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一种配置成与超声手术器械一起使用的波

导包含细长主体，所述细长主体在其近端处具有

第一啮合部件。所述第一啮合部件将所述细长主

体与超声换能器啮合以使得能够沿着所述细长

主体从所述超声换能器传输超声能量。所述细长

主体由钛或钛合金形成。刀片固定啮合到所述细

长主体的远端且从所述细长主体的所述远端向

远侧延伸，以便从所述细长主体接收超声能量以

用于处理与所述刀片接触的组织。所述刀片由非

晶材料形成。
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1.一种配置成与超声手术器械一起使用的波导，所述波导包括：

细长主体，其在其近端处具有第一啮合部件，所述第一啮合部件配置成将所述细长主

体与超声手术器械的超声换能器啮合以使得能够沿着所述细长主体从所述超声换能器传

输超声能量，其中所述细长主体由钛或钛合金形成；以及

刀片，其固定啮合到所述细长主体的远端且从所述细长主体的远端向远侧延伸，并且

配置成从所述细长主体接收超声能量以用于处理与所述刀片接触的组织，其中所述刀

片由非晶材料形成。

2.根据权利要求1所述的波导，其中所述细长主体在其远端处限定第二啮合部件，所述

第二啮合部件有助于所述刀片与所述细长主体在所述细长主体的所述远端处的所述固定

啮合。

3.根据权利要求2所述的波导，其中所述刀片围绕所述第二啮合部件注射成型以在所

述细长主体与所述刀片之间建立过盈配合接合。

4.根据权利要求2所述的波导，其中所述第二啮合部件是不均匀成形的突起，所述突起

配置成有助于所述细长主体与所述刀片之间的过盈配合接合。

5.根据权利要求1所述的波导，其中超声能量从所述超声换能器到所述波导的所述传

输在所述波导的所述近端与所述远端之间产生具有至少一个波腹点的驻波。

6.根据权利要求1所述的波导，其中所述刀片由金属非晶材料形成。

7.根据权利要求1所述的波导，其中所述刀片由金属玻璃非晶材料形成。

8.一种制造超声手术器械的波导的方法，所述方法包括：

形成细长主体，所述细长主体限定从所述细长主体的远端延伸的不均匀成形的突起；

以及

在所述不均匀成形的突起上方注射成型非晶材料以形成与所述细长主体固定啮合且

从所述细长主体向远侧延伸的刀片。

9.根据权利要求8所述的制造波导的方法，其中所述注射成型在所述细长主体与所述

刀片之间形成过盈配合接合。

10.根据权利要求9所述的制造波导的方法，其中所述细长主体与所述刀片之间的所述

过盈配合接合有助于超声能量从超声换能器到所述波导的传输。

11.根据权利要求10所述的制造波导的方法，其中所述过盈配合接合定位在沿着所述

波导的波腹点处。

12.根据权利要求8所述的制造波导的方法，其中所述非晶材料是金属的。

13.根据权利要求8所述的制造波导的方法，其中所述非晶材料是金属玻璃。

14.根据权利要求8所述的制造波导的方法，其中形成所述细长主体包含从圆柱形棒机

械加工所述细长主体。

15.根据权利要求8所述的制造波导的方法，其中所述细长主体由钛或钛合金形成。

16.一种超声手术器械，其包括：

壳体，其支撑超声换能器；和

细长组合件，其从所述壳体向远侧延伸，所述细长组合件包含：

波导，其包括：

细长主体，其在其近端处具有第一啮合部件，所述第一啮合部件配置成将所述细长主
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体与所述超声换能器啮合以使得能够沿着所述细长主体从所述超声换能器传输超声能量，

