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Sefiora D. SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Direccién de Nuevas Creaciones _ R NA AL
Superintendencia de Industria y Comercio 012288- -00007-0000
E. S. D. Fecha: 2011 10 1313:56:46 _Dep, 2020 DIR.NUEVASCR
Tra. 11 PATENTEIYII Eve: 378 FASENACIONALI
Acl. 444 RESFUESTAREQUE  Folios: 14
Referencia: Solicitud de Patente de Invencién
Invencion: Implante Poroso
Expediente No. 08-012.288
Solicitante: Synthes GmbH
Asunto: Respuesta a Requerimiento

JESUS M. MENDEZ BERMUDEZ, identificado con cédula de ciudadania No. 13.491.525
de Cucuta y con Tarjeta Profesional de Abogado No. 99.678 del Consejo Superior de la
Judicatura, en mi calidad de apoderado de la sociedad SYNTHES GmbH, amablemente me

permito dar respuesta a las observaciones formuladas por este Despacho mediante oficio
No. 11563.

Con este objetivo, presento nuevo capitulo descriptivo, nuevo capitulo de reivindicaciones
y un nuevo dibujo de acuerdo con lo sugerido por su Despacho.

Atiendo a las observaciones hechas de la siguiente manera:
1. De la solicitud de patente;

Titulo

Presenfo un nuevo titulo para solucionar el problema planteado por su Despacho, de la
siguiente manera:

IMPLANTE POROSO Y METODO PARA SU FABRICACION

Descripcion

Para atender a las observaciones hechas por su Despacho, la nueva descripcion que
presento ya no contiene referencia a las reivindicaciones y se han reemplazado por el
contenido é descripcion de las mismas.

También se han agregado en la nueva descripcion los subtitulos que hacen mas facil la
comprension del capitulo descriptivo.

Por otro lado, la exigencia de su Despacho de presentar un dibujo que muestre las
diferentes etapas del método nos parece un poco exagerada. De manera respetuosa, la
solicitante rechaza dicha solicitud por considerarla carente de fundamento legal y técnico.
La descripcion del método, tal y como se encuentra en la descripcion, es lo suficientemente
clara y completa como para que una persona versada en la materia pueda implementar ¢l
método en la practica sin ninguna dificultad. De manera respetuosa, la solicitante le solicita
eliminar dicha peticion hecha por su Despacho.

Accediendo a la solicitud hecha por su Despacho con respecto a suministrar dibujos
adictonales que muestren la ubicacion del implante en la cirugia, presento nuevas figuras 7
y 8 que tienen este objetivo. Anexo las figuras 7 y 8 e incluyo en la nueva descripcién
dichas figuras.
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Reivindicaciones

Presento un nuevo capitulo de reivindicaciones con el cual se solucionan las objeciones
hechas por su Despacho como se explica a continuacion.

La objecioén hecha por su Despacho a las reivindicaciones con respecto a la falta de claridad,
porque segun su Despacho ¢l implante esta definido solo por sus parametros y en la que
sugiere definirlo por sus caracteristicas esenciales, estructurales ¢ funcionales y no por los
parametros, no se entiende claramente. Si el examinador se refiere a las porosidades P2 y
P3 no se ve con claridad hacia dénde quiere llegar, ya que aqui se desctiben dos regiones
con diferentes porosidades las cuales son caracteristicas usuales en una reivindicacion y
ademas son esenciales para la invencion. No se pueden describir estas regiones sin aludir a
sus porosidades, por lo que la solicitante no entiende lo que se quiere con esta observacion.
No se ve la razon técnica de esta objecion y, por lo tanto, solicito de manera respetuosa se
elimine esta objecion, ya que no se le ve el fundamento técnico 6 juridico para su
planteamiento.

Anilisis de patentabilidad
Segiin ia busqueda de antecedentes hecha por su Despacho se encontraron dos documentos:

DI Us20020169066A1
D2 15614988

Con base en éstos su Despacho concluye que la presente invencidn carece de novedad.

En respuesta a sus argumentos presento un nuevo capitulo de reivindicaciones en donde se
han efectuado los siguientes cambios:

Las caracteristicas de las reivindicaciones originales 7 y 8 se han agregado a la
reivindicacion 1 como caracteristicas C y D.

La reivindicacion 8 ha sido reemplazada por una nueva reivindicacion 8, cuyo sustento se
encuentra en la nueva descripcidn en la pagina 2, lineas 15 a 20.

