19-maruza: Ineksiya dori turlari. Ampula navlari va ularni eritma bilan to‘ldirish. 
Yuvish va to‘ldirish usullari. Reja: 
Kirish 
Mavzuning dolzarbligi 1. In‘eksiya  uchun ishlatiladigan dorilarga qo’yiladigan talablar. 
2. In‘eksion   dori  turlarini  tayyorlash  uchun  yaratiladigan shart-sharoitlar. 
3. In‘eksion  dorilarni  rivojlanish  istiqbollari va hozirgi muammolari. 4. In‘eksion dori tayyorlash uchun mo’ljallangan xonalar, ularga qo’yiladigan texnik talablar. 
5. Ampula shishasining navlari. 
6. Naylar (drot) ularni saralash. 
7. Naylarni yuvish usullari. 8. Qo’shaloq ampulalarni kesish va kassetaga joylashtirish. 
7. Ampularini yuvish usullari. 
8. Ampulani kimyoviy va termik barqarorligini aniqlash. 
9. SHishani suvga va ishqorga chidamliligini aniqlash. 
10. Ampulani toblashdan maqsad. 
Ajratilgan vaqt:     2 soat 
Ma‘ruza maqsadi: Talabalarni ineksion eritmalar tarixi, in‘eksiya  uchun ishlatiladigan dorilarga qo’yiladigan talablar, ampula shishasining navlari ampularini yuvish usullari, ampulani kimyoviy va termik barqarorligini aniqlashni tushintirish. 
Tayanch so‘z va iboralar:  ineksion dori turlarini tarixi, talablar, ampula navlari, ampularini yuvish, ampulani sifati. 
In‘eksiya uchun ishlatiladigan dori turlariga suvli, suvsiz eritmalar, suspenziya, emulsiya hamda tolqon va tabletkalar kiradi. Tabletka va tolqonlarni ishlatishdan oldin ineksion suvda eritiladi. 
XI DFsi bo’yicha ineksiya uchun ishlatiladigan dorilar toza, apirogen, barqaror, steril ayrim hollarda tegishli MTX ko’rsatilgandek izotonik, izogidrik va izoionik bo’lishi kerak. 
Ineksion dorilarning hajmi 1 –1000 ml bo’lib, 100 ml va undan kattalari infuzion eritmalar deyiladi. Birinchi marta 1885 yil Sank–Peterburglik farmatsevt prof. A.V.Pel tomonidan ishlatishga mo’ljallangan sterill dori eritmasi solinadigan shisha idishlar – ampulalarni taklif etdi. SHu davrdan boshlab avval dorixonalarda so’ngra korxonalarda sterill eritmalar tayyorlana boshladi. 
Hozirgi vaqtda in‘eksion dori turlari TDV ichida tabletkalardan so’ng 2 -  o’rinni egallaydi. Bu dori turini ishlab chiqaradigan sexlar zamonaviy asbob–uskunalar bilan jihozlangan. Farmatsevtika korxonalaridan yiliga 300 dan ortiq farmakologik va kimyoviy guruhlarga mavjud dorilar ampulada chiqaril-moqda. Bu sohaning rivojlanishiga Xarkovlik professor F.A.Konev va uning shogirdlarini ishlari taqsinga sazovor. 
Ampulalarning sifat ko’rsatkichi. 
Ishqorga bo’lgan turg’unligi 0,1 – 0,05 dm2 shishani 0,5 M natriy karbonat va 0,1 M natriy gidroksidi eritmalarida (1:1) 3 soat davomida qaynatiladi. So’ngra yuviladi doimiy og’irlik quritiladi (1400S) va tortiladi va quyidagi tenglama yordamida hisoblanadi. 
x =_m – m1 
        S 
Bu erda x = ishqorlanish soni, m – shisha massasini oldingi og’irligi,g;              m1 – shisha massasini keyingi og’irligi,g;  S – shisha sathi. 
Ularni 3 sinfga bo’linadi. 1 – sinf ishqorlanish 75 mg/dm2gacha;              2 – sinfda ishqorlanish 75 – 175 mg/dan2; 
            3 – sinfda ishqorlanish 175 mg/dm2 dan yuqori.  
