
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】

。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、例えば医療用に用いられている内視鏡湾曲管部の外皮の製造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
一般に軟性の内視鏡には、例えば医療において、体腔内に挿入される可撓性の挿入部の一
部に、湾曲可能な湾曲管部が配設されている。この種の内視鏡の湾曲管部には、湾曲可能
な管状体である湾曲駒が挿入部の軸方向に複数個並設され、それぞれの湾曲駒の間に接続
ピンを介して回動自在に連結されている。さらに、これら湾曲駒の連結体の外周面上には
、金網等によって形成された網管であるブレードが配設されている場合もあるが、その外
周面にはブレードの有無に関わらず、外皮が被覆されている。また、湾曲駒、あるいはブ
レードを被覆する場合の外径に対して、湾曲管部に装着される外皮の内径は小さく、装着
後の弛みを防止するようになっている。
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【０００３】
また、内視鏡の湾曲管部に用いられているチューブ状の外皮の性能は、極力低硬度で、湾
曲による伸縮が繰り返される中でもこれら湾曲駒の連結体あるいはブレードに貼り付くこ
となく摺動することが要求される。さらに、この外皮は、それ自身の内周面の摩擦抵抗が
小さいことが要求される。これに加えて、この外皮の内周面に潤滑剤が塗布されたときの
摩擦抵抗が小さいことが要求され、この外皮が摺動のような連続運動を行っても、潤滑剤
がこの外皮の内周面に保持されることが要求される。このような外皮は、一般的には縦型
の金型で同時に複数個形成されることが多く、エラストマーのような低硬度のゴム材で成
形されている。
【０００４】
このような外皮に関する従来技術としては、特許第２６６１０９７号公報に記載されてい
る。これは、金型の内面を粗して梨地にし、外皮の外面に微細な凹凸を形成して低硬度の
ゴムの表面を滑り面として被観察体への挿入性を向上させ、この外面の粘着感を減少させ
たものである。この湾曲管部の外皮は、内面に梨地を設けた上型と下型との間にゴム材を
コアピンに巻きつけた状態で配設され、これら上型と下型とを挟み込んで加圧、および加
熱することによって成形されている。さらに、この金型のコアピンの表面は、平滑あるい
は鏡面状となっているので、外皮の内周面は、平滑あるいは鏡面状となっている。
【０００５】
また、外皮の内面に塗布され、この外皮と湾曲駒もしくはブレードとの間の摩擦抵抗を減
少させる潤滑剤としては、従来から二硫化モリブデンのような硫化物系の潤滑剤が使用さ
れている。
【０００６】
ところで、例えば外科手術に用いられる内視鏡には、洗滌シースが組み合わされて用いら
れることがある。この洗滌シースは、内視鏡の対物レンズの汚れによる視野の減少を防止
するものである。例えば、この挿入部の先端部にエラストマーで成形された軟性部が配設
され、この軟性部の先端に先端部が設けられている場合、内視鏡の湾曲管部の外皮には、
洗滌シースの弾性材である軟性部の部分が接する。そして、この洗滌シースの使用時には
、外科手術前に内視鏡の外側に装着され、手術後には取り外されるようになっている。
【０００７】
【発明が解決しようとする課題】
上述したように、従来の外皮は、低硬度のエラストマーからなり、表面が平滑あるいは鏡
面である。そして、これら湾曲管部の外径、あるいは湾曲管部の上にブレードを被覆した
場合の外径に対して組み合わされる外皮の内径は、この外皮の装着後の弛みを防止するよ
うに、小さく成形されていることが多いので、このような内視鏡を操作し、湾曲管部を動
作させていると、湾曲駒あるいはブレードと湾曲管部の外皮とが貼り付いて、これらが互
いに摺動し難くなることがある。また、湾曲管部に貼り付いた状態で動作させる場合、例
えば隣り合った湾曲駒の隙間にこの外皮が落ち込んで、外皮の肉部が挟まれることがあり
、この外皮が引き裂かれることに繋がる恐れがある。
【０００８】
また、内視鏡を過酸化物系滅菌や高圧高温水蒸気滅菌させる場合には、亜流酸や硫酸を発
生して酸化劣化を引き起こし、他の材料を腐食させ得る。さらに、潤滑剤、例えば窒化硼
素は、例えば二硫化モリブデンに比べて外皮の内周面と湾曲駒あるいはブレード表面との
