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(54)【発明の名称】 内視鏡

(57)【要約】
【課題】高圧蒸気滅菌の際の蒸気が光学部材間に浸入す
ることを簡易な構造で防止し、観察性能の向上及びコス
トの低減を図った内視鏡を提供すること。
【解決手段】先端部１３を構成する複数の貫通孔３４、
３６を有する金属製の先端構成部材３２と、これら貫通
孔３４、３６のいずれかに複数の光学部材３３ａ、３５
ａ、３８、４１を配置して構成される光学系とを具備す
る内視鏡２は、貫通孔３４、３６のそれぞれの端部に配
置された光学部材部材３３ａ、３５ａ、３８、４１を、
この貫通孔３４、３６に対して気密的に接合している。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】  内視鏡先端部を構成する複数の貫通孔を
有する金属製の先端構成部材と、これら貫通孔のいずれ
かに複数の光学部材を配置して構成される光学系とを具
備する内視鏡において、
前記貫通孔のそれぞれの端部に配置される光学部材部材
を、この貫通孔に対して気密的に接合したことを特徴と
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、先端部を構成する
先端構成部材に形成した貫通孔のいずれかに複数の光学
部材を設ける内視鏡に関する。
【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。
【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
了後にこれら医療用器具の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（高圧蒸気滅菌）が医療器具の消毒滅菌処理
の主流になりつつある。
【０００５】このため、特開２０００－７０２１４号公
報には内視鏡に対して高圧蒸気滅菌を行った際、水蒸気
が内視鏡内部の光学系にまで侵入して、これら光学系の
視野曇りや劣化による視野不良が発生することを防止す
るため、レンズユニットを気密に密閉した内視鏡装置が
示されている。
【０００６】
【発明が解決しようとする課題】しかしながら、前記特
開２０００－７０２１４号公報の内視鏡装置ではレンズ
ユニットを気密に密閉してレンズが高圧蒸気滅菌の際、
蒸気に晒されることを防止しているが、内視鏡内部に蒸
気が多く侵入することを防止するためにはそのレンズユ
ニットを更に内視鏡先端部に対して気密的に接合しなけ
ればならず、そのために、作業の難しい気密接合箇所が
増大してコストアップの要因になっていた。
【０００７】また、レンズユニットを気密的に接合する
ことによって、ピント調整や視野角度の調整などが難し
いという問題があった。
【０００８】本発明は、高圧蒸気滅菌の際の蒸気が光学
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部材間に浸入することを簡易な構造で防止し、観察性能
の向上及びコストの低減を図った内視鏡を提供すること
を目的にしている。
【０００９】
【課題を解決するための手段】本発明の内視鏡は、内視
鏡先端部を構成する複数の貫通孔を有する金属製の先端
構成部材と、これら貫通孔のいずれかに複数の光学部材
を配置して構成される光学系とを具備する内視鏡におい
て、前記貫通孔のそれぞれの端部に配置される光学部材
部材を、この貫通孔に対して気密的に接合している。
【００１０】この構成によれば、貫通孔の両端部に配置
される光学部材を気密接合したことによって、高圧蒸気
滅菌の際、貫通孔内の空間に蒸気の侵入することが防止
される。
【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及び図２は本発明の第１実施
形態に係り、図１は内視鏡装置の全体構成を示す図、図
２は先端構成部の構成を説明する図である。
【００１２】図１に示すように本実施形態の内視鏡装置
１は、撮像手段を備えた電子内視鏡（以下内視鏡と記載
する）２と、照明光を供給する光源装置３と、撮像手段
を制御するとともに前記撮像手段から得られる信号を処
理するビデオプロセッサ４と、このビデオプロセッサ４