其中所述细长主体由钛或钛合金形成；以及

刀片，其固定啮合到所述细长主体的远端且从所述细长主体的远端向远侧延伸，并且

配置成从所述细长主体接收超声能量以用于处理与所述刀片接触的组织，其中所述刀片由

非晶材料形成；

固定套管和可移动套管，其各自围绕所述波导设置且限定近端部分和远端部分；以及

钳夹部件，其邻近所述固定套管的所述远端部分可枢转地支撑且可操作地联接到所述

可移动套管，使得所述可移动套管相对于所述固定套管的平移使所述钳夹部件相对于所述

刀片在打开位置与夹持位置之间枢转。

17.根据权利要求16所述的超声手术器械，其中所述细长主体在其远端处限定第二啮

合部件，所述第二啮合部件有助于所述刀片与所述细长主体在所述细长主体的所述远端处

的所述固定啮合。

18.根据权利要求17所述的超声手术器械，其中所述刀片围绕所述第二啮合部件注射

成型以在所述细长主体与所述刀片之间建立过盈配合接合。

19.根据权利要求17所述的超声手术器械，其中所述第二啮合部件是不均匀成形的突

起，所述突起配置成有助于所述细长主体与所述刀片之间的过盈配合接合。

20.根据权利要求16所述的超声手术器械，其中所述细长主体进一步配置成能与所述

手术器械中的手柄部分分离且能在每次使用之后丢弃。
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用于超声手术器械的超声波导和刀片以及其制造方法

技术领域

[0001] 本公开涉及超声手术器械，且更确切地说，涉及用于超声手术器械的超声波导和

刀片以及其制造方法。

背景技术

[0002] 超声手术器械利用超声能量，即超声振动来处理组织。更具体地说，超声手术器械

利用以超声频率传输的机械振动能量来凝结、烧灼、熔合、密封、切割、干燥、电灼或以其它

方式处理组织。

[0003] 通常，超声手术器械配置成将由发生器和换能器组合件产生的超声能量沿着波导

传输到与发生器和换能器组合件间隔开的末端执行器。举例来说，关于无线超声器械，例如

电池等便携式电源以及发生器和换能器组合件安装在手持式器械自身上，而波导将发生器

和换能器组合件与末端执行器互连。有线超声器械以类似的方式操作，不同之处在于，不是

将发生器和电源安装在手持式器械自身上，而是将手持式器械配置成经由有线连接而连接

到独立电源和/或发生器。

发明内容

[0004] 如本文所使用，术语“远侧”是指所描述的更远离用户的部分，而术语“近侧”是指

所描述的更靠近用户的部分。另外，在一致的程度上，本文中所详述的任何或所有方面可以

与本文中所详述的任何或所有其它方面结合使用。

[0005] 根据本公开的各方面提供一种配置成与超声手术器械一起使用的波导。波导包含

细长主体，所述细长主体在其近端处具有第一啮合部件，所述第一啮合部件将细长主体与

超声手术器械的超声换能器啮合以使得能够沿着细长主体从超声换能器传输超声能量。细

长主体由钛或钛合金形成。刀片固定啮合到细长主体的远端且从细长主体的远端向远侧延

伸以从细长主体接收超声能量，从而用于处理与刀片接触的组织。刀片由非晶材料形成。

[0006] 在本公开的一方面，细长主体在其远端处限定第二啮合部件，而第二啮合部件有

助于刀片与细长主体在细长主体的远端处的固定啮合。

[0007] 在本公开的另一方面，刀片围绕第二啮合部件注射成型以在细长主体与刀片之间

建立过盈配合接合。

[0008] 在本公开的再一方面，第二啮合部件是不均匀成形的突起，所述突起有助于细长

主体与刀片之间的过盈配合接合。

[0009] 在本公开的又一方面，超声能量从超声换能器到波导的传输在波导的近端与远端

之间产生具有至少一个波腹点的驻波。

[0010] 在本公开的再又一方面，刀片由金属非晶材料形成。

[0011] 在本公开的另一方面，刀片由金属玻璃非晶材料形成。

[0012] 根据本公开的各方面提供的制造超声手术器械的波导的方法包含：形成细长主

体，所述细长主体限定从细长主体的远端延伸的不均匀成形的突起；以及在不均匀成形的
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突起上方注射成型非晶材料以形成与细长主体固定啮合且从细长主体向远侧延伸的刀片。