付着性が劣るので、連続使用している間に潤滑剤がこれらの間から剥離して潤滑効果が低
下し、摺動抵抗が大きくなり得る。
【０００９】
さらに、この外皮を金型を用いて成形する際に、従来のような平滑あるいは鏡面のコアピ
ンを用いると、キャビティとコアピンとの間にエラストマーが加圧充填され、加硫された
後、この外皮はコアピンとキャビティとに貼り付いており、この金型を型開きするときに
は、この外皮をコアピンとキャビティとから剥離させ難くなっている。そのため、キャビ
ティの内面とコアピンの表面とによって引っ張られ、外皮が引き裂かれることがある。あ
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るいは、型開きが出来たとしても、この外皮がコアピンと強力に貼り付いているため、コ
アピンから剥離させ難い。さらに、この外皮は概して薄肉であるため、小さな外力で裂け
ることがあり、歩留まりを悪化させることとなっている。このような外皮の生産性は、特
許第２６６１０９７号公報に記載されているような金型のキャビティ側を梨地にすること
によっても、外皮とコアピンとの間の貼り付きを改善することはできない。
【００１０】
さらに、金型のメインテナンスにおいて、特許第２６６１０９７号公報のように金型のキ
ャビティ側を梨地にした場合には、成形を繰り返し行って梨地の凹凸が減少した場合、例
えば再度ショットブラストなどのブラスト処理を行うと、外径が拡大していく傾向になり
得る。このため、一定の寸法を維持して外皮を製造していくことには適していない。キャ
ビティ側の交換を考えると金型の製作期間を要し、また費用も多くかかる事は容易に考え
られる。
【００１１】
さらに、内視鏡に外装されるシースをこの内視鏡に外装したときには、シースの軟性部と
内視鏡の湾曲管部の外皮とが接することとなる。軟性部、湾曲管部の外皮ともにエラスト
マーで成形されているため、両者は互いに貼り付きやすく、シースを取り外すことが困難
になり得、シースを破損することがある。
【００１２】
本発明はこのような課題に着目してなされたものであり、その目的とするところは、外皮
およびシース製造時の金型からの剥離性を良くして外皮およびシースの歩留まりを向上さ
せることができ、湾曲管部の外皮の内周面と湾曲駒あるいはブレードとの間の貼り付きを
防止し、あるいはシースの軟性部の内周面と湾曲管部の外皮の外表面との間の貼り付きを
防止し、並びにこれらの間に塗布される潤滑剤をよく保持させることができる内視鏡湾曲
管部の外皮の製造方法を提供することにある。
【００１９】
【課題を解決するための手段】
上記課題を解決するために、内視鏡湾曲管部のチューブ状の外皮の製造方法は、内視鏡湾
曲管部の外皮チューブを成形する金型のコアピンの表面を、ブラスト処理、あるいは化学
的な処理で粗して微細な凹凸の形成面を成形する表面処理工程と、前記金型を前記外皮の
成形に用い、前記外皮の内周面に前記凹凸の形成面を転写する外皮成形工程とを具備した
ことを特徴とする。
【００２０】
【発明の実施の形態】
以下、図面を参照しながら本発明の実施の形態について説明する。まず、図１ないし７を
用いて第１の実施の形態について説明する。
【００２１】
一般的な内視鏡１は、図１に示されている。この内視鏡１は、例えば体腔のような管腔内
に挿入するため、細長で軟性の挿入部２と、この挿入部２の基端に接続された操作部３と
を有する。そして、この挿入部２は、細長く、可撓性を有する可撓管部４と、この可撓管
部４の先端に接続された湾曲管部５と、この湾曲管部５の先端に接続された先端部６とに
よって構成されている。また、湾曲管部５および先端部６の断面は、図２に示されている
。この湾曲管部５は、管状となっている複数の湾曲駒７がそれぞれ回動可能に接続され、
これら湾曲駒７の外周には、金網などによって形成された網管であるブレード８が設けら
れ、さらに、潤滑剤９が塗布された後、このブレード８の外周には、外皮１０が設けられ
ている。また、操作部３には、内視鏡１の湾曲操作を行う操作ノブ３ａが設けられている
。
【００２２】
この外皮１０を成形するための成形機１１は、図３に示されている。この成形機１１は、
外皮１０の金型１２と、この金型に圧力を与える油圧シリンダ１３と、この金型１２に熱
を与えるヒーター１４，１５とを備え、油圧シリンダ１３の上昇によってこの金型１２に
