Kukunlari. Ularni korxona sharoitida ishlab chiqarish. Tegirmonlar, elaklar va aralashtirgichlar.  Reja: 
Kirish 
Mavzuning dolzarbligi 
1. Mashinalar haqida umumiy tushuncha. 
2. Maydalash va maydalash darajasi. 
3. Maydalagichlar haqida tushuncha. 
4. Maydalagichlarni tasnifi. 
5. Tegirmonlarni maydalash mexanizmiga qarab tasniflanishi. 
6. Elash. Elaklarni tavsifi. 
7. Korxona sharoitida ishlab chiqariladigan  kukunlarni  tayyorlashni o’ziga hos tomonlari. 
8. Korxonada ishlab chiqariladigan kukunlarni texnologik  bosqichlari. 
9. Sepma holida ishlab chiqariladigan preparatlarni texnologiyasini o’ziga xosligi. 
10. Kukunlar nomenklaturasi. 
11. Kirim-chiqim nisbatini tuzish. 
Ajratilgan vaqt:     2 soat 
Ma‘ruza maqsadi: Talabalarga maydalash va maydalash darajasi, korxona sharoitida tayyorlanadigan kukunlar qanday texnologik bosqichlardan iboratligini, bu dori turini ishlab chiqarish ko’lamini, terapevtik samaradorligini, sifatini va turg’unligini ta‘minlashni tanishtirish. 
  Tayanch so‘z va iboralar: Mashinalar haqida umumiy tushuncha. Tegirmonlar,elaklar, aralashtirgichlar, texnologiya, nomenklatura, kirim-chiqim nisbatini.    Kukunlar (Pulveris) qattiq dori turi bo’lib, ichishga va tashqi maqsadlarda ishlatiladi. 
Ular bir yoki bir nechta maydalangan moddalardan iborat bo’lib,sochiluvchan hususiyatga ega. 
Kukunlar tarkibiy qismi bo’yicha oddiy (Pulveres  simplices ) va murakkab  kukunlarga (Pulveres  compositi) bo’linadi.  
Dozalanishi bo’yicha dozalangan (Pulveres  divisi) va dozalanmagan (Pulveres indivisi) bo’linadi. 
Kukunlar tayyor dori vositasi sifatida ma‘lum bir kasalliklarni davolash yoki oldini olish maqsadida mayda dispers zarrachalarni so’rilish tezligining yuqori bo’lishi hisobiga, yuqori davolash samaradorligiga ega. Bu ayniqsa, eruvchanlik ko’rsatkichi past bo’lgan dori moddalaridan tayyorlangan kukunlarda yaqqol ko’zga tashlanadi. Masalan, eruvchanlik xossasi past bo’lgan moddalar faollashtirilgan ko’mir, vismut nitrat, oq gil, talk va boshqa moddalar maydalik darajasini oshirish bilan ularni samaradorligini bir necha barobarga oshirish mumkin. 
Kukunlar nafaqat tayyor dori vositasi balki granulalar, tabletkalar, kapsulalar, surtmalar, shamchalar kabi dori turlarini tayyorlashda ham oraliq mahsulot sifatida ishlatiladi. Me‘yoriy hujjatlarda kukunlarga quyidagi talablar qo’yiladi: 
· sochiluvchan yoki to’zg’uvchan; 
· dori moddalari yoki ularni yordamchi moddalar bilan hosil qilgan aralashmalari bir xil ko’rinishli; 
· dozalarga bo’lingan kukunlarda dozalar orasidagi farq belgilangan me‘yordan ortiq bo’lmasligi; 
· dori moddalari yoki yordamchi moddalarning xidi, rangi va mazasiga ega bo’lishi; 
· qadoqlangan, o’ralgan va yorliqlangan bo’lishi kerak. 
 Agar kukunlarning xususiy me‘yoriy hujjatlarida boshqa ko’rsatmalar bo’lmasa, zarrachalarning o’lchami 0,16 mm dan ortmasligi lozim. SHuningdek kukunlar agar yaralarga sepish uchun, jarohatlangan teri yoki shilliq qavatlarga ishlatish uchun, 1 yoshgacha bo’lgan yoki yangi tug’ilgan chaqaloqlarga ishlatishga mo’ljallangan bo’lsa, albatta sterillangan holatda, aseptik sharoitlarda tayyorlangan bo’lishi kerak.  
Kukun dori turlarini sanoat miqyosida ishlab chiqarishda deyarli yordamchi moddalardan foydalanilmaydi, ayniqcha in‘eksiya qilish uchun mo’ljallangan kukun dori turlarida. SHunday bo’lsada, ichish uchun mo’ljallangan kukun dori turlarida aksariyat holatlarda korrigentlar (ta‘m beruvchilar: Qand, glyukoza, fruktoza, saxaroza, ksilit, mannit, sorbit, asparkam, glitsin, dulsin va boshq. hid beruvchilar: efir moydalari, meva sharbatlarining konsentratlari, sitral, metol, vanilin, etilvanilin, meva essensiyasi va boshq. bo’yovchi moddalar: indigokarmin, 2S kislotali qizil, tropeolin 00, eozin, ruberozum, serulezum, flavarozum, xlorofill, karotin, titan II oksidi, kalsiy karbonati, temir gidroksidi, temir oksidlari, faollashtirilgan ko’mir, oq gil va boshq.), shuningdek ba‘zan to’ldiruvchilar (Kraxmal, glyukoza, saxaroza, laktoza (sut qandi), asosli magniy karbonati, magniy oksidi, natriy xloridi, natriy gidrokarbonati, oq gil (kaolin), jelatin, MKS, MS, KMS natriyli tuzi, kalsiy karbonati, ikki almashingan kalsiy fosfat, dekstrin, amilopektin, ultraamilopektin, sorbit, mannit, pektin va boshq) ham ishlatilashi mumkin. Tashqi maqsadlar uchun mo’ljallangan kukun dori turlarida esa ba‘zi holatlarda to’ldiruvchilar ishlatiladi. 
Kukun dori turlarni tayyorlashdagi asosiy texnologik bosqichlar 
 Maydalash – bu qattiq jism bo’laklarini kerakli o’lchamlarga keltirish, parchalash va yuzasini yoki hajmini oshirishdir. Maydalash jarayoni qattiq jismning mayda zarrachalar (atom va molekulalar) o’zaro tortishish kuchlarini engadigan tashqi kuchlar ta‘sirida o’tadi. 
Maydalash ezish, zarb, ishqalash, kizdirish va changlatish, kesish sindirish bilan amalga oshiriladi. Kukunlarni maydalik darajalarini oshirish uchun, jarayon bo’lib-bo’lib bir necha usullardan ketma–ket foydalanib amalga oshiriladi. 
O’simlik xom-ashyolarini (ildizlar, poyalar, gullar va h.k.)maydalashda kesuvchi asbob– uskunalardan foydalaniladi. 
Yirik va o’rtacha maydalashlarda ezish va o’ta maydalashlarda ishqalash usullaridan foydalaniladi. 
Maydalashda qo’llaniladigan asbob–uskunalar urib yoki ezib maydalovchilar va kesib yoki qirqib maydalovchilarga bo’linadi. Urib yoki ezib maydalovchi asboblar ko’prok xom ashyolarni mayda va o’ta mayda darajalargacha maydalaydi, kesib yoki qirqib maydalovchilar yirik, o’rta va mayda darajalargacha maydalash uchun qo’llaniladi. SHuni hamalohida aytib utish lozimki, bu tasnif shartlidir. 
Maydalashda ishlatiladigan asbob-uskunalar yoki qurilmalar 
Maydalashda ishlatiladigan asbob-uskunalar yoki qurilmalar 2 xil bo’ladi: maydalgichlar va tegirmonlar. Maydalagichlar yirik va o’rta maydalash uchun, tegirmonlar esa o’rta, mayda, o’ta mayda va kolloid maydalash uchun. 
Kesish mashinalari plastinali, diskli, rotorli, oqimli va boshqa ko’rinishlarda bo’ladi. Barcha maydalash va kesish qurilmalariga quyidagi talablar qo’yiladi: 
· maydalangan bo’laklarning bil xilda bo’lishi; 
· maydalangan xom ashyoni qurilmaning ishchi qismidan oson chiqarish mumkinligi; 
· changni juda kam darajada hosil bo’lishi; 
· uzluksiz ishlashi va avtomatik tarzda to’kilishi; 
· maydalik darajasini boshqarish mumkinligi; 
· tez emiriladigan ishchi qismlarini almashtirishning osonligi; 
· energiya sarfining imkon darajasida kichik bo’lishi. 
Farmatsevtika sanoatida xom ashyo yoki materiallarni maydalashda ishlatiladigan qurilmalarni quyidagilarga bo’lish mumkin: 
1. Tahminan maydalovchi qurilmalar. 
2. Ohirigacha maydalovchi qurilmalar 
Ko’pgina davlatlarda maydalovchi qurilmalar maydalash darajasiga qarab guruhlarga bo’linadi. Bunday hollarda farmatsevtika sanoatida qo’llaniluvchi qurilmalarni shartli ravishda quyidagilarga bo’lish mumkin: 
1. Kesuvchi va arralovchi maydalagichlar (ildiz qirqgichlar, ildizkesuvchilar, disk-arrali qurilmalar). 2.Kizdiruvchi va sindiruvchi ta‘sirli maydalagichlar (shnekli). 
