


Film coating process
Pan coating
1) Charge the pan with tablets and operate the drying air and exhaust as 

required.
2) When the tablets begin to tumble, half of the coating solution is 

applied in thin steady stream while exhaust is working.
3) Air and temperature should be controlled to allow uniform spread of 

solution before drying.
4) When the tablets are dried the air should be reduced and fourth of the 

solution is added in a thin stream.
5) The rest of solution is added at interval of 5 - 10 min.
• Process variables include pan variables (shape, rotational speed and 

baffling), Spray variables (degree of atomization, spraying rate) and 
process air variables (temperature, rate ..)

ًاعويش قرطلا رثكا نم يه

 رضحا ينا ةوطخ له نم ةركفلا  نخاس اوه لغشنبو panلاب تلباتلا طحنب
ضعبب قصتلت ام نودب coatingلا لبقتست اهنا تلباتلا

بتبلش التابلت تتحرك وتدور واثناء هذا بتم رشها باQحلول 
تاع الcoating  وبضل الexhaust sys شغال والهدف منه 
يسحبلي الرطوبة ويتحكم بتجفيف الcoating [نه بسحب 

الهوا الرطب وبستبدله بهوا جاف

 dتوزع بشكل ممتاز ع التابلت [زم اتحكم بالحرارة وتدفق الهوا  فمث sol coating حتى اضمن انه
لو كان الهوا سريع ممكن يخرب ويشقق ال coat ولو كان بطيء ممكن يخلي التابلت تلصق ببعض

ا[ن احنا من البداية اعتمدنا تجفيف تدريجي ونضيف شوي شوي من الsol coating فبعد ما 
تجف اول طبقة بنقلل الهوا وبنضيف جزء جديد من الsol بتيار رقيق ، طبعا ليش بنعمل كل هل 
خطوات؟ حتى اضمن انه ما يتراكم الcoating بشكل غير متساوي وبهتم كثير بأخر كمية رش

: تاريغتم ٣ب يمكحت لdخ نم pan coatingلا ةيلمع طبضا ردقب
* Pan vari : خلا … سناجتم لكشب تلباتلا عزوت اهاوج زجاوح دوجو ، اهنارود ةعرس ، اهمجح 
* Spray vari : atomization 
 solلا شر لدعمو ذاذرل هليوحتو sol coatingلا تيتفت ىدم اهانعم
* Air vari : رثات حر يلاو اوهلا قفدتو ةرارح ةجرد يز 
coatingلل drying لا ةعرس ىلع



Spray application systems

• The two basic systems 
used to apply a finely 
divided (atomized) 
spray onto tablets are:
– High pressure airless
– Low pressure air 

atomized

spray appبطريقة صحيحة ومتجانسة وهون بيجي دور انظمة الرش ال solزم نرش ال? coatingا?ن حتى ينجح ال

 ةقيرطو نشويلسلا drops مجح ىلع sparyلا دمتعب اعبطو
 : sprayلل ةفلتخم عاونا انع كيه ناشع coatingلا ءانثا اهعيزوت
 )طقف خضلا ىلع دمتعب( اوه نودب يلاع طغض .١
 )طوغضaا اوهلا ع دمتعب (  اوه عم ليلق طغض .٢



 fine droplets ريثك ةريغص تارطقل liqلا لوحت اهدب atomaizationلا ةيلمع انلق
impingement ةيلمعلا ياه يمسب انا نوهل تلباتلا ع تارطقلا اوقصتلي ىتح

اIن هاي القطرات الي التصقت ع 
سطح التابلت بتبلش تتمدد  بناءاً 

  interfaical tensionعلى ال
بضلو ينفردوا لحتى يندمجوا مع 

بعض كلهم وبصيروا film وبعدها 
drying بعمله

اوددمت اوجمدنا

 interfacicalال Zعندي ع\قة عكسية ماب
spreadingوال tension



Film coating process
Fluidized-bed (Air 

suspension) coating
• In this technique tablets are 

kept in motion inside a 
chamber by blowing hot 
air. At the same time 
coating solution is applied 
by an atomizing nozzle. 

