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(54)【発明の名称】 内視鏡挿入部の製造方法

(57)【要約】
【課題】複数の内蔵物を束ねてその外面に螺旋管と網状
管を順に被覆した後、さらにその外面に可撓性チューブ
を被覆するようにした内視鏡挿入部の製造方法におい
て、可撓性チューブが網状管とよく結合して、曲げに対
して優れた耐久性を得ることができる内視鏡挿入部の製
造方法を提供すること。
【解決手段】金属製素線を含む網状管１２に可撓性チュ
ーブ１３を被覆してから高周波磁場内に置くことにより
網状管１２を発熱させて、その熱により可撓性チューブ
１３の内面が溶融して可撓性チューブ１３が網状管１２
と結合されるようにした。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】光学繊維束など複数の内蔵物を束ねてその
外面に螺旋管と網状管を順に被覆した後、さらにその外
面に可撓性チューブを被覆するようにした内視鏡挿入部
の製造方法において、
上記網状管が金属製素線を含み、それに上記可撓性チュ
ーブを被覆してから高周波磁場内に置くことにより上記
網状管を発熱させて、その熱により上記可撓性チューブ
の内面が溶融して上記可撓性チューブが上記網状管と結
合されるようにしたことを特徴とする内視鏡挿入部の製
造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】この発明は内視鏡挿入部の製
造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】内視鏡挿入部は、光学繊維束など複数の
内蔵物が束ねられて可撓管に挿通された構成になってい
る。
【０００３】そのような可撓管は、一般に螺旋管の外面
に網状管を被覆して、さらにその外面に外皮を被覆した
構成になっており、径がある程度以上太い場合には、予
め一つのユニットとして組み立てられた可撓管に内蔵物
を挿通する組み立て方法が採られる。
【０００４】しかし、径が非常に細い内視鏡等の場合に
は、ユニットとして組み立てられている可撓管に内蔵物
を引き込むのは困難なので、束ねられた内蔵物に螺旋管
と網状管を順に被覆した後、その外面に、やや径の細い
可撓管チューブを圧搾空気等で膨らませた状態にして被
覆して外皮を形成している。
【０００５】
【発明が解決しようとする課題】しかし、上述のような
従来の内視鏡挿入部の製造方法では、外皮と網状管とが
一体的に結合しないので、挿入部が使用中に繰り返し曲
げられることによって外皮が網状管から剥離し、その部
分に皺が発生して可撓管が座屈してしまう場合がある。
【０００６】そこで本発明は、複数の内蔵物を束ねてそ
の外面に螺旋管と網状管を順に被覆した後、さらにその
外面に可撓性チューブを被覆するようにした内視鏡挿入
部の製造方法において、可撓性チューブが網状管とよく
結合して、曲げに対して優れた耐久性を得ることができ
る内視鏡挿入部の製造方法を提供することを目的とす
る。
【０００７】
【課題を解決するための手段】上記の目的を達成するた
め、本発明の内視鏡挿入部の製造方法は、光学繊維束な
ど複数の内蔵物を束ねてその外面に螺旋管と網状管を順
に被覆した後、さらにその外面に可撓性チューブを被覆
するようにした内視鏡挿入部の製造方法において、網状
管が金属製素線を含み、それに可撓性チューブを被覆し
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てから高周波磁場内に置くことにより網状管を発熱させ
て、その熱により可撓性チューブの内面が溶融して可撓
性チューブが網状管と結合されるようにしたものであ
る。
【０００８】
【発明の実施の形態】図面を参照して本発明の実施例を
説明する。図１は、製造工程中の内視鏡挿入部に可撓管
部分が取り付けられる前の状態を示しており、対物光学
系等が内蔵された金属製又はプラスチック製の先端部本
体１０に、光学繊維束やチューブ類等を含む複数の可撓
性の内蔵物２０の先端が固着されて一つのユニットにな
っている。