La reivindicacion 6 original se dividi6 en dos reivindicaciones nuevas 6 y 7 con el objeto de
conservar la numeracién original.

Las retvindicaciones de método 17 a 20 han sido reemplazadas por nuevas reivindicaciones

17 a 19 dirigidas a implantes (con base en las reivindicaciones originales de método 17 a
20).

En primer lugar, quiero destacar que citar dos documentos que en si mismos difieren entre
ellos, es decir D1 no es igual a D2, y luego decir que ambos documentos afectan la novedad
de un tercer documento, como es el caso de la presente invencion, carece de fundamento.
Esta aseveracidn solo seria posible si D1 es igual a D2.

De hecho, se puede analizar lo siguiente de cada uno de los documentos.

D1 divulga un sustituto de hueso que tiene una porcidén densa y una porcion porosa. Sin
embargo, ni las figuras (8A-8B y 10A a 10G) ni el resumen, como lo indica el examinador,
describen la caracteristica novedosa que consiste en una porcién menos porosa (mas densa)
que ha sido “disefiada para el manejo 6 fijacién del implante”.

D2 carece de los nuevos rasgos agregados C y D de la nueva reivindicacion 1.
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De esta manera, se puede ver con claridad que tanto D1 como D2 y la nueva reivindicacion

1 de la presente invencion son diferentes entre si y, por lo tanto, la nueva reivindicacién 1
tiene novedad.

Por lo tanto, solicito de manera respetuosa la continuacion del tramite normal y que se le
otorgue el privilegio de patente a la presente invencién.

ANEXOS

Lo enunciado

NOTIFICACIONES

Recibiré notificaciones en la secretarfa de su Despacho y/o en mi oficina, ubicada en la
Calle 83 A No. 23-90 de la ciudad de Bogotd D.C.

De la Sefiora Directora,

. 13.491.525 de Cucuta
No.99678 del C.S.dela ),
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IMPLANTE POROSO Y METODO PARA SU FABRICACION

CAMPO DE LA INVENCION

La invencion se relaciona con un implante que se conforma con un cuerpo
caracterizado porque dicho cuerpo tiene una primer regién con una porosidad
media P2 y una segunda region con una porosidad media P3 < P2; y que dicha
segunda region con una porosidad media menor P3 se disefia para manejar o fijar
el implante.

Tales implantes se pueden utilizar en particular en el campo de la cirugia de
trauma, como implantes de espina ¢ como implantes maxilofaciales.

Con el fin de manejar tales implantes y anclarlos al hueso, se hace un agujero
roscado para tornillo avellanado en el cuerpo sinterizade del implante. Sin
embargo, debido a la aspereza de la superficie de ese cuerpo, la manipulacién con
un instrumento y la introduccion de medios de fijacion, como tornillos de fijacion,
puede conducir a la abrasion de particulas del implante.

La ayuda de la presente invencion es proporcionar unos medios para una sujecion
mecanica estable a un implante poroso y evitar la produccién descrita
anteriormente de particulas de abrasion durante el manejo y/o fijacién del
implante.

Gracias a la segunda region del implante que tiene una porosidad media menor
que la primera regién de dicha abrasién de implante se pueden evitar particulas de
material sintetizado durante el manejo o fijacion del implante.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

En la tecnologia ceramica y metallrgica, se conocen numerosos métodos para
producir cuerpos con forma y poros de interconexion. Se describen métodos
tipicos de fabricacion de cuerpos sintetizados con formas.

Espuma de titanio; por ejemplo DE-A 196 38 927, WO 03/101647 A2 y WO
01/19556 cuyo contenido se incorpora en esta solicitud.

