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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ハウジングの内部に超音波送受信部を設けるとともに超音波伝播媒体を封入し、前記超
音波送受信部を搖動させる駆動装置を設けた超音波探触子において、
　前記ハウジングが、プラスティック材料を射出成形した成形品であって、一方向に開口
部をもつ容器形状をし、前記容器形状が超音波を透過する底面部と、探触子本体と係合す
る周縁部とからなり、前記周縁部の肉厚が前記底面部の肉厚よりも厚く、かつ、前記周縁
部の一部に肉薄部を設け、前記肉薄部から離間してゲートを前記周縁部の一部に設けて射
出成形した前記ハウジング、
を備え、
　前記肉薄部は、前記周縁部の周縁方向に対して垂直の方向に沿って形成され、かつ、前
記周縁部の周縁方向において間隔を空けて複数形成され、
　前記周縁部の内周面における前記肉薄部の領域には溝が形成され、
　前記周縁部の内周面は、その周方向において間隔を空けて、前記周縁部の周縁方向に対
して垂直の方向に延びる複数個の前記溝を有することを特徴とする超音波探触子。
【請求項２】
　前記溝は、前記周縁部の内周面に金型の型抜き方向に平行に形成した縦溝であることを
特徴とする請求項１に記載の超音波探触子。 
【請求項３】
　前記超音波送受信部を短軸方向に搖動させる駆動装置を設けたことを特徴とする請求項
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１に記載の超音波探触子。 
【請求項４】
　前記超音波送受信部を長軸方向に搖動させる駆動装置を設けたことを特徴とする請求項
１に記載の超音波探触子。 
【請求項５】
　ハウジングの内部に超音波送受信部を設けるとともに超音波伝播媒体を封入し、前記超
音波送受信部を搖動させる駆動装置を設けた超音波探触子であり、前記ハウジングが、プ
ラスティック材料を射出成形した成形品であって、一方向に開口部をもつ容器形状をし、
前記容器形状が超音波を透過する底面部と、探触子本体と係合する周縁部とからなり、前
記周縁部の肉厚が前記底面部の肉厚よりも厚く、かつ、前記周縁部の一部に肉薄部を設け
、前記肉薄部から離間してゲートを前記周縁部の一部に設けて射出成形した前記ハウジン
グ、を備え、前記肉薄部が、前記周縁部の周縁方向に対して垂直の方向に沿って形成され
かつ前記周縁部の周縁方向の一部に形成される超音波探触子の射出成形方法において、
　前記周縁部の一部にゲートを設け、前記肉薄部を形成する流路断面積の狭いキャビティ
において溶融樹脂の流動抵抗を増大させて、前記ゲートから前記周縁部の両側を流れて前
記ゲートの対向端に到達する溶融樹脂を、曲面状の肉薄な前記底面部を形成するキャビテ
ィ内を流れてきた溶融樹脂によって押し返えして、溶融樹脂の流れ方向の挙動を制御し、
前記ゲートを設けた前記周縁部に対向する厚肉な前記周縁部の外周面にウエルドラインが
生じるようにしたことを特徴とする超音波探触子の射出成形方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、超音波探触子及びその射出成形方法に係り、特に、射出成形する超音波探触
子のハウジングの周縁部に縦溝を形成して、射出成形時のウエルドラインが厚肉な周縁部
に形成されるように制御した超音波探触子及びその射出成形方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来の、例えば、医療診断用の短軸搖動型の超音波探触子１は、図４と図５に示すよう
に、プラスティック材料からなるハウジング２と、このハウジング２が係合されるグリッ
プケース３と、探触子本体４を搖動させる駆動装置へ給電する給電ケーブル６と、からな
る。そして、ハウジング２の内部に設けたベース５に、圧電素子群等からなる超音波送受
信部を構成する探触子本体４を設けるとともに、油等の超音波伝播媒体Ｌをハウジング２
の内部に封入して封止し、ハウジング２の体表接触面Ｓを患者の体表に接触させて、探触
子本体４を圧電素子群の短軸方向に搖動させることより三次元データを取り込むように構
成されている。
【０００３】
　この種の超音波探触子のハウジングは、探触子本体を長軸方向に直線状に搖動させる駆
動装置を備えたリニア搖動型の超音波探触子と同様に、プラスティック材料を射出成形し
て製造されている。
【０００４】
　ここで、このようなハウジングでは、超音波を透過させる底面等の部位は、患者の体表
面に直接接触して超音波の透過をするため、均一な肉厚と仕上がりを必要とされる。その
ため、ハウジングの射出成形の際、通常、溶融樹脂の流入口であるゲートは、肉薄な底面
部を避けて、ハウジングの厚肉な周縁部に配置されることが多い。
【０００５】
　例えば、図６に示すような（説明のため、図５とは天地を逆にして図示してある）ハウ
ジング２は、ラグビーボールをその長軸方向の中心線に沿って切断して二等分したような
外形形状を有し、プラスティック材料を射出成形して製造され、超音波探触子のグリップ
ケース３と係合する係合面２５から鉛直方向に延出した肉厚な周縁部２１と、この周縁部
２１を覆うように形成された曲面状の肉薄な底面部２２とからなる。そして、この底面部
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２２の内底面２２ａからグリップケース３との係合面２５に鉛直方向に、例えば、４本の
取り付けピン２３が内底面２２ａと一体に直立して射出成形され、ハウジング２を図５に
示したベース５に、取り付けピン２３の先端部をネジ止めして係合されるようになってい
る。
【０００６】
　そして、このような構成の従来の超音波探触子のハウジング２は、ハウジング２の長軸
方向（短軸方向でもよい）の肉厚な周縁部２１の１箇所に、図６に示すように、ゲート（
溶融樹脂流入口）Ｇを設け、このゲートＧから溶融樹脂Ｆ０を金型内に流入させて、射出
成形品であるハウジング２を製造する。
【０００７】
　射出成形の際、ゲートＧから流入した溶融樹脂Ｆ０は、図６に示すように、扇状に分か
れて溶融樹脂Ｆ１，２，３として、射出成形金型のキャビティ内を広がってゆく。ここで
、これらの溶融樹脂Ｆ１，２，３の射出成形金型のキャビティ内の流速は、それらが通過
する部位のハウジング２の肉厚（キャビティの流路断面積に相当する）により相違する。
【０００８】
　特に、超音波探触子のハウジング２では、図６に示したように、超音波診断の際、患者
の体表に接触して超音波を透過する底面部２２の肉厚ｔ３は、比較的薄肉かつ均一な厚さ
になっているのに対して、底面部２２の外周縁から周縁部２１にかけての肉厚ｔ１は、ハ
ウジング２に所定の機械的強度をもたせるため、比較的厚肉となっている。
【０００９】
　このため、射出成形金型のキャビティ内を流れる溶融樹脂の流速は、底面部２２を形成
するキャビティ内の溶融樹脂Ｆ２、Ｆ３の流速よりも、周縁部２１を形成するキャビティ
内の溶融樹脂Ｆ１の流速の方が早くなってしまう。
【００１０】
　そのため、底面部２２を形成するキャビティ内の溶融樹脂Ｆ２，Ｆ３が、ゲートＧとは
、反対側の周縁部２１に到達する前に、ゲートＧから流入した溶融樹脂Ｆ１が、厚肉な周
縁部２１を流れて先回りをしてしまい、溶融樹脂Ｆ１が溶融樹脂Ｆ２，Ｆ３を上方に押し
戻すように流れるようになる。
【００１１】
　この結果、ハウジング２の底面部２２を形成するキャビティ内を流れてきた溶融樹脂Ｆ

