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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　第１の芯材と、該第１の芯材の外周を被覆する第１の外皮とを有する可撓管部の先端部
に、第２の芯材と、該第２の芯材の外周を被覆する第２の外皮とを有する湾曲部を接続し
、前記第１の外皮の先端部および前記第２の外皮の基端部を、これらの外表面側から緊縛
用糸で緊縛した状態で、該緊縛用糸を接着剤で被覆・固定してなる内視鏡の挿入部可撓管
であって、
　前記第１の外皮は、その外表面付近がポリオレフィンを主成分とする材料で構成されて
おり、かつ、少なくとも前記接着剤で被覆される領域に、ハロゲン化ポリオレフィンを主
成分とする下地処理剤により、前記接着剤との密着性を向上させる下地処理が施されたも
のであり、
　前記材料に含まれるポリオレフィンと、前記下地処理剤に含まれるハロゲン化ポリオレ
フィンとは、同じ繰り返し単位で構成されたポリオレフィンを含んでおり、
　前記下地処理は、前記下地処理剤を前記第１の外皮を構成する材料中に浸透させるよう
にして、前記第１の外皮の前記外表面から前記第１の外皮の厚さの８５～９５％の深さに
前記下地処理剤を浸透させる処理であることを特徴とする挿入部可撓管。
【請求項２】
　前記第１の外皮は、その外表面のうち、前記下地処理が施される領域にあらかじめ粗面
化処理が施されたものである請求項１に記載の挿入部可撓管。
【請求項３】
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　前記接着剤は、エポキシ系接着剤である請求項１または２に記載の挿入部可撓管。
【請求項４】
　前記ハロゲン化ポリオレフィンは、塩素化ポリオレフィンである請求項１ないし３のい
ずれかに記載の挿入部可撓管。
【請求項５】
　請求項１ないし４のいずれかに記載の挿入部可撓管を備えることを特徴とする内視鏡。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、挿入部可撓管および内視鏡に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　近年、医療の分野で、消化管等の検査や診断に、内視鏡が使用されている。
　内視鏡検査では、内視鏡の挿入部を、例えば、胃、十二指腸、小腸あるいは大腸といっ
た体腔の深部まで挿入する必要がある。
【０００３】
　この挿入部は、主要部を構成する挿入部可撓管と、挿入部可撓管の先端部に設けられ、
内視鏡の光学系等を内蔵する硬性部とを有する。
【０００４】
　このうち、挿入部可撓管は、管状の芯材と、その外周に被覆された外皮とを有している
。この外皮の端部は、外側から糸で緊縛され、芯材に対して固定されるとともに、この糸
が接着剤で被覆されている。これにより、挿入部可撓管の液密性を高め、体液等の液体が
内視鏡の内部に侵入するのを防いでいる（例えば、特許文献１参照）。
【０００５】
　しかしながら、外皮の構成材料によっては、外皮と接着剤との密着性が低い。この場合
、挿入部可撓管の液密性が低下するおそれがある。特に、外皮の構成材料として、接着剤
との密着性の低い難接着材料を用いた場合に、このような傾向は顕著である。
【０００６】
【特許文献１】特開２００３－１２６０２３号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明の目的は、難接着材料で構成された可撓管部の外皮に対して、接着剤が高い密着
性で密着し、高い液密性を有する挿入部可撓管、および、かかる挿入部可撓管を備える内
視鏡を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　このような目的は、下記（１）～（５）の本発明により達成される。
　（１）　第１の芯材と、該第１の芯材の外周を被覆する第１の外皮とを有する可撓管部
の先端部に、第２の芯材と、該第２の芯材の外周を被覆する第２の外皮とを有する湾曲部
