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(57)【要約】
【課題】生体安全性を損ねることなく、内視鏡先端の断
熱効果を高めて高品位な観察画像が得られる内視鏡を提
供する。
【解決手段】被検体内に挿入する内視鏡挿入部１３の先
端部位に、撮像素子を有する撮像光学系と、照明光学系
とを内蔵した内視鏡であって、内視鏡挿入部１３の先端
部位の先端面または外周面の少なくともいずれかを、内
側が発泡層６３、外側表面が非発泡層６５で形成された
発泡性樹脂部材６１で被覆した。
【選択図】図３
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　被検体内に挿入する内視鏡挿入部の先端部位に、撮像素子を有する撮像光学系と、照明
光学系とを内蔵した内視鏡であって、
　前記内視鏡挿入部の先端部位の先端面または外周面の少なくともいずれかを、内側が発
泡層、外側表面が非発泡層で形成された発泡性樹脂部材で被覆した内視鏡。
【請求項２】
　請求項１記載の内視鏡であって、
　前記発泡性樹脂部材が、前記内視鏡挿入部内に配置される金属部材と一体にインサート
成形されている内視鏡。
【請求項３】
　請求項２記載の内視鏡であって、
　前記金属部材が、内視鏡挿入部の湾曲部に沿って内設された金属網に接合されている内
視鏡。
【請求項４】
　請求項１記載の内視鏡であって、
　前記発泡性樹脂部材が、キャップ状に成形された後に前記内視鏡挿入部の先端部位に装
着された内視鏡。
【請求項５】
　請求項１～請求項４のいずれか１項記載の内視鏡であって、
　前記非発泡層が前記発泡層と同じ発泡性樹脂材料からなる内視鏡。
【請求項６】
　請求項１～請求項４のいずれか１項記載の内視鏡であって、
　前記非発泡層が前記発泡層とは異なる材料からなる内視鏡。
【請求項７】
　請求項１～請求項６のいずれか１項記載の内視鏡であって、
　前記発泡性樹脂部材が、ポリスルホンを含む材料である内視鏡。
【請求項８】
　請求項１～請求項６のいずれか１項記載の内視鏡であって、
　前記発泡性樹脂部材が、フッ素ゴムを含む材料である内視鏡。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、被検体内に挿入する内視鏡挿入部の先端部位に、撮像素子を有する撮像光学
系と、照明光学系とを内蔵した内視鏡に関する。
【背景技術】
【０００２】
　内視鏡は、体腔内に挿入する細長状の内視鏡挿入部を有し、この内視鏡挿入部の先端部
位である内視鏡先端部内には、被観察領域を照明する照明光学系、および被観察領域を撮
像する撮像光学系が配設されている。
【０００３】
　照明光学系は、光ファイバによって形成されるライトガイドが内視鏡挿入部内に延設さ
れてなる。ライトガイドの基端側は光源装置に連結され、光源装置からの光を内視鏡先端
部に導光して内視鏡先端部から照明光を出射する。
　また、撮像光学系は、内視鏡先端部に対物レンズが配置され、この対物レンズの結像位
置となる内視鏡先端部内に撮像素子が配置されており、被観察領域の観察画像を生成する
。
【０００４】
　上記内視鏡においては、照明光学系の光量を増大して撮像すれば、撮像画像のノイズを
低減でき、撮像光学系の絞り径を小さく、即ちＦナンバーを大きくして遠方から近距離ま
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で合焦した高品位な画像取得が行えるため、観察光源を高輝度化することが望まれている
。さらに近年では、より詳細な観察が行えるように撮像素子の高画素化が望まれている。
【０００５】
　ところが、これら観察光源の高輝度化、撮像素子の高画素化は内視鏡の発熱量の増加を
