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ปัญหาในการผลติยาเม็ด 
อ.ปราโมทย์  ชลยุทธ์ 

 
 ยาเมด็เป็นรูปแบบยาท่ีใชก้นัอยา่งแพร่หลายในปัจจุบนั  และมีปริมาณการผลิตสูงทั้งใน
ประเทศและทัว่โลก  จากขอ้มูลเดือนสิงหาคม  ปี พ.ศ. 2543  ในประเทศไทยมีโรงงานยาทั้งหมด 
176 โรง  ซ่ึงไดม้าตรฐาน GMP  อยูจ่  านวน  126  โรง  ในจ านวนน้ีไดม้าตรฐาน GMP  หมวดยาเมด็
อยูถึ่ง  106  โรง  นอกนั้นอาจจะมีการผลิตยาเม็ดแต่ยงัไม่ไดรั้บ GMP  ก็เป็นได ้ จะเห็นวา่การผลิต
ยาเมด็ไดก้ระท ากนัอยา่งกวา้งขวางในอุตสาหกรรมผลิตยา  ขณะเดียวกนัปัญหาในการผลิตยาเมด็ก็
มีควบคู่ตามมาดว้ยเช่นกนั  อาจกล่าวไดว้า่ทุกโรงงานเหล่าน้ีจะตอ้งมีการผลิตยาเมด็พาราเซตา
มอลอยูด่ว้ย  และการผลิตยาเมด็พาราเซตามอลดงักล่าวกลบัเป็นปัญหาอนัหน่ึงและใชเ้ป็น
กรณีศึกษาส าหรับปัญหาในการผลิตยาเมด็ทัว่ไปไดเ้ป็นอย่างดี 
 ก่อนท่ีจะทราบถึงปัญหาของการผลิตยาเมด็  เราควรทราบก่อนวา่ยาเมด็ผา่นขั้นตอบการ
ผลิตอยา่งไรบา้งดงัน้ี 
 
 Dry  Mixing             Granulation               (Drying  for  Wet  Granulation)              
 
(Sifting)            Pre–Blending               Final  Blending             Compression             Desusing 
 
             (Coating)  Filling/Packaging              Storage             Delivery             Marketplace 
 
Wet  Granulation / Dry  Granulation 
 
 ส่ิงท่ีจะตอ้งทราบควบคู่กบัปัญหาของยาเมด็คือ  อนัตรายท่ีอาจจะเกิดขึ้นในระหวา่งการ
ผลิตยาเมด็  อนัจะมีผลเสียหายต่อเคร่ืองจกัร  และตวัอาคารหรืออาจร้ายแรงถึงขั้นเสียชีวิตก็ได ้ ถา้
หากไม่มีความรู้ในการป้องกนัอนัตรายดงักล่าว 
 ปัญหาการผลิตยาเมด็จึงอาจแบ่งแยกไดด้งัน้ี 

1. ปัญหาเก่ียวกบัการผลิตยาเมด็โดยตรง 
2. ปัญหาเก่ียวกบัความเส่ียงต่ออนัตรายในระหวา่งการผลิตยาเมด็ 

1.  ปัญหาเกีย่วกบัการผลติยาเม็ดโดยตรง 
 ปัญหาในการผลิตยาเมด็นั้น  ส่วนใหญ่จะเกิดขณะตอกเม็ดยา  แต่สาเหตุของปัญหาอาจจะ
เกิดในขั้นตอนก่อนหนา้นั้นเช่น  ท า Wet  Massing  ไม่เพียงพอ  Size  Distribution  ของแกรนูลไม่ดี
ความช้ืนในแกรนูลสูงไป  เป็นตน้  หรืออาจเกิดขึ้นขณะตอกก็ได ้ เช่นความช้ืนสัมพทัธ์ในหอ้งตอก  
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เพิ่มสูงขึ้น  แกรนูลเกิดการ  Demixing  ใน  Hopper  เน่ืองจากการสั่นสะเทือนของเคร่ืองตอกเป็น
ตน้  เพื่อไม่ใหเ้น้ือหาซ ้าซอ้นกบับทอ่ืน  ในท่ีน้ีจะขอกล่าวเฉพาะปัญหาท่ีมีค าศพัทเ์ฉพาะดงัน้ี 

