏点

进行排查，确

定不明液体出

现原因

整改期限：2023年 12
月 25日

11

液体存储 事故应急池
9车间北侧和污

水处理站旁

污水处理站旁

9#车间北侧

12 液体存储 初期雨水池 3#车间北侧
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13 废水排水系统 雨污分流管网系统 厂区

14 货物存储 成品仓库和原料仓库 厂区南侧

15 货物存储 危废仓库 厂区南侧

16 货物存储 剧毒品库 4#仓库南侧
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17 货物存储 罐区 3#车间西侧

19 化验分析 办公化验楼 厂区西侧
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5.结论和建议

5.1隐患排查结论

通过对江苏阿尔法药业股份有限公司整个厂区开展土壤污染隐患现场排

查，根据排查要求和现场情况形成江苏阿尔法药业股份有限公司土壤污染隐患

排查结论如下：

江苏阿尔法药业股份有限公司按照《土壤污染防治责任书》的要求，对公

司液体储存区、散装液体转运与厂内运输区、货物的储存和运输区、生产区以

及其他活动区等重点场所及重点设施开展了排查。

经过资料收集、现场目视检查，确定存在土壤污染隐患的区域主要是部分

生产车间存在生产设备漏液、车间现场危废未及时入库处理、车间物料接受罐

液位计存在漏气情况等问题。因此，建议公司针对排查出的存在土壤污染隐患

的区域，加强环境管理，开展定期巡查和设备设施维护，以防止污染物扩散、

渗入土壤或地下水造成污染。

5.2隐患整改方案或建议

相关设施设备如果在设计、建设、运营管理上存在不完善的情况，就有可

能导致相关有毒有害物质泄漏、渗漏、溢出，进而污染土壤和地下水。针对排

查出的各区域车间的生产现状、运营管理情况，为进一步减少土壤环境污染的

隐患，提出以下建议措施：

（1）对原料、废水的运输管道加强定期巡检，防止发生管道泄漏事故。

（2）对于全厂区的设备定期进行维护和保养（特别是生产车间、危废仓库、

原材料仓库、废水处理区的设备设施），防止跑冒滴漏发生，如产生事故时有专

业人员和设备进行应对，以防止污染物扩散、渗入土壤或地下水造成污染。

（3）对于生产区、危废堆放区等重点区域做好地面、导排沟的定期检查和

维护。

（4）对于存在有毒有害物质的区域（如危废仓库、储罐、生产车间）加强

定期检查，防止污染物随水流进入土壤和地下水造成污染。

（6）对固体、液体原辅料包装以及暂存危废的容器进行检查，无破损泄漏

方可入库，并做好记录。
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（7）做好厂区内重点区域的日常管理工作，制定安全有效的预防及应急处

置方案，可根据实际生产情况对防范措施及管理制度进行适当的完善。

（8）如发现土壤有疑似污染的现象，可通过调查采样和分析检测进行确认，

判断污染物种类、浓度、空间分布等，采取进一步防治措施。另外做好隐患筛

查表，建立持续隐患排查制度以及整改措施。

5.3对土壤和地下水自行监测工作建议

通过本次隐患排查工作，对接下来的自行监测工作有如下几点建议：

（1）重点关注重点区域，排查管道输送情况，尤其是污水站；对隐蔽性重

点设施设备，即污染发生后不能及时发现或处理的重点设施设备，如地下、半

地下或接地的储罐、池体、管道等重点检测单元开展土壤和地下水监测工作。

（2）对于现场发现有污染痕迹的区域需布点采样；

（3）对照有毒有害物质信息清单，在进行土壤和地下水自行监测时，需要

保证监测项目中含有识别出的全部有毒有害物质。
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