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@ Ultraschail-Applikator und Verfahren zur Herstellung desselben.

6) Die Erfindung bezieht sich auf einen Ultraschall-Ap-
plikator und auf ein Verfahren zur Herstellung desselben
mit einem Schallkopf, der feingeteilte Wandlerelemente um-
faBt, von denen immer mehrere durch Kontaktbieche, die in
Form wenigstens eines Kammes auf den den Abstrahifla-
chen gegeniiberliegenden Gegenflachen der Wandierele-
mente plaziert sind, elektrisch zu Gruppen zusammenge-
faBt sind. Ziel der Erfindung ist es, einen solchen Uiltra-
schall-Applikator dahingehend auszubilden, daB ohne Be-
riicksichtigung allzu strenger Toleranzvorschriften dennoch
eine duBerst prazise Abtrennung benachbarter Kammab-
schnitte, die eine Gruppe feingeteilter Wandlerelemente
elektrisch zusammenfassen sollen, erreicht wird. Dieses
Ziel wird erfindungsgemaB dadurch erreicht, daB der Kamm
(7) aus elektrischen Kontaktblechen (8) die Form eines fang-
gestreckten Streifens hat. Der Streifen ist mit Aussparungen
{9) versehen, deren Einschnittiefe in Richtung Gegenflachen
(6) der Wandlerelemente (2) geringer ist als die Gesamt-
héhe des Streifens. Im Bereich jeder Aussparung tragt der

_Streifen wenigstens einen Schiitz (12), der durch den Strei-

fenriicken (10) hindurch bis zu einem Gruppenschlitz (14)
zwsichen zwei benachbarten Wandlerelementen reicht. Auf
diese Weise wird jede Gruppe (3) elektrisch zusammenkon-
taktiert.
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Ultraschall-Applikator und Verfehren zur Herstellung
desselben

Die Erfindung bezieht sich auf einen Ultraschall-Appli-
kator gem#B dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Sie
bezieht sich ebenfalls auf ein Verfahren zur Herstel-
lung eines solchen Ultraschall-Applikators.

Durch die DE-0S 30 19 410 sind bereits ein Ultraschall-
Applikator! sowie ein Verfahren zur Herstellung dessel-
ben vorbekannt, beli dem die Wandlerelemente am Schall-
kopf feingeteilt sind. Jewelils mehrere Wandlerelemente
sind durch einzelne Kontaktbleche Je eines Kontakt-
blechkammes elektrisch zu Gruppen zusammengefaft. Ins-
gesamt sind fiir die -Gegenflachen der Wandlerelemen-
te zwei Kontaktblechkimme vorhanden, von denen der ei-
ne auf der Seite der Gegenflichen entlang der linken
Kante der Wandlerelementanordnung und der andere auf
den Gegenfldchen entlang der rechten Kante der Wandler-
elementanordnung angebracht ist. Die Kontaktbleche bei-
der Kontaktblechkiémme haben die Form von dreieckigen
Kontaktfahnen aus Folienmaterial. Jede dreieckige Kon-
taktfahne ist entgegengesetzt zur Abstrahlrichtung des
Schallkopfes leicht gebogen. Entlang den Mitten der
Abstrahlfldchen der Wandlerelemente verliuft ein ge-
meinsamer stabfdrmiger Riickleiter. Das Grundprinzip
der Feinteilung von Wandlerelementen ist an sich in
der US-PS 43 05 014 ndher beschrieben. Was die Aus-
fihrungsform des Ultraschall-Applikators der DE-0S