もたらすので、内視鏡による観察時に内視鏡先端部の温度が上昇し、人体へ影響を及ぼす
懸念がある。そのため、内視鏡の性能向上には一層の加熱防止策が必要となっている。
【０００６】
　そこで、内視鏡の加熱防止策として放熱経路に着目すると、内視鏡先端における放熱経
路としては、発熱源近傍である内視鏡先端の外表面からの放熱と、内視鏡内容物の熱伝導
による放熱の大きく２つの経路がある。前者の放熱が大きいと内視鏡先端温度が高くなる
ことから、一般的には前者の放熱を抑制し、後者の放熱の比率を高くするように内視鏡は
設計されている。例えば、内視鏡先端の表面からの放熱を防止するために内視鏡先端を樹
脂材料（低熱伝導部材）で覆う断熱技術が特許文献１に提案されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】特開２００１－４６３１７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明は、内視鏡先端部の断熱効果をさらに高めて、より発熱量の大きな撮像素子を搭
載することを可能とし、高品位な観察画像が得られる内視鏡を提供することを目的とする
。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明は下記構成からなる。
　被検体内に挿入する内視鏡挿入部の先端部位に、撮像素子を有する撮像光学系と照明光
学系とを内蔵した内視鏡であって、
　前記内視鏡挿入部の先端部位の先端面または外周面の少なくともいずれかを、内側が発
泡層、外側表面が非発泡層で形成された発泡性樹脂部材で被覆した内視鏡。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明の内視鏡によれば、内視鏡挿入部の先端部位の外表面を内側が発泡層、外側表面
が非発泡層で形成された発泡性樹脂部材で被覆することで、内視鏡先端の断熱効果を高め
ることができ、観察時に発熱する内視鏡先端の熱が外表面に及ぶことをより確実に防止で
きる。また、この高い断熱性により、発熱の少ない低機能な撮像素子を用いたり、低照度
で撮像する等の制約が緩和され、より高品位な観察画像が得られる構成にできる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本発明の実施形態を説明するための内視鏡の全体構成図である。
【図２】内視鏡挿入部の先端部の概略的な外観図である。
【図３】図２のＡ－Ｏ－Ｂ断面の概略断面構成図である。
【図４】図２，図３に示す内視鏡挿入部の先端部の成形に使用する成形装置の概略的な全
体構成図である。
【図５】ガス・カウンター・プレッシャー法によるインサート成形工程を説明する工程図
（ａ）～（ｄ）である。
【図６】キャップ状に成形された発泡性樹脂部材を内視鏡挿入部の先端部に装着する様子
を示す概略構成図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
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　以下、本発明の実施形態について、図面を参照して詳細に説明する。
　図１は本発明の実施形態を説明するための内視鏡の全体構成図である。
　内視鏡１００は、本体操作部１１と、この本体操作部１１に連設され体腔内に挿入され
る内視鏡挿入部１３とを備える。本体操作部１１には、ユニバーサルケーブル１５が接続
され、このユニバーサルケーブル１５の先端に不図示のライトガイドコネクタが設けられ
る。ライトガイドコネクタは光源装置に着脱自在に連結され、これによって内視鏡挿入部
１３内の照明光学系に照明光が送られる。また、ライトガイドコネクタには、電気コネク
タが接続され、この電気コネクタが画像信号処理等を行うプロセッサに着脱自在に連結さ
れる。
