
医疗器械灭菌工艺检查要点指南 

  灭菌工艺过程控制是无菌医疗器械生产企业质量管理体系中极其重要的一环，灭菌控制

水平的结果直接影响着无菌医疗器械产品的质量安全。 

  本指南旨在帮助北京市医疗器械生产监管人员增强对无菌医疗器械相关知识的认识，指

导和规范全市医疗器械生产监管人员对医疗器械生产企业灭菌工艺控制水平的监督检查工

作，同时，为医疗器械生产企业（以下简称生产企业）在灭菌工艺过程管理要求提供参考和

依据。 

  当国家相关法规、标准、检查要求发生变化时，或随着灭菌技术和方法的不断发展及实

际情况的变化，应重新对本指南进行修订。 

  一、适用范围 

  本指南适用于北京市药品监督管理局组织、实施的《医疗器械生产企业许可证》核发、

变更、换证等现场检查、医疗器械质量管理体系考核、医疗器械生产质量管理规范检查、医

疗器械生产日常监督等各项涉及灭菌工艺的检查。 

  目前已知的灭菌方法很多，根据灭菌方式的不同，医疗器械行业常用的灭菌方法有环氧

乙烷灭菌（以下简称 EO 灭菌）、辐照灭菌和湿热灭菌等。本指南选择目前北京市医疗器械

生产企业普遍采用的 EO 灭菌和钴 60 辐射灭菌进行说明。 

  二、EO 灭菌的检查 

  EO 灭菌过程的检查应在了解生产企业是否掌握灭菌知识和要求的基础上，围绕灭菌设

备的管理、灭菌确认及再确认和日常灭菌活动等情况开展，重点检查生产企业实施灭菌过程

控制及动态监视灭菌过程的情况。 

  （一）EO 灭菌确认的检查 

  灭菌工艺的确认是保证灭菌效果达到灭菌要求的重要步骤，也是生产企业日常对灭菌活

动进行监视控制的主要依据。生产企业应在初次对产品进行灭菌前，对灭菌过程进行确认，

确认产品特性、灭菌器参数设置、工艺参数等。生产企业的灭菌工艺控制部门应熟练掌握灭

菌确认过程的关键点和重要环节，确认工作可与灭菌设备生产厂共同完成，但生产企业应全

程参与灭菌确认工作。 

  灭菌确认工作的应包括：输入→策划→确认过程→确认报告。 

  1、输入应包括：与产品有关的要求，如法规要求、顾客要求、产品无菌保证水平、产

品的设计、包装的设计、产品性能要求等。 



  2、策划应包括：建立灭菌确认控制程序；具体的灭菌确认方案或确认计划，如依据的

标准；验证的时间、内容、程序；人员（成立确认工作小组并进行资格审查）；提出确认（合

格）的标准。 

  3、灭菌确认：（确认过程应符合下图） 

  

 