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型締め圧力を与え、ヒーター１４，１５で加熱して成形されている。また、この金型１２
の断面は、図４ないし６に示されている。図４に示されているように、この金型１２は、
この金型１２の上蓋の役割をするポット型１６と、上型１７と、外皮が形成される本型１
８と、下蓋の役割をする下型１９とを有する。また、この本型１８には、複数のキャビテ
ィ１８ａが備えられている。さらに、下型１９は、複数のコアピン２０を保持するように
設けられている。これらコアピン２０の表面は、表面処理、例えばショットブラストのよ
うなブラスト処理によって、表面粗さＲｙが１０μｍとなるように処理されている。
【００２３】
金型１２のポット型１６を開いて、外皮１０形成材であるエラストマー２１がこのポット
型１６と上型１７との間に挿入された状態は、図５に示されている。また、このポット型
１６が加圧された状態は、図６に示されている。図中、矢印方向に型締め圧力が与えられ
ることによって、このエラストマー２１は、ポット型１６によって押圧され、スプルー２
２、ランナー２３を通り、さらにゲート２４を経て、本型１８とコアピン２０との間のキ
ャビティ１８ａに注入される。このようなエラストマー２１は、所定時間型締め圧力、並
びに与えられた温度が保たれることによって外皮１０が成形され、加硫される。
【００２４】
このように加硫された後、金型１２を開いて、キャビティ１８ａあるいはコアピン２０か
ら取り外された湾曲管部の外皮１０は、図７に示されている。この時点で、この外皮１０
の内周面には、１０μｍの表面粗さＲｙを有する凹凸が転写されている。即ち、この外皮
１０の内周面には、他の部材との貼り付きを防止する貼り付き防止処理面（以下、処理面
という）１０ａが設けられている。この外皮１０は、その後２次加硫され、エラストマー
２１中の余分な成分を分解除去する。このようにして、内周面が処理面１０ａである湾曲
管部５の外皮１０が製造される。
【００２５】
以下の表１には、従来の平滑あるいは鏡面の内周面を有する湾曲管部の外皮と、本実施の
形態による内周面が処理面１０ａである外皮１０との間の部品単体での摺動性を比較した
結果が示されている。
【００２６】
【表１】
　
　
　
　
　
　
【００２７】
試験は、表面性試験機（例えば、ＨＥＩＤＯＮトライボギアＴＹＰＥ２２Ｈ）を用いて、
垂直荷重１００ｇ、移動速度１００ｍｍ／分で切り裂いた外皮１０を平面圧子（図示せず
）で挟み、ブレード８を想定した厚さ１ｍｍのステンレス板（図示せず）との間の摩擦係
数μを５０往復させた時の値で比較した。表１に示されているように、内周面が処理面１
０ａである外皮１０は、従来の外皮に比べて摩擦係数μが低く、摺動性が良いことがわか
る。
【００２８】
次に、このような外皮１０を湾曲管部５に装着し、内視鏡１の操作部３を操作して湾曲管
部５を動作させたときの外皮１０と湾曲駒７もしくはブレード８との間の潤滑剤９の保持
性について説明する。図１に示されているように、この内視鏡１は、操作部３の操作ノブ
３ａを操作することによって湾曲管部５と先端部６とを動作させることができる。図中、
θ１ は、先端部６をニュートラルな位置から上方に最大に湾曲させたときの上最大湾曲角
度であり、また、θ２ は、先端部６をニュートラルな位置から下方に最大に湾曲させたと
きの下最大湾曲角度である。また、図中、αは、湾曲角度が０のニュートラル位置であり
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、βは、湾曲管部５をニュートラル位置から上方に最大に湾曲させたときの上最大湾曲位
置であり、さらに、γは、湾曲管部５をニュートラル位置から下方に最大に湾曲させたと
きの下最大湾曲位置である。湾曲管部５の外皮に従来の製品を用いると、内視鏡１の湾曲
操作を繰り返し行った場合、これら上最大湾曲角度θ１ と下最大湾曲角度θ２ とは次第に
減少する。このような角度の減少は、例えば、医療における手術者の視野の減少を引き起
こし得る。本実施の形態では、これら角度θ１ およびθ２ の減少幅が小さく、手術者に十
分な視野を提供することができる。このように、外皮の内周面の状態は、内視鏡１の操作
性に大きな影響を及ぼす。
【００２９】
また、内視鏡の規格においては、上最大湾曲角度θ１ および下最大湾曲角度θ２ とも、１
５０度を越えることが求められている。以下の表２には、外皮１０と湾曲駒７もしくはブ
