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IMPLANT ACETABULAIRE ET PROCEDE DE FABRICATION DE CET IMPLANT.

@ Implant cotyloidien du type comprenant une cupule a
visser recevant un insert articulaire, ladite cupule présente
a sa périphérie, et notamment dans sa zone équatoriale (2)
des moyens de vissage (11) destinés a pénétrer dans la
matiére osseuse du cotyle lors du vissage, ladite cupule
porte un revétement facilitant 'ostéointégration, tel que, no-
tamment, un revétement d’hydroxyapatite de calcium sélec-
tif, caractérisé en ce que le revetement (16) est de type
épais sur les parties convexes de la surface externe de la
cupule, y compris dans les zones ou vallées ou creux de fi-
lets laissés libres dans les moyens de vissage, tandis que
ce revétement présente une épaisseur inférieure (17), ou
est méme absent, sur les reliefs ou filets de vissage.




10

15

20

25

30

La présente ihavention a  trait & un implant‘
acétabulaire, c!esﬁéé—dire au compdsant destiné & étre
implanté danS'le’cotylé, dans le cadre d’une prothése de
hanche. L’invention a égalément :trait 4 un procédé de
fabrication de cet implant. B

Les implaﬁts acétabulaires comportent généralement
une cupuleidestinée a étre introduite et fixée dans le
cotyle de 1l’articulation de la hanche et un insert, fixe
ou mobile dans la cupule, formant le . siége de
l’articulation de 1la téte prothétique fémorale. Les
cupules, généralement réalisées en un métal biocompatiblé
tel que le titane, peuvent étre fixées dans la cavité

cotyloidienne en utilisant des ciments. Lorsque 1’on opte

‘pour une fixation sans ciment, il est nécessaire

d’assurer une fixation primaire de la cupule dans la
cavité cotyloidienne, cette fixation étaﬁt‘éventuellement
complétée, notamment en cas de reprise de la prothése,
par des moyens complémentaires tels que des vis, crochets
ou pattes obturatrices. | o ‘

On doit, cependant, obtenir ensuite une fixation
secondaire par ostéointégration, grice & une ostéogénése
de cicatrisation, qui  va pérenniser la stabilité de
l’implant dans le site osseux du cotyle en remodelage
sous contrainte permanente. '

La fixation mécanique primaire peut é&tre obtenue

- solt par impaction, en utilisant, au besoin, des cupules

avec gffet de surface pour obtenir un ajustement par
pression, soit. par vissage, les cupules é&tant alors
pourvues de moyens tels que des filets permettant un
vissage dans 1l’os cotyloidien. On cherche & faciliter
cette ostéointégration soit en rendant la surface de la
cupule rugueuse, par exemple, par sablage ou corindonnage,
soit en recouvrant la cupule d’un revétement réhabitable 2

effet ostéointégrateur, qui est généralement une céramique
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d'hydroxyapatite de calcium.

La présente invention se propose de perfectionner
les cupules du type & visser et revétues d’un matériau
d’ostéointégration, tel qu’une céramique d’hydroxyapa-
tite.

Elle permet notamment, de faciliter la fixation
primaire par vissage et ajustage de ces cupules et
d’améliorer, aprés stabilisation initiale, 1la fixation
secondaire par ostéointégration, véritable ostéogénése de
cicatrisation qui va pérenniser la stabilité de 1’implant
dans un site osseux en remodelage permanent.

Elle permet également de diminuer 1'importance du
traumatisme osseux lors de la fixation par vissage.

Enfin elle permet de diminuer ou supprimer les
risques de formation d’éclats a partir du revétement.