Suvga nisbatan turg’unligi. 300 g 0,315 mm kattalikda maydalangan 3 ta ampula 11,0 gdan tordi. Etil spirti bilan yog’sizlantirilgan va 140 0S quri-tiladi.So’ngra 10,0 g 3ta tortib maxrutiysimon kolbaga solinadi (250ml) 50 ml rN 5,5 bo’lgan yangi qaynatilgan tozalangan suv solinadi. 4 va 5 kolbalarga faqat distirlangan suv solib kolba-larni og’zi berkitilib 30 daqiqa davomida 1210S avtoklavda qo’yiladi. So’ngra sovitib 2 tomchi  metil  qizil indikatori solib 0,02 mol/dm3 NSL bilan jigar ranggacha titrlanadi. 
X ml/g= V1 – V2 
         m 
Bu erda  V1 – titrlashgan uchun sarflangan 0,02 mol/dm2, ml; 
             V2 – nazorat guruhini titrlash uchun sarflangan,0,02 mol/dm2,ml;               m – shisha massasi,g 
In‘eksiya uchun  ishlatiladigan dori turlari tayyorlanadigan xonalarning tozalik darajasi Bu dori  turini tayyorlashdagi shart sharoitlardan biri texnologik asbob-uskunalarni asosiy va yordamchi moddalarni va xona  havosini tozalik darajasidir.  Odatdagi shahar havosini 1 l da 0,5 mkm va undan katta bo’lgan 100 000 dan 1 000 000 gacha zarracha  bo’ladi. Hoziga  qadar  tozalangan  ishlab  chiqarish xonalarini 1 l havosida 1000 zarracha qoladi.  Havodagi 100 dona zarrachaga 1 dona mikroorganizm to’g’ri keladi. Odam tinch (o’tirgan yoki turgan) xolda 1 daqiqada 1mln., yurganda esa 5 dan 10 mln.gacha zarracha chiqaradi. SHunga ko’ra  xozirgi  xonalarni  tozalash  usuli talab darajada emas.  Bu usulni asosiy kamchiligi havoni girdob oqimini hosil qilib,  suzib tozalangan  va tozalanmagan havolarni aralashtirib yuboradi.  Butun xona kesimi bo’yicha havoni chiziqli (laminar) xarakatini 27,5 m/daqiqa tezlikda ta‘minlash bu muammoni hal qiladi. Bu usulda 1 l xona havosida bor yo’g’i 10 zarracha qoladi holos. In‘eksiya dori turini  tayyorlaydigan xonalar tozalik darajasiga qarab IV klassga bo’linadi. I-klass xonalari eng tozasi bo’lib,  mikroorganizmlar saqlanmasligi va 1 l havoda 0,5-3 mkm li zarrachalar soni 10 donadan oshmasligi lozim. Bu xonalarda in‘eksion eritmalar ampula va flakonlarga to’ldiriladi va kavsharlanadi. 
II-xonalarni 1  l  havosida  50  tagacha mikroorganizm bo’lishi mumkin,  0,5-5 mkm va undan katta zarrachalar soni 375 donani tashkil  qilib,  ular eritma tayyorlash,  suzish,  ampula va flakonlarni yuvish, quritish va sterillash uchun foydalaniladi. 
III-klass xonalar  yordamchi  materiallarni  yuvish va sterillash uchun foydalaniladi. 
IV-klass xonalarida shisha naylar yuviladi va ulardan ampulalar tayyorlanadi.  Bu xonalar bir biri bilan koridorlar orqali birlashgan bo’lib, unga 533,288 n/m2 bosimda havo yuborilib turiladi. 
Ishlovchi xodimlar I-klass xonaga kirishdan oldin yo’lakda, ma‘lum namlik xaroratga ega bo’lgan havo oqimi orqali o’tadi. Bulardan tashqari bu  sexda  ishlaydigan  xodimlari  kiyimlari chang o’tkazmasligi,  havo o’tkazuvchanligi, to’la ajratuvchanligi chang yutishi,  statik elektrni borligi, gigroskopligi va sterillash imkoniyatlari bo’yicha ma‘lum talabga javob berishi kerak. I  va  II-guruh  xonalarda  ishlaydigan  ishchilari kiyimiga ham maxsus e‘tibor beriladi.  Ularni kiyimi chang  o’tkazmaydigan  tola ajratmaydigan bo’lishi kerak. 
I-klass xonalarga kirishdan oldin maxsus  yo’lak  (tambur)  da ma‘lum  namlik  xaroratga  ega  bo’lgan filtrlangan havo oqimidan o’tishi lozim. 