1.  Capping  อาจเรียกวา่การแผกฝา  หมายถึงการแยกตวัของฝาออกจากเมด็ยา  จะเป็นการ
แยกตวัโดยเด็ดขาด  หรือเพียงบางส่วนก็ได ้ มกัจะเกิดกบัเมด็ยาท่ีมีผิวหนา้เป็นรูปโคง้  และมกัจะ
เป็นฝาดา้นบน (ดา้นสากบน) ท่ีแยกตวัออกมา 

2.  Laminating  อาจเรียกวา่การแยกชั้น  หมายถึงการแยกตวัออกเป็น 2  ชั้น  หรือมากกวา่
นั้นของตวัเม็ดยา  การแยกตวัจะเป็นไปโดยเด็ดขาด  หรือเพียงบางส่วนก็ไดเ้ช่นกนั  มกัจะเกิดกบั
เมด็ยาท่ีมีผิวหนา้แบบเรียย 
 

  
 

ทั้ง  Capping  และ  Laminating  อาจจะเกิดทนัทีหลงัจากการตอก  หรือนานนบัชัว่โมงหรือ
เป็นวนัๆ  หลงัจากการตอก  แต่เราสามารถทดสอบวา่เกิดปัญหาน้ีหรือไม่ได ้  โดยการเขยา่เมด็ยา
จ านวนหน่ึงในอุม้มือแรงๆ  หรือโดยการทดสอบหา  Friability  ก็จะเห็นเมด็ท่ีเกิด  Capping  หรือ  
Laminating  ได ้ สาเหตุของปัญหาทั้ง  2  อยา่งน้ีไดแ้ก่ 

-  ตอกด้วยความเร็วสูง  :  การตอกดว้ยความเร็วสูง  จะท าใหอ้ากาศหนีออกไม่ทนัท าให้
แทรกอยูใ่นเม็ดยาขณะอดั  แกรนูลยดึติดกนัไดน้อ้ยลง  พอสากบนถอนขึ้นมาเมด็ยาก็จะปริออกตรง
จุดอ่อน  กล่าวคือเม็ดโคง้จะปริออกตรงฝา  เกิด  Capping  เมด็แบนจะปริออกตรงกลางเมด็ เกิด  
Laminating  การแกไ้ขคือ  ลดความเร็วในการตอกจนกระทัง่ไม่เกิดปัญหา  ถา้ชา้แลว้ยงัเกิดปัญหา
ตอ้งตอกแบบชนิด  Precompression  ซ่ึงกระท าไดใ้นเคร่ืองตอกชนิด  Rotary 

-  แกรนูลมีฝุ่น (ผงละเอยีด) มาก :  ปกติผงละเอียดจะแทรกช่องวา่งระหวา่งแกรนูลขนาด
ใหญ่  ท าใหก้ารไหลดีขึ้นและน ้าหนกัเมด็ยาสม ่าเสมอ  แต่ถา้ผงละเอียดมากเกินไป  จะท าใหอ้ากาศ
หนีออกไม่ทนัเช่นกนั  ท าให้เกิดปัญหาขึ้น  การแกไ้ขเหมือนกบัขอ้ขา้งบน 
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-  ใช้แรงตอกมากเกนิไป :  บางคร้ังใชแ้รงอดัมากเกินไป  ท าใหเ้มด็ยายบุตวัมากกวา่แรงยดึ
เกาะของ  Binder  พอสากบนถอนขึ้นมาเมด็ยาก็จะปริออกตรงจุดอ่อนไดเ้ช่นเดียวกนั  การแกไ้ขคือ  
ลดแรงตอกลงใหเ้หมาะสม 

-  แกรนูลแห้งเกินไป  :  แกรนูลแหง้เกินไปท าใหแ้กรนูลแขง็ขึ้น  การยบุตวัเขา้หากนัของ
แกรนูลขณะตอกจะนอ้ยลง  ท าใหแ้รงยดึเกาะนอ้ยลงและเกิดปัญหาขึ้นได ้  แกไ้ขโดยเพิ่มความช้ืน
ในแกรนูลใหเ้หมาะสม  เช่น  ใส่ถาดผ่ึงไวใ้นหอ้งท่ีมีความช้ืนพอเหมาะ (ควรปกปิดแกรนูลดว้ยผา้
บางๆ  เพื่อป้องกนัเช้ือจุลินทรียต์กลงไป)  หรือใชน้ ้าผสมแอลกอฮอล ์(30 :  70 หรือ 50 : 50)  พ่น
ไปบนแกรนูลบางส่วน  (เช่นคร่ึงหน่ึงของทั้งหมด)  แลว้ผสมแกรนูบทั้งหมดใหเ้ขา้กนั  (อยา่ผสม
นานมิฉะนั้นจะเกิด Capping  หรือ  Laminating  ดว้ยสาเหตุผสมกบั  Lubricant  นานเกินไป) 

