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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第６部門第１区分
【発行日】平成27年11月19日(2015.11.19)

【公開番号】特開2014-126545(P2014-126545A)
【公開日】平成26年7月7日(2014.7.7)
【年通号数】公開・登録公報2014-036
【出願番号】特願2012-285917(P2012-285917)
【国際特許分類】
   Ｇ０１Ｋ  17/16     (2006.01)
   Ｇ０１Ｎ  25/18     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｇ０１Ｋ   17/16     　　　　
   Ｇ０１Ｎ   25/18     　　　Ｄ

【手続補正書】
【提出日】平成27年9月25日(2015.9.25)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　測定対象物の表面に形成された孔部に取り付けられる熱流束センサであって、
　前記孔部の内周面に対向する外周面と前記測定対象物の表面と面一な表端面とを有する
本体部を備え、
　該本体部に、該本体部の表端面以外の外面から内部に向かって延びて、それぞれ先端が
前記表端面の同一法線上に配置された複数の穿孔が形成され、
　各前記穿孔の先端に当接するように配置され、配線が前記穿孔を経由して前記本体部の
外面に至る複数の熱センサと、
　前記穿孔に充填され、該穿孔内に前記熱センサを封止する充填材と、
　前記本体部の外周面を覆うように設けられた円筒状のパイプ部を備え、
　前記本体部と前記パイプ部との間には、前記充填材が充填されていることを特徴とする
熱流束センサ。
【請求項２】
　前記熱センサは、三つ以上設けられていることを特徴とする請求項１に記載の熱流束セ
ンサ。
【請求項３】
　前記本体部は円柱形状をなし、前記熱センサの前記先端は前記本体部の中心軸上に配置
されていることを特徴とする請求項１又は請求項２に記載の熱流束センサ。
【請求項４】
　前記孔部との間に充填材が充填されていることを特徴とする請求項１から請求項３のい
ずれか一項に記載の熱流束センサ。
【請求項５】
　前記穿孔は、前記本体部の周方向に等間隔に設けられていることを特徴とする請求項１
から請求項４のいずれか一項に記載の熱流束センサ。
【請求項６】
　前記本体部及び前記パイプ部の材質は、前記測定対象物と同一とされていることを特徴
とする請求項１から請求項５のいずれか一項に記載の熱流束センサ。
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【請求項７】
　前記表端面に酸化被膜が形成されていることを特徴とする請求項１から請求項６のいず
れか一項に記載の熱流束センサ。
【請求項８】
　測定対象物の表面に孔部を形成する工程と、
　前記孔部の内周面に対向する外周面と前記測定対象物の表面と面一な表端面とを有する
本体部を形成する工程と、
　該本体部に、該本体部の表端面以外の外面から内部に向かって延びて、それぞれ先端が
前記表端面の同一法線上に配置される複数の穿孔を形成する工程と、
　複数の熱センサを各前記穿孔の先端に当接するように配置し、配線を前記穿孔を経由し
て前記本体部の外面に至るように配線する工程と、
　前記穿孔内に前記熱センサを封止するように充填材を充填する工程と、
　円筒状のパイプ部を前記本体部の外周面を覆うように設ける工程と、
　前記本体部と前記パイプ部との間に前記充填材を充填する工程と、
　を含むことを特徴とする熱流束センサの製造方法。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００７】
　上記の目的を達成するために、この発明は以下の手段を提供している。
　本発明の熱流束センサは、測定対象物の表面に形成された孔部に取り付けられる熱流束
センサであって、前記孔部の内周面に対向する外周面と前記測定対象物の表面と面一な表
端面とを有する本体部を備え、該本体部に、該本体部の表端面以外の外面から内部に向か
って延びて、それぞれ先端が前記表端面の同一法線上に配置された複数の穿孔が形成され
、各前記穿孔の先端に当接するように配置され、配線が前記穿孔を経由して前記本体部の
外面に至る複数の熱センサと、前記穿孔に充填され、該穿孔内に前記熱センサを封止する
充填材と、前記本体部の外周面を覆うように設けられた円筒状のパイプ部を備え、前記本
体部と前記パイプ部との間には、前記充填材が充填されていることを特徴とする。
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００８】
　上記構成によれば、熱センサを予め形成された穿孔に配置し、熱センサを充填材により
固定する構成であるため、温度計側位置のずれによる熱流束誤差の発生を防ぐことができ
る。
　また、複数の熱センサを固定された本体部を、測定対象物の孔部に取り付ける構成であ
るため、熱センサの測定対象物への配置が容易となる。
　また、本体部の外周面に形成される配線用の溝などがパイプ部によって覆われるため、
本体部の測定対象物への取り付けが容易となる。
【手続補正４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１７
【補正方法】削除
【補正の内容】
【手続補正５】
【補正対象書類名】明細書
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【補正対象項目名】００１８
【補正方法】削除
【補正の内容】
【手続補正６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２３】
　また、本発明は、測定対象物の表面に孔部を形成する工程と、前記孔部の内周面に対向
する外周面と前記測定対象物の表面と面一な表端面とを有する本体部を形成する工程と、
該本体部に、該本体部の表端面以外の外面から内部に向かって延びて、それぞれ先端が前
記表端面の同一法線上に配置される複数の穿孔を形成する工程と、複数の熱センサを各前
記穿孔の先端に当接するように配置し、配線を前記穿孔を経由して前記本体部の外面に至
るように配線する工程と、前記穿孔内に前記熱センサを封止するように充填材を充填する
工程と、円筒状のパイプ部を前記本体部の外周面を覆うように設ける工程と、前記本体部
と前記パイプ部との間に前記充填材を充填する工程と、を含むことを特徴とする熱流束セ
ンサの製造方法を提供する。
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