Type your text

: Panلا دعب نم ةيناثلا ةقيرطلا

فكرتها انه نعلق التابلت بchamber بكون في تيار هوا قوي بضل رافعها 
وتاركها معلقة بالوسط (تطفو) خIل هل وقت بتم رشها بسليوشن 

الcoating من زوايا مختلفة وبعرضوها للdrying بعدها

الهوا من فوق
الهوا من اSسفل 

برفع التابلت 
وبتم رشه ثم 

يندفع التابلت 
للجوانب وهناك 

بتم تنشيفه

 ةدعاقلا ع دوجوم plate يدنع نوه
 ةيلاع ةعرسب تلباتلا فلي لضب
مهشر متب مهيكرحت ءانثاو مهكرحيو



 نم نخاس ءاوه يف نوكبو اهقلعنب  chamber يزب مهطحنب انع نيدوجوم يلا tabلا
 نخاس اوه يف هن@ ةرشابم فشنبو sol coatingلا شر متب ءانثا لهب ، خضُي لفس@ا

 بطلع منها الهوا للخارج 

الغرفة الي فيها الشغل كله

من خbله بنعدل تصميم القاعدة حتى تصير على شكل قمع وتتحرك 
بانسيابيةوما تتجمع الحبيبات تحت

بتمنع الحبيبات تنزل تحت

solبطلع من هون هوا مضغوط مع ال
solمدخل ال

ممن هون بطلع الهوا وبندمج مع السائل داخل ا@نبوب

من هون بطلع الهوا السخن الي بنشف



Ideal characteristics of film-coated tablets

1. Film coated tablets should display an even 
coverage of film and color. 

2. There should be no abrasions of tablet 
edges or crowns.

3. Logos and break lines should be distinct 
and not filled.

4. The tablet must be compliant with finished 
product specifications and any relevant 
compendial requirements.

 film-coated tabشو هي افضل خصائص ممكن نوفرها لل

نضمن تغطية متساوية للtab من جميع الجهات وكذلك 
اللون ما يكون في بقع او اماكن مش مغطية 

ماعندي شقوق ع اMطراف 

 مزtab Mلا ع روفحم ةنيعم ةباتك وا Vعم وجول يدنع نوكي ودب اذا
! ةباتكلا ةزراب شمف filmلاب ةيطغمو ةفيفخ شم ةنيبمو ةحضاو نوكت

Mزم بالنهاية تكون الtablets تصنعت حسب اaواصفات اaحددة الي 
بالفارماكوبيا زي مثh الوزن الحجم الذوبان ... الخ



Coating faults and film defects

• Variations in formulation and processing
conditions may result in unacceptable
quality defects in the film coating. These
defects include:

 coating tabشو ا:خطاء الي ممكن تحدث معنا اثناء عملية تصنيع ال

اي تغيير بتركيبة التابلت زي اFواد اFستخدمة او تغيير بطريقة 
التصنيع نفسها البروسسنج زي درجة الحرارة او الرطوبة مثM ممكن 

انها تعمل defects in the film coating  وتخليه مش مقبول : 



Coating faults and film defects

Picking and twining
• Overwetting and inadequate
drying conditions will cause
tablets to stick to each other or
to the coating pan.

• Common problem with flat or
capsule-shaped tablets

يعني اذا كان الfilm coating بتعرض لwetting عالي 
او حتى ما تم تنشيفه بما يلزم ؛ رح يتسبب بالتصاق 

التابلت مع بعض او يلتصقوا باJلة نفسها 
flat tabت او الJوهاي مشكلة شائعة جدا مع الكبسو



Coating faults and film defects
Cracking and peeling
• Film cracking occurs if the internal stresses exceed the tensile

strength of the film.
• Film peeling may also occur.
• This problem is usually overcome by improving mechanical

properties of the film by:
– Using higher molecular weight polymers or polymer blends.
– adjusting plasticizer type or concentration.

