Tabletkalar. Tabletka mashinalari. Massaning texnologik hossalarini o‘ganish. 
Reja 
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Mavzuning dolzarbligi 
1. Tabletka mashinalari. 
2. Krivoship tabletka mashinalari.  Ularni ijobiy  va  salbiy   tomonlari. 
3. RTM   mashinalar. Ijobiy va salbiy tomonlari. 
4. Taxtakachlash bosim kuchini belgilash. 
5. Tabletkani qolipdan itarib chiqarish kuchini xisoblash. 
6. Presslanadigan  massaning texnologik xossalarini aniqlashdan ko’zlanadigan maqsad. 
7. Moddaning  texnologik  hossalariga ta‘sir qiladigan omillar. 
8. Dori moddalarini zarrachalar tuzilishini,  massaning texnologik hossalariga ta‘siri. 
9. Massalarda aniqlanadigan texnologik ko’rsatkichlaralar:  
9.1. Fraksion tarkib; 
9.2. Sochiluvchanlik; 
9.3. Sochiluvchan zichlik; 
9.4. Taxtakachlanuvchanlk; 
9.5. Zichlanish koefitsienti; 9.6. Suv shimish koefitsienti; 9.7. G’ovakligi. 
Ajratilgan vaqt:     2 soat 
Ma‘ruza maqsadi: Talabalarga tabletkani TDV ichiida tutgan o’rni. Zarb bilan ishlaydigan va Rotatsion tabletka mashinalarining ishlash mexanizmi bilan tanishtirish va ularning asosiy qismlarini ko’rsatish. Tabletka hosil bo’lish jarayonlarini o’rgatish. Presslanadigan  massaning texnologik xossalarini aniqlashdan ko’zlanadigan maqsad. 
Tayanch so‘z va iboralar: Tabletka mashinalar, ishga sozlash, presslanadigan  massaning texnologik  hossalari  
Tabletka-Tabulettae, lotin tilidan (―tabula‖-taxta,―tabela‖-taxtacha) – so’zidan olingan. Tabletka deb, dori modda yoki dori modda bilan yordamchi moddalarni presslash orqali olingan, dozalarga bo’lingan dori turiga ayti-ladi. Ularning shakllari silindirsimon, uchburchak, to’rtburchak va hakozo. Ular ichishga,tashqi maqsadda,sublingval, implatatsion yoki ineksiya qilishda ishla-tiladi. Tabletka olinishi bo’yicha ikkiga bo’linadi: 
1.Presslash orqali – tabletka mashinalarida presslab olinadi. 
2.SHakl berish orqali – preslanadigan massaga shakl beriladi. Ular tabletka ishlab chiqarishda 1 – 2% tashkil etadi, ularning og’irligi 0,05 g gacha. 
Tayyor dori vositalari orasida o’zining keng tarqalganligi jihatidan, tabletka dori turlari bugungi kundabirinchi o’rinni egallab kelmoqda. Tabletka dori turlari texnologiyasi murakkab jarayon hisoblanadi. Tayyorlanish texnologiyasi ko’ra tabletkalar presslab olinadigan tabletkalar, ya‘ni maxsus tabletka mashinalarida presslab olinadigan tabletkalar yoki shakl berilgan tabletkalar ya‘ni maxsus qoliplar yordamida qoliplab olingan tabletkalarga (trituratsion) bo’linadi. Bu turdagi tabletkalar umumiy tabletkalar ishlab chiqarishni 1-2% tashkil etadi xolos. Ularning og’irligi 0,05 g dan kam bo’ladi.Buyurilishi va qabul qilinishiga ko’ra tabletkalar quiydagi guruhlarga bo’linadi: 
1. Oriblettae – ular asosiy peroral qabul qilinadigan tabletkalar bo’lib, dori moddasi oshqozon yoki ichak shilliq qavati orqali so’riladi, suv bilan ichiladi.  
2. Resoriblettae – sublingval qabul qilinadigan tabletkalar bo’lib, dori moddasi og’iz bo’shlig’i shilliq qavati orqali so’riladi 
3. Implantabulettae – aseptik sharoitda tayyorlangan tabletkalar bo’lib, implantatsiya qilish uchun mo’ljallangan, bunda asosiy maqsad dori moddasining ta‘sirini uzaytirishdir. 
4. Injectabulettae – aseptik sharoitda tayyorlangan tabletkalar bo’lib, assoan in‘eksion eritmalar tayyorlash uchun mo’ljallangan. 
5. Solublettae – ular turli maqsadlar uchun mo’ljallangan farmatsevtik eritmalarni tayyorlash uchun ishlatiladi. 
6. Dulciblettae bacilli, boli, uretratoria, vagitoria – dori moddasi yoki uni yordamchi moddalar bilan hosil qilgan aralashmalarini presslash yo’li orqali olingan uretral, vaginal va rektal dori shakllaridir. 
Tabletka mashinalari Hozirgi zamon talabiga javob beradigan, yuqori unum bilan ishlaydigan tabletka mashinalarini bir me‘yorda ishlashini ta‘minlash va sifatli tabletka olishning asosiy omillaridan biri, ishlatiladigan yordamchi moddalar turi va miqdorini ilmiy jihatdan asoslagan xolda tanlashdir. Bunda yordamchi moddalarning faolligi biofaol moddalarga, foydalanayotgan asbob-uskunalarga nisbatan befarqligiga, texnologik jarayondagi maydalash, elash, aralashtirish, namlash, quritish, granulalash va boshqa jarayonlarga bog’liqdir. Tegishli MH talabiga javob beradigan sifatli tabletka olishning shartlaridan biri presslanadigan moddaning og’irligi kamida 0,050 g, yaxshi sochiluvchan, tabletka mashinasining imkoniyati darajasidagi bosimda presslanadigan va osonlik bilan qolipdan chiqadigan bo’lishi lozim. 
Tabletka mashinasining tuzilishi. Tabletka tayyorlaydigan mashinalar quyidagi asosiy ishchi qismlardan iborat: 
1. Harakatlantiruvchi.  2. Uzatuvchi. t3. Ish bajaruvchi. 
Mashinaning boshqa qismlari yuqoridagilarning maqsadga muvofiq ravishda avtomatik ishlashini ta‘minlaydi. 
Zarb bilan ishlaydigan tabletka mashinasining ish bajaruvchi qismi qolip, ostki va ustki puansonlar hamda hampadan iborat. 
Qolip (matritsa). U mahsus po’latdan tayyorlangan, silindrsimon shaklda bo’lib, u bitta yoki bir nechta o’ta silliqlangan teshikchalardan iborat bo’lishi mumkin. Qolip presslanishi lozim bo’lgan moddalarni miqdorini belgilashga va shakl berishga mo’ljallangan. Qolip tabletka tayyorlaydigan mashinaning stoliga mahsus burama mixlar yordamida mahkamlangan bo’ladi. Bunda qolip yuzasi stol yuzasiga mos bo’lishi va hampaning harakatiga halaqit bermasligi kerak. 
Quyi puanson. U bir yoki bir nechta silindr shakldagi, o’ta silliqlangan yassi yoki botiq yuzaga ega bo’lib, qolipning tubini tashkil qiladi. Ish jarayonida, pastki, puanson qolip ichida yuqoriga va pastga harakat qiladi. Qolip hajmi quyi puansonning tushish darajasini moslash bilan belgilanadi. Quyi puanson qolip ichidagi teshikcha bo’yicha stol yuzasigacha ko’tarilib, presslangan tabletkani itarib chiqaradi. So’ng boshmoq yoki sirpang’ich tabletkani turtib tushiradi va qolipni    presslaydigan massa bilan to’ldiradi. 
YUqori puanson. U bir yoki bir nechta silindr shaklidagi o’ta silliqlangan yassi yoki botiq yuzaga ega bo’lib, mashinaning ekssentrik moslamasiga ulangan bo’ladi. YUqori puanson ish jarayonida yuqoriga va pastga harakat qiladi. Pastga harakat qilish vaqtida qolip ichiga kirib, massani presslaydi. Tabletka tayyorlaydigan mashinaning bosim kuchi, yuqori puansonni pastga qanchalik chuqur tushish darajasi bilan belgilanadi. Bu kuch ekssentrik markaz yordamida amalga oshiriladi. Qolip va puansonlar XVG (GOST 5950-73) va X 12 M 
(DST 5950-3) navli po’lat va boshqa qattiq qotishmalardan tayyorlanadi. Puanson yuza qismining qattiqligi NKS 54-58, qolipniki esa NRS 58-62 bo’lishi kerak.  
Hampa (bunker). U tabletka tayyorlash uchun mo’ljallangan massa joylashtiriladigan idish. Tabletka mashinalarida hampa mashinaning tanasiga o’rnatilgan bo’lib, u 2 qismdan iborat bo’ladi: harakatsiz (massa saqlovchi) va harakatli (massani qolipga uzatuvchi) qism. 
Qolip hajmini belgilash. Kerakli miqdorda tortib olingan massa, qolip teshigiga solinadi. Bunda quyi puanson qolip tubini tashkil qilib, u eng pastki nuqtada joylashgan bo’ladi. So’ng massa qolipning yuzasi bilan teng bo’lguncha quyi puanson ko’tariladi va shu nuqtada mahkamlab qo’yiladi.  
YUqori puansonni moslashtirish. Qolip hajmi moslashtirib bo’lingach, yuqori puanson asta-sekinlik bilan qolip ichidagi quyi puanson ustiga tushiriladi, natijada massa presslanadi. Presslangan tabletka quyi puanson yordamida itarib chiqariladi va tabletka tashqi ko’rinishi, sinishga bo’lgan qattiqligi va parchalanishi bo’yicha baholanadi. Tabletka  tayyorlanadigan mashinalar ishlash jarayoni bo’yicha ekssentrik yoki zarb bilan ishlovchi va rotatsion yoki revolver tipdagi tabletka mashinalar guruhlariga bo’linadi.  
 

