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(57)【要約】
【課題】内視鏡を良好な状態に収納する収納袋を迅速か
つ自動的に製造する収納袋製造装置を提供する。
【解決手段】収納袋製造装置７１は、リプロセス処理後
の内視鏡１２を収納した収納袋を自動的に製造する装置
であり、第１～第４シーラー７６、７７、８２、８３、
物質供給部８９等を備える。収納袋は予め筒状に形成さ
れたシート材６６からつくられる。内視鏡１２を収納し
た第１収納部は、第２シーラー７７と第３シーラー８２
によって設けられる破線シールの間に形成される。脱酸
素剤６１を収納した第２収納部は、第１シーラー７６と
第２シーラーによって各々設けられる直線シールの間に
形成される。洗浄消毒剤を内包するカプセル６６を収納
した第２収納部は、第３シーラー８２と第４シーラー８
３によって各々設けられるシールの間に形成される。脱
酸素剤６１やカプセル６６は、物質供給部８９から自動
的に供給される。
【選択図】図４
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　内視鏡を収納する内視鏡収納袋の製造装置において、
　前記内視鏡を密閉収納する第１収納部及び前記第１収納部の環境を保管に適した状態に
保全する環境保全物質を収納する第２収納部を区分けして形成する収納部形成手段と、
　前記収納部形成手段によって前記第２収納部が形成されるときに、前記第２収納部内に
前記環境保全物質を供給する物質供給手段と、
を備えることを特徴とする内視鏡収納袋製造装置。
【請求項２】
　前記収納部形成手段は、前記環境保全物質よりも大きさが小さく、前記第１収納部と前
記第２収納部とを繋げる連通口を形成する連通口形成手段を有することを特徴とする請求
項１記載の内視鏡収納袋製造装置。
【請求項３】
　前記連通口形成手段は、所定間隔を置いて前記連通口を並べて設け、
　前記第１収納部を開封するときのミシン目とすることを特徴とする請求項２に記載の内
視鏡収納袋製造装置。
【請求項４】
　前記物質供給部は、前記環境保全物質として、脱酸素剤又は乾燥剤のうち、少なくとも
一方を供給することを特徴とする請求項２または３に記載の内視鏡収納袋製造装置。
【請求項５】
　前記物質供給部は、前記環境保全物質として、洗浄消毒剤を供給することを特徴とする
請求項１ないし４のいずれかに記載の内視鏡収納袋製造装置。
【請求項６】
　前記洗浄消毒剤は、水溶性のカプセルに内包されていることを特徴とする請求項５に記
載の内視鏡収納袋製造装置。
【請求項７】
　収納する前記内視鏡の長さ情報を取得する情報取得手段を備え、
　前記収納部形成手段は、前記長さ情報に基づいて、前記第１収納部の大きさを調節する
ことを特徴とする請求項１ないし６のいずれかに記載の内視鏡収納袋製造装置。
【請求項８】
　収納された前記内視鏡の種別を示す種別情報を、前記内視鏡収納袋の所定箇所に記録す
る記録手段を備えることを特徴とする請求項１ないし７のいずれかに記載の内視鏡収納袋
製造装置。
【請求項９】
　前記内視鏡収納袋内の空気を排気して、前記内視鏡収納袋内を真空にする排気手段を備
えることを特徴とする請求項１ないし８のいずれかに記載の内視鏡収納袋製造装置。
【請求項１０】
　前記排気手段で真空にされた前記内視鏡収納袋内に不活性ガスを供給するガス供給手段
を備えることを特徴とする請求項９記載の内視鏡収納袋製造装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、検査に使用する前又は検査に使用された後の内視鏡を収納する内視鏡収納袋
の製造装置に関し、さらに詳しくは、洗浄消毒することで繰り返して検査に用いられる内
視鏡を収納する内視鏡収納袋の製造装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、医療分野においては、病変の有無等を正確に検査するために、被検者の体腔内を
直接観察することができる内視鏡が盛んに利用されている。こうした内視鏡による検査で
は、可撓性の細長い挿入部を口腔等から被検者の体内に挿入し、この挿入部の先端に設け
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られたＣＣＤ等の固体撮像素子によって被検者の体腔内を撮像する。そして、撮像により
得られた画像をモニタで観察する。
【０００３】
　検査で使用された内視鏡の外側には、被検者の粘液や血液、汚物、微生物等（以下、こ
れらをまとめて汚染物質という）が付着している。また、送水や送気を行うチャンネルや
、処置具を挿通するチャンネルの内部にも汚染物質が入り込む。したがって、内視鏡は検
査で使用された後、汚染物質を除去する洗浄（いわゆるプレ洗浄）がベッドサイドで直ち
に行われる。そして、プレ洗浄の後には、より綿密に洗浄消毒処理（いわゆるリプロセス
処理）が施され、再び利用される。
【０００４】
　リプロセス処理された清浄な内視鏡をそのまま空気中に保管すると、空気中の塵や埃が
内視鏡の表面やチャンネル内部に付着したり、空気中に含まれる微生物が内視鏡の表面や
チャンネル内に付着して増殖するなど、再び汚染されてしまう。このような内視鏡の再汚
染を防止するために、滅菌状態を維持しながら包装する滅菌パッケージ（特許文献１）や
、高温蒸気滅菌を行う保管ケース（特許文献２）、紫外線を透過させる窓を設けた滅菌容
器（特許文献３）が提案されている。
【０００５】
　また、リプロセス処理には、煩雑な作業や大規模で高価な専用装置を必要とするから、
プレ洗浄だけでなくリプロセス処理まで個々の病院等の検査所で行おうとすると、煩雑な
リプロセス処理の作業により本来行うべき検査の効率が低下したり、専用装置の導入に莫
大な費用が必要となる等の問題がある。このことから、近年では、専らリプロセス処理だ
けを行うリプロセス処理施設を検査所とは別個に設け、検査所はリプロセス処理された清
浄な内視鏡の貸し出しを受けて検査を行い、プレ洗浄された使用済み内視鏡を再びリプロ
セス処理施設に回収して使用済み内視鏡にリプロセス処理を施すという内視鏡のレンタル
システムが検討されている。
【特許文献１】特表２００２－５３３１９１号公報
【特許文献２】特開平５－３３７０８１号公報
【特許文献３】特開２００６－０８７５１４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　上述のように、リプロセス処理後の清浄な内視鏡は、長時間空気中に保管されると、再
汚染される危険性がある。さらに、プレ洗浄後の使用済み内視鏡が空気中に長時間保管さ
れると、プレ洗浄では除去し切れなかった汚染物質が乾燥し、内視鏡の表面やチャンネル
内に固着してしまうおそれがある。内視鏡の表面やチャンネル内に固着した汚染物質は、
リプロセス処理をもってしても除去され難く、汚染物質の固着程度によってはリプロセス
処理を経ても除去されずに洗い残されてしまう危険性がある。
【０００７】
　内視鏡のレンタルシステムでは、リプロセス処理された清浄な内視鏡は、リプロセス処
理施設が検査所から発注を受けるまでの間、リプロセス処理施設で保管される。また、プ
レ洗浄後の使用済み内視鏡は、リプロセス処理施設に回収されるまでの間、検査所で保管
される。このため、清浄な内視鏡やプレ洗浄後の内視鏡を良好な状態で保管することがで
きる収納袋等の容器が特に求められている。
【０００８】
　また、リプロセス処理施設では大量の内視鏡を扱うことになるから、次々とリプロセス
処理される内視鏡を、リプロセス処理後に順次迅速に収納袋等に収納しなければ、たとえ
状態を良好に保つ収納袋等を用いたとしても、再汚染の危険性が高まってしまう。リプロ
セス処理後の内視鏡を収納袋等に収納するために要する時間を軽減するために大勢の作業
員で収納作業をすると、レンタルする内視鏡のコストアップにつながり、結果的に内視鏡
のレンタルシステムの普及を妨げることになる。こうしたことから、リプロセス処理後の
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内視鏡を、良好な状態に保管することができる収納袋等に、迅速かつ自動的に収納するこ
とが求められている。
【０００９】
　一方、特許文献１の滅菌パッケージは、パッケージ内の空気が僅かでも微生物に汚染さ
れていると、この微生物は経時的に増殖するから、内視鏡が再度利用されるまでの間に長
時間保管する場合、この滅菌パッケージで内視鏡を清浄な状態に保つことは難しい。また
、特許文献２の保管ケースや特許文献３の滅菌容器は、大掛かりで高コストなものである
から、新たに導入すること自体が難しい。このうえ、これらのパッケージや容器は、リプ
ロセス処理後の内視鏡を清浄に保つことだけを考慮したものであり、プレ洗浄からリプロ
セス処理までの間に生じる上述の問題点は全く考慮されていない。
【００１０】
　本発明は、上述の問題点に鑑みてなされたものであり、清浄な内視鏡やプレ洗浄後の内
視鏡を良好な状態で収納し、保管する内視鏡収納袋に、リプロセス処理後の内視鏡を迅速
かつ自動的に収納する内視鏡収納袋製造装置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】
【００１１】
　本発明の内視鏡収納袋製造装置は、内視鏡を収納する内視鏡収納袋の製造装置であり、
前記内視鏡を密閉収納する第１収納部及び前記第１収納部の環境を保管に適した状態に保
全する環境保全物質を収納する第２収納部を区分けして形成する収納部形成手段と、前記
収納部形成手段によって前記第２収納部が形成されるときに、前記第２収納部内に前記環
境保全物質を供給する物質供給手段と、を備えることを特徴とする。
【００１２】
　また、前記収納部形成手段は、前記環境保全物質よりも大きさが小さく、前記第１収納
部と前記第２収納部とを繋げる連通口を形成する連通口形成手段を有することを特徴とす
る。この場合、前記連通口形成手段は、所定間隔を置いて前記連通口を並べて設け、前記
第１収納部を開封するときのミシン目とすることが好ましい。
【００１３】
　また、前記物質供給部は、前記環境保全物質として、脱酸素剤又は乾燥剤のうち、少な
くとも一方を供給することを特徴とする。
【００１４】
　また、前記物質供給部は、前記環境保全物質として、洗浄消毒剤を供給することを特徴
とする。この場合、前記洗浄消毒剤は、水溶性のカプセルに内包されていることが好まし
い。
【００１５】
　また、収納する前記内視鏡の長さ情報を取得する情報取得手段を備え、前記収納部形成
手段は、前記長さ情報に基づいて、前記第１収納部の大きさを調節することを特徴とする
。
【００１６】
　また、収納された前記内視鏡の種別を示す種別情報を、前記内視鏡収納袋の所定箇所に
記録する記録手段を備えることを特徴とする。
【００１７】
　また、前記内視鏡収納袋内の空気を排気して、前記内視鏡収納袋内を真空にする排気手
段を備えることを特徴とする。
【００１８】
　また、前記排気手段で真空にされた前記内視鏡収納袋内に不活性ガスを供給するガス供
給手段を備えることを特徴とする。
【発明の効果】
【００１９】
　本発明によれば、清浄な内視鏡やプレ洗浄後の内視鏡の状態を良好な状態に収納する内
視鏡収納袋を提供することができるとともに、この内視鏡収納袋にリプロセス処理後の内



