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(54)【発明の名称】 内視鏡部品の製造方法および内視鏡部品

(57)【要約】
【課題】耐薬品性に優れる内視鏡部品の製造方法および
内視鏡部品を提供すること。
【解決手段】内視鏡に用いられるアルミニウムまたはア
ルミニウム合金で構成される内視鏡部品に、陽極酸化処
理を施す工程と、陽極酸化処理により形成された多孔質
酸化被膜の孔の少なくとも一部を封孔する１次封孔処理
工程と、１次封孔処理工程の後、加圧蒸気処理により封
孔する２次封孔処理工程とを有することを特徴とする。
１次封孔処理は、金属塩封孔処理または熱湯封孔処理に
より行なわれるのが好ましい。また、内視鏡部品は、陽
極酸化処理に先立ち、少なくとも１回、前洗浄され、１
次封孔処理工程に先立ち、着色されるのが好ましい。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】  内視鏡に用いられるアルミニウムまたは
アルミニウム合金で構成される内視鏡部品の製造方法で
あって、
前記内視鏡部品に、陽極酸化処理を施す工程と、
前記陽極酸化処理により形成された多孔質酸化被膜の孔
の少なくとも一部を封孔する１次封孔処理工程と、
前記１次封孔処理工程の後、加圧蒸気処理により封孔す
る２次封孔処理工程とを有することを特徴とする内視鏡
部品の製造方法。
【請求項２】  前記多孔質酸化被膜は、厚さが１～４５
μｍである請求項１に記載の内視鏡部品の製造方法。
【請求項３】  前記陽極酸化処理に先立ち、前記内視鏡
部品を、少なくとも１回、前洗浄する請求項１または２
に記載の内視鏡部品の製造方法。
【請求項４】  前記１次封孔処理工程は、金属塩封孔処
理または熱湯封孔処理により行なわれる請求項１ないし
３のいずれかに記載の内視鏡部品の製造方法。
【請求項５】  前記金属塩封孔処理は、ニッケル、コバ
ルト、カドミウム、亜鉛、銅、アルミニウム、鉛のうち
の、少なくとも１種を含む金属塩水溶液に浸漬すること
により行なわれる請求項４に記載の内視鏡部品の製造方
法。
【請求項６】  前記熱湯封孔処理は、８０～１００℃
で、１～４０分間、行なわれる請求項４に記載の内視鏡
部品の製造方法。
【請求項７】  前記１次封孔処理工程に先立ち、前記内
視鏡部品を着色する請求項１ないし６のいずれかに記載
の内視鏡部品の製造方法。
【請求項８】  前記着色は、電解着色により行なわれる
請求項７に記載の内視鏡部品の製造方法。
【請求項９】  前記加圧蒸気処理は、蒸気圧が１．５～
７ｋｇ／ｃｍ2で、５～４５分間、行なわれる請求項１
ないし８のいずれかに記載の内視鏡部品の製造方法。
【請求項１０】  前記請求項１ないし９のいずれかに記
載の内視鏡部品の製造方法により製造されることを特徴
とする内視鏡部品。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】本発明は、内視鏡部品の製造
方法および内視鏡部品に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】医療の分野では、消化管等の検査、診
断、治療等に、内視鏡が使用されている。内視鏡は、そ
の挿入部を患者等の体腔内に挿入して使用されるため、
その都度、洗浄および消毒を行う必要がある。
【０００３】ところで、内視鏡の金属部品は、その構成
材料として、例えば、アルミニウム合金やステンレス鋼
等が使用されている。特に、内視鏡の軽量化の観点か
ら、金属部品の構成材料としては、アルミニウム合金が
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広く用いられている。
【０００４】また、内視鏡の金属部品には、例えば、樹
脂等により被覆されず、内視鏡外に露出している部分、
すなわち、内視鏡の洗浄および消毒の際に、洗浄液およ
び消毒液に直接接触する部分がある。
【０００５】このようなことから、アルミニウム合金製
の金属部品を使用する場合には、例えば、繰り返し内視
鏡に施される洗浄および消毒に対する耐久性を付与する
ため、その表面に、陽極酸化処理により多孔質酸化被膜
を形成した後、多孔質酸化被膜が有する孔を、加圧蒸気
封孔処理により封孔する処理が行なわれている。
【０００６】しかしながら、このような従来の処理方法
では、例えば、内視鏡が長時間（必要以上に）、消毒液
に曝された場合や、最近、使用頻度が増加している高濃
度の過酸化水素系の消毒液に曝された場合には、内視鏡
