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应用统计过程控制技术研究建立青蒿金银花醇沉过程中实时放行标准=

王永香 NI=O，李= =淼 NI=O，米慧娟 NI=O，郑伟然 NI=O，吴= =云 NI=O，毕宇安 NI=O，王振中 NI=O，萧= =伟 NI=OG=
NK=江苏康缘药业股份有限公司，江苏=连云港= = OOOMMN=
OK=中药制药过程新技术国家重点实验室，江苏=连云港= = OOOMMN=

摘= =要：目的= =应用统计过程控制技术研究建立青蒿金银花醇沉过程中实时放行标准。方法= =收集 OV个批次共 NQR个青蒿

金银花醇沉样本作为训练集样本，测定样本中新绿原酸、绿原酸、隐绿原酸及固含物的量，应用统计过程控制技术建立 Q
个指标的定量放行标准；并采用中心组合设计制备 NP个批次不同工艺条件下的青蒿金银花醇沉样本作为验证集，验证定量

实时放行标准的准确性。结果= =建立的定量放行标准范围分别为新绿原酸 MKOTV～MKRQN= mgLg，绿原酸 NKVQN～OKSNM= mgLg，
隐绿原酸 MKQRP～MKRTM=mgLg，固含物 PKRSRB～QKVORB；验证集中与大生产实际工艺参数一致的 N、Q、U、V、NM号样本的 Q
个指标成分在定量放行标准之内。结论= =建立的单变量过程统计方法能更好地监控生产过程，对终点样本进行判断，达到实

时放行的目的。=
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制药生产企业通常使用产品离线检测结果来对