Ampulalarning shakllari turlicha bo’lib, ya‘ni silindirsimon, dumaloq, sigaretasimon, to’rt va olti  qirrali.  
Tuzilishi. Dori solishga mo’ljallangan kengaygan qismi – tanadan, dorilarni to’ldirish va olishga olishga mo’ljallangan kapllyardan iborat. 
Ampula tekshirish uchun ishlatiladigan shisha har xil metall oksidlari va silikatlarning sovitilgan qattiq qotishmasi (SiO2, Al2O3, B2O5, Na2O, CaO, MgO, K2O) iborat bo’lib, qattiq jismlardek mexanik xossalarni namoyon etadi. 
Xom ashyo – kvarsli qum (chaqmoq tosh); oxaktosh, borat kislota, potash, dolomist, natriy sulfat va boshqalar ishlatiladi. 
Halq xo’jaligida ishlatiladigan shishaning tarkibi undan ampula tayyorlash mumkin emas, ko’p ishqor ajraladi, haroratga chidamsiz. Toza kremne-zemni maqsadga muvofiq, ammo o’ta termik barqaror. Erishi (18000S) bo’lgani uchun ampula tayyorlash mumkin emas. 
Hozirgi vaqtda NS– 3; NS– 1: SNS –1 – yuqori navli, NS –2A: NS– 2: AB -1 navli ampulalar ishlatiladi 
Ular issiqlika chidamli, kimyoviy barqaror, oson kav shar-lanadi devor qalinligi bir hilda bo’lib, xavo pufakchalari saqlamaydi. XT; XT–1 shishalardan (kimyoviy va termik barqaror) shprits: infuzion preparatlar saqlanadigan idishlar tayyor-lanadi  idishlar. 
MTO – rangsiz tibbiyot tara shishasi – flakonlar, balkalar tayyorlanadi. OS: OS –1 – qo’ng’ir rangli tara undan ham  banka va flakonlar tayyorlanadi. 
SHisha naychalar bir jinsli, 1 hil diametrli va ularni saralash. N.A.Fillipin dasgohida tashqi diametri bo’yicha saralanadi yuvish – kamera ustida – 250 – 350 kg shisha naylar kameraga joylashtiriladi va suv solib ma‘lum vaqt qoldiriladi va ularni qaynash haroratigacha qizdiriladi. So’ngra filtrlangan havo yuborib girdob hosil qilinadi va suv pastgi jo’mragi orqali chiqarib yuboriladi tuzsizlantirilgan suv bilan chayiladi va quruq hav bilan quritiladi. 
Obzanlarda yuvishda naylar obzanda qaynoq suv solib ivitiladi, havo oqimi purkaladi (6 atm) so’ngra 75 - 800 S havo oqimida quritiladi. 1:2 – suv ko’p sarflanadi, etarlicha tozalanmaydi.  
Ultratovush yordamida yuvish – 1963 yilda I.E. Elpiner tomonidan 4 ta PMP – 2,5 magnitostriksion ultratovush manbai, uzatkich, yulduzcha; zanjirli transporter purkab yuviladigan moslama – yig’ichdan iborat.  
Kontaktli ultratovush yordamida yuvish – G.G.Stolyarova va boshqalar 1972 yilda taklif etdi. SHisha naylar bevosita ultratovush manbaiga tegib turishi natijasida ular to’la tozalanadi.YOn tomoni bilan naylar zanjirga uzatiladi 7 sekund davomida ultratovush  ta‘sir ettiriladi so’ngra suv bilan purkab yuviladi va qo’ritiladi. 
Ampula tayyorlash 
Naylardan ampula tayyorlash "Ambeg" va "Matver"  kabi  aylanma harakatli yarim avtomatlarda olib boriladi. "Ambeg" yarim avtomatini umumiy ko’rinishi rasmda ko’rsatilgan. Unda soatiga 1100 donagacha 1-2 ml li, 1000 gacha 10 ml li va 700 donagacha sig’imi 20 ml li ampula tayyorlash mumkin. Bu avtomatni prinsipial sxemasi, pastki va yuqori patronlardan cheklagich (ogranichitel) va bir nechta gorelkalardan tashkil topgan. 