[0013] 在本公开的一方面，注射成型在细长主体与刀片之间形成过盈配合接合。

[0014] 在本公开的另一方面，细长主体与刀片之间的过盈配合接合有助于超声能量从超

声换能器到波导的传输，使得在波导的近端与远端之间产生具有至少一个波腹点的驻波。

[0015] 在本公开的再一方面，过盈配合接合定位在沿着波导的波腹点处。

[0016] 在本公开的又一方面，非晶材料是金属的。

[0017] 在本公开的再又一方面，非晶材料是金属玻璃。

[0018] 在本公开的另一方面，形成细长主体包含从圆柱形杆机械加工细长主体。

[0019] 在本公开的又一方面，细长主体由钛或钛合金形成。

[0020] 根据本公开的各方面还提供一种超声手术器械。超声手术器械包含支撑超声换能

器的壳体和从壳体向远侧延伸的细长组合件。细长组合件包含波导，所述波导包含在其近

端处具有第一啮合部件的细长主体。第一啮合部件将细长主体与超声换能器啮合以使得能

够沿着细长主体从超声换能器传输超声能量。细长主体由钛或钛合金形成。波导进一步包

含刀片，所述刀片固定啮合到细长主体的远端且从细长主体的远端向远侧延伸以从细长主

体接收超声能量，从而用于处理与刀片接触的组织。刀片由非晶材料形成。超声手术器械进

一步包含固定套管和可移动套管，其各自围绕波导设置且限定近端部分和远端部分。钳夹

部件可枢转地支撑在固定套管的远端部分处且可操作地联接到可移动套管，使得可移动套

管相对于固定套管的平移使钳夹部件相对于刀片在打开位置与夹持位置之间枢转。

[0021] 在本公开的一方面，细长主体在其远端处限定第二啮合部件。第二啮合部件有助

于刀片与细长主体在细长主体的远端处的固定啮合。

[0022] 在本公开的另一方面，刀片围绕第二啮合部件注射成型以在细长主体与刀片之间

建立过盈配合接合。

[0023] 在本公开的再一方面，第二啮合部件是不均匀成形的突起，所述突起有助于细长

主体与刀片之间的过盈配合接合。

[0024] 在本公开的又一方面，超声能量从超声换能器到波导的传输在波导的近端与远端

之间产生具有至少一个波腹点的驻波。

[0025] 在本公开的又再一方面，刀片由金属非晶材料形成。

[0026] 在本公开的另一方面，刀片由金属玻璃非晶材料形成。

附图说明

[0027] 当结合附图考虑时，鉴于以下详细描述，本公开的以上和其它方面和特征将变得

更显而易见，其中相同的附图标记标识相似或相同的元件。

[0028] 图1是根据本公开提供的超声手术器械的透视图；

[0029] 图2是其中与手柄组合件分离的细长组合件的图1的超声手术器械的透视图；

[0030] 图3是图2的细长组合件的分解透视图；

[0031] 图4是图1的超声手术器械的一部分的放大的纵向横截面图，说明细长组合件与手

柄组合件之间的啮合；

[0032] 图5是根据本公开的配置成与图1的超声手术器械一起使用的波导的透视图；以及

[0033] 图6是图5的波导的一部分的放大的分解视图，说明波导的细长主体与刀片之间的
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过盈配合接合。

具体实施方式

[0034] 大体上参考图1和图2，示出根据本公开的各方面和特征提供的超声手术器械，其

大体由附图标记10标识。虽然相对于超声手术器械10进行了详细描述，但是本公开的各方

面和特征同样适用于与任何合适的超声手术器械一起使用。因此，下文大体上描述了超声

手术器械10。超声手术器械10的包含其组合件和用途的额外特征详细描述于2017年4月25

日提交且作为第US  2017/0319229号专利申请公开而公开的第15/496,241号美国专利申请

中，所述申请的全部内容特此以引用的方式并入本文中。

[0035] 超声手术器械10大体上包含手柄组合件100和配置成可释放地啮合手柄组合件

100的细长组合件200。手柄组合件100包含壳体110和固定手柄部分114，所述壳体110限定

了配置成支撑超声换能器和发生器组合件(“TAG”；transducer  and  generator  assembly)