に接続されたモニタ５とで主に構成されている。なお、
符号２１はこの内視鏡２を収納する後述する滅菌用収納
ケースである。
【００１３】前記内視鏡２は、細長で可撓性を有する挿
入部１０と、この挿入部１０の基端部に連設する操作部
１１と、この操作部１１の側方から延出する可撓性を有
するユニバーサルコード１２とで構成されている。
【００１４】前記ユニバーサルコード１２の端部には前
記光源装置３に着脱自在なコネクタ１２ａが設けられて
いる。このコネクタ１２ａを光源装置３に接続すること
によって、光源装置３に備えられている図示しないラン
プからの照明光が内視鏡２の図示しないライトガイドを
伝送されて観察部位を照射するようになっている。
【００１５】前記挿入部１０と操作部１１との接続部分
には急激な曲がりを防止する弾性部材で構成された挿入
部折れ止め部材７ａが設けられ、前記操作部１１とユニ
バーサルコード１２との接続部分には同様に操作部折れ
止め部材７ｂが設けられ、そしてユニバーサルコード１
２とコネクタ１２ａとの接続部分には同様にコネクタ折
れ止め部材７ｃが設けられている。
【００１６】前記内視鏡２の細長で可撓性を有する挿入
部１０は、先端側から順に硬性で例えば先端面に図示し
ない観察窓や照明窓などを配設した先端部１３，複数の
湾曲駒を連接して湾曲自在な湾曲部１４、可撓性を有す
る可撓管１５とを連設して構成されている。前記湾曲部
１４は、操作部１１に設けられている湾曲操作ノブ１６
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を適宜操作することによって湾曲し、観察窓等を配設し
た先端部１３の先端面を所望の方向に向けられるように
なっている。
【００１７】前記操作部１１には前記湾曲操作ノブ１６
の他に先端面に設けた図示しない送気送水ノズルから前
記観察窓に向けて洗滌液体や気体を噴出させる際の送気
操作、送水操作を行う送気送水操作ボタン１７及び先端
面に設けた図示しない吸引口を介して吸引操作を行うた
めの吸引操作ボタン１８、前記ビデオプロセッサ４を遠
隔操作する複数のリモートスイッチ１９，…，１９や内
視鏡２の挿入部内に配置された処置具チャンネルに連通
する処置具挿入口２０が設けられている。
【００１８】前記コネクタ１２ａの側部には電気コネク
タ部１２ｂが設けられている。この電気コネクタ部１２
ｂには前記ビデオプロセッサ４に接続された信号コード
６の信号コネクタ６ａが着脱自在に接続される。この信
号コネクタ６ａをビデオプロセッサ４に接続することに
よって、内視鏡２の撮像手段を制御するとともに、この
撮像手段から伝送される電気信号から映像信号を生成し
て、内視鏡観察画像を前記モニタ５の画面上に表示す
る。
【００１９】なお、電気コネクタ部１２ｂ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口が設けられ
ている。このため、前記内視鏡２の電気コネクタ部１２
ｂには前記通気口を塞ぐ圧力調整弁９ｂを設けた圧力調
整弁付き防水キャップ（以下防水キャップと略記する）
９ａが着脱自在な構成になっている。
【００２０】また、このコネクタ１２ａには光源装置３
に内蔵されている図示しない気体供給源に着脱自在に接
続される気体供給口金１２ｃや、液体供給源である送水
タンク８に着脱自在に接続される送水タンク加圧口金１
２ｄ及び液体供給口金１２ｅ、前記吸引口より吸引を行
うための図示しない吸引源が接続される吸引口金１２
ｆ、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１２ｇが設けられている。
【００２１】さらに、高周波処置等を行った際、内視鏡
２に高周波漏れ電流が発生した場合、この漏れ電流を図
示しない高周波処置装置に帰還させるためのアース端子
口金１２ｈが設けられている。
【００２２】前記内視鏡２は、観察や処置に使用された
際、洗滌後、高圧蒸気滅菌を行うことが可能に構成され
ており、この内視鏡２を高圧蒸気滅菌する際には前記防
水キャップ９ａを電気コネクタ部１２ｂに取り付ける。
【００２３】そして、前記内視鏡２を高圧蒸気滅菌する
際、この内視鏡２を滅菌用収納ケース２１に収納する。
この滅菌用収納ケース２１は、ケース本体であるトレイ