  （1）试运行必须证明，空载时预处理（如有）、灭菌和通风设备符合设备规范要求。

试运行必须从校准所有用于控制、指示和记录灭菌过程的仪器开始。 

  试运行文件应包括安装记录和空载试运行记录。安装记录有设备供应商资料（营业执照、

生产许可证、医疗器械注册证等）；设备资料（合格证、使用说明书、操作说明书、常见故

障排除说明、出厂检验报告、安装位置图、设备维护保养说明等）；设备安装记录和计量器

具校验记录等。空载试运行应对下列参数进行验证：灭菌柜柜壁、空间温度均匀性；预真空

时达到真空的程度和速度；柜室的泄漏率(在负压抽真空或抽真空，和在超过大气压力下进

行)；处理过程中加入蒸汽时压力升高的程度；加入 EO 时压力升高的程度和达到的速度，

与用于监测灭菌剂浓度的因素的相互关系；排除 EO 所需达到的真空程度和速度；通入空气

(或其他气体)时压力升高的程度和达到压力的速度；以上后两个阶段重复的次数以及连续重

复中的各种变化；有关辅助系统的性能，如所提供的蒸汽的质量、灭菌剂气化器达到最低气

体输入温度的能力、供给灭菌器经过滤的气和水的可靠性、在有最大量被灭菌物品的情况下

蒸汽发生器持续保质供汽的能力等。 

  试运行应进行多次循环，以验证控制的重现性。 

  （2）物理性能鉴定应包括：在规定预处理（如有）时间结束时，被灭菌物品处于预处

理规范规定的温度和相对湿度范围内；加入蒸气时温度与压力升高的关系；向灭菌器室内加

入灭菌剂时，被灭菌物品的温度和湿度在灭菌过程规范规定的范围内；气体灭菌剂已经加入

灭菌器室内；温度和湿度及其他适用参数处于灭菌过程规范规定的范围内；在整个作用时间



内，被灭菌物品保持在规定的物理条件（包括 EO 浓度、压力、湿度、温度）下；在通风过

程中，被灭菌物品保持在规定的温度范围内；通风后 EO 和其反应产物的残留水平应低于规

定的限度。 

  （3）微生物性能鉴定必须通过对符合 GB18281.1/ISO11138-1 的生物指示物灭活，证

明该灭菌过程适合产品灭菌。进行生物学性能鉴定可使用存活曲线法、部分阴性法、半周期

法等通用方法。在生物学性能鉴定过程中，应利用试运行和物理性能鉴定或取得结果确定需

特别研究的某些关键特性。 

  生物指示物应均匀地分布于被灭菌物品中，但放置点应包括灭菌条件下最难灭菌的地

方。用于生物学性能鉴定的生物指示物的数量应能验证整个被灭菌物品的微生物灭活。通常

进行这类微生物试验宜采用以下生物指示物数量：灭菌器可用体积小于等于 5m3时至少 20

个；灭菌器可用体积 5m3至 10m3时，每增加 1m3应增加 2 个生物指示物；灭菌器可用体

积大于 10m3时，每增加 2m3应增加 2 个生物指示物。 

  （4）上述灭菌确认完成后，还应对灭菌过程对产品其它性能（如化学性能、物理性能、

生物相容性等）的影响进行确认，以确定该灭菌过程适宜于其产品。 

  （5）如需要重复灭菌的，还应对重复灭菌情况进行确认，包括灭活确认、其它性能确

认（如化学性能、物理性能、生物相容性等）。 

  4、确认报告 

  生产企业编制的确认报告至少应包括：灭菌产品的详细说明（包括包装、灭菌器内被灭

菌物品的放置形式）；灭菌器的技术规格；试运行数据；物理性能鉴定和生物学性能鉴定的

全部记录；进行性能鉴定时所有仪表、记录仪等经过校准的证明；复审和重新确认的规定；

确认方案；所用程序的文件资料；所有人员的培训手册和记录；文件化操作规程，包括过程

控制范围；维护与校准程序；确认结论。 

  企业制定的灭菌工艺应包括温度、湿度、压力、EO 浓度和灭菌时间等灭菌工艺的主要

