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(54)【発明の名称】 内視鏡

(57)【要約】
【課題】  高圧蒸気滅菌処理を行っても観察性能が劣化
せず、安価で修理性，防湿性，耐久性及び操作性を向上
させることのできる蒸気気密構造を備えた内視鏡を提供
するにある。
【解決手段】  本発明の内視鏡２の先端部１７内には、
観察光学系ユニット３９及び照明光学系ユニット４３が
内装される。観察光学系ユニット３９は対物レンズ枠３
９ａ及び円筒形部材３９ｎと、カバーガラス枠３９ｆ及
び円筒形部材３９ｎとの間を半田層３９ｐにより各枠の
内部が蒸気密に接合される。一方、照明光学系ユニット
４３はエポキシ樹脂等を基剤とする接着剤（接着部５１
ａ，５１ｂ）にて照明光学系ユニット４３の外周部が照
明光学系ユニット組み付け穴５０ａ，絶縁カバー部材３
８の組み付け穴５０ｂに蒸気密ではなく液密に接合固定
される。すなわち、照明光学系のレンズ部材と枠部材と
の接合部の蒸気密レベルを、観察光学系のレンズ部材と
枠部材との接合部の蒸気密レベルよりも低く接合してい
る。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】  観察光学系と照明光学系を有する内視鏡
において、
前記照明光学系を内視鏡外部又は内視鏡内部空間と仕切
る接合部の蒸気密レベルを、前記観察光学系を内視鏡外
部又は内視鏡内部空間と仕切る接合部の蒸気密レベルよ
りも低く構成したことを特徴とする内視鏡。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】本発明は主に医療用に用いら
れる高圧蒸気滅菌に対応可能な内視鏡に関し、詳しくは
高圧蒸気滅菌を行っても、観察性能が劣化せず、安価で
修理性，防湿性，耐久性及び操作性を向上させることの
できる内視鏡に関する。
【０００２】
【従来の技術】従来より、細長の挿入部を体腔内に挿入
することにより、体腔内臓器などを観察したり、必要に
応じて処置具チャンネル内に挿通した処置具を用いて各
種治療処置の行える医療用の内視鏡が広く利用されてい
る。また、工業分野においても、ボイラ，タービン，エ
ンジン，化学プラントなどの内部の傷や腐蝕などを観察
したり検査することのできる工業用内視鏡が広く利用さ
れている。
【０００３】特に、医療分野で使用される内視鏡は、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
種治療や処置を行う。このため、一度使用した内視鏡や
処置具を他の患者に再使用する場合、内視鏡や処置具を
介しての患者間感染を防止する必要から、検査・処置終
了後に内視鏡装置の洗滌消毒を行わなければならなかっ
た。
【０００４】これら内視鏡及びその付属品の消毒滅菌処
理としては、従来、エチレンオキサイドガス（ＥＯＧ）
等のガスや、消毒液を用いた消毒滅菌処理方法を行って
いた。滅菌後に、機器に付着したガスを取り除くための
エアレーションに時間がかかるため、滅菌後、直ちに機
器を使用することができないという問題があった。さら
に、ランニングコストが高価になるという問題があっ
た。一方、消毒液の場合には、消毒薬液の管理が煩雑で
あり、消毒液を廃棄処理するために多大な費用がかかる
という問題がある。
【０００５】そこで、最近では、煩雑な作業を伴わず、
滅菌後すぐに使用することが可能で、しかもランニング
コストの安いオートクレーブ滅菌（高圧蒸気滅菌）が医
療機器の消毒滅菌処理の主流になりつつある。
【０００６】しかし、高圧高温蒸気は、ゴム、エラスト
マー、樹脂部材等の高分子材料を主成分とする素材や接
着剤を透過する性質を有している。特に、ゴム、エラス
トマー等の柔軟な材質は、一般的に水蒸気を透過し易
い。その中でも特にシリコーンゴム系の素材は、水蒸気

2
透過性が非常に高い。
【０００７】このため、シリコーンゴム製のＯリングや
シリコーン系接着剤等で水密構造を構成した従来の内視
鏡では、オートクレーブ滅菌の際、高圧高温蒸気が内視
鏡内部に侵入する。
【０００８】また、前記シリコーンゴムに限らず、フッ
素ゴム製のＯリングや、エポキシ系接着剤であっても、
さらにはその他各種高分子材料であっても、シリコーン
ゴムに比べてレベルは低いものの水蒸気が透過してしま
う。つまり、オートクレーブ滅菌の際、内視鏡内部に水
蒸気が侵入することを阻止するためには、従来の薬液に
浸漬しても薬液を侵入させない水密性や、通常の大気圧
における気密性等に比べてはるかに高い気密性が要求さ
れる。
【０００９】なお、現在米国規格等で規定される条件下
で、高圧高温蒸気を透過させない一般的な素材として
は、金属や、セラミックス、ガラス、結晶性材料の中か
ら選択される材質に限られる。そして、素材同士を接合
する接合手段としても、接合部の主成分が金属、セラミ
ックス、ガラス、結晶性材料となる接合方法、例えば半
田付け等に限られる。
【００１０】このような要求に鑑み、従来では、数多く
の提案がなされており、例えば関連技術としては本件出
願人により提案がされた特開２０００－３４２５１２号
公報や特開２０００－１３５１９６号公報に記載の内視
鏡がある。
【００１１】特開２０００－３４２５１２号公報の提案
による内視鏡は、光学部材として先端レンズ及び対物レ
ンズを組付けた対物レンズ枠とカバーガラスを組付けた
カバーガラス枠とに、内部が空洞でパイプ状の円筒形部
材を嵌合し、対物レンズ枠とカバーガラス枠とを前記円
筒形部材にそれぞれ接合して観察光学系ユニットを構成
することにより、内視鏡挿入部の先端側外径が細径で、
オートクレーブ滅菌を行っても水蒸気が観察光学系ユニ
ット内に侵入することを防止するようにしている。
【００１２】一方、特開２０００－１３５１９６号公報
の提案による内視鏡は、複数のファイバ素線を束ねて形
成したファイババンドルと、前記ファイババンドル端部
に設けた少なくとも１つ以上のレンズで構成されるレン
ズ群とを有する内視鏡において、前記ファイババンドル
の少なくとも端部の繊維間に気密保持充填剤を充填し、
この気密保持充填剤を充填したファイババンドル端部か
ら前記レンズ群の最先端に配置された光学窓までの部材
間の接合部をすべて気密接合するように構成している。
これにより、オートクレーブ滅菌を行った際、ファイバ
ー端部と光学窓との間の光路中に水蒸気が侵入するのを
確実に防止してオートクレーブ滅菌に対応した内視鏡を
実現可能にしている。
【００１３】
【発明が解決しようとする課題】しかしながら、従来の
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高圧蒸気滅菌対応の内視鏡では、通常の蒸気気密構造だ
と、高圧蒸気滅菌の蒸気が光学部材間の光路中に侵入す
る虞れがあり、このため観察性能に悪影響を及ぼしてし
まう。これに対して、上述した特開２０００－１３５１
９６号公報に示すように、高圧蒸気滅菌の蒸気に対して
光学部材の全てを蒸気密接合した構造の内視鏡では、高
圧蒸気滅菌（オートクレーブ滅菌）を行った際に光学部
材間の光路中に水蒸気が侵入するのを確実に防止するこ
とが可能であるが、その一方で、蒸気密接合工程数も多
く且つその作業も煩雑となってしまうため、組立性を向
上することは困難であり、結果として組立費、製造コス
トが高価になってしまう。また、接合方法が、例えばレ
ーザー溶接や半田、あるいはロー付け等の方法で実施し
た場合には、各主要部品の分解が困難となり、修理性に
悪影響を及ぼしてしまうといった不都合があった。
【００１４】高圧蒸気滅菌の蒸気に対して高圧高温蒸気
を透過させない一般的な素材としては、金属や、セラミ
ックス、ガラス、結晶性材料の中から選択される材質に
限られ、ゴムや樹脂等の高分子材料を主成分とする素材
は水蒸気を透過し易い。
【００１５】このため、従来の高圧蒸気滅菌対応の内視
鏡では、該内視鏡の可動部分のシール部においては、上
述した高圧高温蒸気を透過しない材質でシールするのは
困難であり、また、比較的蒸気を透過し難い硬度の高い
フッ素ゴム等を用いた場合は、可動部分の動作性を良好
に構成することは困難であるといった不都合があった。
また、Ｏリング等のシール部分からは蒸気が内視鏡内部
に侵入する虞れがあり、この場合、湿気が蓄積されてし
まい、耐久性に悪影響を及ぼす虞れもあった。さらに、
挿入部側折れ止め部材と可撓管部との嵌合部が液密であ
るため、高圧蒸気滅菌にてシール部分や、素材そのもの
を透過して内部に入った蒸気が抜けなくなる虞れがあ
