
 

 

 

 

 

 

  注射剂可见异物控制指导原则   

 

 

   注射剂中的可见异物系指在规定条件下目视可以观测到的不溶性物质，其粒径  

  或长度通常大于 50 µm。注射剂中的可见异物因其来源、物理化学性质以及给药途  

  径、患者等  动物的不同可能导致不同程度的安全风险，应对其进行科学有效的控制。   

   注射剂中可见异物的控制始于生产环境、原辅料和容器或包材，也涉及生产工  

  艺及过程、检查程序及检查方法、产品储存、运输和临床使用等过程或环节。因  

  此，应结合可见异物来源、预防、数据积累及趋势分析等，进行全生命周期的可见  

 异物控制。   

  本指导原则主要适用于注射剂的可见异物控制，眼用液体制剂和无菌原料药中  

  可见异物的控制也可参考本指导原则。   

 一、概述   

   由于可见异物的检出是一个概率事件，检出概率会因注射剂类型、产品配

方、异物属性（大小、形状和材质等）、容器或包材、检查人员及检查条件等因素

的不同而变化。无论是人工灯检法还是基于设备的自动检查方法，都难以达到对可

见异物 100%的检出。仅按照“可见异物检查法（通则 0904）”对注射剂成品进行检

查难以满足控制要求，应注重预防可见异物的引入与产生。因此，除了通过检查剔

除不合格产品和放行合格产品外，应当结合注射剂的产品特性，从源头把关，重视

过程控制，优化检查方法等，开展可见异物的识别和来源鉴定，从而最大程度地预

防可见异物的引入和产生，建立系统、科学、有针对性的可见异物控制体系。   

 二、基于产品全生命周期的可见异物控制   

  1. 可见异物来源   

  可见异物分为外源性与内源性两类。外源性可见异物是与产品制造过程无关的

异物，如毛发、与工艺无关的纤维、淀粉、矿物等，通常是一次性出现，并可能存

在微生物污染的风险。内源性可见异物是与产品制造过程有关的异物，包括从生产

设备、原辅料及直接接触药品的容器或包材中引入的玻璃、胶塞、硅油等，也包括

注射剂在储存或使用期间原料药结晶析出、蛋白聚集、微粒团聚或注射剂与容器或



 

 

包材相互作用产生的不溶性物质等。   

   可见异物的物理化学性质表征对于可见异物的识别至关重要，应建立和优化可  

 见异物的分离方法和分析技术。在产品研究过程中，应尽早对注射剂中可见异物的  

 尺寸、形状、组成成分及数量等进行表征和识别，进而确定不同异物的潜在来源。  

 结合异物的来源及属性、注射剂用药人群及临床应用方案，开展风险评估，优化检  

 查方法和制定放行标准。需要注意的是，某些注射剂中（如混悬剂、乳剂、脂质  

  体、蛋白质和细胞类生物制剂等）存在固有的可见颗粒，会干扰可见异物的检查、  

 识别和控制，应在检查中予以合理的区分，必要时应结合破坏性的检查方法或补充

检查来区分。虽然这些固有的可见颗粒是预期的、可接受的物质，但当发现这些颗

粒的尺寸、数量等超过预期水平时，也应作为可见异物进行检查、处理和控 

制。     

2.可见异物预防   

   应从注射剂的处方及工艺设计、生产环境及人员控制、生产设施/设备的清洗  

  及维护、原辅料、容器或包材的选择和清洗、使用过程等方面预防可见异物的引  

  入。   

  预防外源性可见异物的引入，首先应保证注射剂的生产环境、生产设施及设  

  备、人员等符合 GMP 要求。应评估设备清洗后外源性可见异物的载量，并防止人 

员或环境对已经清洁设施设备的污染。   

   对于在产品放行前引入的内源性可见异物，应从源头进行控制。如发现可见异  

 物来源于直接接触的容器或包材，应结合产品特性慎重选择容器或包材，或制定更 

 加严格的入厂标准，关注清洗工艺对异物的清除能力及工艺过程中容器或包材的使  

 用及处理方式对可见异物引入的影响。   

   对于在产品货架期间产生的可见异物，应结合注射剂的类型、处方工艺、质量  

 属性及包材等方面开展研究，阐明可见异物的产生原因。如果可见异物是由于注射  

 剂产品设计的问题造成的，应优化产品设计。   

  3.数据积累及趋势分析   

  可见异物控制体系的建立需要一个相对长期的过程，应持续积累产品开发、生  

 产、放行以及上市召回检验等过程中获得的可见异物数据，建立可见异物数据库，  

 进行合理的可见异物分类和趋势分析，形成有效的数据反馈及响应机制。数据趋势 



 

