Granulala. Ularni korxona sharoitida  ishlab chiqarish.  Granulyatorlarni  va granulalarni quritish.  
Reja 
Kirish 
Mavzuning dolzarbligi 
1. Granulyasiya usullari.. 
2. Granulalarni quritish usullari. Ishlatiladigan asboblar. 
3. Granuladagi qoldiq namlikni aniqlash usullari va uni  tabletka ishlab chiqarishigi ahamiyati. 4. Granula holida ishlab chiqariladigan TDV ga bo’lgan ehtiyoj. 
5. "Quruq qiyomlar" va ularni ishlab  chiqarishdan kuzatiladigan maqsad. 
6. Granulalarni umumiy va hususiy texnologiyasi. 
7. TDV sifatida ishlab chiqariladigan granulalar nomenklaturasi.  
Ajratilgan vaqt:     2 soat 
Ma‘ruza maqsadi: Talabalarga korxona sharoitida tayyorlanadigan granulalar 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: Granulalar texnologiyasi, sifati va ularni nomenklaturasi. Granulalar amaliyotda ikki xil maqsadlar uchun qo’llaniladi: 
1. Tayyor dori vositasi sifatida kasallikni davolash yoki oldini olish maqsadida. 
2. Sifatli tabletka olish uchun oraliq mahsulot sifatida. 
Respublikamizda granula dori turiga bo’lgan extiyoj yil sayin ortib bormoqda, chunki mustaqil O’zbekiston Respublikasi aholisining yaqin 50% bolalardan iborat bo’lib, bolalar uchun tayyorlanadigan dorilar o’zining tashqi ko’rinishi, hidi va mazasi bilan kattalarnikidan tubdan farq qilishi kerak. Bolalar uchun ishlatiladigan dori turilari imkoni boricha konservantlarsiz, termik sterilizatsiya qilinmasdan, murakkab texnologiyalarsiz tayyorlanishi kerak. Hozirgi vaqtda rivojlangan mamlakatlarning etakchi firmalarida ―quruq qiyom‖ nomi bilan yuritiladigan granulalarning ishlab chiqarish keng yo’lga qo’yilgan. Bu turdagi dori turlari asosan bolalar amaliyotiga mo’ljallangan bo’lib, dori moddalarining achchiq mazzasi va yoqimsiz hidi korrigentlar yordamida me‘yoriga keltirilgan bo’ladi.  
Granulalarni tayyorlashda ishlatiladigan yordamchi moddalar. 
Amaliyotda granula ishlab chiqarishda to’ldiruvchi, bog’lovchi, rang va ta‘m beruvchi moddalardan keng ko’lamda foydalaniladi. Masalan, qand, sut qandi, natriy gidrokarbonat, qahrabo kilotasi, kraxmal, dekstrin, glyukoza, qand qiyomi, etil spirti, tozalangan suv, oziqovqat sanoatida ishlatiladigan bo’yoqlari, ta‘m beruvchi konservantlar va boshqalar. 
SHuningdek boshqa bir qator granulalarni ishlab chiqaruvchilari, granula qadoqlangan idishga mahsus o’lchamdagi qoshiq (dozator) larni qo’shib qadoqlab, granulaning tarkibiga qo’shilashi lozim bo’lgan qandning miqdori ana o’sha qoshiq hajmiga moslashtirilgan bo’ladi. 
Granula ishlab chiqarish amaliyotida bog’lovchi moddaning tutgan o’rni nihoyatda kattadir. Sababi bog’lovchi moddalarsiz granula ishlab chiqarishni imkoniyati umuman yo’q. Bu maqsadda amalda har xil konsentratsiyali qand qiyomi yoki har xil konsentratsiyali etil spirti yoki tozalangan suv ham ishlatilishi mumkin. 
[image: ]Bog’lovchi moddalar quruq va suyuq bo’ladi. Quruq bog’lovchi moddalarga PEO, PVP, amilaza, PEG, MKS, ―tabletol‖, -siklodekstrin va boshqalar kiradi. Suyuq bog’lovchi moddalar hususiyatlariga qarab: namlovchi va bog’lovchi deb yuritiladi. Granula ishlab chiqarishda shuningdek rang beruvchi va ta‘m beruvchi moddalardan ham foydalaniladi. Rang beruvchi modda sifatida har xil oziq oavqat sanoatida ishlatishga ruhsat berilgan moddalardan, ta‘m beruvchi moddalar sifatida esa har xil organik essensiyalardan foydalanish mumkin. Keyingi vaqtlarda har xil mevalardan olingan aromatizatorlar va essetsiyalardan granulalarning rangi, hidi va ma‘zasini yaxshilash maqsadida qo’llanilib kelinmoqda.  
  
 
Granulyasiya usullari Granulyasiyalash quyidagi usullarda olib boriladi: 
1. Strukturalab granulyasiyalash: - yolg’on qaynoq yuzada granulyasiyalash; 
- purkash orqali granulyasiyalash; 2. Quruq holda granulyasiyalash: - maydalab granulyasiyalash; - briketlab granulyasiyalash. 
3. Namlash orqali granulyasiyalash: 
· g’alvirdan o’tkazib granulyasiyalash; 
· suyultirib granulyasiyalash; 
Strukturalab granulyasiyalash Strukturlab granulyasiyalash 1958 yilda AQSH da Vyuster tomonidan taklif etilgan bo’lib, usul mahsus qurilmada olib boriladi. Bu usul eng zamonaviy, istiqbolli bo’lib, unda nisbatan bir xil katta-kichiklikdagi, usti granulalar olish imkoniyati bor. Bu usulni uzluksiz ishlaydigan, va to’liq mexanizatsiyalashgan jarayonga o’tkazish ham mumkin. Vyuster tomonidan taklif qilingan qurilmaning asosidagi ―yolg’on qaynoq yuza‖ prinsipida ishlaydigan granulyatorlardan biri SG 30 granulyatori hisoblanadi. 
 
