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Desde 2014 Implantcast ha afadido a sus métodos de fabricacion de implantes habituales una nueva
tecnologia de fabricacion aditiva. Este sistema es uno de los mayores avances del siglo XXl en el campo de
la fabricacion industrial, y su aplicacion a los implantes quirdrgicos permite disefar y fabricar implantes no
solo de geometrias complejas, sino también estructuras con distintos niveles de elasticidad y porosidad.

Este sistema de fabricacion aditiva se utiliza para fabricar tanto implantes con disefios estandarizados
(Cotilos EcoFit y RS, conos y componentes metafisarios de rodilla) como implantes personalizados para
casos especiales (C-Fit 3D).

Para conseguir estos implantes Implantcast utiliza el sistema de Electronic Beam Melting (EBM) de fusion
por haz de electrones. Una vez que se ha definido informaticamente la geometria externa e interna del
implante, la fabricacion aditiva mediante EBM comienza con la deposicion de una fina capa de polvo
metalico distribuida en la cdmara de impresion. Entonces, un haz de electrones enfocado por la accion de
unas bobinas electromagnéticas, incide sobre la superficie del polvo metalico en varias zonas de modo
simultaneo fundiendo una seccién transversal del objeto. Por ello, utilizando la técnica EBM es posible
la construccién de varias partes del objeto al mismo tiempo, mejorando notablemente los tiempos de
impresion empleados.

Una vez finaliza esta capa, se extiende sobre ella una nueva capa de polvo metalico y, el haz de electrones
repite el anterior proceso. De este modo, capa tras capa, se completa la pieza.



A través de la tecnologia de fabricacion aditiva, Implantcast introduce en el mercado en 2014 la estructura trabecular
EPORE", material a partir del cual se disefia una amplia gama de implantes para cirugia reconstructiva.

EPORE" es una estructura altamente porosa fabricada en Aleacion de Titanio (TiAl6V4), un material excelente para esta
aplicacion por ser bioinerte, ductil y resistente a la corrosién y a la fatiga.

PROPIEDADES MECANICAS EPORE’

Porosidad 60 %

Grosor de la trabécula 330-390 um
Maédulo de elasticidad 3GPa
POROSIDAD

La porosidad del material es del 60%, parametro similar al del hueso esponjoso humano, creando el andamiaje ideal para la
formacién de tejido 6seo vascularizado. Esta estructura se crea a partir de trabéculas de entre 330um y 390um de didmetro,
que se disponen imitando las estructuras dseas esponjosas

Esto asegura una de las osteointegraciones mas solidas y duraderas del mercado.

FLEXIBILIDAD

El mddulo de elasticidad de es de 3 GPa, valor que se sitUa en una escala intermedia entre la del hueso cortical y esponjoso,
siendo por tanto un material mucho mas elastico que cualquier otro utilizado para estar en contacto directo con el hueso.
Esto supone siempre una gran ventaja a la hora de conseguir un mejor acople primario al hueso receptor y reducir el stress
shielding.

ESTABILIDAD

La rugosidad externa del material es ademas mucho mayor que la de cualquier recubrimiento poroso o bioldgico, por lo
que el coeficiente de friccion con el hueso receptor siempre serd mucho mayor, proporcionando una éptima estabilidad
primaria.
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EPORE®

Conos EPORE®

La cada vez mas habitual cirugia de revision
de rodilla demanda de implantes que
aseguren una optima estabilidad
mecanica, sin comprometer el stock
dseo que en NUMerosas ocasiones
es demasiado limitado para una

futura reintervencion.

La gama de conos EPORE" asegura por un lado una perfecta osteointegracion definitiva,
al tiempo que adapta sus disenos a los distintos tipo de defectos 6seos que se producen
tanto en la tibia como en el fémur.

El sistema cuenta con implantes disefados para el relleno de defectos de la zona cortical
como del hueso esponjoso, con geometrias especificas para fémur y tibia.

El caracter universal del sistema lo hace compatible con todos los sistemas protésicos del
mercado, pues los implantes se fijan finalmente a las conos mediante un manto intermedio
de cemento.