1-rasm.  Har hil turdagi qolip va puansonlar (KB OOO ―Transmedtex‖) 
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1- quyi shtok; 2- gayka; 3- kolpachok; 4- puanson; 5- yuqorigi puanson; 6- moy yig’gich. 
Zarb bilan ishlaydigan tabletka mashinalari.  Bu mashinalarning tuzilishi sodda bo’lib, ish bajaruvchi sozlamasi qolip, ostki va ustki puansonlar va hampadan iborat. Hampaning ish jarayoniga qarab, bu turdagi mashinalar boshmoqli va sirpang’ichli bo’lishi mumkin. 
Hampa (bunker) - tabletka tayyorlash uchun  mo’ljallangan  massa joylashtirilgan moslama. Zarb bilan tabletka tayyorlaydigan mashinalarda hampa mashina tanasiga o’rnatilgan bo’lib,  ikki qismdan  iborat:  harakatsiz  qismi (massa saqlovchi) va haraktli (massani qolipga uzatuvchi) qismi - boshmoq; sirpanchiqli tabletka mashinalarida esa  hampa stol bo’yicha sirpanib oldinga va orqaga harakat qiladi. Ish jarayonida hampa ichidagi massa qavatlanib qolmasligi uchun, uning ichiga aralashtirgich joylashtirilgan bo’lishi mumkin. Tabletka mashinasining barcha qismlari, moslashtirilgan ishlash tezligiga binoan, hampa qolip teshikchasi ustiga kelib, uni massa bilan to’ldiradi va orqaga qaytadi. So’ng tabletkani presslash va presslangan tabletkani itarib chiqarish jarayoni ro’y beradi. Hampa navbatdagi qolipni to’ldirish jarayonida oldin tabletkani turtib yig’gichga tushiradi. Bu jarayon daqiqasiga 80 martadan oshmaydi. Bu turdagi tabletka mashinalari sodda tuzilgan bo’lganligi uchun, ularda oz miqdordagi tabletkalarni ishlab chiqarish va laboratoriya  sharoitida  (ilmiy tekshirish institutlarida) ishlatish maqsadga muvofiqdir. 
Kamchiligi: ishlab  chiqarish  unumdorligining  yuqori  emasligi, shovqin bilan ishlashi,  bosim bir tomonlama zarb  bilan  berilgani sababli tabletkani sifatiga putur etishi va xavoga changni ko’tarilishi.  
ROTATSION YOKI REVOLVER TURIDAGI TABLETKA MASHINALARI 
(RTM) 
Revolver yoki rotatsion tipli tabletka mashinalari, murakkab tuzilishga ega bo’lib, ularda qoliplar soni 10 tadan 65 tagacha bo’lishi mumkin. Qoliplar tabletka mashinasining stoliga doira bo’lib o’rnatilgan bo’ladi.  Sinxron ravishda qo’yi va yuqori puansonlar ham qoliplar bilan harakatda bo’ladi. Hampalar soni qoliplar soniga bog’liq,  ular bitta, ikkita yoki undan ortiq bo’lishi mumkin,  lekin amalda ko’pincha ikkita  bo’ladi. Ular tabletka mashinasining tanasiga qimirlamaydigan qilib,  maxkamlab qo’yiladi. Hozirgi vaqtda 80 dan ortiq har xil tuzilishga ega bo’lgan shu  turdagi tabletka mashinalari mavjud. Ularning qatoriga yuqori unumdorlik bilan ishlovchi,  elektron qurilmalari bilan jixozlangan, ma‘lum dastur asosida ishlaydigan tabletka mashinalari kiradi.  Bunday qurilmalar yordamida mashinaning ishlash jarayonini boshqarib turish  mumkin.  Jumladan tabletkaning  massasi,  bosim  kuchi  va  sifati tekshirib turiladi. 
Rotorli tabletka mashinasining ishlash mexanizmi quyidagi 3 bosqichda boradi: 
Bu jarayon massani yuklash jarayoni deyilib, quyi puanson belgilangan darajagacha pastga tushadi, bu paytda yuqorigi puanson yung yuqorigi nuqtada joylashadi, shu vaqtda qolip teshigi bunker tagida massa bilan to’ladi. 
1. Bu bosqich presslash bosqichi bo’lib, massa bilan to’lgan qolip bunker tagidan chiqadi va aylanib turgan tabletka mashinasining stoli bilan birga yuqorigi puansonni pastga tushishi kuzatiladi. SHu paytni o’zida yuqoridan bosim beruvchi presslovchi juva, quyidan bosim beruvchi presslovchi juvaga qarama-qarshi xolatda bosim berib massani presslaydi. 
2. Bu bosqich tabletkani qolipdan itarib chiqarish bosqichi deyilib, yuqorigi bosim bergan puanson o’zining dastlabki xolatiga qaytadi, quyi puansonni bir oz ko’tarilishi hisobiga qolip ichidagi tabletka tabletka mashinasining stolini yuzasiga chiqadi. Hosil bo’lgan tabletka mahsus pichoq bilan yig’gichga uzatiladi.   
Ishlash jarayoni: yuqori va quyi puansonlar g’ildirakli  puanson  ushlagichlarga mustahkamlangan bo’lib,  yuqori va quyi izlar (kopir) bo’ylab harakatlanadi. 
YUqoridagi rolik  bosimni  moslashtirishga, pastki rolik esa qolip teshikchasi hajmini,  chuqurligini belgilashga hizmat qiladi.  Pastki puanson izning eng quyi nuqtasiga, yuqorigi puanson esa eng baland nuqtaga kelgan vaqtda qolip hampa ostidan o’tadi va matritsa teshigi massa bilan to’ladi.  SHundan so’ng, ikki tomonlama iz bo’yicha harakatlanayotgan puansonlar asta-sekin massani presslaydi.  So’ng puansonlar sekin-asta ko’tarila boshlaydi, shunda pastki puanson tayyor tabletkani stol yuzasiga itarib chiqaradi. 
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 stolini yuqoridan ko‗rinishi.
 