２２と蓋部材２３とで構成され、このトレイ２２には内
視鏡２の挿入部１０、操作部１１、ユニバーサルコード
１２、コネクタ１２ａ等の各部が所定の位置に収まるよ
うに内視鏡形状に対応した図示しない規制部材が配置さ
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れている。また、これらトレイ２２及び蓋部材２３には
高圧蒸気を導くための通気孔が複数形成されている。
【００２４】図２に示すように内視鏡２の先端部１３
は、外表面を構成する硬質樹脂カバー３１と、この硬質
樹脂カバー３１で覆われるＳＵＳ３０３など、金属製の
先端構成部材３２とで構成されている。
【００２５】前記先端構成部材３２には、対物光学系３
３を構成する複数の光学部材を配置する対物光学系用貫
通孔（以下第１貫通孔と記載する）３４及び照明光学系
３５を構成する複数の光学部材を配置する照明光学系用
貫通孔３６や、送気送水管路や、処置具挿通・吸引管路
をそれぞれ構成する図示しない複数の管路用貫通孔が設
けてある。
【００２６】前記対物光学系３３を構成して第１貫通孔
３４の端部である先端側に配置される対物レンズ３３ａ
及び前記照明光学系３５を構成して第２貫通孔３６の端
部である基端側に配置される照明レンズ３５ａは、共に
例えばサファイア製のレンズである。そして、そのレン
ズ３３ａ，３５ａの側面全周には、例えば金を蒸着させ
たメタライズ処理が施してある。
【００２７】レンズ側面全周に渡ってメタライズ処理を
施した対物レンズ３３ａ及び照明レンズ３５ａは、前記
先端構成部材３２の貫通孔３４，３６内の一端部である
先端部所定位置に配置され、貫通孔３４，３６内周面と
レンズ３３ａ，３５ａ外周面との間に例えば金すず半田
を流し込んで形成される気密接合部３７によって、貫通
孔３４，３６に気密的に接合されている。このことによ
って、高圧蒸気滅菌の際、貫通孔３４，３６の先端側か
らこれら貫通孔３４，３６内に蒸気が侵入することが防
止される。
【００２８】一方、前記対物レンズ３３ａより後方側に
配置される複数の光学部材のうち、前記第１貫通孔３４
の他端部である基端部に位置する撮像部材３８を構成す
る金属製の外装部材３８ａは、この外装部材３８ａの外
周と先端構成部材３２の基端面との全周に渡って塗布さ
れた半田によって形成される気密接合部３９によって、
第１貫通孔３４に気密に接合されている。このことによ
って、高圧蒸気滅菌の際、第１貫通孔３４の基端側から
この第１貫通孔３４内に蒸気が侵入することが防止され
る。
【００２９】同様に、前記照明レンズ３５ａより後方側
に配置される複数の光学部材のうち、前記第２貫通孔３
６の他端部である基端部に位置するライトガイドファイ
バ束４０を覆う金属パイプ製の金属口金４１は、この金
属口金４１の外周と先端構成部材３２との全周に渡って
塗布された半田によって形成される気密接合部３９によ
って、第２貫通孔３６に気密に接合されている。このこ
とによって、高圧蒸気滅菌の際、第２貫通孔３６の基端
側からこの第２貫通孔３６内に蒸気が侵入することが防
止される。
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【００３０】つまり、前記対物光学系３３を構成する光
学部材が配置される第１貫通孔３４内及び前記照明光学
系３５を構成する光学部材が配置される第２貫通孔３６
内の空間４２は、それぞれの貫通孔３４，３６の端部に
配置されるレンズ３３ａ，３５ａ及び外装部材３８ａ，
金属口金４１を気密接合部３７，３９によって気密接合
したことによって、高圧蒸気滅菌の際に蒸気の侵入しな
い気密的に密閉された空間（気密空間）になっている。
なお、符号３８ｂは前記撮像部材３８から延出する電気
ケーブルである。
【００３１】ここで、内視鏡２を高圧蒸気滅菌する際の
代表的な条件について説明する。こ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／ＡＡＭＩ  ＳＴ３７－１９９２に、プレバ
キュームタイプで滅菌工程１３２°Ｃで４分、グラビテ
ィタイプで滅菌工程１３２°Ｃで１０分とされている。