3.Ezib maydalaydigan maydalagichlar (jo’vali). 
4.Ishqalovchi tegirmonlar (diskli va eksselsior). 
5.Zarb bilan ishlaydigan tegirmonlar (bolg’ali, dezintegratorlar va dismembratorlar). 
6.Zarbli va ishqalagichli tegirmonlar (sharli va tebranma). 
7.Kolloidli tegirmonlar (tebranma). 
Dastlabki maydalash. Dastlabki maydalash asosiy (keyinchalik) maydalashni osonlashtirish maqsadida amalga oshiriladi.Bu usul asosan farmatsevtik korxonalardao’simlik xom ashyolarini (ildiz,po’stloq,poya va h.k.) maydalashdaishlatiladi.Bu usulda maydalash quyidagi maydalagichlarda amalgaoshiriladi:kesuvchi, yoruvchi, arralovchi . 
Kesuvchi-arralovchi maydalagichlar. Bular asosan o’t yok iildizqirquvchilar yordamida amalga oshiriladi.Bu mashinalarni asosiy ishchi qismi har  xil tuzilishdagi pichoqlardan iborat bo’ladi.O’t qirquvchilar - bular diskli va barabanli bo’ladi. Barabanli o’t qirquvchilarda pichoqi qayrilgan bo’lib, 300 burchak ostida mustahkamlab qo’yiladi. Ishlab chiqarish unumdorligi soatiga 300 kg o’simlik xom ashyosini tashkil qiladi. 
Ildiz qirquvchilar –ularni 2ta pichog’i bo’lib, yuqoridagi pichoq-ekssentrikka mahkamlab qo’yilgan bo’lib,yuqoriga va pastga harakat qiladi. Pastki pichoq harakatlanmaydi. 
YUqoridagi pichoq yuqoriga va pastka tushirish darajasi  bilan ildizni maydaligi boshqariladi. 
Agar xom ashyo o’ta quruq bo’lsa,ularni namlab bir-ikki kungaxo’llangan qalin matoga o’rab qoldiriladi.Xom ashyoni oxirigacha maydalashda har-xil tuzilishdagi tegirmonlardan foydalaniladi. 
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1-rasm. Barabanli ildiz qirqgich 
1-transportyor 2- oziklantiruvchi valiklar 3- maxovik 
4-pichokli baraban 5- shkiv 6- lotok 7-stanina 8- ushlagich Ezib maydalashga asoslangan maydalagichlar. 
Konusli maydalagichlar. Ular materiallarni yirik, o’rta va mayda darajada maydalash uchun ishlatiladi. Jarayon asosan ezish va sindirish usullarida olib boriladi. Maydalash qurilma qobig’i va konussimon shakldagi aylanuvchi kallak orasida amalga oshiriladi. Konussimon aylanuvchi konus qurilma, o’rtasidan ma‘lum atmosferada chetga o’rnatilgan holda ekssetrik aylanma tarzda harakat qiladi. Aylanuvchi konus qobiqning bir tomoniga yaqinlashsa, ikkinchi tomonda qobiq va konus shuningdek kallak orasidagi masofa ortadi va u erdan maydalangan materiallar to’kiladi. Bu turdagi maydalagichlarning afzalliklari unumdorligi katta, material uzluksiz ezish va yanchish natijasida maydalanadi, bir me‘yorda, shovqinsiz ishlaydi (maxovik kerak emas), maydalangan mahsulotning maydalik darajasi yuqori. Kamchiliklari qurilma murakkab tuzilishli bo’lib, balandligi katta. 
Jag’li maydalagichlar. Ular qo’zg’almas va harakatchan taxtachalarni uzlukli yaqinlanishidan hosil bo’lgan konusli kamerada maydalanishi lozim bo’lgan xom ashyolarni ezish va yanchish usullari bilan amalga oshiriladi. Maydalagich jag’lari oson echiladigan, emirilishga yoki edirilishga chidamli, qirrali taxtachalar bilan qoplangan bo’lishi kerak. Harakatchan plita qo’zg’almas rotorga mahkamlangan bo’ladi va ekssentrik o’q orqali tebranma harakatga keltiriladi.  Ularning tuzilishi sodda va ish jarayoni ishonchli Ammo uning tarkibida tebranuvchi massalar (harakatlanuvchi taxtacha, tirsakli dastak) bo’lganligi uchun ularni og’ir poydevorlarga o’rnatish lozim. Ularning asosiy parametrlari ilintirish burchagi, rotorning aylanish chastotasi, ish unumdorligi va energiya sarfi. Afzalliklari oddiy va ixcham, uncha katta joy egallamaydi, ishlatish oson va turli sohalarda keng tarqalgan. 
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2-rasm.  Jag’li maydalagich 
1-harakatchan taxtacha; 2-qo’zg’almas taxtacha; 3-harakatchan taxtacha o’qi; 4-ekssentrik o’q; 5-shkiv; 6-maxovik; 7-shatun; 8, 11-rostlovchi ponalar; 9-prujina; 10-stanina; 12-dastaklar; 13- havo so’rgich. Jo’vali maydalagichlar - ular silliq juvali va tishli bo’ladi. Jo’valarni to’g’ri va unumli ishlashi xom ashyoni uzluksiz va bir me‘yorda berib turilishiga bog’liqdir.Bunda tegirmonning juvalari silliq bo’lsa, uning diametri maydalanadigan materialning diametridan 20marta katta bo’lishi kerak. O’rtacha mustahkamlikdagi mo’rt materiallarni maydalash uchun tishli, jo’vali qurilmalar qo’llaniladi. Ular 2 ta parallel slindrik jo’vadan iborat bo’lib, bir-biriga qarab aylanadi va ezish usulida materiallarni maydalaydi. Ularni afzalliklari sodda va ixcham, ishlatishda ishonchli. Kamchiliklari esa maydalangan materiallar yassi bo’laklardan iborat bo’lib, yuqori mustahkamlikka ega bo’lgan materiallarni maydalash uchun samaradorligi ancha past. 
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3 -rasm  Jo’vali maydalagich 
1-stanina (korpusning asosiy qismi); 2-prujina; 3-harakatchan juva; 4-bunker; 5-qo’zg’almas jo’va. Tishli 	jo’valar 	ancha 	katta 	bo’laklarni 	ham 	qamrab 	olib, 	ularni 	bemalol maydalayoladi,shuning uchun uning diametri 5-10 marta katta bo’lsa etarlihisoblanadi.Ularni ishlab chiqarish unumdorligi soatiga 1000 kg tashkilqiladi.Jo’vali maydalagichlar oziq-ovqat va kimyo sanoatida ham keng qo’llaniladi. 
Diskli tegirmonlar. Asosiy ishchi qismi ikkita vertikal o’rnatilgan disk bo’lib,ulardan bittasi harakat qiladi, ikkinchisi esa harakat qilmaydi. Disklarning yuzasida kesuvchi yoki zarb bilan urib maydalovchi har  xil konstruksiyadagi moslamalar – tishlar bo’ladi. Tashqi disk yopilganda tishlar bir-birini orasiga kiradi. Material disklarorasiga tushib maydalanadi. Disklar daqiqasiga 200-300 marta tezlikda harakat qiladi. Diskdagi tishlar doira bo’ylab shunday joylashganki,harakatdagi diskning tishlari harakatsiz diskning tishlari orasiga tushishi kerak.Tegirmon ishlaganda o’tkir tishlar hisobiga materialni kesish,ishqalash va ezish yuz beradi.Diskni diametri D=400 mm bo’lganda ishlab chikarishunumdorligisoatiga 50 kg tashkil qiladi. 
Dezintegratorlar va dismembratorlar - bular mo’rt materiallarni (soda, achchiqtosh, qand va boshqalar) maydalashda ishlatiladi. Bu tegirmonlarda maydalash urib va markazdan qochma kuch asosida ishlashga asoslangandir. 
Dezintegratorlarda ikkala disk ham qarama-qarshi tomonga daqiqasiga 500-900 marta tezlikda aylanadi.Ikkala disk yuzasidatishlarvashnekka o’xshash moslamalar bo’lib 2-4 qator, xalqa bo’ylab joylashtirilgan bo’ladi.Disklar bir-biriga qarama-qarshi ravishda shunday joylashganki, bittadiskning tishlari ikkinchi disknikiga kirib turadi. Markazdan qochmakuch hisobiga zarrachalar markazdan chetga uloqtiriladi. Bunda zarrachalartishlardagi disklar yuzasida hisobsiz zarbaga uchrab maydalanadi. 
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4-rasm Dezintegrator 
1, 6- o’qlar;2, 3- disklar;4- sterjenlar; 
5- yuklovchi bunker;7- to’kish qurilmasi. 
Dismembratorlarni dezintegratorlardan farqi, tashqi diski aylanmaydi.SHuning uchun kerakli darajadagi maydalik darajasini olish uchun ichkidisk daqiqasiga 3800 marta tezlikda aylanadi.―Perpleks‖ tegirmoni dismembratorning bir turidir. 
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5-rasm Dismembrator 
1-baraban; 2-o’q; 3-qopqoq; 4-yuklovchi bunker; 5,6-sterjenlar 
 