Poros nitinol: Patente US 5,986,196

Poros de tantalio: Patente US 5,282,861 EP 0560 279



Recubrimientos metalicos y metales porosos para implantes WO 02/066693

Con el fin de alcanzar una estructura de superficie adecuada para fijacién por
ejemplo por medio de un tornillo para hueso o para manipulacion del implante por
medio de un instrumento hecho incrustado de un material completamente denso
por ejemplo una incrustacion de titanio que pueda estar embebida en una abertura
en el implante. La incrustacidn de titanio se puede proporcionar con medios, por
ejemplo, una cavidad que permita la cooperacién con una herramienta para
manejar dicho implante o recepcion de medios de fijacién para la fijacidn de dicho
implante, con lo cual estos medio permiten alta tolerancia geométrica para el
acoplamiento seguro de una herramienta o medios de fijacién y que no conduzca
a la abrasion de particulas de titanio durante la manipulacién o fijacion. Antes que
se efectue el proceso de sinterizacién, se combina la incrustacion y la espuma de
titanio en estado “verde”. Ademas, la incrustacion se puede insertar en un hueco
en el cuerpo verde, con lo cual la incrustacion puede tener un espacio en el
agujero o se puede unir de manera floja al cuerpo verde. Debido al escape de la
espuma de titanio durante el proceso de sinterizacion la incrustacion se asegura
fuertemente con abrazadera en el estado post sinterizado del implante.

La incrustacion se puede mantener en su posicidn en el agujero durante el
proceso de sinterizacion por medio de una fuerza gravitacional en el caso de estar
insertado en un agujero con un espacio por medio de una silla floja de
proyecciones pequeRas en la superficie externa de la incrustacion que entra en

contacto con la pared del agujero en el cuerpo verde.

Alternativamente, con un material ductil y resistente como el titanio, las paredes
porosas de la estructura de espuma de la primera region del implante se pueden
“manchar’ durante el mecanizado tradicional (por ejemplo virutas, limaduras, etc).
El efecto de extension se utiliza para obtener superficies mas lisas en la interfaz
de fijacion, por ejemplo los medios que permiten [a cooperacion con una
herramienta para manejar dicho implante o recepcion de medios de fijacién para la
fijacion de dichos implantes. Dichos medios se configuran preferiblemente como
rosca interior. Sin embargo, un implante con una estructura porosa, que se ha
mecanizado después del proceso de sinterizacion, es muy dificil de limpiar. La
combinacidn y el efecto de extensidon debido a la mecanizacion se pueden evitar
por procesos alternativos tal como cable EDM (mecanizacion de electro-descarga)
o corte por chorro de agua. Ambos procesos permiten mantener una estructura de

poro abierto en |a superficie.



BREVE RESUMEN DE LA INVENCION

En una modalidad preferida la primera regién del cuerpo comprende el mismo
material como la segunda regidon. Por medio del gradiente de la porosidad en el
cuerpo de la segunda region del cuerpo se puede fabricar de tal manera que la
abrasion de las particulas durante el manejo o la fijacién del implante se pueden
evitar.

En otra modalidad la primera regién del cuerpo comprende un material diferente
comparado con la segunda regién. Con eso la ventaja que se puede alcanzar de
que un material con una porosidad mas baja se pueda seleccionar para la
segunda region del cuerpo permitido un manejo o fijacién del implante sin abrasion
de particulas. En una modalidad adicional de por lo menos una de las porosidades
medias P3< P2 tiene un gradiente.

En aun otra modalidad de la porosidad media P2 de la primera regién del cuerpo
esta en un rango de 30-90%, preferiblemente de 50-70%. La ventaja de una
porosidad media en dicho rango es una combinacién éptima de propiedades
mecanicas y porosidad maxima posible para el crecimiento de! hueso.

Preferiblemente, la porosidad media P3 de la segunda region del cuerpo esta por
debajo de 10%, preferiblemente debajo de 2%. La ventaja es que ésta porosidad
permite obtener superficies optimamente lisas que no producen ninguna particula

abrasiva.

En aun una modalidad adicional de la segunda regidn esta en la forma de
cualquier incrustacién que se puede combinar con la primera regidén antes del
proceso de sinterizacion. Después del proceso de sinterizacion la incrustacion se
asegura con abrazaderas fuerteménte mediante la primera regidn sinterizada
debido a su encogimiento.

En otra modalidad se proporciona la segunda region con medios que permiten la
cooperacion con una herramienta para manejar dicho implante ¢ recepcidon de

medios de fijacidn para la fijacién de dicho implante.

En una modalidad adicional la primera region del cuerpo comprende un material
inorganico, preferiblemente un material ceramico o metdlico. Dicho material
inorganico se puede seleccionar de los grupos de metales biccompatibles de
ceramicas sintetizadas, preferiblemente acero biocompatible, titanio y aleaciones
de titanio, tantalio y aleaciones de tantaiio, aleaciones biocompatibies de NiTj,
magnesio y aleaciones de magnesio.