【００３２】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、一般的には１１５°Ｃから１３８°Ｃ程
度の範囲で設定される。滅菌装置の中には１４２°Ｃ程
度に設定可能なものもある。
【００３３】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。一般的には３～６０分程度に設定され
る。滅菌装置の種類によっては１００分程度に設定可能
なものもある。
【００３４】そして、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。
【００３５】次に、一般的なプレバキュームタイプにお
ける内視鏡の高圧蒸気滅菌工程を簡単に説明する。ま
ず、滅菌対象機器である内視鏡２の電気コネクタ部１２
ｂには防水キャップ９ａが取り付け、滅菌用収納ケース
２１に収容し、滅菌室内に配置する。前記電気コネクタ
部１２ｂに防水キャップ９ａを取り付けたことにより、
圧力調整弁９ｂが閉じた状態になって前記通気口を塞
ぐ。すなわち、内視鏡２の内部と外部とが水密的に密閉
される。そして、高圧滅菌工程前の滅菌室内を減圧状態
（プレバキューム工程）にする。
【００３６】なお、このプレバキューム工程とは、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り、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。
このプレバキューム工程における滅菌室内の圧力は、一
般的に大気圧に対して－０．０７～－０．０９ＭＰａ程
度に設定される。
【００３７】しかし、プレバキューム工程において、滅
菌室内の圧力が減少すると、内視鏡２の内部圧力に対し
て外部圧力が低くなって圧力差が生じる。すると、前記
防水キャップ９ａの圧力調整弁９ｂが開いて、前記通気
口を介して内視鏡２の内部と外部とが連通状態になる。
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このことによって、圧力差が大きく生じることを防ぐ。
つまり、内視鏡２が内部圧力と外部圧力との圧力差によ
って破損することが防止される。
【００３８】次に、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）。この滅菌工程においては滅
菌室内が加圧される。すると、内視鏡２の内部圧力より
外部圧力の方が高くなるような圧力差が生じる。このた
め、前記防水キャップ９ａの圧力調整弁９ｂが閉じ、高
圧蒸気が通気口を通過して内視鏡内部に侵入することを
遮断する。
【００３９】しかし、高圧蒸気は、高分子材料で形成さ
れている前記可撓管１５の外皮チューブ１５ｃ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で形成されたＯリング等を透過
して内視鏡内部に徐々に侵入していく。
【００４０】このとき、内視鏡２の外装体にはプレバキ
ューム工程で減圧された圧力と滅菌工程で加圧された圧
力とが加算された、外部から内部に向けた圧力が生じた
状態になる。
【００４１】次いで、滅菌後の滅菌対象機器を乾燥させ
るため、滅菌工程終了後、滅菌室内を再度減圧状態にし
て乾燥（乾燥工程）を行う。この乾燥工程では、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。この乾燥工程における滅
菌室内の圧力は一般的には大気圧に対して－０．０７Ｍ
Ｐａ～－０．０９ＭＰａ程度に設定される。なお、前記
乾燥工程は必要に応じて任意に行うものである。
【００４２】滅菌工程後の減圧工程では、滅菌室内の圧
力が減少して内視鏡２の内部圧力より外部圧力が低くな
るような圧力差が生じる。この圧力差が生じると略同時
に前記防水キャップ９ａの圧力調整弁９ｂが開き、通気
口を介して内視鏡２の内部と外部とが連通状態になり、
内視鏡内部と外部との間に大きな圧力差が生じることが
防止される。そして、減圧工程が終了して、滅菌室内が
加圧されて、内視鏡２の内部圧力よりも外部圧力の方が
高くなるような圧力差が生じると前記防水キャップ９ａ
の圧力調整弁９ｂが閉じる。
【００４３】なお、高圧蒸気滅菌全工程終了時、内視鏡