２，Ｆ３が、薄肉な底面部２２で、周縁部２１を形成するキャビティ内を流れてきた溶融
樹脂Ｆ１と衝突して押し上げられ、この薄肉な底面部２２の外表面に、射出成形品の欠陥
となる、いわゆる“ウエルドライン”が生じてしまうことになる。
【００１２】
　ここで、“ウエルドライン”とは、図７に示すように、射出成形金型のキャビティ内を
流れる２つ以上の溶融樹脂が、合流する場所で、溶融樹脂と射出成形金型のキャビティ面
との間にＶ溝状に発生する筋状の痕跡（欠陥）をいう。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１３】
　このようなウエルドラインが、ハウジングの薄肉な底面部の外表面に生じると、その肉
厚が薄いのに加えて、ウエルドラインが生じた部分の機械的強度が、通常、他の部分より
低下する。そのため、操作中に超音波探触子の落下等により衝撃が超音波探触子に加わっ
た際、この部分（ウエルドライン）が割れやすくなる。その結果、ハウジングが破損した
場合には、その中に封入されている油等の超音波伝播媒体が、ハウジングから外部に流出
してしまい、超音波探触子が使用できなくなる問題点があった。
【課題を解決するための手段】
【００１４】
　本発明は、このような従来の超音波探触子のもつ問題点を解決するためになされたもの
で、ハウジングの内部に超音波送受信部を設けるとともに超音波伝播媒体を封入し、前記
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超音波送受信部を搖動させる駆動装置を設けた超音波探触子において、前記ハウジングが
、プラスティック材料を射出成形した成形品であって、一方向に開口部をもつ容器形状を
し、前記容器が超音波を透過する底面部と、探触子本体と係合する周縁部とからなり、前
記周縁部の肉厚が前記底面部の肉厚よりも厚く、かつ、前記周縁部の一部に肉薄部を設け
、前記肉薄部から離間してゲートを前記周縁部の一部に設けて射出成形した前記ハウジン
グを備え、前記肉薄部は、前記周縁部の周縁方向に対して垂直の方向に沿って形成され、
かつ、前記周縁部の周縁方向において間隔を空けて複数形成され、前記周縁部の内周面に
おける前記肉薄部の領域には溝が形成され、前記周縁部の内周面は、その周方向において
間隔を空けて、前記周縁部の周縁方向に対して垂直の方向に延びる複数個の前記溝を有す
ることを特徴とする。
【００１５】
　また、本発明の超音波探触子では、前記溝は、前記周縁部の内周面に金型の型抜き方向
に平行に形成した縦溝であることを特徴とする。
【００１７】
　さらに、本発明の超音波探触子では、前記超音波送受信部を短軸方向に搖動させる駆動
装置を設けたことを特徴とする。
【００１８】
　さらにまた、本発明の超音波探触子では、前記超音波送受信部を長軸方向に搖動させる
駆動装置を設けたことを特徴とする。　
【００１９】
　ハウジングの内部に超音波送受信部を設けるとともに超音波伝播媒体を封入し、前記超
音波送受信部を搖動させる駆動装置を設けた超音波探触子であり、前記ハウジングが、プ
ラスティック材料を射出成形した成形品であって、一方向に開口部をもつ容器形状をし、
前記容器形状が超音波を透過する底面部と、探触子本体と係合する周縁部とからなり、前
記周縁部の肉厚が前記底面部の肉厚よりも厚く、かつ、前記周縁部の一部に肉薄部を設け
、前記肉薄部から離間してゲートを前記周縁部の一部に設けて射出成形した前記ハウジン
グ、を備え、前記肉薄部が、前記周縁部の周縁方向に対して垂直の方向に沿って形成され
かつ前記周縁部の周縁方向の一部に形成される超音波探触子の射出成形方法において、前
記周縁部の一部にゲートを配置し、前記肉薄部を形成する流路断面積の狭いキャビティに
おいて溶融樹脂の流動抵抗を増大させて、前記ゲートから前記周縁部の両側を流れて前記
ゲートの対向端に到達する溶融樹脂を、曲面状の肉薄な前記底面部を形成するキャビティ
内を流れてきた溶融樹脂によって押し返えして、溶融樹脂の流れ方向の挙動を制御し、前
記ゲートを配置した前記周縁部に対向する厚肉な前記周縁部の外周面にウエルドラインが
生じるように制御したことを特徴とする。
【発明の効果】
【００２０】
　本発明によれば、ウエルドラインが、ハウジングの薄肉な底面部の外表面に生ずるのが
回避され、超音波探触子に衝撃が加わった際のハウジングの破損が防止される。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】本発明の超音波探触子の射出成形方法により成形した超音波探触子のハウジング
をその底面の内側から見た斜視図を示す。
【図２】図１に示したハウジングを長軸方向の中心線に沿って切断して体表接触面方向か
