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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　電気絶縁性シース内に軸線方向に進退自在に挿通配置された導電性の操作ワイヤの先端
に、上記操作ワイヤを進退操作することにより上記電気絶縁性シースの先端から突没する
棒状電極が設けられた内視鏡用高周波処置具において、
　上記操作ワイヤが、複数の素線をその各素線より径が大きな一本の真っ直ぐな芯線の周
囲に撚って形成された撚り線で形成され、上記芯線の先端部分が他の素線より長く前方に
突出されて、その突出部分が上記棒状電極になっており、上記複数の素線どうしが、上記
棒状電極の根元部分において上記棒状電極と共に互いに固着されていることを特徴とする
内視鏡用高周波処置具。
【請求項２】
　上記操作ワイヤが、上記芯線の周囲に６本の複数の素線を撚って形成された１×７本撚
りの撚り線である請求項１記載の内視鏡用高周波処置具。
【請求項３】
　上記芯線の直径が上記撚り線の直径の１／３～１／２の範囲にある請求項１又は２記載
の内視鏡用高周波処置具。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は内視鏡用高周波処置具に関する。
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【背景技術】
【０００２】
　内視鏡用の高周波処置具としては数多くの種類があるが、粘膜の表面等を切り削ぐため
の高周波ナイフとして用いられる内視鏡用高周波処置具は、電気絶縁性シース内に軸線方
向に進退自在に挿通配置された導電性の操作ワイヤの先端に、操作ワイヤを進退操作する
ことにより電気絶縁性シースの先端から突没する棒状電極が取り付けられた構成になって
いる（例えば、特許文献１）。
【０００３】
　しかし、単純にそのような構成を採ると、棒状電極を操作ワイヤの先端に連結するため
の製造工程に手間がかかってコスト高になると同時に、使用時には棒状電極が操作ワイヤ
の先端から外れる可能性があり、安全性の上からも万全ではない。
【０００４】
　そこで、従来は、操作ワイヤの先端部分をプラズマ加工で溶解することにより、棒状電
極を操作ワイヤと一体に形成していた（例えば、特許文献２）。
【特許文献１】特開昭６２－８７１４４
【特許文献２】特開昭６３－９７１５４
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかし、操作ワイヤの先端部分をプラズマ加工で溶解して棒状電極を形成すると、棒状
電極が操作ワイヤの先端から脱落する可能性は低下するものの、製造工程として非常に特
殊な装置が必要になって、棒状電極を操作ワイヤの先端に連結したものよりかえってコス
ト高になっていた。
【０００６】
　そこで本発明は、棒状電極が操作ワイヤの先端から脱落する恐れがなく、しかも低コス
トで容易に製造することができる内視鏡用高周波処置具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】
【０００７】
　上記の目的を達成するため、本発明の内視鏡用高周波処置具は、電気絶縁性シース内に
軸線方向に進退自在に挿通配置された導電性の操作ワイヤの先端に、操作ワイヤを進退操
作することにより電気絶縁性シースの先端から突没する棒状電極が設けられた内視鏡用高
周波処置具において、操作ワイヤを、複数の素線を撚って形成された撚り線によって形成
し、撚り線を形成する複数の素線の中の一本の素線を他の素線より長く前方に突出させて
、その突出部分を棒状電極にしたものである。
【０００８】
　なお、複数の素線どうしが、棒状電極の根元部分において互いに固着されているとよく
、操作ワイヤが一本の真っ直ぐな素線である芯線の周囲に他の複数の素線を撚って形成さ
れていて、芯線の先端部分が棒状電極になっていてもよい。
【０００９】
　その場合、操作ワイヤが、芯線の周囲に６本の複数の素線を撚って形成された１×７本
撚りの撚り線で、さらに芯線の径が他の各素線の径より太く形成されていてもよく、芯線
の直径が撚り線の直径の１／３～１／２の範囲にあるとよい。
【００１０】
　また、操作ワイヤが、３本の素線を撚り合わせた１×３本撚りの撚り線により形成され
ていてもよい。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明によれば、操作ワイヤを、複数の素線を撚って形成された撚り線によって形成し
、撚り線を形成する複数の素線の中の一本の素線を他の素線より長く前方に突出させて、
その突出部分を棒状電極にしたことにより、棒状電極が操作ワイヤの先端から脱落する恐
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れがなく、しかも低コストで容易に製造することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１２】
　電気絶縁性シース内に軸線方向に進退自在に挿通配置された導電性の操作ワイヤの先端
に、操作ワイヤを進退操作することにより電気絶縁性シースの先端から突没する棒状電極
が設けられた内視鏡用高周波処置具において、操作ワイヤを、複数の素線を撚って形成さ
れた撚り線によって形成し、撚り線を形成する複数の素線の中の一本の素線を他の素線よ
り長く前方に突出させて、その突出部分を棒状電極にする。
【実施例】
【００１３】
　図面を参照して本発明の実施例を説明する。
　図２は、内視鏡の処置具挿通チャンネルに通して用いられる内視鏡用高周波処置具の全