En aun otra modalidad de la primera regién comprende una espuma metalica de
poro abierto con porosidad interconectada. Preferiblemente, dicha espuma
metalica se produce por un proceso metallrgico de polvo 0 mediante un proceso
de recubrimiento o por sintesis de combustion o por otros procesos de produccion
de espuma conocidos. '

En adn otra modalidad la primera regién del cuerpo comprende un material
obtenido por metalurgia de polvo que utiliza la técnica de soporte de espacio para

producir un compacto verde y un posterior cuerpo sintetizado poroso.

En otra modalidad la segunda regién del cuerpo comprende un metal
biocompatible o aleacidn de metal, preferiblemente Ti, acero, Ta, aleaciones
biocompatibles de NiTi.

En una modalidad adicional la segunda region del cuerpo tiene una superficie
menor aspera comparada con la primera region.

En aun otra modalidad la segunda regién del cuerpo tiene una mayor densidad
comparada con la primera region.

Un primer método para fabricacién de un implante de acuerdo con la invencion
iIncluye la etapa de incrustacién que comprende un material con porosidad media
P3 que se coloca en una abertura de un compacto verde que comprende un
material con dicha porosidad media P2 antes de la sinterizacion de dicho impiante

con forma de red, con lo cual dicho implante tiene forma de red.

En una modalidad preferida del método la incrustacion se coloca floja dentro de
una abertura de dicho compacto verde y en donde dicha incrustacion se coloca
sobre una superficie de dicho cuerpo verde.

En otra modalidad del método la incrustacidén se coloca dentro de dicha abertura
dentro del compacto verde tocando varias paredes del compacto y en donde la
incrustacidén se mantiene principalmente por friccion.

Un segundo método para fabricar un implante de acuerdo con la invencién incluye
la etapa de que una incrustacién que comprende un material con dicho porosidad
media P3 se coloca dentro de una abertura de dicha primer regién de dicho
implante despues de sinterizaciéon de dicha primer regién por fuerza o utilizando
diferente expansion térmica.



BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La invencion y configuraciones adicionales de la invencion se explican en ain mas
detalle con referencia a la ilustracion parcialmente esquematica de varias
modalidades.

En los dibujos:

La Figura 1 muestra una vista en perspectiva de una modalidad del implante con
forma de acuerdo con la invencion;

La Figura 2 muestra una vista superior de la modalidad del implante con forma
mostrado en la figura 1 en el estado verde;

La Figura 3 muestra una vista superior de la modalidad del implante con forma
mostrado en la figura 1 y 2 en el estado final después de ser sinterizado;

La Figura 4 muestra una vista seccional de otra modalidad del implante con forma
de acuerdo con la invencion en el estado verde;

La Figura 5 muestra una vista en seccidn de la modalidad del implante con forma
mostrado en la figura 4 en el estado final junto con un tornillo de fijacion; y

La Figura 6 muestra una vista frontal de la incrustacién de acuerdo con la
modalidad mostrada en las figuras 4 y 5.

La figura 7 es una vista que muestra la introduccion del implante en la zona discal

La figura 8 muestra el implante ya ubicado en |la zona discal.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Los siguientes ejemplos explicaran adicionalmente el implante de acuerdo con la
invencién y su fabricacion.

Ejemplo 1 (implante con una incrustacion obtenida mediante sintonizacién en
forma de red)

Una primera regién 2 del implante en la forma de una espuma de titanio en estado
‘verde” 8 y una segunda regién 3 del implante hecho de un material
completamente denso en la forma de una incrustacién de titanio se combinan
antes del proceso de sinterizacion (figura 2). Como se muestra en la figura 2 ia
segunda region 3 en ia forma de una incrustacion se coloca de manera floja en un

agujero de tornillo avellanado 7 de la espuma de titanio en estado “verde” 8.



La segunda region 3, es decir la incrustacion comprende medios 4 (figura 1) que
permite la cooperacidon con una herramienta para manejar el implante o para
recibir unos medios de fijacién o para la fijacién del implante 1 es decir en el hueso
(ver figuras 7 y 8). Con el fin de evitar la produccion de particulas de abrasion
durante la manipulacion y/o fijacion del implante 1 el material de la segunda
regién, es decir de la incrustacién tiene una mencor porosidad media P3 (por
ejemplo por debajo del 10%) comparado con el cuerpo verde circundante (por
ejemplo entre 30 y S0%). La adicién de la segunda region 3 en la forma de una
incrustacion a la primera regién 2 en la forma mecanicamente estable se logra por
medio de sintetizar la primer region 2 junto con la segunda regién combinada 3, es
decir la incrustacién. Debido a la contraccién de la primera region 2 en la forma de
una espuma de titanio en estado “verde” 8 durante el proceso de sinterizacion, la
segunda regidn 3, es decir la incrustacion se asegura con abrazaderas
fuertemente por la primera region sinterizada 2 (figura 3).

