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(57)【要約】
【課題】高温高圧蒸気による滅菌時の網状管や螺旋管の
酸化、劣化による内視鏡の挿入部の変形を抑制すること
ができる内視鏡軟性部及び内視鏡を得る。
【解決手段】内視鏡軟性部３０は、帯状部材を螺旋状に
巻いて成形した螺旋管３２と、この螺旋管３２の外周に
細線を編組みして環状に成形した網状管３４と、この網
状管３４の外周に形成された外皮部材３６と、を備えて
いる。網状管３４は、熱可塑性樹脂材で形成されており
、網状管３４の周面にはポリパラキシリレン樹脂層３５
が被覆されている。
【選択図】図４
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　帯状部材を螺旋状に巻いて成形した螺旋管と、
　前記螺旋管の外周に設けられ、細線を編組みして環状に成形した網状管と、
　前記網状管の外周に被覆された外皮部材と、を備えると共に、
　前記網状管は熱可塑性樹脂材で形成され、前記熱可塑性樹脂材の外周面にポリパラキシ
リレン樹脂層が被覆されている内視鏡軟性部。
【請求項２】
　帯状部材を螺旋状に巻いて成形した螺旋管と、
　前記螺旋管の外周に設けられ、細線を編組みして環状に成形した網状管と、
　前記網状管の外周に被覆された外皮部材と、を備えると共に、
　前記網状管は熱可塑性樹脂材で形成され、前記螺旋管と前記網状管を組み込んだ状態で
前記螺旋管と前記網状管の外周面にポリパラキシリレン樹脂層が被覆されている内視鏡軟
性部。
【請求項３】
　前記ポリパラキシリレン樹脂層の厚みが５～８０μｍの範囲である請求項１又は請求項
２に記載の内視鏡軟性部。
【請求項４】
　患者の体腔内に挿入される長尺状の挿入部が、請求項１から請求項３までのいずれか１
項に記載の内視鏡軟性部で構成されている内視鏡。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、管状の内視鏡軟性部、及びこの内視鏡軟性部を備えた内視鏡に関する。
【背景技術】
【０００２】
　医療用内視鏡は、長尺状の挿入部を患者の体腔内に挿入して臓器などを観察したり、内
視鏡の処置具挿通チャンネル内に挿入した処置具を用いて各種治療や処置を行なう。この
ため、一度使用した内視鏡を他の患者に再使用する場合、内視鏡を介しての患者間の感染
を防止するため、検査・処置終了後に内視鏡の消毒・滅菌を行なう必要がある。消毒や滅
菌には、消毒液、エチレンオキサイドガス、ホルマリンガス、過酸化水素ガス、プラズマ
、オゾン、又は高温高圧の水蒸気を使用する滅菌であるオートクレーブなどを使用する方
法がある。
【０００３】
　高温高圧蒸気で内視鏡を滅菌するオートクレーブによる方法は、従来から広く普及して
いる滅菌方法である。この方法は、滅菌効果の信頼性が高く、残留毒性がなく、ランニン
グコストが安い等の多くのメリットを有するが、内視鏡を高温高圧蒸気滅菌する際の代表
的な条件としては、米国規格協会承認、医療機器開発協会発行の米国規格ＡＮＳＩ／ＡＡ
ＭＩ　ＳＴ３７－１９９２に、プレバキュームタイプで滅菌工程１３２°Ｃで４分、グラ
ビティタイプで滅菌工程１３２°Ｃで１０分とされており、このような環境下では、医療
機器に与えるダメージが非常に大きくなる。
【０００４】
　内視鏡の挿入部を構成する軟性部（可撓管）は、例えば、帯状部材を螺旋状に巻いて一
定の径に成形した螺旋管と、この螺旋管の外周に細線を編組して形成した網状管と、この
網状管の外周に被覆された外皮層と、を備えている。網状管をステンレス鋼線を編組して
形成した場合、外皮層を熱可塑性樹脂材（熱可塑性エラストマー）で形成すると、網状管
と外皮層とが異なる素材で形成されているので、網状管と外皮層との接着及び密着性が劣
る。熱可塑性エラストマーの外皮層と、ステンレス鋼線による網状管とを用いた状態でオ
ートクレーブを始めとする主要な消毒滅菌処理を繰り返し行うと、ステンレス鋼線等の細
線に酸化や錆が発生して劣化する。ステンレス鋼線を編組して網状管を形成した場合、長
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期の苛酷な環境下での使用により網状管にほつれが生じたり、耐湿熱性・耐薬品性・耐オ
ートクレーブ性によるアタックで切断されることが生じる。
【０００５】