L’invention a pour objet un implant cotyloidien du
type comprenant une cupule & visser recevant un insert
articulaire, ladite cupule présentant a sa périphérie, et
notamment dans sa zone tropico-équatoriale des moyens de

vissage destinés a pénétrer dans la matiére osseuse du

cotyle lors du vissage, ladite cupule portant un
revétement facilitant 1l’ostéointégration, tel que,
notamment, un revétement d’'hydroxyapatite de calcium

gsélectif caractérisé en ce que le revétement est de type
épais sur les parties convexes de la surface externe de
la cupule, y comprisg dans les zones ou vallées ou creux
de filets 1laissés libres dans les moyens de vissage,
tandis gue ce revétement présente une épaisseur
inférieure, ou est méme absent, sur les reliefs ou filets
de vissage.

Par revétement de type épals, on entend une
épaisseur habituelle de revétement telle gqu’elle est
généralement connue gur les cupules revétues ou sur

d’autres prothéses vrevétues d’une couche de revétement
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d’ostéointégration. Dans le cas de 1’hydroxyapatite de
calcium, cette épaisseur de revétement de type épais est
de préférence de l’ordre de 100 & 200 microns, notamment
avantageusement de 1l’ordre de 150 £ 35 microns, ces
indications n’étant pas limitatives et dépendant de la
nature et de la qualité du revétement ostéointégrateur.

Au sens de 1l’invention, on comprend que cette
épaisseur peut atteindre toute la valeur permise dans une
position d’implantation intra-osseuse stable,
essentiellement soumise & des efforts de compression.

Les reliefs de vissages, tels que les filets,
peuvent alors, soit ne présenter aucun revé&tement, soit,
de préférence, présenter un revétement moins épais, qui
peut étre avantageusement, dans le cas de
l’hydroxyapatite, de l’ordre de 50 * 30 microns.

On comprend que l’on obtiendra ainsi des qualités
d’ostéointégration importantes au niveau de la couche
épaisse de rev@tement sur les parties convexes de la
cupule, y compris entre les filets, la couche de
revétement n’étant guére soumise & des forces de
cisaillement durant le vissage de la cupule et le contact
s’établissant sans traumatisme en fin de wvissage, au
moment du blocage dans la cavité cotyloidienne.

Sur les flancs de filets ou de reliefs, la moindre
épaisseur du revétement améliore la résistance au
cisaillement de ce revétement et diminue donc les risques
de délamination lors du vissage, tout en assurant un
excellent accrochage mécanique et en permettant,
également, une ostéointégration améliorée par la présence
de 1’'hydroxyapatite.

Dans le cas ol 1l'hydroxyapatite n’est pas présente
sur les filets, les flancs de filets sont avantageusement
rendus rugueux par sablage ou corindonnage, améliorant

également 1’ostéogénése de contact.
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Dans wune forme de réalisation particuliérement

préférée de 1l’invention, le moyen de vissage, tels que

" des filets, est agehcé poﬁr traumatiser le moins pbssible

la zone cdtyloidienne dans laquelle pénétrent les filets,

et pour  présenter un maximum de surface convexe, c’est—é—r
dire de vallées entre ies flancs de filets pour
faciliter,  § ce niyeéu,\ l'ostéointégration  par
ostéogénése de contact et remodelage sous contrainte.

Conformément a cette forme de réalisation

perfectionnée, - le relief de vissage est agencé pour

exercer un effet de Coupe autotaraudant lors du vissage
et un effet de compression de 1'os spongieux.

De fagdn\particuliéremeht préférée, les filets, qui
sont disposés sur la zone tropico-éguatoriale de la
cupule, ont une section étroite pour laisser une surface
maximale entre deux crétes de filets consécutives, le
répport de l'épaiéseur‘ d'un filet au pas correspondant
&tant de préférence compris entre 0,2 et 0,5.

De préférence, la section des  filets est
asymétriquel-dans un plaﬁ. diamétral, avec un angle plus
faible, par exemple de l’ordre de 5.& 10° du cbté polaire
du filet, é'est—é—dire un filet proche de 1l’horizontale,
pour s'opposer a l'enfoncement et un angle supérieur, par
exemple de l’ordre de 15 a 20° du cbté équatorial, afin
d’assurer un bon effet de compression, lors de la mise en
contrainte de 1’os recevant le filetage.