1 -voronka; 2 -yuqorigi puanson; 3- quyi puanson;  4 - stol; 5 -presslovchi   6-valiklar;   7-bosim beruvchi  8- valiklar;  9- qolip. 
4-rasm. RTM-12 mashinasini ishlash jarayoni  tasviri.  
1
-
 
sudraluvchi; 2
-
rolik;3
-
 
yuqorigi iz (kopir); 4
-
yuqorigi puanson;
 

5-tabletka mashinasining stoli; 6- matritsa; 7-quyi puanson; 8- pastki sudraluvchi; 
9,11,12,15- roliklar; 10- quyi iz (kopir);13- voronkalar; 14- voronkadagi aralashtirgichlar; 16- tabletkani yig’gichga tushiruvchi moslama; 17- lotok; 18- tabletka. 
 
Ishlash jarayoni: yuqori va quyi puansonlar g’ildirakli  puanson  ushlagichlarga mustahkamlangan bo’lib,  yuqori va quyi izlar (kopir) bo’ylab harakatlanadi. 
YUqoridagi rolik  bosimni  moslashtirishga, pastki rolik esa qolip teshikchasi hajmini,  chuqurligini belgilashga hizmat qiladi.  Pastki puanson izning eng quyi nuqtasiga, yuqorigi puanson esa eng baland nuqtaga kelgan vaqtda qolip hampa ostidan o’tadi va matritsa teshigi massa bilan to’ladi.  SHundan so’ng, ikki tomonlama iz bo’yicha harakatlanayotgan puansonlar asta-sekin massani presslaydi.  So’ng puansonlar sekin-asta ko’tarila boshlaydi, shunda pastki puanson tayyor tabletkani stol yuzasiga itarib chiqaradi. Bu tabletka yig’uvchi moslama yordamida qabul idishiga tushadi.  Ish jarayonida massaning bir me‘yorda tushishini ta‘minlash va uning qavatlanib qolmasligi uchun, hampa  aralashtirgichlar bilan jixozlangan bo’ladi. 
Bu turdagi mashinalarning afzalliklari: yuqori unum bilan shovqinsiz ishlashi, bosimning ikki tomonlama bir me‘yorida berilishi, hampadan tabletka massasini qolipga tushishida qavatlanishni deyarli kuzatilmasligi va boqalar. 
Kamchiligi: tabletka mashinasining murakkabligi, uni sozlash, ishchi qismlarini  almashtirish,  bir turdan boshqa turga o’tkazish uchun mutaxassisni talab qilinishi. 
Tabletka mashinalarini presslash jarayonida bevosita ishtirok etadigan qismlari, oliy navli po’latdan  tayyorlangan bo’lishi kerak.  Masalan: 9XS navli po’lat o’z tarkibida 0,9%  uglerod,  1% xrom, 1% kremniyni saqlagan xolda, instrumental po’lat deyiladi.  
Press formalar yuzasining o’ta silliqligi puansonlar va  qoliplar uchun 12 yoki 13 sinfga to’g’ri kelishi kerak.  
Qattiqligi Rokveller yoki Brinell usullari  bo’yicha  o’lchanadi. Bunda  metall qolip yuzasiga chiniqtirilgan maxrutiysimon po’lat yoki olmos qo’yilib bosiladi. Qattiqlik metall yuzasida qolgan iz chuqurligiga binoan xisoblab topiladi va NRV indeksi bilan ifodalanadi. Metall qattiqligi puansonlar uchun NRV 54-58, qoliplar uchun esa NRV 58 - 62 bo’lishi kerak. 
Tabletka mashinalarining maqsadga muvofiq, to’g’ri va  uzoq  vaqt  ishlashini ta‘minlashda, qolip diametri bilan puanson diametrlari o’rtasidagi farq ma‘lum darajada bo’lishi kerak. Ma‘lumotlarga qaraganda,  8 - 12 mm diametrli qolip teshikchalari bilan puansonlarning  diametri o’rtasidagi farq 0,05 mm tashkil qilsa, maqsadga muvofiq xisoblanadi. Tabletka tayyorlash o’rtacha 80-120 MPa bosim ostida  olib  boriladi. Agar modda qayishqoq bo’lsa kamroq, tarang bo’lganda esa yuqoriroq bosimda olib boriladi.  Bunda  presslangan  tabletkani  qolipdan itarib  chiqarish kuchi presslash uchun sarflangan kuchning taxminan 10% tashkil etishi maqsadga muvofiqdir.  
Presslash jarayoni parametrlarini belgilash. Sanoatda ishlab chiqariladigan tabletka mashinalarida, bu jarayonni nazorat qiladigan asbobning yo’qligi tufayli parametrlarni belgilash, gidropress asbobi yordamida amalga oshiriladi. 
Presslash bosimini belgilash. Buning uchun quyi puansonni qolipga asos qilgan holda unga 0,3 yoki 0,5 g massa solinadi. Keyin yuqori puanson o’rnatilib, gidropress asbobining plunjeriga joylashtiriladi. So’ng ushlagich yordamida asta-sekin ma‘lum bosim hosil qilinadi. Bosimning katta-kichikligi, olingan moddalarning fizik-kimyoviy xususiyatlariga bog’liq bo’lib, 80 dan 300 MPa gachani tashkil qiladi. Ko’pincha bosim 200 MPa atrofida bo’ladi. Masalan, kaliy bromidning og’irligi 0,5 g diametri 9 mm bo’lgan tabletkasini tayyorlash uchun 160 MPa (1600 kg/sm2) bosim etarli bo’ladi. U quyidagi tenglama bo’yicha hisoblanadi: 
	Рман	26,4
Рpresslash, 
Sтаб.
bu erda,  	Rman  - manometr ko’rsatkichi, atm;  	 	26,4  - gidropress plunjerining yuzasi, sm2;  	 	Stab  	- tabletkaning yuzasi, sm2 (πr2).  
Demak, og’irligi 0,5 g, diametri 9 mm bo’lgan kaliy bromid tabletkasi TST 64-7-170-75 talabiga javob berish uchun 40 atmosfera bosimda presslanishi lozim. Bu esa, 160 MPa ga (1600 kg/sm2) to’g’ri keladi. Bunda olingan tabletka balandligi diametrining 30-40% ni tashkil etadi. 
Qolip teshigidagi tabletkani itarib chiqarish uchun sarflangan kuchni aniklash uchun quyidagi tenglamadan foydalaniladi: Рман.	26,4, Р итариш	Sён
bu erda,  	26,4  - gidropress plunjerining yuzasi, sm2;  	 	Syon  	- tabletkaning yon sathi, sm2 (2πrh).  
 