 

 
1-rasm.   SG 30 granulyasiya qurilmasi 
1- rama; 2- ventilyator; 3- rezervuar  4- arava; 5- pnevmotsilindr; 
6-forsunka;    7- filtr; 8-  aralashtiruvchi moslama; 9- nazorat qilib turuvchi to’siq;   10- havo filtri; 11- bog’lovchi moddani beruvchi nasos; 12- kalorifer qurilma; 13-  bog’lovchi modda solingan bak; 14- to’r panjara; 15-  shiber; 16- mahsus klapan; 
Qurilma silindr shakliga ega bo’lib, uning ishchi qismiga granula tayyorlanishi kerak bo’lgan massa (dori va yordamchi moddalar aralashmasi) solinadi. Qurilmaning yuqori qismidan katta bosim ostida maqsadga muvofiq bog’lovchi modda purkaladi. Qurilmaning g’alvirsimon tubidan esa ma‘lum haroratgacha isitilgan va filtralgan havo belgilangan bosim ostida yuboriladi. Moddalar zarrachalari xavoda muallaq holatda suzib yurishi natijasida ―yolg’on qaynoq yuza‖ hosil bo’ladi. Zarrachalar bog’lovchi modda zarrachalari bilan yupqa qatlam hosil qilib, ketma-ket boshqa zarrachalar bilan to’qnashib kattalasha boradi. Hosil bo’lgan donachaning massasi berilayotgan havo zichligini engish darajasigacha ortganidan so’ng qurilmaning tubida yig’iladi Birikishga ulgurmagan mayda zarrachalar esa qurilmaning yuqori qismida siklonga duch keladi va ishchi qismga qaytariladi. Jarayon esa shu tariqa davom etadi. 
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2-rasm.  zamonaviy  ―YOlg’on qaynoq yuza‖da granula tayyorlash  Quruq usulda granulyasiyalash Quruq usulda granulyasiyalash granula tayyorlanishi lozim bo’lgan dori moddasi yoki uni yordamchi moddalar bilan hosil qilgan aralashmasini fizik kimyoviy xossalariga qarab tanlanadi, ya‘ni agar ular namlik ta‘sirida biron-bir o’zgarishga uchrasa quruq usulda granulyasiyalashga o’tiladi. Quruq usulda granulyasiyalashning asosiy texnologik bosqichlari quyidagilardan iborat: 
- dori moddalari va yordamchi moddalarni aralashtirish;  - ixchamlashtirish yoki yaxlit bir jism holiga keltirish; - maydalash; elash;  upalash;  aralashtirish. 
Quruq usulda granulyasiyalash uchun ishlatiladigan granulyator teshikchalarning diametrini to’g’ri tanlab olish, texnologik jarayonlarning keyingi bosqichlarini, shuningdek massaning texnologik xossalari jumladan massaning sochiluvchanligi, sochiluvchan zichligi kabi xossalarini ijobiy bo’lishi hisobiga jarayonlarni bir me‘yorida davom etishi uchun xal qiluvchi omil bo’lib hisoblanadi.  
Maydalash bilan granulyasiyalash. Granulyator granulyasiyalash uchun ishlatiladigan asbob bo’lib, elektryurgich, devorlari ma‘lum diametrli teshiklardan iborat silindr, kurakcha va yig’gichdan iborat. Granula tayyorlanishi lozim bo’lgan massa (dori va yordamchi moddalar aralashmasi) silindr ichiga tushib turadi. Markazdan qochuvchi kuch ta‘sirida silindr devoriga urilayotgan massa uning ichida aylanib turgan kurakcha devor teshikchalaridan o’tishiga yordam beradi. Teshikdan o’tgan granula holiga kelgan massa yig’gichga tushadi. Boshqa prinsipda ishlaydigan granulyator ham bo’lishi mumkin. Masalan, go’sht qiymalagich asosida ishlaydigan shnekli granulyator va boshqalar. 
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3-rasm. Vertikal granulyator 
1- teshikli silindr; 2 aylanuvchi kurakchalar; 3 elektrodvigatel 
4 konussimon uzatgich;   5 granulalarni qabul qilgich 
Briketlash orqali granulyasiyalash. Bunda dori va yordamchi moddalar aralashmasi oldin katta kuch bilan presslanib briket holiga so’ngra granulyatordan o’tkazilib, ma‘lum shakl va kattalikka keltiriladi. Bu usulning afzalligi bog’lovchi moddalar talab etilmaydi, quritish jarayoni bo’lmaganligi uchun dori va yordamchi moddalarda fizik-kimyoviy o’zgarishlar ro’y bermaydi.  
 