り、この場合、繰り返して行うと、これが蓄積しこの空
間内に配置された金属部品が腐食したり、可撓管を形成
する樹脂が加水分解して劣化し、割れ等を生じてしまう
虞があり、特に折れ止め部材にて締め付けられている部
分が破損し易いといった不都合もあった。
【００１６】そこで、本発明は上記事情に鑑みてなされ
たものであり、高圧蒸気滅菌処理を行っても観察性能が
劣化せず、安価で修理性，防湿性，耐久性及び操作性を
向上させることのできる蒸気気密構造を備えた内視鏡を
提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】上記目的を達成するため
に本発明は、観察光学系と照明光学系を有する内視鏡に
おいて、前記照明光学系を内視鏡外部又は内視鏡内部空
間と仕切る接合部の蒸気密レベルを、前記観察光学系を
内視鏡外部又は内視鏡内部空間と仕切る接合部の蒸気密
レベルよりも低く構成したことを特徴とする。
【００１７】本発明によれば、蒸気が観察光学系に入る
ことがなく、観察光学系は曇らない。また、破損の防止
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も可能となる。前記照明光学系には蒸気が入る場合があ
るが、曇った場合でも照明性能には影響がなく、また、
検査時に供給される照明光の熱により乾燥させることも
できるので、観察性能の安定化を図ることができる。さ
らに、照明光学系は安価に構成でき、分解し易くなり修
理性を向上させることが可能である。
【００１８】
【発明の実施の形態】以下、図面を参照して本発明の実
施の形態を説明する。図１は本発明が採用された各実施
の形態に対応の内視鏡装置の全体構成を示す構成図であ
る。
【００１９】図１に示すように、内視鏡装置１は、撮像
手段を備えた内視鏡２と、該内視鏡２に着脱自在に接続
され、内視鏡２に設けられたライトガイド（図示せず）
に照明光を供給する光源装置３と、内視鏡２と信号ケー
ブル４を介して接続され、内視鏡２の撮像手段を制御す
ると共に、該撮像手段から得られた信号を処理するビデ
オプロセッサ５と、該ビデオプロセッサ５から出力され
る被写体像に対応する映像を表示するモニタ６とを含ん
で構成されている。
【００２０】内視鏡２は、観察や処置に使用された後に
は、洗滌された後に高圧蒸気滅菌（オートクレーブ滅菌
ともいう）にて滅菌を行うことが可能に構成されてい
る。この内視鏡２は、可撓性を有する細長の挿入部７
と、該挿入部７の基端側に接続された操作部８と、該操
作部８の側部から延出した可撓性を有する連結コード９
と、該連結コード９の端部に設けられ、前記光源装置３
と着脱自在に接続されるコネクタ部１０と、該コネクタ
部１０の側部に設けられ、前記ビデオプロセッサ５と接
続された前記信号ケーブル４が着脱自在に接続可能な電
気コネクタ部１１とを有して構成されている。
【００２１】電気コネクタ１１には、内視鏡２の内部と
外部とを連通する図示しない通気部が設けられている。
【００２２】挿入部７と操作部８の接続部には接続部の
急激な曲がりを防止する弾性部材を有する挿入部側折れ
止め部材１２が設けられている。また、操作部材８と連
結コード９の接続部には同様の弾性部材を有する操作部
側折れ止め部材１３が設けられ、さらに連結コード９と
コネクタ部１０の接続部にも同様の弾性部材を有するコ
ネクタ部側折れ止め部材１４が設けられている。
【００２３】挿入部７は、可撓性を有する柔軟な可撓管
１５と、該可撓管１５の先端側に設けられ、操作部８の
操作により湾曲可能な湾曲部１６と、先端に設けられ、
図示しない観察光学系，照明光学系などが配設された先
端部１７とから構成されている。
【００２４】先端部１７には、送気操作，送水操作によ
って図示しない観察光学系の外表面の光学部材に向けて
洗滌液体や気体を噴出するための図示しない送気送水ノ
ズルと、挿入部７に配設された処置具を挿通したり体腔
内の液体を吸引するための図示しない処置具チャンネル
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の先端側の開口である吸引口とがそれぞれ設けられてい
る。また、先端部には観察対象物に向けて開口した液体
を噴出するための送液口が設けられている。
【００２５】コネクタ部１０には、光源装置３に内蔵さ
れた図示しない気体供給源と着脱自在に接続される気体
供給口金２１と、液体供給源である送水タンク２２と着
脱自在に接続される送水タンク加圧口金２３及び液体供
給口金２４とがそれぞれ設けられている。また、コネク
タ部１０の手前側面には、前記吸引口より吸引を行うた
めの図示しない吸引源と接続される吸引口金２５が設け
られている。さらに、吸引口金２５近傍には、送液口よ
り送水を行うための図示しない送水手段と接続される注
入口金２６が設けられているとともに、高周波処置等を
行った際に内視鏡に高周波漏れ電流が発生した場合に漏
れ電流を高周波処置装置に帰還させるためのアース端子
口金２７が設けられている。
【００２６】操作部８には、送気操作，送水操作を操作
する送気送水操作ボタン２８と吸引操作を行うための吸
引操作ボタン２９と、前記湾曲部１６の湾曲操作を行う
ための湾曲操作ノブ３０と、前記ビデオプロセッサ５を
遠隔操作する複数のリモートスイッチ３１と、前記処置
具チャンネル（図示せず）に連通した開口である処置具
挿入口３２とがそれぞれ設けられている。
【００２７】内視鏡２の電気コネクタ部１１には、圧力
調整弁付き防水キャップ３３が着脱自在に接続可能であ
る。この圧力調整弁付き防水キャップ３３には、図示し
ない圧力調整弁が設けられている。
【００２８】上記構成の内視鏡装置１の高圧蒸気滅菌の
際には、前記内視鏡２を収納する滅菌用収納ケース３４
を用いる。この収納ケース３４は、トレイ３５と、蓋部
材３６から構成されている。
【００２９】トレイ３５と蓋部材３６には、複数の図示
しない通気孔が設けられており、この孔を通じて水蒸気
が透過できるようになっている。
【００３０】次に、上記内視鏡装置１を消毒・滅菌する
高圧蒸気滅菌処理について述べる。高圧蒸気滅菌（オー
トクレーブ滅菌）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／Ａ
ＡＭＩ ＳＴ３７－１９９２があり、この条件はプレバ
キュームタイプでは滅菌工程１３２℃、４分、またグラ
ビティタイプでは滅菌工程１３２℃、１０分とされてい
る。
【００３１】高圧蒸気滅菌の滅菌工程時の温度条件につ
いては、高圧蒸気滅菌装置の形式や滅菌工程の時間によ
って異なるが、一般的な高圧蒸気滅菌では温度は１１５
℃から１３８℃程度の範囲で設定される。また、滅菌装
置の中には１４２℃程度に設定可能なものもある。
【００３２】時間条件については、滅菌工程の温度条件
によって異なるが、一般的には３分～６０分程度に設定
される。また、滅菌装置の種類によっては１００分程度
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に設定可能なものもある。
【００３３】この工程での滅菌室内の圧力は、一般的に
は大気圧に対して＋０．２ＭＰａ程度に設定されるよう
になっている。
【００３４】一般的なプレバキュームタイプの高圧蒸気
滅菌工程には、滅菌対象機器を収容した滅菌室内を滅菌
工程の前に減圧状態にするプレバキューム工程と、この
後に滅菌室内に高圧高温蒸気を送り込んで滅菌を行う滅
菌工程が含まれている。
【００３５】プレバキューム工程は、後の滅菌工程時に
滅菌対象機器の細部にまで蒸気を浸透させるための工程
であり、滅菌室内を減圧させることによって滅菌対象機
器全体に高圧高温蒸気が行き渡るようになる。
【００３６】この場合、プレバキューム工程における滅
菌室内の圧力は、一般的には大気圧に対して－０．０７
ＭＰａ～－０．０９ＭＰａ程度に設定される。
【００３７】また、上記プレバキュームタイプの高圧蒸
気滅菌工程には、滅菌後の滅菌対象機器を乾燥させるた
めに、滅菌工程後に滅菌室内を再度減圧状態にする乾燥
工程が含まれているものがある。この工程では、滅菌室
内を減圧して滅菌室内から蒸気を排除して滅菌室内の滅
菌対象機器の乾燥を促進する。この工程における滅菌室
内の圧力は、一般的には大気圧に対して－０．０７～－
０．０９ＭＰａ程度に設定されるようになっている。
【００３８】次に、このような高圧蒸気滅菌工程を行う
場合の処理方法について説明する。
【００３９】いま、内視鏡２を高圧蒸気滅菌するものと
する。この場合には、該内視鏡２は、圧力調整弁付き防