(5) JP 2009-136612 A 2009.6.25

10

20

30

40

50

視鏡を迅速かつ自動的に収納することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２０】
　図１に示すように、内視鏡レンタルシステム１１は、使用済み内視鏡１２の綿密な洗浄
、消毒等のリプロセス処理を行う専用のリプロセス処理施設１３と、内視鏡１２を用いて
検査等を行う病院や検診センターといった検査所１６とから構成される。内視鏡レンタル
システム１１は、リプロセス処理施設１３から検査所１６に、必要に応じて清浄な内視鏡
１２を貸し出すことで、安価で、効率的かつ衛生的な内視鏡の利用を促進するシステムと
なっている。
【００２１】
　検査所１６とリプロセス処理施設１３とは、電話回線やインターネットなどの通信ネッ
トワークで相互に接続されており、レンタルの申し込みや、配送日及び回収日の通知とい
った情報の遣り取りがオンラインで行われる。
【００２２】
　検査所１６では、既往症や現在の症状等の被検者の情報に基づいて、必要な検査の種別
が医師によって決定される。内視鏡１２を用いる検査の種別としては、例えば、上部消化
管検査、下部消化管検査、気管支検査、胆道内検査、ＥＭＲ（内視鏡的粘膜切除術）、Ｅ
ＳＤ（内視鏡的粘膜下層切開剥離術）などがある。こうした種々の検査に用いられる内視
鏡１２は、各々の検査の特徴に応じて形状や大きさ等の異なるものが必要とされる。検査
所１６では、行う検査に応じた内視鏡１２の貸し出しを、通信ネットワーク経由でリプロ
セス処理施設１３に依頼する。
【００２３】
　検査所１６では、リプロセス処理施設１３からトラック１７等で配送された清浄な内視
鏡１２を用いて被検者の検査等が行われ、その直後にベッドサイドで内視鏡１２のプレ洗
浄が行われる。すなわち、検査等で内視鏡１２に付着した被検者の粘液や血液、汚物とい
った汚染物質が洗い落とされる。こうしてプレ洗浄された使用済みの内視鏡１２は、検査
所１６内に設けられた所定の場所に一時的に保管された後に、トラック１７等によって再
度リプロセス処理施設１３に回収される。
【００２４】
　リプロセス処理施設１３は、内視鏡１２及び検査等の種別、プレ洗浄後に残ってしまっ
た汚染物質の程度等に応じて、回収した使用済みの内視鏡１２に綿密な洗浄処理、消毒処
理を施す。こうして、内視鏡１２は、再度検査に利用可能な状態に復元され、リプロセス
処理施設１３に設けられた所定の場所に保管される。
【００２５】
　ここで、内視鏡１２の構成を簡単に説明する。図２に示すように、内視鏡１２は、被検
者の体腔内に挿入される挿入部２１、操作部２２、プロセッサ装置や光源装置等に接続す
るコネクタ２３、操作部２２とコネクタ２３とを繋ぐユニバーサルコード２４等から構成
される。挿入部２１は可撓性を有し、被検者の体腔内管路の形状に応じて自在に撓む。挿
入部２１の先端部分には、ＣＣＤ等の固体撮像素子や処置具の先端が露呈される鉗子出口
２６等が設けられた先端部２７や、操作部２２に設けられたアングルノブ２８の操作に応
じて前後左右に湾曲し、先端部２７の向きを変える湾曲部２９が設けられている。
【００２６】
　挿入部２１の内部には、処置具を通す鉗子チャンネルや、被検者の体腔内に空気や蒸留
水等を送り込む送気送水チャンネル、体液等を吸引する吸引チャンネルといった微細な菅
路が設けられている。処置具は、操作部２２に設けられた鉗子入口３１から挿入され、前
述の鉗子出口２６からその先端が露呈する。また、検査等に必要な空気や蒸留水等は、コ
ネクタ２３に設けられた送気送水口金３２から送気送水チャンネル内に送り込まれ、挿入
部２１の先端部２７に設けられた噴射ノズル３３から噴射される。
【００２７】
　内視鏡レンタルシステム１１では、リプロセス処理後の内視鏡１２は、リプロセス処理
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が施された後、検査所１６から発注されるまでの間、場合によっては相当の期間にわたっ
てリプロセス処理施設１３に保管された状態が続くことになる。同様に、使用済みの内視
鏡１２は、検査等を行うごとに回収され、即座にリプロセス処理を施されることが理想的
であるが、煩雑さやコストの問題から通常はいくつかの使用済み内視鏡１２をまとめて回
収する。したがって、使用済みの内視鏡１２は、プレ洗浄が施された後に、回収のタイミ
ングによっては長時間にわたって検査所１６に保管された状態が続くことになる。
【００２８】
　リプロセス処理後の内視鏡１２を長時間保管する場合、内視鏡１２の表面や内部には空
気中に含まれる微生物が付着して増殖したり、塵や埃などの汚れが付着するなど、リプロ
セス処理を施したにもかかわらず再び汚染されてしまうおそれがある。また、プレ洗浄後
の内視鏡１２を空気中で長時間保管すると、リプロセス処理施設１３に回収されるまでの
間にプレ洗浄で落としきれなかった汚染物質が乾燥し、内視鏡１２の表面や内部に固着し
て、リプロセス処理を施しても汚染物質の洗い残しが生じてしまう。これらの問題を解決
するため、内視鏡レンタルシステム１１では、使用前及び使用後の内視鏡１２は収納袋（
内視鏡収納袋）４１に収納された状態で、リプロセス処理施設１３や検査所１６で保管さ
れ、配送、回収される。
【００２９】
　収納袋４１は、リプロセス処理が施された清浄な内視鏡１２を収納するとともに、プレ
洗浄された使用済みの内視鏡１２を収納する。この収納袋４１は、図３に示すように、例
えば長手方向に開口するように円筒状に成形されたポリエチレンやポリ塩化ビニルなどの
透明（又は半透明）な樹脂製のシート材４２（図４参照）からなり、両端の開口部分が直
線シール４３ａ、４３ｂで熱圧着シールされた略長方形状となっている。この収納袋４１
は、把手部４４、第１収納部４６、第２収納部４７ａ、４７ｂ等、複数の長方形状の部分
に仕切られている。
【００３０】
　把手部４４は、収納袋４１の一端に設けられており、穴５１と表示部５２が設けられて
いる。収納袋４１は、この穴５１を専用のラック（図示しない）内に設けられたフックに
引っ掛けるようにして吊り下げられ、複数個の収納袋４１が、各々内視鏡１２を収納した
状態で、ラックにまとめて整頓して保管される。表示部５２には、型番、製造番号、用途
、長さ等、収納した内視鏡１２の種別を示す情報（以下、種別情報という）が記される。
【００３１】
　第１収納部４６は、操作部２２と真直ぐに伸ばした状態の挿入部２１とをあわせた内視
鏡１２の全長に応じた長さに設けられているとともに、収納袋４１の外部に対して気密又
は水密に隔絶された状態を長時間保つことができるように設けられている。第１収納部４
６には、リプロセス処理が施された清浄な内視鏡１２やプレ洗浄後の使用済み内視鏡１２
が密閉収納される。使用前の内視鏡１２が第１収納部４６に収納されるときには、第１収
納部４６内の空気は排気され、気密な状態に保たれる。使用後の内視鏡１２が第１収納部
４６に収納されるときには、第１収納部４６内には、蒸留水や洗浄消毒液といった液体が
満たされる。また、第１収納部４６には、係止シール５３が設けられている。係止シール
５３は、操作部２２とユニバーサルコード２４との境界付近で内視鏡１２を係止し、収納
袋４１がフックに吊り下げられて保管されるときに、内視鏡１２が自重によって第２収納
部４７ｂの側にずり落ち、挿入部２１が収納袋４１内で内視鏡１２の自重によって湾曲す
ることを防ぐ。
【００３２】
　さらに、把手部４４とは反対側の第１収納部４６の端には、樹脂製のジッパー５４が設
けられている。一度開封された第１収納部４６は、このジッパー５４を閉じて封止される
ことにより、再び収納袋４１の外部に対して気密、水密な状態となる。
【００３３】