300的主体部分112，所述固定手柄部分114限定了配置成接收电池组合件400(图4)的隔室

116。手柄组合件100进一步包含激活按钮120，所述激活按钮120可操作地定位以在TAG  300

安装在壳体110的主体部分112上并且电池组合件400(图4)啮合在壳体110的隔室116内时

在TAG300与电池组合件400(图4)之间电耦合。

[0036] 夹钳触发器130从手柄组合件100的壳体110邻近于壳体110的固定手柄部分114延

伸。夹钳触发器130包含延伸到壳体110的主体部分112中的分叉驱动部分132，并且可相对

于壳体110选择性地移动以致动超声手术器械10。

[0037] 如上文所提及，TAG  300和电池组合件400(图4)各自可从手柄组合件100拆卸，以

便于在单次使用后弃置手柄组合件100或实现对手柄组合件100的灭菌以供后续使用。TAG 

300可以配置成耐受灭菌，使得TAG  300可以被灭菌以供重复使用。另一方面，电池组合件

400(图4)配置成无菌转移并保留在手柄组合件100的壳体110的固定手柄部分114的隔室

116内，使得电池组合件400(图4)可以重复使用而无需对其进行灭菌。

[0038] 另外参考图4，设置在手柄组合件100的壳体110内的电连接器140包含TAG触点

142、电池组合件触点144和激活按钮连接器146。电连接器140经由激活按钮连接器146电耦

合到激活按钮120，配置成在TAG  300与手柄组合件100的壳体110的主体部分112啮合时经

由TAG触点142电耦合到TAG  300，且配置成在电池组合件400啮合在手柄组合件100的壳体

110的固定手柄部分114的隔室116内时经由电池组合件触点144电耦合到电池组合件400。

因此，在使用时，当激活按钮120以适当的方式激活时，取决于激活按钮120的激活方式，以

“低”功率模式或“高”功率模式激活下面的双模式开关组合件122以从电池组合件400向TAG 

300供电。

[0039] 继续参考图1、图2和图4，TAG  300包含发生器310和超声换能器320。发生器310包

含配置成容纳发生器310的内部电子件的壳体312和配置成可旋转地支撑超声换能器320的

底座314。超声换能器320包含压电叠堆322和向远侧延伸的喇叭324。喇叭324在其自由远端

处限定带螺纹的阴接收器326。分别与发生器310和超声换能器320相关联的一组连接器

330、332以及对应旋转触点334、336使得驱动信号能够从发生器310传送到压电袋322以驱

动超声换能器320。更具体地说，超声换能器320的压电叠堆322将从发生器310接收的高压

AC信号转换成从喇叭324输出到细长组合件200的机械运动，如下文详细描述。超声换能器
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320进一步包含设置在其近端处的旋钮328，以使得超声换能器320能够相对于发生器310旋