　このことを防止するために、特許文献１には、網状管や螺旋管をポリオレフィン等の熱
可塑性樹脂で形成した構成が提案されている。しかしながら、特許文献１に記載の樹脂で
は剛性を高めることが困難であり、本来の網状管によって伸縮及び捩りに対する強度が増
大されて内視鏡の挿入部の潰れに対する強度が高いという効果を実現することができない
。よって、繰り返しの曲げ動作で内視鏡の挿入部が変形してしまう可能性がある。
【特許文献１】特開２００６－３３４２８７号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明は上記事実を考慮し、高温高圧蒸気による滅菌時の網状管の酸化、劣化による内
視鏡の挿入部の変形を抑制することができる内視鏡軟性部及び内視鏡を得ることが目的で
ある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　請求項１に記載の発明に係る内視鏡軟性部は、帯状部材を螺旋状に巻いて成形した螺旋
管と、前記螺旋管の外周に設けられ、細線を編組みして環状に成形した網状管と、前記網
状管の外周に被覆された外皮部材と、を備えると共に、前記網状管は熱可塑性樹脂材で形
成され、前記熱可塑性樹脂材の外周面にポリパラキシリレン樹脂層が被覆されている。
【０００８】
　請求項１に記載の発明によれば、帯状部材を螺旋状に巻いて成形した螺旋管の外周に細
線を編組みして環状に成形した網状管が形成されており、網状管の外周に外皮部材が被覆
されている。網状管は熱可塑性樹脂材で形成されており、熱可塑性樹脂材の外周面にポリ
パラキシリレン樹脂層が被覆されている。熱可塑性樹脂材で形成された網状管の外周面に
ポリパラキシリレン樹脂層が被覆されていることで、網状管の剛性が上がり、本来の網状
管によって伸縮及び捩りに対する強度が増大され、内視鏡軟性部（特に挿入部）の潰れに
対する強度が高いという効果を実現することができる。また、網状管の外周面にポリパラ
キシリレン樹脂層が被覆されていることで、高温高圧蒸気による滅菌時の網状管の酸化、
劣化が抑制され、内視鏡軟性部（特に挿入部）の変形を抑制することができる。
【０００９】
　請求項２に記載の発明に係る内視鏡軟性部は、帯状部材を螺旋状に巻いて成形した螺旋
管と、前記螺旋管の外周に設けられ、細線を編組みして環状に成形した網状管と、前記網
状管の外周に被覆された外皮部材と、を備えると共に、前記網状管は熱可塑性樹脂材で形
成され、前記螺旋管と前記網状管を組み込んだ状態で前記螺旋管と前記網状管の外周面に
ポリパラキシリレン樹脂層が被覆されている。
【００１０】
　請求項２に記載の発明によれば、帯状部材を螺旋状に巻いて成形した螺旋管の外周に細
線を編組みして環状に成形した網状管が形成されており、網状管の外周に外皮部材が被覆
されている。網状管は熱可塑性樹脂材で形成されており、螺旋管と網状管を組み込んだ状
態で螺旋管と網状管の外周面にポリパラキシリレン樹脂層が被覆されている。熱可塑性樹
脂材で形成された網状管の外周面にポリパラキシリレン樹脂層が被覆されていることで、
網状管の剛性が上がり、本来の網状管によって伸縮及び捩りに対する強度が増大され、内
視鏡軟性部（特に挿入部）の潰れに対する強度が高いという効果を実現することができる
。また、螺旋管と網状管を組み込んだ状態で螺旋管と網状管の外周面にポリパラキシリレ
ン樹脂層が被覆されていることで、高温高圧蒸気による滅菌時の網状管や螺旋管の酸化、
劣化が抑制され、内視鏡軟性部（特に挿入部）の変形を抑制することができる。
【００１１】
　請求項３に記載の発明は、請求項２に記載の内視鏡軟性部において、前記ポリパラキシ
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リレン樹脂層の厚みが５～８０μｍの範囲であるものとする。
【００１２】
　請求項３に記載の発明によれば、ポリパラキシリレン樹脂層の厚みを５～８０μｍの範
囲とすることにより、内視鏡軟性部の柔軟性を維持しながら、曲げ剛性を確保することが
できる。これに対して、ポリパラキシリレン樹脂層の厚みが５μｍより小さいと、所望の
曲げ剛性を確保することが困難となる。また、ポリパラキシリレン樹脂層の厚みが８０μ
ｍより大きいと、内視鏡軟性部の柔軟性を維持することが困難となる。
【００１３】
　請求項４に記載の発明に係る内視鏡は、患者の体腔内に挿入される長尺状の挿入部が、