I-pozitsiyada nay yuqoridagi patron orqali ampulani balandligini cheklagich (ogranichitel) gacha tushiriladi. Bu vaqtda pastki patron rolik (g’ildirak) yordamida kopir (baland past) iz bo’yicha harakatlanib II-poxitsiyada nayni pastki tomonidan siqib oladi va u yumshaguncha o’z o’qi atrofida aylanadi. III-pozitsiyada gorelkani alangasi o’chadi va pastki patron kopir bo’yicha eng pastki nuqtagacha tushib nayni  cho’zadi  va  bo’lajak  ampulaning  kapilyarini  hosil qiladi. 
IV-pozitsiyada gorelka yana yonadi va kuchli alanga  kapilyarni  kesadi va bir vaqtning o’zida gorelka kelgusi ampulani tubini ham kavsharlaydi (V-pozitsiya).  So’ngra pastki patron ochiladi va tayyor  ampula avtomatdan tarnovga tushadi (VI-pozitsiya).Keyin patron kopir bo’yicha ko’tarilib yana I-pozitsiyaga qaytadi va jarayon takrorlanadi.  
YAngi 16  shpindelli  0-7  modelli avtomat esa soatiga 3100 donagacha 1-20 ml li ampula tayyorlash mumkin.  Bu avtomat ichki va tashqi gorelkalar bilan ta‘minlangan bo’lib, bir aylanma harakati davomida 16 ta ampula hosil bo’ladi. Ampulalar kapilyarlarini kesish 
Bu jarayon qo’lda yoki avtomatlar  yordamida  amalga  oshiriladi. Qo’lda kesishda asosan qayroqtoshdan foydalaniladi. Qayroqtosh maxsus yog’och yoki metaldan yasalgan o’rindiqqa mustahkamlangan bo’ladi. Korxonalarda bu maqsadda P.I. Rezepin foydalaniladi. 
Bunda bunkerdagi palkalar aylanib turadigan do’mbira  cho’ntaklarga  tushadi.  Do’mbira aylanish davomida pulkalar kesuvchi pichoqqa tegib o’tadi.  SHu vaqtda teskari tomonga aylanadigan tishli  rezina disk pulkani o’z o’qi atrofida aylantirib, uning yuzida iz hosil qiladi. So’ngra sindirgich  disk  yordamida ampula kapilyarlari sindirib olinadi. Bu avtomatda soatiga 12,5 ming pulkani kesish mumkin. 
Hozirgi vaqtda shisha zavodlarda qo’shaloq ampulalar ishlab chiqarilmoqda.  Ularninng kapilyarlarini o’rtasidan kesish  va  kassetaga joylashtirish  3113-00-00 PS avtomatida amalga oshiriladi. 
Kassseta dyuralyuminiy quyishmasidan tayyorlangan  teshikli  disk bo’lib  teshiklar soni 5-1020 ml ampulalar uchun 300-500 gacha,  1-2 ml lilar uchun 1000 tagacha bo’ladi.  Katta hajmli ampulalar qo’l yordamida,  kichiklari esa avtomatik usulda kassetaga joylashtiriladi. 
Dastgoh daqiqasiga  1440  marta  aylanadigan  0,25  kVt  quvvatli elektrodvigatel yordamida harakatga keltirilib, kareta (siljimi), bunker, aroqsimon moslama (grebenka) laridan tashkil topgan. Bunkerga joylashtirilgan ampulalar taroqsimon moslamalarni (grebenka) teshiklarni to’ldiradi.  Bu moslama burilganda  ampulalar  vertikal holatni  egallaydi va kapilyarlari pastga qaragan holda boshqaruvchi plankasining teshiklarga tushadi va undan kassetaga uzatiladi.  Bir vaqtning  o’zida kasssetaning butun bir qotor teshiklari ampula bilan to’ladi.  So’ng taroqsimon moslama teshiklari yana  ampula  bilan to’ldiriladi.  So’ng  taroqsimon moslama teshiklari yana ampula bilan to’ldiriladi va bu jarayon qaytariladi.  Bu dastgohning ishlab chiqarish  unumdorligi soatiga 20 ming ampulani tashkil qiladi.  Ampulalarni yuvish eng ma‘suliyatli jarayonlardan biri bo’lib tashqi va  ichki yuvish  bosqichlaridan iborat bo’ladi.  Tashqi yuvish turli moslamalarda issiq (50-600S) suv bilan amalga oshiriladi.  Ichki vish esa shpritsli vakuumli,  vibritsion,  termik,  ultratovush, parokondensatsion yoki boshqa usullar yordamida amalga oshirilishi mumkin. Shpritsli usulda yuvish 