Film cracking
Film peeling

في حال زاد الضغط ع التابلت اكثر من الtensile strength الها، الي هي 
بنسميها قوة التماسك فبصير عندي cracking التشقق الي بنعرفه 

تلبات مليفلا ريشقت وأ ققشت

بيتقشر الفيلم Vا ببلش ينفصل عن التابلت نفسها فبنبلش نفقد 
طبقة من الفيلم هذا وبصير التقشير الي بنعرفه

بنحل مشكلة الpeeling عن طريق انه نحسن الخصائص نفسها للفيلم الي بنغلف فيه التابلت 
زي : 

1. استخدم بوليمرات وزنها الجزيئي عالي او اكثر من بوليمر مع بعض عشان ازيد متانة الفيلم 
وقوة تحمله ( بس iزم انتبه ع الviscosity هون iنه زيادة اVوليكيولر بتاثر عليها ).

2. نعدل نوع او تركيز الplasticizer الي اصm بنستخدمها حتى تحسن مرونة الفيلم وقدرته على 



Coating faults and film defects
Blistering
• This results from too rapid evaporation of the 

solvent from the core
• Milder drying conditions are indicated in this case

Bridging
• During drying, the film may shrink and pull away 

from the sharp corners of an intagliation or bisect.
• Increasing the plasticizer content or changing the 

plasticizer can decrease the incidence of bridging

ليش ممكن يصير بحبة التابلت " انتفاخات " ؟ 
الفيلم الي بنرشه ع التابلت بكون فيه solvent الي هو مي مثJ او كحول ، اDن بعد ما رشينا الفيلم ع التابلت بنشغل 

الهوا الساخن مشان ينشف وببلش الsolv يتبخر من الطبقة الخارجية للفيلم اول شي Dنها الطبقة اRعرضة مباشرة 
للهوا الساخن ولحد هون اDمر الطبيعي . . اليّ مش طبيعي انه اذا كان التجفيف سريع جدا او حرارة عالية كثير  
فالطبقة الخارجية للفيلم رح تتصلب وتنشف ولسا الطبقة الداخلية للفيلم ما نشفت ولسا فيها solvent يعني في 

رطوبة ، و مع استمرار التجفيف او في حال تركنا التابلت بمكان دافي رح يبلش الsolv اRوجود جوا يتبخر تدريجياً 
فاRشكلة انه وهو بتبخر رح يواجه طبقة صلبة ( الي هي الطبقة الخارجية الي اصJ نشفت ) فَ رح يتكون ضغط تحت 

الفيلم ويبلش يطلع فقاعات او انتفاخات من تحته . 

هذا سيناريو ممكن يصير وفي سيناريو ثاني برضو انه تكون حبة التابلت نفسها لسا فيها رطوبة شوي وما تم 
تصنيعها بشكل تام فنيجي نرش الفيلم وينشف عليها والحبة لسا رطبة رح يصير نفس اDشي تتبخر الرطوبة بالوقت 

الغلط وتعمل انتفاخات تحت الفيلم . 

وطبعا الحل اني اتحكم بظروف التجفيف يعني خفف مثJ حرارة الهوا او تحكم فيها بشكل افضل بحيث تضمن ما 
يتبخر اRذيب بسرعة بمكان ومكان D او مثJ عدّل نوع اRذيب نفسه 