２の外装体に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になる。そして、防水キャッ
プ９ａを電気コネクタ部１２ｂから取り外すことによ
り、前記通気口によって内視鏡２の内部と外部とが連通
して、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差による負荷がなくなる。
【００４４】上述した構成の内視鏡２の作用を説明す
る。本実施形態の内視鏡２では、先端部１３を構成する
先端構成部材３２に形成されている貫通孔３４，３６に
光学系を構成する光学部材を配置する際、レンズ３３
ａ，３５ａを気密接合部３７によって貫通孔３４，３６
の先端部に気密的に接合するとともに、外装部材３８
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7
ａ，金属口金４１を気密接合部３９によって貫通孔３
４，３６の基端部に気密的に接合している。
【００４５】このため、上述した高圧蒸気滅菌工程にお
いて、高圧蒸気が貫通孔３４，３６の空間４２内に浸入
することが防止されるとともに、先端構成部材３２側か
ら内視鏡２の挿入部空間４３内に侵入する蒸気が少なく
なる。
【００４６】このように、内視鏡の先端部を構成する先
端構成部材に形成されている貫通孔に光学系を構成する
光学部材を配置する際、この貫通孔のそれぞれの端部に
配置される光学部材を、気密接合部を設けて、貫通孔の
先端部及び基端部に直接的に気密的に接合することによ
って、高圧蒸気滅菌工程において、高圧蒸気が貫通孔の
空間内に浸入することを確実に防止することができる。
【００４７】このことによって、貫通孔に光学部材を直
接的に気密に接合するという簡単な構造で、高圧蒸気滅
菌時に貫通孔内の空間に配置された光学部材が蒸気に曝
されて、光学系の視野曇りや劣化による視野不良が発生
することが防止される。
【００４８】なお、前記図２を用いて応用例を説明する
が、前記レンズ３３ａ，３５ａと先端構成部材３２との
間に設ける気密接合部３７による気密的な接合及び、外
装部材３８ａ，金属口金４１と先端構成部材３２との間
に設ける気密接合部３９による気密的な接合の代わり
に、耐熱性が例えば１４０℃以上である透湿性の低い接
着剤によって接合を行うようにしてもよい。
【００４９】上述した所定の高圧蒸気滅菌工程とは、例
えば１３２℃の滅菌工程があり、その後に蒸気を陰圧に
して排除する乾燥工程があることをいう。高圧蒸気滅菌
装置内で乾燥工程を行うことによって、前記接着剤に浸
透しつつある蒸気を陰圧で引くことにより、その蒸気が
空間４２側に侵入する前にその接着剤に浸透した蒸気の
除去を行える。
【００５０】また、ここで使用される接着剤は、半田に
比べ、その材質自体が蒸気を通す性質を有する。しか
し、所定の高圧蒸気滅菌条件であれば、この接着剤が耐
熱性に優れ、透湿性が低く、接着層（言い換えれば、接
着対象の部材間のクリアランス）が十分薄くかつ十分な
接着長さ（図中の気密接合部の軸方向の長さ）であれ
ば、気密的な接合は可能である。
【００５１】このように、接着剤による接合であって
も、所定の高圧蒸気滅菌条件において、繰り返し、滅菌
処理を行った場合でも貫通孔空間内への蒸気の浸入を防
ぐことができる。
【００５２】このことにより、半田付け作業が接着作業
になることにより、より低温での硬化作業を行えるとと
もに、フラックス洗浄などの手間を省け、より簡便な接
合作業にして製造コストの大幅な低減を図れる。
【００５３】また、例えば高圧の蒸気が接する最外層の
レンズ３３ａ，３５ａのみを半田で気密的に接合して完
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全に蒸気ブロックし、蒸気の当たりの少ない内視鏡２内
部の気密接合部３９側を上述した接着剤で接合する構成
によっても製造コストの低減を図れる。
【００５４】図３は本発明の第２実施形態にかかる内視
鏡の他の構成例を説明する図であり、図３（ａ）は内視
鏡の組立て例を説明する図、図３（ｂ）は内視鏡の構成
を説明する図である。なお、本実施形態では側視型の内
視鏡で説明を行う。
【００５５】図３（ｂ）に示すように本実施形態の側視
型内視鏡２Ａの先端部５０に設けられた先端構成部材５