De fagon avantageuse également, les crétes de
filets sont détalonnées, avec un bord d’attaque
radialement plus élevé gue le reste de la créte, dont la
hauteur radiale décroit de préférence progressivement
vers l'arriére du filet.

De préférence, 1le bord d’attague est lui-méme

incliné en étant formé par une passe de fraisage
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fortement inclinée en biais par rapport & 1l’inclinaison
du filetage 1lui-méme, l’aréte d'attaque étant de
préférence elle-méme orientée agressivement vers 1’avant
par rapport a la radiale.

Le pas du filetage est avantageusement régulier
afin de créer un seul sillon osseux, dans lequel
pénetrent des filets successifs lors de la rotation de
vissage.

De préférence la hauteur des filets, ou plus
précisément 1l’allure des crétes, dans toute la zone, est
constante, étant entendu gque lorsqu’il s’agira d’une
cupule de reprise, cette hauteur sera plus importante
pour permettre un vissage dans une cavité cotyloidienne
plus irréguliére avec une gqualité osseuse moindre.

De préférence é&galement, la cupule présente une
convexité parfaitement sphérique, y compris entre les
reliefs successifs, permettant ainsi une excellente
adaptation contre le fond de cavité cotyloidienne obtenu
aprés fraisage, lorsque la cupule parvient en fin de
vissage.

Dans une forme de réalisation trés avantageuse de
l’invention, on peut utiliser, par exemple, une forme de
filetage telle que celle décrite dans les demandes de
brevets EP-A-0887052 et DE-A-19727846, notamment sur les
figures 9 a 14 de EP 98250211, le dessin et la
description de cette demande é&tant ici incorporés par
référence.

L’invention a é&galement pour objet un procédé de
fabrication des cupules d’implant selon 1’invention dans
lequel on réalise une cupule, par exemple en alliage de
titane, ayant un filetage dans =sa zone tropico-
égquatoriale, on effectue un traitement de la surface
externe de la cupule pour la rendre rugueuse, par exemple

par sablage ou corindonnage, et l‘on met en place un
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revétement de matériau ostéointégrateur tel que, et
notamment, de 1’hydroxyapatite de calcium, sur ladite
surface de cupule, caractérisé en ce que l’on méne
l/'étape de revétement de matériau ostéointégrateur, de
facon & réaliser un dépdt épais sur les surfaces convexes
de la cupule, y compris les vallées séparant les filets
voisins et en diminuant ou supprimant le revétement par
ledit matériau sur les flancs et bords des filets.

Dans le cas habituel ol 1l‘on utilise une torche du
type & plasma pour projeter et fixer sur 1la surface
rugueuse de la cupule le matériau destiné a former ledit
revétement, on peut avantageusement réduire 1’épaisseur
du dépdt formant le revétement sur les filets par
modification temporaire de l’angle d’inclinaison de la
torche et/ou par modification de la vitesse de défilement
relative entre la torche et la cupule.

Dans un mode de mise en cecuvre préféré, 1l’invention
a pour objet un procédé de production de cupules
d’implant selon 1'’invention caractérisé par les é&tapes
suivantes

- on détermine & 1’avance, avec éventuellement
modification pendant le processus de production, le
nombre de cupules revétues ou non dfhydroxyapatite de
calcium & fabriquer ;

- on réalise les cupules non revétues et on les
soumet & un traitement destiné & rendre leur surface
rugueuse ;

- on détermine dans la production d’ensemble ainsi
déterminée la proportion de cupules destinées & recevoir
un revétement de matériau ostéointégrateur, tel que de
1’ hydroxyapatite de calcium ;

- on procéde au revétement de cette cupule
conformément a 1’invention ;

- on conditionne et on stérilise 1l’'ensemble des
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cupules pour étre contenues dans des emballages stériles
individuels, lesdits emballages présentant des marquages
différents pour distinguer les cupules revétues des
cupules non revétues.

