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(54)【発明の名称】 内視鏡用生検鉗子

(57)【要約】
【課題】鉗子カップと駆動レバーとをプレス加工により
一体に形成して低コストでの製造が可能であり、しかも
鉗子カップと駆動レバーとの境界部分が横曲げに強くて
変形し難い耐久性の優れた内視鏡用生検鉗子を提供する
こと。
【解決手段】駆動レバー５ａ，５ｂが、素材平板を凹ま
せて形成された鉗子カップ３ａ，３ｂの縁部とほぼ同面
に位置する残余の素材平板を鉗子カップ３ａ，３ｂの後
端部において略９０°捩じって形成されている。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】一対の鉗子カップに各々駆動レバーが一体
に連結形成されて、上記駆動レバーが支軸を中心に回動
自在にシースの先端部分に支持され、上記シース内に挿
通配置された操作ワイヤを軸線方向に進退操作すること
により、上記鉗子カップと駆動レバーとが上記支軸を中
心に回動して、上記鉗子カップが嘴状に開閉駆動される
ようにした内視鏡用生検鉗子において、
上記駆動レバーが、素材平板を凹ませて形成された鉗子
カップの縁部とほぼ同面に位置する残余の素材平板を上
記鉗子カップの後端部において略９０°捩じって形成さ
れていることを特徴とする内視鏡用生検鉗子。
【請求項２】上記駆動レバーが、上記鉗子カップの縁部
の同面位置より上方と下方とにまたがっていて、上記鉗
子カップの後半部分の左右半部のうち一方の半部は上記
駆動レバーの上方部分に対して曲面状につながり、他方
の半部は上記駆動レバーの下方部分に対して曲面状につ
ながっている請求項１記載の内視鏡用生検鉗子。
【請求項３】上記一対の駆動レバーの面どうしを当接さ
せると、上記一対の鉗子カップの縁部どうしが当接する
請求項１又は２記載の内視鏡用生検鉗子。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】この発明は、内視鏡の鉗子チ
ャンネルに挿通されて手元側からの操作によって先端の
鉗子カップが嘴状に開閉される内視鏡用生検鉗子に関す
る。
【０００２】
【従来の技術】内視鏡用生検鉗子は一般に、一対の鉗子
カップに各々駆動レバーが一体に連結形成されて、駆動
レバーが支軸を中心に回動自在にシースの先端部分に支
持され、シース内に挿通配置された操作ワイヤを軸線方
向に進退操作することにより、鉗子カップと駆動レバー
とが支軸を中心に回動して、鉗子カップが嘴状に開閉駆
動されるようになっている。
【０００３】そのような鉗子カップと駆動レバーの一体
部品は、以前はステンレス鋼棒材等から切削加工によっ
て形成されていたが、それでは部品コストが著しく高い
ものになるので、板材からプレス加工によって形成され
るようになってきている（特開平９－２７６２８５号、
特開平１０－２４０４５号）。
【０００４】図９は、そのようなプレス加工による従来
の内視鏡用生検鉗子の鉗子カップ３と駆動レバー５の一
体部品を示している。また、図１０は、鉗子カップ３部
分と駆動レバー５部分との境界部分３５の断面を示して
おり、素材の金属板材を折り返して密着させた構造にな
っている。
【０００５】
【発明が解決しようとする課題】使用時に一組の鉗子カ
ップ７を生体の粘膜組織に噛みつかせると、鉗子カップ
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３に対しては不規則な方向に大きな力が作用して、その
集中応力が鉗子カップ３の首部である境界部分３５に作
用する。
【０００６】すると、上述のように素材の金属板材を折
り返して密着させた構造の境界部分３５は横方向の曲げ
力に対して弱いので、図９に矢印Ａで示される横方向に
境界部分３５が曲がり、鉗子カップ３が横に首を振った
状態に変形してしまう場合がある。
【０００７】そこで本発明は、鉗子カップと駆動レバー
