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(57)【要約】
【課題】オートクレーブ滅菌処理及び過酸化水素プラズ
マ滅菌処理を施した場合でも、可撓性外皮の固定部にお
ける破損や劣化の発生が抑制され、必要な柔軟性と保護
性が維持された、耐久性に優れた医療用内視鏡及びその
製造方法を提供する。
【解決手段】内視鏡の部材表面にチューブ状の可撓性外
皮２２Ａ、２２Ｂを被せ、該可撓性外皮２２Ａ、２２Ｂ
の端部を外側から糸２６で巻き締めて該可撓性外皮チュ
ーブ内の部材に固定した固定部を備える内視鏡装置であ
って、前記固定部に、糸で巻き締めた側の内層が軟質で
、且つ、表面側の外層が硬質なエポキシ樹脂層を設けて
なる内視鏡装置である。該樹脂層２８は、少なくとも弾
性率が可撓性外皮の弾性率以上、１０００ＭＰａ未満の
樹脂内層３０Ａと、弾性率が１０００ＭＰ以上の樹脂外
層３０Ｂとの２層構造であることが好ましい。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　内視鏡の部材表面にチューブ状の可撓性外皮を被せ、該可撓性外皮の端部を外側から糸
で巻き締めて該可撓性外皮チューブ内の部材に固定した固定部を備える内視鏡装置であっ
て、
　前記固定部に、糸で巻き締めた側の内層が軟質で、且つ、表面側の外層が硬質なエポキ
シ樹脂層を設けてなる内視鏡装置。
【請求項２】
　前記エポキシ樹脂層が、部材に接する側に設けられた軟質エポキシ樹脂からなる樹脂内
層と、前記軟質エポキシ樹脂からなる樹脂内層の表面側に設けられ、且つ、該軟質エポキ
シ樹脂からなる樹脂内層よりも硬質の硬質エポキシ樹脂からなる樹脂外層とを含む２層構
造である請求項１に記載の内視鏡装置。
【請求項３】
　前記軟質エポキシ樹脂からなる樹脂内層の弾性率が、前記可撓性外皮の弾性率以上で且
つ１０００ＭＰａ未満であり、前記樹脂外層の弾性率が１０００ＭＰａ以上である請求項
２に記載の内視鏡装置。
【請求項４】
　前記樹脂内層の弾性率が３００ＭＰａ～８００ＭＰａであり、且つ、前記樹脂外層の弾
性率が１０００ＭＰａ～１５００ＭＰａである請求項２又は請求項３に記載の内視鏡装置
。
【請求項５】
　前記可撓性外皮の端部が、一対の可撓性外皮の端部を突き合わせた突合部におけるそれ
ぞれの端部である請求項１～請求項４のいずれか１項に記載の内視鏡装置。
【請求項６】
　前記樹脂内層と前記樹脂外層との界面が互いに相溶して密着してなる請求項２～請求項
５のいずれか１項に記載の内視鏡装置。
【請求項７】
　前記樹脂内層が、エポキシ樹脂に対し、鎖状脂肪族アミン、環状脂肪族アミン、芳香族
アミン、及び、含窒素芳香族硬化剤からなる群より選択される硬化剤を１．０当量を超え
、１．８当量以下の量含む樹脂内層用塗布液により形成され、前記樹脂外層が、エポキシ
樹脂に対し、アミドアミン系硬化剤を０．９当量以上１．１当量以下の量含む樹脂外層用
塗布液により形成されてなる請求項２～請求項６のいずれか１項に記載の内視鏡装置。
【請求項８】
　前記樹脂外層が黒色顔料を含有する請求項２～請求項７のいずれか１項に記載の内視鏡
装置。
【請求項９】
　前記エポキシ樹脂層の厚みが５０μｍ以上６００μｍ以下である請求項１から請求項８
のいずれか１項に記載の内視鏡装置。
【請求項１０】
　内視鏡の部材表面にチューブ状の可撓性外皮を被せ、該可撓性外皮チューブの端部を外
側から糸で巻き締めて該可撓性外皮チューブ内の部材に固定した固定部を備える内視鏡装
置の製造方法であって、
　該可撓性外皮を部材に固定する固定部において、可撓性外皮表面に第１のエポキシ樹脂
を含む第１の樹脂層形成用塗布液を適用して樹脂内層を形成する工程と、
　該樹脂内層表面を糸で巻き締めて可撓性外皮を部材に固定化する糸巻き構造を形成する
工程と、
　該糸巻き構造表面に、糸巻き構造を被覆するように。第２のエポキシ樹脂を含む第２の
樹脂層形成用塗布液を適用して樹脂外層を形成する工程と、
　をこの順に有する内視鏡装置の製造方法。
【請求項１１】
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　前記樹脂内層を形成する工程の後、前記第１の樹脂層形成用塗布液による塗膜の硬化前
に、前記樹脂外層を形成する工程を実施し、その後、加熱処理することで、樹脂内層と樹
脂外層との界面における相溶により樹脂内層と樹脂外層とを密着させる工程を有する請求
項１０に記載の内視鏡装置の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、内視鏡及びその製造方法に関し、詳細には、構成部材同士の接合部において
樹脂層を使用した内視鏡装置及びその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　医療用内視鏡は、挿入部を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ったりする。