技术性能指标。以下给出的部分技术性能指标参考值仅供检查员参考，每个产品的具体灭菌

工艺参数应以企业的灭菌确认结果为准。 

  （1）灭菌温度：灭菌温度的常规极限通常在 37℃-63℃，一般常用的合适温度为 50℃

±5℃，当温度高到足以使药物发挥最大作用时，再升高温度，杀菌作用不再加强。灭菌温

度与产品的材料、物理化学性能，产品在灭菌柜中的摆放，产品包装材料、大小、厚度、装

载数量有关。 



  （2）湿度：灭菌产品的含水量、微生物本身的干燥程度和灭菌环境的相对湿度，对 EO

的灭菌作用均有显著的影响。应保证灭菌室加湿效果具有在相对湿度≤40%时加湿到 75%以

上的能力；在抽真空后、加药前，此时灭菌器内的湿度应控制 30%RH-80%RH 范围内。 

  （3）压力：预真空的大小决定残留空气的多少，而残留空气可直接影响 EO 气体、热

量、湿气到达被灭菌物品的内部，所以灭菌过程尤其是加湿前真空度对灭菌效果影响巨大。

预真空度应考虑以下因素的影响：对被灭菌物品及其包装的影响；负压灭菌与正压灭菌；对

湿度的影响；设定真空度与达到该真空度所需时间；真空持续时间（保压）。 

  （4）EO 浓度：300—1000mg/L 是目前常用的 EO 浓度条件。企业选择 EO 浓度应考

虑以下因素的影响：产品的装载量、加入时所需时间及 EO 残留量。 

  （5）灭菌时间：采用半周期法进行微生物性能验证的，灭菌工艺规定的作用时间至少

为半周期 2 倍。 

  （二）灭菌活动的检查 

  灭菌活动是生产企业日常生产行为的一部分，其活动过程应按照灭菌确认的结果开展，

生产企业参与灭菌活动的工作人员应能熟练操作灭菌设备、明确灭菌设备工作的流程和熟知

特殊情况下的处理措施。检查员可以通过询问或要求企业实际操作的方式对其进行评价，对

于灭菌设备操作人员的能力可以通过查阅生产企业的培训情况和实际操作的情况进行评价。 

  通常日常灭菌活动应包括：灭菌前准备、灭菌实施、产品解析。企业的灭菌活动的过程

一般通过灭菌器打印的过程参数记录反映，也可通过计算机编译后的过程图表等电子文档方

式反映。灭菌过程记录应至少包含灭菌产品名称、灭菌产品批号、灭菌器的编号、操作人员、

灭菌全过程工艺参数（如灭菌开始时间、投药量、灭菌结束时间、压力、湿度、温度）等基

本信息。 

  对于灭菌过程的控制，生产企业应建立详细的灭菌控制要求，包括：灭菌工艺规程、灭

菌产品解析要求和灭菌设备使用维护规程。灭菌器是灭菌工艺中使用的主要设备，生产企业

对灭菌器设备的控制文件至少应包含设备调试、设备保养、设备维修、设备报废处理等方面

的内容，设备的运行记录的留存应与设备的使用寿命保持一致。 

  （三）产品解析的检查 

  对于 EO 灭菌的产品，除以上提到的检查内容外，还应注意生产企业对 EO 残留量的控

制能力。检查员可通过现场检查产品解析库、成品库和查阅 EO 残留量检验记录的方式对生

产企业的控制水平进行检查。通常情况下，宽敞的场地（保证相邻独立大包装间拉开距离）、

良好的通风条件（强排风设备）和较长的解析时间（14 天以上）可以保证产品的解析效果

符合标准要求。 



  在没有强制通风措施的情况下，可采用自然解析法。自然解析法受自然环境条件（如季

节）和产品摆放方式的影响很大，因此，对于采用自然解析法的，在 EO 残留检验时，企业

应确认哪儿摆放的产品为最难解析的产品，并规定抽检解析最差的样品。 

  其中解析记录应包括：解析的产品批号（或灭菌批号）、解析开始时间、解析结束时间、