水キャップ３３を電気コネクタ部１１に取り付けた状態
で行う。この状態では、前記圧力調整弁付き防水キャッ
プ３３の図示しない圧力調整弁は閉じており、前記通気
口が圧力調整弁付き防水キャップ３３にて塞がれて、内
視鏡２の内部は外部と水密的に密閉された状態となる。
【００４０】また、プレバキューム工程を有する滅菌方
法を行う場合には、プレバキューム工程において、使用
している滅菌室内の圧力が減少して、内視鏡２の内部の
圧力より外部の方が低くなるような圧力差が生じると、
前記圧力調整弁付き防水キャップ３３の圧力調整弁が開
き、前記通気口を介して内視鏡２の内部と外部が連通す
ることにより、内視鏡２の内部と滅菌室内の圧力に大き
な圧力差が生じるのを防ぐことになる。これにより、内
視鏡２は、内部と外部の圧力差によって破損することが
ない。
【００４１】また、滅菌工程においては、滅菌室内が加
圧され内視鏡２の内部の圧力と外部の圧力が略同等にな
ると、前記圧力調整弁付き防水キャップ３３の圧力調整
弁が閉じる。これにより、高圧高温の蒸気は、前記圧力
調整弁付き防水キャップ３３と前記通気口を介する経路
については、内視鏡２の内部には積極的には侵入しな
い。
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7
【００４２】しかし、高温高圧蒸気は、高分子材料で形
成された前記可撓管の外皮や内視鏡２の外装体の接続部
に設けられたシール手段であるフッ素ゴムやシリコンゴ
ム等から形成されたＯリング等から内部に徐々に侵入す
る虞れがある。なお、この場合、内視鏡２の外装体は、
プレバキューム工程で減圧された圧力と滅菌工程での加
圧された圧力とが加算された外部から内部に向けた圧力
が生じた状態となる。
【００４３】滅菌工程後に減圧工程を含む方法の場合に
は、減圧工程において、滅菌室の圧力が減少して内視鏡
２の内部の圧力より外部の方が低くなるような圧力差が
発生するのと略同時に、前記圧力調整弁付き防水キャッ
プ３３の圧力調整弁が開き、前記通気口を介して２の内
部と外部が連通することにより、内視鏡２の内部と滅菌
室内の圧力に大きな圧力差が生じるのを防ぐ。これによ
り、内視鏡２は内部と外部の圧力差によって破損するこ
とがない。
【００４４】上記作用により、内視鏡２の内外の圧力差
がなくなると、前記圧力調整弁付き防水キャップ３３の
圧力調整弁が閉じる。
【００４５】こうして、高圧蒸気滅菌処理の全ての工程
が終了すると、内視鏡２の外装体は、減圧工程で減圧さ
れた分外部から内部に向けた圧力が生じた状態となる。
【００４６】ここで、前記圧力調整弁付き防水キャップ
３３を電気コネクタ部１１から取り外すと、前記通気口
により内視鏡２の内部と外部とが連通して、該内視鏡２
の内部は大気圧となり、内視鏡２の外装体に生じていた
圧力による負荷がなくなることになる。
【００４７】次に、上記内視鏡装置に採用された本発明
に係る内視鏡の第１の実施の形態を詳細に説明する。
【００４８】第１の実施の形態：
（構成）図２乃至図５は本発明に係る内視鏡の第１の実
施の形態を示し、図２は該内視鏡先端部の長手方向の断
面図、図３乃至図５は内視鏡における観察光学系の接合
方法を説明するためのもので、図３は図２における観察
光学系ユニットの断面図、図４は図３における対物レン
ズが嵌合して組付けた対物レンズ枠の断面図、図５は図
３における観察光学系ユニットの対物レンズの外観を示
す外観図である。
【００４９】本実施の形態の内視鏡１の先端部１７を構
成する先端硬質部には、図２に示すように観察光学系を
構成する先端レンズ３９ａ及び対物レンズ系３９ｃやケ
ーブル３９ｊ（図３参照）等から構成した観察光学系ユ
ニット３９と、照明光学系を構成する先端側照明レンズ
４５，照明レンズ４６及び後端側照明レンズ４７を照明
レンズ枠４４に配置して構成した照明光学ユニット４３
とが配設されている。
【００５０】先ず、図３乃至図５を用いて前記観察光学
系ユニット３９について説明する。
【００５１】図３に示すように、前記観察光学系ユニッ
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ト３９に配設して外表面に露出した先端レンズ３９ａ
は、例えばサファイヤもしくは高温水蒸気耐性を有する
ガラスによって形成しており、金属製の対物レンズ枠３
９ｂに気密に接合している。前記先端レンズ３９ａの外
周面（図５の斜線部）には、後述の表面処理が施されて
いる。なお、前記対物レンズ枠３９ｂは、例えばＳＵＳ
３０４やＳＵＳ３０４Ｌなど加熱による割れを引き起こ
しやすい成分（リン・イオウ・カーボンなど）が少ない
材質で形成している。この対物レンズ枠３９ｂの表面
は、例えば下の層にニッケル、最外層に金の電気メッキ
処理が施されている。この膜厚は、例えばニッケルが２
～４μｍ、金が０．３～０．５μｍである。
【００５２】先端レンズ３９ａの後ろ側は、前記対物レ
ンズ系３９ｃを対物レンズ枠３９ｂに組み付け固定して
いる。この対物レンズ枠３９ｂは、絞り３９ｄを落とし
込んだ後、先端レンズ３９ａを嵌合している。この先端
レンズ３９ａを嵌合している嵌合部３９ｅの対物レンズ
枠３９ｂの内径と先端レンズ３９ａの外径との隙間は、
可能な限り無い方が良く、組み付け性と加工公差限界に
より設定されるようになっている。また、対物レンズ枠
３９ｂの嵌合部３９ｅの肉厚は、可能な限り薄い方が良
い。
【００５３】対物レンズ系３９ｃの後端側は、カバーガ
ラス３９ｇを例えばサファイヤもしくは高温水蒸気耐性
を有するガラスによって設けており、このカバーガラス
３９ｇは金属製のカバーガラス枠３９ｆに気密に接合さ
れている。前記カバーガラス３９ｇの外周面には、前記
先端レンズ３９ａと同様な後述の表面処理が施されてい
る。
【００５４】カバーガラス枠３９ｆは、前記対物レンズ
枠３９ｂと同様にＳＵＳ３０４やＳＵＳ３０４Ｌなどで
形成している。
【００５５】カバーガラス３９ｇの後端側は、前記した
ように赤外フィルタ３９ｈ及びこの赤外フィルタ３９ｈ
の後ろ側に前記ＣＣＤ３９ｉがレチクルなどで光軸調整
されて接着固定されている。このＣＣＤ３９ｉは、ＩＣ
やコンデンサーなどの電子部品が実装された基板３９ｑ
を組み付けており、絶縁性を有する接着剤によって封止
されている。これらＣＣＤ３９ｉもしくは基板３９ｑ
は、ケーブル３９ｊを電気的に組み付けている。このケ
ーブル３９ｊは、図示しないコネクタ部で端子に接続さ
れて図示しないビデオプロセッサ等に接続されるように
なっている。
【００５６】対物レンズ枠３９ｂは、前記カバーガラス
枠３９ｆを外嵌し、光軸方向に移動させることにより、
前記対物レンズ系３９ｃと前記ＣＣＤ３９ｊとのピント
調整を行うようになっている。このピント調整を行った
後に、前記対物レンズ枠３９ｂと前記カバーガラス枠３
９ｆとを接着固定するようになっている。
【００５７】カバーガラス枠３９ｆの外周面には、突き
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当て部３９ｋが設けられていて、この突き当て部３９ｋ
より先端側外周面３９ｌの外径と前記対物レンズ枠３９
ｂの最大外径部３９ｍの外径とは、ほぼ同じ外径となっ
ている。この突き当て部３９ｋより先端側外周面３９ｌ
と対物レンズ枠３９ｂの最大外径部３９ｍとの間には、
内部が空洞でパイプ状の円筒形部材３９ｎが前記突き当
て部３９ｋに突き当たるように嵌合している。この円筒
形部材３９ｎの内径は、前記対物レンズ枠３９ｂの最大
外径部３９ｍや前記カバーガラス枠３９ｆの先端側外周
面３９ｌの外径より例えば約０．１ｍｍほど大きく形成
されている。
【００５８】対物レンズ枠３９ｂ及び円筒形部材３９ｎ
と、カバーガラス枠３９ｆ及び円筒形部材３９ｎとの隙
間に半田を流し込むことにより、それぞれを気密に接合
する構成となっている。
【００５９】カバーガラス枠３９ｆの後ろ側は、前記突
き当て部３９ｋの後ろ側の外周部からケーブル３９ｊの
先端側端部まで熱収縮チューブ３９ｏで覆われており、
熱収縮チューブ３９ｏ内部には例えばエポキシ系の接着
剤３９ｒを充填している。
【００６０】次に、先端レンズ３９ａを対物レンズ枠３
９ｂに嵌合して気密に接合する組み立て方法を説明す
る。
【００６１】先ず、先端レンズ３９ａの外周面３９ａ１
に施されている表面処理について説明する。
【００６２】図５に示すように、前記先端レンズ３９ａ
の外周面３９ａ１に施されている表面処理は、先端レン
ズ３９ａの一番下の層（メタライズ層）にサファイヤや