部品は、十分な耐久性（特に、耐薬品性）を発揮できな
い恐れがある。この結果、内視鏡部品は、例えば、変
色、外観不良等を生じ、場合によっては、水漏れ等によ
り内視鏡の機能低下を引き起こす恐れがある。また、薬
品により腐食が生じると、細菌等の増殖の温床となり、
衛生上好ましくない。
【０００７】
【発明が解決しようとする課題】本発明の目的は、耐薬
品性に優れる内視鏡部品の製造方法および内視鏡部品を
提供することにある。
【０００８】
【課題を解決するための手段】このような目的は、下記
（１）～（１０）の本発明により達成される。
【０００９】（１）  内視鏡に用いられるアルミニウム
またはアルミニウム合金で構成される内視鏡部品の製造
方法であって、前記内視鏡部品に、陽極酸化処理を施す
工程と、前記陽極酸化処理により形成された多孔質酸化
被膜の孔の少なくとも一部を封孔する１次封孔処理工程
と、前記１次封孔処理工程の後、加圧蒸気処理により封
孔する２次封孔処理工程とを有することを特徴とする内
視鏡部品の製造方法。これにより、耐薬品性に優れる内
視鏡部品を製造することができる。
【００１０】（２）  前記多孔質酸化被膜は、厚さが１
～４５μｍである上記（１）に記載の内視鏡部品の製造
方法。これにより、内視鏡部品は、耐薬品性が向上す
る。
【００１１】（３）  前記陽極酸化処理に先立ち、前記
内視鏡部品を、少なくとも１回、前洗浄する上記（１）
または（２）に記載の内視鏡部品の製造方法。これによ
り、多孔質酸化被膜が均一かつ均質に成形される。
【００１２】（４）  前記１次封孔処理工程は、金属塩
封孔処理または熱湯封孔処理により行なわれる上記
（１）ないし（３）のいずれかに記載の内視鏡部品の製
造方法。これにより、内視鏡部品は、耐薬品性が向上す
る。
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【００１３】（５）  前記金属塩封孔処理は、ニッケ
ル、コバルト、カドミウム、亜鉛、銅、アルミニウム、
鉛のうちの、少なくとも１種を含む金属塩水溶液に浸漬
することにより行なわれる上記（４）に記載の内視鏡部
品の製造方法。これにより、内視鏡部品は、耐薬品性が
向上する。
【００１４】（６）  前記熱湯封孔処理は、８０～１０
０℃で、１～４０分間、行なわれる上記（４）に記載の
内視鏡部品の製造方法。これにより、内視鏡部品は、耐
薬品性が向上する。
【００１５】（７）  前記１次封孔処理工程に先立ち、
前記内視鏡部品を着色する上記（１）ないし（６）のい
ずれかに記載の内視鏡部品の製造方法。これにより、内
視鏡部品は、着色される。
【００１６】（８）  前記着色は、電解着色により行な
われる上記（７）に記載の内視鏡部品の製造方法。これ
により、内視鏡部品は、より確実に着色される。
【００１７】（９）  前記加圧蒸気処理は、蒸気圧が
１．５～７ｋｇ／ｃｍ2で、５～４５分間、行なわれる
上記（１）ないし（８）のいずれかに記載の内視鏡部品
の製造方法。これにより、内視鏡部品は、耐薬品性が向
上する。
【００１８】（１０）  上記（１）ないし（９）のいず
れかに記載の内視鏡部品の製造方法により製造されるこ
とを特徴とする内視鏡部品。これにより、耐薬品性に優
れる内視鏡部品を提供することができる。
【００１９】
【発明の実施の形態】以下、本発明の内視鏡部品の製造
方法および内視鏡部品について、詳細に説明する。
【００２０】図１は、ファイバースコープ（光学内視
鏡）を示す全体図である。図２は、電子スコープ（電子
内視鏡）を示す全体図である。図３は、図１および図２
中の操作ノブの構成を示す縦断面図である。図４は、図
１中の接眼部の構成を示す縦断面図である。
【００２１】以下、図１、図２および図４中、上側を
「基端」、下側を「先端」として説明する。
【００２２】図１に示すように、ファイバースコープ１
ａは、可撓性（柔軟性）を有する長尺物の挿入部可撓管
２と、挿入部可撓管２の基端部に設けられ、術者が把持
してファイバースコープ１ａ全体を操作する操作部３
と、操作部３の基端部に設けられ、被写体の画像を直接
観察する接眼部４と、操作部３に接続されたライトガイ
ド可撓管５と、ライトガイド可撓管５の先端側に設けら
れた光源差込部６とで構成されている。
【００２３】挿入部可撓管２は、生体の管腔内に挿入し
て使用される。また、操作部３には、その側面に操作ノ
ブ３１、３２が設置されている。この操作ノブ３１、３
２を操作すると、挿入部可撓管２内に配設されたワイヤ
ー（図示せず）が牽引されて、挿入部可撓管２の先端部
