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(54)【発明の名称】 内視鏡用撮像ユニット

(57)【要約】
【課題】固体撮像素子及び回路基板を確実に封止して高
圧高温蒸気滅菌耐性を有する内視鏡用撮像ユニットを提
供すること。
【解決手段】内視鏡用撮像ユニット１は、対物レンズユ
ニット１１と、固体撮像素子１２等を覆い囲む補強枠体
１３と、信号ケーブル１４とで主に構成される。補強枠
体１３は、金属部材を絞り加工によって形成され、大径
部１３ａを素子枠１２の外周に半田付けによって気密的
に固定している。小径部１３ｂの内孔には信号ケーブル
１４に外嵌配置されるシールリング２６が圧入配置され
る。補強枠体１３の内部と外部とを封止状態にしてい
る。大径部側内部空間に配置されている固体撮像素子１
２や撮像回路基板２３等は、熱可塑性樹脂２９によって
封止されている。この熱可塑性樹脂２９は、スチレン系
ポリマー等であり、小径部１３ｂと信号ケーブル１４と
で形成される隙間から射出注入される。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】  撮像回路基板が接続された固体撮像素子
と、この固体撮像素子に被写体像を結像させる対物レン
ズユニットと、この対物レンズユニット及び前記固体撮
像素子を保持する保持枠と、前記撮像回路基板及び固体
撮像素子を配置する内部空間を形成する枠体とを具備す
る内視鏡用撮像ユニットにおいて、
前記枠体を金属部材で形成し、この枠体内部空間に配置
される固体撮像素子及び撮像回路基板等内蔵物を、所定
の圧力で射出される熱可塑性樹脂で封止したことを特徴
とする内視鏡用撮像ユニット。
【請求項２】  前記熱可塑性樹脂は、オートクレーブ滅
菌の際の温度耐性を有するスチレン系ポリマーであるこ
とを特徴とする請求項１記載の内視鏡用撮像ユニット。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
【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
種治療や処置が行われるため、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
後に洗滌消毒を行わなければならなかった。
【０００４】近年では、煩雑な作業を伴わず、滅菌後直
ちに使用が可能で、ランニングコストが安価なオートク
レーブ滅菌（高圧高温蒸気滅菌）が内視鏡機器の消毒滅
菌処理の主流になりつつある。
【０００５】このオートクレーブ滅菌の際の高圧高温蒸
気から固体撮像素子及び回路基板を保護するため、例え
ば特開２０００－１１５５９４号公報の固体撮像素子ユ
ニットには固体撮像素子及び回路基板周辺に接着剤を充
填して封止する構成が示されている。この固体撮像素子
ユニットでは接着剤を充填する際、固体撮像素子及び回
路基板に接着剤を多目に充填した後に外装部材を挿入
し、最後に溢れ出た接着剤を拭き取る方法や、素子枠体
に接合された外装部材の後端から接着剤を流し込む方法
で封止を行なっていた。
【０００６】
【発明が解決しようとする課題】しかしながら、上述し
た方法で接着剤等を充填して固体撮像素子及び回路基板
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を封止しようとした場合、接着剤をムラ無く充填するこ
とが難しかった。つまり、充填した接着剤の中に気泡が
混ざっていることにより、接着剤硬化後に巣ができてし
まうという問題があった。そして、硬化した接着剤に巣
ができていると、高圧高温蒸気滅菌を行った際、その巣
を通して高圧高温蒸気が浸入して固体撮像素子や回路基
板に損傷を与えるおそれがあった。
【０００７】本発明は上記事情に鑑みてなされたもので
あり、固体撮像素子及び回路基板を確実に封止して高圧
高温蒸気滅菌耐性を有する内視鏡用撮像ユニットを提供
することを目的にしているる。
【０００８】
【課題を解決するための手段】本発明の内視鏡用撮像ユ
ニットは、撮像回路基板が接続された固体撮像素子と、
この固体撮像素子に被写体像を結像させる対物レンズユ
ニットと、この対物レンズユニット及び前記固体撮像素
子を保持する保持枠と、前記撮像回路基板及び固体撮像
素子を配置する内部空間を形成する枠体とを具備する内
視鏡用撮像ユニットであって、前記枠体を金属部材で形