請求項１から請求項３までのいずれか１項に記載の内視鏡軟性部で構成されている。
【００１４】
　請求項４に記載の発明によれば、患者の体腔内に挿入される長尺状の挿入部が、請求項
１から請求項３までのいずれか１項に記載の内視鏡軟性部で構成されているので、内視鏡
軟性部（特に挿入部）の潰れに対する強度を高くすることができる。また、網状管等の外
周面にポリパラキシリレン樹脂層が被覆されていることにより、高温高圧蒸気による滅菌
時の網状管等の酸化、劣化が抑制され、内視鏡軟性部（特に挿入部）の変形を抑制するこ
とができる。
【発明の効果】
【００１５】
　本発明では、内視鏡軟性部（特に挿入部）の潰れに対する強度を高くすることができる
。また、高温高圧蒸気による滅菌時の網状管や螺旋管の酸化、劣化が抑制され、内視鏡軟
性部（特に挿入部）の変形を抑制することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１６】
　本発明の実施の形態を図面に基づいて説明する。
【００１７】
　図１には、本発明の第１実施形態に係る内視鏡１０の全体構成が示されている。この図
に示されるように、内視鏡１０は、患者の体腔内に挿入される長尺状の挿入部１２を備え
ており、挿入部１２の基端部に本体操作部１４が連設されている。本体操作部１４には光
源装置（図示省略）に着脱可能に接続される長尺状のライトガイド軟性部１６が連結され
ている。ライトガイド軟性部１６の先端部には、光源装置（図示省略）に接続される端子
を備えた接続部１８が設けられている。また、本体操作部１４には、挿入部１２を操作す
るための操作ノブ２０が設けられている。
【００１８】
　挿入部１２は、本体操作部１４への連設部分から長手方向（軸方向）の大半の長さ部分
を構成する内視鏡軟性部としての可撓管部１２Ａと、この可撓管部１２Ａの長手方向先端
側に連設されたアングル部１２Ｂと、アングル部１２Ｂの長手方向先端側に連設されると
共に対物光学系等を内臓した先端部本体１２Ｃと、を備えている。アングル部１２Ｂは、
挿入部１２に設けられた操作ノブ２０を回転操作することにより、遠隔的に屈曲されるよ
うに構成されている。また、ライトガイド軟性部１６も挿入部１２の可撓管部１２Ａとほ
ぼ同様の構造となっている。
【００１９】
　可撓管部１２Ａは、先端部本体１２Ｃを所定の観察対象部内にまで到達できる長さが確
保され、かつ、本体操作部１４を操作者が把持して操作するのに支障を来たさない程度に
まで患者等から離すことができる長さに設定されている。可撓管部１２Ａは、そのほぼ全
長にわたって可撓性を持たせる必要があり、特に患者の体腔内等に挿入される部位はより
可撓性に富む構造となっている。また、可撓管部１２Ａは、特に本体操作部１４への連設
部分では、体腔内等に挿入する際における押し込み推進力を得るために、曲げに対して所
定の剛性が必要となる。また、可撓管部１２Ａは、特にアングル部１２Ｂへの連設部分で
は、アングル部１２Ｂが湾曲したときに、この湾曲形状にある程度追従させるために、よ
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り可撓性がある方が好ましい。
【００２０】
　可撓管部１２Ａは、管状部内に図示しないライトガイド、イメージガイド（電子内視鏡
の場合には信号ケーブル）、処置具挿通チャンネル、及び送気送水管等を内装している。
【００２１】
　図２には、可撓管部１２Ａの管状部を構成する内視鏡軟性部３０が部分裁断側面図にて
示されている。また、図３には、内視鏡軟性部３０が部分裁断斜視図にて示されており、
図４には、内視鏡軟性部３０が断面図にて示されている。これらの図に示されるように、
内視鏡軟性部３０は、金属製の帯状部材を螺旋状に巻いて成形した螺旋管３２と、この螺
旋管３２の外周に細線を編組みして環状に成形した網状管３４と、この網状管３４の外周
に形成された外皮部材３６と、を備えている。網状管３４は、熱可塑性樹脂材で形成され
ており、熱可塑性樹脂材の外周面にポリパラキシリレン樹脂層３５が被覆されている。
【００２２】
　次に、網状管３４の作成方法について説明する。
【００２３】
　網状管３４は、樹脂ネット押出装置により形成されている。樹脂ネット押出装置は、図
示を省略するが、ノズル溝を有する少なくとも１対のダイを有するダイス部と、このダイ