が４方向に湾曲し、その方向を変えることができる。

4
【００２４】また、操作ノブ３１、３２は、図３に示す
ように、複数の部品で構成されている。これらの部品の
うち、図３中斜線を付した部品、例えば、ＲＬロックツ
マミ環３１ａ、ＲＬノブ外環３１ｂ、ＲＬノブ内環３１
ｃ、ＵＤノブ環３２ａ、ＵＤロックレバー環３２ｂ、フ
タ３２ｃ等は、アルミニウムまたはアルミニウム合金で
構成されている。これらの部品に本発明を適用すること
ができる。
【００２５】光源差込部６の先端部には、光源用コネク
タ６１が設置され、この光源用コネクタ６１が光源装置
（図示せず）に接続されている。光源装置から発せられ
た光は、光源用コネクタ６１、および、光源差込部６
内、ライトガイド可撓管５内、操作部３内および挿入部
可撓管２内に連続して配設された光ファイバー束による
ライトガイド（図示せず）を通り、挿入部可撓管２の先
端部より観察部位に照射され、照明する。
【００２６】前記照明光により照明された観察部位から
の反射光（被写体像）は、挿入部可撓管２内および操作
部３内に連続して配設された光ファイバー束によるイメ
ージガイド（図示せず）を通り、接眼部４へ伝達され
る。
【００２７】図４に示すように、接眼部４の内部には、
その中央部に前記のイメージガイドの基端部４１が設置
され、この基端部４１の基端側（図４中、上側）に接眼
レンズ４２ａおよび４２ｂがほぼ円筒状の接眼枠４ａの
内腔部に所定位置で固定されている。これにより、前記
反射光は、イメージガイド内を通り基端部４１まで到達
し、接眼レンズ４２ａおよび４２ｂを通して観察され
る。
【００２８】接眼枠４ａの基端には、段差形状の遮光溝
４３が形成されている。これにより、接眼枠４ａの基端
において、光が反射するのをより確実に防ぐことができ
るため、前記の被写体像をより鮮明に観察することがで
きる。
【００２９】このような接眼部４を構成する部品のう
ち、図４中斜線を付した部品、例えば、接眼枠４ａ、接
眼筒４ｂ、視度環４ｃ、被せ環４ｄ、接眼軸４ｅ、芯出
し環４ｆ、イメージガイド固定環４ｇ、バネウケ４ｈ、
レンズ固定環４ｉ、レンズ間隔環４ｊ、カバーガラス固
定部４ｋ等は、アルミニウムまたはアルミニウム合金で
構成されている。これらの部品に本発明を適用すること
ができる。
【００３０】また、図２に示すような電子スコープ１ｂ
は、接眼部４が設けられず、以下に記述するように、被
写体像の観察手段が異なる以外は、図１に示すファイバ
ースコープ１ａと、ほぼ同様の構造をしている。
【００３１】電子スコープ１ｂは、前記イメージガイド
がなく、挿入部可撓管２の先端部に、観察部位における
被写体像を撮像する図示しない撮像素子（ＣＣＤ）が設
けられ、また、光源差込部６の先端部に、画像信号用コ
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ネクタ６２が設けられている。この画像信号用コネクタ
６２は、光源装置に接続され、さらに、光源装置は、ケ
ーブルを介してモニタ装置（図示せず）に接続されてい
る。
【００３２】電子スコープ１ｂでは、観察部位からの反
射光（被写体像）は、撮像素子で撮像される。撮像素子
では、撮像された被写体像に応じた画像信号が出力され
る。
【００３３】この画像信号は、挿入部可撓管２内、操作
部３内およびライトガイド可撓管５内に連続して配設さ
れ、画像素子と画像信号用コネクタ６２とを接続する画
像信号ケーブル（図示せず）を介して、光源差込部６に
伝達される。
【００３４】そして、光源差込部６内および光源装置内
で所定の処理（例えば、信号処理、画像処理等）がなさ
れ、その後、モニタ装置に入力される。モニタ装置で
は、撮像素子で撮像された画像（電子画像）、すなわち
動画の内視鏡モニタ画像が表示される。
【００３５】また、このような電子スコープ１ｂでは、
例えば、内視鏡の洗浄および消毒の際に、画像信号用コ
ネクタ６２に防水キャップ６３が装着される。これによ
り、画像信号用コネクタ６２は、例えば洗浄液および消
毒液等から保護される。この防水キャップ６３も、アル
ミニウムまたはアルミニウム合金で構成されている。こ
の防水キャップ６３にも本発明を適用することができ
る。
【００３６】次に、このような内視鏡部品の製造方法に
ついて説明する。図５は、本発明の内視鏡部品の製造方
法を示す工程図である。また、図６および図７は、それ
ぞれ、内視鏡部品の表面の状態を示すモデル図である。
これらのうち、図６は、１次封孔処理後の状態を示し、
図７は、２次封孔処理後の状態を示す。
【００３７】まず、前述したような内視鏡部品は、それ