成し、この枠体内部空間に配置される固体撮像素子及び
撮像回路基板等内蔵物を、所定の圧力で射出される熱可
塑性樹脂で封止している。
【０００９】そして、この熱可塑性樹脂は、オートクレ
ーブ滅菌の際の温度耐性を有するスチレン系ポリマーで
ある。
【００１０】この構成によれば、熱可塑性樹脂を所定の
圧力で射出することにより、熱可塑性樹脂に気泡が残る
ことが防止されて固体撮像素子及び撮像回路基板周辺が
斑なく封止される。また、スチレン系ポリマーは、オー
トクレーブ滅菌時の温度耐性を有するので高圧高温蒸気
による熱的不具合が発生しない。
【００１１】
【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は本発明の第１実施形態に係
る内視鏡用撮像ユニットを説明する図である。
【００１２】図に示すように本実施形態の内視鏡用撮像
ユニット１は、先端側に配置された対物レンズユニット
１１と、この対物レンズユニット１１の後方に配置され
た固体撮像素子１２と、この固体撮像素子１２等を覆い
囲む枠体である例えばステンレス鋼等の金属製の補強枠
体１３と、この補強枠体１３の基端部から延出する信号
ケーブル１４とで主に構成されている。
【００１３】前記対物レンズユニット１１は、複数の光
学レンズ１５を例えばステンレス鋼等の金属製のレンズ
枠１６に配置して構成されている。ここで、先端側に位
置する光学レンズ１５は、前記レンズ枠１６に半田付け
等の金属接合によって気密的に固定されている。一方、
レンズ枠１６の基端部は、例えばステンレス鋼等の金属
製の素子枠１７に内挿配置され、このレンズ枠１６の素
子枠１７との係入部の素子枠先端側端部がレーザー溶接
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3
によって気密的に固定されている。
【００１４】前記固体撮像素子１２の撮像面側にはパッ
ケージガラス１８の一面が接着固定されている。このパ
ッケージガラス１８の他面側にはカバーガラス１９が接
着固定されている。そして、このカバーガラス１９は、
前記素子枠１２内に挿入されて所定位置に接着固定され
ている。このことによって、前記対物レンズユニット１
１の複数の光学レンズ１５を通過した光学像が前記固体
撮像素子１２の撮像面に結像するようになっている。
【００１５】一方、前記固体撮像素子１２の下方には端
子２１が設けられている。この端子２１には例えば一面
側にコンデンサやトランジスタ等の電子部品２２を実装
した撮像回路基板２３が電気的、かつ機械的に接続され
ている。
【００１６】前記信号ケーブル１４内には例えば複数の
同軸ケーブル２４が挿通している。それぞれの同軸ケー
ブル２４の芯線２４ａ及び内部シールド２４ｂの一端
は、電子部品２２や撮像回路基板２３の所定位置に電気
的に接続されている。
【００１７】なお、前記芯線２４ａ及び内部シールド２
４ｂの他端は、図示しない内視鏡コネクタを介して固体
撮像素子から伝送される電気信号を映像信号に生成する
画像処理回路等を備えたビデオプロセッサに接続されて
いる。また、符号２４ｃは総合シールドであり、符号２
５は信号ケーブル１４を構成する外装絶縁樹脂チューブ
である。
【００１８】前記補強枠体１３は、所定の厚みの金属部
材を絞り加工によってパイプ形状の大径部１３ａと小径
部１３ｂとを設けて形成したものである。前記大径部１
３ａは、前記素子枠１２の外周に嵌合配置され、先端側
端部を半田付けによって気密的に固定している。これに
対して、小径部１３ｂの内孔には前記信号ケーブル１４
に外嵌配置される例えばフッ素ゴム等の合成ゴム製のシ
ールリング２６が圧入配置されている。このことによっ
て、補強枠体１３の内部と外部とを封止状態にしてい
る。なお、組立時に、前記小径部１３ｂを押しつぶす
（かしめる）ことにより、より確実な封止状態を得るこ
とができる。
【００１９】前記補強枠体１３の大径部側内部空間に配
置されている固体撮像素子１２や撮像回路基板２３等
は、熱可塑性樹脂２９によって封止されている。この熱
可塑性樹脂２９は、高圧高温蒸気滅菌時の温度耐性を有
する素材である例えばスチレン系ポリマー等であり、前
記シールリング２６を前記小径部１３ｂの所定位置に配
置する前に、この小径部１３ｂと前記信号ケーブル１４
とで形成される隙間から所定の圧力をかけて補強枠体１
３内に射出注入される。