を接続し、前記第１の外皮の先端部および前記第２の外皮の基端部を、これらの外表面側
から緊縛用糸で緊縛した状態で、該緊縛用糸を接着剤で被覆・固定してなる内視鏡の挿入
部可撓管であって、
　前記第１の外皮は、その外表面付近がポリオレフィンを主成分とする材料で構成されて
おり、かつ、少なくとも前記接着剤で被覆される領域に、ハロゲン化ポリオレフィンを主
成分とする下地処理剤により、前記接着剤との密着性を向上させる下地処理が施されたも
のであり、
　前記材料に含まれるポリオレフィンと、前記下地処理剤に含まれるハロゲン化ポリオレ
フィンとは、同じ繰り返し単位で構成されたポリオレフィンを含んでおり、
　前記下地処理は、前記下地処理剤を前記第１の外皮を構成する材料中に浸透させるよう
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にして、前記第１の外皮の前記外表面から前記第１の外皮の厚さの８５～９５％の深さに
前記下地処理剤を浸透させる処理であることを特徴とする挿入部可撓管。
【０００９】
　これにより、ポリオレフィンを主成分とする材料で構成された第１の外皮に対して、接
着剤が高い密着性で密着し、高い液密性を有する挿入部可撓管が得られる。
　また、これにより、下地処理剤が第１の外皮の外表面から所定厚さに浸透する（入り込
む）ので、第１の外皮から下地処理剤が脱離し難くなり、早期に下地処理の効果が低減ま
たは消失するのを防止すること、すなわち、下地処理の効果を長期に亘って持続すること
ができるようになる。これにより、繰り返される消毒・滅菌処理等の過酷な環境下を経て
も、第１の外皮と接着剤との接着界面における剥離が生じるのを防止して、挿入部可撓管
の液密性を長期に亘って確実に維持することができる。
　また、ハロゲン化ポリオレフィンが第１の外皮中に浸透することにより、第１の外皮の
表面自由エネルギーが低下し、親水性、すなわち接着剤に対するぬれ性が高まる。その結
果、第１の外皮と接着剤との密着性が高まり、挿入部可撓管の液密性の向上を図ることが
できる。
【００１０】
　（２）　前記第１の外皮は、その外表面のうち、前記下地処理が施される領域にあらか
じめ粗面化処理が施されたものである上記（１）に記載の挿入部可撓管。
【００１２】
　（３）　前記接着剤は、エポキシ系接着剤である上記（１）または（２）に記載の挿入
部可撓管。
【００１６】
　（４）　前記ハロゲン化ポリオレフィンは、塩素化ポリオレフィンである上記（１）な
いし（３）のいずれかに記載の挿入部可撓管。
【００１７】
　塩素化ポリオレフィンは、入手が容易であり、化学的にも安定であることから好ましい
。
【００２４】
　（５）　上記（１）ないし（４）のいずれかに記載の挿入部可撓管を備えることを特徴
とする内視鏡。
　これにより、信頼性の高い内視鏡が得られる。
【発明の効果】
【００２５】
　本発明によれば、第１の外皮の外表面に、接着剤との密着性を向上させる下地処理剤に
よる下地処理を施すので、第１の外皮の構成材料によらず、接着剤を第１の外皮に対して
高い密着性で密着させることができる。これにより、緊縛用糸の緩みや解れ等が確実に防
止され、高い液密性を有する挿入部可撓管が得られる。
【００２６】
　また、下地処理において、下地処理剤が第１の外皮の外表面から所定厚さに浸透する（
入り込む）ので、第１の外皮から下地処理剤が脱離し難くなり、早期に下地処理の効果が
低減または消失するのを防止すること、すなわち、下地処理の効果を長期に亘って持続す
ることができるようになる。これにより、繰り返される消毒・滅菌処理等の過酷な環境下
を経ても、第１の外皮と接着剤との接着界面における剥離が生じるのを防止して、挿入部
可撓管の液密性を長期に亘って確実に維持することができる。
【００２７】
　また、下地処理において、第１の外皮の外表面の特性（性質）自体を、接着剤との低い
密着性を示す状態（難接着性）から、接着剤との高い密着性を示す状態（良接着性）に変
化（改質）させるので、下地処理剤を介することなく、接着剤を第１の外皮に対して高い
密着性で直接的に密着させることができる。これにより、接着剤の第１の外皮に対する密