[image: ]Bolg’achali tegirmonlar. Bu tegirmonlarda rotorni markaziy valiga ketma-ket qilib bir qancha disklar o’rnatilgan bo’ladi. Disklarda esa, oshiq-moshiqqa o’rnatilgan, po’latdan yasalgan bolg’achalar osilib turadi. Rotor og’ir bolg’achalar bilan korpus ichida aylanadi.Korpusning ichki devori zixrlipo’lat bilan qoplangan bo’ladi.Maydalanadigan jism bolg’achalar zarbidan korpusning devoriga boriburiladi,bunda xom ashyo ham bir-biri bilan,hamtegirmonni bolg’achalari va ichki devori bilan katta tezlikda urilib, maydalanadi.Bunda zarrachalar ma‘lum o’lchovgacha maydalangandan so’ng korpusning pastki qismidagi elak-panjara orqali o’tadi. Rotor daqiqasiga 500-1500 marta aylanadi.YUmshoq va qayishqoq materiallarni maydalash uchun bolg’achalari disklarga qo’zg’almas qilib biriktirilgan tegirmonlar ishalatiladi.  
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6-rasm. Bolg’achali maydalagich 
 
Tez oqimda ishlaydigan maydalagichlar.Bu maydalagich kamerasidan, 2 ta bir-biriga qarama-qarshi qilib joylashtirilgan naychalardan iborat. Ularning uchida trubka, voronka va chiqaribberuvchi shtutserlar joylashtirilgan bo’ladi. Maydalanadigan material voronka orqali injektorni qabulqilish idishiga tushadi,u erda bosim 6-7 atm ni tashkil qiladi. Bosim havo oqimida tezlikni oshiruvchi trubkaga yuboriladi, natijada zarrachalar kerakli tezlikni oladi. Bunda zarrachalar tezlikni oshiruvchi trubkadan 800 m/sek tezlikda otilib chiqib, qaramaqarshi trubkadan shu tezlikda kelayotgan zarrachalar bilan uriladi.Zarrachalar bir-biriga katta tezlikda urilganda (havoning tezligi 800 s/m, bosim 6-7 atm.) maydalanadi va shtutser orqali ajratgichga yuboriladi. Tez oqimda ishlaydigan tegirmonlar xom ashyoni diametri 100mm dan 50-80 mkm gacha maydalaydi. Bu maydalik darajasi biofarmatsiya nuqtai-nazaridan katta ahamiyatga egadir. 
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7-rasm.Tez oqimdaishlaydigan maydalagich 
1-energiya tashuvchi kollektor 2-sopla (konussimon nay) 
3-maydalovchi kamera 4-injektor 5-changni chiqaruvchi nay 
6- tindiruvchi nay 7- yig’gich 
 
Urib (zarb) - ishqalab maydalaydigan maydalagichlar. Bu prinsipda ishlaydigan tegirmonlar zo’ldirli va vibro tegirmonlar hisoblanadi. 
Zo’ldirli tegirmonlar asosan baraban va zo’ldirlardan tashkil topgan.Ishqalanish natijasida va markazdan qochma kuchlar hisobiga maydalanuvchi xom ashyo va zo’ldirlar ma‘lum balandlikka ko’tariladi va pastga tushadi,natijada xom ayoshlarni zo’ldirlar bilan urilishi va ularorasidagi ishqalanish hisobiga material maydalanadi. Bunda zo’ldirli tegirmonlar faqat ma‘lum tezlikdagina yuqori unum bilan ishlaydi. Tegirmonlarni ishchi qismiga solanadigan zo’ldirlarmiqdori barabanni faqat 30-35% hajminitashkil qilishi lozim.Odatda diametri 35-175mmbo’lganzo’ldirlar ishlatiladi.Zo’ldirli tegirmonni ishlab chiqarish unumdorligi ularning barabanidiametrinikattalashibborishi bilan ortibboradi.Odatda ularni diametri 800-2900mm, tezligi daqiqasiga 20-40 marta aylanish tezligiga ega bo’ladi. Baraban nikellangan temirdan,chinnidan yoki boshqa materiallardan tayyorlangan bo’lishi mumkin. 
Zo’ldirli tegirmonlarda yuqori maydalik darajasiga ega bo’lgan kukunlarni olishmumkin. Asossan bunday tegirmonlar mayda va o’ta mayda kukunlar olishda ishlatiladi. YA‘ni maydalanadigan modda zarrachalarining boshlang’ich diametri 1-2 mm bo’lsa, ulardan 1-5 mkmgacha maydalikdagi zarrachalarni olish mumkin. 
  

8-rasm. SHarli tegirmon 
1-korpus 2-sharlar 3-materialni kabul kiluvchi yuk. 
 