　第２収納部４７ａは、把手部４４とは反対側の収納袋４１の一端に、第１収納部４６に
隣接して設けられている。この第２収納部４７ａには、粒状の脱酸素剤（環境保全物質）
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６１が収納される。この脱酸素剤６１は、第１収納部４６にリプロセス処理された内視鏡
１２を収納するときに、第１収納部４６の内部に残留する空気等の気体中から酸素を吸収
し、細菌等の増殖を抑止する。脱酸素剤６１の作用によって、第１収納部４６内の環境は
、リプロセス処理後の清浄な内視鏡１２の長時間にわたる保管に適した環境に保全される
。
【００３４】
　なお、以下では環境保全物質として脱酸素剤６１を例示して説明するが、環境保全物質
としては、脱酸素剤に限らず、真菌等の微生物の増殖を抑えるために、第１収納部４６内
の空気中に含まれる水分を吸収する乾燥剤を用いても良い。また、環境保全物質は、脱酸
素剤と乾燥剤の両方の機能を兼ね備えた物質や他の汚染防止剤であっても良い。さらに、
環境保全物質として、脱酸素剤、乾燥剤、他の汚染防止剤の組み合わせたものを用いても
良い。
【００３５】
　収納袋４１の最末端となる第１収納部４６とは反対側の第２収納部４７ａの端は、前述
の通り直線シール４３ａとなっており、第２収納部４７ａは収納袋４１の外部から気密、
水密に隔絶されている。一方、第２収納部４７ａと第１収納部４６との境界部分は、破線
シール６２ａによって区切られている。破線シール６２ａは、表裏のシート材４２が熱圧
着された直線状の接合部６３ａとシート材４２が接合されていない連通口６４ａとが所定
の間隔で繰り返されている。つまり、第１収納部４６と第２収納部４７ａは、連通口６４
ａを介して繋がっており、第１収納部４６及び第２収納部４７ａ内の空気等の気体は連通
口６４ａを通して互いに行き来する。
【００３６】
　連通口６４ａは、脱酸素剤６１の粒径よりも十分に小さく、脱酸素剤６１が通り抜けな
い大きさに形成されている。このため、第１収納部４６内の空気を排気する際や、収納袋
４１を傾けた場合にも、脱酸素剤６１は第１収納部４６側へは移動しない。
【００３７】
　また、破線シール６２ａは、収納袋４１を開封する際のミシン目となり、破線シール６
２ａが開封されると、その開口が第１収納部４６に収納された清浄な内視鏡１２の取り出
し口となる。また、プレ洗浄後の使用済み内視鏡１２は、破線シール６２ａであった開口
から再び第１収納部４６に収納される。
【００３８】
　第２収納部４７ｂは、把手部４４と第１収納部４６との間に設けられ、水溶性のカプセ
ル６６を収納する。このカプセル６６には、プレ洗浄された使用済み内視鏡１２を洗浄、
消毒する洗浄所毒剤が環境保全物質として内包されている。なお、このカプセル６６の具
体的な内容物は、収納する内視鏡１２の用途等の種別に応じて、中性洗剤、酵素系洗剤な
どの洗浄剤や、グルタラール、フタラール、過酢酸、次亜塩素酸ナトリウム、アルコール
類などの消毒剤から適宜選択される。
【００３９】
　第２収納部４７ｂと把手部４４との境界は、前述の通り直線シール４３ｂとなっており
、第２収納部４７ｂと把手部４４とは気密、水密に隔絶されている。一方、第２収納部４
７ｂと第１収納部４６との境界は、破線シール６２ｂとなっている。破線シール６２ｂは
、表裏のシート材４２が熱圧着された直線状の接合部６３ｂとシート材４２が接合されて
いない連通口６４ｂとが所定の間隔で繰り返されている。つまり、第２収納部４７ｂと第
１収納部４６とは、連通口６４ｂによって繋がっており、第１収納部４６に蒸留水が入れ
られると、連通口６４ｂを通って第２収納部４７ｂにも蒸留水が浸入する。そして、カプ
セル６６がこの蒸留水に溶解することで、蒸留水が洗浄消毒液となり、第１収納部４６内
の環境を、長時間にわたる保管に適した環境に保全する。また、連通口６４ｂの大きさは
、カプセル６６よりも小さく、カプセル６６が通り抜けできない大きさに設けられており
、収納袋４１をラックに吊り下げて保管する際や、第１収納部４６内の空気を排気する場
合などに、カプセル６６が第１収納部４６側へ移動しないようになっている。
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【００４０】
　このように構成される収納袋４１は、リプロセス処理施設１３に設けられた収納袋製造
装置７１（図４参照）によって、リプロセス処理後の内視鏡１２を包装するようにつくら
れる。
【００４１】
　図４に示すように、収納袋製造装置７１は、リプロセス処理後の内視鏡１２を包装する
ように収納袋４１を製造する装置であり、収納袋４１の製造と、収納袋４１による内視鏡
１２の包装を平行して行う。収納袋製造装置７１は、材料ロール７２、送出ローラ７３を
備えている。材料ロール７２は、収納袋４１の材料となる長尺の透明（又は半透明）な樹
脂製のシート材４２を幾重にも巻き重ねてコンパクトに保管する。シート材４２は、予め
筒状に設けられており、材料ロール７２の巻き取り方向に垂直な断面部分が開口する。送
出ローラ７３は、シート材４２を材料ロール７２から引き出し、引き出されたシート材４
２を搬送する搬送路（図示しない）に向けて送り出す。送出ローラ７３が送り出すシート
材４２の長さは、収納袋製造装置７１で扱う内視鏡のうち最も長い内視鏡に最適な長さに
合わせられている。
【００４２】
　収納袋製造装置７１は、シート材４２の送り出し方向の上流側から順に、カッター７４
、第１シーラー７６、第２シーラー（連通口形成手段）７７、ジッパー取付部７８、第３
シーラー（連通口形成手段）８２、第４シーラー８３、印字部８６、パンチャー８７が設
けられている。これらは、シート材４２の搬送路に沿って配置されている。なお、搬送路
には、送出ローラ７３の他に、シート材４２を搬送する複数の搬送ローラが適当な間隔で
配置されているが、図面の煩雑化を避けるために、図示を省略する。また、搬送ローラ、
材料ロール７２、送出ローラ７３は、モータ（図示しない）によって駆動される。
【００４３】
　カッター７４は、材料ロール７２から送り出されたシート材４２を切断し、作製する収
納袋４１に適した長さのシート材４２ａとする。
【００４４】
　第１シーラー７６は、シート材４２ａの搬送路を挟んで向かい合わせに配置した１対の
棒状ヒーターからなる。第１シーラー７６は、１対の棒状ヒーター同士が搬送路を中心に
開閉するように設けられている。また、第１シーラー７６を構成する棒状ヒーターには、
直線シール４３ａに対応する一様な直線状の歯部が設けられている。第１シーラー７６は
、棒状ヒーターの歯部を合わせるようにシート材４２ａを挟み込むことで、シート材４２
ａの表裏を熱圧着する。また、第１シーラー７６は、カッター７４と一体化して設けられ
ており、カッター７４がシート材４２からシート材４２ａを切り出すと同時に、シート材
４２ａに直線シール４３ａを形成する。
【００４５】
　第２シーラー７７は、シート材４２ａの搬送路を挟んで向かい合わせに配置した１対の
棒状ヒーターからなる。第２シーラー７７は、１対の棒状ヒーター同士が搬送路を中心に
開閉するように設けられている。また、第２シーラー７７を構成する棒状ヒーターには、
破線シール６２ａに対応するように、接合部６３ａに対応する山部と連通口６４ａに対応
する谷部とが交互に繰り返された歯部が設けられている。第２シーラー７７は、棒状ヒー
ターの歯部を合わせるようにシート材４２ａを挟み込むことで、シート材４２ａの表裏を
熱圧着し、破線シール６２ａを形成する。第２シーラー７７が破線シール６２ａを形成す
ることで、破線シール６２ａと直線シール４３ａとの間に第２収納部４７ａが形作られる
。
【００４６】
　係止シーラー（図示しない）は、ジッパー取付部７８（後述）と第３シーラー８２との