产品进行放行，如果最终产品检测结果符合成品质

量标准即可投放市场，反之将被判断为不合格品进

行返工或销毁。中药制备过程一般周期长，工艺复

杂，经过长期运行，工艺不可避免地会发生变化和

偏移，从而引起中药产品质量的改变，增加不合格

品的出现几率xNz，不仅造成资源的极大浪费，而且

给生产企业增加高昂的生产成本。为了减少产品不

合格现象的产生，急需找出一种过程控制方法来对

生产过程进行在线控制，建立在线放行标准，减少

终产品出现不合格产品的几率，节约社会资源，降

低生产成本。=
统计过程控制（síaíásíácaä=érocess=coníroä，pmC）

技术是指为了贯彻预防原则，应用统计方法对过程

中的各个阶段进行评估和监控，建立并保持过程处

于可接受且稳定的水平，从而保证产品的质量符合

规定要求的一种技术xOJPz。pmC技术的主要表现形式

多采用控制图和相应的过程能力分析，它们的运用

不仅能够及时对产品生产过程进行可靠的评估，还

可以确定过程的统计控制界限，判断生产过程是否

可控，实现生产过程在线实时放行xPJQz。本实验以热

毒宁注射液青蒿金银花醇沉工序为研究对象，收集

OV 个大生产正常批次青蒿金银花醇沉终点样本作

为训练集用于建立关键质控指标的定量放行标准，

并采用中心组合实验设计，实验室制备 NP批不同醇

沉工艺参数条件下的青蒿金银花醇沉终点样本作为

验证集，验证放行标准的灵敏度及可靠性。=
N= =仪器与材料=

jáääáJn=Academác纯水机，美国jáääáéore公司；

rPMMM型高效液相色谱仪、räíámaíe=jaíe=PMMM型检

测器，美国 Cohesáve= qechnoäogáes公司；eNSRMJt
台式高速离心机，湖南湘仪实验室仪器开发有限公

司；aOMNRt 型电动搅拌器，上海梅颖浦仪器仪表

制造有限公司；_CL_aJRNVeAk卧式冷藏冷冻转换

柜，海尔集团有限公司；_mONNa 型万分之一电子

天平、jbNMQb型电子天平，梅特勒J托利多仪器有

限公司。=
对照品隐绿原酸（批号 NMNOQRSQP，质量分数≥

VUKMB）、绿原酸（批号 NNMTRPJOMNPNQ，质量分数为

VSKSB），中国食品药品检定研究院；对照品新绿原

酸（批号 NMNONONSU，质量分数≥VUKMB），págma
公司；甲醇（批号 MONOQMNMO），上海星可高纯溶剂

有限公司；磷酸（批号 OMNOMTMP），国药集团化学

试剂有限公司。=
O= =方法与结果=
OKN= =样本采集及制备=
OKNKN= =训练集样本采集信息= =训练集样本来自江苏

康缘药业股份有限公司数字化提取工厂，收集 OV
个批次，每个批次取醇沉静置终点样本 R个，共 NQR
个青蒿金银花醇沉样本作为训练集样本，样本批号

分别为 wNQMSMT、wNQMSNN、wNQMSNO、wNQMSNQ、
wNQMSNR、wNQMSNS、wNQMSNV、wNQMSOO、wNQMSOQ、
wNQMSOS、wNQMTMN、wNQMTMP、wNQMTMS、wNQMTNN、
wNQMTNP、wNQMTNR、wNQMUMP、wNQMUMT、wNQMUNO、
wNQMUNR、wNQMUNT、wNQMUNU、wNQMUOM、wNQMUOO、
wNQMVMN、wNQMVMQ、wNQMVMS、wNQMVMU、wNQMVNN。=
OKNKO= =验证集样本制备方法= =前期研究结果表明醇

沉乙醇体积分数（A）和醇沉前药液相对密度（_）
是影响青蒿金银花醇沉效果的关键工艺参数xRz，因

此以改变 A和 _来制备验证集样本。验证集样本制

备方法：使用 aeságn=exéerí=UKMS软件，采用中心组

合设计建立 O 因素（A、_）R 水平（−α、−N、M、
HN、+α）的验证集样本制备方法，中心点重复 R次
（中心点工艺参数同大生产的正常参数），α 值选择

NKQNQ，对应的因素水平分别为 A：RQB、SMB、TRB、
VMB、VSB，_：NKMO、NKMQ、NKNM、NKNO、NKNS。取

wNQMVMN 批青蒿金银花醇沉前药液适量，按照上述

工艺参数进行醇沉，静置 QU=h，检测各样本醇沉上

清液中 Q个质控指标的量。=
OKO= =训练集与验证集样本质控指标检测结果=

质控指标新绿原酸、绿原酸、隐绿原酸的定量

测定及固含物测定均参照文献方法xRz。按照质控指

标检测方法对训练集与验证集样本进行检测，结果

见表 N、O。=
OKP= =青蒿金银花醇沉过程实时放行标准建立=

统计过程控制技术的主要表现为控制图，控制

图是对过程主要控制指标进行测定、记录、评估和

检测，以判断过程是否处于统计控制状态的一种用

统计方法设计的图形xSz，本实验首先采用均值J移动

极差J极差（ándáváduaäJmováng=rangeJrange，fJjoJo）=
= =
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表 N= =训练集样本质控指标检测数据= =
qable=N= =aata=of=training=set=samples=for=quality=control=indexes=