Kolloidli tegirmonlar. O’ta mayda kukun olish uchun kolloid tegirmonlar ishlatiladi.Ularni ishlash prinsipi urib-markazdan qochma kuch asosida ishlaydigan tegirmonlarga o’xshashdir.Zarrachalar ikkitatezaylanadigan konussimon roliklar orasidagi diametri 0,05 mm bo’lgan tuynik orqali o’tib, maydalanadi. Ular yuqori tomonga xalqasimon bo’lib kengayib boradi. Rotorni tezligi 125 m/s bo’lib, bunday tegirmonlardan asosan nam holdagi materiallarni yoki xom ashyolarni maydalashda foydalanish maqsadga muvofiq hisoblanadi. 
Markazdan qochma kuch asosida ishlaydigan tegirmonlar. Bunday tegirmonlarda sharlar prujinalar yordamida aylanuvchan va aylanmaydigan halqalar orasida siqilgan bo’ladi. 
Halqa aylanganda sharlar halqalar orasida sirg’aladi. Maydalanuvchi material tegirmonga ta‘minotchiorqali to’g’rilikopchaga tushadi va markazdan qochuvchi kuch hisobiga sharlar tagidagi halqaga tushadi va maydalanadi. SHarlar ishchi yo’lkaga prujina bosilib halqa yordamida siqiladi. CHangni yo’qotish va tayyor mahsulotni to’plash separatorda amalga oshiriladi. 
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9-rasm. Markazdan qochuvchi kuch asosida ishlaydigan sharli tegirmon 
[image: ]1-ta‘minlovchi 2-separator 3-harakatsiz halqa 4-prujina 5-ezuvchan halqa[image: ] 6-likopcha 7-sharlar 8-harakatlanuvchi halqa 9-xavo yuboruvchi tirqish. 
 
Markazdan qochuvchi kuch asosida ishlaydigan tegirmonlar kichik va o’rtaqattiqlikdagi materiallarni mayda darajada maydalashda qo’llaniladi (talk,bo’yovchi moddalar va h.k.). Bu materiallarning sharlarga yopishib qolishi mumkinligi tufayli, sharli tegirmonlarning eng oddiy konstruksiyasida bunday moddalarni maydalash mumkin emas. Butegirmonlar kompaktli bo’lib, materialni turli maydalik darajasida maydalashga qodirdir. Bu turdagi tegirmonlarning kamchiligi konstruksiyasi murakkab va ekspluatatsiya sarfi yuqori. 
Tebranma tegirmonlar. Bu tegirmon taxminan 80% gacha sharlar  (ba‘zida sterjenlar bilan) bilan to’ldirilgan silindrsimon korpusdan iborat. Korpus val orqali tebranma harakatga keltiriladi. Ular o’z navbatida 2 xil tegirmonlarga: agar inersion tipda bo’lsa debalans, ekssentrik valli bo’lsa giratsion tegirmonlarga bo’linadi. 
Valdagi (vibratorni) daqiqasiga 1000 dan 3000 tezlikda massani aylantirganda sharlar va maydalanuvchi material bilan to’ldirilgan korpus yuza bo’ylab elleptik traektoriyada vibrator o’qiga nisbatan perpendikulyar tebranma harakatqiladi. 
Bu holatda maydalanuvchi jismlar o’z o’qi atrofida aylanadi,korpusdagi qolganmahsulotlar vibratorga nisbatan qarama-qarshiplanetar harakatga keltiriladi. Material ketma-ket urilayotganjism bilanishqalanib maydalanadi. Korpus silindrik prujinali tebranma harakatdan tegirmon asosini oldini oluvchiyog’och tagliklarga quyiladi. 
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10-rasm. Inersion tipdagi tebranma tegirmon 
1-korpus 2-maydalanuvchi jism 3-debalans val 4-prujinali tagirmonliklar. 
 