【００１３】
　内視鏡挿入部１３は、本体操作部１１側から順に軟性部１９、湾曲部２１、および先端
部１７で構成され、湾曲部２１は、本体操作部１１のアングルノブ２３，２５を回動する
ことによって遠隔的に湾曲操作される。これにより、先端部１７を所望の方向に向けるこ
とができる。
【００１４】
　本体操作部１１には、前述のアングルノブ２３，２５の他、送気・送水ボタン、吸引ボ
タン、シャッターボタン等の各種ボタン２７が並設されている。また、内視鏡挿入部１３
側へ連設された連設部２８には鉗子挿入部２９を有する。鉗子挿入部２９は、挿入された
鉗子等の処置具を、内視鏡挿入部１３の先端部１７に形成された不図示の鉗子口から導出
する。
【００１５】
　図２に内視鏡挿入部の先端部の概略的な外観図、図３に図２のＡ－Ｏ－Ｂ断面の概略断
面構成図を示した。
　図２に示すように、内視鏡挿入部１３の先端部位である先端部（以降、内視鏡先端部と
も呼称する）１７は、その先端面３１に撮像光学系の対物レンズ３３、対物レンズ３３の
両脇側に照明光学系の照射口３５Ａ，３５Ｂ、および鉗子口３７が配置され、さらに対物
レンズ３３に向けて送気・送水するノズル３９が配置されている。
【００１６】
　そして、図３に示すように、内視鏡先端部１７は、ステンレス鋼材などの金属材料から
なる先端硬質部４１と、先端硬質部４１に形成された穿設孔４１ａに鏡筒４３を嵌挿して
固定される撮像部４５と、さらに他の穿設孔４１ｂに配設された光学レンズ４７およびラ
イトガイド４９等を有する。
【００１７】
　撮像部４５は、対物レンズの収容された鏡筒４３からの光を、プリズム５１を介して回
路基板５３に実装された撮像素子５５に結像し、撮像素子５５が画像情報を出力する。こ
れら撮像光学系は、内視鏡先端部１７の内部空間に配置される。
【００１８】
　また、光学レンズ４７およびライトガイド４９は照明光学系を構成し、これらも内視鏡
先端部１７の内部空間に配置される。
【００１９】
　先端硬質部４１は、その外周に金属製のスリーブ５７の一端側が接続され、スリーブ５
７の他端側が、金属製の節輪５９に接続されている。この節輪５９は、内視鏡挿入部１３
の湾曲部２１に沿って複数個が内設され、相互に揺動自在に軸支されている。また、節輪
５９の外側は金属網６０で覆われており、金属網６０の一端はスリーブ５７の他端側に接
合されている。
【００２０】
　そして、この内視鏡１００においては、先端硬質部４１の先端面、および先端硬質部４
１とスリーブ５７の外周面が発泡性樹脂部材６１によって被覆されている。発泡性樹脂部
材６１は、先端硬質部４１およびスリーブ５７に対してインサート成形により一体成形さ
れ、内側が発泡層６３、外側が非発泡層６５となっている。発泡性樹脂部材６１の厚みは
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、断熱性の確保と内視鏡先端部１７の細径化のために１ｍｍ以下、好ましくは０．５～１
．０ｍｍとされる。また、発泡性樹脂部材６１の対物レンズ３３や照射口３５Ａ，３５Ｂ
、鉗子口３７、ノズル３９の位置には、図２に示すように、これらを貫通する開口孔が穿
設されている。
【００２１】
　なお、先端硬質部４１の大きさは、内蔵される部品のレイアウトに応じて決定されるが
、湾曲部２１（図１参照）の湾曲性能を損なわない観点から、先端硬質部４１の軸方向長
さは３ｍｍ以下とすることが好ましい。
【００２２】
　発泡性樹脂部材６１は、合成樹脂中に発泡剤が混入されたものであり、合成樹脂として
は、ポリスルホン（ＰＳＦ）や、フッ素ゴムなどのエラストマーが好適に使用できる。合
成樹脂に生体適合性を有するポリスルホンを用いることで、生体に害を及ぼすことがなく
、フッ素ゴムを用いることで、内視鏡先端部１７を耐熱性、耐薬品性、耐溶剤性に優れた