Ejemplo 2 (implante con una incrustacién obtenida mediante tratamiento post
sinterizacion)

Alternativamente, la segunda regién 3, en la forma de una incrustacion de fijacion
completamente densa se inserta dentro de la estructura de espuma de la primera
region sinterizada 2 por fuerza (mecanicamente) o por contraccion de la primer
region 2 sobre la segunda region 3, es decir la incrustacion. Después de sinterizar
ta primer region 2, la segunda region 3, es decir la incrustaciéon se inserta dentro
de un agujero para tornillo avellanado 7 (figura 2) en la primera regién sinterizada
2 ya sea mecénicamente con un ajuste por presion o utilizando diferencias en
expansion termica entre las dos regiones 2, 3 (es decir calentar el exterior de la
primera region 2 y/o contraer {a segunda region 3, es decir por enfriamiento de la
incrustacian). Con el fin de evitar ia abrasion de las particulas de material de la
segunda regidn 3 preferiblemente tiene una porosidad por debajo del 10%
mientras que el material que rodea ia primer regiéon 2 tiene preferiblemente una
porosidad entre el 30% y 90%.

Ejemplo 3 (implante con una incrustacion mantenida en el lugar por gravedad
durante el estado verde)

Las figuras 1 a 3 muestran un agujero en la segunda region 3, es decir una
incrustacion que se proporciona con una rosca interior 15 (figura 1) y se hace de
aleacion de titanio (TAN) dentro de |la capa reforzada 9 de una primer regioén 2 en
la forma de una espuma de titanio, con lo cual la capa reforzada 9 tiene una
porosidad de 10-20%. El propésito de la segunda region 3, es decir la incrustacion



es servir como una interfaz con el soporte de implante (no mostrado) que se
atornilla en un interior de la rosca 15 en el implante 1.

Antes de sinterizacidn, la segunda region roscada 3, es decir la incrustacidén se
coloca manualmente en el agujero para tornillo avellanado 7 de la primera regién
vertical en la forma de una espuma de titanio en estado “verde” (figura 2). En el
caso de la modalidad de acuerdo con las figuras 2 y 3 hay un espacio (s) entre la
pared exterior 11 y la segunda region 3, es decir la incrustacion y la pared 12 del
agujero para tornillo avellanado 7. Durante el proceso de sinterizacion la segunda
regidn 3, es decir la incrustacidon se mantiene en su posicion por medio de fa
fuerza de gravedad. Durante la sinterizacién, la contraccion de la capa reforzada 9
(porosidad del 10-20%) es aproximadamente 10% y se une a la segunda region 3,
es decir, la incrustacién (porosidad por debajo dei 10%).

Ejemplo 4 (implante con una incrustaciéon mantenida en el lugar por friccién
durante el estado verde)

En caso de Ia modalidad de acuerdo con las figuras 4 a 6 la pared externa 11 de la
segunda regidn 3, es decir se proporciona la incrustacién con salientes pequefias
13 en la forma de dos anillos hexagonales que estan dispuestos concéntricamente
al eje central 6 de la segunda region 3, es decir la incrustacion. El didmetro d de 1a
cavidad 5 es ligeramente mas pequeria o igual al ancho a través de los bordes 14
de los anillos hexagonales de tal manera que la segunda region 3, es decir la
incrustacién se adhiere de manera floja a la espuma de titanio de estado "verde” 8
antes del proceso de sinterizacién. Adicionalmente, los anillos hexagonales
permiten un ajuste positivo rotacional y axial entre Ia segunda region 3, es decir la
incrustacion y la primera region 2 después del proceso de sinterizacién. Un tornillo
para hueso 10se puede atomiliar en el interior de la rosca 15 en la cavidad 5 en |la
segunda regidn 3, es decir la incrustacion. Por medio del tornillo para hueso 10 el
implante 1 es apto para estar fijjado rigidamente en un hueso durante el

procedimiento quirdrgico.