Buni I.G.Kutateladzi  taklif  qilgan  bo’lib,har  bir  ampula shprits  ignasiga  keygiziladi  va 2 atm bosim ostidagi qaynoq dist suv bilan yuviladi. Keyin ampulalariga  suv  bug’i  yuboriladi. Xorijiy mamlakatlarda bu usul avtomatik ravishda ishlaydigan Angliyaning  AQSHning, Germaniyaning "SHtrunk", Italiyaning kabi firmalar  ishlab chiqargan avtomatlarida amalga oshiriladi. Ular soatiga 15000 gacha ampulani yuqori sifatli qilib yuvishi mumkin. Vakuum usuli 
Keng qo’llaniladigan usul bo’lib,  oldindan belgilangan dastur bo’yicha yarim avtomatik usulda ravishda ishlaydi. Ishlash jarayoni quyidagicha: asbob ichidagi suv qo’\uyiladigan idish ustiga  kapillyarlari pastga qaratib  terilgan ampulalar joylashtirilgan kaseta ko’yiladi. Asbob qopqog’i zich berkitilib,  havo so’rib olinadi.  Bunda havo bilan  birgalikda aspula ichidagi iflosliklar ham chiqib ketadi. So’ng idishga avtomatik ravishda qaynoq suv quyilib,  ma‘lum vakuum hosil  bo’lguncha  havosi  so’rib olinadi.  So’ng havo jo’mragini ochib, asbobga filtrlangan havo yuboriladi.  Bunda ampulalar ichiga suv kiradi.  Idishdagi suv chiqarib yuborilib, havosi so’rib olinadi. Natijada ampula ichidagi suv chiqib ketadi.  Ko’pincha  bu  jarayon  7 marta qaytariladi,  shulardan  6 martasida 70-800S isitilgan suv, ohiri galda tozalangan suv bilan yuviladi.  Jarayon  tugagach  asbob qopqog’i avtomatik ravishda ochilib, ish tugagani haqida xabar beradi.                          
Turbovakuum usuli 
YUvish turbovakuum  asbobida  olib  borilib,  jarayon avtomatik usulda boshqariladi.  
Kasetadagi  ampulalar  asbobga  kapillyallari pastga qaratib  joylashtiriladi va qopqog’i berkitiladi, vakuum hosil qilinadi (0,5 atm.).  So’ng asbobning idishiga 600S suv solib, vakuum 0,7-0,8 atm.  gacha etkaziladi va asbobga to’satdan tozalangan havo oqimi yuboriladi. Bunda birdaniga bosim o’zgarishi hisobiga ampulaning ichiga suv girdob hosil qilib kiradi va iflosliklar ampula yuzasidan ajralib,  suvga o’tadi.  Keyin havo jo’mragini berkitib, 0,8-0,86 atm.  vakuum hosil qilinadi va suv iflos zarrachalar bilan tezda chiqarib yuboriladi. SHu tarzda jarayon 4-8 marta takrorlanadi. So’ng ampula 1-2 marta tozalangan suv bilan yuviladi. 
Vibratsion usul 
Bu usul F.A.Konev tamonidan taklif qilingan bo’lib, suv bilan to’ldirilgan ampulalar kapillyallarini  pastga  qaratib,  suyuqlikka tushirib qo’yiladi.  So’ng ampulalar zirillatiladi (vibratsiya qilinadi). Bunda ampula ichki sathidagi iflosliklar ko’chib, kapillyar qismiga tushadi va chiqib ketadi. Zirillash tebranishi 50-100 Gs, amplitudasi 1  sm bo’lganda ampula ichida bo’lgan 30-100 mkm kattalikdagi zarrachalari 3 daqiqa davomida 98%  gacha tozalash  tozalash  mumkin.Bunda ampula  ichidagi  suyuqlik  miqdori  o’zgarmaydi,  shuning uchun eritmalarni ham shu usulda tozalash mumkin. 
Termik usul 
Bu usulni V.YA.Tixomirov va F.A.Konev (1970 y.)  lar  taklif etishgan. Ampulalar suv bilan to’ldirilib, kapillyalrlari pastga qaratib qizdiriladi.  Qaynash haroratiga etgach,  mexanik  zarrachalar suyuqlik yuzasidagi otiqcha bug’ bosimi ta‘sirida ampula devorlaridan ko’chib suyuqlikka o’tadi, suyuqlik esa ampula ichida shiddat bilan otilib chiqadi.  Agar  suv  harorati 
60-800 S bo’lib,  300-4000S gacha qizdirilsa, yuvish jarayoni 5 daqiqa davomida to’gallanadi. 