 
йўқотиш
 

4-rasm.      Press-granulyator 
1,2 – presslovchi juvalar; 3- vertikal shnek;   4- pichoq 
Bu maqsadda ishlatiladigan kukunlar aralashmasidan briket hosil qilish, uni maydalash va hosil bo’lgan granulalarni katta-kichigiga ajratish uchun mo’ljallangan qurilma istiqboli hisoblanadi. Qurilmada kukunlar aralashtirgich orqali o’tib, juvalar orasida presslanadi, so’ngra maydalagichda maydalanib, tebranma elak orqali idishda yig’iladi. Qolgan katta va mayda qismi yana presslash jarayoniga uzatiladi.  
"XUTT" firmasi (Germaniya) quruq usulda granulyasiyalash uchun boshqa jarayonida ishlaydigan qurilmani taklif qildi. Bu ham uzluksiz granula tayyorlashga mo’ljallangan bo’lib, ikkita tishli do’mbira shaklidagi massani presslaydigan moslamalardan iborat. Kukunlar majburiy tarzda shnek orqali do’mbira oralig’idagi teshikchalarda presslanib, ikki tomonga qalamcha shaklida o’tadi. Mahsus o’rnatilagn pichoq yordamida qalamchalar kesiladi va kerakli kattalikdagi granulalar hosil bo’ladi. 
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5-rasm.    Granulyator (kombinirlangan) 
1 -sig’im; 2- tebranma elak;   3- granulyator;  4- maydalagich;  5 - boshqaruv qurilmasi;   6- presslovchi juva; 7 - shnek;   8 -aralashtirgich; 9 - truboprovod; 10 - granulyator to’ri; 11- ta‘minotchi Namlash usulida granulyasiyalash Bu usul quyidagi asosiy bosqichlar bilan amalga oshiraladi: 
· dori va yordamchi moddalarni mayda zarrachalar holida maydalash va aralashtirish; 
· aralashmani granula hosil qiluvchi suyuqlik ya‘ni bog’lovchi modda bilan aralashtirish; 
· granulyasiyalash; - nam granulalarni quritish;   quruq granulalarni upalash. 
Maydalash va aralashtirish jarayonlari odatdagidek, har xil tuzilishga ega bo’lgan tegirmonlar va aralashtirgichlarda amalga oshiriladi. Olingan kukunlar aralashmalari elakdan o’tkazilib, ularni granula holiga keltirish uchun kerakli darajagacha bog’lovchi modda bilan namlanadi. Bog’lovchi moddaning turi va miqdori, granula tarkibiga kirgan dori va yordamchi moddalarning fizik-kimyoviy xossalariga qarab, tajriba yo’li bilan aniqlanadi natijalar granulalarni sanoat miqyosida ishlab chiqarish uchun tayyorlangan reglamentda keltiriladi. 
Agar bog’lovchi modda me‘yoridan kam bo’lsa mayda granulalar miqdori ortib ketadi, ko’p bo’lsa massa qayishqoq bo’lib, granula hosil bo’lish jarayoni qiyin kechadi. Bu oddiy, qulay va eng ko’p qo’llaniladigan usul bo’lib, namlash orqali granulyasiyalash deb ham ataladi. Bu usul quyidagi ikki bosqichda amalga oshiriladi:  
Birinchi bosqichda granula tayyorlanishi lozim bo’lgan dori va yordamchi moddalar oldindan maydalanib, maqsadga muvofiq bo’lgan elakdan o’tkaziladi va yaxshilab aralashtiriladi. So’ngra aralashma zettasimon aralashtirgichda bog’lovchi modda bilan mo’’tadil nam massa hosil bo’lgunga qadar namlanadi. Namlash uchun olingan bog’lovchi modda miqdori aralashma tarkibiga kirgan moddalarning hususiyatlariga bog’lik bo’ladi. Masalan bog’lovchi modda miqdori massaga nisbatan 10-30%, ba‘zan esa 40% va undan yuqori ham bo’lishi mumkin. Lekin namlangan massa barmoqlar orasiga olib, ezib qo’rilganda, yopishib qoladigan va sochiluvchan bo’lmasligi kerak. Bir xil va me‘yorida namlangan massa granulyator asbobi (teshigining diametri 3-5 mm bo’lgan elak) orqali granula xoliga keltiriladi va quritgichlarda ma‘lum namlik qolgunga qadar quritiladi. Bu bosqich namlash yo’li bilan granulyasiyalash deyiladi. Ikkinchi bosqich quruq holda granulyasiyalash deyilib, birinchi bosqichda quritilgan massa qayta granulyatordan o’tkaziladi. Granulyator teshiklarning diametri 1-3 mm, ko’pincha 1,5-2 mm tashkil etadi. Bu usulda granulyasiyalashni ikki bosqichda olib borishdan maqsad, massa tarkibidagi granulalarning o’lchamlarida bir hillikka erishish, shuningdek massani tez va bir me‘yorida qurishini ta‘minlashdir.  
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6-rasm. Aralashtirgichni tasviriy ko’rinishi 
SHuning uchun quritish jarayonidan so’ng maydalash qiyin bo’lgan va bir hil qurishiga halaqit beradigan, katta-kichik bo’laklar hosil bo’lishini oldini olish imkoniyatiga ega bo’lgan hollarda, birinchi bosqichini tushirib qoldirish mumkin. Bu usul iqtisodiy jihatdan samarali bo’lganligi uchun ham hozirgi kunda sanoat miqyosida asosan shu usuldan foydalanilmoqda. Namlash bilan granulyasiyalashning eng asosiy kamchiliklardan biri massani quritish jarayonini uzoq davom etishi, qo’shimcha tarzda quritgichlarni ishlatilishi, jarayonida har xil fizik-kimyoviy o’zgarishlarni ro’y berishi mumkinligi. Namlash usulida granulyasiyalash bugungi kunda eng ko’p ishlatilayotgan granulyasiyalash usuli bo’lib, uni quyidagi 4 xil varianti o’zaro tafovut qilinadi: 
1. Dori va yordamchi moddalar aralashmasini bog’lovchi modda bilan granulyasiyalash. 
2. Dori va yordamchi moddalar aralashmasiga bir qism yordamchi moddani qo’shib, bir qism bog’lovchi modda bilan granulyasiyalash.  
3. Dori va yordamchi moddalar aralashmasini bir qism bog’lovchi modda eritmasi bilan granulyasiyalab, qolgan qismini quruq granula bilan upalash.    Ukrainaning Mariupol shahridagi ―NIKTI Spetsoborudovaniya‖ AJ tomonidan ishlab chiqarilgan granulyatoraralashtirgich, granula tayyorlanishi lozim bo’lgan massani bir yoki bir necha dori moddalar yoki ularni yordamchi moddalar bilan aralashishini ta‘minlab, unga  bog’lovchi moddani qo’shib, massani tayyorlaydi va namlash usulida granulyasiyalash jarayonidan o’tgazib, granulalarni quritish bosqichiga uzatadi. 
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7-rasm.  Granulyator-aralashtirgich 
	 	1-jadval 
Granulyator-aralashtirgichni texnik tavsifi 
	t/r 
	Texnik tavsiflar 
	Qiymatlar 

	
	