La segunda region roscada 3, es decir la incrustacion se hace de titanio
comercialmente puro con una porosidad preferiblemente por debajo del 10 %.
Durante la sinterizacion, la espuma de titanio de estado “ver” 8 (figura 4) con una
porosidad de aproximadamente 60% contra accion aproximada de 15% en ambas
direcciones y extremos que abarca la segunda regién 3, es decir |la incrustacién en

una conexion sdlida.
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REIVINDICACIONES

. Implante (1) con un cuerpo donde

a) Dicho cuerpo tiene una primer regién (2) con una porosidad media P2 y
una segunda region (3) con una porosidad media P3 < P2; y que

b} Dicha segunda region (3) con una porosidad media menor P3 se disefa
para manejar o fijar el implante (1).

Caracterizado porque
C) dicha segunda region (3) esta en la forma de una incrustacidn, y

D) dicha segunda region (3) tiene medios (4) que permiten la cooperacion
con una herramienta para el manejo de dicho implante (1) & la recepcion de
medios de fijacién para fijar dicho implante (1).

. El impiante (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizade porque
dicha primera region (2) comprende el mismo material como dicha segunda
region (3).

. El implante (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque
dicha primera regién (2) comprende un material diferente comparado con
dicha segunda region (3).

. El implante (1) de acuerdo con una de las reivindicacion 1 a 3,
caracterizado porque dicha por lo menos una de dichas porosidades
medias P3< P2 tiene un gradiente.

. El implante (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4,
caracterizado porque dicha porosidad media P2 esta en el rango de 30-
90%, preferiblemente 50-70%.

. El implante (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5,
caracterizado porque dicha porosidad media P3 esta por debajo del 10%.

. El implante (1) de acuerdo con una de las reivindicacion 6, caracterizado
porque dicha porosidad media P3 esta por debajo del 2%.

1/



8. El implante (1) de acuerdc con una de las reivindicaciones 1 a 7,

caracterizado porque dichos medios (4) estan en la forma de una cavidad.

9. Ei implante (9) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 8§,
caracterizado porque dicha primer regidn (2) comprende un material

inorganico, preferiblemente un material ceramico o metalico.

10. El implante (1) de acuerdo con la reivindicacién 9 caracterizado porque
dicho material inorganico se selecciona de los grupos de metales
biocompatibles © ceramicas sinterizadas, preferiblemente acero
biocompatible, titanio y aleaciones de titanio, tantalio y aleaciones de
tantalio, aleaciones de Ni-Ti biocompatibles, magnesio y aleaciones de
magnesio.

11. El implante (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 10,
caracterizado porque dicha primer regién (2) comprende una espuma

metalica de poro abierto con porosidad interconectada.

12.El implante (1) de acuerdo con la reivindicacion 11 caracterizado porgue
dicha espuma metalica se produce mediante un proceso metalurgico en
polvo 0 mediante un proceso de recubrimiento 0 mediante sintesis por
combustién © mediante otros procesos de produccion de espuma
conocidos.

13. El implante (1) de acuerdc con una de las reivindicaciones 1 a 12,
caracterizado porque dicha primer regidn (2) comprende un material
obtenido por metalurgia en polvo utilizando |la técnica de soporte de espacio

para producir un compacto verde y un posterior cuerpo poreso sinterizado.

14. El implante (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 13,
caracterizado porque dicha segunda region (3) comprende un metal
biocompatible © aleacion de metal, preferiblemente Ti, acero, Ta,
aleaciones NiTi biocompatibles.

15. El implante (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 14,
caracterizado porque dicha segunda regién (3) tiene una superficie aspera

menor comparada con dicha primer region (2).



16. El implante (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 15,
caracterizado porque dicha segunda region (3) tiene una mayor densidad

comparada con dicha primer regién (2).

17. Bl implante (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 16,
caracterizado porque se logra mediante colocar una incrustacion que
comprende un material con dicha porosidad P3 dentro de una abertura de
un verde compacto que comprende un material con dicha porosidad P;
antes de sinterizar dicho implante.

18. El implante (1) de acuerdo con la reivindicacién 17, caracterizado porque
dicho implante tiene forma de red.

19. El implante (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 18,
caracterizado porque ha sido obtenido mediante colocar una incrustacion
que comprende un material con dicha porosidad P3 dentro de una abertura
de dicha primera regidén (2) de dicho implante después de sinterizar dicha

primera region (2) por fuerza 6 usando diferencias de expansion térmica.
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