【００２０】このように、枠体を金属製の補強枠体にし
たことによって、固体撮像素子等を覆う枠体を通過して
高圧高温蒸気が侵入することを確実に防止することがで
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きるとともに、内視鏡用撮像ユニットの機械的強度を大
幅に向上させることができる。
【００２１】また、補強枠体と素子枠とを金属接合によ
って気密的に固定しているので、熱可塑性樹脂を圧力を
かけて枠体内に射出注入することができるので補強枠体
内に熱可塑性樹脂を斑なく充填して巣の発生を防止する
ことができるとともに、補強枠体と素子枠との隙間を介
して高圧高温蒸気が枠体内に侵入することを確実に防止
することができる。
【００２２】さらに、補強枠体と素子枠との接合位置を
固体撮像素子から離れた位置にしているので、金属接合
の際の熱が固体撮像素子に伝導されて熱的不具合が発生
することを防止することができる。
【００２３】また、前記熱可塑性樹脂を、高圧高温蒸気
滅菌の際の温度耐性を有するスチレン系ポリマーにした
ことによって、熱可塑性樹脂が熱劣化することを防止し
て固体撮像素子及び撮像回路基板等をより安定的に保護
することができる。
【００２４】なお、本実施形態では前記補強枠体１３を
円形パイプ形状にしているが角形パイプ形状であっても
よい。
【００２５】図２は本発明の第２実施形態に係る内視鏡
用撮像ユニットを説明する図である。
【００２６】なお、図２（ａ）は内視鏡用撮像ユニット
の構成を示す長手方向断面図、図２（ｂ）は図２（ａ）
に示すＡ－Ａ線断面図である。以下、同部材には同符号
を付して説明を省略する。
【００２７】図２（ｂ）に示すように本実施形態の内視
鏡用撮像ユニット１Ａは、前記実施形態において補強枠
体を絞り加工によって形成したのに対して、例えばプレ
ス加工によって一辺側が開口した例えば略八角形の断面
形状の補強枠本体部３１としてもよく、この補強枠本体
部３１の開口部３１ａに板状のカバー部材３２を配置
し、例えばレーザー溶接によって補強枠本体部３１に対
してこのカバー部材３２を気密的に一体固定して補強枠
体３０を構成している。
【００２８】図２（ａ）、（ｂ）に示すように前記補強
枠本体部３１の一端部は、前記素子枠１７に外嵌して例
えば接着剤によって固定されている。一方、前記補強枠
本体部３１の他端部は前記素子枠１７と同じ断面形状に
形成した先端部を有するケーブル枠３３に外嵌して例え
ば接着剤によって固定されている。
【００２９】前記ケーブル枠３３の後端部にはパイプ部
３３ａが設けられており、このパイプ部３３ａの外周に
は熱収縮チューブ３４が被覆されるようになっている。
このパイプ部３３ａの側部には内孔と外部とを連通して
注入孔となる貫通孔３３ｂが形成されている。
【００３０】前記補強枠体３０内に充填される熱可塑性
樹脂２９は、前記熱収縮チューブ３４をパイプ部３３ａ
の所定位置に取り付ける前に、前記貫通孔３３ｂから所
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定圧力をかけて射出注入する。このことによって、上述
した実施形態と同様の作用及び効果を得ることができ
る。
【００３１】なお、前記補強枠本体部３１は、プレス加
工で形成されるため、自由な断面形状を精度良く加工す
ることが可能である。よって、図２（ｂ）に示したよう
に固体撮像素子１２や撮像回路基板２３のパッケージ形
状に合わせて断面形状を形成することができる。このこ
とによって、内視鏡用撮像ユニット１Ａの外形を必要な
大きさに形成することができる。つまり、内視鏡用撮像
ユニットの小型化を図れる。
【００３２】また、前記パイプ部３３ａの内周面の径寸
法は、この内周面と前記信号ケーブル１４の外周との間
に貫通孔３３ｂを介して射出注入された熱可塑性樹脂２
９が外部に流れ出ることがなく、補強枠体３０内の空気
を外部に排出することを可能にする隙間が形成されるよ
うに設定されている。さらに、補強枠体を複数の金属部
材を溶接等で気密に接合して構成するようにしてもよ
い。
【００３３】図３は本発明の第３実施形態に係る内視鏡
用撮像ユニットを説明する図である。
【００３４】図に示すように本実施形態の内視鏡用撮像
ユニット１Ｂにおいては熱可塑性樹脂２９を予め例えば
補強枠体１３の大径部１３ａ内部空間に収まるように成
形されている。
【００３５】つまり、熱可塑性樹脂２９の成形を補強枠