-  ผสมแกรนูลกบั  Lubricant  นานเกนิควร  :  การผสมแกรนูลกบั  Lubricant เช่น 
Magnesium  Stearate นานเกินไปจะท าใหเ้กิด  Capping  หรือ  Laminating  อยา่งแน่นอนแมจ้ะใช ้ 
Binder  ดีเพียงใดก็ตาม  ดงันั้นการผสมแกรนูลก่อนตอกควรผสมกบัสารตวัอ่ืนๆ ก่อน  เช่น  
Disintegrant  โดยใชเ้วลาผสมตามความเหมาะสม  แลว้จึงเติม  Lubricant  ตอนสุดทา้ยแลว้ผสมโดย
ใชเ้วลาสั้นท่ีสุด (แค่ทัว่ถึง)  แกไ้ขโดยลดความเร็วในการตอก  ถา้ยงัเกิดปัญหาใหต้อก (ทั้งๆ ท่ีเกิด 
Capping) จนหมดเบทช ์ แลว้แร่งเม็ดยาใหม่ใหเ้ป็นแกรนูล  แลว้ผสมใชเ้วลาสั้นแลว้ตอกใหม่ 

-  เกีย่วกบัสารยึดเกาะ  :  การใชส้ารยดึเกาะไม่เหมาะสม  ไม่เพียงพอ  หรือผสมสารยดึเกาะ
ไม่ทัว่ถึงท าใหเ้กิดปัญหาได ้  ในกรณีเช่นน้ี อาจจะตอ้งเอาแกรนูลมานวดเปียก (Wet  Granulation) 
ใหม่แลว้ท าตามขั้นตอนปกติต่อไป  โดยไม่เติมสารตวัหน่ึงตวัใดเพิ่มเขา้ไป 
จะเห็นว่าวิธีแก้ไขต่างๆ  จะไม่ได้กล่าวถึงการเติมสารอ่ืนๆ นอกเหนือจากสูตรต ารับเข้าไป  และ
ไม่ไดก้ล่าวถึงสาเหตุมาจากเคร่ืองตอก  เพราะถือวา่ถา้เคร่ืองบกพร่องก็ไม่ควรจะเดินเคร่ืองใชง้าน 
การเติมสารประเภท  Binder  แหง้  เช่น  Avicel  PH101  เขา้ไปผสมกบัแกรนูลเพื่อให้ตอกไดดี้ขึ้น  
และไม่เกิดปัญหา  Capping  ควรใชใ้นกรณีท่ีสุดวิสัยจริงๆ 
 3.  Sticking  หมายถึงการท่ีมีแกรนูล (ประกอบดว้ย  Binder  เป็นส่วนใหญ่)  ติดเป็นแผน่ท่ี
หนา้สากตอกยา  ตอนเร่ิมตอกอาจจะยงัไม่เกิด  พอตอกไดส้ักครู่ก็เร่ิมเป็นทีละนอ้ย  โดยเป็นจุด
เลก็ๆ และบางๆ  ก่อนแลว้จะมีขนาดโตขึ้น ๆ  ตามล าดบั  เมด็ยาจะเป็นรอยบุ๋มขนาดเท่าๆ กบัท่ีติด
บนหนา้สากในเคร่ือง  Rotary  อาจจะเกิดกบัสากบางตวัแลว้ค่อยๆ เกิดทุกๆ สาก ปัญหา  Sticking  
มกัจะเกิดกบัผิวเมด็ยาดา้นสากล่าง  ถา้เป็นเมด็ผิวโคง้จะเป็นหลุมตรงโคง้บนสุด  แต่ถา้เป็นยาเมด็
แบนแกรนูลจะติดหนา้สากบางๆ  เป็นบริเวณกวา้งและเรียกเฉพาะวา่  Filming  เมด็ยาจะเป็นรอย
ดา้นไม่เรียบ  ในกรณีท่ีเมด็ยามีตวัหนงัสือหรือ  Logo (เป็นร่อง)  สากจะเป็นตวัหนงัสือหรือ  Logo  
เป็นรอยนูนโอกาสท่ีจะเกิด  Sticking  ยิง่มีมากขึ้นแต่เรียกใหม่วา่  Picking  และแกรนูลจะติดตรง
ตวัหนงัสือก่อนแลว้ลามไปบริเวณใกลเ้คียง  ตวัหนงัสือท่ีมกัเกิด  Picking  ไดแ้ก่  A,  B,  D,  O,  8,  
เป็นตน้  สาเหตุของปัญหาน้ีไดแ้ก่ 
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 -  แกรนูลมีความช้ืนสูง  ท าให ้  Binder  เยิม่ติดหนา้สากไดง้่าย  สารหล่อล่ืนท่ีมีอยูไ่ม่
สามารถหล่อล่ืนไดเ้พียงพอ  แกไ้ขโดยอบแกรนูลจนความช้ืนลดลงพอเหมาะ  หรืออาจจะน า
แกรนูลใส่ถาดผ่ึงไวใ้นหอ้งท่ีมีความช้ืนสัมพทัธ์ไม่เกิน  50%  แลว้น ามาตอก 