解析的场所（当解析库有两个以上时）、操作人姓名等。 

  三、钴 60 辐射灭菌的检查 

  由于目前国家对放射性元素使用的有关规定，国内采用辐射灭菌的生产企业大都采取委

托的形式开展灭菌活动。因此，对此类灭菌活动的检查应着重对生产企业是否了解辐照灭菌

工作原理和监视受托方灭菌过程参数的能力进行评价。 

  （一）辐射灭菌确认的检查 

  生产企业的辐射灭菌确认可与辐照灭菌单位共同完成，但生产企业的灭菌工艺控制部门

必须全程参与确认过程，并能清晰描述确认流程。 

  1、灭菌确认应包括几个组成部分： 

  （1）辐照装置的安装鉴定：鉴定文件中至少应有辐照装置的技术规格和参数、辐照装

置（源）位置的说明、传输系统有关的结构和参数说明、辐照容器的尺寸、材料和结构说明、

操作辐照装置和传输系统的说明、表明源活度测量日期的证书,时间计量设备的检定证书；  

  （2）在已进行安装鉴定的辐照装置中进行产品运行鉴定：运行鉴定文件中至少应有材

质均一产品的剂量分布实验报告,报告应表明辐照时间与产品获得吸收剂量之间关系及剂量

不均匀度； 

  （3）在已鉴定合格的设备中，用指定的产品或模拟产品进行性能鉴定：性能鉴定文件

中至少应有本产品的剂量分布实验报告,报告应表明最大剂量/最小剂量值、区域和不均匀度,

与产品规定的最大耐受剂量和最小灭菌剂量比较，确认能够满足要求。在此之前，应对灭菌

过程对产品其它性能（如化学性能、物理性能、生物相容性等）的影响进行确认，以确定产

品的最大耐受剂量。 

  （4）建立灭菌剂量：依照 GB18280 建立灭菌剂量，建立灭菌剂量试验报告中至少应

含有：初始污染检测试验报告、初始污染检测的回收率报告、验证剂量检测报告、无菌试验

报告以及无菌试验的验证实验报告； 

  （5）建立最大耐受剂量：依照 GB/T19633 完成包装材料的灭菌过程确认实验，确定

包装材料耐受的最大吸收剂量； 

  （6）如需要重复灭菌的，还应对重复灭菌情况进行确认，包括灭活确认、其它性能确

认（如化学性能、物理性能、生物相容性等）； 



  （7）审评和批准文件化的质量管理程序； 

  （8）支持保持确认所进行的活动。 

  2、产品和包装材料的选择 

  生产企业应考虑辐照对产品（或产品组件）和包装材料所产生的影响，应证明产品经辐

射灭菌后在完整寿命周期内的质量、安全性和性能得到保证。企业在设计实验程序时应考虑：

工序、限度、辐射剂量、辐射源、原材料性能及贮藏环境的变化。 

  3、辐射剂量选择 

  生产企业应获悉产品上或产品中存在的自然微生物群体的数量和辐射抗力，以确定灭菌

剂量。该剂量应能达到预先选定的无菌保证水平（SAL）。选择灭菌剂量时可利用生物负载

信息或由增量剂量实验获得的信息；也可在证明其适合性后选择 25kGy 或 15KGy 作为灭菌

剂量。生产企业还应有计划的定时监测产品中存在的自然微生物群体数量以确定选定的灭菌

剂量的有效性。 

  4、产品装载模式的确定 

  生产企业对每种产品类型都应建立其产品装载模式。该装载模式的技术规格应制定下述

文件： 

  （1）包装产品的说明，包括尺寸、密度及在此参数中可接受的偏差，在需要时还有包

装内产品的方位； 

  （2）在辐照容器内产品装载模式的说明； 

  （3）辐照容器机器尺寸说明。 

  5、产品剂量分布图 

  剂量分布应按指定装载模式在产品装载内找出最小和最大剂量区域，并研究辐射的重复

性。生产企业应将该信息用于常规辐射选择剂量监测位点。剂量分布测试应在有足够数量、