Componentes me’rafisarios

EPORE®

Para aquellos casos en el que el defecto dseo se
produzca en la zona metafisaria de la tibia o del fémur,
y el implante a utilizar sea una proétesis ACS-SC o Genux
MK de Implantcast, los componentes metafisarios EPORE®
consiguen una fijacion mecanica a estos implantes que
evitan al cirujano la uniéon mediante cemento.



EPORE®
CotiloEcoFit®

El cotilo EcoFit es un implante acetabular hemisférico completamente
fabricado en tecnologia EPORE" para aprovechar todas las ventajas de
este sistema de fabricacion, tanto en cirugia primaria como de revision.

Cuenta con siete orificios para tornillos que, aungue inicialmente vienen
cerrados por tapas, pueden retirarse una vez implantada la copa, y asegurar
la fijacion primaria del implante.

EcoFit EPORE" es compatible con insertos Biolox Delta y Polietileno
Crosslinked, los cuales disponen de una amplia gama de tamanos

en didametros articulares. Ambos materiales permiten utilizar
cabezas de 36 mm a partir de cotilos de 50 mm.

Para aquellos casos de revision en los que la fijacion primaria

del implante no pueda garantizarse solo con el cotilo EcoFit,

el sistema EPORE" aporta la posibilidad de combinarlo con los
aumentos acetabulares fabricados en el mismo material. Esta
combinacion es la solucion perfecta para los defectos dseos tipo

Paprosky |y II.
CotiloRS"

Cuando la magnitud del defecto ¢seo no permita una fijacion
primaria del implante estable en la parte interna del acetabulo, el
Cotilo RS es la opcién mas fiable, pues su disefio incorpora dos
aletas periféricas que estabilizan la protesis en el isquion e ilion.

La parte externa de la copa acetabular, esta fabricada en
estructura EPORE’, con lo cual siempre se asegura una zona de
osteointegracion al hueso remanente. Ademas, su uso se puede
combinar con el de los aumentos acetabulares EPORE’",

En su zona articular el cotilo se combina con insertos de
polietileno o de doble movilidad, los cuales se anclan a la copa
mecanicamente sin necesidad de cemento.

El Cotilo RS es por tanto la solucién ideal para defectos
acetabulares tipo Paprosky IlIA y lIB



EPORE®

C-Fit® 3D

La demanda de componentes protésicos fabricados a medida es cada vez mayor
en casos de revision y en presencia de tumores. La presencia de defectos ¢seos tras
una o varias revisiones, o las grandes resecciones tumorales, no son susceptibles de

tratamiento con implantes standard.

DISENO 3D-CAD

Implantcast genera un modelo 3D del hueso o de la
articulacion cuya reconstruccion se desea realizar basandose
en los datos procedentesdel CT Scan del paciente.

FRAGMENTACION EN CAPAS
DEL DISENO PROTESICO FINAL

El modelo protésico se fragmente virtualmente en capas
de una altura similar a la que se aplicara posteriormente en
el proceso de fabricacion.

DEPOSICION DE LA CAPA
DE POLVO DE TITANIO

En la cdmara de fabricacién aditiva se deposita una capa de
polvo de titanio del mismo grosor que las capas disefadas,

en este caso (50 um aprox.)

A

&1

DEPOSICION POLVO

FUSIONADO

Mediante un proceso de radiacion el polvo de titanio se
fusiona y se va solidificando a las capas inferiores creando
una estructura compacta de acuerdo al modelo 3D

RELLENADO

Después de cada proceso de fusion, la plataforma sobre
la que se siutia el implante desciende para que se aplique
una nueva cada de polvo de titanio del mismo grosor y
repetir el proceso hasta que se termine la pieza.

RETIRADA
Una vez concluido el proceso se retira la pieza y el polvo
sobrante es reciclado.
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DIVSION EN CAPAS

DISENO 3D-CAD
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VFUSION

RELLENADO

Mesa de elevacion

Escaner
Diapositiva
Componente

RETIRADA
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DISENO 3D-CAD

Proyeccion frontal Lado derecho Proyeccion posterior

RESULTADO FINAL
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