間に設けられ、シート材４２ａの搬送路を挟んで向かい合わせに配置したシート材４２の
送り出し方向に平行な１対の棒状ヒーターからなる。係止シーラーは、１対の棒状ヒータ
ー同士が搬送路を中心に開閉するように設けられている。また、係止シーラーを構成する
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棒状ヒーターには、係止シール５３に対応する直線状の歯部が設けられている。係止シー
ラーは、棒状ヒーターの歯部を合わせるようにシート材４２ａを挟みこむことで、シート
材４２ａの表裏を熱圧着し、係止シール５３を形成する。
【００４７】
　ジッパー取付部７８は、第２シーラー７７と第３シーラー８２との間で、第２シーラー
７７の近傍に設けられ、シート材４２ａ内に挿入されたジッパー５４をシート材４２ａの
内面に熱圧着して取り付ける。ジッパー５４は、シート材４２ａの開口８１に挿抜自在に
設けられたジッパー挿入部（図示しない）によって開口８１からシート材４２ａ内に挿入
される。
【００４８】
　第３シーラー８２は、シート材４２ａの搬送路を挟んで向かい合わせに配置した１対の
棒状ヒーターからなる。第３シーラー８２は、１対の棒状ヒーター同士が搬送路を中心に
開閉するように設けられている。また、第３シーラー８２を構成する棒状ヒーターには、
破線シール６２ｂに対応するように、接合部６３ｂに対応する山部と連通口６４ｂに対応
する谷部とが交互に繰り返された歯部が設けられている。第３シーラー８２は、棒状ヒー
ターの歯部を合わせるようにシート材４２ａを挟み込むことで、シート材４２ａの表裏を
熱圧着し、破線シール６２ｂを形成する。第３シーラー８２が破線シール６２ｂを形成す
ることで、破線シール６２ｂと破線シール６２ａとの間に第１収納部４６が形作られる。
【００４９】
　第４シーラー８３は、シート材４２ａの搬送路を挟んで向かい合わせに配置した１対の
棒状ヒーターからなる。第４シーラー８３は、１対の棒状ヒーター同士が搬送路を中心に
開閉するように設けられている。また、第４シーラー８３を構成する棒状ヒーターには、
直線シール４３ｂに対応する一様な直線状の歯部が設けられている。第４シーラー８３は
、棒状ヒーターの歯部を合わせるようにシート材４２ａを挟み込むことで、シート材４２
ａの表裏を熱圧着し、シート材４２ａに直線シール４３ｂを形成する。直線シール４３ｂ
が形成されることで、直線シール４３ｂと破線シール６２ｂとの間に第２収納部４７ｂが
形作られ、直線シール４３ｂに対してシート材４２ａの送り出し方向の下流側には把手部
４４が形作られる。なお、第１シーラー７６、第２シーラー７７、第３シーラー８２、第
４シーラー８３は、収納部形成シーラー８８（収納部形成手段）を構成する。
【００５０】
　印字部８６は、収納した内視鏡１２の種別情報を、把手部４４に設けられた表示部５２
に印字する。パンチャー８７は、把手部４４に穴５１を形成する。
【００５１】
収納袋製造装置７１は、さらに、物質供給部８９、排気部９１、情報取得部９２、制御部
９３を備える。
【００５２】
　物質供給部８９は、第１貯留室９６、第２貯留室９７、物質供給口９８からなり、収納
部形成シーラー８８が各種シールを順に形成する間に、脱酸素剤６１やカプセル６６をシ
ート材４２ａ内に供給する。
【００５３】
　第１貯留室９６は複数の脱酸素剤６１を貯留する。物質供給部８９は、破線シール６２
ａが形成されてから直線シール４３ｂが形成されるまでの間に、第１貯留室９６から物質
供給口９８に向けて適量の脱酸素剤６１を送り出し、物質供給口９８からシート材４２ａ
に脱酸素剤６１を供給する。物質供給口９８から供給される脱酸素剤６１は、開口８１か
らシート材６４ａ内に投入され、第２収納部４７ｂ内に収納される。
【００５４】
　第２貯留室９７は複数のカプセル６６を貯留する。物質供給部８９は、直線シール４３
ａが形成されてから破線シール６２ａが形成されるまでの間に、第２貯留室９７からカプ
セル６６を送り出し、物質供給口９８からシート材４２ａにカプセル６６を供給する。物
質供給口９８から供給されるカプセル６６は、開口８１からシート材４２ａ内に投入され
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、第２収納部４７ａ内に収納される。
【００５５】
　排気部９１は、開口８１からシート材４２ａ内に挿抜自在に設けられた排気ノズル１０
１と排気ポンプ１０２とからなる。排気部９１は、直線シール４３ｂが形成されるときに
、開口８１から第１収納部４６まで排気ノズル１０１を挿入し、同時に、収納袋４１外か
らの空気の流入を防ぐために、開口押さえ部材（図示しない）によってシート材４２ａの
開口８１を閉じる。そして、排気ポンプ１０２によって排気ノズル１０１からシート材４
２ａ内の空気を排気し、連通口６４ａ，６４ｂがつぶされない程度に略真空状態（減圧状
態）にしながら排気ノズル１０１はシート材４２ａから引き抜かれる。第４シーラー８３
による直線シール４３ｂの形成は、排気ノズル１０１が直線シール４３ｂの送り出し方向
下流側まで引き抜かれたときに行われる。
【００５６】
　情報取得部９２は、制御部９３に接続されており、製造する収納袋４１に収納する内視
鏡１２の種別情報を取得する。情報取得部９２が取得する情報としては、例えば、収納す
る内視鏡１２のＩＤナンバーや用途等がある。情報取得部９２が取得する情報は、例えば
ディスプレイやキーボード等の情報入力機器（図示しない）から入力される。
【００５７】
　制御部９３は、収納部形成シーラー８８、物質供給部８９、排気部９１、情報取得部９
２等や、これらの収納袋製造装置７１各部を構成する部材の動作タイミングや動作量等を
統括的に制御する。制御部９３による各部の詳細な制御様態は、情報取得部９２から得た
種別情報に基づいて決定される。
【００５８】
　このように構成される収納袋製造装置７１は、図５及び図６に示すように動作して、収
納袋４１を製造し、同時に収納袋４１内にリプロセス処理後の内視鏡１２を収納袋４１に
収納する。
【００５９】
　収納袋４１の製造を開始する際には、収納袋製造装置７１の各部は、リプロセス処理後
の内視鏡１２や脱酸素剤６１、カプセル６６が滞りなくシート材４２ａ内に挿通、供給さ
れるように、第１シーラー７６、第２シーラー７７、第３シーラー８２、第４シーラー８
３を構成する各々の棒状ヒーター間や、カッター７４、ジッパー取付部７８が十分に開か
れた状態にセットされる。そして、キーボード等の情報入力装置から収納する内視鏡１２
の種別情報が入力され、収納袋４１の製造開始が指示されると、図５（Ａ）に示すように
、所定長さのシート材４２が材料ロール７２から送り出される。
【００６０】
　シート材４２が材料ロール７２から送り出されると、図５（Ｂ）に示すように、カッタ
ー７４及び第１シーラー７６が閉じられ、カッター７４によってシート材４２ａが切り出
されるとともに、第１シーラー７６によってシート材４２ａに直線シール４３ａが形成さ
れる。
【００６１】
　さらに、直線シール４３ａで封止されたシート材４２ａ内には、物質供給部８９によっ
て開口８１から適量の脱酸素剤６１が供給される。このとき収納袋製造装置７１の各部は
開かれており、供給される脱酸素剤６１は直線シール４３ａに落とし込まれる。脱酸素剤
６１が直線シール４３ａに落とし込まれると、図５（Ｃ）に示すように、第２シーラー７
７が閉じることで、破線シール６２ａが形成され、脱酸素剤６１が収納された第２収納部
４７ａが形作られる。
【００６２】
　第２収納部４７ａが形作られると、ジッパー５４がシート材４２ａ内に挿入され、ジッ
パー取付部７８によって熱圧着により取り付けられる。また、取り付けられたジッパー５