Ultratovush usuli 
G.G.Stolyarova, F.A.Konev ba boshqalar (1972 y.)  taklif  qilgan. Kasetadagi  ampulalar  vakuum usulida distillangan suv bilan to’ldiriladi va vakuum yuvgich asbobining tubiga joylashtirilgan magnitostriksion manba ustiga kapillyar suvga botrib qo’yiladi.  Suvga botirilgan kapillyari bilan ultratovush manbai orasidagi masofa 10 mm ni tashkil etadi.  YUvish jarayonida suvning harorati 40-600S bo’lib, ampula hajmi 2/3 qism suv bilan to’ldiriladi  va  ikki  marta ultratovush ta‘sir ettiriladi  (20 va 10 soniya).  Xammasi bo’lib, ampulalar 30 soniya ultratovush ta‘sirida bo’lganda mexanik  iflosliklardan to’la tozalanadi.  Bu usulning kamchiligi ultratovush suv qatlami orqali ta‘sir qilayotganda bir  qism  kuchini  yo’qotadi  va unumdorligi pasayadi, shuning uchun xam kontaktli ultratovush usulida yuvish taklif qilingan. Kontaktli ultratovush usuli 
Bu usul G.G.Stolyarova va boshqalar (1971 y.) tomonidan taklif qilingan bo’lib,  hajmi 20 ml va undan katta bo’lgan ampulalar uchun bu qulaydir.  Bu usulda yuvish ham vakuum yuvgich asbobida olib borilib, ultratovush  manbalari  asbob qopqog’ining ichki devoriga joylashtirilgan bo’ladi va qopqoq yopilganida bevosita ampulalarga  tegib turadi, natijada jarayon tezlashadi va yuvish sifati oshadi. 
Parakondensatsion usul 
Bu usul  1972  yilda F.A.Konev tomonidan taklif qilingan bo’lib, AP-30 va AP-25 asboblarida bajariladi. 
Asbob idishiga  ampulalar kapillyari pastga qaratib kaseta bilan joylashtiriladi,  qopqog’i berkitiladi va 6 soniya davomida kondensator orqali issiq bug’ purkab, havo asbobdan siqib chiqariladi. Keyin 8-100S suv 1,5 atm. bosim ostida kondensatorga purkaladi va asbob  idishiga  80-900S  li tuzsizlantirilgan suv yuboriladi. Bunda suv tomchilari bug’ bilan  kondensatsiyalanib,  kondensator  va asbobda vakuum hosil bo’ladi.  So’ngra 4 soniya davomida bug’ kondensator orqali yuboriladi. Bunda suv katta tezlik bilan ampula ichiga kirib qaynaydi,  suvning bir qismi bug’lanadi va iflosliklar suvga o’tadi. SHu vaqtda asbobga kondensator orqali sovuq suv purkab, bug’ kondensatsiyalantirilib vakuum hosil qilinadi,  suv ampuladan katta tezlikda idishga otilib chiqadi. SHunday qilib navbati bilan asbobga bug’ va sovuq suv yuborib,  ampulalarni bir necha marta yuvilishi ta‘minlanadi. 
YUqorida bayon etilgan usullarda yuvilgan ampulalar quritish javonida 15-20 daqiqa davomida  120-130 0 S  haroratda  quritiladi. Agap ampuladagi  eritmalar aseptik sharoitda tayyorlanadigan bo’lsa, 160-1700S da 1 soat davomida quritiladi. 
Ampulalarning asosiy sifat ko’rsatkichlarini aniqlash 
Ishqorga turg’unligi . - 0,1-0,05 dm 52 0 shishani 0,5 M natriy karbonat va  0,1 M natriy gidroksid eritmalarida (1:1) 3 soat davomida qaynatiladi. So’ngra yaxshilab yuviladi, doimiy og’irlikgacha quritiladi (1400S) va tortiladi.  SHishani ishqoriga bo’lgan turg’unligi (X) ni quyidagi tenglamadan foydalanib topadilar: 
[image: ] 
bu erda: 	m va m1- lar tajribadan oldin va keingi shisha massasi, mg;  	          S  - shisha sathi, dm2. 