ぞれ、アルミニウムまたはアルミニウム合金を、所定の
形状に成形、加工することにより製造される。
【００３８】（第一段階）第一段階は、内視鏡部品をア
ルカリ洗浄（脱脂洗浄）した後、水洗浄する工程であ
る。
【００３９】この工程により、内視鏡部品の表面は、僅
かに溶解されるため、内視鏡部品の表面に付着した各種
脂溶性物質を除去することができるとともに、内視鏡部
品の表面付近に埋入している異物、すなわち、アルミニ
ウムまたはアルミニウム合金の不純物を除去することが
できる。このため、後述する陽極酸化処理により、多孔
質酸化被膜８がより均一かつ均質に成形される。
【００４０】アルカリ洗浄に用いるアルカリ溶液として
は、特に限定されないが、例えば、水酸化ナトリウム、
水酸化カリウム等の水溶液を用いることができる。
【００４１】（第二段階）第二段階は、内視鏡部品に陽
極酸化処理を施した後、水洗浄する工程である。
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【００４２】陽極酸化処理は、内視鏡部品を陽極とし、
例えば、硫酸、シュウ酸、クロム酸、リン酸、ギ酸、硝
酸、スルファミン酸、マロン酸、アコニット酸、マレイ
ン酸、シタラコン酸、イタコン酸等の酸性水溶液を処理
液として用い、電解することにより行なわれる。この中
でも、処理液としては、硫酸あるいはシュウ酸の酸性水
溶液を用いるのがより好ましい。
【００４３】この工程により、図６に示すように、内視
鏡部品の表面、すなわち、部品本体７の表面には、孔８
３を有する多孔質酸化被膜８が形成される。この多孔質
酸化被膜８は、部品本体７の表面に形成される緻密な障
壁層８１と、さらに、障壁層８１の上に形成される多孔
質層８２が積層された二層構造となっている。
【００４４】なお、仮に、陽極酸化処理における処理液
として、酸性水溶液に代わり、中性水溶液を用いた場合
には、多孔質層８２が形成されず、障壁層８１のみの酸
化被膜となる。このような酸化被膜は、その膜厚を大き
く形成するのが困難であるため、十分な耐薬品性が発揮
できない恐れがある。
【００４５】ここで、処理液中の酸濃度としては、例え
ば、１～５０ｗｔ％程度であるのが好ましく、処理液中
の溶存アルミニウム濃度としては、１～７ｇ／Ｌ程度で
あるのが好ましい。
【００４６】陽極酸化処理における印加電圧としては、
例えば、５～１５０Ｖ程度であるのが好ましい。
【００４７】また、電流密度としては、例えば、２０～
９００Ａ／ｍ2程度であるのが好ましい。なお、印加す
る電流は、直流、交流のいずれでもよい。
【００４８】また、処理液温度としては、例えば、１０
～５０℃程度であるのが好ましく、処理時間としては、
例えば、３～９０分程度であるのが好ましい。
【００４９】陽極酸化処理の各処理条件を、それぞれ、
前記の範囲内とすることにより、多孔質酸化被膜８が、
より均一かつ均質に成形される。
【００５０】また、内視鏡部品の表面に形成される多孔
質酸化被膜８の厚さとしては、特に限定されないが、例
えば、１～４５μｍ程度であるのが好ましく、５～３０
μｍ程度であるのがより好ましい。多孔質酸化被膜８の
厚さが、前記の下限値未満であると、内視鏡部品は、十
分な耐薬品性が得られない場合がある。一方、多孔質酸
化被膜８の厚さを、前記の上限値を越えて大きくして
も、それ以上の耐薬品性が期待できず、また、内視鏡部
品の小型化にとっても不利である。
【００５１】（第三段階）第三段階は、内視鏡部品に着
色を施した後、水洗浄する工程である。なお、この工程
は、必要に応じて、任意に実施することができる。
【００５２】前記着色の方法としては、特に限定されな
いが、例えば、電解着色、自然発色等によるものが挙げ
られ、この中でも、電解着色によるものが好ましい。
【００５３】この工程により、内視鏡部品の表面は、例
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7
えば、黒褐色、黒等の色に着色される。例えば、図４に
示す接眼枠４ａの内視鏡部品を着色した場合には、接眼
枠４ａ（特に、遮光溝４３）での光の反射がより確実に
防止される。このため、接眼部４において、より鮮明に
被写体像が観察できる。
【００５４】このような電解着色法は、例えば、ニッケ
ル、コバルト等の金属を、多孔質酸化被膜８の表面に析
出させることにより行なわれる。電解着色法の処理液と
しては、例えば、ニッケル、コバルト等の硫酸塩および
ホウ酸を溶解した水溶液を用いることができる。前記の