编号=
质量分数LEmg·g−NF= 固含=

物LB=
编号=

质量分数LEmg·g−NF= 固含=
物LB=

编号=
质量分数LEmg·g−NF= 固含=

物LB=新绿原酸=绿原酸=隐绿原酸= 新绿原酸=绿原酸=隐绿原酸= 新绿原酸=绿原酸=隐绿原酸=
= N= MKQOR= OKNVR= MKQTV= QKSVT= = RN= MKRSO= OKOQN= MKQTN= QKPPP= NMN= MKQQS= OKNPV= MKRNQ= QKURS=
= O= MKQOR= OKNVP= MKQTV= QKTMU= = RO= MKRSU= OKOQV= MKQTR= QKPMS= NMO= MKQQO= OKNOV= MKRNT= QKUUS=
= P= MKQON= OKNVU= MKQTO= QKTMN= = RP= MKRST= OKOQM= MKQTO= QKPPS= NMP= MKQQN= OKNUU= MKRNM= QKURU=
= Q= MKQOR= OKNVU= MKQTR= QKTMM= = RQ= MKRSU= OKORO= MKQTS= QKPOS= NMQ= MKQQR= OKNUT= MKRNR= QKUSU=
= R= MKQOS= OKNVT= MKQTS= QKSVR= = RR= MKRST= OKOPU= MKQTQ= QKPVQ= NMR= MKQQP= OKNSV= MKRNM= QKUQN=
= S= MKQMQ= OKONV= MKQUR= QKQOV= = RS= MKQNN= OKOUT= MKQRU= QKOUR= NMS= MKQPN= OKMTU= MKRPR= QKOTQ=
= T= MKQMQ= OKOVN= MKQUQ= QKQOU= = RT= MKQNM= OKOTV= MKQRT= QKOTR= NMT= MKQOU= OKNNR= MKRPN= QKPNP=
= U= MKQMR= OKOVT= MKQUQ= QKQNV= = RU= MKQNR= OKOUN= MKQRT= QKOUR= NMU= MKQPM= OKNNQ= MKRPQ= QKOVU=
= V= MKPVT= OKOVQ= MKQUT= QKQOU= = RV= MKQNU= OKOQO= MKQRQ= QKOPV= NMV= MKQPQ= OKNRR= MKRPU= QKPNQ=
NM= MKQMT= OKONQ= MKQUP= QKQON= = SM= MKQNT= OKONV= MKQRU= QKOPN= NNM= MKQPO= OKNRR= MKRPR= QKPOU=
NN= MKPVQ= NKVTM= MKQVM= QKOVP= = SN= MKPSP= OKOUN= MKRPR= QKMOV= NNN= MKPQQ= OKORN= MKRRT= PKVVT=
NO= MKPVN= OKMOU= MKQVS= QKOUT= = SO= MKPST= OKOVP= MKRPU= QKMOS= NNO= MKPQN= OKOMO= MKRRN= PKVVN=
NP= MKPVP= NKVRP= MKQVQ= QKOVQ= = SP= MKPST= OKOOP= MKROP= QKMPT= NNP= MKPPV= OKOQM= MKRRM= QKMUS=
NQ= MKPVU= NKVTU= MKQVM= QKPMN= = SQ= MKPSS= OKOUU= MKRPQ= QKMUQ= NNQ= MKPQO= OKOVR= MKRRR= QKMQN=
NR= MKPVM= NKVUU= MKQVQ= QKPMP= = SR= MKPSN= OKOTU= MKRPP= QKMRV= NNR= MKPQT= OKOPN= MKRSQ= QKMMN=
NS= MKQNU= OKPMR= MKRNR= QKRRP= = SS= MKPQR= OKNPN= MKQTR= QKPSQ= NNS= MKPQT= OKQSM= MKRSM= QKMNO=
NT= MKQNR= OKPST= MKRNQ= QKRQR= = ST= MKPQO= OKNMM= MKQTU= QKPUU= NNT= MKPQM= OKQSM= MKRSV= QKMMT=
NU= MKQNP= OKPPV= MKRNR= QKRQO= = SU= MKPQT= OKNSM= MKQTQ= QKPVT= NNU= MKPQS= OKQTS= MKRSR= QKMQT=
NV= MKQNO= OKPOS= MKRNN= QKRPT= = SV= MKPQO= OKNSR= MKQSV= QKPVT= NNV= MKPQV= OKQST= MKRTM= QKMRV=
OM= MKQNO= OKPUN= MKRMU= QKRPU= = TM= MKPPU= OKNQP= MKQTQ= QKQNO= NOM= MKPQO= OKQTV= MKRSU= QKMSP=
ON= MKQTN= NKVQU= MKRNM= QKOOS= = TN= MKQQO= OKPRP= MKROU= QKMUN= NON= MKOSM= OKQOR= MKRMN= PKTNM=
OO= MKQTQ= NKVPN= MKRNR= QKORU= = TO= MKQQO= OKPRM= MKROU= QKNNU= NOO= MKOSO= OKQOT= MKRMR= PKTMT=
OP= MKQTP= NKVPR= MKRNT= QKOQQ= = TP= MKQQN= OKPPP= MKROQ= QKNPM= NOP= MKOSM= OKQON= MKQVV= PKTNR=
OQ= MKQTV= NKVPM= MKRNV= QKORQ= = TQ= MKQQT= OKPTN= MKRPQ= QKNTN= NOQ= MKOSP= OKQOR= MKQVT= PKTMR=
OR= MKQTT= NKVPR= MKRNQ= QKORN= = TR= MKQQT= OKPRS= MKRQP= QKNQT= NOR= MKOSR= OKQOP= MKRMM= PKTMM=