Tebranma tegirmonlarni juda qattiq bo’lmagan, zarrachalarining o’lchami 1-2 mmdan 60mm va undan kichik bo’lgan materiallarni asosan o’ta mayda darajada maydalashda qo’llaniladi. Tebranma tegirmonlarni o’ta maydalashda hamqo’llash mumkin, ammo bunda ularning samaradorligi oddiy sharli tegirmonlar samaradorligidan ortmaydi. 
SHarli tegirmonlarga nisbatan tebranma tegirmonlar katta energiya bosimiga va samaradorlikka ega (baraban hajmining o’lchami hisobiga). YUqori energiya bosimi korpus tashqi yuzasining kichik bo’lganiga qaramay uning ichki haroratini ortishiga olib keladi. SHuning uchun tebranma tegirmonlar past haroratda yumshovchi va suyulishi mumkin bo’lganmahsulotlarni maydalashda qo’llanilmaydi. 
Bu turdagi tegirmonlarning afzalliklaribunda intensiv zarb va ishqalanish natijasida mahsulot maydaligiga tez erishiladi. Modda zarrachalari tegirmonda muallaqholatda bo’ladi, bir-biriga yopishmaydi va presslanmaydi. SHu bilan moddaning bir xilda maydalanishiga erishiladi. Nisbatan kam samaradorlik, maydalovchi ishchi qismlarning tezda ishdan chiqishi, podshipniklarning og’ir ishlash sharoiti, tebranma tegirmonlarni boshqa o’ta maydalik darajasigacha maydalaydigan tegirmonlardan farqlaydi. 
 Elash– bu maydalangan xom ashyo elaklardan o’tkazilib, tasniflanishidir. Korxona sharoitidaishlatiladigan elaklar mexaniq ravishda ishlaydigan bo’lib,tebranma (soniyasiga 200 marta) va giratsion harakatli bo’lishi mumkin. Farmatsevtik ishlab chiqarishda dori yoki yordamchi moddalarni elash uchun metall yoki boshqa metall listlarida teshiklar hosil qilingan to’rlar, parallel joylashtirilgan metall sterjenlari hosil bo’lgan to’rlardan foydalaniladi. Elak teshigi kvadrat yoki to’g’ri to’rtburchak shaklida bo’lishi mumkin. O’lchami esa 0,04 mm dan 100 mm gacha bo’ladi. Elak raqami shu elak teshigining o’lchamini qiymati bilan bir xil bo’ladi. 
Elash natijasida ikki hil mahsulot: elangan va elanmagan mahsulotlar hosil bo’ladi. 
Elangan mahsulot elak teshiklaridan o’tgan mahsulot bo’lsa, elanmagan bu elakdan o’tmagan mahsulot hisoblanadi. Klassifikatsiyalash bir martali yoki ko’p martali bo’lishi mumkin. Oddiy klassifikatsiyalashda material bir martagina elansa, ko’p martali klassifikatsiyada moddalar teshigining diametri turlicha bo’lgan elaklar to’plamida o’tkaziladi.  
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11-rasm. Elash usullari 
a - maydadan yirikka;b -yirikdan maydaga; v -kombinatsiyalangan 
Elaydigan mexanizmlar. Farmatsevtika korxonalarida asosan ikki xil elaydigan mexanizmlar ishlatiladi. 
1. Tekis (yassi) elakli mashinalar. 2. Do’mbira (baraban) elakli mashinalar. 
YAssi elakli mashinalarga tebranma va zirillovchi elaklar kiradi. SHuningdek, dori vositalarini tayyorlashda, xususan kukunlarni sanoat miqyosida ishlab chiqarishda harakatchan va qo’zg’almas turdagi elaklar ishlatiladi. Elaklarni eng ko’p qo’llaniladigan turi bu qo’zg’almas elaklardir. Elaklar tebranuvchan, barabanli, siltalanuvchan, diskli, g’ildirakli va zanjirli bo’lishi mumkin. 
Tebranma elakli mashinalar. Bunda g’ildirakchalarga (rolik) 2-4o qiyalikda joylashtirilgan elak, tirsakli o’q yordamida 2 yo’naltirgich orasida ilgarilama ravishda, teskari harakat qiladi. Uni tebranishsoni50-200 martagacha bo’lib, amplitudasi 200 mm gacha bo’ladi. Ancha mukammallashtirilgan mashinada elak qutisi (korobka) bilan oshiq-moshiqli ilmoq yoki qiyshiq shotili tirgovichga o’rnatilgan bo’lib, u ilgarilanma-teskari harakat qiladi. 2-3 elak ustma-ust joylashtirilgan tebratmalar ancha qulay hisoblanadi. Masalan, maydalangan xom ashyoni nastoyka yoki ekstrakt tayyorlashdan oldin ikkita ketma-ket joylashgan elakdan o’tkazish maqsadga muvofiqdir. Xom ashyo hampadan teshigi kichik bo’lgan elakka tushib elanadi, bunda diametri 0,5 mm dan kichik bo’lgan zarrachalar o’tadi.CHang va mayda zarrachalardan tozalangan xom ashyo ikkinchi elakda elanganda 3 mm dan kichik bo’lganhammazarrachalaro’tadi, elakda qolganlari esa qaytadan maydalashga yuboriladi. 
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12-rasm.Tebranuvchi elak 1-ekssentrik;2-shatun; 3-prujina; 4-qobiq; 5-elak. 
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Zirillovchi elaklar. Zirillovchi (vibratsion) elaklar elektro magnitli, giratsion (o’qi markaz chetida bo’lgan) va inersion elaklarga bo’linadi.Zirillovchi elaklarni mayda kukunlarni elashda ishlatish maqsadga muvofiqdir, chunki zirillovchi harakat elak teshiklariga kukun tiqilib qolishini oldini oladi. Elektromagnitli zirillovchi elakda ilgarilanma-teskari qaytariladigan harakat elakka mahkamlanib qo’yilgan langarni navbatma-navbat magnitlanishi va magnitsizlanishi hisobiga amalga oshadi.Asbob elektr tarmog’iga ulanganda elektromagnit yakorni va unga mahkamlab qo’yilgan elakni tortadi,bu vaqtda o’ng tomondagi ulagich uziladi va yakor magnitsizlanadi, elakniorqagaharakati kuchli prujinalar yordamida amalga oshiriladi.Bu jarayon soniyasiga200 marta, 3 mm amplituda bilan uzluksiz davom etaveradi. 
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13-rasm. Zirrillovchi –aralashtiruvchi elak 
1-elak; 2-qabul qilgich; 3-zirrillashni ta‘minlovchi yuklar; 4-tasmali uzatgich; 5-bunker. 
Giratsion elaklar. Bunday elaklar har  xil o’lchovdagi bitta,ikkita va uchta elakdan tashkil topgan bo’ladi.Ular elakli qutidan, prujinali tirgovich va tayanch ramadan tashkil topgan. Harakatlantiruvchi mexanizm harakatni tasmadanoladiganekssentrikli o’qdan tashkil topgan. O’q ikkita muvozanatni ushlab turadigan toshlari bo’lgan maxovikka mustahkamlangan bo’ladi.Ekssentrikli o’qaylangandaelanadigan kukunqarama-qarshi oqimda aylanma harakatgakelib, uni yaxshi saralanishiga olib keladi. 
Do’mbirali elaydigan qurilmalarlar yuzasi elakli aylanadigan do’mbiradan tashkil topgan bo’lib, 3-80qiyalikda joylashtirilgandir. Elanadigan material do’mbira ichiga solinadi va aylanganda elak teshiklaridan o’tadi, katta bo’laklar va tashlandiq moddalar do’mbirani oxiriga yig’iladi va chiqarib tashlanadi.Odatda do’mbira g’ilofli bo’ladi.Do’mbirani bitta yoki 2-3 elakli yuzasi bo’lishi mumkin.Do’mbira tishli yoki fraksion uzatgichlar yordamida harakatga keltiriladi. Agar fraksion uzatgich bo’lsa do’mbira aylanadigan g’ildirakchalarga o’rnatilgan bo’ladi.Do’mbirali elaydigan qurilmalar daqiqasiga 10 dan 25 martagacha aylanadi. 
Elashdagi turboelektrik hodisalar. Turboelektrik hodisa deb, ishqalanish natijasida elektrzaryadlari hosil bo’lishiga aytiladi.Bunday hodisalar ba‘zan dori moddalarni elashda ham yuz berib, bunda hosil bo’lgan zaryad qarama-qarshi qutbli bo’lishi mumkin. Masalan, oltingugurt va qo’rg’oshin oksidini alohida-alohida zarrachalar ishqalanish hisobiga manfiy,birgalikda esa har xil (oltingugurt manfiy, qo’rg’oshin oksidi musbat) zaryadlar hosil bo’ladi. Ba‘zi elektr faol moddalar zaryadi yo’qolgandan yoki chiqib ketgandan so’ng qattiq bo’laklar hosilqiladi. Bunday moddalarga qo’rg’oshin oksidi, bug’doy kraxmali, qand va boshqalar kiradi.Triboelektrik hodisalar elash jarayoniniqiyinlashtirganiuchununi hosil bo’lishini oldini olish kerak.Buni eng qulay usulielak materialini o’zgartirish yoki kukunlarni har  xilusullardaelashdir. 
 Aralashtirish Kimyo-farmatsevtika korxonalarida o’simliklardan yig’malar tayyorlashda, kukunlar, granulalar, tabletkalar, kapsulalar, surtmalar, shamchalar va boshqa turdagi dori vositalarini tayyorlashda dori moddalari yoki dori moddasini yordamchim moddalar bilan aralashtirish, massanitayyorlash, shuningdek tabletkalar ishlab chikarishda granulalarni upalash va boshqa maqsadlarda, aralashtirish jarayoni keng qo’llaniladi.  
Farmatsevtik ishlab chiqarishda asosan quyidagi aralashtirish usullari va asbobuskunalaridan foydalanilgan xolda aralashtirish jarayonlari olib boriladi: 
1.Zettasimon ikki kurakchali aralashtirgichlar. Bular asosan ikkita yarim silindrsimon tubdan, ikkita zetta-simon aralashtirgichdan, qopqoqdan,qopqoqdagi tuyikdan tashkil topgan. Aralashtirgichkurakchalari har hil tezlikda qarama-qarshi tomonga harakat qiladi.Bundan maqsad kukunni hamma qatlamlari bir hil aralashishidir. Aralashtiribbo’lgandan so’ng aralashtirgich avtomatik usulda ag’dariladi va kukun idishga tushadi.Korxonalarda bunday aralashtirgichlardan 40, 70, 100 litr hajmlilari ko’p ishlatiladi. 
 
 
 
15-rasm Zettasimon ikki kurakchali aralashtirgichlar 
2. Maxsus tegirmonlarda aralashtirish. Bu usuldan aksariyat hollarda laboratoriya sharoitida foydalaniladi Bunda kukunlar ko’pincha zo’ldirli tegirmonda aralashtiriladi. Bu maqsadda barabandagi sharlarni bir qismini olib,barabanga kukun solinadi va elektr tarmog’iga ulab ma‘lum vaqt baraban aylantiriladi.Bunda kukunlar bir tekis aralashadi. Bu usul oddiy, lekin unumdorligi past. 
3. ―YOlg’on qaynoq yuza‖da aralashtirish. Bu eng zamonaviy asbob bo’lib, SG-30 turkumidagi asbobda amalga oshiriladi. Bu asbob tubida ikki qavatli elagi bo’lgan va 30 kg kukunga mo’ljallangan idishdan,yuqorisida kaprondan qilingan engdan iborat.Aralashtirish lozim bo’lgan modda idishga solinadi,idishni gardishi (cheti) kapron eng bilan zich berkitiladi, so’ngra boshqaruv pultidan idishni tubiga xavo bosim bilan yuboriladi.Bunda idishdagi massa bosim ostida yuqorigako’tarilib,kukunlar muallaq holga kelib, o’zaro aralashadi, mayda zarrachalar kapron filtrda yig’iladi,aralashtirib bo’lgandan so’ng, filtr avtomatik usulda tebranib, mayda kukunlar aravachaga tushadi.Bu usulni kamchiligi bosim me‘yoridan yuqori bo’lsa,kapron yirtilib mayda fraksiyalar atmosferaga chiqib ketadi. SHunday qilib,tayyor kukundan nazorat bo’limi namuna olib, analitik laboratoriyaga tekshirishga yuboriladi. Agar natijalar ijobiy bo’lsa, qadoqlashka ruhsat etiladi. 
 