硫酸塩としては、例えば、硫酸ニッケル・アンモニウ
ム、硫酸コバルト等が挙げられる。この場合、処理液中
の硫酸塩濃度としては、例えば、１０～５０ｇ／Ｌ程度
であるのが好ましく、ホウ酸濃度としては、例えば、１
０～４０ｇ／Ｌ程度であるのが好ましい。
【００５５】なお、硫酸塩として硫酸コバルトを用いる
場合には、処理液中に、硫酸アンモニウムを溶解して用
いる。この場合、処理液中の硫酸アンモニウム濃度とし
ては、例えば、５～３０ｇ／Ｌ程度であるのが好まし
い。
【００５６】電解着色法による印加電圧としては、例え
ば、５～３０Ｖ程度であるのが好ましく、電流密度とし
ては、例えば、０．０５～５．０Ａ／ｄｍ2程度である
のが好ましい。
【００５７】また、処理液のｐＨとしては、例えば、
１．９～６．１程度であるのが好ましく、処理液温度と
しては、例えば、５～３０℃程度であるのが好ましく、
処理時間としては、例えば、３～２０分程度であるのが
好ましい。
【００５８】電解着色法における各処理条件を、それぞ
れ、前記の範囲内とすることにより、多孔質酸化被膜８
の表面に、より確実に、例えば、ニッケル、コバルト等
の金属を析出させることができる。このため、内視鏡部
品の表面は、より確実に着色される。
【００５９】（第四段階）第四段階は、１次封孔処理の
後、水洗浄を行う工程である。
【００６０】この工程により、図６に示すように、多孔
質酸化被膜８の表面（多孔質酸化被膜８が有する孔８３
の孔壁）に、比較的薄い被膜（封孔被膜）９が形成され
る。このため、多孔質酸化被膜８が有する孔８３は、そ
の径が狭くなり仮封孔（１次封孔）、すなわち、その少
なくとも一部が封孔される。仮封孔することにより、例
えば、前記着色後における、内視鏡部品の表面でのシミ
の発生、析出した金属の剥離等をより確実に防止できる
ため、内視鏡部品の外観変化をより確実に防止できる。
【００６１】この１次封孔処理としては、特に限定され
ないが、例えば、金属塩封孔処理、熱湯封孔処理等によ
り行なわれるのが好ましい。
【００６２】金属塩封孔処理としては、特に限定されな
いが、例えば、ニッケル、コバルト、カドミウム、亜
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鉛、銅、アルミニウム、鉛のうちの、少なくとも１種を
含む金属塩水溶液に浸漬することにより行なわれるのが
好ましい。なお、金属塩としては、例えば、前記の金属
の酢酸塩、硝酸塩、硫酸塩等を用いることができる。
【００６３】金属塩封孔処理における各処理条件は、例
えば、次のようにすることができる。
【００６４】処理液中の金属塩濃度としては、特に限定
されないが、例えば、４．０～７．０ｇ／Ｌ程度である
のが好ましく、５．０～５．８ｇ／Ｌ程度であるのがよ
り好ましい。
【００６５】処理液のｐＨとしては、例えば、３．５～
６．９程度であるのが好ましく、４．９～６．１程度で
あるのがより好ましい。
【００６６】処理液温度としては、例えば、１５～１０
０℃程度であるのが好ましく、５０～９０℃程度である
のがより好ましい。
【００６７】また、処理時間としては、例えば、１～８
分間程度であるのが好ましく、３～６分間程度であるの
がより好ましい。
【００６８】各処理条件を、それぞれ、前記の範囲内と
することにより、仮封孔としての適正な封孔性能が発揮
される。
【００６９】一方、熱湯封孔処理の場合は、熱湯中に内
視鏡部品を浸漬することにより行なわれる。熱湯封孔処
理に用いる水としては、特に限定されないが、例えば、
蒸留水、イオン交換水、ＲＯ水等が好ましい。これらの
水を用いた場合には、例えば塩化物イオン等の不純物に
より、封孔被膜９の適正な形成が阻害されることがな
い。
【００７０】処理温度としては、特に限定されないが、
例えば、８０～１００℃程度であるのが好ましく、９０
～１００℃程度であるのがより好ましい。
【００７１】また、処理時間としては、特に限定されな
いが、例えば、１～４０分間程度であるのが好ましく、
１５～３０分間程度であるのがより好ましい。
【００７２】各処理条件を、それぞれ、前記の範囲内と
することにより、仮封孔としての適正な封孔性能が発揮
される。
【００７３】（第五段階）第五段階は、２次封孔処理を
行う工程である。
【００７４】この工程により、図７に示すように、前記
の１次封孔処理で形成された封孔被膜９が厚みを増し、
多孔質酸化被膜８が有する孔８３は、本封孔（２次封
孔）される。この本封孔は、加圧蒸気封孔処理により行
なわれる。
【００７５】加圧蒸気封孔処理における各処理条件は、