構成にできる。
【００２３】
　さらに他の使用できる合成樹脂としては、ポリエチレン系樹脂、ポリプロピレン系樹脂
、ポリスチレン系樹脂、ポリエチレンテレフタレート系樹脂、ポリビニルアルコール系樹
脂、塩化ビニル系樹脂、ポリアミド系樹脂、ポリアセタール系樹脂、ポリカーボネート系
樹脂、アイオノマー系樹脂、アクリロニトリル／ブタジエン／スチレン（ＡＢＳ）樹脂等
が挙げられる。
【００２４】
　また、上記合成樹脂に対して添加する発泡剤としては、アゾジカルボンアミド等の有機
発泡剤、あるいは重炭酸ナトリウム等の無機発泡剤等が使用できる。
【００２５】
　なお、発泡性樹脂部材６１の発泡層６３は、発泡セルを含まない上記の発泡処理する前
の合成樹脂（非発泡層６５と同様）に対する相対密度が０．３～０．９であることが好ま
しい。相対密度が０．３未満になると、発泡セルが結合して大きなボイドを生じ、機械的
な物性が低下する場合があり、一方、０．９を超えると、発泡が不十分な状態となり、断
熱性が十分に発揮されない場合がある。さらに好ましい相対密度の範囲は、０．５～０．
８である。
【００２６】
　発泡性樹脂部材６１は、発泡処理することで樹脂マトリックス中に無数の微細な発泡セ
ルが形成される。このときの発泡セルの平均セル径は、０．２ｍｍ以下であることが好ま
しい。０．２ｍｍを超えると、成形体の強度等の機械的物性が低下する場合がある。好ま
しい平均セル径は、０．１～０．１ｍｍの範囲である。なお、平均セル径は、切断面のＳ
ＥＭ観察により測定できる。
【００２７】
　上記のように、先端硬質部４１の先端面、および先端硬質部４１とスリーブ５７の外周
面を発泡性樹脂部材６１により被覆することで、内視鏡先端部の断熱効果を高められ、内
視鏡１００による観察時に、撮像素子５５やライトガイド４９の照射口３５Ａ，３５Ｂ付
近からの発熱が、内視鏡挿入部１３の外表面に伝わることを確実に防止できる。そして、
内視鏡挿入部１３の内部では、上記発熱が、熱伝導性の高い先端硬質部４１やスリーブ５
７、およびスリーブ５７に接続され節輪５９の外側に被せられた金属網６２（図３参照）
等の他の部材に吸収される。これにより、内視鏡先端部１７内の熱拡散を促進でき、内視
鏡先端部１７が通常以上に加熱されることを防止できる。
【００２８】
　また、内視鏡先端部１７の外表面が非発泡層６５で形成されることで、平滑な外表面に
仕上げられる。外表面が平滑化されることにより、内視鏡挿入部１３の体腔内への挿入抵
抗が低減して、内視鏡挿入部１３の円滑な挿入動作が得られる。また、内視鏡１００の洗
浄・消毒時において、表面凹凸が無いために高い洗浄性と消毒性を得ることができる。ま
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た、高温洗浄時において、内視鏡先端部１７内の撮像素子等の部材を断熱保護することが
できる。
【００２９】
　さらに、内視鏡先端部１７に衝撃を与えた場合には、その衝撃が発泡性樹脂部材６１に
より緩和され、外力による損傷が防止される。これにより、内視鏡先端部１７に内装され
る撮像素子等の光学機能部材を確実に保護できる。また、外表面全体が比較的硬質な非発
泡層６５で覆われることにより、表面に傷が付きにくく、美観に優れ、破損に強い構成に
できる。
【００３０】
　そして、内視鏡先端部１７の昇温を抑えるために、発熱の少ない低解像度の撮像素子を
用いたり、低照度で撮像したりする等の制約が緩和され、より発熱量の大きな撮像素子で
あっても搭載が可能な設計自由度の高い内視鏡１００の構成にでき、高品位な観察画像が
得られるようになる。
【００３１】
　また、上記の発泡性樹脂部材６１を内視鏡先端部１７の外表面のみならず、内視鏡挿入
部１３の湾曲部２１の外表面全体を覆う構成としてもよい。例えば、湾曲部２１の外周面