Olingan natijaga qarab shishalar uch sinfga bo’linadi:  	1 sinf - ishqorlanish 75 mg/dm2; 
2 sinf - ishqorlanish 75 dan 175 mg/dm2 gacha; 
3 sinf - ishqorlanish 175 mg/dm2 dan yuqori bo’ladi. 
 Suvga nisbatan  turg’unligi  -  300  g  0,315 mm kattaligigacha maydalangan uchta namuna 11 g dan tortib olinadi.  Etil spirti bilan yog’sizlantiriladi va 1400S da quritiladi. 10 g dan uchta tortma aniq tortilib olinib maxrutiysimon 250 ml kolbaga solib 50  ml pH 5,5 bo’lgan yangi qaynatilgan distillangan suv solinadi. To’rtinchi va beshinchi kolbalarga faqat distillangan suv solinadi.  Kolbalar berkitilib  30 daqiqa davomida 1210S da avtoklavga qo’yiladi. 
So’ngra sovutib,  ikki tomchi metil qizi  indikatori  tomizib  0,02 mol/dm 53 0 xlorid kislotasi bilan jigar rang xosil bo’lguncha titrlanadi. 
SHishaning suvga bo’lgan turg’unligi X ml/g quyidagicha topiladi: 
[image: ] 
bu erda: 	V1 - titrlash uchun sarflangan xlorid kislota hajmi, ml;  	 	V2 - ikkita nazorat kolbasidagi suyuqlikni titrlash uchun    	sarflangan xlorid kislotaning o’rtacha hajmi, ml;  	 	m  - shisha massasi, g. 
Uch marta  aniqlash natijasi bo’yicha shishaning suvga bo’lgan tur- g’unligi quyidagi uch sinfga bo’linadi: 
 	1 sinf - 0,1 ml/g gacha 0,02 M xlorid kislotasidan sarflansa;  	2 sinf - 0,1-0,85 ml/g sarflansa;  	3 sinf - 0,85-1,5 ml/g sarflansa. 
(Bunda 1 ml 0,02 M xlorid kislotasi 0,62 mg natriy  oksidiga ekvivalent). 
Termik barqarorlikni aniqlash 
50 dona  ampulani  1800S da 30 daqiqa ushlab turib,  kasetaga terib, quritish javoniga 15 daqiqa GOST  (DS)  da  ko’rsatilganidek haroratga qo’yiladi.  So’ngra kasetalar 5 soniya ichida javondan olinib, 20+1 0S li suvga bir daqiqaga botiriladi. 98% ampulalar termik barqaror bo’lishi kerak. 
NS-3 shishadan tayyorlangan ampulalar 1600S  haroratga,  NS-1 1300S, SNS-1 esa 1500 S va AB-1 shishasidan tayyorlangan ampulalar 1100S ga chidamli bo’lishi kerak. Agar tekshiruv natijasi qoniqarsiz chiqsa qaytadan 100 ampulada o’tkaziladi. 
Ampulaning kimyoviy barqarorligi 
Ampula hajmiga qarab tekshirish uchun 0,3 ml dan 150 dona,  1-5 ml 50 dona,  5-20 ml dan 20 dona va undan kattalari uchun 10 donadan olinadi. Ampulalarni kapillyarlari kesilib, ikki marta distillyangan 65 + 50S suvda yuviladi.  pH 6+ 0,2 bo’lgan suvda  ikki  marta chayqatiladi, so’ngra  to’ldiriladi.  Kerak  bo’lsa  suv pH ni 0,01 n xlorovodorod kislota yoki 0,01 n natriy gidroksid  bilan  me‘yoriga etkaziladi. Ampulalar  kavsharlanib,  1210S da 30 daqiqa davomida avtoklavda sterillanadi. 10 daqiqa ichida bosimni oddiy sharoitgacha keltirilib, ampulalar  200S gacha  sovitiladi (60 daqiqa ichida) so’ngra butunligi tekshiriladi.  Kapillyallarni kesib, 15 ml eritma olib pH metrda ko’riladi.  6 ml hajmgacha bo’lgan ampulalarda parallel xolda kamida 3 marta,  10-50 ml li ampulalarda esa  5  marta tekshiruv o’tkaziladi.  Bunda  pH o’zgarishi boshlang’ich suvga nisbatan NS-3 shishalardan tayyorlangan ampulalar uchun 0,9;  SNS-1 uchun  1,2; NS-1 uchun 1,3 va AB-1 uchun 4,5 ga o’zgarishi mumkin.  
