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Abstract

Nowadays, three-dimensional printing (3D-printing) has gained momentum as a new and
revolutionary manufacturing tool. The 3D-printing system is rapidly changing the way goods be designed
and produced. With the 3D computer model, objects can be created in a layer-by-layer manner under
automation. Varieties of 3D-printing technologies are commercially available. However, Fused Deposition
Modelling (FDM) is at present the most widely investigated 3D-printing technique for pharmaceuticals
due to the inexpensiveness with variable applications. In addition to production of medicinal tablets,
FDM can create setup devices which reduce the production cost, such as creating an electrospinning
chamber for nanofiber fabrication. Therefore, FDM is a 3D-printer with high-efficiency production, cost-

effectiveness and can be used in many pharmaceutical applications.

Keywords: 3D printer, fused deposition modeling, drug delivery system design
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2. SURARUURD YA IUNITZINIZDIRS
mLﬁ@EﬂLLUULﬁuSsz’Jmmagjluﬂizl,wwzm%’]i (gastroretentive dosage forms) LLi_i\‘]vLﬁLflu
4 3uny fa (1) 3UuDURBYAY (floating dosage forms) (2) JUuvULIMzAaLiaLilan (mucoadhesive
systems) (3) gﬂLLuuwaa@ﬁ (swelling systems) ez (4) gﬂLLuumwmeLﬂuga (high-density systems)
= N ' ) & 4 a
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ﬁimaa%ﬁamﬂ’l,mﬂugﬂma IR MURWLUBWYITUIY 3 B i lwriuntnaaslunszinizainisle
d’aﬁfuﬁaﬁmsﬂi:qﬂ@]‘lﬁﬂ%aaﬁuﬁ3 J6iia FDM Iuﬂﬁwﬁ@lmtﬁ@gﬂuuuaam"’a LNBLNNIZUZLIANAY
a%ﬂumuwwzmms
MNMIANBIV849 Chai uazamz® AnsINIHAALUTA domperidone TugtuuuaasaaLNaa
=< A o A A 4 Aaa A a v o Al A
MIQATUINNNTUNIZEINNT TagltiasasNuw 3 I6uHa FDM meJLamaqw’lﬂumiwuwﬁ@ﬂmmm
domperidone NUWadLNas Ao Vlaman%'lmﬁmfﬁaﬁiaa wazIaldulduizgduia3ad hot-melt extruder
' ° A v A A € Aa A 2 o A, ' A ° < A
Ao lANNAIBLATOINUN 3 NATHa FDOM dnwifadunainadaszaziianlunisasy e s1uIutun
agenunanvaITwIL aonuuuLdn 1, 2 uaz 3 Tu LLasz]%'iJLﬂﬁﬂu§@ﬂﬁzﬂ’1ﬁ§ufﬁ@n’1UluIﬂ‘idﬁ%ﬁde]%
1 o @ =S 1 =3 nin: A o qqz' n:l' Y n:
WiNNUSaUaz 0, 10 WAL 20 WANIIANEINLIN ‘mﬂml,mﬂwuwwl,@wmmmumgmuuaﬂmawumu
YINNIINIAHINY 3 Th LLaﬁama:mn@ui’a@;mmlu‘[maaﬁ"ﬂamﬂﬂdw%amﬁﬁ‘u%m: 20 ¥l be
~ =1 ] 1 3 A o Y & lﬂl =) U :/ Qs Q?// ~ tﬂl U =
HUAARANUAUILURNINATN 0.9 g/lem® TI IRdae AL ldautih asnuidasnass lanazianu
%umﬁmﬁﬁq@ﬁfuﬁaaL@?UNT@Uﬁﬁﬁmufuﬁagﬁwuuanmaa%umﬂmﬁu 2 T LL@:*?aﬂazmsL@aﬁ'aq
o . @ A ¥ o ' o o
mululassasayinny 0 Gesnasnaasiinlduinnit 10 Trludlunaaanasas wazsnu1snaay lawin
N7 10 T2 LN UNTLWIZ01WITVAINTZANY INNITANBINILNRTIAUANRATLUSIULN VAL NG
(Motilium®) wuingdeniassaladammangranmaaiianadvanaawiutagdvednyneana

AIANTIN 2

A15191 2 AN ARTIAUAFATIZAIIAA domperidone EULLuuaaU@T’J (floating sustained release

(FSR) Nt@TauanLaIadnan 3 @a9ka FDM waz Motilium® (mean+SD) (Aauladannianansandde

NANBLAY 8)