 -  การหล่อล่ืนไม่เพยีงพอหรือไม่สม ่าเสมอ  ท าให ้  Binder  ติดหนา้สากไดเ้ช่นกนั  เพิ่ม
ปริมาณสารหล่อล่ืน  การแกไ้ขอาจท าโดยผสมต่อใหท้ัว่ถึงแลว้น ามาตอก  ถา้ไม่ดีขึ้นใหเ้พิ่มปริมาณ
สารหล่อล่ืนเขา้ไป  เช่น  เพิ่ม  25% ของปริมาณเดิม 
 -  แกรนูลมีฝุ่นมาก  ท าให ้  Surfave  Area  ของแกรนูลมากขึ้นปริมาณสารหล่อล่ืนจึงแลดู
นอ้ยลง  แกไ้ขโดยเพิ่มปริมาณสารหล่อล่ืน  เช่น  เพิ่ม  25% ของปริมาณเดิม 
 -  สูตรต ารับมีสารท่ีเยิม้เม่ือช้ืน  (Deliquescent  Material)       หรือสารพวกขี้ ผ้ึง (Wax  
Material)  อยู ่ การแกไ้ขเฉพาะหนา้คือ  เติมสาร  Absorbent  เช่น  Starch  การแกไ้ขระยะยาวคือ
พิจารณาแกไ้ขสูตรต ารับ 
 -   แกรนูลอ่อนน่ิม  เน่ืองจากใช ้  Binder  ไม่เหมาะสมหรือไม่เพียงพอ  การแกไ้ขเฉพาะ
หนา้คือเติม  Binder  แหง้เขา้ไปการแกไ้ขระยะยาวคือพิจารณาแกไ้ขสูตรต ารับ 
 -  แรงตอกเม็ดยาไม่เพยีงพอ  ท าให ้  Binder  ยงัติดคา้งอยูท่ี่หนา้สาก  ถา้เมด็ยาไม่แขง็
เท่าท่ีควรอาจจะเกิดจากสาเหตุน้ี  แกไ้ขโดยเพิ่มแรงตอก 
 -  ผิวหน้าสากไม่เรียบ  ท าให้มีคราบสะสมท่ีผิวหนา้สากแลว้เกิดปัญหา 
4.  Chipping :  อาจเรียกว่า  การบิ่น  หมายถึงการท่ีขอบเมด็ดา้นบนหรือล่างบ่ิน  หรือแหวง่หลุด
ออกไป  เน่ืองจากกระแทกกบัช้ินส่วนของเคร่ืองตอกยาเมด็อยา่งแรง  สาเหตุของปัญหาน้ีไดแ้ก่ 
 -  การตั้งตัวปัดเม็ด  (Sweep-Off Blade)  ของเคร่ืองตอกอยู่สูงไป  ท าให ้ Sweep-Off  
Blade ปัดเอาส่วนขอบบนของเมด็ยาอยา่งแรง  และท าใหเ้มด็ยาบ่ินออกไปตอ้งปรับต าแหน่งของ  
Sweep-Off  Blade  ใหม่ 
 -  เม็ดยาติดหน้าสากแน่นมาก  ท าใหช้ิ้นส่วนเคร่ืองตอกท่ีหนา้ท่ีปัดเม็ดยาออกไป (Sweep-
Off  Blade)  กระแทกอยา่งแรงกบัเมด็ยาท าให้เมด็ยาบ่ินออกไป  การแกไ้ขคือแกแ้บบเดียวกบัการ
ติดหนา้สาก (Sticking) 
5.  Mottling  :  อาจเรียกว่า  การด่างสี  หมายถึงการท่ีผิวของเม็ดยามีสีไม่สม ่าเสมอ  ลกัษณะ
ออกเป็นสีกระ  สาเหตุส าคญัเกิดจากการเคล่ือนยา้ยของสีชนิดละลาย (Dye  Color Migration) ตาม 
Solvent ของ Binder เช่น Strach Paste หรือ Granulating Liquid เช่น  PVP K30 Alcoholic Solution 
เป็นตน้  ออกมาผิวนอกของแกรนูลขณะอบแหง้  โดยเฉพาะแกรนูลท่ีเปียกมากหรือแฉะ  ลกัษณะ
การเคล่ือนยา้ยของสีแบ่งออกเป็น  2  แบบ 
 -  การเคล่ือนย้ายภายในแกรนูล (Intragranular  Migration)  เป็นการเคล่ือนยา้ยของสี
ละลายจากภายใจแกรนูลออกมาท่ีผิวนอกของแกรนูลโดยตาม  Solven  ออกมาในขณะอบแหง้โดย  
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Solvent  จะระเหยแหง้ไปเหลือแต่สีเขม้ติดอยูผิ่วนอกของแกรนูลนั้นๆ  ส่วนดา้นในของแกรนูลสี
จะจางลงหรือไม่มีสี 
 -  การเคล่ือนย้ายระหว่างแกรนูล (Intragranular  Migration)  เป็นการเคล่ือนยา้ยจาก