ガラスとの付着性が高いクロム膜を形成している。この
クロムの層は、真空中での蒸着もしくは真空でのスパッ
タリングによって形成されている。また、中間層として
は、ニッケルの層を形成している。最外層は、金の層を
形成している。この金の層は、真空での蒸着もしくは真
空でのスパッタリングでも良いが、電気メッキによる電
気メッキ処理の方が膜厚を厚くできる。このように表面
処理を施した先端レンズ３９ａを図４に示すように、対
物レンズ枠３９ｂに嵌合して気密に接合する。
【００６３】対物レンズ枠３９ｂに前記絞り３９ｄと先
端レンズ３９ａを落とし込み、先端レンズ３９ａを嵌合
している対物レンズ枠３９ｂの嵌合部３９ｅの外周面に
（図４中、矢印Ａ方向より）図示しないレーザー装置よ
りレーザーを照射する。このレーザー装置は、例えば低
出力での微調整が可能なＹＡＧレーザーを用いる。この
レーザーによって、先端レンズ３９ａの外周面３９ａ１
の金と対物レンズ枠３９ｂの最外層の金とがそれぞれ溶
融冷却することで、結合する。このレーザー照射を対物
レンズ枠３９ｂの全周に亘って行う。また、パルス波の
レーザーで照射する場合は、隣のパルスとの重ね合わせ
を８０％以上にすることで、確実な気密性を確保するこ
とができる。これにより、先端レンズ３９ａと対物レン
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ズ枠３９ｂとの気密性を確保して接合することができ
る。
【００６４】次に、カバーガラス３９ｇをカバーガラス
枠３９ｆに嵌合して気密に接合する組み立て方法を説明
する。先ず、カバーガラス３９ｇに施されている表面処
理について説明する。
【００６５】図示はしないがカバーガラス３９ｇに施さ
れている表面処理は、前記カバーガラス３９ｇの平面部
の一部に光が透過しないマスクを真空蒸着またはスパッ
タリングによって形成している。例えば酸化クロム・ク
ロム・酸化クロム、という３層工程を行っても良い。こ
のカバーガラス３９ｇの外周面は、図示はしないが先端
レンズ３９ａと同様な表面処理が施されている。一番下
の層（メタライズ層）にサファイヤやガラスとの付着性
が高いクロムの膜を形成している。クロムの層は、真空
中での蒸着もしくは真空でのスパッタリングによって形
成されている。
【００６６】なお、前記マスクと同じ処理として、例え
ば酸化クロム・クロム・酸化クロムの３層行程を行つて
も良い。更に、中間層としてニッケル層を形成し、最外
層に金の層を形成している。金の層は、真空での蒸着も
しくは真空でのスパッタリングでも良いが、電気メッキ
による電気メッキ処理の方が膜厚を厚くできる。
【００６７】このように表面処理を施したカバーガラス
３９ｇを、カバーガラス枠３９ｆに嵌合して気密に接合
する。
【００６８】カバーガラス枠３９ｆに前記カバーガラス
３９ｇを落とし込み、図示しない治具によって位置決め
する。このカバーガラス３９ｇを嵌合しているカバーガ
ラス枠３９ｆの嵌合部（図示せず）の外周面に図示しな
いレーザー装置よりレーザーを照射する。レーザーによ
ってカバーガラス３９ｇの外周面の金とカバーガラス枠
３９ｆの最外層の金とがそれぞれ溶融冷却することで、
カバーガラス３９ｇの外周面の金とカバーガラス枠３９
ｆの最外層の金とが結合する。このレーザー照射をカバ
ーガラス枠３９ｆの全周に亘って行う。
【００６９】これにより、カバーガラス３９ｇとカバー
ガラス枠３９ｆとの気密性を確保して接合することがで
きる。
【００７０】上述した前記先端レンズ３９ａを気密に接
合した対物レンズ枠３９ｂと、前記カバーガラス３９ｇ
を気密に接合したカバーガラス枠３９ｆとを円筒形部材
３９ｎにそれぞれ気密に接合する。
【００７１】対物レンズ枠３９ｂとカバーガラス枠３９
ｆとを嵌合してピント調整した後に接着し、必要な部分
にフラックスを塗布してリング状の半田材を突き当て部
３９ｋまで落とし込む。この後、円筒形部材３９ｎを落
とし込む。
【００７２】そして、突き当て部３９ｋに対して円筒形
部材３９ｎに荷重をかけながら、例えば高周波によって
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11
局部的に加熱して半田を溶かす。半田は、表面張力によ
って隙間を満たすため、対物レンズ枠３９ａ及び円筒形
部材３９ｎと、カバーガラス枠３９ｆ及び円筒形部材３
９ｎとの間をそれぞれ埋めて半田層３９ｐを形成する。
これにより、各枠の内部を気密に保たれるように接合す
ることができる。
【００７３】したがって、上記構成により、観察光学系
ユニット３９は、接合部分が蒸気密にシールされて接合
されたものとなる。
【００７４】次に、照明光学系について説明する。
【００７５】図２に示すように、ライトガイド４１は、
先端がライトガイド口金４２に固定されている。このラ
イトガイド口金４２の先端側には、照明光学系ユニット
４３が設けられている。
【００７６】照明光学系ユニット４３は、照明レンズ枠
４４と、この照明レンズ枠４４内に配置され配設される
先端側照明レンズ４５，照明レンズ４６，後端側照明レ
ンズ４７とから構成されている。
【００７７】先端側照明レンズ４５，照明レンズ４６，
後端側照明レンズ４７の外周と照明レンズ枠４４の嵌合
した部分は、接着部４８ａ，４８ｂ，４８ｃが配されて
おり、これらの接着部４８ａ，４８ｂ，４８ｃは、エポ
キシ樹脂等を基剤とする接着剤にて、照明レンズ枠４４
の内側に先端側照明レンズ４５，照明レンズ４６，後端
側照明レンズ４７の外周をそれぞれ接合固定している。
この場合、少なくとも接着部４８ａ，４８ｃは、蒸気密
ではなく液密に照明レンズ枠４４との各レンズ４５，４
８をシールしている。
【００７８】また、照明光学系ユニット４３は、先端構
成部材３７の照明光学系ユニット組み付け穴５０ａ，絶
縁カバー部材３８の組み付け穴５０ｂに嵌合している。
【００７９】照明光学系ユニット組み付け穴５０ａ，絶
縁カバー部材３８の組み付け穴５０ｂと照明光学系ユニ
ット４３の嵌合した部分は、接着部５１ａ，５１ｂが配
されており、これらの接着部５１ａ，５１ｂは、エポキ
シ樹脂等を基剤とする接着剤にて、照明光学系ユニット
４３の外周部を照明光学系ユニット組み付け穴５０ａ，
絶縁カバー部材３８の組み付け穴５０ｂに接合固定して
いる。この場合、この接合部分の接着部５１ａ，５１ｂ
は、蒸気密ではなく液密にシールしている。
【００８０】一方、照明光学系ユニット４３の後端側に
配されるライトガイド口金４２は、先端構成部材３７の
ライトガイド組み付け穴５２に嵌合している。このライ
トガイド口金４２は、図示しないビス等により先端構成
部材３７に固定されている。
【００８１】ライトガイド口金４２と前記ライトガイド
組み付け穴５２との嵌合部５３には、シリコン等を基剤
とした充填剤が塗布されており、図中基端部側から嵌合
部５３を介して後端側照明レンズ４７とライトガイド４
１の当接部に埃等が入らないように構成されている。
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【００８２】したがって、本実施の形態では、照明光学
系のレンズ部材と枠部材との接合部の蒸気密レベルを、
観察光学系のレンズ部材と枠部材との接合部の蒸気密レ
ベルよりも低く接合するように、観察光学系のレンズ部
材と金属性の枠部材との接合面に金もしくは金合金から
なる層を形成し、この層をレーザー照射によって溶融し
てこれらを接合して蒸気密接合する一方、照明光学系の
レンズ部材と枠部材との接合部を接着剤にて接合した構
成としている。
【００８３】なお、観察光学系における接合部の蒸気密
レベルは、少なくとも観察光学系の内部空間と内視鏡の
外部空間とを仕切る接合部においては、蒸気の侵入を阻
止する耐圧力を略０．２Ｍｐａ以上とする。ここで、
０．２Ｍｐａは、一般的な高圧蒸気滅菌の滅菌工程時に
与えられる最大圧力である。
【００８４】一方、照明光学系における接合部の蒸気密
レベルは、少なくとも照明光学系の内部空間と内視鏡の
外部空間とを仕切る接合部においては、液体の侵入を阻
止する耐圧力を略０．０５Ｍｐａ以上としているが、例
えば０．１Ｍｐａ～０．２Ｍｐａ程度の圧力下において
は蒸気が侵入するレベルに形成している。ここで、０．
０５Ｍｐａは、一般的な内視鏡装置において、内視鏡の
全ての外表面の接合部にて保証している液体の侵入に対
する耐圧力である。この圧力は洗浄作業や消毒作業によ
る水や薬液への浸漬や一般的な自動洗浄消毒器等に投入
された際の液圧に対して、液体の侵入が阻止できる圧力