ら見た斜視図を示す。
【図３】図１に示したハウジングのＡ矢視部の部分拡大図である。
【図４】従来の超音波探触子の正面図である。
【図５】図４に示した従来の超音波探触子のＢ矢視部の縦断面図である。
【図６】図４に示した従来の超音波探触子のハウジングを長軸方向の中心線に沿って切断
して体表接触面方向から見た斜視図を示す。
【図７】射出成形において金型のキャビティ内の溶融樹脂の合流部にウエルドラインが発
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生する状況を示す概念図である。
【発明を実施するための形態】
【００２２】
　以下、本発明の超音波探触子及びその射出成形方法の実施例を、添付した図面に基づい
て説明する.
　本発明の射出成形方法で成形するハウジングを適用する超音波探触子は、図４から図６
に示した従来の超音波探触子と同じように、ポレオレフィン系の熱可塑性プラスティック
材料から射出成形した、一方向に開口部２６を形成したハウジング２と、このハウジング
２が結合されるグリップケース３と、ハウジング２内に収納した探触子本体４と、この探
触子本体４を搖動させる駆動装置へ給電する給電ケーブル６と、からなる。そして、ハウ
ジング２の内部に、圧電素子群等からなる超音波送受信部である探触子本体４をベース５
に設けるとともに、油等の超音波伝播媒体Ｌをハウジング２の内部に封入して封止し、患
者の体表面にハウジング２の体表接触面を接触させて、探触子本体４を圧電素子群の短軸
方向に搖動させ被検体の三次元データを取り込むように構成されている。
【００２３】
　そして、ハウジング２は、図１に示すように、ラグビーボールをその長軸方向の中心線
に沿って半分に切断したような外形曲面形状を有し、ハウジング２は、グリップケース３
との係合面２５から鉛直方向に延出した肉厚な周縁部２１とこの周縁部２１を覆うように
形成された曲面状の肉薄な底面部２２とからなる。そして、この底面部２２の内底面２２
ａから、ハウジング２の端面である係合面２５に鉛直方向に直立して、例えば、４本の、
取り付けピン２３が内底面２２ａと一体に射出成形され、図５に示したベース５に、その
先端部をネジ止めされてハウジング２が固定されるようになっている。
【００２４】
　そして、このような構成の超音波探触子のハウジング２は、ハウジング２の長軸方向（
短軸方向でもよい）の肉厚な周縁部２１の１箇所に、図２に示すように、射出成形される
ハウジング２の溶融樹脂量に対応した流路断面積をもつゲート（溶融樹脂流入口）Ｇをパ
ーティングライン（型分割線）ＰＬに沿って設け、図示しない射出成型機の射出ノズル、
スプルー、ランナー等を経て、このゲートＧから溶融樹脂Ｆ０が射出成形金型のキャビテ
ィ内に流入される。
【００２５】
　ここで、ゲートＧは、サイドゲート、フィルムゲート、リングゲート、ピンゲート、ポ
イントゲート等、この種の成形品の射出成形に適したものであれば、どのような形式のゲ
ートを使用してもよい。
【００２６】
　また、本発明の超音波探触子の射出成形に用いる溶融樹脂としては、例えば、ポリオレ
フィン系の熱可塑性樹脂であるプラスティック材料を、２８０℃～３００℃程度の温度に
溶融して用いる。
【００２７】
　本発明の超音波探触子の射出成形方法の実施例では、特に、従来の超音波探触子の射出
成形時の問題点であった、ウエルドラインが、ハウジングの薄肉な底面部２２に生じるの
を防止するために、図２及び図３に示すように、ハウジングの２の周縁部２１の内壁面２
１ａにＰＬ（型分割線：パーティングライン）に鉛直方向（型抜き方向）に所定の幅の縦
溝２４を、ゲートＧとゲートＧに対向する容器周縁部２１との間に複数個形成する。ここ
で、これらの縦溝２４の内側側面は、型抜き方向に平行あるいは型抜きを容易にするため
に抜き勾配を付けてもよい。
【００２８】
　この縦溝２４を周縁部２１の内壁面２１ａに形成することにより、図３に示すように、
内壁面２１ａの通常の厚みｔ１に対して薄い厚みｔ２の部分が内壁面２１ａに形成される
ようになる。この薄い厚みの部分ｔ２で、ここを流れる溶融樹脂Ｆ１の流路断面積が狭く
なり、この部分の流動抵抗により溶融樹脂Ｆ１の流速が低下する一方、ハウジングの２の
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底面部２２の厚みｔ３を形成する金型のキャビテイ内を流れる溶融樹脂Ｆ３の流速の方が
速くなる。
【００２９】
　すなわち、ゲートＧから流入した溶融樹脂Ｆ０は、扇状に溶融樹脂Ｆ１，２，３として
射出成形金型のキャビティ（湯道）内を広がってゆく。ここで、これらの溶融樹脂Ｆ１，