ス部を駆動する駆動部と、この駆動部を介してダイス部のノズル溝に溶融樹脂を供給する
押出部と、を備えている。円形ダイ法やフラットダイ法により、１対のダイを互いに対し
て相対的に移動させると、網糸同士が融着されて所定の間隔ごとに節が形成されるので、
容易に網目が形成され、これにより網状管３４が容易に形成される。網状管３４は、ポリ
プロピレン樹脂やエチレン・ポリプロピレン共重合樹脂等のオレフィン系エラストマーな
ど、熱可塑性樹脂材の細線が編組されたプラスチックネットで円筒状（環状）に形成され
ている。
【００２４】
　熱可塑性樹脂材としては、ポリプロピレン樹脂やエチレン・ポリプロピレン共重合樹脂
等のオレフィン系エラストマーの代わりに他のエラストマー、例えば、ポリアミド系エラ
ストマー、フッ素系エラストマー、スチレン系エラストマー、ポリエステル系エラストマ
ー、ポリウレタンエラストマーを用いることが可能である。
【００２５】
　この後、網状管３４を中刷りにして、全外周にコーティングを施す。すなわち、ポリパ
ラキシリレン樹脂を化学蒸着する。ポリパラキシリレン樹脂にはポリモノクロロパラキシ
リレン、ポリパラキシリレン、ポリジクロロパラキシリレン、ポリフッ素化パラキシリレ
ン等があり、それぞれ性質が適するものを選択または組み合わせてコーティング剤とする
。
【００２６】
　コーティング処理は組み付け完了した挿入部を化学蒸着装置のチャンバー内に入れて減
圧した後、チャンバー内に気化させたジパラキシリレンを加熱管を通して送り込んで所定
時間その雰囲気中に放置することで行われる。コーティング厚は樹脂雰囲気中での放置時
間で調節可能である。これによって、網状管３４の外周面にポリパラキシリレン樹脂層３
５が形成される。ポリパラキシリレン樹脂層３５の厚みは５～８０μｍの範囲が好ましく
、１０～６０μｍの範囲がより好ましく、１５～４０μｍの範囲がさらに好ましい。
【００２７】
　螺旋管３２の外周に網状管３４（ポリパラキシリレン樹脂層３５がコーティングされた
もの）が配設された部材の外周に、外皮部材３６を押出成形により被覆して成形する。こ
のような方法により、内視鏡軟性部３０（可撓管）が形成される。
【００２８】
　上述のように内視鏡軟性部３０は、螺旋管３２と、この螺旋管３２の外周に配設された
網状管３４と、この網状管３４の外周に配設された可撓性を有する外皮部材３６と、で構
成されている。言い換えると、この内視鏡軟性部３０は、潰れに対する強度を確保するた
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めに、螺旋管３２の外周に伸縮および捩じりに対する強度を確保する網状管３４を被覆し
て、さらに、その網状管３４の外周に外皮部材３６を被覆して形成されている。
【００２９】
　外皮部材３６は、耐薬品性や患者の体壁に対する滑り性に優れた素材で薄く形成されて
いる。外皮部材３６は、ポリプロピレン樹脂やエチレン・ポリプロピレン共重合樹脂等の
オレフィン系エラストマー（熱可塑性樹脂材）で形成されている。
【００３０】
　外皮部材３６を形成する前に希ガスと酸素の混合雰囲気下などの大気圧プラズマ処理に
より、ポリパラキシリレンの表面を親水化し、外皮部材３６との密着性を強化するのが好
ましい。
【００３１】
　更に、ポリパラキシリレン樹脂層３５がコーティングされた網状管３４と外皮部材３６
との間の少なくとも一部に、シランカップリング剤の塗布層を介在させることが望ましい
。外皮部材３６の被覆後に熱処理を行うと、シランカップリング剤の加水分解により生じ
た官能基が網状管３４と強固に結合するとともに、シランカップリング剤の有機官能基が
外皮部材３６を構成する樹脂混合物と化学反応を生じて強固に接合するに至るからである
。このような網状管３４と外皮部材３６の間の接合は、水分に対し高い耐性を有している
ため、オートクレーブ滅菌に供されても、接合が損なわれることがない。
【００３２】
　シランカップリング剤は、ビニル基、メタクリル基、エポキシ基、アミノ基、及びメル
カプト基からなる群から選ばれた少なくとも１種の有機官能基を有するものとすることが
出来る。好ましくは、メタクリル基を有するシランカップリング剤が用いられる。上述の
ように、これら有機官能基は、熱処理により樹脂混合物と化学反応を生じ、それによって
網状管３４と外皮部材３６とが強固に接合される。
【００３３】