有代表性的辐照容器内进行，以确定在辐照场中处于不同位置的辐照容器之间剂量分布的差

异，特别在期望最大和最小剂量区及常规监测位置的吸收剂量变化。企业应对所有的装箱模

式和辐照加工中运行的各途径做剂量分布试验，用于辐射的产品通道也应包括在该工作中。 

  （二）灭菌活动的检查 

  检查员可通过询问和查阅记录的形式检查生产企业整体灭菌控制水平，检查记录应至少

包含灭菌产品名称、灭菌产品批号、辐射源的编号、辐射剂量及剂量计溯源证明、辐射开始

时间、辐射结束时间、操作人员姓名等。 

  四、其它应注意的问题 



  1、无论 EO 灭菌还是辐射灭菌，灭菌确认都是保证灭菌效果的一项重要工作。所以为

保证产品的灭菌效果，生产企业应保证灭菌过程与灭菌确认结果的一致性，检查员也应注意

结合确认的结果开展灭菌过程的检查。 

  2、生产企业留存的灭菌确认、灭菌过程、产品解析等各种原始记录，应能够充分体现

灭菌过程的实际参数，且保存时间应至少不小于产品的寿命期，但从产品放行之日起不少于

2 年。 

  3、如允许对产品重复灭菌，则企业应评价对产品和包装的影响，并提供相应的评价记

录及报告。 

  4、本指南中涉及的检查方法，不仅限于在企业内部完成的过程，如企业采用委托灭菌

方式时，应着重对生产企业在受托方过程控制中采用的监视测量手段进行评价。如必要，可

依照本指南及《医疗器械产品委托灭菌方式检查要点指南》在受托方进行延伸检查。 

  参考资料一：常见的名词解释 

  1、灭菌（sterilization）杀灭或除去特定环境或物品中一切微生物的过程。目前标准规

定，灭菌过程必须使灭菌物品污染的微生物存活率减少到 10-6及以下。 

  2、灭菌剂（sterile agent）能够杀灭特定外环境或物品中一切微生物（包括细菌繁殖体、

芽孢、真菌、病毒、立克次体、原生动物和藻类等）的化学物质或其复方制剂。 

  3、微生物（microorganism）在显微镜下才能看到的微小实体，包括细菌、真菌、原

生动物和病毒。 

  4、生物指示物（biological indicator）对特定灭菌工艺有确定的抗力，可供使用的微生

物检验器材。 

  5、化学指示物（chemical indicator）根据暴露于某种灭菌工艺所产生的化学或物理变

化，在一个或多个预定工艺参数上显示变化的指示器材。 

  6、无菌保证水平（sterility assurance level，SAL） 灭菌后产品上存在单个活微生物

的概率。 

  参考资料二：常用的灭菌方法介绍 

  常用灭菌的方法有两类：物理方法和化学方法。物理方法有干热灭菌、湿热灭菌、射线

灭菌、滤过灭菌等，化学方法有气体灭菌、药液灭菌等。 



  1、干热灭菌法 

  干热灭菌法可用于能耐受较高温度，却不宜被蒸汽穿透、或者易被湿热破坏的物品的灭

菌。 

  火焰灭菌法：是将待灭菌物品直接置于火焰中烧灼进行灭菌的方法，灭菌迅速、可靠、

简便。适用于：耐火焰材质的物品如金属、玻璃用具（接种针、接种环）或容器及瓷器等的

灭菌。 

  干热空气灭菌法：是将待灭菌物品置于高温干热空气中灭菌的方法，需要长时间高热环

境才能达到灭菌效果。适用于：耐高温材质的物品（玻璃、金属制品等）及耐高温、不允许

湿气穿透的油脂类和粉末化学药品。干热空气灭菌常用：135～145℃灭菌 3～5 小时；160～

170℃灭菌 2～4 小时；180～200℃灭菌 0.5～1 小时。 

  2、湿热灭菌法 