　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、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。
　近年、患者への負荷軽減のために、内視鏡の可撓管については細径化が望まれており、
高機能化を目的として種々の部材を狭い空間に収めるには、ネジやビス等の嵩張る機械的
な結合部材ではなく、接着剤を用いた結合が有効であり、現在の多くの内視鏡において、
部材同士の接続には接着剤が用いられている。また、内視鏡の挿入部可撓管やその先端に
連結された湾曲部などは、部材の保護や人体への影響軽減のため、可撓性のあるチューブ
状の軟質外皮で被覆されている。
　これらの接続部のうち、特に、可撓性を有する内視鏡部材に軟性外皮を固定する部分で
は、固定の信頼性向上のため、可撓性外皮端部外周を糸を巻いて緊縛する糸巻き構造を形
成することにより部材に固定した後、この糸巻き構造をエポキシ接着剤などの接着剤で被
覆し、糸の解れや切断を防止するとともに滑らかな外形を実現している。
【０００３】
　内視鏡の高度な滅菌処理の代表的な手法である過酸化水素プラズマ法は、プラズマによ
り過酸化水素を分解して活性なヒドロキシラジカルを発生させ、これにより滅菌を行う方
法である。また、高温高圧蒸気で内視鏡を滅菌するオートクレーブは、広く普及している
消毒滅菌方法であり、いずれも方法においても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、例えば、内視鏡を高圧蒸気滅
菌する際の代表的な条件としては、滅菌工程１３２℃で４分、或いは、１３２℃で１０分
等の条件が挙げられ、いずれの滅菌方法においても、当該環境下では、医療機器に与える
ダメージが大きいという問題がある。特に、従来から軟性内視鏡の挿入部の可撓管の保護
に用いられる軟質の樹脂製外皮の接続部では、接続に使用される接着剤の耐久性が十分で
はなく、過酸化水素プラズマ処理にあっては酸化により表面が除々に侵され、またオート
クレーブ処理によっては、密着性が失われるなど、剥離や破損により可撓管の内部保護と
しての機能を失い、内視鏡内部への薬液の侵入等の故障を発生するため、使用回数が限ら
れてしまうという問題がある。
【０００４】
　チューブ状の可撓性外皮の接続部、固体部は、通常、チューブの端部近傍を糸で巻き締
め、更に巻かれた糸の表面をエポキシ接着剤で被覆して表面を平滑で強固にすることで、
糸の解れあるいは切断等を防いだ構造をとっている。
　エポキシ接着剤の硬化物はその架橋密度を上げることで耐熱性、耐薬品性が向上するが
、架橋密度を上げるとエポキシ樹脂層の脆性が悪化し、接着力が低下してしまうという問
題がある。
　従って、通常、接着剤として用いられるエポキシ材料は、硬化剤の種類、エポキシ主剤
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と硬化剤量の配合比を調節することで、耐熱・耐薬品性を減じることと引き換えに必要な
接着性を確保するという、相反する要求性能項目間のバランスで配合されている。しかし
ながら、このような配合の接着剤を用いて軟性チューブの糸巻き部の保護を行うことで形
成された結合部は、各種の高水準消毒薬による処理、特にオートクレーブ滅菌、過酸化水
素プラズマ滅菌処理に対して十分な耐久性をもつものではなかった。
【０００５】
　このような課題に対して、硬質なエポキシ樹脂にゴムあるいは樹脂粒子を配合して柔軟
性を付与することで解決を図ろうとする提案がなされている（例えば、特許文献１参照。
）。しかしながら、この方法によっても、硬質なエポキシ樹脂の耐薬品性、耐熱性を減ず
ることなく、高い接着性を実現できているわけではない。
　また、巻き糸の熱膨張率を制御することで、糸と樹脂層との剥離を抑制する技術が提案
されている（例えば、特許文献２参照。）が、この方法では、樹脂層と糸との密着性は達
成されるものの、最外層の強度は樹脂層に依存するため、なお、問題の解決には至ってい
ないのが現状である。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２００３－６２１０２３公報
【特許文献２】特開平８－５６８９７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　上記問題点を考慮してなされた本発明は、オートクレーブ滅菌処理及び過酸化水素プラ
ズマ滅菌処理を施した場合でも、可撓性外皮の固定部、特に、部材同士の接合部分におけ
る可撓性外皮の固定部を被覆する樹脂層の破損や劣化の発生が抑制され、保護性が維持さ
れた、耐久性に優れた医療用内視鏡装置を提供することを目的とする。
　本発明の第二の課題は、上記耐久性に優れた医療用内視鏡装置を簡易に、高生産性にて
製造しうる内視鏡の製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明者らは鋭意検討の結果、可撓性外皮の固定部における糸巻き部の樹脂層として互
いに硬さの異なる領域を設けることで上記課題を解決しうることを見いだし、本発明を完
成した。即ち、本発明の構成は以下に示すものである。