ANNILNFTINFAIRAT FSR tablets Motilium®
Crra (NG/ML) 505.98 + 43.18 596.17 + 143.13
t0 (h) 5.00 + 1.10* 1.50 £ 0.10
ts (h) 2.43 + 0.74* 1.34 £ 0.43
AUC,-s, (h-ng/mL) 3310.59 + 623.22** 1576.36 + 504.39
AUC,-se0 (h-ng/mL) 344527 + 682.25* 1861.99 + 456.88
MRT -, (h) 7.75 + 0.55* 3.16 + 0.54
MRT,=e0 (h) 8.822 + 0.82* 4.92 +2.13

*p < 0.05, **p < 0.01
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4. MInangUnsatiidnn

Lﬁadmn?ﬁ'mmﬁﬁgmﬁw’i% hot-melt extrusion LazNNIQATL Hwatneaudaniuauion
Tooassluszninemsfuwdunusioaiastiuw 3 8 onavilwenussied linuanufauduaninle
aoinsefnsliiesesmud 3 ﬁawﬁﬂqﬂmtﬁﬁwmmﬁl"ﬁmsqm watunswaniagainuton uaz
mmmﬂ%’mﬂﬁlﬂugﬂLLuumsﬂa@ﬂﬁiamlaam"l,@i”@numiaammuﬁmm 3 46

NMIANBIVEI Fu uazame'® ﬁm:nmmﬁmqﬂmtﬁﬁﬂmm‘ﬁ'aaﬂum:mﬂzmms Sun
qﬂmtﬁﬁﬁmﬁ’h floating tablet-in-device (TiD) system I@ﬂwﬁmqﬂﬂifﬁﬁndamftﬁwm%"aaﬁuﬁ 3 16
aqﬂﬂiniﬁﬁdamf':"l,ﬁaaml,uulugﬂl,l,umm 9 1sznaulidre single-net TiD, centrally symmetric double-
net TiD W& eccentric double-net TiD I@UI“ELE&’WJM&Q“H*@@ PLA LL@iﬁl’mmiﬂ@aaGWU’j’]gﬂLLuu eccentric
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c: a 1 A a a 6 A ' P ' o
AN 3 L'Ja']'ﬂ‘]_]a@ﬂﬂ@ilEJ’]?JE]ﬂ&I']ﬂﬁ]']ﬂLLﬂﬂ‘HﬂV]L@]iﬂ&lﬁ]ﬁﬂWﬂaLNai“ﬁu(ﬂ(ﬂWG f NANUAWBIANIN
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	เครื่องพิมพ์ 3 มิติมีหลายชนิด แต่ละชนิดมีหลักการที่แตกต่างกัน สามารถแบ่งตามวัสดุที่ใช้พิมพ์ได้เป็น 4 ระบบ คือ (1) ระบบฉีดเส้นพลาสติก (Fused Deposition Modeling (FDM) หรือ Fused Filament Fabrication (FFF))  (2) ระบบถาดเรซิน (Stereo lithography (SLA) หร...
	เครื่องพิมพ์ 3 มิติชนิด FDM เป็นเครื่องพิมพ์ 3 มิติที่ได้รับความนิยมและใช้กันแพร่หลายมากที่สุดในปัจจุบัน ทั้งนี้เนื่องมาจากมีราคาถูกและสามารถใช้วัสดุในการพิมพ์ได้หลายชนิด  ในบทความนี้จึงขอกล่าวเฉพาะเครื่องพิมพ์ 3 มิติชนิด FDM ในการประยุกต์ใช้ทางเภสัชกรรม
	เนื่องจากวิธีการบรรจุยาด้วยวิธี hot-melt extrusion และการดูดซับ เป็นวิธีที่ตัวยาสัมผัสกับความร้อนโดยตรงในระหว่างการพิมพ์ชิ้นงานด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ อาจทำให้ยาบางชนิดที่ไม่ทนความร้อนเสียสภาพได้  ดังนั้นจึงมีการใช้เครื่องพิมพ์ 3 มิติผลิตอุปกรณ์นำส่งย...
	จากการศึกษาของ Fu และคณะ15 ศึกษาการผลิตอุปกรณ์นำส่งยาที่ลอยในกระเพาะอาหาร เรียกอุปกรณ์นำส่งนี้ว่า floating tablet-in-device (TiD) system โดยผลิตอุปกรณ์นำส่งยานี้ด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ  อุปกรณ์นำส่งยานี้ได้ออกแบบในรูปแบบต่าง ๆ ประกอบไปด้วย single-net ...