16.-rasm. ―YOlg’on qaynoq yuza‖da aralashtirish qurimasi 
1–arava;2–mahsulot rezervuarini ko’taruvchi slindr; 3–rezervuar; 
4–yolg’on qaynoq yuza hosil bo’ladigan qism;5–filtr eng;6–chayqatuvchi moslama; 
7–klapan;8–ventilyator;9–shiber;10–to’siqniboshqaruvchi moslama;11–korpus; 12–havo filtri;13–dozalovchi nasos;14–granulalovchi eritma uchun sig’im; 15–qizdirilgan siqilgan havo;16–bug’li kalorifer. 
Barabanli aralashtirgichlar. Sochiluvchan materiallarni barabanli aralashtirgichda barabanni aylantirib amalga oshiriladi. Aralashtirish jarayoni effektini oshirish maqsadida baraban ichiga peregorodkalar kurinishida nasadkalar, polkalar yoki vintli spirallar ichki devor bo’ylab urnatiladi.Barabanli aralashtirgichlar quruq kukunsimon materiallarni doimiy va uzluksiz aralashtirishda ishlatiladi. Materialni solish va tayyor mahsulotni olish lyuk orqali amalga oshiriladi. Aralashtirgich gorizantal o’q bo’ylab daqiqasiga 20-40 marta aylanadi. 
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17-rasm.Barabanli aralashtirgich 
SHnekli aralashtirgichlar. Sochiluvchan va plastik materiallarni to’xtovsiz aralashtirishda bir valli va ikki valli shnekli aralashtirgichlardan foydalaniladi.Ikki valli shnekli aralashtirgich gorizontalsig’imdan iborat. Unda har xil tezlikda ikkita parallel kurakchali val aylanadi.Vallarda aralashtiruvchi kurakchalar ketma-ket joylashgan va transport vazifasini o’tovchi vint liniyasi buyicha egilgan kurakchalar mavjud. 
 
18-rasm. Ikki valli shnekli aralashtirgich 
1-korito 2-val 3-kurakchalar 4-transportvazifasini o’tovchi kurakchalar 5- 6-voronkalar 7-lopastli g’ildirak 
Tabletka massasini aralashtirish uchun uzluksiz ishlovchi sigma ko’rinishidagi kurakchali ikki valli shnekli aralashtirgichlar keng qo’llaniladi. 
Kurakchali aralashtirgichlar. Bularni tipik vakili sigmasimon kurakchali aralashtirgich.Bir-biriga qarab aylanuvchi sigmasimon kurakchali jomdan iborat.Bunday aralash (kombinatsiya kilib) ta‘sir bilan aralashtirishda kuyuq va yopishqoq massalar muayyan aralashadi. Aralashtirish jarayoni tugagach massa otib yuboruvchi moslama orqali tushirib olinadi.Keyingi yillarda tez yuruvchi aralashtirgichlar konstruksiyasi ishlab chiqilmokda. Ularda aralashtiriluvchi materiallarning chang holatda intensiv sirkulyasiyasi prinsip qo’llanilgan. 
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19-rasm. Sigmasimon kurakchali aralashtirgich: a-umumiy kurinish b-sigmasimon aralashtiruvchi val konstruksiyasi 
1-korpus 2-kurakchali val 
Kukun dori turlarni sanoat miqyosida ishlab chiqarish 
Kukun dori turlarni sanoat miqyosida ishlab chiqarishda quyidagi asosiy texnologik jarayonlar ishtirok etadi: 
1. Kukun dori turi tarkibiga kiruvchi dori va yordamchi moddalarni maydalash. 
2. Kukun zarrachalarining o’lchamlariga qarab ajratish. 
3. Kukun tarkibiga kiruvchi alohida tarkibiy qismlarni aralashtirish 
4. Tayyor mahsulot ya‘ni kukun dori turlarni qadoqlash va o’rash.  
Kukun dori turlarini tayyorlashni birinchi bosqichi substansiyalarni maydalashdir. Bu maqsaddaasosan tegirmonlar ishlatildi.Tegirmonni tanlashda maydalanadigan moddani fizikkimyoviy, morfologik, gistologik xossalarini hisobga olish kerak.Substansiyalarni maydalashda ulardagi qoldiq namlik katta ahamiyatga ega. Sex sharoitida ko’pincha zo’ldirli dismembrator, dezintegrator, bolg’achali tegirmonlar ishlatiladi. Maydalanadigan modda tegishli tegirmonga solinadi. Elektr tarmog’iga ulanadi va texnologik reglamentda ko’rsatilgan vaqt oralig’ida maydalaniladi.Maydalangan modda barabanli,vibratsion yoki sexda mavjud bo’lgan boshqa elaklar yordamida elanadi. Elangan kukunlar aralashtirgichlarga  yaxshilab aralashtiriladi. Agar murakkab kukun bo’lsa, hamma ingridientlar yana elanishi kerak va qaytadan aralashtiriladi. 
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20-rasm.GF-300A rusumli maydalagich 
Bugungi kunda farmatsevtik ishlab chiqaruvchi korxonalarda GMP talablariga javob beruvchi, Xitoyning Sunkey kompaniyasi tomonidan ishlab chiqilgan GF-300 A rusumli maydalagichdan kukunlarni maydalashda keng ko’lamda foydalanilmoqda. Qurilma maydalagich, kollektor va maydalangan mahsulotni yig’gich qismlaridan iborat bo’lib, ish jarayonida hosil bo’lgan shuningdek jarayon davomida tashqaridan tushishi mumkin bo’lgan changlarni tutib qoluvchi moslamalardan iborat.  
Maydalagichning ishchi kamerasiga kelib tushgan xom ashyo qurilmaning harakatlanmaydigan va aylanadigan disklari orasiga tushib, diskda joylashgan tishlar bilan ishqalanishda bo’ladi, natijada kukun mayda yoki o’ta mayda ko’rinishga keladi. 
1-jadval GF-300A rusumli maydalagichning texnik tavsifi 
	t/r 
	Texnik tavsiflar 
	Qiymatlar 

	1. 
	Ishlab chiqarish samaradorligi, kg/soat 
	100-300 

	2. 
	Disklarning aylanish tezligi, daqiqa/marta 
	3800 

	3. 
	Maydalanishi lozim bo’lgan zarra o’lchami, mm 
	12 mm dan kam bo’lmasligi kerak 

	4. 
	Maydalik darajasi, mm 
	177-125 

	5. 
	Dvigatel quvvati, kVt 
	5,5 

	6. 
	Nasos quvvati, kVt 
	1,1 

	7. 
	Maydalagichning hajmi, mm 
	680x450x1500 

	8. 
	Kollektor hajmi, mm 
	1200x600x750 

	9. 
	CHang yig’gich hajmi, mm 
	700x630x1670 

	10. 
	Qurilmaning umumiy og’irligi, kg 
	450 


 
SHuningdek ishlab chiqarishda yana GMP talablariga javob beruvchi, SHveysariyaning DGM PHARMA APPARATE HANDEL AG kompaniyasi tomonidan tomonidan ishlab chiqarilgan M-3k rusumli tegimonlan ham dori yoki yordamchi moddalarni maydalashda foydalanilmoqda. 
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21-rasm M-3k rusumli tegirmon 
Qurilmaning ishlash mexanizmi maydalanish lozim bo’lgan xom ashyoning aylanuvchi diskka o’rnatilgan harakatlanuvchi va harakatlanmaydigan shtiftlar orasiga tushib, maydalanishiga va bir vaqtning o’zida elanishiga asoslangan. Ish jarayonida hosil bo’lgan chang elangan mahsulotga qo’shilmay alohida chiqarib yuboriladi.  
Qurilma tegirmon, ventilyasion moslama, chang tutgich va maydalangan xom ashyoni to’plagichlardan iborat. 
2-jadval M 3k rusumli tegirmonning texnik tavsifi 
	t/r 
	Texnik tavsiflar 
	Qiymatlar 