４は、内視鏡１２の挿入や収納袋４１内の空気の排気等の後の工程を妨げないように、開
口された状態に保たれる。
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【００６３】
　ジッパー５４の取り付け後、リプロセス処理された内視鏡１２が開口８１からシート材
４２ａ内に挿入される。次いで、図６（Ａ）に示すように、操作部２２とユニバーサルコ
ード２４との間に係止シール５３が形成され、第３シーラー８２が閉じられて、破線シー
ル６２ｂが形成され、内視鏡１２を収納した第１収納部４６が形作られる。
【００６４】
　続いて、図６（Ｂ）に示すように、収納した内視鏡１２に適したカプセル６６が物質供
給部８９からシート材４２ａ内に供給され、排気ノズル１０１が挿入されて開口８１が閉
じられる。排気ポンプ１０２によってシート材４２ａ内の空気を排気しながら、排気ノズ
ル１０１が直線シール４３ｂの送り出し方向下流側まで引き抜かれると、第４シーラー８
３が閉じられて直線シール４３ｂが形成される。これにより、カプセル６６が収納された
第２収納部４７ｂが形作られる。
【００６５】
　さらに、排気ノズル１０１が退避されると、図６（Ｃ）に示すように、収納した内視鏡
１２の種別情報が印字部８６によって表示部５２に印字されるとともに、パンチャー８７
によって把手部４４に穴５１が設けられ、内視鏡１２を収納した状態で収納袋４１が完成
する。なお、図５，６では説明に関係のない各部の図示を省略している。
【００６６】
　このように収納袋製造装置７１によって製造された収納袋４１は、前述のように、検査
所１６から必要とされるまでの間、リプロセス処理施設１３の所定の場所に保管される。
このとき、収納袋４１の内部に僅かながら残存する空気は、連通口６４ａ、６４ｂを介し
て、第１収納部４６、第２収納部４７ａ、４７ｂ間を行き来する。したがって、収納袋４
１の内部に含まれる酸素や水分は脱酸素剤６１によって除去され、収納袋４１内の残存空
気中に含まれる微生物等は死滅、または、その増殖が抑止される。
【００６７】
　リプロセス処理施設１３から内視鏡１２の貸し出しを受けた検査所１６では、図７に示
すように、把手部４４の表示部５２に表示された内視鏡１２の用途、大きさ等の種別情報
から、行う検査等に適した内視鏡であることを確認してから、破線シール６２ａに沿って
第２収納部４７ａを第１収納部４６から切り離す。そして、この破線シール６２ａの部分
を開口し、係止シール５３に引っ掛からないように傾けながら第１収納部４６から内視鏡
１２を取り出し、検査等に使用する。
【００６８】
　検査で使用された内視鏡１２は、直後にベッドサイドでプレ洗浄が施される。すなわち
、使用後の内視鏡１２の表面や、鉗子チャンネル、送気送水チャンネルといった内視鏡１
２の内部に設けられたチャンネルには、被検者の粘液や血液、汚物といった汚染物質が付
着、進入しているから、こうした汚染物質を簡易的に除去（プレ洗浄）する。
【００６９】
　そして、図８に示すように、プレ洗浄された使用後の内視鏡１２は、ジッパー５４が設
けられた部分の開口から、係止シール５３に操作部２２とユニバーサルコード２４との間
を係止するようにコネクタ２３側から第１収納部４６に入れられ、ジッパー５４を閉じて
第１収納部４６を密閉することによって、清浄な内視鏡１２を配送する際に用いられた収
納袋４１に再び収納される。また、こうしてプレ洗浄後の内視鏡１２が再び第１収納部４
３に収納されるときには、図８（Ａ）に示すように、使用済み内視鏡１２とともに、ジッ
パー４８の設けられた開口から第１収納部４６には蒸留水１０６が充填される。このとき
、チャンネル等にも、後述する洗浄消毒液の成分が十分に浸入するように、スポイト等で
蒸留水６１が注入される。
【００７０】
　第１収納部４６に充填された蒸留水１０６は、連通口６４ｂを通って第２収納部４７ｂ
に浸入する。すると、図８（Ｂ）に示すように、洗浄消毒剤を封入した水溶性のカプセル
６６が蒸留水１０６に溶解する。したがって、第１収納部４６に充填された蒸留水１０６
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は、プレ洗浄後の使用済み内視鏡１２に残留した汚染物質を除去し、内視鏡１２に固着し
にくくする洗浄消毒液１０７となる。
【００７１】
　なお、第１収納部４６に充填される蒸留水１０６は、少なくとも、挿入部２１が洗浄消
毒液１０７に浸るように充填されることが好ましい。また、直接被検者に挿入されない、
操作部２２等も洗浄消毒液１０７に浸るように、蒸留水１０６を第１収納部４６に十分に
充填することがより好ましい。
【００７２】
　こうしてプレ洗浄後の使用済み内視鏡１２と洗浄消毒液１０７を入れられた収納袋４１
は、ジッパー５４を閉じることによって第１収納部４６を水密に封止されたのちに、リプ
ロセス処理施設１３に回収されるまで間、専用の保管ラックなど所定の場所に穴５２でフ
ックから吊り下げられた状態で保管される。
【００７３】
　リプロセス処理施設１３では、洗浄消毒液１０７とともに使用済み内視鏡１２が収納さ
れた収納袋４１を回収すると、ジッパー５４を開き、洗浄消毒液１０７を廃液した後、使
用済み内視鏡１２を取り出す。そして、再度利用にできるように、使用済み内視鏡１２の
表面から内部構造に至るまで綿密に洗浄、消毒し（リプロセス処理）、上述と同様の新た
な収納袋２１にこれを収納して保管する。
【００７４】
　以上のように、収納袋製造装置７１によれば、第１収納部４６と、この第１収納部４６
に連通口で繋げられた状態で連設された第２収納部４７ａ（４７ｂ）とを形成する収納部
形成シーラー８８を備えるとともに、かつ、第２収納部４７ａ（４７ｂ）に内視鏡１２の
収納環境を保全する脱酸素剤６１（カプセル６６）を設けるから、この収納袋製造装置７
１は、収納環境を適切に保全しながら内視鏡１２を保管する収納袋４１を容易に製造する
ことができる。同時に、収納袋製造装置７１は、収納袋４１の製造を自動的に行うことが
できる、内視鏡１２をリプロセス処理後に素早くかつ効率良く収納袋４１に収納すること
ができる。
【００７５】
　なお、上述の実施形態では、第１収納部４６の両端に第２収納部４７ａ、４７ｂを設け
る構造となっているが、内視鏡１２を収納する第１収納部４６と環境保全物質を収納する
第２収納部４７ａ，４７ｂとの位置関係はこれに限らない。例えば、図９に示す収納袋１
１１のように、第２収納部４７ｂを設けず、点線で示すように、カプセル６６を内視鏡１
２とともに第１収納部４６に予め収納するか、あるいは使用済みの内視鏡１２を第１収納
部４６に収納して蒸留水１０６を充填するときに、別に用意したカプセル５２を入れても
良い。
【００７６】
　また、上述の実施形態では、脱酸素剤６１、カプセル６６をともに予め収納袋４１に備
え付けるが、これに限らず、収納する内視鏡の用途等の種別によっては、脱酸素剤６１、
カプセル６６の一方を予め収納袋４１に備え付けるようにしても良い。また、カプセル６
６の一部成分を予め収納袋４１に備え付けるようにしても良い。さらに、ジッパー５４を
設ける位置も上述の実施形態で示す例に限らず、予め収納袋４１に備え付ける環境保全物
質の種類や、第２収納部を設ける位置等に応じて上述の実施形態とは異なる位置に配置し
ても良い。
【００７７】
　例えば、図１０に示す収納袋１１３のように、把手部４４とは反対側の端に第２収納部
４７ｃを設ける。この第２収納部４７ｃは、前述の第２収納部４７ａ、４７ｂと同様の破
線シール６２ｃで第１収納部４６から区切られている。そして、この第２収納部４７ｃに
、前述のカプセル６６に含まれる洗浄消毒成分のうち、洗浄成分（あるいは消毒成分）だ
けを内包するカプセル１１４を予め収納するようにしても良い。
【００７８】