แกรนูลหน่ึงไปยงัแกรนูลหน่ึงโดยตาม  Solvent  ออกมาและในท่ีสุดก็จะมาส้ินสุดท่ีแกรนูลบนสุด  
โดย  Solvent จะระเหยแหง้ไปเหลือแต่สีเขม้ติดอยูท่ี่ผิวนอกของแกรนูลดา้นบน  ส่วนดา้นในของ
แกรนูลสีจะจางลงหรือไม่มีสี 
 การแกไ้ขท าไดย้ากแต่ท าใหเ้ป็นนอ้ยลงได ้  คือแร่งแกรนูลใหมี้ขนาดเลก็ลง  แลว้ตอกเมด็
หรือถา้เป็นสีกระมากตอ้งน าแกรนูลมานวดเปียกใหม่กบั Solvent  โดยนวดไม่ใหเ้ปียกมากเกินไป  
และแร่งแกรนูลเปียกใหมี้ขนาดเลก็ลงแลว้อบดว้ยลมเยน็จนกระทัง่แกรนูลแหง้หมาดๆ  แลว้จึงอบ
ใชค้วามร้อนตามปกติ  และในการท ารุ่นการผลิตคร้ังต่อไป  ควรยดึวิธีน้ีดว้ยการท าแกรนูลไม่ให้
เปียกมากและท าแกรนูลใหเ้ลก็ลง  เร่ิมตน้อบดว้ยลมเยน็ตามดว้ยลมร้อนดงักล่าวแลว้ 
 การแกไ้ขปัญหาน้ีอยา่งถาวร  คือจะตอ้งแกท่ี้ต ารับโดยใชสี้ไม่ละลาย (Lake  Color)  แทน
แต่ถา้จ าเป็นตอ้งคงไว ้ จะตอ้งใชเ้ทคนิคดงักล่าวแลว้ขา้งตน้ 
ปัญหาเกีย่วกบัความเส่ียงต่ออนัตรายในระหว่างการผลติยาเม็ด 
กระบวนการผลิตยาเม็ดหลายขั้นตอนท่ีมีความเส่ียงต่ออนัตรายต่างๆ กนัไปดงัน้ี 
 1.  ไอระเหยจาก  Solvent :  ในยาเมด็ท่ีใช ้ Solvent  เป็นตวัท าละลายส าหรับ  Binder  ไอ
ระเหยจะออกมาในระหวา่งท า  Wet  Granulation  หรือในระหวา่งการอบ  ไอระเหยเหล่าน้ีอาจจะ
ท าใหเ้กิดการระเบิดขึ้นได ้ ถา้หากเกิดประกายไฟฟ้าบริเวณท่ีท าแกรนูลหรือหอ้งตูอ้บ  ดงันั้นห้องท่ี
มีการใช ้ Solvent  จะตอ้งออกแบบใหร้ะบบไฟฟ้าเป็นชนิดปิดท่ีเรียกวา่  Explosion  Proof  System  
กล่าวคือกล่องสวิทซ์และเตา้เสียบตอ้งปิดสนิท  ฝาครอบหลอดไฟฟ้าตอ้งปิดสนิทมอเตอร์ท่ีใช้
เคร่ืองทุกเคร่ืองในบริเวณตอ้งเป็นชนิด  Explosion  Proof  Motor  ทั้งน้ีเพื่อป้องกนัไอระเหยเขา้ไป
ในระบบไฟฟ้า 
 2.  ฝุ่น  :  โดยปกติในพื้นท่ีท่ีมีฝุ่ นในปริมาณพอเหมาะ  และความช้ืนสัมพทัธ์ต ่า  อาจจะ
เกิดการระเบิดได ้  ถา้หากมีประกายไฟฟ้าในลกัษณะเดียวกบัขอ้ 1.  ในท านองเดียวกนัหอ้งท่ีมีการ
เกิดฝุ่ น  จะตอ้งออกแบบให้ระบบไฟฟ้าท่ีเป็นชนิด  Explosion   Proof  System  ดว้ยเหมือนกนั 
พร้อมๆ กบัการควบคุมปริมาณฝุ่ นไม่ใหม้ากเกินไป โดยใชเ้คร่ืองดูดฝุ่ นในระหวา่งการผลิต 
 3.  ไฟฟ้าสถิต  :  ในหอ้งท่ีมีการควบคุมความช้ืนท่ีต ่ามากๆ  เช่น  หอ้งตอกยา  ท่ีดูด
ความช้ืนไดง้่ายซ่ึงการใชเ้คร่ืองดูดความช้ืนในห้องตอก  อาจจะมีไฟฟ้าสถิตตรงบริเวณท่ีผิวเรียบ
และแหง้เช่น  พลาสติก  ถา้ความเขม้ประจุมีมากขึ้นอาจจะเกิดการถ่ายประจุและเกิดการระเบิดเสียง
ดงัมากเหมือนกบัการเกิดฟ้าผา่  และถา้เป็นหอ้งท่ีมีฝุ่ นมากจะยิง่เกิดความเส่ียงมากขึ้นตามล าดบั  
หอ้งชนิดน้ีจะตอ้งออกแบบใหมี้การถ่ายประจุไฟฟ้าสถิต  เช่น   ต่อสายดิน (Earthing)  ติดตั้งเคร่ือง  
Static  Eliminator  ในห้องนั้น 