La détermination du nombre total de cupules a
fabriquer est effectuée d’une facon classique, soit par
prévision, soit par centralisation des commandes ou les
deux.

La détermination de la proportion de cupules a
revétir par rapport aux cupules qui ne sont pas revétues,
est de préférence faite ©pendant le processus de
production et éventuellement ajustée en fonction de cette
évolution.

Ces opérations peuvent étre effectuées en utilisant
les moyens informatiques, pouvant, éventuellement,
intervenir dans le pilotage des moyens de production.

D'autres avantages et caractéristiques de
l’invention apparaitront & la lecture de la description
suivante, faite &a titre d’exemple non limitatif et se
référant au dessin annexé dans lequel

la figure 1 représente une vue en perspective d’une
cupule d’implant selon 1’invention,

la figure 2 représente une vue en é&lévation de
cette cupule,

la figure 3 représente une vue de dessous de cette
cupule,

la figure 4 représente une vue de dessus de la
cupule,

la figure 5 représente une vue en coupe axiale de
la cupule,

la figure 6 représente une section selon la coupe
B-B de la figure 2,

la figure 7 représente une vue en coupe radiale, de

la figure 5, d’un détail avec agrandissement au niveau du
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filetage,

la figure 8 représente une <vue schématigue
illustrant les zones ayant un revétement épais et les
zones ayant un revétement mince d’hydroxyapatite de
calcium.

La cupule représentée présente généralement une
forme de calotte  hémisphérique avec  une surface
extérieure polaire 1 sans relief et une zone extérieure
inter tropico-é&guatoriale 2 présentant le filetage. Un
trou polaire 3, généralement utilisé pour les ancillaires
de pose, est présent au pdle méme de la cupule.

En se référant tout particuliérement & la figure 2,
on voit que la zone équatoriale portant les moyens de
vissage sg'étend & peu de distance de la base 4 de la
cupule et que cette zone équatoriale est elle-méme
divisée en une pluralité de segments de zone 5 par des
fraisages hé&licoidaux sur sphére 6 destinés a former les
bords d’attaque autotaraudants des filets du filetage de
la zone 2.

Sur la plupart des figures, les filets individuels
ne sont pas représentés, mais on les distingue bien sur
les figures 1, 5, 7, ainsi que pour les filets les plus
équatoriaux, sur la figure 6.

Dans 1l'exemple représenté, 1le filetage forme une
seule hélice gphérique, c’est-a-dire une hélice déformée
a la surface de la sphére de la cupule, et ayant un pas
constant, P, défini sur 1l’axe de révolution, passant par
le p&le de 1la cupule. Les filets ont eux-mémes une
inclinaison constante par rapport & cet axe. Plus
précisément, comme on le voit sur la figure 7, les flancs
polaires 7 ont une inclinaison, plus faible que celle des
flancs équatoriaux 8, l’inclinaison des flancs polaires

étant de 5 & 10° et celle des flancs équatoriaux de 15 &

20°, par rapport au plan radial perpendiculaire a 1’'axe
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polaire. Les sommets ou crétes de filets sont légérement
chanfreinés. On voit, enfin, que les gorges ou fond de
filets 10 présentent une largeur supérieure a celle de la
base des filets, afin de fournir un maximum de surface
convexe sphérique entre les filets.

La forme des filets individuels 11 sera mieux vue
sur la figure 6. Chaque filet 11 s’étend entre deux
fraisages successifs 6 et présente, notamment, les
caractéristiques suivantes.