Coating faults and film defects
Blistering
• This results from too rapid evaporation of the 

solvent from the core
• Milder drying conditions are indicated in this case

Bridging
• During drying, the film may shrink and pull away 

from the sharp corners of an intagliation or bisect.
• Increasing the plasticizer content or changing the 

plasticizer can decrease the incidence of bridging

 : solvلا رخبت ةركف سفنل ةيناث ةلكشم
 مليفلاب يلا solvلا رخبت هنا راصف ، فشني ناشم اوهلا تلغشو تلباتلا ع مليفلا solution تيشر
 يف ناك اذاف ، ةيلاعلا ةرارحلا ةجرد ببسب شمكني مليفلا يلخب عيرسلا رخبتلا اذهف ؛ ةريبك ةعرسب
 دشنيو شمكني شلب يديروا مليفلاو ؛ \صن اهمسقن ناشم تلباتلا ع نوكب يلا طخلا Yثم وا فاوح
 يطغت مهقوف ةقبط لمعب حورب فيواجتلاو ةروفحbا فرحaاو طوطخلا يبعي ام لدبف ةرارحلا ببسب
 " Brgdeرسجلا يز " مهيلع

 اهعون ريغن وا plasticizerلل ىوتحbا ديزن لحلاف



Coating faults and film defects

Orange peel effects
• Inadequate spreading of 

the coating solution 
before drying causes a 
bumpy or “orange peel” 
effect on the coating

• Causes:
– Two rapid drying
– High solution viscosity

ا@شكالية هون برش الفيلم نفسه مش بالتجفيف …  ما بتم رشه بحيث ينتشر ع 
كل سطح التابلت فلما تبدا عملية التجفيف بتكونّ عنا سطح متعرج ومش ناعم 

بشبه قشرة البرتقال ، وسبب هذه الحالة : 
١. تتذكروا aا حكينا بتفصيل عن الBlistering وحكينا بضل جزء رطب جوا 

هون نفس الشي اذا كان عنا حرارة مو مناسبة ف رح يجف الي برا باول 
dryiny بسرعة وما رح يوخذ وقته السائل بالتوزع وا@نتشار بعدها اذا استمر 

التجفيف بنسميه التجفيف الثاني وهون رح يجف السائل الباقي قبل ما يصير 
متجانس فبنشف زي ماهو وبكونّ زي تجاويف ونتوءات ع السطح فبصير 

ملمسه زي سطح البرتقال   .

٢. نفس الشي ال viscosity اذا كان لزج كثير السائل ف رح يكون سميك ومش 
رح ينتشر بسهولة فأول ما نشغل التجفيف رح ينشف ع شكل تكتpت ع 

السطح ، وبنقدر نقلل اللزوجة عن طريق تقليل اaوليكيولر ويت او ازيد نسبة 
solvال

شوفوا مثp هون كيف السطح مش ناعم 
بشبه سطح القمر من النتوءات اليّ عليه



Coating faults and film defects

Bridging of logos
• Partial or complete 

detachment of the coating 
in the region of the logo.

• This can be solved through 
formulation of the coating 
formula by:
– Improving film adhesion
– Reducing stress within the 

film

 يلاو ماعلا Bridgingلا نع قوف انحرش ام سفن
 solvلا رخبت هببس
 وجول طوطحم نوكي هنا ،رثكا صصخم نوه سب
 لدبف دشنيو شمكني مليفلا شلببف ةبحلا ع Iعم
 لمعب حورب ةروفحUا فرحSاو طوطخلا يبعي ام
مهقوف ةقبط

 نسحنف اهسفن coatingلا ةبيكرت لدعن هنا لحلا
 يلا stressلا نم للقنو مليفلل adhesionلا نم
 مليفلا شامكنا ببسب ريصب `صا وه
. هللقت ناشم ءايشا هلمدخسنبف



Coating faults and film defects

Color variation

• This problem may result from:
– Uneven spray pattern
– Improper mixing
– Insufficient coating

 filmأخر نوع من العيوب او ا7خطاء الي ممكن تصير معنا خ)ل عملية  ال
coating tab هي تفاوت الوان التابلت وبتصير معنا بسبب :

اما الرش كان مش متساوي فجزء تلون وجزء 7 
او الmixing لsolution الرش نفسه ماكان مخلوط منيح 

او انه طبقة الرش ( الط)ء ) ما كانت كافية مث) كانت رقيقة كثير فبعض 
ا7جزاء تغطت اكثر من الثانية 