例えば、次のようにすることができる。
【００７６】蒸気圧としては、特に限定されないが、例
えば、１．５～７ｋｇ／ｃｍ2程度であるのが好まし
く、２～５ｋｇ／ｃｍ2程度であるのがより好ましい。
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9
【００７７】また、処理時間としては、特に限定されな
いが、例えば、５～４５分間程度であるのが好ましく、
１０～３０分間程度であるのがより好ましい。
【００７８】各処理条件が、それぞれ、前記の下限値よ
り低くなると、本封孔としての十分な封孔性能が達成さ
れない場合がある。一方、前記の上限値を越えて高くし
てもそれ以上の耐薬品性の向上がみられない。
【００７９】なお、仮に、多孔質酸化被膜８に対して、
本封孔のみの一段階の封孔処理を施した場合には、多孔
質酸化被膜８に比較的大きな径の孔８３が多数、残存す
る恐れがある。このような封孔処理を施した内視鏡部品
では、例えば、高濃度の過酸化水素系の消毒液に浸漬し
た場合に、優れた耐薬品性を発揮するのは困難である。
これに対し、本発明の内視鏡部品の製造方法では、多孔
質酸化被膜８に対して、仮封孔と本封孔の二段階での封
孔処理がなされる。このため、本発明の内視鏡部品は、
その多孔質酸化被膜８が有する孔８３がより緻密に封孔
される。よって、例えば、高濃度の過酸化水素系の消毒
液に浸漬した場合でも、本発明の内視鏡部品は、より優
れた耐薬品性を発揮することができる。
【００８０】以上の工程を経て、アルミニウムまたはア
ルミニウム合金製の内視鏡部品の表面には、多孔質酸化
被膜８が形成され、さらに、この多孔質酸化被膜８の表
面に封孔被膜９が形成され、多孔質酸化被膜８が有する
孔８３が封孔される。
【００８１】なお、前述の各段階（第一段階～第四段
階）で行なわれる水洗浄において、使用する水として
は、例えば、蒸留水、イオン交換水、ＲＯ水等を用いる
のが好ましい。
【００８２】以上、本発明の内視鏡部品の製造方法およ
び内視鏡部品について説明したが、本発明は、これに限
定されるものではない。
【００８３】本発明において、前洗浄の工程は、適宜、
変更または省略してもよく、また、前洗浄の工程におい
て、例えば、処理液の組成、処理条件等についても、適
宜、変更してもよい。
【００８４】
【実施例】以下、本発明の具体的実施例について説明す
る。
【００８５】（実施例１ａ）ＪＩＳ  Ｈ  ４０００に規
定されるＡ５０００番台のアルミニウム製の内視鏡部品
（接眼枠４ａ）を製造した。この内視鏡部品について、
順次、次のような処理を施した。
【００８６】［１］  水酸化ナトリウムの水溶液を用い
て、５０℃×５分間でアルカリ洗浄を行い、その後、蒸
留水を用いて水洗浄を行った。
【００８７】［２］  陽極酸化処理により、内視鏡部品
の表面に多孔質酸化被膜を２０μｍの厚さで形成し、そ
の後、蒸留水を用いて水洗浄を行った。なお、陽極酸化
処理は、硫酸法を用いて、下記の処理条件で行った。 *
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*【００８８】

【００８９】［３］  電解着色法により、内視鏡部品の
表面を黒色に着色し、その後、蒸留水を用いて水洗浄を
行った。なお、電解着色法は、下記の処理条件で行っ
た。
【００９０】

［４］  １次封孔処理を行い、その後、蒸留水を用いて
水洗浄した。なお、１次封孔処理は、金属塩封孔処理を
用いて、下記の処理条件で行った。
【００９１】

【００９２】［５］  加圧蒸気封孔処理を用いて、２次
封孔処理を行った。なお、処理条件は、下記の通りであ
る。
【００９３】蒸気圧：５ｋｇ／ｃｍ2

処理時間：１５分間
【００９４】次に、このようにして製造した内視鏡部品
を組み立て、内視鏡を完成した。
（実施例１ｂ）１次封孔処理で用いた処理液中の金属塩
として、酢酸ニッケルに代わり、酢酸鉛を用いた以外
は、実施例１ａと同様の手順に従って、内視鏡を製造し
た。
【００９５】（実施例１ｃ）１次封孔処理で用いた処理
液中の金属塩として、酢酸ニッケルに代わり、酢酸コバ
ルトを用いた以外は、実施例１ａと同様の手順に従っ
て、内視鏡を製造した。
【００９６】（実施例１ｄ）１次封孔処理として、金属
塩封孔処理に代わり、熱湯封孔処理を用いた以外は、実
施例１ａと同様の手順に従って、内視鏡を製造した。な
お、熱湯封孔処理における処理条件は、下記の通りであ
る。
【００９７】処理液：蒸留水
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処理液温度：９５℃