体１３を取り付ける前に行っており、前記固体撮像素子
１２や撮像回路基板２３等の内蔵物や素子枠１７を配置
した図示しない成形型の内部空間に熱可塑性樹脂２９を
射出して内蔵物一体成型を行なう。
【００３６】その後、内蔵物と熱可塑性樹脂２９とが一
体の素子枠１２に補強枠体１３の先端側を外嵌配置し、
この補強枠体先端側をレーザー溶接によって気密的に固
定する。
【００３７】また、本実施形態においては補強枠体１３
の基端側の小径部１３ｂには、外装絶縁樹脂チューブ２
５側に折り返された総合シールド２４ｃが配置されてお
り、この総合シールド２４ｃを小径部１３ｂの内周面に
半田付けよって気密的に固定している。
【００３８】このように、予め組立て状態の素子枠や固
体撮像素子等を内蔵物を成形型の所定位置に配置した状
態で熱可塑性樹脂を射出して、熱可塑性樹脂に封止され
た所定形状の固体撮像素子１２や撮像回路基板２３等の
内蔵物を一体にした内蔵物一体成型物を形成することに
よって、射出成型の際に熱可塑性樹脂をより高い圧力で
射出させて、気泡を排除した巣のないものにすることが
できる。
【００３９】また、総合シールドと補強枠体とを半田等
の気密接合によって電気的に固定したことによって、よ
り確実に高圧高温蒸気の補強枠体内部の侵入を防止する*
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*ことができるとともに、補強枠体が総合シールドによっ
て電気的に導通されて電磁波等に対するシールド効果を
持たせることができる。
【００４０】その他の作用及び効果は上述した実施形態
と同様である。
【００４１】なお、本発明は、以上述べた実施形態のみ
に限定されるものではなく、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。
【００４２】［付記］以上詳述したような本発明の上記
実施形態によれば、以下の如き構成を得ることができ
る。
【００４３】（１）撮像回路基板が接続された固体撮像
素子と、この固体撮像素子に被写体像を結像させる対物
レンズユニットと、この対物レンズユニット及び前記固
体撮像素子を保持する保持枠と、前記撮像回路基板及び
固体撮像素子を配置する内部空間を形成する枠体とを具
備する内視鏡用撮像ユニットにおいて、前記枠体を金属
部材で形成し、この枠体内部空間に配置される固体撮像
素子及び撮像回路基板等内蔵物を、所定の圧力で射出さ
れる熱可塑性樹脂で封止した内視鏡用撮像ユニット。
【００４４】（２）前記熱可塑性樹脂は、オートクレー
ブ滅菌の際の温度耐性を有するスチレン系ポリマーであ
る付記１記載の内視鏡用撮像ユニット。
【００４５】（３）前記枠体を絞り加工によって形成し
た付記１記載の内視鏡用撮像ユニット。
【００４６】（４）前記枠体を複数の部材を気密接合し
て形成した付記１記載の内視鏡用撮像ユニット。
【００４７】（５）前記熱可塑性樹脂を枠体内に所定の
圧力で注入して固体撮像素子及び撮像回路基板等内蔵物
を封止する付記１記載の内視鏡用撮像ユニット。
【００４８】（６）前記固体撮像素子及び撮像回路基板
等内蔵物を配置した所定の成形型内に前記熱可塑性樹脂
を射出して予め内蔵物一体成型を行なう付記１記載の内
視鏡用撮像ユニット。
【００４９】
【発明の効果】以上説明したように本発明によれば、固
体撮像素子及び回路基板を確実に封止して高圧高温蒸気
滅菌耐性を有する内視鏡用撮像ユニットを提供すること
ができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の第１実施形態に係る内視鏡用撮像ユニ
ットを説明する図
【図２】本発明の第２実施形態に係る内視鏡用撮像ユニ
ットを説明する図
【図３】本発明の第３実施形態に係る内視鏡用撮像ユニ
ットを説明する図
【符号の説明】
１…内視鏡用撮像ユニット
１１…対物レンズユニット
１２…固体撮像素子
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１３…補強枠体
１４…信号ケーブル
１６…レンズ枠 *
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*２３…撮像回路基板
２９…熱可塑性樹脂

【図１】

【図２】
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