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　このように、収納袋４１の一端にのみ第２収納部４７ｃを設ける場合には、ジッパー５
４は、破線シール６２ｃに隣接して設けるのではなく、把手部４４と第１収納部４６との
境界に設ける。また、第１収納部４６及び第２収納部４７ｃ内を排気するときには、ジッ
パー５４を閉じた状態にしておく。さらに、内視鏡１２の取り出しや、使用済み内視鏡１
２の再収納、蒸留水１０６の充填は、このジッパー５４で第１収納部４６を開封して行う
。
【００７９】
　また、上述の実施形態では、カプセル６６は破線シール６２ｂを介して連通して区切ら
れた第２収納部４７ｂ内に予め収納されており、第１収納部４６に蒸留水１０６を充填す
れば、このカプセル６６が、充填した蒸留水１０６に必ず溶解するようになっているが、
これに限らない。例えば、図１１に示す収納袋１１５のように、カプセル６６の一部の成
分だけを内包するカプセル１１４を、第２収納部４７ｄに予め収納する。この第２収納部
４７ｄは、前述と同様の破線シール６２ｄによって第１収納部４６から区切られている。
さらに、破線シール６２ｄを挟んでジッパー５４と反対側に直線シール４３ｄを設ける。
【００８０】
　収納袋１１５は、破線シール６２ｄを破線シール６２ａと同様のミシン目として第２収
納部４７ｄを切り離して開封され、内視鏡１２の出し入れは、開口した破線シール６２ｄ
から行われる。また、この収納袋１１５には、前述の実施形態と同様に、プレ洗浄された
使用済みの内視鏡１２が再び第１収納部４６に収納されるときに、同時に、蒸留水１０６
もこの第１収納部４６に充填される。
【００８１】
　収納袋１１５では、第２収納部４７ｄは収納袋４１から既に切り離されているから、こ
の第２収納部４７ｄに収納されている備え付けのカプセル１１４が自動的に蒸留水に溶解
することはない。したがって、この蒸留水１０６を洗浄または消毒液、あるいは前述の洗
浄消毒液１０７とするために、備え付けのカプセル１１４を用いるか、カプセル１１４と
は別の環境保全物質を用いるか、あるいは、カプセル１１４とともに他の環境保全物質を
用いるか等、内視鏡１２の使用状況や汚染の程度といった現実的な状況に適した洗浄消毒
液の成分を選択することができる。
【００８２】
　また、上述の実施形態では、第１収納部４６の両端に、第２収納部４７ａ、４７ｂを各
々設けるが、これに限らず、第１収納部４６の一方の端に複数の第２収納部を設けても良
い。例えば、図１２に示す収納袋１１７のように、第１収納部４６、第２収納部４７ａ、
第２収納部４７ｅの順となるように、第２収納部４７ａに連設して第２収納部４７ｅを設
け、この第２収納部４７ｅにカプセル６６（カプセル１１４でも可）を収納しても良い。
このとき第２収納部４７ａと第２収納部４７ｅとの間は気体、液体等の行き来がないよう
に、完全に封止する直線シール４３ｅで区切っても良いし、前述と同様の破線シールを設
けて気体等が第２収納部４７ａ、４７ｅ間を行き来するように区切っても良い。
【００８３】
　さらに、上述の実施形態では、使用済み内視鏡１２とともに蒸留水１０６を第１収納部
４６に充填し、この蒸留水１０６を洗浄消毒液１０７にするカプセル６６を第２収納部４
７ｂに備え付けるが、これに限らず、環境保全物質の成分、例えば、洗浄成分、消毒成分
ごとに別個の場所に備え付けても良い。例えば、図１３に示す収納袋１１９のように、洗
浄剤だけを内包するカプセル１２１ａを第２収納部４７ｂに、消毒剤だけを内包するカプ
セル１２１ｂを第１収納部４６に内視鏡１２とともに、より強力な洗浄剤を内包するカプ
セル１２１ｃを第２収納部４７ａ端部に設けた第２収納部４７ｅに、各々備え付けても良
い。
【００８４】
　なお、図９～図１３に示す収納袋１１１，１１３，１１５，１１７，１１９の製造は、
収納袋製造装置７１各部の配置順を適宜変更するなどすれば実現可能であるから、説明図
示を省略する。
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【００８５】
　なお、上述の実施形態では、プレ洗浄された内視鏡１２を第１収納部４６に収納すると
きに、第１収納部４６に単に蒸留水１０６を充填する。しかし、内視鏡１２の内部はチャ
ンネル等の微細な管路が形成されており、内視鏡１２の種別によっては、蒸留水１０６を
第１収納部４６に充填するだけでは、こうしたチャンネルの内部にまで十分に洗浄消毒液
１０７の洗浄消毒成分が浸入せず、十分な洗浄消毒効果を得にくいことがある。こうした
ことから、使用済み内視鏡１２を収納した後で、チャンネルの内部に洗浄消毒液１０７等
を注入することができるようにしても良い。
【００８６】
　例えば、図１４に示すように、収納袋製造装置１２６は、後述する挿入管を第１収納部
４６に備え付ける挿入管取付部１２７を備える。挿入管取付部１２７は、図１５に示す収
納袋１２８のように、第１収納部４６に、鉗子等の処置具を挿通する鉗子チャンネルや空
気や蒸留水等を挿通する送気送水チャンネルに挿入する可撓性の挿入管１３０ａ～１３０
ｃを取り付ける。
【００８７】
　収納袋１２８に取り付けられた挿入管１３０ａは、収納した内視鏡１２の鉗子入口３１
に挿通され、挿入管１３０ｂは、鉗子出口２６に挿通される。同様に、挿入管１３０ｃは
送気送水口金３２に挿通される。これらの挿入管１３０ａ～１３０ｃの一端には、洗浄消
毒液１０７等の注入口、排出口となる開口部１３１が設けられている。この開口部１３１
は、収納袋１２８の表面に露呈されており、端部に掛けて開口径が大きくなるように裾広
がりの形状となっている。第１収納部４６に内視鏡１２を収納した後には、この開口部１
３１から洗浄消毒液１０７等の注入、排出が行われる。
【００８８】
　また、挿入管１３０ａ～１３０ｃの各口２６，３１，１３２に挿入される部分には噴出
孔１３２が複数設けられている。この噴出孔１３２から開口部１３１を介して注入された
洗浄消毒液１０７等が噴出し、挿入管１３０ａ～１３０ｃが挿入されている部分、すなわ
ち挿入管１３０ａ～１３０ｃ周辺のチャンネル内壁にも十分に注入した洗浄消毒液１０７
等を接触させる。なお、挿入管１３０ａ～１３０ｃから洗浄消毒液１０７等を注入した後
には、開口部１３１は栓（図示しない）によって塞がれる。
【００８９】
　このように、内視鏡１２内の各種チャンネルに挿入し、洗浄消毒液１０７等を注入した
り、排出させたりする挿入管１３０ａ～１３０ｃを設けることで、内視鏡１２を蒸留水１
０６とともに第１収納部４６に収納した後であっても、洗浄消毒液１０７等が浸入しにく
い各種チャンネル内部に確実に洗浄消毒液１０７等を送り込むことができる。
【００９０】
　また、収納袋１２８は、内視鏡１２が用いられる検査の種別等に応じて、チャンネル内
部の洗浄消毒に、表面の洗浄消毒とは異なる成分が必要な場合にも、こうした特別な成分
を含む洗浄消毒液の濃度を薄めることなく各種チャンネルに注入することができ、洗浄消
毒の効果を十分に得ることができる。
【００９１】
　なお、挿入管１３０ａ～１３０ｃを内視鏡１２の各種チャンネルから引き抜いて使用し
たり、あるいは第１収納部４６に直接挿通された挿入管を別途設けることで、保管期間や
配送期間が長期にわたるときに、皮膚等に触れると炎症が生じる洗浄消毒液を用いる場合
に、別途設けた挿入管を介して、洗浄消毒液の交換を安全かつ容易に行うことができる。
【００９２】
　また、挿入管１３０ａ～１３０ｃは各口２６，３１，１３２に対応するものを例として
示すが、内視鏡１２の内部に設けられた他の各種チャンネルの端部に各々に対応して同様
の挿入管が各々設けられていることが好ましい。
【００９３】
　なお、上述の実施形態では、収納袋製造装置７１は、シート材４２ａを収納袋製造装置