	1. 
	Ishlab chiqarish samaradorligi, kg/soat 
	50-200 

	2. 
	Maydalanishi lozim bo’lgan zarra o’lchami, mm 
	12 da kam bo’lmasligi kerak 

	3. 
	G’alvir diametri, mm 
	300 

	4. 
	Dvigatel quvvati, kVt 
	5,5 

	5. 
	Nasos quvvati, kVt 
	1,5 

	6. 
	Qurilmaning umumiy hajmi, mm 
	1200x650x1650 

	7. 
	Maydalangan materialni granulometrik tarkibi, mkm 
	80-120 


Elash jarayonini samaradorligini oshirishda avtomat yoki yarimavtomat ko’rinishidagi tebranma elaklar bugungi kunda farmatsevtik ishlab chiqaruvchi korxonalar faoliyatiga kirib keldi. SHulardan biri SHveysariyaning DGM PHARMA APPARATE HANDEL AG kompaniyasi tomonidan tomonidan ishlab chiqarilgan S rusumli tebranma elak fikrmiz dalilidir. 
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22 -rasm. S rusumli tebranma elak 
Qurilma teshigining diametri 0,17x0,17 mm va 0,21x0,21 mm bo’lgan elaklar yig’indisi hamda tebranishni ta‘minlaydigan moslama va mahsus aralashtirgichdan iborat.  
3-jadval S rusumli tebranma elakni texnik tavsifi 
	t/r 
	Texnik tavsiflar 
	
	Qiymatlar 
	

	
	
	S-350 
	S-515 
	S-650 

	1. 
	Ishlab chiqarish samaradorligi, kg/soat 
	40-500 
	60-600 
	80-600 

	2. 
	Kuchlanish, V 
	380 
	380 
	380 

	3. 
	Dvigatel quvvati, kVt  
	0,55 
	0,55 
	0,55 

	4. 
	Umumiy hajmi, mm 
	540x540x1060 
	710x710x1290 
	880x880x1350 

	5. 
	Umumiy og’irligi, kg 
	100 
	180 
	250 


Sanoat miqyosida kukun dori turlarini ishlab chiqarishda bir yoki bir necha dori moddalarini yoki ularni yordamchi moddalar bilan aralashtirishda har tomonlama qulay, samaradorligi yuqori bo’lgan aralashtirgichlardan foydalanish maqsadga muvofiqdir 
Ana shunday aralashtigichlardan biri GMP talablariga javob beruvchi, SHveysariyaning DGM PHARMA APPARATE HANDEL AG kompaniyasi tomonidan tomonidan ishlab chiqarilgan SV rusumli uch tomonlama harakatlanuvchi aralashtirgichdir. 
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23-rasm. SV rusumli uch tomonlama harakatlanuvchi aralashtirgich 
 
Qurilma yuqori AISI navli po’latdan tayyorlangn bo’lib, samaradorlik 99%ni  tashkil qiladi. Aralashtirish qurilmaning asosiy ishchi qismini uch tomonlama harakati natijasida ro’y beradi, vaqti esa 10 daqiqadan ortmaydi. Bu qurilmaning yaxshi tomoni ham tashqi ham ichki tomonini tozalash qulay. 
4-jadval SV rusumli uch tomonlama harakatlanuvchi aralashtirgichni texnik tavsifi 
	t/r 
	Texnik tavsiflar 
	Qiymatlar 

	
	
	SV 5 
	SV 15 
	SV 50 
	SV 100 
	SV 200 
	SV 400 
	SV 600 

	1 
	Sig’m hajmi, l 
	5 
	15 
	50 
	100 
	200 
	400 
	600 

	2 
	Bir 	martalik 
yuklama, l, gacha 
	4,5 
	13,5 
	45 
	90 
	180 
	360 
	540 

	3 
	Bir 	martalik 
yuklama, kg, gacha 
	4,5 
	13,5 
	45 
	90 
	180 
	360 
	540 

	4 
	Sig’imni aylanish tezligi, daqiqa/marta  
	0-20 
	0-15 
	0-13 
	0-20 
	0-15 
	0-15 
	0-13 

	5. 
	Belgilangan quvvat, 
	0,25 
	0,37 
	1,1 
	1,5 
	2,2 
	4,0 
	5,5 

	
	kVt 
	
	
	
	
	
	
	

	6. 
	Gabariti, mm 
	600x1000x1000
 

	800x1200x1000
 

	1150x1400x1300
 

	1250x1800x1550
 

	1450x2000x1550
 

	1650x2200x1550
 

	1850x2500x1750
 


	7. 
	Og’irligi, kg 
	100 
	200 
	300 
	800 
	1200 
	1300 
	1500 


GMP talablariga javob beradigan, Italiyaning IMA (Indastria Macchine Automatiche) kompaniyasi tomonidan ishlab chiqarilgan CYCLOPS aralashtigichidan ham bugungi kundan moddalarni bir-biri bilan aralashtirishda keng ko’lamda foydalanilmoqda. 
[image: ] 
24-rasm. CYCLOPS aralashtigichi 
5 jadval  CYCLOPS aralashtigichini texnik tavsifi 
	t/r 
	Texnik tavsiflar 
	Qiymatlar 

	
	
	CYCLOPS  LAB 
	CYCLOPS MINI 
	CYCLOPS MIDI 
	CYCLOPS MAXI 

	1. 
	Standart konteyner hajmi, l  
	5-20 
	30-250 
	300-600 
	700-2000 

	2. 
	Ruhsat etilgan to’ldirish hajmi, % 
	30-75 

	3. 
	Yuqori  ishchi to’ldirish hajmi, kg 
	25 
	250 
	600 
	1500 

	4. 
	Aylanish tezligi, marta/aylanish 
	4-20 

	5. 
	Elektr sarfi 
	230V 50 Gs 1 faza AS 
	400V 50 Gs 3 faza AS 

	6. 
	Belgilangan quvvati, kVt 
	0,5 
	4 
	10 
	20 

	7. 
	To’ldirilmagan holdagi og’irligi, kg 
	150 
	1200 
	2900 
	3700 

	8. 
	To’ldirilgan holdagi og’irligi, kg 
	175 
	1450 
	3400 
	5200 


 
Sanoat miqyosida bugungi kunda quyidagi murakkab tarkibli kukunlar ishlab chiqarilmoqda. 
1. Sun‘iy karlovar tuzi (Sal carolinum factitium).Tarkibi: quritilgan natriy sulfat – 44 qism, natriy gidrokarbonat – 36 qism, natriy xlorid – 18 qism, kaliy sulfat – 2 qism. 
2. Murakkab chuchukmiya ildizi kukuni (Pulvis Glycyrrhizae compositus).Tarkibi: 
chuchukmiya ildizi va sano bargi – 20 qismdan, ukrop (shivit) mevasi va tozalangan oltingugut – 10 qismdan, qand – 40 qism. 
3. Bolalar sepmasi (Aspersio puerilis).Tarkibi: kraxmal va rux oksidi – 10 qismdan, talk – 80 qism. 
SHuningdek, magniy sulfat (Magnesii sulfas) va borat kislotasi (Acidum boricum) kabi 
oddiy kukunlar ham ishlab chiqarilmoqda. 
[bookmark: _GoBack]
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Kukunlari. Ularni korxona sharoit


ida ishlab chiqarish. Tegirmonlar, elaklar va 


aralashtirgichlar.  Reja: 


 


Kirish 


 


Mavzuning dolzarbligi 


 


1.


 


Mashinalar haqida umumiy tushuncha. 


 


2.


 


Maydalash va maydalash darajasi. 


 


3.


 


Maydalagichlar haqida tushuncha. 


 


4.


 


Maydalagichlarni tasnifi. 


 


5.


 


Tegirmonlarni maydalash mexanizmiga qarab tasniflanishi. 


 


6.


 


Elash. Elaklarni tavsifi. 


 


7.


 


Korxona sharoitida ishlab chiqariladigan  kukunlarni  tayyorlashni o


’


ziga hos 


tomonlari. 


 


8.


 


Korxonada ishlab chiqariladigan kukunlarni texnologik  bosqichlari. 


 


9.


 


Sepma holida


 


ishlab chiqariladigan preparatlarni texnologiyasini o


’


ziga xosligi. 


 


10.


 


Kukunlar nomenklaturasi. 


 


11.


 


Kirim


-


chiqim nisbatini tuzish. 


 


Ajratilgan vaqt:     2 soat 


 


Ma‘ruza maqsadi: 


Talabalarga maydalash va maydalash darajasi, korxona sharoitida 


tayyorlanadigan ku


kunlar qanday texnologik bosqichlardan iboratligini, bu dori turini ishlab 


chiqarish ko


’


lamini, terapevtik samaradorligini, sifatini va turg


’


unligini ta‘minlashni tanishtirish.