　本発明の請求項１に係る内視鏡装置は、内視鏡の部材表面にチューブ状の可撓性外皮を
被せ、該可撓性外皮の端部を外側から糸で巻き締めて該可撓性外皮チューブ内の部材に固
定した固定部を備える内視鏡装置であって、前記固定部に、糸で巻き締めた側の内層が軟
質で、且つ、表面側の外層が硬質なエポキシ樹脂層を設けてなることを特徴とする。ここ
で、該樹脂層は、軟質な樹脂内層と該内層よりも硬質である樹脂外層の少なくとも２層を
備えることが好ましい。
　また、本発明の内視鏡装置の製造方法は、内視鏡の部材表面にチューブ状の可撓性外皮
を被せ、該可撓性外皮チューブの端部を外側から糸で巻き締めて該可撓性外皮チューブ内
の部材に固定した固定部を備える内視鏡装置の製造方法であって、該可撓性外皮を部材に
固定する固定部において、可撓性外皮表面に第１のエポキシ樹脂を含む第１の樹脂層形成
用塗布液を適用して樹脂内層を形成する工程と、該樹脂内層表面を糸で巻き締めて可撓性
外皮を部材に固定化する糸巻き構造を形成する工程と、該糸巻き構造表面に、糸巻き構造
を被覆するように。第２のエポキシ樹脂を含む第２の樹脂層形成用塗布液を適用して樹脂
外層を形成する工程と、をこの順に有することを特徴とする。
　ここで、樹脂内層を形成した後、樹脂が完全に硬化する前に樹脂外層形成用塗布液をそ
の表面に適用し、加熱硬化させることで、接着内層と接着外層の硬化と密着とを同時に行
うことが好ましい態様である。
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【０００９】
　この可撓性外皮で被覆される内視鏡の各部材には特に制限はなく、例えば、可撓管とし
ては、帯状部材を螺旋状に巻いて成形した螺旋管と、該螺旋管の外周に、細線を編組して
環状に成形した網状管とを有する金属製芯材とをエラストマーを含有する外皮層で被覆し
たものなどが挙げられる。
　また、本発明における固定部とは、チューブ状の可撓性外皮を部材に固定する領域であ
って、可撓性外皮の端部が部材表面に固定化される領域であれば特に制限はなく、チュー
ブ状の可撓性外皮の片端部を固定化してもよく、互いに異なる部材の接続部においてそれ
ぞれの部材表面を被覆する可撓性外皮同士を突き合わせてなる突合部において、双方の可
撓性外皮端部を接続しつつ固定化してもよい。接続部とは、例えば、樹脂層を介して内視
鏡を構成する構成部材の少なくとも２つが互いに接合してなる領域を示すものであり、内
視鏡装置の構成部材同士の接合であれば特に制限はない。より具体的には、内視鏡装置の
挿入部内に挿通される可撓管の口元部分を挿入部の先端部本体や屈曲部へ固定する態様、
挿入部の先端本体に配置されたレンズ群などの光学系の枠体を先端部本体へ固定する態様
、可撓管に挿通された屈曲部を先端部本体に固定する態様、先端部本体に組み込まれたＣ
ＣＤなどの光学系の配線等を保護、固定化する態様などが挙げられる。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明よれば、オートクレーブ滅菌処理及び過酸化水素プラズマ滅菌処理を施した場合
でも、チューブ状の可撓性外皮と部材との固定部を被覆する樹脂層の破損や劣化の発生が
抑制され、固定部における必要な柔軟性と保護性が維持された、耐久性に優れた医療用内
視鏡装置を提供することができる。
　また、本発明によれば、前記耐久性に優れた内視鏡装置を簡易に、高生産性で製造しう
る内視鏡装置の製造方法を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本実施形態に係る内視鏡装置の可撓管と屈曲部との接続部分を示す概略部分断面
図である。
【図２】図１の内視鏡における糸巻き構造部分近傍を拡大して表示した部分概略断面図で
ある。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　以下に、本発明に係る実施形態の一例を図面に基づき説明する。
　内視鏡は、患者の体腔内に挿入される長尺状の挿入部を備え、本体操作部への連設部分
から長手方向（軸方向）の大半の長さ部分を構成する可撓管１０と、可撓管の長手方向先
端側に連設されたアングル部（屈曲部）１２と、屈曲部１２の長手方向先端側に連設され
ると共に対物光学系等（図示せず）を内蔵した先端部本体１４と、を備えている。
　図１は内視鏡の体内への挿入部の先端部を示す概略部分断面図である。内視鏡の可撓管
１０先端には、遠隔操作によって屈曲自在な屈曲部１２が連結され、さらに、先端部本体
１４が屈曲部１２の先端に連結されている。
　本実施形態における可撓管１０は、金属帯を螺旋状に均一の径に巻いた螺旋管１６の外
面に、金属細線を編組した網状管２０を被覆し、さらにその外面に、例えばオレフィン系
エラストマーからなるチューブ状可撓性可撓性外皮２２Ａを被覆して形成されている。
　屈曲部１２は、可撓管１０の先端に連結されており、図示されない湾曲操作ワイヤ等に
より遠隔操作によって屈曲可能である。屈曲部１２は、リベット等によって傾動可能に連
結された筒状の節輪２１の外面に、可撓管１０の外面を被覆しているのと同様の金属細線