30 19 410 betrifft, so ergibt sich der folgende wesent-
liche Nachteil: Gem&B dem in der DE-O0OS beschriebenen
Herstellungsverfahren ergibt sich die Feinsg{ruktur der
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clrzernen VWardliereliemente cdurch SEger. einer kompleiten
Feramikplatte mit den duBeren Abmessungen des spidteren
Schallkcpfes. Diese Keramikplatte ist bereits mit den
Jewelligen Kontaktfahnen der Kontaktkimme auf den Sei-
ten der spidteren Gegenfldchen der Wandlerelemente be-
stliickt. Das Sdgen mufl nun so exakt erfolgen, daB Jjeder
Sdgeschritt, der zwei benachbarte Gruppen von feinge-
teilten Wandlerelementen trennen soll, exakt genau dort
liegt, wo sich die Basisbreiten zweier benachbarter
Dreieck-Kontaktfahnen des Kontaktkammes berithren. Nur
dann wird auch die Dreieck-Kontaktfahne exakt von der
Jjewells benachbarten getrennt und es ergibt sich eine
eindeutige, elektrische Kontaktzuordnung einer solchen
Fahne zu einer Gruppe von Wandlerelementen. Es ist
leicht einzusehen, daB3 ein solch priziser S&dgeschritt
nur unter duBerst strenger Einhaltung besonders eng
gefaBter Toleranzen erfolgen mufB. Damit wird Jjedoch

der Herstellungsvorgang insgesamt sehr kompliziert

und der Anfall von Ausschufl ist entsprechend hoch.

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, einen Ultra-
schall-Applikator der eingangs genannten Art dahin-
gehend auszubilden, daB ohne Berlicksichtigung allzu
strenger Toleranzvorschriften dennoch eine duBerst
prizise Abtrennung benachbarter Kammabschnitte, die
eine Gruppe feingeteilter Wandlerelemente elektrisch
zusammenfassen soilen, erreicht wird.

Die Aufgabe wird erfindungsgemdB mit den kennzeichnen-

den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Ein Verfahren
zur Herstellung eines solchen Ultraschall-Applikators
ergibt sich gem#B der Erfindung aus den Merkmalen des
Anspruchs 9.

GemdB der Erfindung ist der Kamm aus elektgischen Kon-
taktblechen durch die Breite der Aussparungen entspre-
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chenl greot worsTrulituriert. Diien gesiattet grofe To-
leranzen beim SHger: cder Keramik. Benachbarte Kammab-
schnitte, die eine Gruppe feingeteilter Wandlerelemen-

te elektrisch zusammenfassen sollen, werden auch bei
Toleranzschwankungen der Sigeschritte immer &uferst
prézise voneinander getrennt. Der Herstellungsvorgang

wird damit insgesamt sehr viel einfacher und die Aus-
schuflrate ist HuBerst gering.

Uitraschall—Applikatoren mit vorstrukturierten Kamm-
kontaktblechen sind an sich auch noch aus der US-PS

29 52 387 vorbekannt. Die Schallkdpfe dieser Applika-
toren sind, aber hinsichtlich der Wandlerelemente nicht
feingeteilf. Eine Gruppenkontaktierung mit der vor-
stehend beschriebenen Problematik ist von vornherein
nicht notig.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen..Von besonderer Bedeutung ist
dabei der Anspruch 4, da hier die Toleranzbreite ent-
sprechend der relativ grofBen Breite im Bereich der
GroBeneinschnittiefe besonders groB ist. Von Vorteil
ist auch die Ausgestaltung des Unteranspruchs 6. We-
gen des mittig auf den Gegenfldchen der einzelnen Wand-
lerelemente verlaufenden Kontaktblechkammes ergeben
sich optimale Symmetriebedingungen. Die Last an den
einzelnen Wandlerelementen wirkt sich nicht unsymme-
trisch aus und es ergeben sich sowohl fiir den Sende-
als auch fiir den Empfangsfall optimale Schwingungsfor-
men. Der Gegénstand der Erfindung erlaubt nach An-
spruch 8 eine Linienldtung statt Flachenldtung. Dies
ist eine besonders einfache Lotmethode, die es erlaubt,
daB auch bei hBheren Frequenzen relativ dicke und da-

mit stabile Folien als Kontaktkamm eingesetzt werden

kOnnen.
]
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Weitere Vorteils und Zinzelnciien csr Eriindung ergc-

Aol = T

ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines Aus-

fihrungsbeispiels anhand der Zeichnung und in Verbin-
e

dung mit den restlichen Unteranspriichen.