レード８との間の潤滑剤９としてカーボングラファイトを用いて湾曲操作を３００回繰り
返した後の上最大湾曲角度θ１ および下最大湾曲角度θ２ を外皮の内周面状態ごと（平滑
な内周面を有する従来の外皮、および内周面が処理面１０ａである外皮１０）について調
べた結果が示されている。ここでいう１回繰り返しとは、この内視鏡１の先端部６をニュ
ートラル位置αからβ、βからα、αからγ、γからαに移動させる一連の湾曲操作のこ
とをいう。即ち、３００回繰り返したとは、このような操作を３００回行ったということ
である。なお、この試験開始時（１回繰り返したとき）の上最大角度θ１ および下最大角
度θ２ は１７０度であった。
【００３０】
【表２】
　
　
　
　
　
　
【００３１】
表２に示されている結果のように、内周面が処理面１０ａである本実施の形態の外皮１０
が規格の角度１５０度を上回ったのに対し、平滑な内周面を有する従来の外皮は１５０度
を下回った。また、この湾曲操作を３００回繰り返した内視鏡１の先端部６を分解して、
外皮１０に付着している潤滑剤９の付着状態を観察したところ、従来の外皮では、この内
周面にほとんど付着していなかったのに対し、内周面が処理面１０ａである外皮１０では
潤滑剤９の付着の残留が良好であった。この結果からも潤滑剤９の保持性は、内周面が処
理面１０ａである外皮１０で良好であることがわかる。また、このように潤滑剤９の保持
性が良好なので、これらの間の摺動性も従来の外皮に比較して良好である。
【００３２】
ここでは、金型のコアピンの表面を粗くする手段としてブラスト処理を用いたが、化学的
な処理を行ってコアピンの表面を粗くしてもよい。また、外皮１０の内周面の処理面１０
ａの表面粗さＲｙが１０μｍとなるように処理したが、この表面粗さＲｙは、３ないし５
０μｍとなるように処理することが好ましい。この表面粗さＲｙが５０μｍを越えると、
この外皮の肉厚を０．０５ｍｍ程度減らすこととなり、引き裂きに対して弱くなる傾向を
有する。一方、表面粗さＲｙが３μｍ未満の場合には、十分な凹凸が外皮の内周面に転写
されず、この外皮の内周面と湾曲駒もしくはブレードとの間の貼り付きを防止することが
できない。
【００３３】
さらに、湾曲管部の外皮の製造時に、この外皮を剥離させた場合の外皮が破損する割合を
調べた結果を以下に記す。
【００３４】
この対象とした外皮は、内径が２ｍｍで肉厚が０．２ｍｍ、長さが６０ｍｍのもので、肉
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厚が薄いことから引き裂きによる破損が起こりやすい物である。ここでは、表面粗さＲｙ
を１０μｍとした。従来の内周面が平滑な外皮は１００本中、１８本が破損したのに対し
て、内周面が処理面１０ａである外皮は１００本中、８本の破損と、破損の発生率が減少
した。このように、本実施の形態では、コアピンから容易に剥離させることができること
によって、外皮の破損発生率を大きく減少させる効果がある。
【００３５】
次に、図８を用いて第２の実施の形態について説明する。
【００３６】
図８は、例えば湾曲付き硬性電子内視鏡３０（以下、内視鏡という）の挿入部３１に着脱
自在に外装可能で、内視鏡の湾曲部に対応した部分が屈曲可能な軟性部で構成された、内
周面に微小な凹凸を有するシース３２について示されている。ここで、内視鏡３０は、細
長の挿入部３１と、この挿入部３１の基端に接続された操作部３３とを有する。また、こ
の挿入部３１の先端には、湾曲管部３４と、この湾曲管部３４の先端に接続された先端部
３５とが配設されている。また、シース３２は、シース挿入部３６と、このシース挿入部
３６の基端に接続された本体３７とをする。このシース挿入部３６は、先端に軟性部３８
を有し、さらにこの軟性部３８の先端に先端部３９を有する。この軟性部３８をエラスト
マーで成形する場合も、上記実施の形態と同様に、金型のコアピンを例えばショットブラ
ストのようなブラスト処理、あるいは化学的な処理で表面を粗くして、例えば１０μｍの
ように微細な凹凸を備え、この凹凸を軟性部３８に転写している。即ち、この軟性部３８
の内周面には、他の部材との貼り付きを防止する貼り付き防止処理面（以下、処理面とい
う）が設けられている。
【００３７】
図８中の矢印のように、このシース３２を内視鏡３０に外装すると、このシース挿入部３
６は、内視鏡３０の挿入部３１と重なり、本体３７は操作部３３と重なるように装着され