処理液時間：２０分間
【００９８】（比較例１）１次封孔処理、すなわち、実
施例１ａにおける工程［４］を省いた以外は、実施例１
ａと同様の手順に従って、内視鏡を製造した。
【００９９】（評価）実施例１ａ～１ｄおよび比較例１
において製造した各内視鏡を、それぞれ、４つずつ用意
した。
【０１００】各内視鏡は、それぞれ、下記に示すような
条件で、消毒液またはガス滅菌による消毒を６０分間施
した。この操作を１サイクルとして、それぞれ、３００
サイクル繰り返した。
【０１０１】［１］  ２０℃に保たれた１２重量％の過
酸化水素水溶液に浸漬
［２］  ５５℃に保たれた０．８重量％過酢酸水溶液に
浸漬
［３］  ６０℃に保たれた０．５重量％グルタルアルデ
ヒド水溶液に浸漬 *
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*［４］  エチレンオキサイドガス（ＥＯＧ）滅菌
【０１０２】そして、各内視鏡について、内視鏡部品の
外観変化を観察した。なお、外観変化は、以下の４段階
の基準に従って評価した。
【０１０３】◎：３００サイクル終了後においても、外
観に変化なし。
○：２００～２９９サイクルの間で、内視鏡部品（接眼
枠の遮光溝）の着色が一部剥離し、白色化し、腐食し
た。
△：１００～１９９サイクルの間で、内視鏡部品（接眼
枠の遮光溝）の着色が一部剥離し、白色化し、腐食し
た。
×：１～９９サイクルの間で、内視鏡部品（接眼枠の遮
光溝）の着色が一部剥離し、白色化し、腐食した。
この結果を表１に示す。
【０１０４】
【表１】

【０１０５】（実施例２ａ）ＪＩＳ  Ｈ  ４０００に規
定されるＡ５０００番台のアルミニウム製の内視鏡部品
（ＲＬノブ内環３１ｃ）を製造した。この内視鏡部品に
ついて、順次、次のような処理を施した。
【０１０６】［１］  水酸化ナトリウムの水溶液を用い
て、５０℃×５分間でアルカリ洗浄を行い、その後、蒸
留水を用いて水洗浄を行った。
【０１０７】［２］  陽極酸化処理により、内視鏡部品
の表面に多孔質酸化被膜を２０μｍの厚さで形成し、そ
の後、蒸留水を用いて水洗浄を行った。なお、陽極酸化
処理は、シュウ酸法を用いて、下記の処理条件で行っ
た。
【０１０８】

【０１０９】［３］  １次封孔処理を行い、その後、蒸
留水を用いて水洗浄した。なお、１次封孔処理は、金属
塩封孔処理を用いて、下記の処理条件で行った。
【０１１０】

【０１１１】［４］  加圧蒸気封孔処理を用いて、２次
封孔処理を行った。なお、処理条件は、下記の通りであ
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る。
【０１１２】蒸気圧：５ｋｇ／ｃｍ2

処理時間：１５分間
【０１１３】次に、このようにして製造した内視鏡部品
を組み立て、内視鏡を完成した。（実施例２ｂ）１次封
孔処理で用いた処理液中の金属塩として、酢酸ニッケル
に代わり、酢酸鉛を用いた以外は、実施例２ａと同様の
手順に従って、内視鏡を製造した。
【０１１４】（実施例２ｃ）１次封孔処理で用いた処理
液中の金属塩として、酢酸ニッケルに代わり、酢酸コバ
ルトを用いた以外は、実施例２ａと同様の手順に従っ
て、内視鏡を製造した。
【０１１５】（実施例２ｄ）１次封孔処理として、金属
塩封孔処理に代わり、熱湯封孔処理を用いた以外は、実
施例２ａと同様の手順に従って、内視鏡を製造した。な
お、熱湯封孔処理における処理条件は、下記の通りであ
る。
【０１１６】処理液：蒸留水
処理液温度：９５℃
処理液時間：２０分間
【０１１７】（比較例２）１次封孔処理、すなわち、実
施例２ａにおける工程［３］を省いた以外は、実施例２
ａと同様の手順に従って、内視鏡を製造した。
【０１１８】（評価）実施例２ａ～２ｄおよび比較例２
において製造した各内視鏡を、それぞれ、４つずつ用意
した。 *
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*【０１１９】各内視鏡は、それぞれ、下記に示すような
条件で、消毒液またはガス滅菌による消毒を６０分間施
した。この操作を１サイクルとして、それぞれ、３００
サイクル繰り返した。
【０１２０】［１］  ２０℃に保たれた１２重量％の過
酸化水素水溶液に浸漬
［２］  ５５℃に保たれた０．８重量％過酢酸水溶液に
浸漬
［３］  ６０℃に保たれた０．５重量％グルタルアルデ
ヒド水溶液に浸漬
［４］  エチレンオキサイドガス（ＥＯＧ）滅菌
【０１２１】そして、各内視鏡について、内視鏡部品の