	SM-75 
	SM-150  

	1. 
	Sig’im hajmi, l  
	75 
	150 

	2. 
	Ishchi hajm, l 
	50 
	100 

	3. 
	Quruq moddalarni aralashtirish vaqti, daqiqa  
	2-5 
	2-5 

	4. 
	Nam granulyasiyalash vaqti, daqiqa 
	10 gacha 
	10 gacha 

	5. 
	Aralashtirsh davomidagi aralashtirgichlarni aylanish tezligi, ayl./daqiqa 
	200; 300 
	150; 230 

	6. 
	Massani bo’shtish va yuklash paytidagi aralashtirgichlarni aylanish tezligi, ayl./daqiqa 
	15 
	20 

	7. 
	Maydalagichlarni aylanish tezligi, ayl./daq. 
	1500; 3000 
	1500; 3000 

	8. 
	Belgilangan quvvat, kVt 
	8,8 
	17 

	9. 
	O’lchamlari, mm  
	1300x830x1800 
	1700x1050 x2100 

	10. 
	Og’irlig, kg 
	800 
	1400 


 
Markazdan qochma kuchga asoslanib ishlaydigan aralashtirgich- granulyatorda bog’lovchi modda naycha orqali rotor sathiga tushib, uni qoplaydi. Sochiluvchan massa (dori moddasi yoki uni yordamchi moddalar bilan hosil qilgan aralashmasi) naycha orqali markazdan qochma kuchga asosan suyuqlikka borib yopishadi. Bunda aralashma voronkaga urilib teshikchalardan o’tadi va xavo oqimida to’r panjara orqali qurilmaning voronkasimon qismida to’planadi. Havo esa tashqariga chiqadi.  
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8-rasm.    Markazdan qochuvchi kuch asosida ishlaydigan granulyator 
1 	-korpus;   2- rotor; 3- konus; 4 -suyuqlikni uzatuvchi nay; 5- kukunlarni uzatuvchi nay; 6 -yig’gich;  7 -to’r setka; 8 -himoya ekrani;  
                          9- havoni kirishini ta‘minlovi nay 
YUqori tezlikda ishlaydigan aralashtirgich-granulyator (Angliya va Belgiya firmalari) ostki qismi yumaloq, germetik berkitilgan va o’ta silliqlangan bo’lib, u 2 ta aralashtirgich bilan ta‘minlangan bo’ladi. Bulardan biri massani harakatga keltiradi, ikkinchisi esa noto’g’ri shakldagi granulalarning tekislaydi. Bu qurilmada ish jarayoni tez kechadi. Bog’lovchi modda aralashtirgichda quruq aralashma bilan aralashadi. Tezlikni tanlash bilan granulalarning kattakichikligini ta‘minlash mumkin. Nam massa to’plagichda yig’ib olinadi va quritishga beriladi. 
SHuningdek, AQSHning ECI LIMITED firmasi tomonidan taklif qilingan GMP talablariga javob beradigan ECI-MG (mixer granulator) aralashtirgich-granulyatoridan ham nam usulda granulyasiyalash usulida granula tayyorlashda samarali ravishda foydalanilmoqda.  
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9-rasm     ECI-MG (mixer granulator) aralashtirgich-granulyator 
 
Ushbu qurilma quruq granulyasiyalash uchun 1-3 daqiqa, nam granulyasiyalash 3-5 daqiqa davom etadi. 
2-jadval ECI-MG (mixer granulator) aralashtirgich-granulyatorni texnik tavsifi 
	 t/r 
	Texnik tavsiflar 
	Qiymatlar 

	
	
	35 
	100 
	150 
	200 
	300 
	400 
	500 
	200
0 

	1. 
	Sig’im hajmi, l  
	120 
	250 
	350 
	500 
	750 
	1000 
	1500 
	200
0 

	2. 
	Ishchi hajm, l 
	80 
	180 
	230 
	340 
	550 
	700 
	1100 
	140
0 

	3.4
. 
	YUklanuvchi material massasi, kg 
	15-15 
	50-100 
	75-150 
	100-
1200 
	150-
300 
	200-
400 
	300-
600 
	600-
800 

	5. 
	Elektrdvigatel quvvati kVt 
	5,5 
	11 
	18,5 
	30 
	37 
	45 
	55 
	112 

	6. 
	Aylanish chastotasi ayl./daqiqa 
	172-120 
	172-
120 
	150-
100 
	90 
	80 
	75 
	70 
	60 

	7. 
	Umumiy og’iligi, kg 
	800 
	1100 
	1400 
	1900 
	2700 
	3900 
	5600 
	480
0 

	8. 
	Gabariti, mm 
	700x 
1900x 
1500 
	1150x 
2100x 
1800 
	1200x 
2300x 
2100 
	1300x 
2600x 
2200 
	1405 x 
3000 x 
2350 
	1650 x 
3400 x 
2600 
	1850 x 
3800 x 
2700 
	400
0x 
340
0x 
350
0 


Suyultirish usulida granulyasiyalash. Bu usul 1958-1964 yillarda chet ellarda tavsiya etilgan bo’lib, 1970 yilda Sankt-Peterburg kimyo-farmatsevtika institutida shu usul bilan anestezin, amidopirin, fenobarbital va bir necha murakkab granulalar olish bo’yicha nomzodlik dissertatsiyasi yoqlangan (El-Banna X.M.) 
Granulalarni quritish Farmatsiya sanoatida har xil fizik-kimyoviy xususiyatga ega bo’lgan moddalarni quritishga to’g’ri keladi. Quritish murakkab diffuzion jarayon bo’lib, namlik quritilayotgan moddaning ichki qismlaridan tashqariga chiqadi. Namlikni yo’qotish tezligi tashqi muhit sharoitiga bog’liq. Nam va issiq nam havo absolyut va nisbiy namlikka hamda undagi issiqlik miqdoriga bog’liq bo’ladi. 
Suyuq va qattiq jismlar tarkibidagi namlikni yo’qotish quritish deb ataladi. 
Namlikning moddalar bilan bog’lanish turlari. Moddalar bilan namlik bir necha turda bog’langan bo’lib, shunga binoan quritish jarayonida namlikni yo’qotish har xil kechadi.  
Quritish asosan konvektiv, kontakt va maxsus usullarda olib boriladi.  Quritgichlar konstruksiyalariga qarab turli-tumandir. Masalan, qattiq nam materiallarni issiqlik uzatish turiga qarab: konvektiv, kontaktli va maxsus; issiqlik manbaiga qarab: havo, elektr, gaz va bug’; qurtish kamerasidagi bosimning kattaligiga qarab: vakuum va atmosfera bosimida ishlaydigan quritgichlar; jarayonni tashkil etish usuliga qarab: uzlukli (davriy) va uzluksiz ishlaydigan quritgichlar; quritiladigan material harakatiga qarab: parallel, qarama-qarshi va o’zaro kesishgan yo’nalishlardagi quritgichlar o’zaro tafovut qilinadi.  
Konvektiv quritish – bunda quritilayotgan massa issiqlik manbai bilan bevosita aloqada bo’ladi. Bu maqsadda har xil tuzilishga ega bo’lgan quritgichlar (javonli, kamerali, tonelli, tasmali va do’mbirali) ishlatiladi. 
Farmatsevtika korxonalarida kamerali va tasmali quritgichlar ko’p uchraydi. Ayniqsa javonli quritgichlar tuzilishining soddaligi va arzonligi bilan ajralib turadi. Bu issiq havo oqimi javon tokchalari bo’ylab harakatlanish jarayonida quritilayotgan massa bilan aloqada bo’ladi. Kamchiligi: qurish jarayoni uzoq davom etadi, ishlab chiqarish unumdorligi past, issiqlik yo’qotiladi. 
	