に設けられる外皮ゴムを、前述の発泡性樹脂部材６１と同様の内部発泡化させたゴム材と
し、この外皮ゴムで内視鏡先端部１７の先端面まで覆った構成としてもよい。その場合、
上述した内視鏡先端部１７の先端面および外周面の断熱成形工程が不要になり、さらなる
広範囲で断熱効果を得ることができる。また、発泡性樹脂部材６１は、先端硬質部４１、
スリーブ５７以外の、内視鏡挿入部１３内の他の金属部材とインサート成形されていても
よい。
【００３２】
　ここで、発泡性樹脂部材６１を内視鏡先端部１７の金属部材にインサート成形する工法
の一例を以下に説明する。
　図４は、図２，図３に示す内視鏡先端部１７の成形に使用する成形装置の概略的な全体
構成図である。この成形装置２００は、ガス・カウンター・プレッシャー法による発泡性
樹脂部材の成形に使用される。具体的には、成形装置２００は、相互に型締め、型開き可
能な可動側金型６７、固定側金型６９と、発泡性樹脂材料の射出充填時におけるキャビテ
ィＣの内圧を高める一方、発泡性樹脂材料の発泡反応時にキャビティＣの内圧を低めるた
めにそれぞれブロー並びにバキュームに用いるためのブロー・バキューム機構７１とを備
えている。なお、ブロー・バキューム機構７１において使用するガスは、Ｎ2 ガス、ＣＯ

2 ガスの他、工場エア等も使用できる。
【００３３】
　固定側金型６９の型面には、一対の突起７７Ａ，７７Ｂが形成され、この突起７７Ａ，
７７Ｂを挟む内側の面が、前述の内視鏡先端部１７の外周形状に即した曲面形状に設定さ
れている。つまり、先端硬質部４１およびスリーブ５７の外周面に対応するように、突起
７７Ａ，７７Ｂを含む下側凹面７９が形成されている。また、図示はしないが、先端硬質
部４１の先端面に対応する面も固定側金型６９に形成されている。固定側金型６９は、図
示しない射出機から供給される発泡性樹脂材料Ｍの樹脂通路としてのマニホールド８１、
ゲート８３が設けられ、発泡性樹脂材料ＭをキャビティＣ内に射出充填可能としている。
【００３４】
　一方、可動側金型６７は、昇降シリンダ７５により所定ストローク上下動可能となって
いる。可動側金型６７には、先端硬質部４１およびスリーブ５７に対応する部位、即ち、
前述の突起７７Ａ，７７Ｂに対応して平坦部８５Ａ，８５Ｂが形成され、この平坦部８５
Ａ，８５Ｂに連続して、内視鏡先端部１７の外周形状に即した曲面形状の上側凹面８７が
形成されている。また、図示はしないが、先端硬質部４１の先端面に対応する面も形成さ
れている。
【００３５】
　そして、可動側金型６７と固定側金型６９とは、発泡性樹脂材料Ｍを射出充填する際、
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可動側金型６７が下死点まで下降しており、狭いクリアランスに設定される。この状態で
キャビティＣの内圧を高め、発泡反応を抑えた状態にて発泡性樹脂材料Ｍの射出充填が行
なわれる。また、発泡性樹脂材料ＭのキャビティＣ内への射出充填を完了した後は、キャ
ビティＣの内圧を低めるために、キャビティＣ内の余剰ガスを外部に抜気するとともに、
可動側金型６７を微小ストローク寸開操作する。
【００３６】
　発泡性樹脂材料Ｍの射出充填時にキャビティＣの内圧を高めるブロー・バキューム機構
７１としては、可動側金型６７と固定側金型６９のパーティング面に沿って外周シール部
材８９が配設されており、外周シール部材８９より内側の固定側金型６９の隅部に共用配
管９１が配設されている。この共用配管９１には切替弁９３が設けられ、ブロワ９５とバ
キュームポンプ９７にそれぞれ分岐接続されている。したがって、切替弁９３の操作によ
りキャビティＣ内にブロワ９５からガスを供給し、キャビティＣの内圧を高めることが可