１には略Ｌ字形状の貫通孔５２が形成してある。そし
て、この貫通孔５２内には最外層側から順に、平板ガラ
ス５３、対物レンズ５４、光軸を折り曲げるプリズム５
５、撮像部材５６が収納配置されている。
【００５６】前記プリズム５５及び撮像部材５６は、レ
ンズ枠５５ａ及び外装部材５６ａに耐熱性を備えた図示
しない接着剤で非常に薄い接着層を形成して、先端構成
部材５１の貫通孔５２所定位置に接着固定される。これ
に対して、前記対物レンズ５４は、貫通孔５２に対して
十分大きなクリアランスをもって形成されており、前記
先端構成部材５１に接着剤５７で比較的厚めの接着層を
形成して接着固定される。そして、前記平板ガラス５３
は、先端構成部材５１に対して半田によって形成された
気密接合部５８によって気密的に接合される。なお、こ
の平板ガラス５３の側面にはメタライズ処理が施されて
いる。符号５６ｂは前記撮像部材５６から延出する電気
ケーブルである。
【００５７】前記側視型内視鏡２Ａの空間５９側におけ
る蒸気量は、側視型内視鏡２Ａの最外面側に比べて少な
いので、接着剤で固定する場合でも必要十分な接着代を
形成すれば蒸気が空間５９内まで侵入しない。また、上
述したような乾燥工程等を含む高圧蒸気滅菌工程であれ
ば、接着剤層に浸透しかかった蒸気が除去される。
【００５８】図３（ａ）を参照して側視型内視鏡２Ａの
先端部５０の組立て手順を説明する。
【００５９】まず、プリズム５５を先端構成部材５１に
対して前記接着剤により接着固定する。また、撮像部材
５６を先端構成部材５１に対して接着固定する。これら
を接着固定する際、接着剤が硬化するまでの間に、撮像
部材５６の光軸方向への微妙な位置調整であるピント調
整を行う。
【００６０】次に、対物レンズ５４を先端構成部材５１
に対して接着固定する。このとき、対物レンズ５４と先
端構成部材５１との間には大きなクリアランスがあり、
接着剤５７が硬化するまでに相当の時間がかかる。この
ため、その間に、前記対物レンズ５４を光軸方向に対し
てスライドさせられる。つまり、この対物レンズ５４を
光軸方向にスライドさせて、前記対物レンズ５４の視野
角度（偏角）の調整を行える。このことにより、側視型
内視鏡２Ａが例えば後方斜視５°の仕様であれば、その
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仕様に極力近づける調整を接着剤５７が硬化するまでの
間に行える。
【００６１】なお、この箇所を半田で接合した場合に
は、微調整は不可能である。また、この対物レンズ５４
を最外層に位置させた場合、接着剤５７層の厚みが厚く
なることにより、その厚み分だけ高圧蒸気が浸透し易く
なって、対物レンズ５４とプリズム５５との間の空間に
蒸気が浸入して曇りを発生させる要因になる。そのた
め、本実施形態においては、対物レンズ５４より更に外
層側に平板ガラス５３を設けている。
【００６２】次いで、平板ガラス５３を気密接合部５８
を介して先端構成部材５１に気密的に接合する。このこ
とで、高圧蒸気が貫通孔５２内へ浸入することを防げ
る。
【００６３】なお、前記平板ガラス５３を先端構成部材
５１に気密接合部５８を設けて接合するとき、例えば半
田を溶融させる際の熱が前記接着剤５７にも加わるが、
接着剤５７は耐熱性に優れ、半田溶融温度であっても短
時間であれば溶融することがないので、対物レンズ５４
が位置ずれすることはない。
【００６４】また、平板ガラス５３を先端構成部材５１
に半田で接合するとき、フラックスが平板ガラス５３と
対物レンズ５４との間の隙間に流れ込むことを防止する
ため平板ガラス５３の外周部近傍下面にシール部材５９
を配置させるとともに、半田接合作業時、押し立て部材
６０によって平板ガラス５３を先端構成部材５１に押し
当てるように接合作業を行う。このことで、フラックス
がシール部材５９よりさらに内側に入り込むことが防止
される。
【００６５】このように、接着剤を用いて貫通孔の基端
部に配置される光学部材を貫通孔内に固定することによ
って、接着剤が硬化するまでの時間を利用して光学部材
の光軸方向の相対的な位置調整を行うことができるとと
もに、製造コストの低減を図ることができる。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。