	тоза ҳаво 
	

	
	
	
	ишлатилган ҳаво 
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10-rasm.   Jovonli quritgich 
	1- 	qobiq;   2-  jovon;  3 - kalorifer;  4- ventilyator;   5 -shiber 
 

 
11-rasm.  Tunelli quritgich 
1- eshikchalar; 2- gazoxod; 3-  ventilyator; 4- kalorifer; 5 - qobiq;  6 - aravacha 
 
материал
 
ишлатилган 
ҳаво
 
ҳаво
 

 
12 -rasm.   Tasmali quritgich  1-qobiq; 2- tasmali konveyer; 3 - yuruvchi barabanlar;                                          4 -kalorifer; 5-  yuklovchi; 6- moslamali hampa.  
Tasmali quritgich bir tasmali va ko’p tasmali bo’lishi mumkin. Tasma harakati natijasida quritilayotgan modda yuqoridagi tasmadan pastki tasmaga tushib turadi. Quritilayotgan modda harakatda bo’lganligi tufayli uning zarrachalari har tomondan issiqlikka duch keladi va qurish jarayoni tezlashadi. 
1  
 
нам 
материал
 
қуритилган 
материал
 
ишлатилган газлар
 
тутун 
газлари
 

13-rasm. Bir korpusli ―yolg’on qaynoq yuza‖da ishlovchi quritgich 
	1- 	ventilyator; 2-kalorifer; 3-bunker;4-shnek;5- siklon; 
6-quritgich; 7- to’kish patrubkasi;8- gaz taqsimlovchi teshikli panjara; 
9- konveyer 
Muloqotli (kontaktli) quritgichlar. Bunday quritgichlarda issiqlik asbobning devori orqali quritilayotgan granula massasiga o’tadi. Ular uzlukli va uzluksiz, mo’’tadil bosim ostida ishlaydi. 
Uzlukli ishlaydigan quritgichlardan biri eng oddiy tuzilishga ega bo’lgan tokchali quritgichdir. Bunda tokchalar bir necha qavat naychalardan tashkil topgan bo’lib, naychalar suv bug’i bilan isitiladi. Naychalar usiga patnislarda 2-3 sm qalinlikda bir tekis yoyilgan quritiladigan granula massasi qo’yiladi. Vaqti-vaqti bilan yuqori tokchalardagi patnislar pastdagilar blian almashtirib turiladi qurish jarayonida patnis yuzasida yupqa qatqaloq hosil bo’lib, kapillyarlar suv chiqishini qiyinlashtirishi mumkin. Bu xodisani yo’qotish uchun patnisdagi quritilayotgan granula massasi aralashtirilib, qatqaloq yo’qotib turilishi lozim. Bu quritgich tuzilishi jihatidan soda bo’lishiga qaramay, ko’p joy egallaydi, quritish uchun ko’p vaqt va qo’l kuchi talab etiladi. Bu turdagi quritish jarayonlarini havoni so’rib olish orqali tezlashtirish mumkin. 
Maxsus quritish usullari. Bularga radiatsion, dielektrik, subslimatsion va ultratovush quritgichlari kiradi. Farmatsevtika korxonalarida maxsus quritgichlardan ko’pincha subslimatsion va ultratovush quritgichlari ishlatiladi. 
	
	
	газ 



	
	газлар 







	қуритилаётган материал 
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14-rasm.  Radiatsion quritgich  1- konveyer;  2- gaz uzatgich; 3 -gaz gorelkasi; 4-nur tarqatgich; 5- chiqish trubasi 
Farmatsevtika sanoatida ko’proq javonli quritgichlar hamda aerofontan usulida ishlaydigan har xil tuzilishga ega bo’lgan quritgichlar. (SP, SG) ishlatiladi. Ular javon ko’rinishda ikki qismdan iborat bo’ladi. Ostki qismi nam massa solinadigan sig’im - g’ildirakli bo’lib, javon ichiga kiritiladi va ustki qismiga zichlab berkitiladi. Ustki qismida neylon, kapron kabi mustahkam matolardan tayyorlangan ―filtr eng‖ bo’ladi. Bu qurilma avtomatik ravishda ishlaydi. 
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15-rasm.  SP 30 tipli quritish 
1 – arava; 2 – mahsulot solingan rezervuarni kщtarish uchun pnevmotsilindr; 3 – mahsulot solingan rezervuar; 4 – chang hosil bo’ladigan korpus; 5 –filtr englar; 6 – 
aralashtiruvchi; 7 – himoyalovchi klapan;  8 – ventilyator; 9 – shiber; 10 – boshqaruv 
mexanizmi uchun to’siq; 11 – korpus; 12 – havo filtri; 13 – dozalarga bo’luvchi nasos; 
14 –granulyasiya suyuqligi uchun sig’im; 15 – changituvchi siqilgan havo;  16 – bug’li kalorifer. 
Belgilangan haroratda kuchli havo oqimi asbobning ostki qismidan ma‘lum bosim bilan beriladi. Asbob ostki qismining tubi ba‘zan yon taraflari to’rlardan iborat bo’lib, havo ular orqali o’tadi va sig’imdagi massani ko’tarib, muallaq holatga keltirib ushlab turadi. Massa ―yolg’on qaynoq yuza‖da quriydi. Namlangan havo mato orqali o’tib tashqariga chaqarib yuboriladi. Mayda zarrachalar matoda tutilib qoladi. Matodan o’tishini mo’’tadil ta‘minlash uchun vaqti-vaqti bilan u avtomatik ravishda silkitilib turiladi. Belgilangan vaqt o’tgach, asbob avtomatik ravishda to’xtaydi. Biroz tingach, ochib qurigan massa olinadi. Granulalarni qoldiq namligini aniqlash Har bir granula massasi uchun qoldiq namlik tajriba yo’li orqali topiladi. Tarkibida kristallizatsion suv saqlagan substansiyalardan tayyorlangan granula massalarining qoldik namligi, kristallogidratlar miqdoriga yaqin bo’lishi kerak. Mo’’tadil qoldiq namlik zarrachalar orasida ―ko’prikcha‖ vazifasini bajarib, zarrachalarni bir-biriga yaqinlashishiga yordam beradi va sifatli granula olish imkoniyatini yaratadi.  
Horijiy davlatlarda qoldiq namlikni ―Fisher‖ reaktivi yordamida aniqlash keng tarqalgan. Ampitsillin, amoksitsillin va amoksiklav granulalaridagi qoldiq namlik aynan shu usulda aniqlanadi. Lekin ―Fisher‖ reaktivi o’ta zaharli bo’lganligi uchun bizda deyarli qo’llanilmaydi. Qoliq namlikni MHlarda ko’rsatilgan og’irliklar farqi bo’yicha aniqlanadi. Bu usul sodda bo’lishiga qaramay ko’p vaqtni oladi. SHuning uchun ham hozirgi vaqtda tez aniqlash usullaridan foydalaniladi. Amalda qo’llanilayotgan usullardan biri Yaponiyaning ―Kett‖ firmasi tomonidan taklif etilgan  namlik o’lchagich asbobi yordamida aniqlashdir. Bu usul og’irliklar farqini aniqlashga asoslangan. 500 Vt infraqizil nur tarqatuvchi bir, ikki yoki uchta lampa issiqlik manbai bo’lib hizmat  qiladi. Tarozining o’ng pallasiga 5 g quritiladigan modda bir tekisda yoyib solinadi. Chap tomoniga 5 g li tosh qo’yiladi. Haroratni nazorat qilib turish uchun tutqichga termometr o’rnanitlgan bo’ladi. Lampa massa ustiga to’g’rilab mustahkamlanadi. 
Quritish jarayonining borishiga qarab lampaning yuqori yoki pastga harakatlantirib, haroratni oshirishyoki kamaytirish mumkin. Namlik yo’qolishi bilan tarozi darajasiga o’rnatilgan strelka "0" nuqtadan yuqoriga ko’tariladi. U reyter yordamida muvozanat holatiga keltiriladi. Quritish muvozanat holatiga keltirilgan strelka o’zgarmay qolguncha davom ettiriladi. SHkala 20 darajaga bo’lingan bo’lib, reyter to’xtagan son granulaning qoldiq namligini foiz miqdorida ko’rsatadi. Bu jarayon infraqizil nurlar ta‘sirida bo’lganligi uchun tez bajariladi. 
[image: ] 
16 – rasm ―Kett‖ firmasi namlik o’lchagich asbobi 
Adabiyotda granulalardagi qoldiq namlikni CHijova asbobida; ultrabinafsha nurlar yordamida, distillyasion usulda va Fisher reaktivi bilan aniqlash usullari keltirilgan. Lekin bu usullarni ayrim kamchililari bo’lganligi uchun amaliyotda deyarli ishlatilmaydi. 
SHuningdek, bugungi kunda qoldiq namlikni aniqlashda bir qator zamonaviy tezlashtirilgan asboblar ham amaliyotgan tatbiq etilgan. 
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17-rasm. ―KETT Electric Laboratory‖ kompaniyasining namlikni aniqlovchi asbobi 
	