Es zeigen:

Figur 1 einen Ultraschall-Applikator gem&8 der
Erfindung,

Figur 2 ein erstes, bevorzugtes Ausfiihrungsbei-
splel fiir eine Kammstruktur in Ausschnitts-
vergroBerung,

Figur 3 ein zweites mégliches Ausfiihrungsbeispiel

fir eine solche Kammstruktur,

Figur 4 eine AusschnittsvergréfBerung der Figur 2,
die den Sigeplan im Detail zeigt,

Figur 5 bis
Figur 8 eine Explosivdarstellung, die das erf}n-
dungsgemidBe Herstellungsverfahren zeigt,

Figur 9 eine erste mégliche Art der Kontaktierung
eines Kontaktblechkammes,

Figur 10 eine zweite mdgliche Art der Kontaktie-
rung eines Kontaktblechkammes,

Figur 11 eine Modifikation der Art, in der ein Tra-

gerkdrper auf der Keramik angebracht ist.

Die Figur 1 zeigt ein feingeteiltes Einzeilen-Array 1.
Dieses umfaBt eine Vielzahl von hintereinander angeord-
neten feingeteilten Wandlerelementen 2. Dig Wandlerele-
mente sind elektrisch zu Gruppen 3 zusammengefaft. Im
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z.B. funf {feingeteilte Wandlerelemente 2. Die Gesamti-

zahl aller Gruppen entlang cdem VWeandler-Array betrégtA
z.B. 71. Jedes Wandlerelement besteht in der iiblichen
Weise aus einem stabfdrmigen Piezokeramikkdrper 4, der
auf der Abstrahlfliche 5 und auf der Gegenfldche 6 me-
tallisch beschichtet ist. Die Metallschicht besteht

z.B. aus aufgedampftem oder eingebranntem Silber.

Samtliche hintereinander angeordneten feingeteilten
Wandlerelemente 2 sind entlang den Mitten ihrer Gegen-
fldchen 6 mit einem Folienkamm 7 versehen. Der Folien-
kamm 7 bes?eht in der in der Figur 1 dargestellten Wei-
se aus Kontaktfahnen 8 mit dazwischenliegenden Ausspa-
rungen 9. Als Folienmaterial dient z.B. Ag, Cu oder ei-
ne Cu-Legierung. Die Einschnittiefe h der Aussparungen 9
ist geringer als die Gesamthohe H des Kontaktkammes 7,
wie in der Figur 2 ndher dargestellt ist. Es verbleibt
also an der den Gegenfldchen der Wandlerelemente zuge-
wandten Folienkante ein Streifenteil 10 mit der Hohe B.
In dieses Streifenteil 10 ragen von unten Sdgeschlitze
11 und 12. Die S&geschlitze 11 stammen von der Feinzer-
sdgung der Wandlerelemente 2., Sie reichen nur teilweise
von unten in das Streifenteil 10. Wie in der Figur 2
angedeutet ist, betrdgt die Gesamtsidgetiefe durch das
Keramikmaterial hindurch bis in das Streifenteil 10
hinein t. Die S&dgeschlitze 12 haben demgegeniiber gros-
sere Tiefe. Sie ragen liber das Streifenteil 10 bis in
den freien Bereich der Aussparungen 9 des Kammes 7.

Die l&ngeren Schlitze 12 teilen den Kamm 7 in die ein-
zelnen, elektrisch voneinander getrennten Kontaktfah-
nen 8. Die Rasterbreite R der Kontaktfahnen 8 entlang
dem Kamm 7 betridgt, wie wieder in Figur 2 ndher darge-
stellt ist, R = A, Sie entspricht damit Jeweils immer
der Gruppenbreite A einer Gruppe 3 von feingeteilten

Wandlerelementen 2, die elektrisch zusammenkontaktiert
werden sollen.