る。シース挿入部３６の先端部３９は、内視鏡３０の先端部３５と重なるように装着され
、シース挿入部３６の軟性部３８は、内視鏡３０の湾曲管部３４、および先端部３５と重
なるように装着される。
【００３８】
この内視鏡３０とシース３２との間の着脱性を比較するために、シース３２の軟性部３８
に従来の平滑な内周面を有するシースを使用した場合と、内周面が処理面であるシース３
２（Ｒｙ１０μｍ）を使用した場合とで、それぞれ５０回の着脱試験を行った。その結果
、従来のシースが１５回で貼り付いてシースが破損したのに対し、内周面が処理面である
シース３２を装着した場合は、５０回でも貼り付かなかった。この結果から、内周面が処
理面であるシース３２は、従来のシースと比較して内視鏡３０の挿入部３１との間の摺動
性が良好であることがわかる。
【００３９】
また、シース３２の内周面の処理面の表面粗さＲｙは１０μｍとなるように処理したが、
この表面粗さＲｙは、３ないし５０μｍとなるように処理することが好ましい。この表面
粗さが５０μｍを越えると、このシース３２の肉厚を０．０５ｍｍ程度減らすことなり、
シース３２の内周面と内視鏡３０の挿入部３１との間の摺動に対してこのシース３２が弱
くなる傾向を有する。一方、表面粗さが３μｍ未満の場合には、十分な凹凸がこのシース
３２の内周面に転写されず、このシース３２の内周面と内視鏡３０の挿入部３１との間の
貼り付きを防止することができない。
【００４０】
これまで、いくつかの実施の形態について図面を参照しながら具体的に説明したが、本発
明は、上述した実施の形態に限定されるものではなく、その要旨を逸脱しない範囲で行な
われるすべての実施を含む。上記説明によれば、下記の事項の発明が得られる。また、各
項の組み合わせも可能である。
【００４１】
［付記］
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１．内視鏡の湾曲管部の外周に設けられる湾曲管部外皮において、外皮の内面に微細な凹
凸を形成したことを特徴とする内視鏡装置。
【００４２】
２．更にその凹凸が表面粗さＲｙにおいて３μｍから５０μｍの範囲にあることを特徴と
する付記項１に記載の内視鏡装置。
【００４３】
３．湾曲管部外周に設けられた湾曲管部外皮を有する内視鏡と、内視鏡挿入部に着脱自在
に外装組付け可能で、内視鏡湾曲部に対応した部分が屈曲可能な軟性部が構成されたシー
スを有する内視鏡装置において、シースの軟性部の内面に微細な凹凸を形成したことを特
徴とする内視鏡装置。
【００４４】
【発明の効果】
以上説明したように、本発明によれば、外皮およびシース製造時の金型からの剥離性を良
くして外皮およびシースの歩留まりを向上させることができ、湾曲管部の外皮の内周面と
湾曲駒あるいはブレードとの間の貼り付きを防止し、あるいはシースの軟性部の内周面と
湾曲管部の外皮の外表面との間の貼り付きを防止し、並びにこれらの間に塗布される潤滑
剤をよく保持させることができる内視鏡湾曲管部の外皮の製造方法を提供することができ
る。
【図面の簡単な説明】
【図１】第１の実施の形態にかかる内視鏡の概略的な説明図。
【図２】第１の実施の形態にかかる内視鏡の湾曲管部および先端部の概略的な断面図。
【図３】第１の実施の形態にかかる外皮の成形機の説明図。
【図４】第１の実施の形態にかかる外皮を成形する金型の概略的な断面図。
【図５】第１の実施の形態にかかる金型の中に外皮を形成するエラストマーが挿入された
ことを示す概略的な断面図。
【図６】第１の実施の形態にかかる金型に圧力を与えられた場合にエラストマーが型に流
入したことを示す概略的な断面図。
【図７】第１の実施の形態にかかるエラストマーが型に流入してできた外皮の概略的な断
面図。
【図８】第２の実施の形態にかかる内視鏡にシースを外装する場合の概略的な説明図。
【符号の説明】
１…内視鏡、２…挿入部、３…操作部、３ａ…操作ノブ、４…可撓管部、５…湾曲管部、
６…先端部、７…湾曲駒、８…ブレード、９…潤滑剤、１０…外皮、１０ａ…処理面
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】

【 図 ７ 】
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【 図 ８ 】
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