を編組した網状管２０により被覆し、その外面に可撓性可撓性外皮２２Ｂを被覆して形成
されている。
　本実施形態においては、可撓管１０と屈曲部１２との連結をより確実に行うための接続
管２４を備えている。
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【００１３】
　チューブ状の形態をとる可撓管１０の可撓性外皮２２Ａと屈曲部１２の可撓性外皮２２
Ｂとの端部は互いに突き合わされており、共に外周面を糸２６で巻き締めて糸巻き構造を
形成することにより内側の可撓管１０又は屈曲部１２を構成する網状管２０に固定されて
おり、糸２６を巻き締めることで形成された糸巻き構造が存在する領域においては、糸２
６と可撓性外皮２２Ａ、２２Ｂとの空隙及び糸２６の外周には、エポキシ樹脂を含有する
組成物が適用されてなる樹脂層２８が形成されており、糸２６のほつれや切断を防止する
とともに、糸巻き構造の外部を被覆して、なめらかな曲面を形成している。
【００１４】
　本発明においては、樹脂層２８の可撓性外皮２２Ａ、２２Ｂと接触する側の表面２８Ａ
及びその近傍は、樹脂層２８の外周表面２８Ｂよりも軟質であることを特徴とする。樹脂
層２８において、可撓性外皮２２Ａ、２２Ｂとの界面２８Ａ近傍が、外周表面２８Ｂより
も軟質であることで、可撓性外皮２２Ａ、２２Ｂとの密着性が良好となり、可撓管１０や
屈曲部１２の屈曲によく追従し、且つ、両者の接合部において可撓性外皮２２Ａ、２２Ｂ
を緊縛する糸２６の空隙に浸透し、密着してその動きにも追従するとともに、外部に露出
する樹脂層の表面２８Ｂが硬質でより強度が高いために、オートクレーブやプラズマなど
の厳しい滅菌条件下でも、樹脂層表面の破損や剥離、及び、それに起因する糸２６の露出
、切断などが効果的に抑制される。
【００１５】
　樹脂層２８は、その外周表面２８Ｂよりも内周表面２８Ａが軟質であればその構成には
特に制限はないが、図２に示すように、内周側に柔軟な樹脂内層３０Ａを設け、その表面
に樹脂内層３０Ａよりも硬質な樹脂外層３０Ｂを設けて２層構造とすることが、本発明の
効果が効率よく得られるとともに、製造が容易であるという観点から好ましい。
　図２は、図１におけるＡ領域の部分拡大図であり、互いに異なる弾性率を有する樹脂内
層３０Ａと樹脂外層３０Ｂとからなる樹脂層２８で被覆された接合部を備えている。なお
、本明細書においては、樹脂層２８において可撓管１０等の部材に接する側を内側と称し
、多層構造の場合、部材近傍に位置する層を内層と称し、また、最表面を外側と称し、外
側に位置する層を外層と称する。
　なお、図２では、樹脂層２８は、互いに弾性の異なる２層構成を有する態様を示してい
るが、樹脂層を多層構造とする場合には、最外層が内層に比較して硬質なものであれば、
３層以上の積層構造を有していてもよい。
【００１６】
　次に、前記の如き接合部を形成するための各種素材を、その製造方法とともに詳細に説
明する。
（固定部の形成方法）
　図１に示す可撓管１０と屈曲部１２との接続部の形成方法としては、（１）まず、可撓
性外皮の端部近傍を糸２６で巻き締めて糸巻き構造を形成した後、比較的軟質の硬化物を
形成しうるエポキシ樹脂含有組成物及び該組成物よりも硬質の硬化物を形成しうるエポキ
シ樹脂含有組成物をこの順で適用して硬化させ、樹脂層を形成する方法、（２）まず、可
撓性外皮表面に比較的軟質の硬化物を形成しうる樹脂組成物を適用し、その後、糸で巻き
締めて糸巻き構造を形成し、さらに、糸巻き構造を被覆するように比較的硬質の硬化物を
形成しうる樹脂組成物を適用する方法、（３）まず、可撓性外皮の端部近傍の固定部に樹
脂組成物を適用して樹脂層を形成した後、該樹脂層の硬化前に糸で巻き締めて未硬化の樹
脂層の埋没するように糸巻き構造を形成する方法が挙げられるが、本発明の効果を効率的
に得られ、且つ、作業が容易であるといった観点から、（２）の方法が好ましい。
【００１７】
（樹脂層）
　樹脂層の形成には、耐熱性、強度、柔軟性のバランスという観点からは、エポキシ系の
樹脂、例えば、エポキシ樹脂系の接着剤などが好ましく挙げられる。
　本発明に好適に用いられるエポキシ樹脂系接着剤の主剤としては、液状エポキシ樹脂、
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より具体的には、ビスフェノールＡ型エポキシ樹脂、ビスフェノールＦ型エポキシ樹脂、
ビスフェノールＡＤ型エポキシ樹脂、及び、ノボラック型エポキシ樹脂が挙げられ、これ
らの群より適宜選択される。
　また、直鎖脂肪族基、ポリエーテル等の柔軟骨格の両端にビスフェノールを結合してな
る柔軟型のエポキシ樹脂も、柔軟な硬化物を得るうえで好ましい。
　これらのエポキシ樹脂は単独で用いてもよく、あるいは二種以上を混合して使ってもよ
い。
　エポキシ樹脂系接着剤に組み合わせて用いられる硬化剤としては、目的とする柔軟性、
具体的には、目的とする弾性率を有する硬化物が得られる限り、特に制限はなく、エポキ
シ樹脂系接着剤の硬化剤として公知の、鎖状脂肪族アミン、環状脂肪族アミン、芳香族ア