Massasining xossalarini aniqlash 
Ma‘lumki tabletkalarning tarkibi va texnologiyasini ishlab chiqish, moddalarning fizikkimyoviy va texnologik xossalariga asoslanadi.  Ular gidrofob, gidrofill, gigroskopik, qayishqoq, tarang, har xil maydalik darajasi, amorf yoki har xil kristall shakliga ega ekanligi 
v.h. SHu sababli biofaol moddalarga ishlov berib, ularni kerakli texnologik xossalar bilan boyitish lozim bo’ladi.  
Presslanadigan massaning texnologik xossalarini o’rganish, yordamchi moddalar turi va miqdorini ilmiy asosda tanlash, presslash jarayonini parametrlarini to’g’ri belgilashda muhim ahamiyatga ega.  
Tabletka ishlab chiqarish amaliyotida dori moddalari yoki presslanadigan massalarning fizik-kimyoviy va texnologik xossalarini o’rganish katta  amaliy  ahamiyatga  egadir. Fizikkimyoviy xossalar sifatida moddani agregat holati, zarrachalarining  tuzilishi, o’lchamlari, fraksion tarkib, elektrlanish xossasi, tashqi ko’rinishi, erish harorati,  eruvchanligi, gigroskopiklik darajasi, qoldiq namlik, konglomeratlar hosil qilishi kabi ko’rsatkichlar e‘tirof etilsa, texnologik xossalar sifatida esa sochiluvchanlik, sochiluvchan zichlik, presslanuvchanlik, zichlanish koeffitsienti,  tabiiy og’ish burchagi, g’ovakligi va suv shimish koeffitsienti va boshqalarni aytib o’tish lozim. 
Fizik-kimyoviy hossalar. 
Substansiyalarni texnologik xossalari ko’p jihatdan ularning zarrachalarini tuzilishiga,  o’lchamlari va qoldiq namligiga  bog’liq bo’ladi. 
Moddalarning kristallik shakli. Presslash murakkab jarayon bo’lib,  unda presslanadigan modda zarrachalarining kristallik tuzilishi ko’p  jihatdan, massaning texnologik xossalari va tabletkaning sifatini belgilaydi. Presslanadigan massaning texnologik xossalari, substansiya zarrachalarining shakli va o’lchamlariga bog’liq bo’lib, bu ko’rsatkichlar tabletka tarkibiga qo’shiladigan yordamchi modda turi, miqdori va texnologiyasini belgilaydigan asosiy omillardan biri xisoblanadi. Modda zarrachalarining kristallik tuzilishiga qarab, ulardan tabletka tayyorlash uchun texnologik jarayon tanlanadi. Bu jihatdan dori moddalar 3 guruhga bo’linadi:  
1. Birinchi guruh anizodiametrik shaklga ega bo’lgan moddalar. Bunday tuzilishga ega bo’lgan moddalarni to’g’ridan-to’g’ri presslab tabletka olish imkoniyati kam bo’ladi, chunki ular asosan qoniqarsiz texnologik xossalarni namoyon etadi. Bu guruhga mansub bo’lgan  moddalarning  balandligi enidan  bir necha marta katta, zichlanishi qiyin kechadi. Zarrachalar shakli tayoqcha, romb, g’o’la yoki plastinka. Masalan: analgin, rutin, dimedrol  va boshqalar aynan shu guruh dori moddalari. 
2. Ikkinchi guruhga kiruvchi kristall shaklidagi moddalar plastinka, qipiqsimon, taxtacha, shaklida bo’lib, bu moddalar sochiluvchan, zichlanishi qiyin va kam g’ovakli bo’ladi.  3. Izodiametrik. Bu guruh zarrachalari dumaloq yoki ko’p qirrali kub shaklida bo’lib, bu modda zarrachalari yirik, zichlanishi va g’ovakligi kam bo’ladi, odatta ijobiy sochiluvchanlik va sochiluvchan zichlikni  namoyon etadi. Izodiametrik shaklga ega bo’lgan zarrachalarni uzunligi ularning eniga yaqin bo’ladi. Ularni to’g’ridan-to’g’ri presslab tabletka olish imkoniyati yuqori bo’ladi. SHakl omili deb - zarracha uzunligini uning eniga bo’lgan nisbatiga aytiladi. U qanchalik kichik bo’lsa zarrachalarning texnologik xossalari shuncha yaxshi bo’ladi. Bunday dori moddalarga yordamchi moddalar qo’shmasdan preslash mumkin bo’ladi.  
Dori moddalarini texnologik xossalari  ko’p  jihatdan  ularning zarrachalarini tuzilishiga  bog’liq  bo’ladi.  Zarrachalarni shakli esa sintez sharoitiga,  ishlatiladigan erituvchilar tabiatiga,  cho’ktirish sharoitiga, quritish,  maydalash kabi omillarga bog’liq bo’ladi. SHunday qilib, zarrachalarni tuzilishini aniqlash katta amaliy ahamiyatga ega. 
Moddalar amorf va kristallik tuzilishga qarab 6 hil bo’ladi: 
1- kub; 2- geksagenal;  3- tetragenal; 4- romb; 5- monoklinik; 6- triklinik. 
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	6- расм. 6 – гуруҳга оид дори моддалари кристаллик шакллари. 
	 