である。
【００８５】（作用）本実施の形態において、いま、内
視鏡２を高圧蒸気滅菌にかけたとする。この場合、内視
鏡２が高圧の蒸気に曝されても、前記観察光学系ユニッ
ト３９の外側の接合は全て蒸気密レベルにシールされて
接合されているため、該観察光学系ユニット３９の内部
には蒸気が入らない。これにより、レンズが曇って観察
に影響を与えることがない。すなわち、安定した観察性
能を得ることが可能となる。また、高価な観察光学系ユ
ニット３９が破損し難くなり、結果として内視鏡２の耐
久性を向上させることが可能である。
【００８６】一方、照明光学系ユニット４３の接着部４
８ａ，５１ｂのシールレベルは、液密ではあるが２Ｍｐ
ａの圧力下においては蒸気密ではないため、照明光学系
ユニット４３の内部に蒸気がある量、侵入することがあ
る。また、他の接着部５１ａ，嵌合部５３のシールレベ
ルも蒸気密ではないため、照明光学系ユニット４３とラ
イトガイド４１との間に蒸気がある量、侵入することが
ある。
【００８７】このため、高圧蒸気滅菌後に先端部１７が
冷たい水で冷却された場合や、検査中に送気送水操作ボ
タン２８の操作により送気送水ノズル１８（図６参照）
から送水をして、照明光学系ユニット４３が冷却された
場合には、該照明光学系ユニット４３内の湿気が結露し
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て、これらのレンズに曇りが発生することがある。しか
しながら、この曇りによる照明光の損失は最大でも１０
％程度である。
【００８８】検査が開始されると、曇りが発生した場合
でもライトガイド４１から供給される照明光により、各
部材や空間が熱せられ、結露が解消され曇りが消失する
ことになり、しかもその曇りの発生時間は数秒程度であ
る。よって、実使用上はほとんど問題がない。さらに、
自動調光制御がある場合には光源装置３からの光は適時
調整されて光源からの供給光量が増えるため、実使用上
問題はない。
【００８９】また、検査中の照明光の供給により、検査
終了時には湿気が乾燥され、入った蒸気はほとんど蓄積
されない。
【００９０】さらに、本実施の形態では、照明光学系の
シールには、半田や、ロー付けや、レーザー溶接や、蒸
気密を確保するには非常に高価な接着剤が必要で接着部
の長さやクリアランスに制約がある接着剤による蒸気密
接合を行わず、通常の接着等を用いて液密レベルのシー
ル性としているので、内視鏡２自体の部材費、組み立て
費が安価となる。また、これらの分解が容易となり修理
が容易となる。
【００９１】（効果）したがって、本実施の形態によれ
ば、高圧蒸気滅菌を行っても観察性能が劣化せず、安価
で修理性の良い内視鏡の実現が可能となる。
【００９２】第２の実施の形態：
（構成）図６は本発明に係る内視鏡の第２の実施の形態
例を示し、該内視鏡の先端部の構成を示す断面図であ
る。
【００９３】本実施の形態の内視鏡は、高圧蒸気滅菌後
に先端部１７が冷たい水で冷却された場合や、検査中に
送気送水操作ボタン２８の操作により送気送水ノズル１
８（図６参照）から送水をして、照明光学系ユニット４
３が冷却された場合に、該照明光学系ユニット４３内の
湿気が結露してこれらのレンズに曇りが発生することが
あるが、送水ノズルを照明光学系の先端レンズ部材が送
水ノズルからの送水範囲に入らないように配置すること
により、このような曇りの発生を防止するようにしたこ
とが特徴である。
【００９４】図６に示すように、先端部１７の先端面に
おいて、図中に示す範囲Ａは、送気送水ノズル１８か
ら、送気送水操作ボタン２８の操作により送水操作をし
た場合の送水範囲を示している。
【００９５】送気送水ノズル１８から噴出する水は、先
端部１７の先端面上では範囲Ａの範囲に送水される。す
なわち、先端部１７の先端面において、照明光学系ユニ
ット４３が範囲Ａの範囲内に入らないように、該照明光
学系ユニット４３及び送気送水ノズル１８の位置が位置
決めされ、構成されている。
【００９６】その他の内視鏡２の全体構成については前
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記第１の実施の形態と同様である。
（作用）本実施の形態において、いま、検査中、照明光
学系ユニット４３の先端側レンズが汚物や粘液等で汚れ
た際に、これを除去するために送気送水操作ボタン２８
を操作して、送気送水ノズル１８より送水操作を行った
ものとする。
【００９７】この場合、先端部１７の先端面において、
照明光学系ユニット４３が送気送水ノズル１８の送水範
囲（範囲Ａ）内に入らないように配されているので、照
明光学系ユニット４３には送水された水は直接的にはほ
とんど当たらない。このため、照明レンズ枠４４や先端
側照明レンズ４５が送水によって急激に冷やされない。
【００９８】これにより、照明レンズ枠４４，照明レン
ズ４６，後端側照明レンズ４７の隙間にある湿気が結露
するのを軽減でき、これらに著しい曇りが生じるのを防
止することができるので、送水操作の度に曇りが発生す
るのを防止することが可能となる。
【００９９】他の作用については、前記第１の実施の形
態と同様である。
【０１００】（効果）したがって、本実施の形態によれ
ば、前記第１の実施の形態の効果の他に、送水操作の度
に曇りが発生するのを防止することが可能となる。これ
により、曇りが発生しない照明性能の良い内視鏡の実現
が可能となる。
【０１０１】なお、観察光学系ユニット４３の接合方法
としてはレーザー溶接による実施の形態例を示したが、
これをレンズ側に金属皮膜からなる半田可能なメタライ
ズ層を形成して、このメタライズ層と金属性の枠部材と
を半田によって金属接合して蒸気密接合しても良い。ま
た、接着剤による蒸気密接合をしても良い。このような
場合においても上記実施の形態と同様の効果を得ること
ができる。
【０１０２】第３の実施の形態：
（構成）図７は本発明に係る内視鏡の第３の実施の形態
例を示し、操作部の湾曲操作ノブの構成を示す断面図で
ある。
【０１０３】本実施の形態の内視鏡は、操作部による操
作性を向上するために、可動部のシール部材を、蒸気透
過率が挿入部の可撓管部の外皮を形成する樹脂の蒸気透
過率より低い材質にて形成したことが特徴である。
【０１０４】図７に示すように、操作部８の操作部ケー
シング５５の貫通穴５６には、固定軸５８が嵌合してい
る。この固定軸５８は、該操作部８内に設けられ且つ該
操作部８に固定された操作部シャーシ５７に固定されて
いる。
【０１０５】貫通穴５６と固定軸５８との間には、シー
ル部材であるＯリング６４ａが設けられている。
【０１０６】固定軸５８には、湾曲ノブブレーキ操作軸
５９が回動可能に外嵌されている。この湾曲ノブブレー
キ操作軸５９は、湾曲ノブ本体ケーシング６１に内蔵さ
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れた、図示しないブレーキ機構と接続されている。
【０１０７】固定軸５８と湾曲ノブブレーキ操作軸５９
との間には、シール部材であるＯリング６４ｂが設けら
れている。
【０１０８】湾曲ノブブレーキ操作軸５９には、湾曲操
作ノブ底面ケーシング６０が該湾曲ノブブレーキ操作軸
５９に対して回動可能に外嵌している。この湾曲ノブブ
レーキ操作軸５９と湾曲操作ノブ底面ケーシング６０と
の間には、シール部材であるＯリング６４ｃが設けられ
ている。
【０１０９】湾曲操作ノブ底面ケーシング６０には、湾
曲操作ノブ本体ケーシング６１が外嵌しており、湾曲操
作ノブ底面ケーシング６０とは接着等の手段により回動
不能に固定されている。この湾曲操作ノブ底面ケーシン
グ６０と湾曲操作ノブ本体ケーシング６１との間には、
シール部材であるＯリング６４ｄが設けられている。
【０１１０】また、固定軸５８には、湾曲操作ノブ本体
ケーシング６１に回動不能に固定された第一の湾曲操作
軸６２が固定軸５８に対して回動可能に内嵌している。
また、第一の湾曲操作軸６２，及び湾曲操作ノブ本体ケ
ーシング６１には、第二の湾曲操作軸６３が第一の湾曲
操作軸６２，湾曲操作ノブ本体ケーシング６１に対して
回動可能に内嵌している。
【０１１１】湾曲操作ノブ本体ケーシング６１と第二の
湾曲操作軸６３との間には、シール部材であるＯリング
６４ｅが設けられている。
【０１１２】本実施の形態では、固定部分に介挿される
シール部材であるＯリング６４ａ，６４ｄや、内視鏡２
の外装における他の固定部位の接合部分におけるＯリン
グには、蒸気透過性の悪い例えばフッ素ゴム等の材質