ミン等、また、イミダゾール化合物のような含窒素芳香族等の任意のアミン系硬化剤、ア
ミドアミン硬化剤等の中から任意のものを単独で、或いは、二種以上を併用して用いるこ
とができる。
【００１８】
　本発明における樹脂層は、可撓性外皮に接する側である内層が軟質であり、外層が内層
に比較して硬質であることを要するが、具体的には、内層、特に、可撓性外皮である２２
Ａ，２２Ｂと接する面近傍の樹脂内層の弾性率が、可撓性外皮の弾性率以上であり、且つ
、１０００ＭＰａ未満であり、また、最外層に位置する樹脂外層の弾性率が１０００ＭＰ
ａを超えるものが好ましい。樹脂層の弾性率は、主剤と硬化剤の種類及び添加量などによ
り任意に制御することができる。
【００１９】
　以下、前記（２）の方法により、２層構成の樹脂層を形成する場合を例として詳細を説
明する。
（樹脂内層の形成）
　内層の比較的軟質の樹脂層形成に用いられる好ましい組み合わせとしては、ビスフェノ
ールＡ型エポキシ樹脂、ビスフェノールＦ型エポキシ樹脂、ビスフェノールＡＤ型エポキ
シ樹脂から選ばれる一種または２種以上を樹脂層の主剤樹脂とし、硬化剤として、架橋点
の密度が比較的低いものを組み合わせることが好ましく、具体的には、アミドアミン系硬
化剤を組み合わせる態様を挙げることができる。
　アミドアミン系硬化剤は各種ダイマー酸とポリアミンとの縮合物であり、軟質の硬化物
を得ることが可能である。
　また、主剤に対する硬化剤の配合量を制御することによっても、軟質の硬化物を得るこ
とができる。即ち、硬化剤の配合量を主剤に対して当量を超え、１．３倍当量以下の範囲
とすることで比較的軟質の樹脂層が形成される。なお、本明細書においては、接着剤主剤
としてのエポキシ樹脂においては、その１官能当りの分子量をエポキシ当量と称し、硬化
剤としてアミン系硬化剤を用いる場合のアミン当量は活性水素当量と称する。前記配合比
は、エポキシ当量とアミン当量とから算出される理論配合比と接着強度などの諸特性とに
基づいて最適な範囲を規定したものである。
【００２０】
　形成された樹脂内層の弾性率は、隣接する可撓性外皮との密着性の観点から、可撓性外
皮の弾性率以上のものであって、かつ、１０００ＭＰａ未満のものであることが好ましい
。密着性に加え、変型に耐える柔軟性、巻き糸とのなじみが良好であるという観点からは
、３００～８００ＭＰａ程度であることが好ましく、４００～６００ＭＰａの範囲である
ことがより好ましい。
　樹脂層の弾性率は、ＪＩＳ　Ｋ７１２７（２００３年）に記載の方法、若しくはこれに
準じた方法により測定することができる。
　樹脂内層を形成するための組成物には、上記接着剤の硬化剤と硬化剤に加え、本発明の
効果を損なわない限りにおいて、目的に応じて、反応性希釈剤、溶剤、カップリング剤、
フィラー等、種々の添加剤を併用してもよい。
　反応性希釈剤は、接着剤の形成に際し、塗布性向上、塗布液の粘度を調節する目的で添
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加され、たとえば、ブタンジオールジグリシジルエーテルなどが挙げられる。
　また、塗布液の粘度調整のため、揮発性溶媒を添加してもよい。塗布液組成物の調製に
用いる溶剤としては、メチルエチルケトン、メチルイソブチルケトンのようなケトン系溶
媒、酢酸エチル、酢酸イソブチルなどのエステル系溶媒が挙げられる。
　さらに、基材との接着を強化する目的でシランカップリング剤などの接着強化剤を、或
いは、架橋密度を上げて耐熱性を向上させる目的で、多官能のエポキシ化合物を、それぞ
れ添加してもよい。
【００２１】
　樹脂内層は、必須成分としてのエポキシ主剤と硬化剤に加え、必要により上記成分を適
切な溶媒に溶解或いは分散させて調整した樹脂内層形成用塗布液を可撓性外皮表面に塗布
し、乾燥することで形成される。エポキシ樹脂系接着剤の架橋を促進させる目的で、樹脂
層は加熱処理により硬化してもよく、加熱条件は用いる主剤や硬化剤に応じて、常温（２
５℃）～１３５℃の温度条件で行うことが好ましく、６０℃～１００℃であることがより
好ましい。また、樹脂内層の形成においては、初期に常温で流動性が無くなるまで硬化し
た後、６０℃から１００℃の温度で加熱する２工程を実施することが最も好ましい。
　なお、樹脂内層と樹脂外層との密着性を向上する目的で、樹脂内層塗布後に加熱処理を
行わず、後述するように、さらに樹脂外層用塗布液を適用した後、加熱処理して、樹脂内
層と外層との架橋、硬化反応促進を同時に行ってもよい。
　塗布液はその粘度に応じて適切な方法で塗りつければよい。塗布液が低粘度であれば、
筆や刷毛等に含浸させて塗りつける方法をとることが好ましく、高粘度であればスティッ
ク状のものに塗布液を予め付着せしめて塗りつける方法をとることができ、さらには、シ
リンジから吐出させて塗りつける方法をとることもできる。
　樹脂内層の厚みには特に制限はなく、樹脂内層及び後述する接着剤最外層を含む樹脂層
の総厚みが、後述する巻き糸の直径以上であり、糸巻き構造を被覆する限りにおいては任
意であるが、内視鏡としての機能を考慮すれば、糸巻き構造の保護性を有する限りにおい