(15) JP 2009-136612 A 2009.6.25

10

20

30

40

50

７１の各部に対して静止させた状態で収納袋を製造するが、これに限らず、シート材４２
から切り離したシート材４２ａを収納袋製造装置７１の各部に対して移動させながら収納
袋を製造しても良く、収納袋製造装置７１の各部をシート材４２ａに対して移動させなが
ら収納袋を製造するようにしても良い。また、収納袋製造装置７１の各部とシート材４２
ａとをともに相対的に移動させながら収納袋を製造するようにしても良い。
【００９４】
　例えば、図１６に示す収納袋製造装置１３６のように、収納部形成シーラー１３７を構
成する部材の一部を、シート材４２の送り出し方向に移動自在に設ける。収納袋製造装置
１３６の収納部形成シーラー１３７は、収納袋製造装置７１の収納部形成シーラー８８と
略同様に構成されるが、第３シーラー１４１、第４シーラー１４２、印字部１４３、パン
チャー１４４からなる部材群が、全体としてシート材４２ａの長手方向に沿って移動自在
に設けられている。この部材群を構成する第３シーラー１４１、第４シーラー１４２、印
字部１４３、パンチャー１４４は、互いの相対的な距離を保ちながら、部材群が全体とし
て移動する。また、物質供給口９８は、部材群の移動に応じて移動され、供給する脱酸素
剤６１等を開口８１からシート材４２ａ内に供給する。
【００９５】
　収納袋製造装置１３６は、情報取得部９２によって取得した内視鏡１２の種別情報のう
ち、内視鏡１２の長さの情報（以下、長さ情報という）に応じて、材料ロール７２から引
き出すシート材４２の長さを調節するとともに、切り離したシート材４２ａの端部の適切
な位置にくるように部材群を移動させて、収納袋１４５を製造する。
【００９６】
　このように、収納部形成シーラー１３７を構成する部材の一部である部材群をシート材
４２ａの送り出し方向に沿って移動自在に設けることで、収納する内視鏡１２の長さに基
づいて、製造する収納袋１２の長さを適宜変更することができる。したがって、収納袋製
造装置１３６は、種々の種別の内視鏡１２に対応する収納袋を製造することができる。ま
た、内視鏡１２の長さに応じた適切な大きさの収納袋を製造することで、収納袋の材料の
消費も低減されるから、低コストに収納袋を製造することができる。
【００９７】
　また、第１シーラー７６と第４シーラー８３は同じ機能の部材なので、図１７に示す収
納袋製造装置１５１のように、第１シーラー７６及び第４シーラー８３の替わりにシーラ
ー１５２を一つだけを設ける。シーラー１５２は、シート材４２ａに直線シール４３ａを
形成するときには、カッター７４の近傍に移動し、シート材４２ａに直線シール４３ｂを
形成するときには第３シーラー８２の近傍に移動する。
【００９８】
　この収納袋製造装置１５１のように、直線シール４３ａ、４３ｂの形成に共通して用い
るシーラー１５２を設けることで、収納袋製造装置の部品点数を削減して低コスト化する
ことができる。
【００９９】
　また、第２シーラー７７と第３シーラー８２も同じ機能の部材なので、これらの替わり
に、シート材４２ａの送り出し方向に沿って移動自在に破線シール６２ａ，６２ｂを形成
するシーラーを一つだけ設け、収納袋製造装置の部品点数を削減して低コスト化しても良
い。さらに、前述のように、印字部８６等の他の部材もシート材６６の送り出し方向に沿
って移動自在に設けても良い。
【０１００】
　さらには、第１シーラー７６、第４シーラー８３、第２シーラー７７、第３シーラー８
２の全てを共通化し、シート材６６の送り出し方向に沿って移動自在な共通のシーラー（
以下、共通シーラーという）を設けても良い。
【０１０１】
　例えば、第２シーラー７７及び第３シーラー８２には、山部と谷部からなる櫛歯状の歯
部が設けられているが、共通シーラーは、山部と谷部との長さが等しい櫛歯状の歯部を２
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重に略接触させて設ける。また、少なくとも一方の櫛歯を、他方の櫛歯に沿って平行に移
動自在に設ける。そして、第１シーラー７７や第４シーラー８２として共通シーラーを用
いるときには、移動自在な一方の歯部を一歯分だけ、移動させ、全体として直線状にシー
ト材４２ａに接触させる。一方、第２シーラー７７や第３シーラー８２として共通シーラ
ーを用いる場合には、山部及び谷部を一致させ、重なった山部をシート材４２ａに接触さ
せる。
【０１０２】
　このように、収納部形成シーラー８８の部材を、シート材４２の送り出し方向に移動自
在に設けて、さらに収納部形成シーラー４１の部材を共通化することで、部品点数が削減
され、収納袋製造装置及び収納袋を安価に提供することができる。また、製造する収納袋
の各部の大きさや位置等の変更も容易に行うことができる。
【０１０３】
　なお、上述の実施形態では、第２収納部４７ａには脱酸素剤６１を収納する例を示すが
、これに限らず、乾燥剤を用いても良く、脱酸素剤６１または乾燥剤のうち少なくとも何
れか一方が第２収納部４７ａに収納されることが好ましい。また、リプロセス処理後の内
視鏡１２を清浄に保管するための物質であれば、第２収納部４７ａに収納する物質は、脱
酸素剤６１や乾燥剤に限られない。また、複数の薬剤等を第２収納部４７ａに収納するよ
うにしても良く、複数種類の微生物による汚染を抑止するためには、脱酸素剤６１と乾燥
剤をともに第２収納部４７ａに収納することが特に好ましい。
【０１０４】
　なお、上述の実施形態では、収納袋４１を製造するときに、収納袋４１の内部の空気を
排気しながら密封するが、これに限らず、図１８に示す収納袋製造装置１５５のように、
収納袋４１内に窒素等の不活性ガスを給気する給気部（ガス供給手段）１５６を設け、収
納袋４１の内部の空気を排気するだけでなく、不活性ガスを収納袋４１の内部に注入し、
充填してから密封しても良い。給気部１５６は、ガスボンベ１５７と給気ノズル１５８と
からなる。給気ノズル１５８は、排気ノズル１０１と同じタイミングでシート材４２ａ内
に挿入され、排気部９１によって空気が排気されたシート材４２ａ内にガスボンベ１５７
から窒素を給気する。収納袋製造装置１５５は、収納袋を第１収納部４６に窒素を充填さ
れた状態で密封するから、第１収納部４６を排気したときに第１収納部４６内に残留する
空気に含まれる微生物によってリプロセス処理後の内視鏡１２が再汚染されてしまうこと
を防ぐ収納袋を容易に製造することができる。
【０１０５】