で、硬度が硬い材質で形成し、潰し率を高くして極力蒸
気が通り難い構成としている。
【０１１３】一方、可動部分に介挿されるシール部材で
あるＯリング６４ｂ，６４ｃ，６４ｅや、内視鏡２の外
装における他の回動部位の接合部分におけるＯリングに
は、蒸気透過性が良いが、シリコンゴム等の硬度が軟ら
かい材質で形成し、潰し率も作動性に適当な潰し率とし
ている。このような構成により、可動部分の作動性が適
当な力量となるようにしている。
【０１１４】他の構成については、前記第１の実施の形
態と同様である。
【０１１５】なお、可動部分に配置されるＯリングの材
質は、単位時間あたりの蒸気透過量が、挿入部７の可撓
管部１５の外皮を形成する樹脂素材の単位時間あたりの
蒸気透過量よりも低い材質を使用している。
【０１１６】また、可動部分に配置されるＯリングは、
高圧蒸気滅菌に対応していない、従来の内視鏡と同等の
作動性を持つように、材質、硬度、潰し率を設定すれ
ば、術者は操作に違和感を覚えず操作性が良好となる。
【０１１７】（作用）本実施の形態において、可動部分
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に介挿されるシール部材であるＯリング６４ｂ，６４
ｃ，６４ｅや、内視鏡２の外装における他の回動部位の
接合部分におけるＯリングが、蒸気透通性が良いが、シ
リコンゴム等の硬度が軟らかい材質で形成され、且つ潰
し率も作動性に適当な潰し率となるように形成されてい
るので、内視鏡２の外装の可動部は、操作力量が軽く操
作性が良好なものとなる。
【０１１８】また、このシール部からの蒸気透過量は、
内視鏡２の外装の表面積の大部分を占める可撓管部１５
を形成する樹脂の蒸気透過量よりも少なく設定されてい
るため、内視鏡２全体で見た場合には該内視鏡２の内部
への蒸気の透適量はほとんど変わらない。
【０１１９】一方、内視鏡２の外装の固定部のシール部
からの蒸気透過量はほとんどない。
【０１２０】このような作用により、操作性を犠牲にせ
ず高圧蒸気滅菌時の内視鏡２内への蒸気の侵入を極力少
なくできる。
【０１２１】（効果）したがって、本実施の形態によれ
ば、前記第１の実施の形態と同様の効果を得られる他
に、操作性が良く、高圧蒸気滅菌の蒸気による劣化の少
ない内視鏡の実現が可能となる。
【０１２２】第４の実施の形態：
（構成）図８乃至図１１は本発明に係る内視鏡の第４の
実施の形態例を示し、図８は該内視鏡のコネクタ部近傍
の一部破断した断面図で、図９乃至図１１は本実施の形
態の特徴となる作用を説明するためものであり、図９は
漏水検査時におけるコネクタ部近傍の断面図、図１０は
高圧蒸気滅菌による加圧時のコネクタ部近傍の断面図、
図１１は高圧蒸気滅菌による減圧時のコネクタ部近傍の
断面図をそれぞれ示している。
【０１２３】本実施の形態の内視鏡は、Ｏリング等のシ
ール部分から蒸気が内視鏡の内部に入り難く、内部に溜
まらないように構成して耐久性を向上するように改良を
施したことが特徴である。
【０１２４】図８に示すように、本実施の形態の内視鏡
２のコネクタ部１０には、筒状の端部形状であるコネク
タ部ケーシング６５を備え、該コネクタ部ケーシング６
５には、コネクタシャーシ部材６６が内嵌している。
【０１２５】また、コネクタ部ケーシング６５の端部に
は、コネクタ側折れ止め部材１４が当接しており、コネ
クタシャーシ部材６６に外嵌している。
【０１２６】コネクタ側折れ止め部材１４は、折れ止め
金具６７をインサート物とするインサート成形によって
シリコンゴム等からなる折れ止めゴム６８が一体に形成
されている。
【０１２７】コネクタシャーシ部材６６には、２つのＯ
リング溝６９ａ，６９ｂが設けられ、これらのＯリング
溝６９ａ，６９ｂには、Ｏリング７０が配置されてい
る。
【０１２８】２つのＯリング溝６９ａ，６９ｂが当接す
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るコネクタ部ケーシング６５，折れ止め金具６７に設け
られたシール面部７１ａ、７１ｂは、これらのクリアラ
ンスが２の内部側（図中に示すＣ部）が外部側（図中に
示すＤ部）よりも小さくなるようにテーパ形状に形成さ
れている。
【０１２９】また、クリアランスが大きい側（Ｄ部）の
クリアランスは、内視鏡２のリーク検査時の最大圧力に
おいて気体が漏れない大きさに形成されている。本実施
の形態例では、内視鏡２の内部へ０．０５ＭＰａの加圧
を行った際に、気体が漏れない大きさに設定している。
【０１３０】なお、０．０５ＭＰａは、一般的に市場で
行われるリーク検査時の最大圧力である。
【０１３１】（作用）次に、本実施の形態の特徴となる
作用について図９乃至図１１を参照しながら説明する。
【０１３２】いま、本実施の形態の内視鏡２の漏水検査
を行うものとする。すると、図９に示すように、内視鏡
２の漏水検査を行う場合、図示しない通気口から０．０
５Ｍｐａで加圧する。
【０１３３】すると、Ｏリング７０はそれぞれのＯリン
グ溝６９ａ，６９ｂの外部側に移動するが、Ｏリング７
０によって、コネクタ部ケーシング６５とＯリング溝６
９ａ，コネクタ側折れ止め部材１４とＯリング溝６９ｂ
との各内視鏡外部側部分の隙間が密封されるため、気体
は漏れないので所望の漏水検査を行うことができる。
【０１３４】その後、該内視鏡２を高圧蒸気滅菌処理を
行うものとする。この場合、図１０に示すように、高圧
蒸気滅菌の際に外部から加圧されると、Ｏリング７０が
クリアランスの小さい内視鏡の内部側に押されて、潰し
率が上がることにより、コネクタ部ケーシング６５とＯ
リング溝６９ａ，コネクタ側折れ止め部材１４とＯリン
グ溝６９ｂとの各内視鏡内側部分の隙間が密封されるた
め、蒸気の透過を防止する。
【０１３５】その後、高圧蒸気滅菌の減圧される工程を
含む乾燥工程を実施するものとすると、この乾燥工程時
には、図１１に示すように、外部から減圧されるとＯリ
ング７０がクリアランスの大きい内視鏡２の外部側に移
動し、潰し率が下がることにより、コネクタ部ケーシン
グ６５とＯリング溝６９ａ，コネクタ側折れ止め部材１
４とＯリング溝６９ｂとの各内視鏡外部側部分の隙間が
非密封状態となるため、蒸気が透過し易くなり、結果と
して内視鏡２内部の湿気が放出、乾燥されることにな
る。
【０１３６】（効果）したがって、本実施の形態によれ
ば、前記第１の実施の形態の同様の効果を得られる他
に、内視鏡内部に蒸気が溜まらず、耐久性の良い内視鏡
の実現が可能となる。
【０１３７】第５の実施の形態：
（構成）本実施の形態は、圧力調整手段がなくても内視
鏡２が破損せず安価な内視鏡を実現するために、前記第
４の実施の形態の内視鏡に改良を施したことが特徴であ
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る。
【０１３８】本実施の形態の内視鏡の全体構成は、前記
第４の実施の形態と略同様であるが、異なる点を下記に
示す。
【０１３９】つまり、本実施の形態の内視鏡２には、前
述した圧力調整弁付き防水キャップ３３（図１参照）の
ような圧力調整手段は有しておらず、高圧蒸気滅菌時に
は、内視鏡２は密閉状態で滅菌される。
【０１４０】すなわち、図８に示すシール面部７１ａ、
７１ｂにおいて、クリアランスが大きい側（図８中に示
すＣ部）のクリアランスは、内視鏡のリーク検査時の最
大圧力において気体が漏れない大きさに形成され、且つ
高圧蒸気滅菌における乾燥工程での減圧工程時の減圧力
において、気体が漏れる大きさに形成されている。
【０１４１】本実施の形態例では、内視鏡２の内外に
０．０５ＭＰａの差圧が生じた際に気体が漏れず、且つ
内視鏡２の内外に０．０７ＭＰａの差圧が生じた場合に
気体が漏れるように、例えば０．０６ＭＰａで気体が漏
れ始めるように形成している。なお、上述した０．０７
ＭＰａは、一般的な高圧蒸気滅菌装置における減圧工程
における減圧力－０．０７ＭＰａ～０．０９ＭＰａに基
付いた値である。
【０１４２】（作用）本実施の形態の内視鏡では、前記
第４の実施の形態と略同様に作用する他に、高圧蒸気滅
菌を行った際に、プレバキューム工程において減圧が行
われた場合、例えば０．０７ＭＰａの減圧が行われる
と、図１１に示すように、Ｏリングがクリアランスの大
きい内視鏡の外部側に押されて、潰し率が下がり、内圧
が開放されて、湾曲部１６等を覆う軟性の被覆などが破
裂するのを防止する。
【０１４３】また、乾燥工程にて減圧が行われた場合、
例えば０．０７Ｍｐａでの減圧が行われると、前述と同