 80 

 4.  อนัตรายจากการใช้เคร่ืองตอก  :  ในอดีตมีเภสัชกรโรงงานรุ่นพี่  และพนกังานเคร่ือง
ตอกยาเมด็หมายคนท่ีไดรั้บอุบติัเหตุโดนสากตอกโดนนิว้เกือบขาด  จึงขอเตือนนกัศึกษาให้
ระมัดระวังเร่ืองการท าปฏิบัติการเร่ืองตอกยาเม็ด  โดยความเป็นจริงไม่ใช่เร่ืองน่ากลวั  แต่ควร
ศึกษาใหรู้้ถึงวิธีปฏิบติัท่ีถูกตอ้ง   และรู้ถึงอนัตรายท่ีอาจเกิดขึ้น  เน่ืองจากไฟฟ้าและกลไกการ
ท างานของเคร่ืองตอกจากอาจารยผ์ูส้อน  ควรตระหนักถึงเร่ืองความปลอดภัยและความไม่ประมาณ 
เอกสารอ้างองิ 
ยพุิน  รุ่งเวชวุฒิวิทยา,  ปัญหาในการผลิตยาเมด็ :  เภสัชอุตสาหกรรม 1  คณะเภสัชศาสตร์  
มหาวิทยาลยัมหิดล 
 