て薄い方が好ましい。
【００２２】
（糸巻き構造の形成）
　本発明の固定部において糸巻き構造の形成に用いられる糸は、オートクレーブ条件に耐
えるものであれば任意のものが用いられる。
　具体的には、例えば、ポリフェニレンスルフィド（ＰＰＳ）、ポリエーテルエーテルケ
トン（ＰＥＥＫ）ポリエーテルイミド（ＰＥＩ）などの耐熱性樹脂からなる繊維のモノフ
ィラメントあるいは撚り糸、アラミド繊維、ポリアリレート繊維、ポリパラフェニレンベ
ンゾビスオキサゾール繊維、炭素繊維などの耐熱性に優れた繊維からなる撚り糸を用いる
ことができ、耐久性の観点からは、ポリフエニレンスルフィド繊維が好ましい。
　糸は、撚り糸でも、モノフィラメントでもよいが、糸巻き部への接着剤の浸通性が良好
であるという観点からは、モノフィラメント（単繊維）であることがより好ましい。
　好適な糸の太さは３０μｍから１５０μｍの範囲であり、５０μｍから１００μｍの範
囲であることがより好ましい。
　可撓性外皮を固定するに際しては、この糸を用いて端部周辺を巻き締めて糸巻き構造を
形成するが、糸の巻き締め方法についても、特に制限はない。ただし。固定部の信頼性の
観点からはできるだけ高密度であることが好ましく、また、体内へ挿入して用いられるこ
とを考慮すれば、凹凸が少ないことが好ましいため、このような観点から、糸を１層とし
て高密度に巻き締めることが可能なヘリカル巻きとすることで、糸同士が重なり合わない
ように巻くことが好ましい。
【００２３】
（樹脂外層）
　糸巻き構造を形成した後、糸巻き構造を被覆するように、樹脂外層を形成する。樹脂層
が３層以上の積層構造を有する場合には、以下に述べる外層は最外層となることが好まし
い。樹脂外層は、前記した樹脂内層よりも硬質であることを要する。
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　樹脂外層の形成に用いられる接着剤主剤としては、ビスフェノールＡ型エポキシ樹脂、
ビスフェノールＦ型エポキシ樹脂、ビスフェノールＡＤ型エポキシ樹脂、及び、ノボラッ
ク型エポキシ樹脂から選ばれる単独、若しくは複数であることが好ましい。
　また、これら接着剤主剤と組み合わせて用いられる硬化剤としては、樹脂内層における
硬化剤よりも架橋点が密な化合物が好ましく、そのような観点から、鎖状脂肪族アミン、
環状脂肪族アミン、芳香族アミン、イミダゾール化合物の如き含窒素芳香族が好ましく挙
げられる。また、必要な弾性率が得られる限りにおいて、上記好適な硬化剤として挙げた
化合物とともにポリアミドアミンを併用することも好ましい。ポリアミドアミンを併用す
ることで、硬化剤と主剤との粘度の差異が少なくなり、このため、主剤と硬化剤との混合
が容易になるという利点がある。
　硬化剤の添加量としては、接着剤主剤におけるエポキシ基に対する、これと反応する硬
化剤のアミノ基の比率を０．９等量以上１．１倍当量以下の範囲で用いることが好ましく
、当量で反応させることがより好ましい
【００２４】
　形成された樹脂外層の弾性率は、接着部の保護性、耐久性を確保するためには１０００
ＭＰａ以上であることが好ましく、且つ、操作性を損なわない程度の柔軟性を有するとい
う観点から、１０００ＭＰａ～１５００ＭＰａ程度であることが好ましく、１１００ＭＰ
ａ～１４００ＭＰａの範囲であることがより好ましい。樹脂層の弾性率は、既述の方法に
より測定すればよい。
　上記弾性率の範囲において、可撓性外皮の接着力を維持するに十分であり、また、樹脂
層の被覆端部における可撓性外皮との接着面に剥がれ、巻き糸の解れや剥がれを効果的に
抑制しうる。
【００２５】
　樹脂外層を形成するための組成物には、上記接着剤の硬化剤と硬化剤に加え、本発明の
効果を損なわない限りにおいて、目的に応じて、反応性希釈剤、溶剤、カップリング剤、
フィラー等、種々の添加剤を併用してもよい。樹脂外層に用いられる反応性希釈剤、揮発
性溶媒、接着強化剤、多官能のエポキシ化合物をなどは樹脂内層と同様のものを用いるこ
とができる。
　また、樹脂外層には、さらに、シリカ、炭酸カルシウム、硫酸バリウムのようなフィラ
ーを添加することも好ましい。フィラーの添加によって樹脂外層の硬度を高め、また、水
蒸気、消毒液の樹脂外層への侵入が抑制され、耐熱性、耐薬品性が向上する。
　また、接着剤の最外層には、更に必要に応じて着色の為の顔料を添加してもよい。通常
、内視鏡においては観察光の内視鏡自体による散乱を防止するために可撓管などの最表面
を黒色に着色するのが好ましく、このような観点からは、最外層を構成する樹脂外層にお
いても黒色に着色されること好ましい。このため、樹脂外層を形成する接着剤主剤或いは
、硬化剤に、予め、あるいはそれら成分を混合して樹脂外層形成用の塗布液を調整する時
に黒色顔料であるカーボンブラックやチタンブラックを樹脂外層形成用塗布液組成物中に
、１質量％～１０％質量％添加することが好ましく、さらに好ましい添加量としては、３
質量％～７質量％の範囲である。
　ここで用いうる黒色顔料としては、カーボンブラック、チタンブラック、四三酸化鉄系