様に内圧が開放されるとともに、高圧蒸気滅菌時に内視
鏡２の内部に浸透した蒸気が排出されることになる。
【０１４４】（効果）したがって、本実施の形態によれ
ば、前記第４の実施の形態と略同様の効果が得られる他
に、圧力調整手段がなくても内視鏡２が破損しない安価
な内視鏡の実現が可能となる。また、圧力調整手段があ
っても、これを付け忘れた場合に内視鏡２が破損しない
耐久性が良好な内視鏡の実現も可能である。
【０１４５】第６の実施の形態：
（構成）図１２乃至図１４は本発明に係る内視鏡の第６
の実施の形態例を示し、図１２は挿入部の挿入部折れ止
め部材１２の長手方向の断面図、図１３は該内視鏡を滅
菌用収納ケースに収容した状態を示す説明図、図１４は
図１３の滅菌用収納ケースに設けられた規制部によって
挿入部折れ止め部材が規制される状態を説明するための
説明図である。
【０１４６】本実施の形態は、高圧蒸気滅菌に対して耐
久性が良く、且つ高圧蒸気滅菌によって挿入部に曲がり
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癖の付かない内視鏡を実現するために、改良を施したこ
とが特徴である。
【０１４７】本実施の形態の内視鏡において、操作部２
の挿入側に設けられた挿入部折れ止め部材１２は、図１
２に示すように、折れ止め金具７６をインサート物とす
るインサート成形によってシリコンゴム等からなる折れ
止めゴム７７が一体に形成されることにより、構成して
いる。
【０１４８】折れ止めゴム７７の先端側のシール部７３
は、可撓管部１５に液密に被嵌されている。このシール
部７３は、大気圧から＋０．０５Ｍｐａ程度の外圧に対
して液密に構成されている。
【０１４９】可撓管部１５の端部には、接続口金７５が
液密に接続固定されている。この接続口金７５と折れ止
め金具７６は、機械的に固定されるようになっている。
【０１５０】また、折れ止め金具７６と操作部ケーシン
グ５５，折れ止め金具７６と接続口金７５との間には、
Ｏリング７８がそれぞれ設けられている。
【０１５１】このような構成により、シール部７３より
操作部８側の挿入部折れ止め部材１２と可撓管部１５の
外周との間には、液密の空間７４が形成されることにな
る。一方、上記内視鏡は、図１３に示すように、滅菌用
収納ケースに収容して高圧蒸気滅菌処理が施されること
になる。
【０１５２】本実施の形態にて使用する滅菌収容ケース
３４には、図１３に示すように規定手段として規制部７
９ａ，７９ｂが設けられている。
【０１５３】規制部７９ａ，７９ｂは、図１３及び図１
４に示すように、内視鏡２を滅菌収容ケース３４に収納
した際に、操作部８もしくは挿入部折れ止め部材１２の
操作部８側の一部の位置を規制し、可撓管部１５もしく
は挿入部折れ止め部材１２の先端側の位置を規制して配
置し、可撓管部１５の外表面と挿入部折れ止め部材１２
のシール部７３との間の一部に隙間が空くように形成さ
れている。
【０１５４】また、滅菌収納ケース３４には、可撓管部
１５の一定範囲が直線状に強制的に配置される挿入部規
制部４０が設けられている（図１３参照）。
【０１５５】さらに、本実施の形態では、操作部折れ止
め部材１３やコネクタ側折れ止め部材１４の位置決めを
行うために、前記規制部７９ａ，７９ｂと同様の構成と
して、規制部８０ａ，８０ｂ，８１ａ，８１ｂが滅菌収
納ケース３４の所定箇所に設けられている。
【０１５６】なお、本実施の形態では、規定手段として
の規制部は滅菌収納ケース３４内に設けるのではなく、
例えば滅菌収納ケースとは別体の部材にこれら規制部７
９ａ，７９ｂを設け、この部材を滅菌収納ケース３４内
に収容してから内視鏡の位置決めを規制するように構成
しても良い。
【０１５７】（作用）本実施の形態の内視鏡において
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は、高圧蒸気滅菌により挿入部折れ止め部材１２内の空
間７４（図１２参照）には蒸気が侵入するが、プレバキ
ューム工程及び乾燥工程における減圧工程の際に前記空
間７４の蒸気は外部に放出されることになる。
【０１５８】また、これらの減圧工程がない高圧蒸気滅
菌方法においても、滅菌終了後、内視鏡２を一定時間滅
菌収納ケース３４に収納したまま放置しておくことで、
挿入部折れ止め部材１２内の空間７４の蒸気は、乾燥さ
れることになる。
【０１５９】これにより、挿入部折れ止め部材１２の空
間７４内に湿気が溜まることがなく、該空間７４内部の
金属部材の腐食や可撓管部１５の外装樹脂の劣化を防止
することができる。また、挿入部規制部４０は前記規制
部７９ａ，７９ｂによって無理に曲げられた可撓管部１
５の一定範囲を直線状に保ち、この部分に曲がり癖が付
くのを防止する。他の作用については、前記第１の実施
の形態と同様である。
【０１６０】（効果）したがって、本実施の形態によれ
ば、前記第１の実施の形態と略同様の効果が得られる他
に、高圧蒸気滅菌への耐久性が良く、また、高圧蒸気滅
菌によって挿入部に曲がり癖の付かない内視鏡の実現が
可能となる。
【０１６１】なお、本発明の内視鏡２は、上記した第１
～第６の実施の形態にのみ限定されるものではなく、本
発明の要旨を逸脱しない範囲で種々変形実施可能であ
る。
【０１６２】［付記］
（１）  観察光学系と照明光学系を有する内視鏡におい
て、照明光学系を内視鏡外部又は内視鏡内部空間と仕切
る接合部の蒸気密レベルを、観察光学系を内視鏡外部又
は内視鏡内部空間と仕切る接合部の蒸気密レベルよりも
低く構成したことを特徴とする内視鏡。
【０１６３】（２）  照明光学系のレンズ部材と枠部材
との接合部の蒸気密レベルを、観察光学系のレンズ部材
と枠部材との接合部の蒸気密レベルよりも低く接合した
ことを特徴とする付記（１）に記載の内視鏡。
【０１６４】（３）  観察光学系のレンズ部材と金属性
の枠部材との接合面に金もしくは金合金からなる層を形
成し、この層をレーザー照射によって溶融してこれらを
接合して蒸気密接合し、照明光学系のレンズ部材と枠部
材との接合部を接着剤にて接合したことを特徴とする付
記（２）に記載の内視鏡。
【０１６５】（４）  観察光学系のレンズ部材の接合面
に半田可能なメタライズ層を形成し、このメタライズ層
と、金属性の枠部材とを半田接合して蒸気密接合し、照
明光学系のレンズ部材と枠部材との接合部を接着剤にて
接合したことを特徴とする付記（２）に記載の内視鏡。
【０１６６】（５）  送水ノズルを照明光学系の先端レ
ンズ部材が送水ノズルからの送水範囲に入らないように
配置したことを特徴とする付記（１）に記載の内視鏡。
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【０１６７】（６）  前記内視鏡は、高圧蒸気滅菌可能
に形成されたことを特徴とする付記（１）に記載の内視
鏡。
【０１６８】（７）  前記観察光学系を内視鏡外部と仕
切る接合部の蒸気の侵入を阻止する耐圧を略０．２Ｍｐ
ａ以上に形成したことを特徴とする付記（１）に記載の
内視鏡。
【０１６９】（８）  前記照明光学系を内視鏡外部と仕
切る接合部の液体の侵入を阻止する耐圧力を略０．５Ｍ
ｐａ以上としたことを特徴とする付記（７）に記載の内
視鏡。
【０１７０】（９）  内視鏡の外側と内側を仕切るシー
ル部を液密にシールするシール部材を、前記シール部が
可動する可動部をシールする可動部用シール部材と、前
記シール部が可動しない非可動部をシールする非可動部
用シール部材とで構成した内視鏡において、前記非可動
部用シール部材の蒸気透過率を前記可動部用シール部材
の蒸気透過率よりも低くしたことを特徴とする内視鏡。
【０１７１】（１０）  前記可動部用シール部材を、蒸
気透過率が挿入部の可撓管部の外皮を形成する樹脂の蒸
気透過率より低い材質にて形成したことを特徴とする付
記（９）に記載の内視鏡。
【０１７２】（１１）  前記非可動部用シール部材は、
前記可動部用シール部材より蒸気透過率が低い材質にて
形成したことを特徴とする付記（９）に記載の内視鏡。
【０１７３】（１２）  前記非可動部用シール部材はフ
ッ素ゴムにて形成し、前記可動部用シール部材はシリコ
ンゴムにて形成したことを特徴とする付記（１１）に記
載の内視鏡。
【０１７４】（１３）  前記非可動部用シール部材は、
前記可動部用シール部材より硬度が硬いことを特徴する
付記（９）に記載の内視鏡。
【０１７５】（１４）  前記非可動部用シール部材は、
前記可動部用シール部材より潰し率が高いことを特徴と
する付記（９）に記載の内視鏡。