OS= MKQQT= OKNTM= MKRQR= QKTVP= = TS= MKPTQ= OKPRR= MKRQO= PKRPP= NOS= MKQVR= OKQNS= MKQVR= PKUOQ=
OT= MKQQQ= OKNTU= MKRQP= QKTRU= = TT= MKPTS= OKPPT= MKRQU= PKRRU= NOT= MKQVR= OKQNR= MKQVO= PKUOM=
OU= MKQQV= OKNTT= MKRPO= QKUMT= = TU= MKPTQ= OKPPV= MKRQO= PKRSR= NOU= MKQVQ= OKQOM= MKQVS= PKUON=
OV= MKQQR= OKNOM= MKROS= QKTVQ= = TV= MKPTT= OKPPU= MKRQU= PKRUT= NOV= MKQVS= OKQON= MKRMM= PKUNV=
PM= MKQQS= OKNPT= MKROV= QKUNN= = UM= MKPTN= OKPUP= MKRQR= PKRRN= NPM= MKQVR= OKQNU= MKRMN= PKUOO=
PN= MKQMN= OKMSO= MKQVU= QKRMQ= = UN= MKQRV= OKPUN= MKRNS= QKRSU= NPN= MKPPM= OKQRR= MKRNM= PKTRR=
PO= MKPVT= OKMNQ= MKQVQ= QKROO= = UO= MKQRS= OKPOV= MKRNT= QKRSQ= NPO= MKPPN= OKQRS= MKRMV= PKTRT=
PP= MKPVT= NKVTT= MKQVN= QKRMT= = UP= MKQSO= OKPSN= MKRNR= QKRUO= NPP= MKPPR= OKQRN= MKRMV= PKTRU=
PQ= MKPVS= NKVSS= MKQVT= QKRON= = UQ= MKQSN= OKPQS= MKRNR= QKRVP= NPQ= MKPPO= OKQRO= MKRNO= PKTRQ=
PR= MKPVR= NKVSP= MKQVS= QKRMQ= = UR= MKQSR= OKPUO= MKRNP= QKRSU= NPR= MKPPP= OKQRR= MKRNN= PKTRM=
PS= MKQPR= OKNPU= MKROQ= QKTTQ= = US= MKPSV= OKPOS= MKQVV= QKSRU= NPS= MKROP= OKRRM= MKQUM= PKVNM=
PT= MKQPP= OKNRU= MKRPR= QKTRS= = UT= MKPSR= OKPSV= MKRMR= QKSRU= NPT= MKROM= OKRRO= MKQTV= PKVMQ=
PU= MKQPP= OKNSQ= MKRPR= QKTUO= = UU= MKPSS= OKPOP= MKRMN= QKSRT= NPU= MKROR= OKRRO= MKQUN= PKVMS=
PV= MKQPT= OKNUV= MKRPQ= QKTQT= = UV= MKPSS= OKPOT= MKQVR= QKSRR= NPV= MKROQ= OKRQV= MKQUM= PKVNN=
QM= MKQPP= OKNUV= MKRPO= QKUMO= = VM= MKPSS= OKPNP= MKQVV= QKSPN= NQM= MKROR= OKRQU= MKQUR= PKVMR=
QN= MKQNR= OKMSP= MKRPR= QKOOM= = VN= MKQRT= OKRQT= MKROO= PKVVN= NQN= MKPMM= OKRTR= MKQTS= QKNNM=
QO= MKQNV= OKMQT= MKRPM= QKOTO= = VO= MKQRS= OKRPU= MKROS= QKMOQ= NQO= MKPMO= OKRTQ= MKQTR= QKNNM=
QP= MKQNT= OKMUO= MKRPQ= QKPNT= = VP= MKQRQ= OKROP= MKROR= PKVUO= NQP= MKPMO= OKRTR= MKQTT= QKMUN=
QQ= MKQNU= OKMTU= MKRPQ= QKOSV= = VQ= MKQRO= OKRMT= MKROU= PKVRO= NQQ= MKPMN= OKRTO= MKQTO= QKMRR=
QR= MKQNP= OKMOQ= MKRPN= QKOTV= = VR= MKQRQ= OKRSV= MKROP= PKVUR= NQR= MKPMO= OKRTQ= MKQTN= QKNMN=
QS= MKQSQ= OKOUT= MKRRN= PKUVS= = VS= MKPRQ= OKPUU= MKQVM= QKNUS=最小值= MKOSM= NKVPM= MKQRQ= PKRPP=
QT= MKQSR= OKOUR= MKRRM= PKUSO= = VT= MKPRP= OKPTN= MKQVQ= QKONU=最大值= MKRSU= OKRTR= MKRVP= QKUUS=
QU= MKQSQ= OKOUT= MKRRO= PKUUP= = VU= MKPRQ= OKPUQ= MKQVS= QKONQ=平均值= MKQNM= OKOTS= MKRNO= QKOQR=
QV= MKQSQ= OKOQO= MKRRT= PKVNQ= = VV= MKPRU= OKPRU= MKQVP= QKONQ= = = = = =
RM= MKQSV= OKOMQ= MKRRV= PKVNT= NMM= MKPRU= OKPNU= MKRMV= QKNUS= = = = = =
= =
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表 2  验证集样本质控指标检测数据  
Table 2  Data of verification set sample for quality control 
indexes 