 
Moddalarning kristallik shakli qancha murakkab bo’lsa, ularning bir-biriga yopishishi yoki kirishishi ya‘ni presslanishi shuncha oson bo’ladi.  SHuning uchun moddalarning bu xossalariga qarab  bog’lovchi  modda va presslash jarayonining bosimini tanlab olish mumkin bo’ladi. 
Kukunlarning kristallik shakli biologik yoki elektron mikroskop ostida, tegishli ravishda 
125-2800 barobar kattalashtirib ko’rish orqali aniqlanadi. Aniqlash quruq usulda amalga oshiriladi.  
Qoldiq namlik. Presslanadigan massadagi qoldiq namlik tabletka ishlab chiqarish texnologiyasida katta amaliy ahamiyatga ega. Qoldiq namlik me‘yoridan ko’p bo’lsa, massa puanson va qoliplarga yopishadi, qolipni bir tekis to’ldirmaydi va ko’p miqdorda sirpantiruvchi modda qo’shish lozim bo’ladi. Bu esa tabletkalarning sifatiga salbiy ta‘sir ko’rsatadi. Bunday tabletkalarning tashqi ko’rinishi qoniqarsiz bo’lib, parchalanishi qiyinlashadi, qolipdan itarib chiqarishga ko’p kuch sarflanadi. Qoldiq namligi me‘yoridan kam bo’lsa, massa qiyin presslanadi, pressalash uchun katta bosim talab qilinadi, bu esa tabletka mashinalarini muddatidan oldin emirilishiga sabab bo’ladi. Har xil moddalar uchun qoldiq namlik har xil ko’rsatgichga ega bo’lib, u moddaning tabiatiga bog’liq. Qoldiq namlik YAponiyaning ―Kett‖ va Germaniyaning ―Sartorius‖ firmalari tomonidan ishlab chiqarilgan namlik o’lchagich asbobi yordamida aniqlanadi. Aniqlash tortmaning tajribadan oldingi va keyingi massalari orasidagi farq bo’yicha hisoblashga asoslangan. Taxtakachlanadigan massaning qoldiq namligini aniqlash. Quritish jarayoni har bir massa uchun o’ziga xos bo’lib, ma‘lum qoldiq namlikkacha olib boriladi.  
Kukunlarning nam tortish xossasi. Dori moddalarining nam tortish xossasini o’rganish katta amaliy ahamiyatga ega, xususan bu ko’rsatkich tabletka dori turi texnologiyasini yaratish va takomillashtirishda muhim ahamiyat kasb etadi. Nam tortish xossasi yuqori bo’lgan dori moddalardan olingan presslanadigan massalarni adgezion xossasi yuqori bo’ladi. Bu esa massaning sochiluvchanligiga, tabletkani qolipdan itarib chiqarish kuchiga salbiy ta‘sir ko’rsatadi natijada tabletka tashqi ko’rinishi va parchalanishi bo’yicha ko’pincha talab darajasida bo’lmaydi. Substansiyalarning nam tortish xossasiga qarab, olinadigan yordamchi moddalarning turi va miqdorini hamda texnologik jarayonni qanday kechishini oldindan aytish mumkin.  Buning uchun 4 ta eksikator olinib, 1-eksikatorga natriy bromidning to’yingan eritmasi, 2-eksikatorga rux sulfatning to’yingan eritmasi, 3-eksikatorga rux xloridning to’yingan eritmasi, 4-eksikatorga esa tozalangan suv joylashtiriladi. Bunda eksikatorlarda mos ravishda 58, 79, 90 va 100% nisbiy namlikka ega bo’lgan muhitlar hosil bo’ladi. Har bir aloxida eksikatorda joylashgan kukun tomonidan sorbsiyalangan namlikning miqdori har 24 soatda, 10 kun davomida aniqlanadi. 
Kimyoviy xossa – modda (substansiya)ning parchalanishi yoki boshqa moddalar bilan o’zaro ta‘sirlashish jarayonida namoyon qiladigan xossasidir. 
Bu xossani quyidagi jarayonlarda ko’rish mumkin: 
1. Oksidlanish-qaytarilish jarayonlari – moda tarkibidagi elementning oksidlanish darajasi o’zgarishi bilan boradigan reaksiyalardir.  
2. Izomerlanish jarayoni – bir murakkab moddaning tarkibi, molekulyar massasi saqlanib, lekin struktura tuzilishi va xossalari bilan farq qiladigan boshqa bir moddaga aylanish jarayonidir.  
Texnologik xossalar 
Presslanadigan massaning texnologik xossalariga fraksion tarkib, sochiluvchanlik, sochiluvchan zichlik, presslanuvchanlik, zichlanish koeffitsienti va boshqa kiradi. Presslanadigan massa zarrachalarining katta-kichikligi har-xil bo’lib, ular tabletkaning doimiy og’irligiga, ayniqsa kichik massali tabletkalar og’irligiga sezilarli ta‘sir ko’rsatadi. SHuningdek tabletkaning tashqi ko’rinishiga, parchalanishiga, erishiga, sinishiga ta‘sir qiladi. 
Fraksion tarkib. Presslanadigan massaning fraksion tarkibi adabiyotlarda keltirilgan usul yordamida aniqlanadi. Massadagi fraksiyalar o’lchami bir-biriga yaqin bo’lganligi maqsadga muvofiqdir. Fraksiyalar orasidagi farq qanchalik kichik bo’lsa, presslash jarayoni bir me‘yorida kechadi, tabletkaning o’rtacha massasi o’zgarmaydi, talab darajasida bo’ladi. Agar fraksiyalar orasidagi farq katta bo’lsa, tabletkaning o’rtacha massasi tez-tez o’zgarib turadi. Bu esa mashinani ishdan to’xtatib, qolip hajmini qaytadan o’zgartirib turishga olib keladi, olingan tabletkalar tashqi ko’rinishi bo’yicha talabga javob bermaydi . 
Dori moddalari, kimyoviy yo’l bilan sintez qilingan bo’lsin, yoki o’simliklardan olingan kukun bo’lsin, har xil disperslik darajasiga egadir. Moddalarning fraksion tarkibini bilish, ulardan tabletka tayyorlashda mo’’tadil shart-sharoitlarini tanlashga yordam beradi.  
Fraksion tarkib rangli moddalardan tabletka olishda yanada ko’zga tashlanadi. Fraksion tarkib teshigining diametri 1000, 500, 250, 150 va 125 mkm bo’lgan elaklar to’plamida aniqlanadi. «Erveka» firmasining vibroqurilmasida 36 rad/sek, 5 daqiqa elanadi, so’ng elaklar ochilib, har bir elakdagi fraksiya 0,01 g aniqlikda tortiladi. 
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Bunda elak  ustida  qolgan fraksiyalar "+" bilan,  elakdan o’tganlari esa "-" ishorasi bilan belgilanadi.Bu ko’rsatkichga  qarab,  massaning sochiluvchanligini va tabletka massasining doimiyligini, uning sifatini nazariy tomondan asoslab berish mumkin. Fraksiyalar orasidagi farq qancha kichik bo’lsa, u shunchalik maqsadga muvofiq bo’ladi. 
Sochiluvchanlik va tabiiy og‘ish burchagi. Sochiluvchanlik vaqt birligida hampadan kukunlarning oqib tushish tezligidir. Kukunlarning sochiluvchanlik xususiyati, qolipni massa bilan to’ldirishning asosiy omili bo’lib, u tabletkaning doimiy og’irligini belgilaydi. Kukunlarning sochiluvchanligi bir qator omillarga bog’liq: zarrachalarning katta-kichikligi va tuzilishiga, shakliga, zichlanish koeffitsientiga, qoldiq namlikka va hokazo. Kukun zarrachalarining usti tekis, bir hil kattalikda, qoldiq namlik me‘yorida bo’lsa, ularning sochiluvchanligi ijobiy bo’ladi. Bu esa sifatli tabletka olishning garovidir. Agarda qoldiq namlik me‘yoridan ko’p va fraksiyalar orasidagi farq katta bo’lsa, bunday kukunlarga yordamchi moddalar, shuningdek antifriksion moddalar qo’shib, ularning sochiluvchanligini ijobiy tomonga o’zgartirish mumkin. Moddaning sochiluvchanligiga qarab, dozaning aniqligi, tabletka mashinasining ishlash me‘yori va tayyor mahsulotning sifat ko’rsatkichlarini oldindan belgilash mumkin. Sochiluvchanlik kukun zarrachalarining shakliga, o’lchamiga, sochiluvchan zichligiga, qoldiq namligiga, zarrachalarning elektrlanish xossasiga bog’liq bo’ladi.  
Tabiiy og’ish burchagi esa kukunlarning sochiluvchanlik xossasini ifodalab, zarrachalarning ichki ishqalanishini belgilaydi. Massaning tabiiy og’ish burchagi qanchalik kichik bo’lsa, moddaning sochiluvchanligi ham shuncha yaxshi bo’ladi va aksincha. 
Sochiluvchanlik va tabiiy og’ish burchagi Mariupol texnologik uskunalar korxonasida ishlab chiqarilgan VP 12 A asbobida aniqlanadi. Moddalarning sochiluvchanligini aniqlash uchun, ulardan 100 g tortib olinadi va tortma konus burchagi 600, chiqish teshigi esa voronka konusining uchidan 3 mm masofada, to’g’ri burchak ostida kesilgan asbob voronkasiga solinadi. Tortmani voronkaga joylashdan oldin uning chiqish teshigi yopilishi, u joylashtirilgach esa voronkaning qopqog’i yopilishi kerak.  So’ngra asbob elektr tarmog’iga ulanadi va 20 soniya davomida ushlab turiladi. Bunda vibratsiya hisobiga kukun zichlanadi. Keyin asbob elektr tarmog’idan o’chirilmagan holda, voronkaning teshigi ochilib, kukunning oqib tushgan vaqti belgilanadi. Kukunlarning sochiluvchanligi quyidagi tenglama orqali hisoblanadi:  
С  , 20
t
m

	bu erda 	 
	C 	 – sochiluvchanlik, kg • 10-3/s;  
 	m  	– tortma massasi, g;  	t  	– tajriba vaqti, s; 
	 	20  	– kukunlarni zichlash uchun sarflangan vaqt, s. 
Sochiluvchanlik tabletka tayyorlaydigan mashinaning bir  me‘yorda ishlashini,  tabletkalarning  og’irligi  bir xilda bo’lishini va uning fizik-mexanik ko’rsatkichlarining me‘yorida bo’lishini nazariy  jihatdan  bilishga  yordam beradi.  Massaning sochiluvchanligini yomon bo’lishi, granula tayyorlash jarayonini qayta ko’rilishini yoki antifraksion moddalar turi  va miqdorini qayta ko’rib chiqishni taqozo qiladi. 
Kukunlarning tabiiy og’ish burchagini aniqlash uchun, 100 g kukun tortib olinib, voronkaga solinadi. Keyin tortmani, voronka teshigidan erkin holda oqib tushishiga imkon beriladi. Hosil bo’lgan cho’qqining asosi va balandiligiga asoslanib, og’ish burchagi o’lchanadi.  
 