【０１７６】（１５）  前記可動部は内視鏡の湾曲部を
操作するための湾曲操作機構における可動部であること
を特徴とする付記（９）に記載の内視鏡。
【０１７７】（１６）  前記内視鏡は、高圧蒸気滅菌可
能に形成されたことを特徴とする付記（９）に記載の内
視鏡。
【０１７８】（１７）  第一のシール面と第二のシール
面とこれらの間に介挿されたシール部材とを有する内視
鏡の外側と内側を液密にシールするシール部を具備する
内視鏡において、前記第一のシール面と前記第二のシー
ル面とのクリアランスを内視鏡の内部側が外部側よりも
小さくなるよう形成したことを特徴とする内視鏡。
【０１７９】（１８）  前記クリアランスが大きい側の
クリアランスは、内視鏡のリーク検査時の最大圧力にお
いて、気体が漏れない大きさに形成されていることを特
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徴とする付記（１７）に記載の内視鏡。
【０１８０】（１９）  前記クリアランスが大きい側の
クリアランスは、高圧蒸気滅菌工程における減圧工程時
の減圧力において、気体が漏れる大きさに設定されてい
ることを特徴とする付記（１８）に記載の内視鏡。
【０１８１】（２０）  前記クリアランスが大きい側の
クリアランスは、内視鏡の内側から外側への略０．０５
Ｍｐａ以下の圧力においては気体が漏れない大きさに形
成されていることを特徴とする付記（１８）に記載の内
視鏡。
【０１８２】（２１）  前記クリアランスが大きい側の
クリアランスは、内視鏡の内側から外側への略０．０５
ＭＰａを越え、略０．１ＭＰａ以下の圧力において気体
が漏れる大きさに形成されている付記（１９）または付
記（２０）に記載の内視鏡。
【０１８３】（２２）  前記内視鏡は、高圧蒸気滅菌可
能に形成されていることを特徴とする付記（１７）に記
載の内視鏡。
【０１８４】（２３）  大気圧において少なくとも一部
が内視鏡外面に液密に被嵌される弾性部材を有する軟性
部と硬性部との接続部に、前記軟性部の外周に外嵌した
軟性の折れ止め部材とを有し、大気圧において前記折れ
止め部材と前記軟性部との間の空間が液密に形成された
高圧蒸気滅菌可能な内視鏡と、前記内視鏡を装着するも
のであり、前記軟性部と前記折れ止め部材の嵌合部の一
部が離間するように軟性部と折れ止め部材との相互位置
を規定する規定手段と、を具備してなる内視鏡装置。
【０１８５】（２４）  前記軟性部は、前記内視鏡の挿
入部を構成する樹脂からなる外皮を有する可撓管部であ
ることを特徴とする付記（２３）に記載の内視鏡装置。
【０１８６】（２５）  前記軟性部は、前記内視鏡の操
作部と外部機器とのコネクタ部を接続する、樹脂からな
る外皮を有する可撓管部であることを特徴とする付記
（２３）に記載の内視鏡装置。
【０１８７】（２６）  前記規制手段は、高圧蒸気滅菌
時に前記内視鏡を収納する高圧蒸気滅菌用収容具である
ことを特徴とする付記（２３）に記載の内視鏡装置。
【０１８８】（２７）  前記規制手段は、前記内視鏡の
挿入部の少なくとも一部の位置を規制する挿入部規制部
を有していることを特徴とする付記（２３）に記載の内
視鏡装置。
【０１８９】［付記の効果］以上述べた付記（１）～
（２７）については、以下の効果を得る。
【０１９０】付記（１～８）
蒸気が観察光学系に入ることがなく、観察光学系は曇ら
ない。また、破損しない。照明光学系には蒸気が入る場
合があるが、曇った場合でも照明性能には影響ない。ま
た、検査時に供給される照明光の熱により乾燥する。照
明光学系は安価に構成でき、分解し易くなり修理性が良
くなる。さらに、照明光学系の先端レンズが冷やされな
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いため、照明光学系内で水分が結露しせず、照明光学系
を構成する光学部材が曇らない。これにより、高圧蒸気
滅菌を行っても、観察性能が劣化せず、安価で修理性が
良く、且つ光量の低下がなく照明性能の劣化しない内視
鏡を提供できる。
【０１９１】付記（９～１６）
非可動部からは蒸気が透過し難い。可動部は蒸気は透過
するが可動部の操作性に影響しない。これにより、防湿
性、耐久性が良く、操作性の良い内視鏡を提供できる。
【０１９２】付記（１７～２２）
高圧蒸気滅菌の際に、外部から加圧されるとシール部材
がクリアランスの小さい内視鏡の内部側に押されて、シ
ール部材の潰し率が上がり、蒸気の透過を防止する。乾
燥工程時に、外部から減圧されるとシール部材がクリア
ランスの大きい内視鏡の外部側に押されて、シール部材
の潰し率が下がり、蒸気が透過し易くなり、内部の湿気
を乾燥できる。これにより、内視鏡内部に湿気が入り難
く、内部に溜まらない、耐久性の良い内視鏡を提供でき
る。また、減圧工程を含む高圧蒸気滅菌において、内視
鏡の内部圧力の調整手段が不要の内視鏡の提供が可能で
ある。
【０１９３】付記（２３～２７）
内視鏡に規定手段を装着すると、軟性部と折れ止め部材
の嵌合部の一部が離間し、隙間ができる。高圧蒸気滅菌
により、折れ止め部材と軟性部材との間に侵入した湿気
はこの隙間から外気に放出する。高圧蒸気滅菌を行って
も折れ止め部材の内部に湿気が溜まらず、この空間内に
配置される金属部や、軟性部が劣化しない。これによ
り、液密部分に配置された部材が劣化しない、内視鏡の
耐久性が良く、且つ検査に支障がある部分に曲がり癖が
付かない内視鏡装置を提供できる。
【発明の効果】以上、説明したように本発明によれば、
高圧蒸気滅菌処理を行っても観察性能が劣化せず、安価
で修理性，防湿性，耐久性及び操作性を向上させること
のできる蒸気気密構造を備えた内視鏡を提供することが
可能となる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明が採用された各実施の形態に対応の内視
鏡装置の全体構成を示す構成図。
【図２】図２乃至図５は本発明に係る内視鏡の第１の実
施の形態を示し、図２は該内視鏡先端部の長手方向の断
面図。
【図３】図３乃至図５は内視鏡における観察光学系の接
合方法を説明するためのもので、図３は図２における観
察光学系ユニットの断面図。
【図４】図３における対物レンズが嵌合して組付けた対
物レンズ枠の断面図。
【図５】図３における観察光学系ユニットの対物レンズ
の外観を示す外観図。
【図６】本発明に係る内視鏡の第２の実施の形態例を示

24
し、該内視鏡の先端部の構成を示す断面図。
【図７】本発明に係る内視鏡の第３の実施の形態例を示
し、操作部の湾曲操作ノブの構成を示す断面図。
【図８】図８乃至図１１は本発明に係る内視鏡の第４の
実施の形態例を示し、図８は該内視鏡のコネクタ部近傍
の一部破断した断面図。
【図９】図９乃至図１１は本実施の形態の特徴となる作
用を説明するためもので、図９は漏水検査時におけるコ
ネクタ部近傍の断面図。
【図１０】高圧蒸気滅菌による加圧時のコネクタ部近傍
の断面図。
【図１１】高圧蒸気滅菌による減圧時のコネクタ部近傍
の断面図。
【図１２】図１２乃至図１４は本発明に係る内視鏡の第
６の実施の形態例を示し、図１２は挿入部の挿入部折れ
止め部材１２の長手方向の断面図。
【図１３】内視鏡を滅菌用収納ケースに収容した状態を
示す説明図。
【図１４】図１３の滅菌用収納ケースに設けられた規制
部によって挿入部折れ止め部材が規制される状態を説明
するための説明図。
【符号の説明】
１…内視鏡装置、
２…内視鏡、
３…光源装置、
７…挿入部、
８…操作部、
１０…コネクタ部、
１１…電気コネクタ部、
１２…挿入部折れ止め部材、
１３…操作部折れ止め部材、
１４…コネクタ側折れ止め部材、
１５…可撓管部、
１７…先端部、
１８…送気送水ノズル、
２８…送気送水ボタン、
３３…圧力調整弁付き防水キャップ、
３４…滅菌用収納ケース、
３７…先端部構成部材、
３９…観察光学系ユニット、
４０…挿入部規制部、
４３…照明光学系ユニット、
４４…照明レンズ枠、
４８，５１…接着部、
５３…嵌合部、
６４，７８…Ｏリング、
６９ａ，６９ｂ…Ｏリング溝、
７１…シール面部、
７３…シール部、
７４…空間、
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７９ａ，７９ｂ，８０ａ，８０ｂ…規制部。

【図１】 【図２】

【図３】

【図４】

【図５】

【図６】

【図８】 【図９】 【図１０】
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