能であるとともに、切替弁９３の操作によりキャビティＣ内の余剰ガスを外部に抜気し、
キャビティＣの内圧を低く制御することが可能となっている。
【００３７】
　次に、上記の成形装置２００を用いたガス・カウンター・プレッシャー法によるインサ
ート成形工程について、図５を参照して説明する。
　図５（ａ）に示すように、初期段階では、キャビティＣ内に内視鏡１００に取り付けら
れる先端硬質部４１およびスリーブ５７の組立体を載置した状態で、可動側金型６７が昇
降シリンダ７５の駆動により所定ストローク下降して、可動側金型６７と固定側金型６９
とが型締めされる。このとき、発泡性樹脂材料ＭはキャビティＣ内に未供給の状態であり
、ブロー・バキューム機構７１は、ブロワ９５からのガスを、共用配管９１を通じてキャ
ビティＣ内に送り込み、キャビティＣの内圧を高圧に設定する。
【００３８】
　そして、図５（ｂ）に示すように、図示しない射出機から供給される発泡性樹脂材料Ｍ
を、マニホールド８１、ゲート８３を通じてキャビティＣ内に射出充填する。このときの
キャビティＣの内圧は高く（例えば１００～２００ｋＰａ）制御されているため、発泡性
樹脂材料Ｍは発泡反応が抑えられた状態でキャビティＣ内に迅速に行き渡る。
【００３９】
　その後、図５（ｃ）に示すように、昇降シリンダ７５の駆動により可動側金型６７を型
開方向に寸開操作するとともに、ブロー・バキューム機構７１の切替弁９３を操作して、
バキュームポンプ９７から余剰ガスを外部に抜気する。そして、図５（ｄ）に示すように
、発泡性樹脂材料Ｍを発泡させて、発泡層６３と非発泡層６５（図３参照）との積層体を
先端硬質部４１およびスリーブ５７の外側に形成する。
【００４０】
　このようなガス・カウンター・プレッシャー法によるインサート成形によれば、発泡性
樹脂材料ＭのキャビティＣへの射出充填時には、キャビティＣの内圧を高く、発泡反応を
抑えた状態にすることができる。また、射出充填後、可動側金型６７を型開方向に寸開操
作するとともに、外周に設けたブロー・バキューム機構７１のバキューム作用により余剰
ガスを外部に抜気することで、キャビティＣの内圧が低く制御され、発泡性樹脂材料Ｍの
発泡成形が円滑に行なわれる。
【００４１】
　その結果、図３に示すように、先端硬質部４１およびスリーブ５７の外側に、内側層を
発泡層６３、外側層を非発泡層６５として形成した先端硬質部４１およびスリーブ５７の
組立体が、高い生産性で得られる。この工法では、非発泡層６５の表面粗さＲａは３．２
以下の平滑面で得られるため、一般射出成形品に劣らない外観で、しかも表面凹凸を少な
くでき、洗浄消毒性を損なうことがない。また、内部の発泡層６３は、微小な空気セルを
多数含むため、断熱効果が高く、内視鏡先端部１７内の加熱熱量が外表面に伝わることを
抑制できる。
【００４２】
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　上記のように、ここではガス・カウンター・プレッシャー法を用いて説明したが、発泡
層と非発泡層との多層構造となる発泡性樹脂部材の成形法としては、これに限らず他の工
法を採用することもできる。
　例えば、ＵＳＭ法やコ・インジェクション法等が利用可能である。ＵＳＭ法はＵＳＭ社
（米国）で開発された工法であり、発泡性樹脂を金型内に射出後、金型の一部を拡大させ
て発泡させる方法である。また、コ・インジェクション法は、サンドイッチ法とも呼ばれ
、まずスキン層(表面の非発泡層)となる樹脂を射出し、その直後にコア層(発泡層)となる
発泡性樹脂を射出することによって、外観良好で内部のみ発泡させた成形品を得る方法で
ある。
【００４３】
　さらに、発泡層と非発泡層とを同時に成形すること以外にも、発泡材の表面に、発泡層
と同質材または異なる材料を溶融させた液の塗布、ラミネート、コーティング等を施して