 
8-rasm Sochiluvchanlikni aniqlash asbobi 
Sochiluvchan zichlik. Sochiluvchan zichlik modda massasining egallagan hajm birligiga nisbati bilan aniqlanadi. Bu kattalik tabletka tayyorlanayotgan qolip teshigining hajmini va massaning doimiyligini oldindan aniqlash uchun hizmat qiladi. Sochiluvchan zichligi katta bo’lgan moddalarning sochiluvchanligi yaxshi bo’ladi. Sochiluvchan zichligi kichik bo’lgan moddalarga, sochiluvchan zichligi katta bo’lgan yordamchi moddalar qo’shiladi va nam granulalash usulida tabletka olinadi. 
Sochiluvchan zichlik rasmiy hisoblangan 545-AK-3 asbobida va teshigining diametri 25 mm, balandligi 22,3 mm bo’lgan qolip yordamida aniqlanadi. Kukunlarning sochiluvchan zichligini aniqlash uchun yuqorida keltirilgan qolip kukun bilan to’ldiriladi. Keyin qolip temir buyum bilan asta urib, zichlantiriladi va qolipning ustki yuzasidan ortib qolgan kukun chizg’ich yordamida olib tashlanadi. So’ngra qolip teshigini ichida qolgan kukun olib, tarozida 0,01 g aniqlikda tortiladi. Ushbu jarayon uch marta qaytariladi. Kukunlarning sochiluvchan zichligi quyidagi tenglama orqali aniqlanadi.  
[image: ]m
	soch	r2h , 
	bu erda 	 
	s  	– sochiluvchan zichlik, kg/m3;  
 	m   	– tortma massasi, g;    [image: ]  	–  3,14 ga teng bo’lgan doimiy qiymat;  	r  	– qolip teshigining radiusi, sm   	h  	– qolip balandligi, sm; 
G‘ovaklik. Qolipdagi presslanadigan massa katta g’ovaklikka ega bo’ladi va u zarrachalarning katta-kichikligiga, geometrik shakliga, joylanish holatiga va massaning saralanish  tarkibiga bog’liq bo’ladi. Amalda  g’ovaklikni  aniqlash uchun qolipdagi massani va undan hosil bo’lgan tabletka hajmlarini farqidan  foydalaniladi. Buni amidopirinning g’ovakligini aniqlash misolida ko’rib chiqamiz.  Hajmi 11,5 sm3 bo’lgan qolipdagi amidopirin massasi 6 g bo’lsa, uning g’ovakligi topilsin. Ishni osonlashtirish uchun 0,4 g amidopirin diametri 9 mm bo’lgan qolipda, 680 MPa (6800 kg/sm2) bosimda presslanadi, deb olamiz. Bu bosimda g’ovaklik nolga teng  deb  qabul  qilinadi.  Hosil bo’lgan tabletka torzion tarozida tortiladi va quyidagicha hisoblash olib boriladi: h - tabletkaning balandligi, 0,53 sm; m - tabletkaning massasi, 0,3880 g; V - tabletkaning hajmi, ya‘ni 3,14 x (0,45)2 x 0,53 = 0,3370 sm3. 
      	Agar,      0,3880 g  	          - 0,3370 sm3 ga teng bo’lsa,                          	6 g 	 	- X 
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Demak, qolip hajmi 11,5 sm3  dan  qolip  ichidagi  amidopirin hajmi 5,21 sm3ni ayirsak, shu massaning g’ovakligi chiqadi: 
     11,5 - 5,21 = 6,29 sm3 
Bu kattalikni foizda ifodalaymiz: 
	 	11,5 - 100% 
	 	6,29 -  X 
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Demak, qolipdagi amidopirin massasi 55% g’ovaklikka ega ekan.  
Presslanuvchanlik. Presslanuvchanlik modda zarrachalarining tashqi kuch ta‘sirida birbiriga birikib, kerakli shaklga ega bo’lishidir. Har bir modda, o’zining texnologik xossalariga ko’ra har xil presslanuvchanlikka ega. Modda zarrachalarining shakli murakkab, qoldiq namlik me‘yorida bo’lsa,  molekulalararo kuch ta‘sirida katta bosim talab etilmaydi. Bosim ortishi bilan tabletkaning qattiqligi ortib boradi, bu esa tabletkaning parchalanishi va sinishiga salbiy ta‘sir ko’rsatadi.  
Bosim ta‘sirida zarrachalar o’zaro birlashib, elektromagnit tabiatli kuchlar ta‘siri va zarrachalarni bir-biriga mexanik kirib borishi natijasida mustahkam, ixcham buyum hosil bo’ladi. Presslanuvchanlik bog’lovchi moddalar turi va konsentratsiyasini tanlashga asos bo’lib hizmat qiladi. Kukunlarning presslanuvchanligi tabletkaning sinishga bo’lgan qattiqligini aniqlash orqali belgilanadi. Tabletkaning sinishga bo’lgan qattiqligi «Erveka» firmasining TBH modelli asbobi yordamida aniqlanadi.   
Kukunlarning presslanuvchanligini aniqlash uchun 0,5 g tortma tortib olinadi va qo’l gidropressi yordamida, 11 mm qolipda, 40 atm bosim ostida presslab, andoza tabletka olinadi. 
Olingan tabletkaning sinishga bo’lgan qattiqligi yuqorida keltirilgan «Erveka» firmasining TBH modelli asbobida aniqlanadi. 
Tabletkaning sinishga bo’lgan qatttiqli Nyuton (N) da, asbob displeyida namoyon 
bo’ladi.  
Qo’lda ishlaydigan gidropress asbobining manometr ko’rsatkichini bosimga mutanosibligi quyidagicha bo’ladi: 
Manometr ko’rsatkichining 1 atm. bosimi diametri 6 mm qolipda 93,4 kg/sm2 ga to’g’ri keladi.   1 atm. -"-  7 mm -"-  68,6 kg/sm2  1 atm. -"-  8 mm -"- 52,5 kg/sm2 
	 	1 atm. -"- 	9 mm -"- 	41,5 kg/sm2 
	 	1 atm. -"- 	10 mm -"-  	33,6 kg/sm2 
	 	1 atm. -"- 	11 mm -"- 	27,8 kg/sm2 
Presslangan tabletkani qolipdan itarib chiqarish uchun, yuqori paunson olingan qolip ustiga, ikki tomoni teshik maxrutiy joylashtiriladi va tabletka qolipdan chiqquncha ushlagich yordamida bosim beriladi. Olingan tabletka og’irligi torzion tarozida, balandligi esa mikrometr yordamida aniqlanadi. Presslanish kg (N) yoki uning ko’rsatkichi bilan ifodalanadi. Presslanish ko’rsatkichi quyidagicha hisoblanadi: 
[image: ] 
 	Bu erda: 	m - tabletkaning massasi 6,0 g;  	 	 	h - tabletkaning  balandligi, sm. 
Masalan, amidopirin tabletkasining og’irligi 0,48 g, balandligi 0,45 sm bo’lsa, presslanish ko’rsatkichi:  
[image: ] 
Presslanish ko’rsatkichiga qarab, tayyorlanishi lozim bo’lgan tabletkalar diametrini balandligiga bo’lgan nisbati MH talabiga javob  berish yoki bermasligini nazariy tomondan asoslab berish mumkin. 
Tabletkani qolipdan itarib chiqarish uchun sarflanadigan kuch. Presslangan tabletkani qolipdan itarib chiqarish uchun, tabletkaning yon yuzasi bilan qolip devorlari o’rtasidagi ishqalanish va yopishishni engish uchun kuch sarflanishi talab qilinadi. Tabletkani itarib chiqarish uchun sarflangan kuchning qiymatiga qarab, antifriksion (sirpantiruvchi yoki moylovchi) moddalarning qo’shilishi yoki qo’shilmasligi oldindan belgilanadi. Tabletkani qolipdan itarib chiqarish uchun sarflangan kuchni aniqlash uchun 1200 kg/sm2 bosim ostida tabletka presslab olinadi. Bunda tabletkaning yon yuzasi 1 sm2 tashkil qilishi kerak. Pastki puanson bilan tabletkani itarib chiqarish uchun sarflanadigan kuch manometrda qayd qilinadi. YOn yuzasi 1 sm2 bo’lgan tabletkani olish uchun zarur bo’ladigan kukun miqdori quyidagi formula orqali hisoblanadi: 
m
2 ,   bu erda m  –kukun miqdori, g; p – zichlik, g/sm3; r  – tabletkaning radiusi, sm; S  – tabletkaning tashqi yuzasi, sm2. rS