２，３の射出成形金型のキャビティ内の流速は、それらが通過する部位のハウジング２の
肉厚（キャビティの断面積に相当する）により相違する。　　
【００３０】
　しかし、本発明の超音波探触子の射出成形方法では、周縁部２１の内壁面２１ａに複数
の縦溝２４を形成したので、ゲートＧから周縁部２１の両側を流れてゲートＧの対向端の
到達する溶融樹脂Ｆ１は、曲面状の肉薄な容器底面部２２を形成するキャビティ内を流れ
てきた溶融樹脂Ｆ２，３に押し替えされて、溶融樹脂の流れ方向の挙動が制御さる。その
ため、従来、点線で示す位置（厚みｔ3が薄い底面部２２）の近傍に発生していたウエル
ドラインＷ１が、肉厚が厚く機械的強度が大な周縁部にウエルドラインＷ２に移動して発
生するようになる。
【００３１】
　これにより、ウエルドラインＷ２が曲面状の肉薄な容器底面部２２ではなく、肉厚が厚
く機械的強度が大な周縁部に発生するので、操作中に超音波探触子を落下して、ハウジン
グ２に衝撃が付加されても、このウエルドラインＷ２から破損することがなくなるように
なる。
【００３２】
　また、本発明の超音波探触子では、ハウジング２の内壁面２１ａに縦溝２４を、間隔を
、おいて複数個形成したので、図５に示すように、ハウジング２の内周面２２ａとベース
５外周面との間の全周に塗布した接着剤５ａの接着力が増加し、ハウジング２内からの油
等の超音波伝播媒体の漏洩が防止される。
【００３３】
　なお、ゲートＧは、金型から射出成形品であるハウジング２を離型した後、バリ取り時
に、射出成形品であるハウジング２の周縁部２１の外周面から適当な工具で除去する。
なお、本実施例では、縦溝２４を周縁部２１の内壁面２１ａに形成したが、外観意匠に影
響がないような構造のものであれば、縦溝２４を容器周縁部２１の外壁面の設けてもよい
。
【００３４】
　また、本実施例では、ハウジング２の底面部２２が曲面状で、かつ、全体構造がラグビ
ーボールをその長軸方向に二等分したような形状のものについて説明したが、リニア搖動
（往復動）型超音波探触子のように、ハウジング２の底面部（超音波透過面）が、肉薄の
平面状で、かつ、その周縁部が厚肉の箱型状のものであっても本発明が適用できる。
【符号の説明】
【００３５】
１　　超音波探触子
２　　ハウジング
３　　スナップケース
４　　超音波送受信部（探触子本体）
５　　ベース
６　　給電ケーブル
２１　周縁部
２２　底面部
２３　取り付けピン
２４　縦溝
２５　ハウジング端面（係合面）
２６　開口部
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Ｗ　　ウエルドライン
Ｇ　　ゲート
Ｆ　　溶融樹脂の流れ
Ｓ　　体表接触面
Ｌ　　超音波伝播媒体
ＰＬ　型分割線（パーティングライン）