编号 A/% B 
质量分数/(mg·g−1) 固含 

物/% 新绿原酸 绿原酸 隐绿原酸 

1（正常参数） 75 1.10 0.451 2.254 0.484 4.254 

2 75 1.02 0.480 2.273 0.534 4.953 

3 90 1.04 0.254 1.672 0.434 3.011 

4（正常参数） 75 1.10 0.453 2.234 0.513 4.192 

5 90 1.16 0.221 2.053 0.352 2.954 

6 60 1.04 0.500 2.342 0.553 5.153 

7 75 1.18 0.354 1.801 0.424 3.452 

8（正常参数） 75 1.10 0.453 2.221 0.490 4.223 

9（正常参数） 75 1.10 0.444 2.242 0.501 4.284 

10（正常参数） 75 1.10 0.454 2.213 0.474 4.244 

11 54 1.10 0.553 2.653 0.553 3.435 

12 96 1.10 0.252 1.744 0.443 2.463 

13 60 1.10 0.531 2.554 0.506 4.413 

控制图[7-8]和过程能力图[9-10]判断对青蒿金银花醇沉

过程进行可控性分析，采用休哈特（Shewhart）控

制图建立青蒿金银花醇沉过程 4 个质控指标实时放

行标准，实现生产过程在线放行目的。 
2.3.1  青蒿金银花醇沉过程中质控指标可控性分析  
本实验采用 I-MR-R 控制图对醇沉过程中质控指标

进行可控性分析，其中单值控制图可以说明过程中

心是否受控，移动极差控制图可以说明子组间差异

是否受控，极差控制图可以说明子组内差异是否受

控[7-8]。在进行醇沉过程中质控指标可控性分析之

前，首先对大生产收集的样本质控指标进行正态检

验。采用 Minitab 16 软件对表 1 中 145 个样本的质

控指标数据进行正态分布检验，根据 P＞0.05 即判

断为正态分布方法可以得出新绿原酸 P＝0.082＞
0.05，绿原酸 P＝0.169＞0.05，隐绿原酸 P＝0.062＞
0.05，固含物 P＝0.422＞0.05，说明 145 个样本的 4
个控制指标均服从正态分布。青蒿金银花醇沉过程

可控性分析结果见图 1，由图 1 中单值控制图可以 
 

       

       
 
 

UCL 为控制上限  LCL 为控制下限  x 为质量分数平均值  R 为极差平均值  MR 为移动极差平均值，下同 
UCL is upper control limit  LCL is low control limit  x  is the average of content  R  is the average of range  MR  is the average of moving range, same as below 
 

图 1  新绿原酸、绿原酸、隐绿原酸及固含物的 I-MR-R 控制图 
Fig. 1  I-MR-R control charts of neochlorogenic, chlorogenic acid, cryptochlorogenic acid, and solid content 
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看出 NQR个醇沉终点样本中的 Q个质控指标的平均