  湿热灭菌法是通过热蒸汽或沸水使细菌蛋白质变性而杀灭微生物的方法。适用于：耐高

温、耐高压蒸气的物品。工作服、口罩、金属或玻璃容器及用具、瓷器、橡胶塞、膜滤器、

稀释液等均能采用此法。 

  常用条件（温度、蒸气表压与时间）为：115℃（67kPa），30min；121℃（97kPa），

20min；126℃（139 kPa），15min。 

  影响湿热灭菌的因素有：细菌的种类与数量、器械（被灭菌物）性质、灭菌温度、压力

与时间等。 

  3、射线灭菌法 

  （1）辐射灭菌法：原理是射线可直接破坏细菌 DNA，导致微生物死亡。辐射灭菌的特

点是不升高灭菌产品的温度，穿透性强。适用于医用敷料、无纺布手术衣、羊肠线、手术器

械、乳胶手套和高分子材料等医疗器械的灭菌。 

  （2）紫外线灭菌法：是利用紫外线作用于菌体核酸蛋白促使其变性，同时空气受紫外

线照射后产生微量臭氧，从而起共同杀菌作用。紫外光波长 190-350nm 之间，其中波长为

260nm 左右，对微生物的生物效应最大。适用于：无菌室、某些工作区的空气灭菌、物体

表面灭菌。 

  （3）微波灭菌法：采用频率 300MHz～300kMHz 的电磁波照射产生热能杀灭微生物的

方法。 

  4、滤过除菌法 

  滤过除菌法指用滤过方法除去活的或死的微生物的方法，是一种机械除菌方法，供除菌

用的滤器，要求能有效地从溶液中除净微生物，溶液能顺畅地通过，容易清洗，操作简便。



适用于：对热不稳定的药物溶液、气体、水等的除菌。常用除菌滤器（应在无菌操条件下进

行）：0.22µm 或 0.3µm 的微孔滤膜，G6 垂熔玻璃滤器。 

  5、气体灭菌法：指用化学药品的气体或蒸气杀灭微生物的方法。常用气态杀菌剂：为

环氧乙烷、甲醛、丙二醇、臭氧、乳酸、过氧乙酸等。 

  6、药液灭菌法:药液灭菌法利用药液杀灭微生物的方法。常用的有 0.1%～0.2%苯扎溴

铵溶液，75%乙醇、2%煤酚皂溶液、1%聚维酮碘溶液等。 

  参考资料三：环氧乙烷灭菌原理 

  环氧乙烷（以下简称 EO）是一种最简单的环醚，低温时为无色易流动液体，沸点 10.4℃，

在该温度以上为无色气体。EO 液体在室温下易挥发，有醚味。EO 杀灭微生物是由于它能

与微生物的蛋白质，DNA 和 RNA 发生强烈的非特异性烷基化作用，可以与蛋白质上的游离

羧基（-COOH）、氨基(-NH2)、硫氢基(SH)和羟基(-OH)发生烷基化作用，造成蛋白质失去

反应基团，阻碍了细菌蛋白质的正常化学反应和新陈代谢，导致微生物死亡。EO 也可以抑

制生物酶的活性。 

  EO 灭菌是一种广谱、高效和对灭菌物品无损害的气体杀灭消毒剂。EO 杀菌能力强且

广泛，可以杀灭病原微生物，包括细菌繁殖体、芽孢、病毒和真菌。蒸汽压高，对消毒物品

的穿透力强，适合于包装物品的灭菌，可达到物品深部。 

  典型的灭菌工艺要经过正压过程和负压过程：产品进入灭菌器后关闭闸门，首先对灭菌

室加温，直到温度达到预定的灭菌温度；然后，灭菌室抽真空，当达到预定的真空度后，开

始对灭菌室加湿、加药；在上述过程后，灭菌过程开始，灭菌计时器开始计时，在整个灭菌

过程中需保持恒温状态；灭菌时间到达预设值，则开始对灭菌室进行换气，即用经过过滤后

的清洁空气置换灭菌室内的残余 EO 气体，将残气排出（通常通过水解对残气进行处理），

灭菌过程结束。 

  常见的 EO 灭菌器由灭菌箱体、辅助设备、监测设备和控制装置组成。灭菌箱体包括灭

菌室、部件管路、密封材料、安全阀和门；辅助设备包括加热及热循环装置、真空装置、加