La dent d’'attaque est déterminée par la gorge
fraisée 6, le fraisage étant tel que 1l’aréte de la dent
gs’étende vers 1’intérieur et vers l’arriére pour former
une aréte de coupe inclinée avec une pointe agressive 13,
l’aréte formant avec la tangente au point 13 un angle
inférieur & 90°. On comprend, par ailleurs, que, le
passage de fraisage 6 étant incliné, comme on le voit sur
les figures 1 et 2, la facette de coupe de la dent, qui
s’étend vers le haut en direction polaire & partir de
l’aréte 12, regarde en direction polaire pour former une
facette de coupe située dans un plan gqui n’est pas
perpendiculaire au plan de la figure 6.

La hauteur radiale de la créte 14 du filet 11
diminue progressivement depuis le sommet 13 jusgque vers
la fin 15 de 1'aréte, comme on le voit bien sur la figure
6, de sorte que la créte 14 forme une dépouille
progressivement en retrait par rapport au fond de sillon
taraudé par la pointe 13 dans 1’os cotyloidien.

Grice & ces caractéristiques, on peut, a la fois,
obtenir une excellente coupe franche déterminant les
sillons et réduire 1les forces de friction pendant le
vissage autotaraudant, alors que la poursuite du vissage,
gréce aux inclinaisons des flancs de filets assure
l’effort de compression souhaitable sur 1l’os pris entre
les filets.
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Une fois que la cupule a été fabriquée et les
filets wusinés selon la caractéristique précitée, Ila
cupule est soumise a un traitement de surface par
corindonnage, la totalité de la surface de la cupule, vy
compris les filets, acquerrant ainsi le degré de rugosité
souhaitable, qui peut étre défini de la facon suivante RT
25 microns mini.

~

On procéde ensuite & la projection, & 1l’aide d’une
torche a plasma, d’une poudre d’hydroxyapatite de calcium
sur la surface externe de la cupule. La formation d‘un
revétement d'hydroxyapatite de calcium par ce moyen est
bien connue dans l’art et n’a pas besoin d’étre décrite
davantage en détail. Par exemple, on utilisera une torche
de type torche & plasma située & 100 mm de la surface,
avec un débit de projection d’hydroxyapatite de calcium
de 10g/min et une vitesse de déplacement relative de la
torche par rapport a la surface de 30 mm/s. Par exemple
la torche suit une inclinaison variable et optimisée.

Conformément & 1’invention, on réalise sur la
totalité de la surface sphérique de la cupule, & savoir
non seulement la zone polaire 1, mais également la =zone
égquatoriale filetée 2, c’est-a-dire les vallées ou fond
de filets 10, un revétement épais d’'hydroxyapatite ayant
une épaisseur sensiblement constante qui est
avantageusement de 150 microns. On a représenté sur la
figure 8, par la ligne 16, 1l’image schématique de ce
revétement, cette image étant dans sa partie sphérique
décalée de fagon homothétique par rapport & la surface de
la partie sphérique de la cupule. L‘’opération de
projection d’hydroxyapatite est, par contre, menée au
niveau des filets 11, de fagon & ne produire qu'un
revétement mince de 50 microns, représenté par le trait
17, également décalé par rapport a la surface réelle de

la cupule. On voit notamment gque ce revétement mince
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recouvre, & la fois les faces équatoriales et polaires et
les crétes des filets 11.

Par exemple, 1l’obtention de ce revétement plus
mince peut étre obtenu en agissant sur les paramétres
décrits précédemment.

On peut, éventuellement, grdce a l’inclinaison des
torches, ne réaliser gu’un revétement trésg mince ou méme
pratiquement nul de la facette de coupe de filet qui
s’étend a partir du bord antérieur de coupe 12.