　なお、外皮部材３６を被覆した後、内視鏡軟性部３０（可撓管）を樹脂混合物の結晶融
解温度以上で熱処理することが望ましい。このような熱処理により、樹脂混合物中のグラ
フトコポリマーと網状管３４とが強固に密着するに至る。また、上述のようにシランカッ
プリング剤を用いた場合に、網状管３４と外皮部材３６とが強固に接合されるとともに、
外皮部材３６とその上のコート層との密着性を飛躍的に向上させることが可能である。
【００３４】
　次に、内視鏡軟性部３０の作用並びに効果について説明する。
【００３５】
　内視鏡軟性部３０は、熱可塑性樹脂材で形成された網状管３４の外周面にポリパラキシ
リレン樹脂層３５が被覆されていることにより、網状管３４の剛性が上がり、本来の網状
管３４によって伸縮及び捩りに対する強度が増大され、内視鏡軟性部３０（特に挿入部）
の潰れに対する強度が高いという効果を実現することができる。また、網状管３４の外周
面にポリパラキシリレン樹脂層３５が被覆されていることで、高温高圧蒸気による滅菌時
の網状管３４の酸化、劣化が抑制され、内視鏡軟性部３０（特に挿入部）の変形を抑制す
ることができる。
【００３６】
　また、ポリパラキシリレン樹脂層３５の厚みを５～８０μｍの範囲とすることにより、
内視鏡軟性部３０の柔軟性を維持しながら、曲げ剛性を確保することができる。これに対
して、ポリパラキシリレン樹脂層３５の厚みが５μｍより小さいと、所望の曲げ剛性を確
保することが困難となる。また、ポリパラキシリレン樹脂層３５の厚みが８０μｍより大
きいと、内視鏡軟性部の柔軟性を維持することが困難となる。従って、ポリパラキシリレ
ン樹脂層３５の厚みを５～８０μｍの範囲とすることが好ましい。
【００３７】
　図５には、本発明の第２実施形態に係る内視鏡に用いられる内視鏡軟性部５０が示され
ている。なお、第１実施形態と同一の部材に同一の符号を付し、重複した説明は省略する
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【００３８】
　図５に示されるように、内視鏡軟性部５０は、螺旋管３２と、熱可塑性樹脂材で形成さ
れた網状管３４を備えており、螺旋管３２と網状管３４を組み込んだ状態で螺旋管３２と
網状管３４の外周面にポリパラキシリレン樹脂層５２が被覆されている。ポリパラキシリ
レン樹脂層５２は、第１実施形態のポリパラキシリレン樹脂層３５と同じ材料を用い、ポ
リパラキシリレン樹脂層３５とほぼ同じ厚みに設定されている。
【００３９】
　このような内視鏡軟性部５０では、熱可塑性樹脂材で形成された網状管３４の外周面に
ポリパラキシリレン樹脂層５２が被覆されていることで、網状管３４の剛性が上がり、本
来の網状管３４によって伸縮及び捩りに対する強度が増大され、内視鏡軟性部５０（特に
挿入部）の潰れに対する強度が高いという効果を実現することができる。また、螺旋管３
２と網状管３４を組み込んだ状態で螺旋管３２と網状管３４の外周面にポリパラキシリレ
ン樹脂層５２が被覆されていることで、高温高圧蒸気による滅菌時の網状管３４や螺旋管
３２の酸化、劣化が抑制され、内視鏡軟性部（特に挿入部）の変形を抑制することができ
る。
【００４０】
　なお、内視鏡軟性部における螺旋管３２と網状管３４の形状及び配置は、第１及び第２
実施形態に限定されるものではなく、他の構成でもよい。
【図面の簡単な説明】
【００４１】
【図１】本発明の第１実施形態における内視鏡軟性部を用いた内視鏡を示す概略構成図で
ある。
【図２】本発明の第１実施形態における内視鏡軟性部の構成を示す一部を分解した側面図
である。
【図３】本発明の第１実施形態における内視鏡軟性部の構成を示す一部を分解した斜視図
である。
【図４】本発明の第１実施形態における内視鏡軟性部の構成を示す断面図である。
【図５】本発明の第２実施形態における内視鏡軟性部の構成を示す断面図である。
【符号の説明】
【００４２】
１０   内視鏡
１２   挿入部
１２Ａ 可撓管部
１２Ｂ アングル部
１２Ｃ 先端部本体
１４   本体操作部
１６   ライトガイド軟性部
１８   接続部
２０   操作ノブ
３０   内視鏡軟性部
３２   螺旋管
３４   網状管
３５   ポリパラキシリレン樹脂層
３６   外皮部材
５０   内視鏡軟性部
５２   ポリパラキシリレン樹脂層
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