湿装置、加药及气化装置、密封装置和残气处理装置等；监测设备和控制装置包括温度传感

器、压力传感器、湿度传感器和温度指示器、压力指示器、湿度指示器、计时器、记录仪表

及报警装置。 

  参考资料四：环氧乙烷残留 



  1、医疗器械产品如采用环氧乙烷（以下简称 EO）灭菌，应不断提高各类人员对 EO

残留量造成健康风险的意识：EO 能够高效地对医疗产品进行灭菌，在杀灭微生物的同时医

疗产品上的 EO 残留也会对使用者和患者的身体带来一定的毒害。其毒性主要包括两个方

面： 

  一为 EO 本身的毒性。在很多情况下，EO 是可致突变的，对胎儿可产生毒性并可致畸，

对肇丸的功能具有副作用，并能损害体内的许多器官系统。通过呼吸器官吸入体内刺激呼吸

道，引起恶心、呕吐、头昏、头痛、嗜睡等症状。严重者可引起肺水肿；通过皮肤、粘膜接

触后，引起红肿、水泡及血泡，严重者可出现局部皮肤烧伤及粘膜组织灼伤，造成毛发脱落；

超量进入人体血液内，可致红细胞溶解，补体灭活和凝血酶破坏引起全身性溶血。在动物致

癌研究中，吸人 EO 可产生几种赘生性变化，包括白血病、脑肿瘤和乳房肿瘤。而当食入或

皮下注射 EO 时，则只在接触部位形成肿瘤。 

  二是灭菌后生成物的毒性。EO 与氯元素接触产生毒性很大的氯醇，与水接触形成乙二

醇，对环境和种植物的生产起到很大的破坏作用。 

  2、经 EO 灭菌的医疗器械应采用透气性好，有助于消除 EO 残留的纸塑包装，以最大

限度地降低 EO 残留，降低器械使用的风险。 

  产品灭菌后还必须按规定进行解析，一般纸塑包装灭菌后至少应解析 7 天，全塑包装

灭菌后至少应解析 14 天，并经检测确定器械上的 EO 残留量小于 10µg/g 后方可出厂。 

  3、医用敷料、无纺布、合成医用乳胶手套等对 EO 气体有很强的吸附性，吸附在这类

产品上的残留量很难彻底解析，所以对此类产品，一般不选用 EO 灭菌。 

  4、对每一种医疗器械，按接触时间分类，其所允许释放给患者的 EO 和 2-氯乙醇（ECH）

的最大日剂量应不超过以下给出值。 

  ——持久接触器械（一次、多次或长期使用、接触器械超过 30d） 

  EO 对患者的平均日剂量不应超过。.1mg/d。此外最大剂量:前 24h 不应超过 20mg;前

30d 不应超过 60mg;一生不应超过 2.5g。 

  ECH 对患者的平均日荆量不应超过 2mg/d。此外最大剂量:前 24h 不应超过 12mg;前

30d 不应超过 60mg;一生不应超过 50g。 

  ——长期接触器械（一次或多次使用、接触器械超过 24h，但不超过 30d） 

  EO 对患者的平均日剂量不应超过 2mg/d。此外最大剂量:前 24h 不应超过 20mg;前 30d

里不应超过 60mg。 

  ECH 对患者的平均日剂量不应超过 2mg/d。此外最大剂量:前 24h 不应超过 12mg;前

30d 里不应超过 60mg。 



  ——短期接触器械（一次或多次使用、接触器械不超过 24h） 

  EO 对患者的平均日剂量不应超过 20mg。  

  ECH 对患者的平均日剂量不应超过 12mg。 

  ——特殊情况 

  对多器械系统，应对每单个器械规定限量。同时使用多个器械或器械用于新生儿会使作

用加剧；眼内透镜上 EO 残留量每只每天应不超过 0.5μg，每个透镜不应超过 1.25μg；对血

液氧合器和血液分离器，EO 对患者的平均日剂量不应超过 60mg；对体外血液净化装置，