On peut ainsi, gréce & 1l’invention, réaliser des
revétements d’hydroxyapatite de calcium trés épais sur
les zones convexes sphériques, gqui ne viennent interagir
mécaniquement avec 1’os spongieux sous-chondral, dégagé
par le fraisage hémisphérique de la cavité cotyloidienne,
que tout & fait vers la fin du vissage, alors que, grace
a la faible épaisseur d’hydroxyapatite sur 1les filets
eux-mémes, on réduit notablement le couple de vissage et,
par la également, la dégradation de 1’'os sous-chondral au
contact direct des filets, cette préservation étant
encore accrue par la forme aménagée des filets qui sont
minces et présentent une aréte supérieure détalonnée
ainsi qu’un bord de coupe extrémement tranchant.

On réduit également le risque de détachement ou de
laminage du revétement d’hydroxyapatite, notamment au
niveau des dents, ou la couche est soumise & l’effort le
plus important, la couche mince é&tant Dbeaucoup plus
cohérente adhérant mieux & 1la surface corindonnée
métallique sous-jacente.

La cupule selon 1l’'invention, une fois posée, peut
recevoir tout type dfinsert articulaire, par exemple en
polyéthyléne, en alumine ou en métal.

Lors du procédé de production d’une pluralité de
cupules selon 1l’invention, on peut avantageusement

prévoir de fabriquer en méme temps les cupules destinées
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4 recevoir le revétement selon l’invention et des cupules
non revétues, selon les besoins et ajuster si 1l’on veut
en permanence la proportion entre cupules revétues et
cupules non revétues, en orientant vers le poste de
revétement d’hydroxyapatite un nombre plus ou moins grand
de cupules, 1les conditionnements stériles étant ensuite

pilotés en fonction de cette proportion.
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REVENDICATIONS

1. Implant cotyloidien du type comprenant une
cupule & wvisser recevant un insert articulaire, ladite
cupule présentant & sa périphérie, et notamment dans sa
zone tropico-équatoriale (2) des moyens de <vissage
destinés a pénétrer dans la matiére osseuse du cotyle
lors du vissage, 1ladite cupule portant un revétement
facilitant 1’ostéointégration, tel gque, notamment, un
revétement d’hydroxyapatite de calcium sélectif,
caractérisé en ce gque le revétement est de type épais sur
les parties convexes (1, 10) de la surface externe de la
cupule, y compris dans les zones ou vallées ou creux de
filets (10), laisgsés libres dans les moyens de vissage,
tandis que ce revétement présente une épaisseur
inférieure, ou est méme absent, sur les reliefs ou filets
de vissage (11).

2. Implant selon la revendication 1 caractérisé en
ce que l'épaisseur du revétement de type épais est de 100
& 200 microns.

3. Implant selon la revendication 2 caractérisé en
ce que 1l’épaisseur de revétement est de 1l'’ordre de 150 =
35 microns.

4. Implant selon 1l’une des revendications 1 a 3
caractérisé en ce que les reliefs de vissages présentent
un revétement de l’ordre de 50 * 30 microns.

5. Implant selon l’une des revendications 1 & 3,
caractérisé en ce que les reliefs de wvissage (11) ne
présentent pas de revétement et ont une surface rugueuse.

6. Implant selon 1l’une des revendications 1 & &5
caractérisé en ce gue le moyen de vissage est agencé pour
traumatiser le moins possible le site osseux cotyloidien
dans lequel pénétrent les filets, et pour présenter un

maximum de surface convexe, c’est-3a-dire de wvallées (10)
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entre les flancs de filets (11) pour faciliter, & ce
niveau, 1’ostéointégration par ostéogénése de contact et
remodelage sous contrainte, le relief de vissage é&tant
agencé pour exercer un effet de coupe autotaraudant lors
du vissage et un effet de compression de 1’'os spongieux.

7. Implant selon la revendication 6 caractérisé en
ce que, dans un pas de filetage, la proportion de la
largeur de filet, au niveau de la vallée, par rapport au
pas, est comprise entre 0,2 et 0,5.

