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Caractérisation de I'imprimabilite

des hydrogels par leurs propriétés
rhéologiques

Contexte & Objectifs de |'étude

3onjour, pouvez-vous
m'imprimer ces
médicaments ?
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Mateériels & Méthodes
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Choix du matériau: gel physique stable a température ambiante

Préparation du gel
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\ sol state

Agar-Agar (A): 3% et4 % (w/wdeau)
Hydroxylpropyl methylcellulose (H) :
2%,3%,4%etb % (w/wdeau)
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Rhéologie
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Angle de phase : 0 (solide) - 90° (liquide) . L 'encadré montre /'angle de phase de 9.5-18 °

Conclusions & Perspectives

» Les parametres rhéologiques (6 et ) ont été corrélés avec |'imprimabilité des formulations d'agar et d'HPMC.

Dosage
personnalisé pour
. 2]
chaque patient
A Reversed
Y Hom Géométries et
. Cylinder libération
controlées
N 3D printing file - N
download
Healthcar Patient
provider
\_ . . .
Fabrication a
— lademande 3]
3D printing file download | Patient &
3D
_ printer |

P = Périmeétre
A = Aire

L3

Pr>1 /

\-

» |dentifier et caractériser un
matériau approprié pour
I'impression 3D de médicaments
thermosensibles.

» Etudier I'effet de la modification
des paramétres d'impression sur la
porosité et les propriétés de
dissolution.
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» Corrélation entre la Pr obtenue manuellement et celle de I'imprimante.

»~ L'ajout de HPMC a diminué la Pr : Amélioration de I'imprimabilité
Pridéale: entre 0,92 et 1.05 (ligne verte)

» L' ajout de HPMC a augmenté &

O idéal : entre 11 et 16.5° (zone verte)
»~ Pas de corrélation de I’'ajout de ’'HPMC avec la contrainte seuil
T idéale (autres études): entre 100 et 1000 Pa (zone verte)
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Les gammes sont identifiées pour le type d'imprimante utilisé et le
diametre de la buse
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L 'encadré montre /a contrainte seuil de 400 - 650 Pa

» Méthode simple et peu couteuse pour faire du screening de matériaux imprimables
» Plusilya de HPMC, plus le & est élevé et plus |'imprimabilité est bon.

» Perspectives : Ajouter caféine a la formulation et caractériser les formulations selon les propriétés de dissolution
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