BAD ORIGINAL
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Tiehlt sich Jjedoch, wie in den Figuren 1 und 2 dargé—
stellt ist, die Aussparungen 9 an ihrem offenen oberen
Ende weniger breit (Breite b) auszubilden als im Be-
reich der gréBten Einschnittiefe (Breite c¢). Die in

der Tiefe breitere Aussparung c gestattet groBe Tole-
ranzbreiten beim S#Hgen der Keramik. Im Ausfiihrungsbei-
spiel der Figur 2 entspricht die Toleranzbreite z.B.
der Breite ¢ des unteren breitesten Aussparungsteiles.
In der Figur 2 ist die Gesamttiefe der Gruppenteilungs-
schnitte mit T angegeben. Die Teilungsschnittbreite

fir die Feinteilung betrigt hingegen a. Die Sige-
schlitze zur Feinteilung der Wandlerelemente im Piezo- -
material sind mit 13 angedeutet. Die Sdgeschlitze, die
gleichzeitig die Gruppen unterteilen, sind mit 14 be-
zeichnet.

Im Ausfilhrungsbeispiel der Figur 1 ist das Bauteil 15
ein Tréagerkorper fiir die feingeteilten Wandlerelemen-
te 2. Der Kamm 7 aus Kontaktfahnen 8 ist im Tragerkdr-
per 15 eingebettet. Der Trigerkdrper 15 besteht aus
einem Material, das Ultraschallwellen gut ddmpft. Z.B.
kann er aus Epoxydharz mit eingebrachtem, oxidiertem
Wolframpulver bestehen.

Die Kontaktfahnen 8 des Kammes 7 dienen als HeifBan-

_schlﬁsse. Fiir den ErdanschluBl sind zwei Kontaktfolien

16 und 17 vorgesehen, die z.B. aus demselben Material
wie der Kamm 9 bestehen und die entlang der linken und
rechten unteren Kante der Reihe der Wandlerelemente 2
an den Abstrahlflichen 5 der Wandlerelemente angeldtet
sind. Die Metallfolien 16 und 17, die in Gegenrichtung
zur Abstrahlrichtung der Ultraschall-Wandlerelemente
nach oben gebogen sind, sind in Hthe der S@gespalten 13
bzw. 14 der Wandlerelemente ebenfalls geschlitzt. Die

'BAD‘DRKNNAL
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Schlitze 18 reichen Jedech nicht bis zum oberen T:illci.-
rand; sie sind nur teilweise in die jeweilige Folie
eingeschnitten. Das Bauelement 19 ist ein Anpassungs-
kSrper, mit dem das Array der Figur 1 applikationssei-
tig abgeschlossen ist. Dieser Anpassungskdrper besteht
z.B. aus Epoxydharz.

Wie in der Figur 2 dargestellt ist, wird als Grundkdér-
per fUr den Kamm 7 ein Folienstreifen 20 benutzt, der
zuerst in sich geschlossene feristerformige Aussparungen
S umfaBt. Durch Abschneiden des oberen Streifenteiles
entlang der Schnittlinie.S-S erh#lt man dann einen Kamm

mit Aussparungen, die entsprechend der Figur 1 oben
offen sind.

Wie schon vorstehend erwdhnt, stellt das Beispiel der
Figur 3 eine mdgliche Alternativldsung zu Jjenem der
Figur 2 dar, die Jjedoch weniger vorteilhaft ist als
Jene der Figur. 2. Einziger Unterschied zum Ausfihrungs-
beispiel der Figur 2 ist, daB die Aussparungen 21 im
Streifen 22 Rechteckform haben. Die Breite b' dieser
rechteckfdrmigen Aussparungen ist also iiber die gésam-
te Einschnittiefe h' gleich. Die Toleranzbreite der in
diesen Bereich fallenden Sdgeschritte fir Gruppen (sa-
geschritte 14) ist bei dieser Art Aussparung geringer
als bei jenen der Figur 2. '

Die Figur 4 zeigt im Detail den S#igeplan flir das Aus-
filhrungsbeispiel der Figuren 1 und 2. Die Spaltbreite
der Sigeschlitze 13 und 14 betrdgt s.

~ Die Figuren 5 bis 8 zeigen in einer Explosivdarstellung

das erfindungsgemédBe Herstellungsverfahren filir ein
Array gemdB der Figur 1.