の黒色顔料の他、有機黒色顔料を挙げることができる。
【００２６】
　樹脂外層は、内層と同様に、上記成分を適切な溶媒に溶解或いは分散させて調整した樹
脂内層形成用塗布液を可撓性外皮表面に塗布し、乾燥することで形成される。
　樹脂外層の厚みについても特に制限はなく、前記樹脂内層及び樹脂外層を含む樹脂層の
総厚みが、巻き糸の直径以上であり、糸巻き構造を被覆して巻き糸が露出しない厚みであ
ることを要する。一般的には、樹脂層の総厚みは５０μｍ～６００μｍの範囲であること
が好ましい。また、巻き糸の最外周より少なくとも１０μｍ以上の厚みであることが好ま
しく、滑らかな外表面を維持しつつ薄い方が好ましいことを考慮すれば、巻き糸の最外周
より３０μｍ以下であることが好ましい。
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　また、保護性と柔軟性のバランスといった観点からは、樹脂内層と樹脂外層との厚みの
比率は、０．５：１～２：１の範囲であることが好ましく、１：１．３２～１．３：１の
範囲であることがより好ましい。
【００２７】
　本発明によれば、内視鏡部材に可撓性外皮を固定化する固定部や、２つの部材を接続し
、それぞれの可撓性外皮を突き合わせて固定化する固定部において、硬質の樹脂外層を配
置することで、接続部の物理強度が増し、内視鏡の洗浄時におけるキズ付きが防止される
とともに、滅菌処理時における耐熱性、耐薬品性の向上が図られる。
　前記実施形態では、樹脂層が２層構造の態様を例に説明したが、樹脂層における樹脂内
層と内視鏡表面に露出する樹脂最外層が上記条件を満たしていれば、これらの層間には、
任意の物性の樹脂層を備えていてもよい。なお、ここで、さらに備えられる樹脂層の物性
もまた、滅菌処理に耐えうる耐熱性、耐久性を要することが言うまでもない。
　なお、本発明における樹脂層の多層構造における内層と外層との界面は、判別可能な境
界面を有していてもよいが、互いに相溶したり、混じり合ったりして明確な境界を示さな
いものでもあってもよい。例えば、樹脂内層用塗布液を適用した後、該層が完全に硬化す
る前に、樹脂外層形成用塗布液を塗布し、同時に加熱硬化させることで、両者が接する界
面で相溶し合うことで両層の密着性が向上し、耐久性の高い樹脂層（保護層）を形成する
ことができる。
【００２８】
　なお、ここでは、可撓性外皮の固定部として、屈曲部１２Ｂと可撓管１０との接続部を
例に挙げて詳細に説明したが、これに限定されず、図１のＢで示される領域の如く、屈曲
部１２と対物光学系等を内蔵した先端部本体１４との接続部においても、同様の手段によ
り保護性に優れた信頼性の高い固定部を形成することができる。
【実施例】
【００２９】
　以下、実を挙げて本発明を具体的に説明するが、本発明は、実施例に制限されるもので
はなく、種々の変形、変更、改良が可能である。
〔実施例１〕
（内視鏡接合部の形成）
　内視鏡の可撓管１０の末端部の金属製節管と未被覆の屈曲部１２の芯材とを半田付けに
より接合した後、屈曲部１２にフッ素ゴムからなるチューブ状の可撓性外皮を被せ、可撓
管１０の可撓性外皮２２Ａと屈曲部１２の可撓性外皮２２Ｂとを突き合わせて配置した。
　次いで、樹脂内層用塗布液を調整した。エポキシ系接着剤主剤としての、ビスフェノー
ルＡ型液状樹脂（エポキ当量３５０）１００質量部に対して、ポリアミドアミン系硬化材
（活性水素当量１７５）８０質量部を混合した粘稠な塗布液を刷毛により、可撓性外皮２
２Ａ及び２２Ｂの接合部分を被覆するように、厚さ５０μｍとなるように塗布した。
　塗布液が高粘稠になるまで硬化させた後、ポリフェニルスルホン製の１００μｍ径の単
繊維（クレハ合繊製、ＫＰＳ）からなる糸２６でこの接合部を覆うように巻き締めて糸巻
き構造を形成することで、それぞれのチューブ状可撓性外皮２２Ａ、２２Ｂを芯材である
可撓管１０及び屈曲部１２に固定した。
　さらに、この糸巻き構造の上から樹脂外層用塗布液を厚さ８０μｍとなるように塗布し
た。該樹脂外層用塗布液は、内層の形成に用いたのと同じビスフェノールＡ型エポキシ樹
脂主剤１００質量部に対して、上記と同じポリアミドアミン系硬化剤を５０部、さらに、
炭酸カルシウム（白石工業製、ホモカルＤ）３０部を配合したものを用いた。
　樹脂外層塗布液を塗布した後、常温で３０分放置し、更にこれを６０℃の恒温槽で２時
間加熱して接着剤を硬化させ、図２の断面図に示すような、樹脂内層３０Ａと樹脂外層３
０Ｂとを含む樹脂層２８で、糸２６を巻き締めてなる糸巻き構造を被覆した固定部を有す
る内視鏡を得た。
【００３０】
（内視鏡の評価）
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　このようにして作製した可撓管１０と屈曲部１２との固定部を有する内視鏡を以下の方
法により評価した。結果を下記表１に示す。
　なお、樹脂層の弾性率を正確に測定する目的で、フッ素コートした平板上に、樹脂内層
用塗布液を塗布し、硬化させてなる硬化膜（樹脂内層モデル膜）と、樹脂外層用塗布液を
塗布し、硬化させてなる硬化膜（樹脂外層モデル膜）を３００μｍの厚さに形成した。そ