とをプレス加工により一体に形成して低コストでの製造
が可能であり、しかも鉗子カップと駆動レバーとの境界
部分が横曲げに強くて変形し難い耐久性の優れた内視鏡
用生検鉗子を提供することを目的とする。
【０００８】
【課題を解決するための手段】上記の目的を達成するた
め、本発明の内視鏡用生検鉗子は、一対の鉗子カップに
各々駆動レバーが一体に連結形成されて、駆動レバーが
支軸を中心に回動自在にシースの先端部分に支持され、
シース内に挿通配置された操作ワイヤを軸線方向に進退
操作することにより、鉗子カップと駆動レバーとが支軸
を中心に回動して、鉗子カップが嘴状に開閉駆動される
ようにした内視鏡用生検鉗子において、駆動レバーが、
素材平板を凹ませて形成された鉗子カップの縁部とほぼ
同面に位置する残余の素材平板を鉗子カップの後端部に
おいて略９０°捩じって形成されているものである。
【０００９】なお、駆動レバーが、鉗子カップの縁部の
同面位置より上方と下方とにまたがっていて、鉗子カッ
プの後半部分の左右半部のうち一方の半部は駆動レバー
の上方部分に対して曲面状につながり、他方の半部は駆
動レバーの下方部分に対して曲面状につながっていると
よい。
【００１０】また、一対の駆動レバーの面どうしを当接
させると、一対の鉗子カップの縁部どうしが当接するよ
うにするとよい。
【００１１】
【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２は内視鏡の鉗子チャンネルに通して使用
される内視鏡用生検鉗子を示しており、可撓性シース１
は、例えばステンレス鋼線を一定の径で密着巻きしたコ
イルパイプによって形成されている。
【００１２】可撓性シース１内には、操作ワイヤ２が軸
線方向に進退自在に全長にわたって挿通配置されてお
り、操作ワイヤ２を手元側から軸線方向に進退させるこ
とによって、可撓性シース１の先端側に配置された一対
の鉗子カップ３ａ，３ｂが開閉駆動される。
【００１３】可撓性シース１の手元側端部（基端部）に
は、操作ワイヤ２を進退操作するための操作部１０が連
結されており、操作部本体１１とそれに対して軸線方向
に進退自在なスライダー１２とに各々指掛け１３，１４
が取り付けられている。操作ワイヤ２の基端はスライダ
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ー１２に連結されている。
【００１４】図３と図４は、鉗子カップ３ａ，３ｂが配
置されている可撓性シース１の先端部分の側面断面図と
平面断面図であり、可撓性シース１の先端に連結固着さ
れた先端支持枠４は、スリット４１によって先側半部が
フォーク状に大きく分割された形状に形成されている。
【００１５】一対の鉗子カップ３ａ，３ｂには、各々駆
動レバー５ａ，５ｂが一体に連結形成されている。そし
て、スリット４１を横断するように先端支持枠４の先端
付近に取り付けられた支軸９が、駆動レバー５ａ，５ｂ
に形成された軸孔８に通されていて、一対の鉗子カップ
３ａ，３ｂが支軸９を中心にして嘴状に開閉する。７
は、ワッシャ状のスペーサである。
【００１６】操作ワイヤ２として、ステンレス鋼線の撚
り線又は単線からなる二本のワイヤ２ａ，２ｂが可撓性
シース１内に並べて配置されており、その二本のワイヤ
２ａ，２ｂの先端が、可撓性シース１の先端から前方に
突出して、駆動レバー５ａ，５ｂの後端付近に形成され
た小孔６ａ，６ｂに係合している。
【００１７】このような構成により、操作部１０におい
て操作ワイヤ２を進退操作すると、ワイヤ２ａ，２ｂの
先端に連結された駆動レバー５ａ，５ｂが支軸９を中心
に回動し、それによって鉗子カップ３ａ，３ｂが嘴状に
開閉する。
【００１８】図１は、一体に形成されている鉗子カップ
３ａ，３ｂと駆動レバー５ａ，５ｂを部品単体で示す斜
視図であり、図５はその平面図、図６は一部を断面で示
す側面図である。
【００１９】鉗子カップ３ａ，３ｂと駆動レバー５ａ，