	t/r 



	
	Ko’rsatkichlar 

	NPV  

	NmPV 



	
	Me‘yorlar 




	
	1. 



	
	
	120 g 




	
	2. 



	
	
	0,5 g 




	
	3. 



	
	Aniqliligi 

	Displey 

	Platformalar o’lchami  

	Kalibrovkasi 

	Gabarit, o’lchamlari, mm 

	Og’irligi, kg 

	Interfeys 

	Elektr ta‘minoti 



	
	0,001 g 




	
	4. 



	
	
	Suyuqkristallicheskiy 




	
	5. 



	
	
	Diametr 130 mm, chuqurligi 13 mm




	
	6. 



	
	
	tashqi, 100 g F1 




	
	7. 



	
	
	220 x 415 x 190 mm 




	
	8. 



	
	
	4,5 




	
	9. 



	
	
	RS-232C 




	
	10. 



	
	
	220V/50Hz 





Imkoniyatlari 
KDL-1 – dasturiy tizim bilan ta‘minlangan;  
 
 
 
 
 

DA-01 – namunalar uchun bir martali chashka namunalari (50 dona)  
VZ-330 – mikroprinter (komplekt kabel bilan)  
TQ-100 – laboratoriya tegirmoni  
FW-100 – havodan himoya qiluvchi, tozalovchi filtri bilan  
GF-100 – haroratni kalibrovka qilish uchun to’plam 
[image: ] 
18-rasm. Germaniyaning ―Sartorius AG‖ konserni tomonidan ishlab chiqilgan namlikni aniqlovchi asbob 
Texnik tavsifi 
	t/r 
	Ko’rsatkichlar 
	Qiymatlar 

	
	
	

	1. 
	Maksimal aralashtirish diapazoni 
	35 g 

	2. 
	Aniqlilik darajasi 
	0,001 g 

	3. 
	Harorat diapazoni moslashuvi 
	40 °S - 160 °S, 

	
	