 


 


  


Tayanch so‘z va iboralar:


 


Mashinalar haqida umumiy tushuncha. Tegirmonlar,el


aklar,


 


aralashtirgichlar, texnologiya, nomenklatura, kirim


-


chiqim nisbatini. 


   


Kukunlar (Pulveris)


 


qattiq dori turi bo


’


lib, ichishga va tashqi maqsadlarda ishlatiladi. 


 


Ular bir yoki bir nechta maydalangan moddalardan iborat bo


’


lib,sochiluvchan hususiyatg


a ega. 


 


Kukunlar tarkibiy qismi bo


’


yicha oddiy (Pulveres  simplices ) va murakkab  kukunlarga 


(Pulveres  compositi) bo


’


linadi.  


 


Dozalanishi bo


’


yicha dozalangan (Pulveres  divisi) va dozalanmagan (Pulveres indivisi) 


bo


’


linadi. 


 


Kukunlar tayyor dori vositas


i sifatida ma‘lum bir kasalliklarni davolash yoki oldini olish 


maqsadida mayda dispers zarrachalarni so


’


rilish tezligining yuqori bo


’


lishi hisobiga, yuqori 


davolash samaradorligiga ega. Bu ayniqsa, eruvchanlik ko


’


rsatkichi past bo


’


lgan dori 


moddalaridan ta


yyorlangan kukunlarda yaqqol ko


’


zga tashlanadi. Masalan, eruvchanlik xossasi 


past bo


’


lgan moddalar faollashtirilgan ko


’


mir, vismut nitrat, oq gil, talk va boshqa moddalar 


maydalik darajasini oshirish bilan ularni samaradorligini bir necha barobarga oshiris


h mumkin. 


 


Kukunlar nafaqat tayyor dori vositasi balki granulalar, tabletkalar, kapsulalar, surtmalar, 


shamchalar kabi dori turlarini tayyorlashda ham oraliq mahsulot sifatida ishlatiladi. 


Me‘yoriy 


hujjatlarda kukunlarga quyidagi talablar qo


’


yiladi: 


 


-


 


sochiluvchan yoki to


’


zg


’


uvchan; 


 


-


 


dori moddalari yoki ularni yordamchi moddalar bilan hosil qilgan 


aralashmalari bir xil ko


’


rinishli; 


 


-


 


dozalarga bo


’


lingan kukunlarda dozalar orasidagi farq belgilangan 


me‘yordan ortiq bo


’


lmasligi; 


 


-


 


dori moddalari yoki yordam


chi moddalarning xidi, rangi va mazasiga ega 


bo


’


lishi; 


 


-


 


qadoqlangan, o


’


ralgan va yorliqlangan bo


’


lishi kerak. 


 


 


Agar kukunlarning xususiy me‘yoriy hujjatlarida boshqa ko


’


rsatmalar bo


’


lmasa, zarrachalarning 


o


’


lchami 0,16 mm dan ortmasligi lozim. SHuningdek 


kukunlar agar yaralarga sepish uchun, 


jarohatlangan teri yoki shilliq qavatlarga ishlatish uchun, 1 yoshgacha bo


’


lgan yoki yangi 


tug


’


ilgan chaqaloqlarga ishlatishga mo


’


ljallangan bo


’


lsa, albatta sterillangan holatda, aseptik 


sharoitlarda tayyorlangan bo


’


li


shi kerak.  


 




    1         Kukunlari. Ularni korxona sharoit ida ishlab chiqarish. Tegirmonlar, elaklar va  aralashtirgichlar.  Reja:    Kirish    Mavzuning dolzarbligi    1.   Mashinalar haqida umumiy tushuncha.    2.   Maydalash va maydalash darajasi.    3.   Maydalagichlar haqida tushuncha.    4.   Maydalagichlarni tasnifi.    5.   Tegirmonlarni maydalash mexanizmiga qarab tasniflanishi.    6.   Elash. Elaklarni tavsifi.    7.   Korxona sharoitida ishlab chiqariladigan  kukunlarni  tayyorlashni o ’ ziga hos  tomonlari.    8.   Korxonada ishlab chiqariladigan kukunlarni texnologik  bosqichlari.    9.   Sepma holida   ishlab chiqariladigan preparatlarni texnologiyasini o ’ ziga xosligi.    10.   Kukunlar nomenklaturasi.    11.   Kirim - chiqim nisbatini tuzish.    Ajratilgan vaqt:     2 soat    Ma‘ruza maqsadi:  Talabalarga maydalash va maydalash darajasi, korxona sharoitida  tayyorlanadigan ku kunlar qanday texnologik bosqichlardan iboratligini, bu dori turini ishlab  chiqarish ko ’ lamini, terapevtik samaradorligini, sifatini va turg ’ unligini ta‘minlashni tanishtirish.        Tayanch so‘z va iboralar:   Mashinalar haqida umumiy tushuncha. Tegirmonlar,el aklar,   aralashtirgichlar, texnologiya, nomenklatura, kirim - chiqim nisbatini.      Kukunlar (Pulveris)   qattiq dori turi bo ’ lib, ichishga va tashqi maqsadlarda ishlatiladi.    Ular bir yoki bir nechta maydalangan moddalardan iborat bo ’ lib,sochiluvchan hususiyatg a ega.    Kukunlar tarkibiy qismi bo ’ yicha oddiy (Pulveres  simplices ) va murakkab  kukunlarga  (Pulveres  compositi) bo ’ linadi.     Dozalanishi bo ’ yicha dozalangan (Pulveres  divisi) va dozalanmagan (Pulveres indivisi)  bo ’ linadi.    Kukunlar tayyor dori vositas i sifatida ma‘lum bir kasalliklarni davolash yoki oldini olish  maqsadida mayda dispers zarrachalarni so ’ rilish tezligining yuqori bo ’ lishi hisobiga, yuqori  davolash samaradorligiga ega. Bu ayniqsa, eruvchanlik ko ’ rsatkichi past bo ’ lgan dori  moddalaridan ta yyorlangan kukunlarda yaqqol ko ’ zga tashlanadi. Masalan, eruvchanlik xossasi  past bo ’ lgan moddalar faollashtirilgan ko ’ mir, vismut nitrat, oq gil, talk va boshqa moddalar  maydalik darajasini oshirish bilan ularni samaradorligini bir necha barobarga oshiris h mumkin.    Kukunlar nafaqat tayyor dori vositasi balki granulalar, tabletkalar, kapsulalar, surtmalar,  shamchalar kabi dori turlarini tayyorlashda ham oraliq mahsulot sifatida ishlatiladi.  Me‘yoriy  hujjatlarda kukunlarga quyidagi talablar qo ’ yiladi:    -   sochiluvchan yoki to ’ zg ’ uvchan;    -   dori moddalari yoki ularni yordamchi moddalar bilan hosil qilgan  aralashmalari bir xil ko ’ rinishli;    -   dozalarga bo ’ lingan kukunlarda dozalar orasidagi farq belgilangan  me‘yordan ortiq bo ’ lmasligi;    -   dori moddalari yoki yordam chi moddalarning xidi, rangi va mazasiga ega  bo ’ lishi;    -   qadoqlangan, o ’ ralgan va yorliqlangan bo ’ lishi kerak.      Agar kukunlarning xususiy me‘yoriy hujjatlarida boshqa ko ’ rsatmalar bo ’ lmasa, zarrachalarning  o ’ lchami 0,16 mm dan ortmasligi lozim. SHuningdek  kukunlar agar yaralarga sepish uchun,  jarohatlangan teri yoki shilliq qavatlarga ishlatish uchun, 1 yoshgacha bo ’ lgan yoki yangi  tug ’ ilgan chaqaloqlarga ishlatishga mo ’ ljallangan bo ’ lsa, albatta sterillangan holatda, aseptik  sharoitlarda tayyorlangan bo ’ li shi kerak.    