 

  分析可为可见异物控制提供依据。对于超出正常生产过程中可见异物的类型或限度  

 的情况，应启动偏差调查。通过偏差调查识别出可见异物及其来源，提出有针对性  

 的纠正、预防或改进措施。   

  三、检查程序和检查方法   

   注射剂可见异物的检查主要包括生产过程中的 100%检查、放行（或抽样）检  

  查、以及召回产品的检查等。根据产品特性以及既往数据分析的情况，还可能开展 

 复检或补充检查。   

 生产过程中的 100%检查可反映制剂处方工艺的波动水平，识别非典型批次。  

  100%检查和放行（或抽样）检查均合格时，产品才被允许放行。当不合格率超过既 

 定限度时，应对产品进行 100%复检，并启动偏差调查。基于调查的实际情况，可  

  以通过优化检查条件加强复检对特定异物的检出能力，也可以采用更严格的验收标 

 准。从召回产品中检出的可见异物应进行充分的表征和识别，鉴定可能的来源，分  

 析在之前的检查过程中没有被检测到的原因。当注射剂的处方工艺、原辅料、容器  

 或包材、生产设施等发生变更等时，应评估原检查方案的适用性。   

          注射剂可见异物的检查方法及结果判定依据“可见异物检查法（通则0904）”。

当需要采用其他检查方法或检查条件（即替代方法）时，应进行替代方法的验证，

确认对可见异物的检出效果不低于兽药典的方法。    

乳状液型注射剂、混悬型注射剂、细胞制剂、有色溶液、注射用冻干制剂、不  

透明或有色容器包装的注射剂、预填充式注射剂、粉液双室袋、大容量或极小容量  

的注射剂等，在 100%检查和放行（或抽样）检查中，可以通过延长检查时间、增  

 加光照强度、定向照明、使用放大镜等辅助设备来提高对可见异物的检出能力，也

可以采用灵敏度更高的检查技术等使可见异物得到更好的识别。如果上述措施仍难

以达到对可见异物稳定有效的检出，则需要增加破坏性补充检查。如将注射剂中目

标可见异物通过膜过滤法收集后再检查、将混悬型注射剂完全溶解或过滤除去固有

颗粒后再检查、乳剂破乳后再检查、冻干剂或无菌粉针复溶后再检查、有色或不透

明容器包装的产品转移至干净透明的容器中再检查等。    

  四、检查过程的确认   

  注射剂可见异物的检查应由经过专业培训并且通过考核的检查人员在规定的检  

 查条件下完成，生产过程中 100%检查也可由检查性能已确证的设备完成。 



 

 

   应基于产品在研究阶段、生产过程或放行检查等过程中实际检出的不合格产品  

  获得可见异物参照样品；也可以基于以上可见异物的属性和特定注射剂的剂型特  

  征，人工制备可见异物标准粒子和参照样品。可见异物标准粒子应具有稳定的可见   异物

检出概率。一般将可见异物标准粒子制备成训练集或测试集后，用于人员的培训、检查资

格确认或设备确证。训练集和测试集应包括所有已知的不同来源、不同类型和不同尺寸的

可见异物。随着生产检验过程中逐渐识别出新的可见异物，可不断补充。通过人机测试，

保证设备对特定注射剂中可见异物的检出能力不低于人工检查。执行可见异物检查人员的

检查资格和设备性能应周期性地再确认/确证。 

基于可见异物来源的广泛性和检查的概率性，对可见异物的控制应持续贯穿整个产品

的生命周期。在严格按照“可见异物检查法（通则0904）”检查和放行的基础上，需结合产

品特性、可见异物来源及属性，有针对性地建立并持续改进可见异物控制体系，预防外源

性可见异物引入风险，降低或避免内源性可见异物形成。   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   
 

 

 