值均处于受控状态，移动极差控制图结果说明 OV
个批次醇沉终点样本中的 Q个质控指标批次间差异

处于受控状态，极差控制图说明每个批次 R个样本

的 Q个质控指标处于受控状态，结果显示青蒿金银

花醇沉过程可控性较好。=
OKPKO= =青蒿金银花醇沉过程能力分析= =过程能力能

够反映出生产过程技术、管理和人的因素是否处于

受控状态。当生产过程中只有正常因素起作用，没

有异常因素起作用时的生产状态称为稳定受控状

态，较好的过程控制能力是建立该过程定量实时放

行标准的首要条件。=
过程能力分析通常采用过程能力指数来表示，

过程能力常用指数用 Cm或 Cmh表示（当分布中心与

公差中心重合时，工序能力指数记为 Cé；当分布中

心与公差中心有偏离时，工序能力指数记为 Cék），

具体计算方法按公式进行xVINNz。=
Cm＝ErCi－iCiFLSσsí=

Cmh＝mán{rCi－μ，μ－iCi}LPσsí=

σsí为标准差，μ为各控制指标的均值=

Cm反映过程能力满足质量要求的程度，Cmh反

映当产品的质量特性的均值偏离目标值时的过程能

力指数，过程能力指数评价表xNOz见表 P。=

对青蒿金银花醇沉样本进行过程能力分析，大

生产时青蒿金银花醇沉终点内控标准如下：新绿原

酸 MKOM～MKTM=mgLg，绿原酸 NKTM～OKVM=mgLg，隐绿

原酸 MKQM～MKSR=mgLg，固含物 PKNB～RKQB，结果见

表 Q。由表 Q可以得出质控指标绿原酸、隐绿原酸、

固含物的 Cmh均大于 NKPP，表示过程生产能力良好，

状态稳定；质控指标新绿原酸的 Cmh为 NKPO，表示

生产过程能力一般，有较大提升空间。为了建立青

蒿金银花醇沉过程较为严格的在线放行标准，对质

控指标新绿原酸、绿原酸、隐绿原酸和固含物均建

立在线放行标准。=
OKPKP= =青蒿金银花醇沉过程实时放行标准建立= =统
计过程控制图是对过程质量加以测定、记录从而进

行控制管理的一种用科学方法设计的图，计量型控

制图通常采用 phewharí控制图xNPJNRz。phewharí控制

图控制限计算方法见公式。=
rCi＝μ＋kσ=

iCi＝μ－kσ=

σ为各控制指标的标准差，k值通常取 P=

本实验采用单变量统计过程控制方法对青蒿金

银花醇沉过程中重要的质控指标实施单变量统计过

程控制，建立在线实时放行标准。为了严格控制生

产过程，控制限计算时 k 值取 O，按照“OKPKP”项=
=

表 P= =过程能力指数评价表=
qable=P= =bvaluation=of=process=capability=indexes=

序号= 级别= 特征值= 评价等级= 控制建议=

N= AHH级= Cmh≥OKMM= 特优= 可考虑成本的降低=

O= AH级= OKMM≥Cmh≥NKST= 优= 应当保持=

P= A级= NKST≥Cmh≥NKPP= 良= 能力良好，状态稳定，但应尽力提升为 AH级=

Q= _级= NKPP≥Cmh≥NKMM= 一般= 状态一般，控制因素稍有变异即有产生不良的危险，应利=

用各种资源和方法将其提升为 A级=

R= C级= NKMM≥Cmh≥MKST= 差= 必须提升其能力=

S= a级= Cmh≤MKST= 不可接受= 考虑重新整改计划过程=
=
表 Q= =新绿原酸、绿原酸、隐绿原酸及固含物的过程能力分

析结果=
qable=Q= =mrocess=capability=control=results=of=neochlorogenicI=
chlorogenic=acidI=cryptochlorogenic=acidI=and=solid=content=

质控指标= 级别= Cmh= 评价等级=

新绿原酸= C级= NKPO= 一般=

绿原酸= A级= NKSS= 良=

隐绿原酸= A级= NKRQ= 良=

固含物= _级= NKSR= 良=

下公式计算青蒿金银花醇沉过程实时放行标准，结

果 phewharí控制图控制限的 iCi和rCi分别为新

绿原酸 MKOTV、MKRQN=mgLg，绿原酸 NKVQN、OKSNM=mgLg，
隐绿原酸 MKQRP、MKRTM=mgLg，固含物 PKRSRB、QKVORB。=