【０００９】そのユニットに可撓管部分を取り付ける最
初の工程においては、図２に示されるように、一つに束
ねられた複数の内蔵物２０の外面にステンレス鋼帯材等
からなる螺旋管１１を被覆する。螺旋管１１の先端部分
は先端部本体１０の後半部分に被嵌連結して、その連結
部Ａを接着剤又は半田付け等によって固着する。
【００１０】次いで、図３に示されるように、例えばス
テンレス鋼線材等のような金属細線を編組して形成され
た網状管１２を螺旋管１１の外面に被覆する。この網状
管１２は仕上がり寸法より十分に長く形成しておき、可
撓管として用いられる部分の前後両端位置Ｂにおいて、
半田付け、接着又はスポット溶接等により螺旋管１１と
固着する。
【００１１】次いで、図４に示されるように、例えばポ
リウレタン樹脂等のような熱可塑性の合成樹脂材からな
る可撓性チューブ１３を網状管１２の外面に被覆する。
この可撓性チューブ１３の内径は網状管１２の外径より
やや小さく、可撓性チューブ１３の内側に圧搾空気を吹
き込むか可撓性チューブ１３の外面部を負圧にして、可
撓性チューブ１３を径方向に若干膨らませた状態にして
被覆作業を行う。
【００１２】可撓性チューブ１３が網状管１２に完全に
被覆されたら、図５に示されるように、可撓性チューブ
１３と網状管１２を、共に可撓管としての仕上がりの長
さに切り揃えて、その前後両端位置Ｃにおいて接着剤に
より接合する。
【００１３】そして、その状態の内視鏡挿入部全体を、
高周波電流が流される高周波通電コイル３０中に配置す
ると、導電性のある網状管１２等が電磁誘導によって発
熱し、その熱によって熱可塑性の可撓性チューブ１３の
内面部分が溶融される。
【００１４】すると、可撓性チューブ１３の溶融部分が
網状管１２の隙間内に入り込むので、その状態で高周波
通電コイル３０への通電をやめて可撓性チューブ１３を
硬化させることにより、可撓性チューブ１３が網状管１
２とよく結合して剥離が発生し難い状態が得られる。
【００１５】図６は、そのようにして製造された内視鏡
挿入部であり、さらに図示されていない口金が基端部分
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に取り付けられて、操作部に連結されることになる。な
お、網状管１２は少なくとも一部の素線が金属製であれ
ばよく、螺旋管１１をガラス繊維や強化プラスチック等
のような非磁性体又は非導電体によって形成すれば、螺
旋管１１が電磁誘導によって発熱しないので、内蔵物２
０が熱破損するおそれがなくなる。
【００１６】
【発明の効果】本発明によれば、複数の内蔵物を束ねて
その外面に螺旋管と網状管を順に被覆した後、さらにそ
の外面に可撓性チューブを被覆するようにした内視鏡挿
入部の製造方法において、高周波磁場内における網状管
の発熱により可撓性チューブの内面が溶融されるように
したことにより、可撓性チューブが網状管とよく結合し
て、曲げに対して優れた耐久性の挿入部を製造すること
ができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の実施例の内視鏡挿入部の製造方法の第
１の製造工程を示す側面図である。 *

4
*【図２】本発明の実施例の内視鏡挿入部の製造方法の第
２の製造工程を部分的に断面で示す側面図である。
【図３】本発明の実施例の内視鏡挿入部の製造方法の第
３の製造工程を部分的に断面で示す側面図である。
【図４】本発明の実施例の内視鏡挿入部の製造方法の第
４の製造工程を部分的に断面で示す側面図である。
【図５】本発明の実施例の内視鏡挿入部の製造方法の第
５の製造工程を部分的に断面で示す側面図である。
【図６】本発明の実施例の内視鏡挿入部の製造方法の第
６の製造工程を示す側面図である。
【符号の説明】
１０  先端部本体
１１  螺旋管
１２  網状管
１３  可撓性チューブ
２０  内蔵物
３０  高周波通電コイル
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【図２】
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