【００６６】図４は本発明の第３実施形態にかかる側視
型内視鏡の構成を説明する図である。
【００６７】図に示すように本実施形態の側視型内視鏡
２Ｂの先端構成部材６１には、送気送水ノズル６２、平
板ガラスからなる対物窓６３、照明窓６４がそれぞれ気
密的に接合されている。
【００６８】前記対物窓６３及び照明窓６４は、窓６
３，６４の側面全周にメタライズ処理を施して、上述し
たように半田等によって形成される気密接合部を介して
窓部材配置孔に気密的に接合されたり、対物窓６３を半
田によって窓部材配置孔に気密的に接合する一方、照明
窓６４を上述したように接着によって窓部材配置孔に気
密的に接合している。
【００６９】前記照明窓６４を接着によって気密的に接
合する場合、この照明窓６４と先端構成部材６１との接
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合面積は、対物窓６３と先端構成部材６１との接合面積
より大きくなっている。このことによって、対物窓６３
と先端構成部材６１の接合に比べて気密レベルの低い接
合である接着であっても、所定の高圧蒸気滅菌条件に対
する気密状態を確保することができるようになってい
る。
【００７０】なお、照明系光学系についていえば、多少
の蒸気が照明窓６４内から浸入したとしても、明るさが
若干落ちる程度で、観察性能全体としての低下が少な
い。すなわち、接着のような低コストな接合で照明光学
系を製造することを選択することによって内視鏡のコス
ト低減を図れる。なお。これに対して、対物光学系では
少しでも曇りが発生してしまうと、観察性能が大きく低
下してしまう。つまり、対物光学系と照明光学系とで
は、ユーザーの求める観察性能とコストとの兼ね合い
で、高圧蒸気滅菌に対する気密的な接合を異なる構成に
することがある。
【００７１】前記先端構成部材６１には観察光学系を構
成する光学部材を配置する貫通孔６４が形成され、前記
対物窓６３の基端側には略Ｌ字形状のＬ字孔を形成した
対物系構成部材６５ａが配置される枠体６５が嵌合固定
されている。
【００７２】前記枠体６５の貫通孔内の先端側には前記
対物窓６３に対向するように前記Ｌ字孔に対して十分な
クリアランスを有する対物レンズ６６が接着剤６７によ
り接着固定され、この対物レンズ６６の内側には光軸を
折り曲げるプリズム６８が接着によって固定されてい
る。さらに、前記対物系構成部材６５ａを配設した外装
部材６５ｂが光軸方向に対して十分に長い接着代をもっ
て前記枠体６５のＬ字孔内に接着剤６９によって接着固
定されている。
【００７３】一方、前記照明窓６４に対向するように切
り欠き部７０にはライトガイドファイバ束７１が充填剤
７２によって固定配置されている。そして、このライト
ガイドファイバ束７１は、切り欠き部７０に蓋部材７３
を配置することによって、先端構成部材６１内に収納配
置された形態になる。なお、符号７４は先端構成部材６
１を覆う着脱式のゴムカバーである。
【００７４】上述のように構成した側視型内視鏡２Ｂの
作用を具体的に説明する。前記先端構成部材６１と前記
枠体６５とを別体に構成したことで、先端構成部材６１
に対物窓６３（或いは照明窓６４）を半田によって気密
的に整合した際、先端構成部材６１の窓部材配置孔から
流れ出たフラックスを十分に洗浄することが可能であ
り、洗滌後に枠体６５を先端構成部材６１に組み込むこ
とができる。
【００７５】前記対物レンズ６６は、枠体６５のＬ字孔
に対して十分なクリアランスがあるので、接着剤６７が
硬化するまでの間に、この対物レンズ６６を光軸方向に
対してスライド微調整して偏角調整等を行うことができ
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る。なお、この作業は、先端構成部材６１とは別のとこ
ろで、枠体６５に対して組み立てられ、この枠体６５に
全ての光学部材を組み込んだ後、枠体６５を孔６４に配
置して、先端構成部材６１の組み付けを行える。
【００７６】このことによって、対物窓６３を先端構成
部材６１に半田固定する際の熱が接着剤６７を伝達され
ることが全くなくなる。また、側視型内視鏡２Ｂ内の空
間７５は水密空間であるので、高圧蒸気滅菌時、蒸気が