采用表 P中 NP个批次验证集样本对图 N的控制

限进行验证，判断 NP个验证集样本的受控情况。NP
个样本各质量属性 phewharí控制图见图 O。=

图 O中 N、Q、U、V、NM号样品醇沉参数为正常

工艺参数，Q个质控指标均在放行控制限范围内，P、=
= =
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=

= = = = = = = =
=

= = = = = = = =
=
=

r_为放行控制上限= = i_为放行控制下限= = x为质量分数平均值，下同=
r_=ás=uééer=äámáí=reäease= = i_=ás=äow=äámáí=reäeaseI= x ás=íhe=average=of=coníeníI=same=as=beäow=

=
图 O= =新绿原酸、绿原酸、隐绿原酸及固含物 phewhart控制图=

cigK=O= =phewhart=control=chart=of=neochlorogenicI=chlorogenic=acidI=cryptochlorogenic=acidI=and=solid=content=
=
R、NO号隐绿原酸及固含物的值均低于 i_，由表 P
可以看出这 P份样品制备过程中醇沉乙醇体积分数

均在 VMB或以上，较高体积分数醇沉应是导致各成

分转移低的原因，直接导致醇沉终点时各指标低于

i_；O、S号样品固含物指标高于 r_，其醇沉前药

液相对密度为 NKMO、NKMQ，远远低于正常工艺参数，

可能导致醇沉过程中固含物的转移增加，超出 r_，
T号样品绿原酸、隐绿原酸、固含物指标均低于 i_，
分析其原因可能是醇沉前药液相对密度高于正常工

艺参数，醇沉过程不易搅拌均匀，容易造成对成分

的包裹，导致醇沉过程中多个质控指标转移率低于

i_；NN号样品新绿原酸、绿原酸的量高于 r_，其

制备过程醇沉浓度为 RQB，低于正常参数，可能是

由此原因造成 O 个质控指标高于 r_。由图 O 可以

看出正常工艺样品的各个指标均在放行控制限内，

工艺参数异常的样本 Q个指标中均出现超出或低于

控制限的情况，可以看出建立的青蒿金银花醇沉终

点的实时放行标准能较好地控制放行产品质量。=

P= =讨论=
中药生产过程中导致质量生产变异的因素有很

多，根据因素对产品质量影响的大小和性质，一般

将其分为 O类，一类是特殊因素，一类是随机因素。

特殊因素有很多，比如工艺过程的变动，设备性能

不稳定，人员的变动等，这些因素对产品质量的影

响是显著的，在技术上容易被识别和消除；随机因

素也有很多种类，比如仪器的微小震动，温湿度的

轻微变化、原辅料的细微差异等，这种因素对产品

质量的改变是细小的，在技术上不易被识别，更不

可能被消除，但如果从根本上改变了过程，则这种

波动将会大大减少。本实验研究时对青蒿金银花醇

沉过程多个质控指标进行了考察，除新绿原酸、绿

原酸、隐绿原酸、固含物外还考察了咖啡酸、断氧

化马钱子苷、总酸等多个指标，由于有的指标在正

态判断或过程能力评价时出现不符合建立在线放行

标准的结果，故未放入本实验中，后续将继续对醇

沉过程控制进行深入研究，找出影响的特殊因素，
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提高控制能力。 
本实验基于 μ＋kσ原则以关键工序的关键质量

控制指标建立了热毒宁注射剂制备过程中青蒿金银

花醇沉终点 Shewhart 控制图，控制限建立过程中如

果 k 值取 3，则控制限范围较为宽泛，分析控制限

宽泛的原因可能是统计过程控制模型是由 29 个批

次生产样本建立的，每个批次样品可能是由不同批

次药材而来，药材中成分的差异扩大了控制限范围，

导致对参数异常反馈不够灵敏，为了解决药材指标

成分量差异给控制限带来的影响，后续尝试使用质

量指标的转移率建立实时放行标准，进一步更新完

善放行标准。 
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