转。

[0040] 参考图2到图3，细长组合件200包含外驱动套管210、设置在外驱动套管210内的且

外驱动套管210配置成围绕其滑动的内支撑套管220、延伸穿过内支撑套管220的波导230、

围绕波导230啮合的扭矩配接器240、围绕外驱动套管210设置且可操作地联接在外驱动套

管210与夹钳触发器130(图4)的分叉驱动部分132之间的驱动组合件250、围绕外驱动套管

210设置且可操作地联接到波导230的扭矩壳体260、可操作地围绕力矩壳体260设置的旋钮

270以及设置在内支撑套管220的远端处的末端执行器280(包含钳夹部件282)。细长组合件

200配置成可释放地啮合手柄组合件100，使得从超声换能器320的喇叭324输出的机械运动

沿着波导230传输到末端执行器280以通过其处理组织，使得可选择性地致动夹钳触发器

130以操纵末端执行器280，并且使得可选择性地旋转旋钮270以相对于手柄组合件100旋转

细长组合件200。细长组合件200可配置为一次性单次使用式组件或可灭菌以供后续使用的

可重复使用组件。在实施例中，细长组合件200与手柄组合件100集成，并且在此类实施例

中，不能从其移除。

[0041] 另外参考图4到图6，如上文所提及，波导230延伸穿过内支撑套管220。波导230限

定主体231、从主体231的远端延伸的刀片232和从主体231的近端延伸的第一啮合部件233。

刀片232从内支架套管220向远侧延伸且形成末端执行器280的部分，其中刀片232定位成与

钳夹部件282相对，使得钳夹部件282从打开位置到夹持位置的枢转能够夹持钳夹部件282

与刀片232之间的组织。刀片232限定弯曲配置，其中钳夹部件282在打开位置与夹持位置之

间的移动方向垂直于刀片232的弯曲方向。然而，还可设想，刀片232限定直线配置，或者刀

片232朝向或远离钳夹部件282弯曲，也就是说，其中钳夹部件282在打开位置与夹持位置之

间的移动方向与刀片232的弯曲方向共轴或平行。

[0042] 波导230的第一啮合部件233配置成使得波导230能够与超声换能器320的喇叭

324，使得由超声换能器320产生的机械运动能够沿着波导230传输到刀片232，以用于处理

夹持在刀片232与钳夹部件282之间或定位成邻近于刀片232的组织。为此目的，第一啮合部

件233包含带螺纹的阳轴237，所述阳轴237配置成用于在超声换能器320的喇叭324的带螺

纹的阴接收器326内螺纹啮合。在其它实施例中，第一啮合部件233包含配置成从喇叭324接

收带螺纹的阳轴的带螺纹的阴轴。允许超声波形在波导与喇叭之间传输的机械联接的任何

组合将允许元件适当地起作用。

[0043] 参考图5和图6，如上文所提及，刀片232固定啮合到细长主体231的远端。刀片232

从细长主体231的远端向远侧延伸且配置成从细长主体231接收超声能量，以用于处理与刀

片232接触的组织，例如夹持在刀片232与钳夹部件282之间的组织(图1)。在一些实施例中，

细长主体231由钛或钛合金形成，且刀片232由非晶材料形成。

[0044] 波导230的细长主体231在其远端处限定第二啮合部件234，使得第二啮合部件234

有助于刀片232与细长主体231在细长主体231远端处的固定啮合。第二啮合部件234配置成

有助于细长主体231与刀片232之间的过盈配合接合235。此外，第二啮合部件234定位成位

于通过来自超声换能器320的超声能量传输而沿着波导230产生的驻波的波腹点236上。通

过将第二啮合部件234定位在波腹点上或尽可能靠近波腹点，在所述点即细长主体231与刀

片232之间的啮合点处产生的应力最小(而位移最大)。
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[0045] 在一些实施例中，第二啮合部件234是不均匀成形的突起，其配置成有助于细长主

体231与刀片232之间的过盈配合接合235。在其它实施例中，第二啮合部件234设置在刀片

232的远端上而非设置在细长主体231的近端上，使得不均匀成形的突起仍配置成有助于细

长主体231与刀片232之间的过盈配合接合235。此外，在一些实施例中，刀片232围绕第二啮

合部件234注射成型以固化和限定细长主体231与刀片232之间的过盈配合接合235。注射成

型工艺允许刀片232由非晶材料形成，例如金属非晶材料或金属玻璃非晶材料，其具有比用

于形成细长主体231的钛或钛合金更高的材料强度特性。注射成型工艺还避免了在刀片232

上机械加工复杂特征的额外制造成本。

[0046] 虽然已在图式中展示本公开的若干实施例，但是并不意图将本公开限于这些实施

例，因为意图是使本公开与本领域所允许的范围一样广泛，并且应以同样的方式阅读本说

明书。因此，上文描述不应解释为限制性的，而仅仅是作为特定实施例的例证。所属领域的

技术人员将设想在本文所附的权利要求书的范围和精神内的其它修改。
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图3
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图4
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图5
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图6
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