BAD ORIGINALv
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Vir vorctehend schon erwdhnt, dient als Grurchkdrper
fiir die spdteren feingeteilten Wandlerelemente 2 ei-
ne Keramikplatte 30 mit den ZuBeren Abmessungen des
spateren Arrays. Die Keramikplatte 30 ist auf der Un-
terfliche 31 (spitere Abstrahlfliche der Wandlerele-
mente) und der Oberflidche 32 (spidtere Gegenfliche der
Wandlerelemente) mit einer diinnen Ag-Schicht versehen.
Gem&B dem ersten Herstellungsschritt der Figur 5 wird
auf die Keramikplatte 30 in Mittenposition der Platte
ein in Langsrichtung der Platte gerichteter Folien-
streifen 20 mit den geschlossenen Aussparungsfenstern 9
aufgelsotet. Zum Loten dient eine Kante 33 des Strei-
fens 20.

Die Figur 6 zeigt den zweiten Herstellungsschritt. In
diesem Herstellungsschritt werden entlang der rechten
und linken unteren Kanten der Keramikplatte 30 die

jetzt noch nicht geschlitzten Kontaktfolien 16 und 17
aufgelotet.

Im dritten Herstellungsschritt der Figur 7 werden die
Keramikplatte 30 und der Kontaktstreifen 20 mit dem
Trédgerkdorper 15 umgossen. Die Figur 7 zeigt auch noch
gleich einen-vierten Herstellungsschritt, der aus dem
Schneiden des Kontaktstreifens 20 entlang der Schnitt-
linie S-S besteht. Durch dieses Schneiden entsteht die

eigentliche Kammform mit oben offenen Aussparungen 9
und den Kontaktfolien 8.

Der filinfte Herstellungsschritt besteht im Sdgen der ge-
samten Anordnung. Dieses S#gen geschieht von der Ab-
strahlseite her, so wie es in der Figur 8 dargestellt
ist. '

N |
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I Hdersiellungsschritit bestenz
darin, ¢z zppliketionsseitig die Anpassungsschicht

19 aufgebracht wird. Dieser letzte Herstellungsschritt

‘ist ebenfalls in der Figur 8 angedeutet.

Selbstverstandlich kdnnen einzelne Herstellungsschrit-
te miteinander vertauscht werden. So kann beispiels-
weise nach dem zweiten Verfahrensschritt (dargestellt
in Figur 6) die Keramikplatte 30 gleich gesdgt werden.
Erst dann wird der Tr8gerkorper 15 aufgebracht oder es
wird zuerst die Anpassungsschicht 19 und dann der Tra-
gerkdrper 15 aufgebracht. Andere Vertauschungen sind
ebenfalls @enkbar, Jjedoch nicht unbedingt zweckmiBig.

In der Figur 9 ist nochmals in VergroBerung angedeutet,
wie der Folienkamm mittels Lotkante 31 auf dem Keramik-
korper 30 angeldtet oder auch angeschweiflt werden kann.
Ebensogut ist aber aﬁch ein Anloten oder AnschweifBen
ohne Kante 31 mtglich, wie dies in der Figur 10 durch
Lt- oder SchweiBnihte 34 angedeutet ist.

Das Ausfiihrungsbeispiel wird im nachfolgenden anhand
einiger Zahlen fiir z.B. ein 3,5 MHz- und ein 7 MHz-
Array noch ndher prézisiert:

5,5 MHz-Array

Hier betrdgt das Feinteilungsraster fiir die Wandlerele-

. mente z.B. 0,308 mm bei einer Sdgespaltbreite im Be-

reich 0,07 bis 0,1 mm. Fiir den Folienkamm empfiehlt
sich in diesem Fall eine Rasterbreite der Kontaktfah-
nen von R = 1,54 mm. Die obere Breite der Aussparungen
liegt beli b = 0,4 mm, die untere Breite bei ¢ = 0,8 mm.