　なお、上述の実施形態では、内視鏡１２の種別情報をキーボード等の入力装置によって
収納袋製造装置に入力する例を示すが、これに限らず、ＩＣタグやバーコードを利用して
、収納する内視鏡１２の種別情報を入力しても良い。また、ＩＣタグやバーコード等を利
用した情報入力を行う場合には、これらを自動的に読み取り、種別情報の入力を行うリー
ダを収納袋製造装置に付加する。さらに、リプロセス処理を行うリプロセス装置と収納袋
製造装置とを連携させ、リプロセス処理装置から直接に、収納する内視鏡１２の種別情報
を得るようにしても良い。例えば、図１９に示すように、リプロセス処理後の内視鏡１２
をリプロセス処理装置１６１からアーム１６２によって自動的に取り出し、コンベア１６
３によって収納袋製造装置７１に搬送する。このとき、収納袋４１に収納する内視鏡１２
のＩＤ等種別情報１６４は、リプロセス処理後の内視鏡１２が収納袋製造装置７１に搬送
されるタイミングに合わせて、リプロセス処理装置１６１から収納袋製造装置７１に通信
ネットワーク等を介して直接的に受け渡される。このように、リプロセス処理装置１６１
と収納袋製造装置７１とを連携させ、リプロセス処理から収納袋の製造までを完全にオー
トメーション化すると、リプロセス処理後の内視鏡１２が空気中にさらされる時間をでき
るだけ少なくすることができ、リプロセス処理後の内視鏡の再汚染が防がれるとともに、
効率良く収納袋を製造することができる。
【０１０６】
　なお、上述の実施形態では、収納する内視鏡１２の種別を印字部８６によって表示部５
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２に印字するが、これに限らず、印字部８６の替わりに、収納する内視鏡１２の種別等を
印刷したシールを貼付するシール貼付部を設けても良い。
【０１０７】
　なお、上述の実施形態では、収納袋製造装置７１は、内視鏡１２の挿入部を真直ぐに伸
ばした状態で収納する大きさに第１収納部４６を形作るが、これに限らない。例えば、図
２０に示す収納袋１６６のように、挿入部２１を巻き癖のつかない程度に湾曲させて収納
する大きさに第１収納部１６７を形作るようにしても良い。
【０１０８】
　なお、上述の実施形態では、収納袋製造装置は、予め円筒状につくられたシート材４２
から収納袋を製造するが、これに限らない。例えば、図２１（Ａ）に示すように、１枚の
平面状のシート材１７１ａを折り返し、端部を熱圧着等により接合して円筒状に形成して
から、収納袋を製造するようにしても良い。また、例えば、図２１（Ｂ）に示すように、
２枚の平面状のシート材１７１ｂ、１７１ｃを互いに重ね合わせ、両端の長辺を熱圧着等
により接合して筒状に形成してから、収納袋を製造するようにしても良い。
【０１０９】
　なお、上述の実施形態では、送出ローラ７３によってシート材４２の送り出し量を調節
するが、これに限らず、図示を省略した搬送ローラを、シート材４２を係止した状態で、
シート材４２の送り出し方向に対して垂直な方向に移動させることで、材料ロール７２か
ら引き出され、搬送路に送り出されるシート材４２の長さを調節しても良い。
【図面の簡単な説明】
【０１１０】
【図１】内視鏡レンタルシステムの概要を示す説明図である。
【図２】内視鏡の構成を概略的に示す図である。
【図３】収納袋の構成を概略的に示す図である。
【図４】収納袋製造装置の構成を示す説明図である。
【図５】収納袋製造装置の動作を示す説明図である。
【図６】収納袋製造装置の動作を示す説明図である。
【図７】収納袋から内視鏡を取り出す様子を示す説明図である。
【図８】プレ洗浄された使用済み内視鏡を収納袋に再び収納する様子を示す説明図である
。
【図９】収納袋の変形例の構成を示す平面図である。
【図１０】収納袋の変形例の構成を示す平面図である。
【図１１】収納袋の変形例の構成を示す平面図である。
【図１２】収納袋の変形例の構成を示す平面図である。
【図１３】収納袋の変形例の構成を示す平面図である。
【図１４】収納袋製造装置の変形例の構成を示す説明図である。
【図１５】挿入管を設けた収納袋を示す説明図である。
【図１６】収納袋製造装置の変形例の構成を示す説明図である。
【図１７】収納袋製造装置の変形例の構成を示す説明図である。
【図１８】収納袋製造装置の変形例の構成を示す説明図である。
【図１９】収納袋製造装置とリプロセス処理装置とを連携させる例を示す説明図である。
【図２０】収納袋の変形例の構成を示す説明図である。
【図２１】平面状のシート材から円筒状のシート材をつくる例を示す説明図である。
【符号の説明】
【０１１１】
　１１　内視鏡レンタルシステム
　１２　内視鏡
　４１，１１１，１１３，１１５，１１７，１１９，１２８，１４５，１６６　収納袋
　４２、４２ａ、１７１ａ～１７１ｃ　シート材
　４３　直線シール
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　４６　第１収納部
　４７　第２収納部
　５２　表示部
　６１　脱酸素剤（環境保全物質）
　６２　破線シール
　６３　接合部
　６４　連通口
　６６，１１６，１２１ａ～１２１ｃ　カプセル（環境保全物質）
　７１，１２６，１３６，１５１，１５５　収納袋製造装置
　７６　第１シーラー
　７７　第２シーラー（連通口形成手段）
　８２，１４１　第３シーラー（連通口形成手段）
　８３，１４２　第４シーラー
　８８，１３７　収納部形勢シーラー（収納部形成手段）
　８９　物質供給部（物質供給手段）
　９１　排気部（排気手段）
　９２　情報取得部
　１５２　シーラー
　１５６　給気部（注入手段）

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】

【図５】 【図６】
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【図７】 【図８】

【図９】 【図１０】
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【図１１】 【図１２】

【図１３】 【図１４】
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【図１５】 【図１６】

【図１７】 【図１８】
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【図１９】 【図２０】

【図２１】
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