可撓管１５や部材間を連結固定する水密シール部を通っ
て浸入することはあるが、側視型内視鏡２Ｂの最外面に
比べて空間７５内の蒸気量が少ないので、枠体６５と対
物系構成部材６５ａ、枠体６５と孔６４との接合が接着
であっても、水密シール部を通って空間７５内に入った
蒸気が更にそれら接合部である接着層を通過して対物系
構成部材６５ａの空間に達することを防止することがで
きる。
【００７７】このように、先端構成部材に配置される光
学系を構成する窓のみを窓部材配置孔に気密に接合した
後、光学系を構成する他の光学部材を先端構成部材に固
定する構成にしたことによって、これら窓を窓部材配置
孔に半田によって接合した際に、光学系を構成する他の
光学部材へフラックスが流れ込むことや半田を溶融させ
る際の熱が光学系を構成する他の光学部材を固定する接
着部等に伝達されることをなくすことができる。
【００７８】また、先端構成部材に配置される光学系を
構成する窓のみを窓部材配置孔に気密に接合する一方、
この先端構成部材に形成された孔部に光学系を構成する
他の光学部材を接着剤によって気密的に接合した先端構
成部材とは別体の枠体を、先端構成部材に接着剤で固定
する構成にしたことによって、気密的な接合部が２重シ
ール構造にして高圧蒸気滅菌の際の蒸気による不具合を
確実に防止することができる。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。
【００７９】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。
【００８０】［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。
【００８１】（１）内視鏡先端部を構成する複数の貫通
孔を有する金属製の先端構成部材と、これら貫通孔のい
ずれかに複数の光学部材を配置して構成される光学系と
を具備する内視鏡において、前記貫通孔のそれぞれの端
部に配置される光学部材部材を、この貫通孔に対して気
密的に接合した内視鏡。
【００８２】（２）前記気密的な接合は、メタライズ処
理を施した硝材の光学部材を、金属製の先端構成部材の*

12
*貫通孔に半田によって一体固定する接合である付記１記
載の内視鏡。
【００８３】（３）前記気密的な接合を、２重のシール
部で構成した付記１記載の内視鏡。
【００８４】（４）前記光学部材群はプリズムを含む付
記１記載の内視鏡。
【００８５】（５）内視鏡先端部を構成する複数の貫通
孔を有する金属製の先端構成部材と、これら貫通孔のい
ずれかに複数の光学部材を配置して構成される光学系と
を具備する内視鏡において、前記貫通孔の最外面側に位
置する光学部材を、先端構成部の貫通孔に気密的に接合
する一方、この最外面側に位置する光学部材より内側に
配置された光学部材の接合部分に対する外径寸法にスラ
イド移動を可能にするクリアランスを持たせ、接着剤に
よって固定した内視鏡。
【００８６】（６）前記最外面に位置する光学部材にメ
タライズ処理を施し、半田によって先端構成部に気密接
合した付記５記載の内視鏡。
【００８７】（７）前記接着剤は、半田溶融温度で熔解
しない耐熱性を有する付記５記載の内視鏡。
【００８８】
【発明の効果】以上説明したように本発明によれば、高
圧蒸気滅菌の際の蒸気が光学部材間に浸入することを簡
易な構造で防止し、観察性能の向上及びコストの低減を
図った内視鏡を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】図１及び図２は本発明の第１実施形態に係り、
図１は内視鏡装置の全体構成を示す図
【図２】先端構成部の構成を説明する図
【図３】本発明の第２実施形態にかかる内視鏡の他の構
成例を説明する図
【図４】本発明の第３実施形態にかかる側視型内視鏡の
構成を説明する図
【符号の説明】
２…内視鏡
１３…先端部
３２…先端構成部材
３３…対物光学系
３３ａ…対物レンズ
３４…対物光学系用貫通孔
３５…照明光学系
３５ａ…照明レンズ
３６…照明光学系用貫通孔
３７…気密接合部
３８…撮像部材
３９…気密接合部
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