Qolipdan itarib chiqarish kuchi quyidagi formula yordamida hisoblanadi: 
	Рман	26,4
Ритариш , 
Sё
bu erda 	Pman- gidropress monometrining ko’rsatkichi, atm; Syon-tabletkaning yon sathi, sm2;  
P  itarib chiqarish - tabletkani qolipdan itarib chiqarish uchun sarflangan kuch, MPa. 
Zichlanish koeffitsienti. Kukunsimon moddalarning zichlanish hossasiga zarrachalar shakli, ularning aralashish va bosim ostida deformatsiyalanish qobiliyati ta‘sir qiladi. Zichlanish koeffitsienti eng muhim texnologik omil hisoblanadi, xususan, u qanchalik katta bo’lsa presslashga shuncha ko’p vaqt ketadi. Bunda tabletkani qolip kanali tubidan itarib chiqarishga ko’proq kuch sarflanadi.  
[image: ]Kukunlarning zichlanish koeffitsientini aniqlash uchun adabiyotlarda keltirilgan usullardan foydalanib, 0,5 g massa diametri 11 mm, balandligi 22,3 mm bo’lgan qolipda 1200 kg/sm2 	bosimda 	presslanadi. 	Zichlanish 	koeffitsienti 	olingan 	massaning 	qolipdagi presslangungacha bo’lgan balandligini undan hosil bo’lgan tabletka balandligining nisbatiga teng. Zichlanish koeffitsienti quyidagi tenglama yordamida hisoblanadi: h1
Кзич , 
h2
	bu erda      Kzich  	– zichlanish koeffitsienti; 
	h1 	– qolip balandligi, mm;      h2 – tabletka balandligi, mm. 
Taranglik qaytishi. Ishlab chiqarishda sifatli tabletka  olish maqsadga muvofiq dori va yordamchi moddalar nisbatiga  hamda  ularning  (tarang)  qayishqoqlik xossasiga ham ma‘lum darajada bog’liq bo’ladi. Taranglikning ortishi tabletka sifatini buzadi. SHuning  uchun  tabletka  tayyorlanadigan  massaning taranglik qaytishi xossasini aniqlash maqsadga muvofiqdir. Massaning tarangligi 2 xil: qaytuvchi va qaytmas bo’ladi. Qaytuvchi taranglikda presslash jarayonidagi bosim  kuchi  olingandan keyin massa o’zining oldingi holatiga qaytadi. Qaytmas taranglikda esa u o’z holiga qisman qaytadi.  Bu hodisa massaning  namligi  va boshqa  fizik-kimyoviy xossalarga bog’liq bo’ladi.  Sifatli tabletka tayyorlashda massa iloji boricha qaytmas taranglikka ega bo’lishi  kerak.  Massa  tarangligining katta-kichikligiga qarab ishlatiladigan bog’lovchi moddalar turi va miqdori tanlanadi. 
Taranglik qaytishi mahsus gidropress asbobi yordamida aniqlanadi. Asbob quyidagi qismlardan iborat: gidropress, indikator,  plunjerga qattiq biriktirilgan plastinkalar,  paunsonlar va qolipdan iborat. 
Aniqlash quyidagicha olib boriladi:  tortib olingan moda, asosiga quyi paunson o’rnatilgan qolipga solinadi.  Keyin yuqori paunson qolipga kiydirilib,  pressga o’rnatiladi. Presslash ma‘lum bosimgacha olib boriladi. Bu manometr orqali  kuzatib  turiladi. SHu holda indikator  mili (strelkasi) "0" nuqtaga keltirilib,  pressning moy oqadigan jo’mragi asta-sekin ochiladi.  Bunda bosim  kamaya boshlaydi,  lekin qolip bilan paunson ma‘lum vaqtgacha plunjerda o’z holatini o’zgartirmay turadi. SHu vaqtda tabletkadagi mikronlar bilan  o’lchanadigan  o’zgarishni indikator ko’rsatadi. Tajriba vaqtida qolipga modda solinmasdan aniqlangan  ko’rsatkich  o’rtasidagi  farq taranglik qaytishini ko’rsatadi (mkm). 
Tabletka qolipdan chiqqandan keyin zarrachalar orasidagi o’zaro kuch qaytadan taqsimlanadi. Natijada tabletka yuzasida har xil kattalikdagi ilon izi,  darzlar paydo bo’ladi.  Xuddi shu  hol  qandni presslash  misolida yaqqol ko’rinadi va bu moddaga ta‘sir qiladigan bosim kuchi presslash tezligi,  massaning namligi va  qolipning shakliga bog’liq bo’ladi. 
Massaning tarangliq qaytishini aniqlash: 0,5 g presslanadigan massani diamteri 10-11 mm qoliplarda 80-320 MPa bosim ostida presslanadi. 
Suv shimish. Buning uchun diametri 11 mm li qolipdan foydalaniladi.  Dastlab, 0,5 g moddaning ikki tomoniga filtr qog’ozi qo’yib, 40 atm bosimda presslanadi,  so’ngra qolip tabletkasi bilan gorizontal  holatda asbobga o’rnatiladi.  Tabletkaning ostki qismidan filtr qog’ozga  tekizib mikropipetka  o’rnatiladi. Mikropipetkadan ko’tarilayotgan suv  qog’ozga va u orqali tabletkadan shimilib,  yuqoriga ko’tariladi va tabletkaning ustki qismidagi filtr qog’oz namlanguncha  kuzatiladi.  
Tabletkani namlash uchun ketgan vaqt (soniya) o’lchanadi. Kuzatishning yaqqol va aniq bo’lishini ta‘minlash uchun filtr qog’oz ustiga 1-2 dona kaliy permanganat kristallari solib qo’yiladi. Tajriba shu filtr qog’ozida pushti rang xosil bo’lguncha davom ettiriladi. Agar tabletkalar  yuqori qayishqoqlikka ega moddalardan tayyorlangan bo’lsa,  suv o’tkazuvchi g’ovaklari  bo’lmasligi  mumkin,  natijada suv shimilmaydi, tabletka esa parchalanmaydi. 
[bookmark: _GoBack]Tabletkaning suv shimish hususiyati  uning  kapilyar  tarmoqlari holatlariga  bog’liq.  Bir xil sharoitda ochiq tarmoqli kapilyarlarda suv shimish qobiliyati yaxshi bo’ladi.  Kapilyar  tarmoqlarining  holati tabletkalar  tayyorlanayotganda  mashinaning ishlash tezligiga bog’liq.   
image6.jpeg
Puc. 138. Cxema mpouecca Tabaernposanus ma PTM-12. Obbsichenne B TekcTe.




image7.jpg
ZBHIKEHHS NYaHCOHOB B MHOTOMATDPHYHOMH POTAIHOHHOM MalmiHe,

: 3— BepxHHll KOMHD; 4 — BepXHHA NYAHCOH; 5 — CTOMEUNNNE; 6 — MaTpuIla;
'8 — wmkumf monsyw; 9, 11, 12, 15— pomuKku; 10 — HEKHER KOUHD; I3 — BOPOH-
OpoHKe; 16— HOX ANA COpachiBaHHs TaGJAeTkH; 7 — JOTOK; /8 — TabaerTka.

7 — HHKHRR
KH; 14— wme!





image8.jpeg
ZBHIKEHHS NYaHCOHOB B MHOTOMATDPHYHOMH POTAIHOHHOM MalmiHe,

: 3— BepxHHll KOMHD; 4 — BepXHHA NYAHCOH; 5 — CTOMEUNNNE; 6 — MaTpuIla;
'8 — wmkumf monsyw; 9, 11, 12, 15— pomuKku; 10 — HEKHER KOUHD; I3 — BOPOH-
OpoHKe; 16— HOX ANA COpachiBaHHs TaGJAeTkH; 7 — JOTOK; /8 — TabaerTka.

7 — HHKHRR
KH; 14— wme!





image9.png




image10.png




image11.png




image12.png




image13.jpg




image14.jpeg




image15.jpg
20050723

LT S S ——





image16.jpg




image17.jpeg




image18.png




image19.png




image20.png




image21.png




image22.jpg




image23.jpeg




image24.png




image25.png




image26.png




image27.png




image28.png




image29.png




image30.png
U




image31.png




image32.png




image33.jpg




image34.jpg
npec. =

0,48

0,45

1,06




image35.png




image36.png




image37.png




image38.png




image39.png




image1.jpg




image2.jpeg




image3.jpg
+0C,02
—0,10

142

—0,10

136 +0.02

12 4002





image4.jpeg
+0C,02
—0,10

142

—0,10

136 +0.02

12 4002





image5.jpg
Puc. 138. Cxema mpouecca Tabaernposanus ma PTM-12. Obbsichenne B TekcTe.





Tabletkalar. Tabletka mashinalari. Massaning texnologik hossalarini 


o‘ganish. 


 


Reja 


 


Kirish 


 


Mavzuning dolzarbligi 


 


1.


 


Tabletka mashinalari. 


 


2.


 


Krivoship tabletka mashinalari.  Ularni ijobiy  va  salbiy   tomonlari. 


 


3.


 


RTM   mashinalar. Ijobiy va salbiy tomonlari. 


 


4.


 


Taxtakachlash bosim kuchini belgilash. 


 


5.


 


Tabletkani qolipdan itarib chiqarish kuchini xisoblash. 


 


6.


 


Presslanadigan 


 


massaning texnologik xossalarini aniqlashdan ko


’


zlanadigan 


maqsad. 