8. Implant selon 1l‘une des revendications 1 a 7,
caractérisé en <ce que la section des filets est
asymétrique dans un plan diamétral, avec un angle plus
faible de l’ordre de 5 a 10° du cdté polaire (7) du filet
et un angle supérieur de l’ordre de 15 & 20° du cbté
équatorial (8), afin d’assurer un bon effet de
compression, lors de la mise en contrainte de 1'ocs
recevant le filetage.

9. Implant selon 1l’une des revendications 1 a 8
caractérisé en ce que les crétes de filets (11) sont
détalonnées, avec un Dbord d’attaque radialement plus
élevé que le reste de la créte, dont la hauteur radiale
décroit vers l’arriére du filet.

10. Implant selon 1l’une des revendications 1 & 9
caractérisé en ce que le bord d’attagque est 1lui-méme
incliné en étant formé par une passe de fraisage
fortement inclinées en biais par rapport & l’inclinaison
du filetage lui-méme, 1l’aréte d’attaque (12) étant elle-
méme orientée agressivement vers l’avant par rapport a la
radiale.

11. Implant selon 1l'une guelcongue des
revendications 1 & 10, caractérisé en ce que le pas de
filetage est régulier afin de créer un seul sillon
osseux, dans lequel pénétrent des filets successifs lors

de la rotation de vissage.
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12. Implént selon l’une des revendications 1 a 11
caractérisé en ce que le moyen de vissage posséde un
filetagevformé de zones de filets (5) séparées par des
gorges inclinées (6) déterminant ies arétes de coupe.

13. Implant selon 1l’une des revendications 1 a 12
caractérisé en ce que le moyen de vissage posséde un
filetage sphérique de pas constant. ’

14. Procédé de fabrication des cupules d’implant
selon  l'une des revendications 1 & 13 dans lequel on
réalise une cupule, par exemple en- alliage de titane,
ayant un filetage dans sa zone‘équatorialé, on effectue

un traitement de la surface externe de la cupule pour la

“rendre rugueuse, par exemple par sablage ou corindonnage,

et 1l’on met en place un revétement -de matériau

ostéointégrateur tel que, et notamment, de
1’hydroxyapatite de calcium, sur ladite surface de
cupule, caractérisé en ce gque l‘on méne 1’étape de
revétement de matériau ‘ostéointégrateur, de fagon F

réaliser un dépdt épais sur les surfaces convexes de la
cupule, y compris les vallées séparanﬁ les filets voisins:
et en diminuant ou supprimant le revétement par ledit
matériau sur les flancs et bords des filets.

15. Procédé selon la revendication 14 caractérisé

en ce gque 1l’on utilise une torche du type a plasﬁa pour

projeter et fixer sur la surface rugueuse de la cupule le

~

matériau destiné & former ledit revétement et on réduit

1’épaisseur du dépdt formant le revétement sur les filets

par modification temporaire de l’angle'd’inclinaison de
la torche et/ou par modification de la vitesse de
défilement relative entre la torche et la cupule, et/ou
par modification temporaire du débit de poudre
d’hydroxyapatite de calcium.

16. ©Procédé de bproduction de cupules d’implant

caractérisé par les étapes suivantes
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- . on détermine & 1l’avance, avec éventuellement
modification pendant le processus de pr@duction, le
nombre de cupules revétues ou non d’hydroxyapatite de
calcium & fabriquer ; |

- on réalise les cupules non revétues et on les
soumet a un traitement destiné & rendre leur surface
rugueuse ; * |

‘- on détermine dans la prbduction d’ensemble ainsi
déterminée la éroportioh de cupules destinées a recevoir
un revétement de matériau ostéointégrateurﬂ tel que de
1’ hydroxyapatite de calcium ; -

- on procéde au revétement de cette cupule selon
1’une des revendications 14 et 15; v

- on conditionne et ;on stérilise 1’ensemble des
cupules pour étre contenues dans des emballages stériles
individuels, lesdits emballages présentant des marquages
différents ?our distinguer les cupules revétues des

cupules non revétues.
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