【図１】

【図２】

【図３】



(8) JP 6529964 B2 2019.6.12

【図４】 【図５】

【図６】

【図７】



(9) JP 6529964 B2 2019.6.12

10

フロントページの続き

(56)参考文献  特開２００８－０８００９３（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１０－０５０９６３（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開昭５９－０１４８４７（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ａ６１Ｂ　　　８／００　－　８／１５
              Ｈ０４Ｒ　　１７／００
              　　　



专利名称(译) 超声波探头及其注射成型方法

公开(公告)号 JP6529964B2 公开(公告)日 2019-06-12

申请号 JP2016519286 申请日 2015-05-13

[标]申请(专利权)人(译) 日本电波工业株式会社

申请(专利权)人(译) NDK

当前申请(专利权)人(译) NDK

[标]发明人 那珂洋二

发明人 那珂 洋二

IPC分类号 A61B8/00

CPC分类号 A61B8/4272 A61B8/4444 B29C45/0025 B29C2045/0027 B29K2101/12 B29K2995/0097 B29L2031
/3481

FI分类号 A61B8/00

审查员(译) 门田弘

优先权 2014101990 2014-05-16 JP

其他公开文献 JPWO2015174452A1

外部链接 Espacenet

摘要(译)

一种超声波探头，在壳体（2）内设有超声波发射/接收单元，并包围超
声波传播介质，并设有振动超声波发射/接收单元的驱动装置，其中壳体
（2）为通过注射成型塑料材料形成的模制部件，其具有在一个方向上具
有开口（26）的容器形状，并且容器形状与传递超声波的底表面（22）
接合，并且探针主体周边部分（21）中，周边部分（21）的厚度比底部
（22）的厚度厚，周边部分（21）的一部分是模切的纵向槽（24）平行
于该方向设置，并且熔融树脂从纵向槽（24）流过的浇口（G）设置在
周边部分（21）上以注入和模制壳体（2）本发明涉及一种超声波探头，
其特征在于包括：

https://share-analytics.zhihuiya.com/view/efc9ebbb-929e-416f-b6bd-61cbded4a4f1
https://worldwide.espacenet.com/patent/search/family/054479989/publication/JP6529964B2?q=JP6529964B2