５ｂは、素材である一枚のステンレス鋼平板からプレス
成形されており、まず素材平板を椀状に凹ませて鉗子カ
ップ３ａ，３ｂを形成した後、鉗子カップ３ａ，３ｂの
縁部とほぼ同面に位置する残余の素材平板を鉗子カップ
３ａ，３ｂの後端部において９０°捩じって平板状の駆
動レバー５ａ，５ｂが形成されている。
【００２０】駆動レバー５ａ，５ｂは、鉗子カップ３
ａ，３ｂの縁部の同面位置より上方と下方とにまたがっ
ていて（上方部分Ｕ、下方部分Ｄ）、鉗子カップ３ａ，
３ｂの後半部分の左右半部のうち一方の半部（Ｒ）は駆
動レバー５ａ，５ｂの上方部分Ｕに対して曲面状につな
がり、他方の半部（Ｌ）は駆動レバー５ａ，５ｂの下方
部分Ｄに対して曲面状につながっている。
【００２１】このように椀状の鉗子カップ３ａ，３ｂと
平板状の駆動レバー５ａ，５ｂとを、９０°捩じれた曲
面によってつながれた形状に形成することにより、鉗子
カップ３ａ，３ｂと駆動レバー５ａ，５ｂとの境界部分
が、縦横いずれの方向にも通常の使用によっては変形し
ない十分な強度を有する。
【００２２】図７に示されるように、各駆動レバー５
ａ，５ｂの一方の面は、鉗子カップ３ａ，３ｂの縁部に*
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*対して直交する鉗子カップ３ａ，３ｂの直径位置に位置
しており、一対の駆動レバー５ａ，５ｂの面どうしを当
接させると、一対の鉗子カップ３ａ，３ｂの縁部どうし
が当接する。したがって、同じ部品を引っくり返して組
み合わせればよい。
【００２３】なお、図８に示されるように、駆動レバー
５ａ，５ｂの大きさ等は設計上の要請等に合わせて適宜
変えればよい。また、操作ワイヤ２と駆動レバー５ａ，
５ｂとの間にパンタグラフ状のリンク機構等を介在させ
て鉗子カップ３ａ，３ｂを開閉駆動するようにしてもよ
い。
【００２４】
【発明の効果】本発明によれば、駆動レバーが、素材平
板を凹ませて形成された鉗子カップの縁部とほぼ同面に
位置する残余の素材平板を鉗子カップの後端部において
略９０°捩じって形成されていることにより、鉗子カッ
プと駆動レバーとをプレス加工により一体に形成して低
コストでの製造が可能であり、しかも鉗子カップと駆動
レバーとの境界部分が横曲げに強く、通常の使用では変
形しない優れた耐久性を得ることができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の第１の実施例の内視鏡用生検鉗子の鉗
子カップと駆動レバーの斜視図である。
【図２】本発明の第１の実施例の内視鏡用生検鉗子の全
体構成図である。
【図３】本発明の第１の実施例の内視鏡用生検鉗子の操
作部の側面断面図である。
【図４】本発明の第１の実施例の内視鏡用生検鉗子の先
端部分の平面断面図である。
【図５】本発明の第１の実施例の内視鏡用生検鉗子の鉗
子カップと駆動レバーの平面図である。
【図６】本発明の第１の実施例の内視鏡用生検鉗子の鉗
子カップと駆動レバーの一部を断面で示す側面図であ
る。
【図７】本発明の第１の実施例の内視鏡用生検鉗子の鉗
子カップと駆動レバーの略示正面図である。
【図８】本発明の第２の実施例の内視鏡用生検鉗子の鉗
子カップと駆動レバーの一部を断面で示す側面図であ
る。
【図９】従来の内視鏡用生検鉗子の鉗子カップと駆動レ
バーの斜視図である。
【図１０】図９におけるＸ－Ｘ断面図である。
【符号の説明】
１  可撓性シース
２（２ａ，２ｂ）  操作ワイヤ
３ａ，３ｂ  鉗子カップ
５ａ，５ｂ  駆動レバー
８  軸孔
９  支軸
Ｄ  駆動レバーの下方部分
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Ｕ  駆動レバーの上方部分 *
6

*Ｒ，Ｌ  曲面状のつながり部
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