、発泡層と非発泡層とを個別に形成することによっても、発泡層表面を平滑化することが
できる。その場合には、発泡層の表面を適宜な材料で確実に覆うことができ、非発泡層の
材料の選択自由度が高められる。
【００４４】
　また、発泡性樹脂部材６１は、先端硬質部４１の先端面のみ、あるいは、先端硬質部４
１の外周面とスリーブ５７の外周面のみに設ける構成としてもよい。先端硬質部４１の先
端面のみ発泡性樹脂部材を設けた場合は、被検体との接触頻度の高い先端面が覆われるこ
とで、被検体への熱伝達を小さくできる。また、先端硬質部４１およびスリーブ５７の外
周面のみに発泡性樹脂材量を設けた場合は、撮像素子等の発熱体の近傍が覆われることで
、効率的に被検体への熱伝達を小さくすることができる。いずれの場合も、断熱性を高め
つつ、金属部材である先端硬質部４１またはスリーブ５７を通じて内視鏡挿入部１３内の
熱を放熱することができ、内視鏡先端部１７の外表面に伝わる熱量を低減できる。
【００４５】
　次に、上記の内視鏡１００の変形例を以下に説明する。
　この変形例においては、発泡性樹脂材料をインサート成形することなく、発泡性樹脂材
料を単体でキャップ状に成形し、この成形後の発泡性樹脂部材を内視鏡挿入部の先端部に
取り付ける構成としている。
【００４６】
　図６にキャップ状に成形された発泡性樹脂部材を内視鏡挿入部の先端部に装着する様子
を示す概略構成図である。
　同図に示すように、前述のガス・カウンター・プレッシャー法等と同様の工程により発
泡性樹脂部材６１Ａをキャップ状に成形し、この成形された発泡性樹脂部材６１Ａを内視
鏡挿入部の先端部１７の先端面と外周面に装着し、図示しない接着剤やネジの締結等によ
り固定する。
【００４７】
　この場合の発泡性樹脂部材６１は、外表面の非発泡層６５と、非発泡層６５の内側の発
泡層６３からなり、外表面が全て非発泡層６５で覆われている。このため、発泡層６３に
より高い断熱性が得られる他、非発泡層６５により表面に傷が入りにくく、破損に強い構
成となる。また、発泡性樹脂部材６１Ａが交換自在であるため、繰り返し使用による劣化
があっても、新規なものに簡単に交換することができ、常に所定の性能を維持できる。ま
た、内視鏡の分解メンテナンス時に発泡性樹脂部材６１Ａを容易に取り外すことができ、
メンテナンス作業を簡単化できる。
【００４８】
　以上説明したように、本明細書には次の事項が開示されている。
（１）　被検体内に挿入する内視鏡挿入部の先端部位に、撮像素子を有する撮像光学系と
、照明光学系とを内蔵した内視鏡であって、
　前記内視鏡挿入部の先端部位の先端面または外周面の少なくともいずれかを、内側が発
泡層、外側表面が非発泡層で形成された発泡性樹脂部材で被覆した内視鏡。
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　この内視鏡によれば、内視鏡挿入部の先端部位の外表面を発泡性樹脂部材で被覆するこ
とで、観察時に発熱する先端部位の熱が外表面に及ぶことをより確実に防止できる。
【００４９】
（２）　（１）の内視鏡であって、
　前記発泡性樹脂部材が、前記内視鏡挿入部内に配置される金属部材と一体にインサート
成形されている内視鏡。
　この内視鏡によれば、発泡性樹脂部材を熱導電性の高い金属部材に接合させることで、
内視鏡挿入部内の熱を金属部材に伝達して放熱することができ、内視鏡挿入部の先端部位
の外周側へ伝達される熱量を低減できる。
【００５０】
（３）　（２）記載の内視鏡であって、
　前記金属部材が、内視鏡挿入部の湾曲部に沿って内設された金属網に接合されている内
視鏡。
　この内視鏡によれば、内視鏡挿入部の先端部位内で発熱した熱量が、熱伝導性の高い金
属部材から金属網に伝達され、先端部位内の熱拡散を促進できる。
【００５１】