れぞれの硬化膜を、１ｃｍ巾にカットし、３０ｍｍの標線間距離につき、引張試験（日本
電産シンポ社製、ＦＧＳ－ＴＶ）を用いて弾性率を測定したところ、樹脂内層の弾性率は
５００Ｍｐａ、樹脂外層の弾性率は１３００Ｍｐａであった。
【００３１】
（１．オートクレーブ耐久性試験）
　前記で得られた内視鏡をオートクレーブ内にセットし、１３５℃の滅菌条件で５００時
間の処理を行い、取り出した後、外観観察を行い、接合部の樹脂層における欠陥の有無を
目視にて調べ、下記基準で評価した。
　○：目視にて確認できる傷や欠陥はない
　△：傷が僅かに観察されるが、実用上問題のないレベル
　×：目視にて傷、樹脂層の端部における可撓性外皮との間の隙間などの欠陥が観察され
た
（２．屈曲耐久性試験）
　内視鏡において可撓管１０と屈曲部１２との結合部を中心に、９０度の角度で繰り返し
屈曲させ、結合部の外皮を覆う樹脂層の端部に剥離が生ずるか否かを目視にて観察し、以
下の基準で評価した。
　○：端部の剥離は生じていない
　×：端部に剥離が生じていた
（３．過酢酸耐久性試験）
　　前記で得られた内視鏡において、可撓管１０と、屈曲部１２と対物光学系を内蔵した
先端部本体１４とを備える可撓管１０の先端部を３％の過酢酸の液（常温：２５℃）に１
０日間浸漬し、接合部の樹脂層における欠陥の有無を目視にて調べ、下記基準で評価した
。
　○：目視にて確認できる傷や欠陥はない
　△：傷が僅かに観察されるが、実用上問題のないレベル
　×：目視にて傷、亀裂による巻き糸の露出などの欠陥が観察された
【００３２】
〔実施例２〕
　実施例１で用いた樹脂内層用塗布液において、ビスフェノールＡ型液状樹脂に代えて液
状の脂肪鎖変性エポキシ樹脂（ＤＩＣ社製　ＥＸＡ４８１６　，エポキシ当量４０３）を
用い、ポリアミドアミン系硬化剤（Ｃｏｇｎｉｓ社製　Ｇｅｎａｍｉｄ＠２５０　，活性
水素当量　１０１）を当量で配合したものを用いた以外は同様にして樹脂内層を形成し、
また、樹脂外層用塗布液として、ビスフェノールＦ型液状エポキシ樹脂と、硬化剤として
、イミダゾールを用いてなる接着剤、３５３ＮＤ（Ｅｐｏｔｅｋ社製）を用いた他は同様
にして樹脂外層を形成した他は、実施例１と同様にして接合部を有する内視鏡を作製した
。
　これを実施例１と同様に評価した。結果を下記表１に示す。なお、実施例１と同様のモ
デル膜を用いて測定した樹脂内層の弾性率は６９０Ｍｐａであり、樹脂外層の弾性率は１
２００Ｍｐａであった。
【００３３】
〔比較例１〕
　実施例２で用いた樹脂内層用塗布液のみを用いて、糸巻き構造を被覆してなる厚さ１３
０μｍの樹脂層を形成した他は、実施例２と同様にして連結部を有する内視鏡を作製した
。これを実施例１と同様に評価した。結果を下記表１に示す。
〔比較例２〕
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　実施例２で用いた樹脂外層用塗布液のみを用いて、糸巻き構造を被覆してなる厚さ１３
０μｍの樹脂層を形成した他は、実施例２と同様にして連結部を有する内視鏡を作製した
。これを実施例１と同様に評価した。結果を下記表１に示す。
〔比較例３〕
　エポキシ系接着剤主剤としての、ビスフェノールＡ型液状樹脂（エポキ当量３５０）１
００質量部に対して、ポリアミドアミン系硬化材（活性水素当量１７５）５０質量部を混
合して樹脂層用塗布液を調整し、該樹脂層用塗布液のみを用いて、糸巻き構造を被覆する
厚さ１３０μｍの樹脂層を形成した他は実施例１と同様にして連結部を有する内視鏡を作
製した。
　これを実施例１と同様に評価した。結果を下記表１に示す。なお、実施例１と同様のモ
デル膜を用いて測定した樹脂層の弾性率は　１０００Ｍｐａであった。
【００３４】
【表１】

【００３５】
　表１の結果より、本発明の可撓管はいずれも、オートクレーブ処理や過酢酸処理におい
ても保護層の剥離や外観の変化がなく、屈曲耐久性にも優れていることがわかる。
　他方、軟質のエポキシ樹脂により形成されたる樹脂層を有する比較例１では、繰り返し
屈曲処理による樹脂層の剥がれは生じないものの、オートクレーブ処理、過酢酸処理に対
する耐久性が不十分であり、一方、硬質のエポキシ樹脂により形成された樹脂層を有する
比較例２では、オートクレーブ処理や過酢酸処理に対する耐久性は向上するものの、硬質
であるため密着性、形状追従性が不十分となり、接着層の界面における剥離が起き易くな
る。また、単一のエポキシ樹脂層で硬さを中間程度にした比較例３においても、屈曲耐久
性に改良は見られるものの、本発明の目的とするオートクレーブ処理、過酢酸処理に対す
る十分な耐久性が得られなかった。
　これらの結果より、本発明の内視鏡は、従来品に比較し、良好な屈曲耐久性を維持しつ
つ、オートクレーブ処理や過酢酸を用いるプラズマ滅菌処理に対する耐久性に優れること
がわかる。
【符号の説明】
【００３６】
１０　可撓管
１２　屈曲部
１４　先端部本体
２６　糸（巻き糸）
２８　樹脂層
３０Ａ　樹脂内層
３０Ｂ　樹脂外層
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