 


7.


 


Moddaning  texnologik  hossalariga ta‘sir qiladigan omillar. 


 


8.


 


Dori moddalarini zarrachalar tuzilishini,  massaning texnologik hossalariga ta‘siri. 


 


9.


 


Massalarda aniqlanadigan texnologik ko


’


rsatkichlaralar:  


 


9.1.


 


Fraksion tarkib; 


 


9.2.


 


Sochiluvchanlik; 


 


9.3.


 


Sochiluvchan zichlik; 


 


9.4.


 


Taxtakachlanuvchanlk; 


 


9.5.


 


Zichlanish koefitsienti; 9.6. Suv shimish koefitsienti; 9.7. 


G


’


ovakligi. 


 


Ajratilgan vaqt:     2 soat 


 


Ma‘ruza maqsadi: 


Talabalarga tabletkani TDV ichiida tutgan o


’


rni. Zarb bilan 


ishlaydigan va Rotatsion tabletka mashinalarining ishlash mexanizmi bilan tanishtirish 


va ularning asosiy qismlarini ko


’


rsatish. Tabletka hosil bo


’


lish jarayonlarini o


’


rgatish. 


Presslanadigan  mas


saning texnologik xossalarini aniqlashdan ko


’


zlanadigan maqsad. 


 


Tayanch so‘z va iboralar:


 


Tabletka mashinalar, ishga sozlash, presslanadigan  


massaning texnologik  hossalari  


 


Tabletka


-


Tabulettae,


 


lotin tilidan (―tabula


?


-


taxta,―tabela


?


-


taxtacha) 


–


 


so


’


zida


n olingan. Tabletka deb, dori modda yoki dori modda bilan yordamchi 


moddalarni presslash orqali olingan, dozalarga bo


’


lingan dori turiga ayti


-


ladi. Ularning 


shakllari silindirsimon, uchburchak, to


’


rtburchak va hakozo. Ular ichishga,tashqi 


maqsadda,sublingv


al, implatatsion yoki ineksiya qilishda ishla


-


tiladi. Tabletka olinishi 


bo


’


yicha ikkiga bo


’


linadi: 


 


1.Presslash orqali 


–


 


tabletka mashinalarida presslab olinadi. 


 


2.SHakl berish orqali 


–


 


preslanadigan massaga shakl beriladi. Ular tabletka ishlab 


chiqarishd


a 1 


–


 


2% tashkil etadi, ularning og


’


irligi 0,05 g gacha. 


 


Tayyor dori vositalari orasida o


’


zining keng tarqalganligi jihatidan, tabletka 


dori turlari bugungi kundabirinchi o


’


rinni egallab kelmoqda. Tabletka dori turlari 


texnologiyasi murakkab jarayon hisob


lanadi. Tayyorlanish texnologiyasi ko


’


ra 


tabletkalar presslab olinadigan tabletkalar, ya‘ni maxsus tabletka mashinalarida 


presslab olinadigan tabletkalar yoki shakl berilgan tabletkalar ya‘ni maxsus qoliplar 


yordamida qoliplab olingan tabletkalarga (tritur


atsion) bo


’


linadi. Bu turdagi tabletkalar 


umumiy tabletkalar ishlab chiqarishni 1


-


2% tashkil etadi xolos. Ularning og


’


irligi 0,05 


g dan kam bo


’


ladi.Buyurilishi va qabul qilinishiga ko


’


ra tabletkalar quiydagi 


guruhlarga bo


’


linadi: 


 


1.


 


Oriblettae


 


–


 


ular asosiy 


peroral qabul qilinadigan tabletkalar bo


’


lib, dori 


moddasi oshqozon yoki ichak shilliq qavati orqali so


’


riladi, suv bilan ichiladi.  


 


2.


 


Resoriblettae


 


–


 


sublingval qabul qilinadigan tabletkalar bo


’


lib, dori 


moddasi og


’


iz bo


’


shlig


’


i shilliq qavati orqali so


’


ri


ladi 


 




Tabletkalar. Tabletka mashinalari. Massaning texnologik hossalarini  o‘ganish.    Reja    Kirish    Mavzuning dolzarbligi    1.   Tabletka mashinalari.    2.   Krivoship tabletka mashinalari.  Ularni ijobiy  va  salbiy   tomonlari.    3.   RTM   mashinalar. Ijobiy va salbiy tomonlari.    4.   Taxtakachlash bosim kuchini belgilash.    5.   Tabletkani qolipdan itarib chiqarish kuchini xisoblash.    6.   Presslanadigan    massaning texnologik xossalarini aniqlashdan ko ’ zlanadigan  maqsad.    7.   Moddaning  texnologik  hossalariga ta‘sir qiladigan omillar.    8.   Dori moddalarini zarrachalar tuzilishini,  massaning texnologik hossalariga ta‘siri.    9.   Massalarda aniqlanadigan texnologik ko ’ rsatkichlaralar:     9.1.   Fraksion tarkib;    9.2.   Sochiluvchanlik;    9.3.   Sochiluvchan zichlik;    9.4.   Taxtakachlanuvchanlk;    9.5.   Zichlanish koefitsienti; 9.6. Suv shimish koefitsienti; 9.7.  G ’ ovakligi.    Ajratilgan vaqt:     2 soat    Ma‘ruza maqsadi:  Talabalarga tabletkani TDV ichiida tutgan o ’ rni. Zarb bilan  ishlaydigan va Rotatsion tabletka mashinalarining ishlash mexanizmi bilan tanishtirish  va ularning asosiy qismlarini ko ’ rsatish. Tabletka hosil bo ’ lish jarayonlarini o ’ rgatish.  Presslanadigan  mas saning texnologik xossalarini aniqlashdan ko ’ zlanadigan maqsad.    Tayanch so‘z va iboralar:   Tabletka mashinalar, ishga sozlash, presslanadigan   massaning texnologik  hossalari     Tabletka - Tabulettae,   lotin tilidan (―tabula ? - taxta,―tabela ? - taxtacha)  –   so ’ zida n olingan. Tabletka deb, dori modda yoki dori modda bilan yordamchi  moddalarni presslash orqali olingan, dozalarga bo ’ lingan dori turiga ayti - ladi. Ularning  shakllari silindirsimon, uchburchak, to ’ rtburchak va hakozo. Ular ichishga,tashqi  maqsadda,sublingv al, implatatsion yoki ineksiya qilishda ishla - tiladi. Tabletka olinishi  bo ’ yicha ikkiga bo ’ linadi:    1.Presslash orqali  –   tabletka mashinalarida presslab olinadi.    2.SHakl berish orqali  –   preslanadigan massaga shakl beriladi. Ular tabletka ishlab  chiqarishd a 1  –   2% tashkil etadi, ularning og ’ irligi 0,05 g gacha.    Tayyor dori vositalari orasida o ’ zining keng tarqalganligi jihatidan, tabletka  dori turlari bugungi kundabirinchi o ’ rinni egallab kelmoqda. Tabletka dori turlari  texnologiyasi murakkab jarayon hisob lanadi. Tayyorlanish texnologiyasi ko ’ ra  tabletkalar presslab olinadigan tabletkalar, ya‘ni maxsus tabletka mashinalarida  presslab olinadigan tabletkalar yoki shakl berilgan tabletkalar ya‘ni maxsus qoliplar  yordamida qoliplab olingan tabletkalarga (tritur atsion) bo ’ linadi. Bu turdagi tabletkalar  umumiy tabletkalar ishlab chiqarishni 1 - 2% tashkil etadi xolos. Ularning og ’ irligi 0,05  g dan kam bo ’ ladi.Buyurilishi va qabul qilinishiga ko ’ ra tabletkalar quiydagi  guruhlarga bo ’ linadi:    1.   Oriblettae   –   ular asosiy  peroral qabul qilinadigan tabletkalar bo ’ lib, dori  moddasi oshqozon yoki ichak shilliq qavati orqali so ’ riladi, suv bilan ichiladi.     2.   Resoriblettae   –   sublingval qabul qilinadigan tabletkalar bo ’ lib, dori  moddasi og ’ iz bo ’ shlig ’ i shilliq qavati orqali so ’ ri ladi   