（４）　（１）の内視鏡であって、
　前記発泡性樹脂部材が、キャップ状に成形された後に前記内視鏡挿入部の先端部位に装
着された内視鏡。
　この内視鏡によれば、発泡性樹脂部材が内視鏡挿入部の先端部位に対して成形後に装着
される構成であるため、繰り返し使用による劣化があっても、新規なものに簡単に交換す
ることができ、常に所定の性能を維持できる。また、内視鏡の分解メンテナンス時に発泡
性樹脂部材を容易に取り外すことができ、メンテナンス作業を簡単化できる。
【００５２】
（５）　（１）～（４）のいずれか１つの内視鏡であって、
　前記非発泡層が前記発泡層と同じ発泡性樹脂材料からなる内視鏡。
　この内視鏡によれば、内視鏡挿入部の先端部を同じ発泡性樹脂材料で成形することで、
発泡性樹脂部材を高い生産性で内視鏡先端部位に設けることができる。
【００５３】
（６）　（１）～（４）のいずれか１つの内視鏡であって、
　前記非発泡層が前記発泡層とは異なる材料からなる内視鏡。
　この内視鏡によれば、発泡層の表面を適宜な材料で確実に覆うことができ、非発泡層の
材料の選択自由度が高められる。
【００５４】
（７）　（１）～（６）のいずれか１つの内視鏡であって、
　前記発泡性樹脂部材が、ポリスルホンを含む材料である内視鏡。
　この内視鏡によれば、ポリスルホンが生体適合性を有するため、被検体が生体である場
合に生体に害を及ぼすことがない。
【００５５】
（８）　（１）～（６）のいずれか１つの内視鏡であって、
　前記発泡性樹脂部材が、フッ素ゴムを含む材料である内視鏡。
　この内視鏡によれば、内視鏡挿入部の先端部位を耐熱性、耐薬品性、耐溶剤性に優れた
構成にできる。
【００５６】
（９）　（１）～（８）のいずれか１つの内視鏡であって、
　前記発泡性樹脂部材が発泡処理して生成される発泡セルの、該発泡セルを含まない前記
発泡性樹脂部材の密度に対する相対密度が０．３～０．９の範囲内である内視鏡。
　この内視鏡によれば、発泡セルの相対密度が所定範囲内であることにより、ボイドの発
生により機械的な物性低下がなく、かつ、不十分な発泡となって断熱性が不足することが
なくなる。
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（１０）　（１）～（９）のいずれか１つの内視鏡であって、
　前記発泡性樹脂部材が発泡処理して生成される発泡セルの平均セル径が０．１～０．２
ｍｍの範囲内である内視鏡。
　この内視鏡によれば、発泡セルの平均セル径が所定範囲内であることにより、機械的強
度の低下を抑えつつ高い断熱特性を得ることができる。
【符号の説明】
【００５８】
　１３　内視鏡挿入部
　１７　先端部
　２１　湾曲部
　３１　先端面
　３３　対物レンズ
　３５Ａ，３５Ｂ　照射口
　３７　鉗子口
　３９　ノズル
　４１　先端硬質部
　４３　鏡筒
　４５　撮像部
　４７　光学レンズ
　４９　ライトガイド
　５１　プリズム
　５３　回路基板
　５５　撮像素子
　５７　スリーブ
　５９　節輪
　６１　発泡性樹脂部材
　６３　発泡層
　６５　非発泡層
　６７　可動側金型
　６９　固定側金型
１００　内視鏡
２００　成形装置
　Ｍ　　発泡性樹脂材料
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摘要(译)

要解决的问题：提供一种能够通过增强内窥镜远端的隔热效果而不损害
生物安全性而获得高质量观察图像的内窥镜。 其中具有成像元件和照明
光学系统的成像光学系统结合在内窥镜插入部分13的远端部分以插入到
对象中的内窥镜包括内窥镜插入部分13。覆盖有可膨胀树脂构件61，其
在内侧具有发泡层63，在外侧具有非发泡层65。 点域
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