上述长期和短期分类中规定的 EO 和 ECH 的限量同样适用，但允许超过 EO 一生剂量的限

量。 

  5、EO 残留量测定方法 

  （1）比色分析法原理及测定方法 

  EO 在酸性条件下水解生成乙二醇，乙二醇经高碘酸氧化生成甲醛，甲醛与品红－亚硫

酸试液反应生成产生紫红色化合物，通过比色分析法可求得 EO 含量。 

  测定时，取乙二醇标准品适量，制成一定浓度的标准溶液。精密量取不同体积的乙二醇

标准溶液配制成不同浓度的标准品供试液，测定吸光度。根据不同体积的标准溶液对应的吸

光度值，绘制吸光度－体积标准曲线。取样品适量，配制成样品供试液，同法测定吸光度，

以测得的吸光度从标准曲线上查得相应的标准溶液的体积。根据公式，计算出 EO 残留量。 

  （2）气相色谱法原理及测定方法 

  气相色谱法系采用气体为流动相（载气）流经装有填充剂的色谱柱进行分离测定的色谱

方法。物质或其衍生物气化后，被载气带入色谱柱进行分离，各组分先后进入检测器，用记

录仪、积分仪或数据处理系统记录色谱信号。 

  气相色谱仪由载气源、进样部分、色谱柱、柱温箱、检测器和数据处理系统组成。进样

部分、色谱柱和检测器的温度均在控制状态。在一定温度下，用萃取剂－水萃取样品中所含

EO，用顶空气相色谱法测定 EO 含量。 

  测定时，取 EO 标准品适量，制成六个浓度的标准溶液，各取 10ml，制备六个浓度的

标准品试样。当标准品试样达到气液平衡时，不同浓度的液体对应于不同浓度的气体，取平

衡后的气体，注入进样器，记录 EO 的峰高（或面积）。根据不同浓度的标准溶液对应的峰

高（或面积），绘制峰高（或面积）－浓度标准曲线。取样品适量，配制成样品试样，同法

测定峰高（或面积），以测得的峰高（或面积）从标准曲线上查得相应的标准溶液的浓度。

根据公式，计算出 EO 留量。 



 

  

参考资料五：辐射灭菌工作原理 

辐射加工是一个将产品暴露于电离辐射的物理过程。电离辐射灭菌是利用 γ 射线、X 射线和

电子束处理物品，杀死其中微生物的低温灭菌方法。电离辐射可以直接作用于对生命有主要

意义的大分子，使它们如蛋白质、核酸、酶等产生电离、激发或化学键断裂，引起分子发生

变化。而间接上，电离辐射作用于微生物体内的水分子，可引起水的电离和激发，生成自由

基，通过产生自由基和对生物起化学腐蚀作用的活性分子来破坏微生物。 

电离辐射灭菌有灭菌彻底、节约能源、操作方便、宜于工业化连续操作等优点。 

 

  

参考资料六：参考标准 

环氧乙烷灭菌： 

——GB18279《医疗器械环氧乙烷灭菌确认和常规控制》（ISO11135） 

——GB18281.2《医疗保健产品灭菌生物指示物 第 2 部分：环氧乙烷灭菌用生物指示物》

（ISO11138-2） 

——YY0503 《环氧乙烷灭菌器》 

辐射灭菌： 

——GB18280《医疗保健产品灭菌确认和常规控制 辐射灭菌》（ISO11137） 

——GB16383《医疗卫生用品辐射灭菌消毒质量控制标准》 

——GB16352《一次性医疗用品 γ 射线辐射灭菌标准》 

其他： 

——GB/T19633《最终灭菌医疗器械的包装》（ISO11607-1～2） 

——GB18278《医疗保健产品灭菌确认和常规控制 要求工业湿热灭菌》（ISO11134） 

——GB/T14233.1《医用输液、输血、注射器具检验方法第 1 部分化学分析方法》 

——GB/T16886.7《医疗器械生物学评价 第 7 部分：环氧乙烷灭菌残留量》（ISO10993-7） 
 