7 MHz-Array A
Das Feinteilungsraster fiir die Wandlerelemente liegt

bei dieser Frequenz bei z.B. 0,192 mm und derselben

T
' RIGINAL
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Das beschriebene Ausfilhrungsbeispiel hat lediglich

exemplarischen Charakter. Es gibt

‘selbstverstindlich

beliebig viele Modifikationen, die in den Bereich der
handwerklichen Fdhigkeiten eines Fachmannes fallen und
die damit alle im Schutzbereich der Erfindung liegen.

Z.B. kann der Dampfungskdrper auf

dem Keramikkdrper

auch so aufgebracht werden, daB er dessen Rinder mit-
umfaBt (Figur 11). Bei dieser Anordnung wird die uner-
wiinschte rahdseitige Abstrahlung von Ultraschall-Ener-
gie verhindert. Bei Anldten oder AnschweiBen des
Folienkammes mittels Kante 33 kdnnen die Aussparungen
9 zwischen den Folienfahnen 8 auch bis an die Lotkante
eingeschnitten sein. Das Kammstreifenteil fir die
Sageschnitte 12 (gegebenenfalls auch 11) wird dann
durch die Kante 33 gebildet. Dieses modifizierte Aus-
fihrungsbeispiel benttigt nur sehr geringe Sdgetiefen.

11 Figuren )
11 Patentanspriiche

*
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1. Ultraschall-Applikator mit einem Schallkopf, der
feingeteilte Wandlerelemente umfaf3t, von denen immer
mehrere durch Kontaktbleche, die in Form wenigstens
eines Kammes auf den den Abstrahlfldchen gegeniiber-
liegenden Gegenflachen der Wandlerelemente plaziert
sind, elektrisch zu Gruppen zusammengefaBit sind,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Kamm (7) aus elektrischen Kontaktblechen (8) die
Form eines langgestreckten Streifens (20; 22) hat, der
zur Vorgabe der Kammform mit einer Vielzahl von auf-
5inanderfolgenden Aussparungen (9; 21) versehen ist,
die auf der den Gegenflichen (6) der Wandlerelemente
(1) abgewandten Streifenkante offen sind und deren
Einschnittiefe (h) in den Streifen in Richtung Gegen-
fléchen der Wandlerelemente geringer ist als die Ge-
samthdhe (H) des Streifens und daB der Streifen im Be-
reich jeder Aussparung mit wenigstens einem Schlitz (12)
versehen ist, der durch den Streifenriicken (10) hin-
durch von der Aussparung bis zu einem Spalt (14) zwi-
schen zwel benachbarten Wandlerelementen reicht und

daB der mittlere Abstand (A) zwischen immer jeweils
zwei aufeinanderfolgenden Schlitzen (12) im Streifen,
die gleichzeitig in Ausnehmungen des Streifens urd Zwi-
schenrdumen zwischen zwei benachbarten Wandlerelementen
liegen, so gewzghlt ist, daB der Jjeweils zwischen zwel
benachbarten SchlitZenrliegende Streifenteil die Zahl
der unter den Schlitzen liegenden feingeteilten Wand-

lerelemente (2) elektrisch zu einer Gruppe (3) zusam-
menfaflt.

2. Ultraschall-Applikator nach Anspruch 1, d a -
durch gekennzeichnet, daB die auf-
grund der Form der Aussparungen (9) in der Form vorge-
gebenen Kontaktfahnen (8) des Kammstreifens (20) ein

AT
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Racterzz® (R) haver, das in etwe mii der Breize (&)
einer Gruppe (3) aus elektrisch zusammenkontektier-
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i
ten feingeteilten Wandlerelementen (2) iibereinstimmt.

3. Ultraschall-Applikator nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Aussparungen (21) im Streifen (22) Rechteckform
aufweisen (Figur 3).

L, Ultraschall-Applikator nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Aussparungen (9) im Streifen (20) an ihrem offe-
nen obereni Ende geringere Breite (b) aufweisen als
jene Breite (c) im Bereich ‘der gréBten Einschnitt-
tiefe (h) (Figuren 1 und 2).