	1 °S dan o’zgartirib borish bilan 

	4. 
	Namlik / quruq qoldiq 
	0,01 

	5. 
	Namlikni aniqlash diapazoni, % 
	0,05-99,95 

	6. 
	Tahlil rejimi 
	Avtomatik topshiriq berilgan vaqtgacha 

	7. 
	Interfeys foydalanish funksiyasi  
	Kontekstli menyu  interfaol yo’naltiruvchi matnli va simvollar bilan 

	8. 
	Quritish dasturi uchun uyachalar soni 
	1 

	9. 
	Natijalarni saqlash xotirasi 
	Keyingi aniqlash ishlari boshlanguncha 

	10. 
	Natijalar printeri 
	Tashqi (talab bo’yicha) 

	11. 
	YOzib chiqarish 
	GLP bo’yicha standart shablon bayonnomasi 

	12. 
	Natijalarni uzatish interfeysi  
	RS-232C bir tomonlama yo’naltirilgan 

	13. 
	Elektr quvvati 
	Maksimal 400 (VA) 

	14. 
	Gabarit o’lchamlari  
	224 x 366 x 191 mm 

	15. 
	Taxminiy og’irligi. 
	5,8 kg 

	16. 
	YAroqlilik muddati 
	24 oy 


 
Granulalarni silliqlash. Granulalarni qadoqlash jarayonida massani bir tekisda hampadan qadoqlovchi idishga tushib turishini ta‘minlash uchun uning sathi g’idir-budir bo’lmay bir tekisda bo’lishi kerak. Buning uchun mahsus qurilmalardan foydalaniladi. Qurilma asosi g’idir-budir plastinkadan iborat bo’lib, u daqiqasiga 400-1600 marta aylanadi va 2 daqiqa davomida granulalarni silliqlash uchun etarli bo’ladi. Ish unumi soatiga 20 tonna. 
Sanoat miqyosida ishlab chiqariladigan granulalar va ularni tayyorlash texnologiyalari 
Sanoatda granulalar quyidagi umumiy texnologiya bo’yicha ishlab chiqariladi. Dori va yordamchi moddalar teshigini diametri 150 mkm li elak orqali o’tkazilib, yaxshilab aralashtiriladi va bog’lovchi modda bilan mo’tadil nam massa hosil qilinadi. So’ngra tayyor massani quritiladi. So’ngra teshigining diametri 3000-2000-1000 mkm li elak orqali o’tkaziladi. Tayyor massani mayda fraksiyadan tozalash uchun diametri 200 mkm li elak orqali elanadi. Tayyor granula tibbiyotda ishlatishga ruhsat etilgan idishlarga 40-50, 60, 70, 80, 90, 100 gr qadoqlab og’zi zich berkiladi va tegishli etiketka yopishtiriladi. Tayyor mahsulot analitik laboratoriyaga analiz uchun topshiriladi. SHuni alohida ta‘kidlash lozimki, bolallar amaliyotida ishlatiladigan dorilar mutlaqo mikroorganizmlar saqlamasligi va sterill bo’lishi kerak. SHunga ko’ra "quruq qiyomlar" sifat va miqdoriy taxlildan tashqari mikrobiologik tozaligi ham tekshiriladi. Laboratoriyalardan ijobiy javob olgandan so’ng mahsulot omborxonaga jo’natiladi. Tayyor dori vositalari sifatidagi granulalar: 
Urodan granulalari (Granulae Uradanum) 
	Piperazin 	   	 	 	 	 	- 2,5 qism 
	Geksametilentetramin   	 	 	            - 8,0 qism 
	Litiy benzoat  	 	 	 	            - 2,0 qism 
	Natriy benzoat 	 	 	 	 	- 2,5 qism 
	Suvsizlantirilgan dinatriy fosfat 	                        - 10,0 qism 
	Natriy gidrokarbonat  	 	 	            - 37,5 qism 
	Uzum kislotasi 	 	 	 	 	- 37,5 qism 
96% etil spirti keragicha 
Barcha tarkibiy qismlar oldindan yaxshilab quritib olinadi va teshigining diametri 0,6 mm bo’lgan elak orqali o’tkazilib, litiy benzoat, natriy benzoat, piperazin birgalikda 10 daqiqa davomida yaxshilab aralashtiriladi. Aralashmaga geksametilentetramin qo’shib 15 daqiqa, suvsizlantirilgan dinatriy fosfat qo’shib 20 daqiqa aralashtiriladi. So’ng natriy gidrokarbonat va uzum kislotasi qo’shib yana 25 daqiqa davomida aralashtiriladi. Massaga nisbatan 30 qism miqdoridagi 96% etil spirti bilan bir xil massa hosil bo’lguncha namlanadi va nam massa 7080oS haroratda, mo’’tadil qoldiq namlik (3%) qolguncha quritiladi. So’ngra quruq granula teshigini diametri 200 mkm li elak yordamida elab, mayda fraksiyadan tozalaydi. Tayyor mahsulot sifat va miqdoriy tahlil uchun laboratoriyaga beriladi. U erdan ijobiy javob olgandan so’ng, shisha idishlarga yoki polietilen qoplarga 100 g dan qadoqlanadi.  
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Granulala. Ularni korxona sharoitida  ishlab chiqarish.  


Granulyatorlarni  va granulalarni 


quritish


.  


 


Reja 


 


Kirish 


 


Mavzuning dolzarbligi 


 


1.


 


Granul


yasiya usullari.. 


 


2.


 


Granulalarni quritish usullari. Ishlatiladigan asboblar. 


 


3.


 


Granuladagi qoldiq namlikni aniqlash usullari va uni  tabletka ishlab chiqarishigi 


ahamiyati. 


4. Granula holida ishlab chiqariladigan TDV ga bo


’


lgan ehtiyoj. 


 


5.


 


"Quruq qiyomlar" va 


ularni ishlab  chiqarishdan kuzatiladigan maqsad. 


 


6.


 


Granulalarni umumiy va hususiy texnologiyasi. 


 


7.


 


TDV sifatida ishlab chiqariladigan granulalar nomenklaturasi.  


 


Ajratilgan vaqt:     2 soat 


 


Ma‘ruza maqsadi: 


Talabalarga korxona sharoitida tayyorlanadigan 


granulalar 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:


 


Granulalar texnologiyasi, sifati va ularni nomen


klaturasi. 


Granulalar amaliyotda ikki xil maqsadlar uchun qo


’


llaniladi: 


 


1.


 


Tayyor dori vositasi sifatida kasallikni davolash yoki oldini olish 


maqsadida. 


 


2.


 


Sifatli tabletka olish uchun oraliq mahsulot sifatida. 


 


Respublikamizda granula dori turiga bo


’


lgan ext


iyoj yil sayin ortib bormoqda, 


chunki mustaqil O


’


zbekiston Respublikasi aholisining yaqin 50% bolalardan iborat 


bo


’


lib, bolalar uchun tayyorlanadigan dorilar o


’


zining tashqi ko


’


rinishi, hidi va mazasi 


bilan kattalarnikidan tubdan farq qilishi kerak. Bolala


r uchun ishlatiladigan dori turilari 


imkoni boricha konservantlarsiz, termik sterilizatsiya qilinmasdan, murakkab 


texnologiyalarsiz tayyorlanishi kerak. Hozirgi vaqtda rivojlangan mamlakatlarning 


etakchi firmalarida ―quruq qiyom


?


 nomi bilan yuritiladigan g


ranulalarning ishlab 


chiqarish keng yo


’


lga qo


’


yilgan. Bu turdagi dori turlari asosan bolalar amaliyotiga 


mo


’


ljallangan bo


’


lib, dori moddalarining achchiq mazzasi va yoqimsiz hidi korrigentlar 


yordamida me‘yoriga keltirilgan bo


’


ladi. 


 


 


Granulalarni tayyorla


shda ishlatiladigan yordamchi moddalar. 