体構成を示しており、例えば四フッ化エチレン樹脂チューブ等のような電気絶縁性の可撓
性チューブからなる電気絶縁性シース１内に、例えばステンレス鋼線製の複数の素線を撚
って形成された撚り線からなる導電性の操作ワイヤ２が、軸線方向に進退自在に挿通配置
されている。
【００１４】
　この実施例の操作ワイヤ２を形成する撚り線は、図３に断面が示されるように、一本の
真っ直ぐな素線である芯線２ａの周囲に芯線２ａと同径の６本の素線２ｂを撚って形成さ
れた１×７本撚りの撚り線であり、操作ワイヤ２の直径Ｄは芯線２ａの直径ｄの三倍（即
ち、Ｄ＝３ｄ）である。
【００１５】
　なお、電気絶縁性シース１の基端側における操作ワイヤ２の進退動作が先端側に正確に
伝わるようにするためには、電気絶縁性シース１内で操作ワイヤ２がガタつかないように
するのがよく、電気絶縁性シース１の内径寸法を操作ワイヤ２の直径寸法より僅かに大き
い程度に設定するとよい。
【００１６】
　電気絶縁性シース１の先端部分に位置する操作ワイヤ２の先端には、操作ワイヤ２の進
退動作に伴って電気絶縁性シース１の先端から真っ直ぐ前方に突没する導電性の棒状電極
３が設けられている。
【００１７】
　棒状電極３は、撚り線からなる操作ワイヤ２を形成する複数の素線の中の一本の素線（
芯線２ａ）を他の素線より長く前方に突出させて、その突出部分により形成されている。
なお、棒状電極３は必ずしも真っ直ぐである必要はなく、例えば棒状電極３の先端がフッ
ク状に折り曲げられていてもよい。
【００１８】
　図１は、内視鏡用高周波処置具の先端部分を拡大して示しており、棒状電極３は芯線２
ａを他の６本の素線２ｂより前方に例えば２～５ｍｍ程度長く真っ直ぐに延出させて形成
され、棒状電極３の根元部分において６本の素線２ｂどうしがロー付け等により棒状電極
３と共に互いに固着されている。
【００１９】
　なお、図１は、理解し易いように６本の素線２ｂの先端部分が電気絶縁性シース１の先
端から突出した状態を示してあるが、実際には６本の素線２ｂの先端部分を電気絶縁性シ
ース１の先端から突出させる必要はない（ただし、突出するようにしても差し支えない）
。
【００２０】
　棒状電極３の直径（ｄ）は、０．２～０．４ｍｍの範囲にあるのが機能上好ましく、０
．３ｍｍ程度に設定するのが最も好ましい。その場合、操作ワイヤ２の直径Ｄは０．９ｍ
ｍになり、内視鏡の処置具挿通チャンネルに通して使用する太さとして非常に好ましいも
のである。
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【００２１】
　図２に戻って、電気絶縁性シース１の基端には操作部１０が連結されている。この実施
例の操作部１０は、複数の部品を組み合わせて構成された操作部本体１１の一端側に電気
絶縁性シース１の基端が連結されており、電気絶縁性シース１の基端から操作部本体１１
内を通過して操作部本体１１の他端側に延出する操作ワイヤ２の基端部分に操作摘まみ１
２が取り付けられている。
【００２２】
　したがって、操作摘まみ１２を摘んで操作ワイヤ２の基端部分を軸線方向に進退操作す
ることにより、電気絶縁性シース１内で操作ワイヤ２が進退して、電気絶縁性シース１の
先端から棒状電極３が突没する。
【００２３】
　また、操作摘まみ１２には高周波電源コード２０が接続される接続端子１３が操作ワイ
ヤ２に導通して配置されており、操作ワイヤ２を介して棒状電極３に高周波電流を通電す
ることができる。１４は、図示されていない注射筒等を取り付けて電気絶縁性シース１内
に流体を通すための注入口金、１５はシール用のＯリングである。
【００２４】
　このように構成された内視鏡用高周波処置具は、撚り線からなる操作ワイヤ２の芯線２
ａにより棒状電極３が形成されているので、棒状電極３が操作ワイヤ２の先端から脱落す
る恐れがなくて安全に使用することができ、しかも棒状電極３の製造を極めて低コストで
容易に行うことができる。
【００２５】
　なお、本発明は上記実施例に限定されるものではなく、例えば棒状電極３を太く形成す
るために、図４に示されるように、棒状電極３になる操作ワイヤ２の芯線２ａの直径ｄを
他の６本の素線２ｂの直径より太く形成してもよい。
【００２６】
　ただし、操作ワイヤ２の剛性が大きくなり過ぎないよう、芯線２ａの直径ｄを操作ワイ
ヤ２の直径Ｄの半分以下にするのが望ましいので、芯線２ａの直径ｄは、操作ワイヤ２の
直径Ｄの１／３～１／２の範囲にあるのがよいことになる。
【００２７】
　また、操作ワイヤ２として、図５に示されるように１×３本撚りの撚り線を用いて、そ
の３本の素線の中の任意の一本を棒状電極３として用いてもよい。また、それ以外の例え
ば１×１９本撚りや１×３９本撚り等の撚り線であっても操作ワイヤ２として使用するこ
とができ、その場合には棒状電極３になる芯線２ａをその他の素線２ｂより太くする等の
工夫が必要である。
【図面の簡単な説明】
【００２８】
【図１】本発明の第１の実施例の内視鏡用高周波処置具の先端部分の斜視図である。
【図２】本発明の第１の実施例の内視鏡用高周波処置具の全体構成を示す側面断面図であ
る。
【図３】本発明の第１の実施例の内視鏡用高周波処置具の操作ワイヤの断面図である。
【図４】本発明の第２の実施例の内視鏡用高周波処置具の操作ワイヤの断面図である。
【図５】本発明の第３の実施例の内視鏡用高周波処置具の操作ワイヤの断面図である。
【符号の説明】
【００２９】
　１　電気絶縁性シース
　２　操作ワイヤ
　２ａ　芯線（一本の真っ直ぐな素線）
　２ｂ　素線
　３　棒状電極
　１０　操作部
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