5. Ultraschall-Applikator nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dal jedes Streifentell zwischen zwei durchgehenden
Schlitzen (12) Jeweils in Hohe der Trennspalten (13)
zwischen den einzelnen .feingeteilten Wandlerelementen
(2) ebenfalls mit Einschneidschlitzen (11) versehen
sein kamm, die Jedoch von der Streifenkante, mit der
der Streifen auf den Gegenflichen (6) der Wandlerele-
mente zu befestigen ist, nur geringfiigig, auf keinen
Fall Jjedoch bis in HOhe der Einschnittiefe der Kamm-
aussparungen (9; 21), in das Streifenteil (10) reichen.

6. Ultraschall-Applikator nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeilichnett,
daB der Kamm (7) aus Kontaktblechen (8) auf den Gegen-
flichen (6) der einzelnen Wandlerelemente (2) etwa ent-
lang deren Mitten verlaufend angeordnet ist.
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7. Ultrascreil-~7ziil

c h Eekernnzeichnet
daB an den Abstrahlflidchen (5) Kontaktbleche (16, 17)
ebenfalls in Form eines Kammes oder in Form eines ge-

bis 6, dadur

meinsamen durchgehenden Leitbleches oder in einer Misch-
form aus beiden angeordnet und ausgerichtet sind in der
Weise, daB sie nach Art einer Léngsverléngerung der
Wandlerelemente parallel zu den Abstrahlfizdchen oder
entgegen der Abstrahlrichtung unter vorgebbarem Winkel
nach oben gebogen verlaufen.

8. Ultraschall-Applikator nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzelchnet,
daB der Kamm (7) auf den Gegenflichen (6) der Wandler-
elemente (2) abgekantet oder direkt stirnseitig aufge-
16tet ist (Figuren 9 und 10).

9. Verfahren zur Herstellung eines Ultraschall-Applika-
tors nach einem der Anspriiche 1 bis 8, gekenmn -
zeichnet durch .die folgenden Verfah-
rensschritte:

a) auf die Oberfliche (32) einer Keramikplatte (30),
die die HuBeren Abmessungen des spdteren Arrays
hat und die auf der Unterfliche (31) und der Ober-
fldche (32) mit einer diinnen Metallschicht, z.B.
Ag-Schicht, versehen ist, wird ein Folienstreifen
KZO), der Aussparungen beinhaltet, aufgebracht
(Figur 5),

b) entlang der rechten und vorzugsweise auch linken
Kante der Unterfldche (31) der Keramikplatte (30)
werden Streifen aus Kontaktfolien (16, 17) ange-
bracht (Figur 6),
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c) cie Kerzmikpletic (30) wird zuf der Oberflich=
mit einem TrZgerkdrper (15) versehen, in den Ger
Kontaktstreifen (20) teilweise eingebettet ist

(Figur 7),

d) das gesamte Gebilde wird von der Unterseite der
Keramikplatte (30) her feingesigt, in der Weise,
daB Feinteilungssigeschritte (11, 13) fiir die Zer-
teilung innerhalb einer Gruppe weniger tief in das
Gebilde hineinragen als solche Feinteilungssidge=-
schritte (12, 14), die bis zu den Aussparungen (9)
zur Zertrennung der einzelnen Gruppen reichen
(Figur &), |

e) auf dem geségten System wird applikationsseitig,
d.h. auf die Abstrahlflichen (5) der feingeteil-
ten Wandlerelemente (2), eine Anpassungsschicht
(19) aufgebracht (Figur 8). '

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch g e -

kennzeichnet, da8 der Folienstreifen (29),

der gem#dB Verfahrensschritt a) auf die Keramikplatte.

(30). aufgebracht wird, zuerst geschlossene Aussparungs-

fenster (9) besitzt, wobei die einzelnen Kontaktbleche

(8) mit dazwischenliegenden offenen Aussparungen (9)

dadurch gewonnen werden, daB der Kontaktstreifen (20)

oben entlang einer Schnittlinie (S—Sl geschnitten wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, da durch
gekennzeichnet, daB der Déampfungskirper
(15) auf der Keramikplatte (30) so aufgebracht ist, daB
er deren Rinder mitumfaBft (Figur 11).
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