 


Amaliyotda granula ishlab chiqarishda to


’


ldiruvchi, bog


’


lovchi, rang va ta‘m 


beruvchi moddalardan keng ko


’


lamda foydalaniladi. Masalan, qand, sut qandi, natriy 


gidrokarbonat, qahrabo kilotasi, kraxmal, dekstrin, gly


ukoza, qand qiyomi, etil spirti, 


tozalangan suv, oziqovqat sanoatida ishlatiladigan bo


’


yoqlari, ta‘m beruvchi 


konservantlar va boshqalar. 


 


SHuningdek boshqa bir qator granulalarni ishlab chiqaruvchilari, granula 


qadoqlangan idishga mahsus o


’


lchamdagi qoshi


q (dozator) larni qo


’


shib qadoqlab, 


granulaning tarkibiga qo


’


shilashi lozim bo


’


lgan qandning miqdori ana o


’


sha qoshiq 


hajmiga moslashtirilgan bo


’


ladi. 


 


Granula ishlab chiqarish amaliyotida bog


’


lovchi moddaning tutgan o


’


rni 


nihoyatda kattadir. Sababi bog


’


lo


vchi moddalarsiz granula ishlab chiqarishni 


imkoniyati umuman yo


’


q. Bu maqsadda amalda har xil konsentratsiyali qand qiyomi 


yoki har xil konsentratsiyali etil spirti yoki tozalangan suv ham ishlatilishi mumkin. 


 


Bog


’


lovchi moddalar quruq va suyuq bo


’


ladi.


 


Quruq bog


’


lovchi moddalarga 


PEO, PVP, amilaza, PEG, MKS, ―tabletol


?


, 


-


siklodekstrin va boshqalar kiradi. Suyuq 


bog


’


lovchi moddalar hususiyatlariga qarab: namlovchi va bog


’


lovchi deb yuritiladi. 


Granula ishlab chiqarishda shuningdek rang beruvchi va ta‘m b


eruvchi moddalardan 


ham foydalaniladi. Rang beruvchi modda sifatida har xil oziq oavqat sanoatida 




Granulala. Ularni korxona sharoitida  ishlab chiqarish.   Granulyatorlarni  va granulalarni  quritish .     Reja    Kirish    Mavzuning dolzarbligi    1.   Granul yasiya usullari..    2.   Granulalarni quritish usullari. Ishlatiladigan asboblar.    3.   Granuladagi qoldiq namlikni aniqlash usullari va uni  tabletka ishlab chiqarishigi  ahamiyati.  4. Granula holida ishlab chiqariladigan TDV ga bo ’ lgan ehtiyoj.    5.   "Quruq qiyomlar" va  ularni ishlab  chiqarishdan kuzatiladigan maqsad.    6.   Granulalarni umumiy va hususiy texnologiyasi.    7.   TDV sifatida ishlab chiqariladigan granulalar nomenklaturasi.     Ajratilgan vaqt:     2 soat    Ma‘ruza maqsadi:  Talabalarga korxona sharoitida tayyorlanadigan  granulalar 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:   Granulalar texnologiyasi, sifati va ularni nomen klaturasi.  Granulalar amaliyotda ikki xil maqsadlar uchun qo ’ llaniladi:    1.   Tayyor dori vositasi sifatida kasallikni davolash yoki oldini olish  maqsadida.    2.   Sifatli tabletka olish uchun oraliq mahsulot sifatida.    Respublikamizda granula dori turiga bo ’ lgan ext iyoj yil sayin ortib bormoqda,  chunki mustaqil O ’ zbekiston Respublikasi aholisining yaqin 50% bolalardan iborat  bo ’ lib, bolalar uchun tayyorlanadigan dorilar o ’ zining tashqi ko ’ rinishi, hidi va mazasi  bilan kattalarnikidan tubdan farq qilishi kerak. Bolala r uchun ishlatiladigan dori turilari  imkoni boricha konservantlarsiz, termik sterilizatsiya qilinmasdan, murakkab  texnologiyalarsiz tayyorlanishi kerak. Hozirgi vaqtda rivojlangan mamlakatlarning  etakchi firmalarida ―quruq qiyom ?  nomi bilan yuritiladigan g ranulalarning ishlab  chiqarish keng yo ’ lga qo ’ yilgan. Bu turdagi dori turlari asosan bolalar amaliyotiga  mo ’ ljallangan bo ’ lib, dori moddalarining achchiq mazzasi va yoqimsiz hidi korrigentlar  yordamida me‘yoriga keltirilgan bo ’ ladi.      Granulalarni tayyorla shda ishlatiladigan yordamchi moddalar.    Amaliyotda granula ishlab chiqarishda to ’ ldiruvchi, bog ’ lovchi, rang va ta‘m  beruvchi moddalardan keng ko ’ lamda foydalaniladi. Masalan, qand, sut qandi, natriy  gidrokarbonat, qahrabo kilotasi, kraxmal, dekstrin, gly ukoza, qand qiyomi, etil spirti,  tozalangan suv, oziqovqat sanoatida ishlatiladigan bo ’ yoqlari, ta‘m beruvchi  konservantlar va boshqalar.    SHuningdek boshqa bir qator granulalarni ishlab chiqaruvchilari, granula  qadoqlangan idishga mahsus o ’ lchamdagi qoshi q (dozator) larni qo ’ shib qadoqlab,  granulaning tarkibiga qo ’ shilashi lozim bo ’ lgan qandning miqdori ana o ’ sha qoshiq  hajmiga moslashtirilgan bo ’ ladi.    Granula ishlab chiqarish amaliyotida bog ’ lovchi moddaning tutgan o ’ rni  nihoyatda kattadir. Sababi bog ’ lo vchi moddalarsiz granula ishlab chiqarishni  imkoniyati umuman yo ’ q. Bu maqsadda amalda har xil konsentratsiyali qand qiyomi  yoki har xil konsentratsiyali etil spirti yoki tozalangan suv ham ishlatilishi mumkin.    Bog ’ lovchi moddalar quruq va suyuq bo ’ ladi.   Quruq bog ’ lovchi moddalarga  PEO, PVP, amilaza, PEG, MKS, ―tabletol ? ,  - siklodekstrin va boshqalar kiradi. Suyuq  bog ’ lovchi moddalar hususiyatlariga qarab: namlovchi va bog ’ lovchi deb yuritiladi.  Granula ishlab chiqarishda shuningdek rang beruvchi va ta‘m b eruvchi moddalardan  ham foydalaniladi. Rang beruvchi modda sifatida har xil oziq oavqat sanoatida 