外観変化を観察した。なお、外観変化は、以下の４段階
の基準に従って評価した。
【０１２２】◎：３００サイクル終了後においても、内
視鏡部品に腐食なし。
○：２００～２９９サイクルの間で、内視鏡部品の一部
に腐食あり。
△：１００～１９９サイクルの間で、内視鏡部品の一部
に腐食あり。
×：１～９９サイクルの間で、内視鏡部品の一部に腐食
あり。
この結果を表２に示す。
【０１２３】
【表２】

【０１２４】（結果）表１および表２に示す結果から、
実施例１ａ～１ｄおよび２ａ～２ｄの各内視鏡は、いず
れの消毒液に対しても、優れた耐薬品性を発揮すること
が明らかとなった。また、実施例１ａ～１ｄおよび２ａ
～２ｄの各内視鏡は、ＥＯＧ滅菌に対しても、優れた耐
久性を有することが明らかとなった。
【０１２５】これに対し、比較例１の内視鏡は、ＥＯＧ
滅菌に対しては、十分な耐久性を有するが、いずれの消
毒液に対しても、耐薬品性に劣っていた。その結果、比

較例１の内視鏡では、遮光溝の白色化した部分で、光が
反射し、被写体像の観察に支障を来した。
【０１２６】また、比較例２の内視鏡は、ＥＯＧ滅菌に
対しては、十分な耐久性を有するが、いずれの消毒液に
対しても、耐薬品性に劣っていた。その結果、比較例２
の内視鏡では、アルミ部品の表面が腐食し、操作ノブに
おける操作性の低下（操作力量の増大）を招いた。
【０１２７】
【発明の効果】以上述べたように、本発明によれば、耐
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薬品性に優れた内視鏡部品の製造方法および内視鏡部品
を提供することができる。
【０１２８】このため、本発明の内視鏡部品は、繰り返
し行なわれる内視鏡の洗浄、消毒および滅菌に対して
も、変質（腐食等）、劣化等を生じず、優れた耐久性を
発揮することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】ファイバースコープ（光学内視鏡）を示す全体
図である。
【図２】電子スコープ（電子内視鏡）を示す全体図であ
る。
【図３】図１および図２中の操作ノブの構成を示す縦断
面図である。
【図４】図１中の接眼部の構成を示す縦断面図である。
【図５】本発明の内視鏡部品の製造方法を示す工程図で
ある。
【図６】内視鏡部品の表面の状態（１次封孔処理後）を
示すモデル図である。
【図７】内視鏡部品の表面の状態（２次封孔処理後）を
示すモデル図である。
【符号の説明】
１ａ            ファイバースコープ
１ｂ            電子スコープ
２              挿入部可撓管
３              操作部
３１            操作ノブ
３１ａ          ＲＬロックツマミ環
３１ｂ          ＲＬノブ外環
３１ｃ          ＲＬノブ内環
３２            操作ノブ *
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*３２ａ          ＵＤノブ環
３２ｂ          ＵＤロックレバー環
３２ｃ          フタ
４              接眼部
４ａ            接眼枠
４ｂ            接眼筒
４ｃ            視度環
４ｄ            被せ環
４ｅ            接眼軸
４ｆ            芯出し環
４ｇ            イメージガイド固定環
４ｈ            バネウケ
４ｉ            レンズ固定環
４ｊ            レンズ間隔環
４ｋ            カバーガラス固定部
４１            基端部
４２ａ          接眼レンズ
４２ｂ          接眼レンズ
４３            遮光溝
５              ライトガイド可撓管
６              光源差込部
６１            光源用コネクタ
６２            画像信号用コネクタ
６３            防水キャップ
７              部品本体
８              多孔質酸化被膜
８１            障壁層
８２            多孔質層
８３            孔
９              被膜（封孔被膜）

【図３】
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