Qoldiq kuchlanish 
Bu ampula  tayyorlash  jarayonida shisha nayining hamma qismi bir xilda qizimaganligining natijasida yuzaga keladigan  kuch.  SHu  hol ampulani sterillash va uni xona haroratigacha sovitish jarayonida ham kuzatiladi. Bu optik polyarizatsiya usuli bilan nurning har xil o’tishi 
PKS-125 polyarimetr - polyariskopda,  PKS-250 va PKS-500 markali polyariskoplarda aniqlanadi. 
Nur o’tkazmaslik xususiyati 
SHishaning bu xususiyatini 290-450 nm li spektrda nur  o’tkazishi bilan aniqlanadi. Ampulaning silindrli qismidan namuna kesib olinadi, artiladi va SFD-2 spektrofotometr teshikchasiga parallel qilib qo’yiladi.  Bunda maksimal darajada nur o’tkazish shisha qalinligi 0,4-0,5 mm bo’lsa 35%;  0,5-0,6 mm bo’lsa - 30%;  0,6-0,7 mm  bo’lsa 27%; 0,7-0,8 bo’lganda 
25%;  0,8-0,9 mm bo’lsa 20% ni tashkil qilishi kerak. 
Shishaning tiniqligi 
SHishaning bu ko’rsatkichi in‘eksion eritmaning tiniqligini tekshirish uchun  muhim.  SHu sababli aksariyat ampulalar rangsiz shishadan tayyorlanadi. Bu ko’rsatkich shisha tayyorlashdagi texnologiyaga to’la rioya qilish natijasida amalga oshiriladi. 
Ampulaning kimyoviy va termik barqarorligini oshirish usullari, ampulalarni sifatini tekshirish 
Ampulaning kimyoviy va termik barqarorligini oshirish maqsadida uning ichki devor sathini yupqa silikon qavati bilan qoplanadi. Silikonlar kremniyning organik birikmalari bo’lib, suv bilan mutlaqo aralashmaydi, ya‘ni gidrofob xossaga ega. SHuning uchun ularni 
gidrofobizatorlar deb ham yuritiladi. SHisha devorining gdrofob parda qavati bilan  qoplanishi,  uning eritma bilan muloqatda bo’lishiga yo’l qo’ymadi. Natijada ampulalarning kimyoviy  va  termik  barqarorligi oshadi. Parda  qalinligi 10-300 angstrem atrofida bo’ladi.  Bu maqsadda silikonlardan ko’pincha dimetildixlorsilan va  tetraetoksisilan ishlatiladi. Parda hosil bo’lish mexanizmi: bu birikmalar manfiy va musbat zaryadga ega bo’lganligidan kovalent bog’lanish orqali musbat zaryadlangan  kremniy  shisha devoriga,  uning radikal qismi esa tashqariga qaragan bo’ladi. 
Silikonlash ikki usulda olib boriladi: quruq va nam. Silikonlanishi lozim bo’lgan ampulalar yaxshi yuvib quritilgan bo’lishi shart. Nam usulda silikonlash. 
Bu usul bo’yicha ampulalar silikon  eritmasi  bilan  ishlanadi. Buning uchun silikon,  benzin, xloroform, atseton kabi organik erituvchilarda eritiladi.  SHisha sathida silikon qavatini mustaxkamlash uchun ampulalar 100-3000S haroratda qizdiriladi.  Agar dietildixlorsilan bilan qoplansa,  bu jarayon uy  sharoitida  olib  borilishi mumkin. Yupqa parda ampulaning ichidagi eritmani tekshirishga xalaqit bermaydi. Hozircha sanoat miqyosida ampula shishalarining  silikonlash joriy etilmagan. Lekin shprits, pipetka, menzurka kabi o’lchov asboblari ishlab chiqarishda bu usludan foydalaniladi. 
Ampulani toblash. Ampulani metall yashikka solib yumshayguncha (440-6200S) qizdirilib shu haroratda  7-10 daqiqa ushlab turiladi, so’ngra 30 daqiqada 2000S sovutiladi. So’ngra 5 daqiqa tez 600S gacha sovutiladi. 
[bookmark: _GoBack]
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