着性を特に高いものとすることができる。
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【発明を実施するための最良の形態】
【００２８】
　以下、挿入部可撓管および内視鏡を添付図面に示す好適実施形態に基づいて詳細に説明
する。
【００２９】
　図１は、本発明の内視鏡を電子内視鏡（電子スコープ）に適用した場合の実施形態を示
す全体図、図２は、図１に示す電子内視鏡が備える挿入部の構成を示す部分縦断面図であ
る。以下、図１中の上側を「基端」、下側を「先端」として、図２中の右側を「基端」、
左側を「先端」として、それぞれ説明する。
【００３０】
　図１に示す電子内視鏡１は、可撓性（柔軟性）を有する長尺の挿入部２と、挿入部２の
基端部に接続され、術者が把持して電子内視鏡１全体を操作する操作部６と、操作部６に
接続された接続部可撓管７と、接続部可撓管７の先端部に接続された光源差込部８とを有
している。
【００３１】
　挿入部２は、例えば生体の管腔（体腔）内に挿入して使用される。図１に示すように、
挿入部２は、手元（基端）側から可撓管部３と、可撓管部３の先端部に設けられ、湾曲操
作可能な湾曲部４とを備える挿入部可撓管（本発明の挿入部可撓管）２’と、湾曲部４の
先端部に設けられた硬性部５とを有している。
【００３２】
　可撓管部３および湾曲部４には、それぞれ、その内部に、例えば、光ファイバ、画像信
号ケーブルまたはチューブ類等の内蔵物等（図中省略）を配置、挿通することができる空
間が設けられている。
【００３３】
　図２に示すように、可撓管部３は、芯材（第１の芯材）３１と、この芯材３１の外周を
被覆する外皮（第１の外皮）３２とを有している。また、湾曲部４は、芯材（第２の芯材
）４１と、この芯材４１の外周を被覆する外皮（第２の外皮）４２とを有している。
【００３４】
　そして、芯材３１の先端部と芯材４１の基端部とが接続され、外皮３２の先端部と外皮
４２の基端部とを接触させた状態で、この外皮３２と外皮４２との接触部が、緊縛用糸９
で緊縛され、さらに、この緊縛用糸９が接着剤９５で被覆・固定されている。
【００３５】
　芯材３１は、螺旋管３１１と、この螺旋管３１１の外周を被覆する網状管（編組体）３
１２とで構成され、全体としてチューブ状の長尺物として形成されている。
【００３６】
　螺旋管３１１は、帯状材を均一な径で螺旋状に間隙３１３を空けて巻いて形成されたも
のである。帯状材を構成する材料としては、例えば、ステンレス鋼、銅合金等が好ましく
用いられる。
【００３７】
　網状管３１２は、金属製または非金属製の細線を複数並べたものを編組して形成されて
いる。細線を構成する材料としては、例えば、ステンレス鋼、銅合金等が好ましく用いら
れる。また、網状管３１２を形成する細線のうち少なくとも１本に合成樹脂の被覆（図示
せず）が施されていてもよい。
【００３８】
　芯材３１には、芯材３１の両端部を残して、外皮３２が被覆されている。この外皮３２
の少なくとも外表面（本実施形態では、外皮３２の全体）が、接着剤９５との密着性の低
い難接着材料で構成されている。なお、外皮３２は、例えば複数層の積層体で構成され、
その最外層が難接着材料で構成されたものでもよい。
【００３９】
　この難接着材料としては、ポリオレフィン、フッ素系樹脂、シリコーン系樹脂、アクリ
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ル系樹脂、ポリスチレン、ポリエステル等の疎水性樹脂が挙げられるが、これらの中でも
、ポリオレフィンまたはフッ素系樹脂を主成分とするものが好ましい。これらの樹脂は、
耐薬品性や耐熱性に優れるとともに、適度な可撓性を有することから、外皮３２の構成材
料として好適である。特に、外皮３２が適度な可撓性を有していると、緊縛用糸９で外皮
３２を緊縛した際に、緊縛用糸９が外皮３２に食い込むことにより、外皮３２を芯材３１
に対して、より強固に固定することができる。
【００４０】
　また、ポリオレフィンとしては、例えば、ポリエチレン、ポリプロピレン、エチレン－
プロピレン共重合体、エチレン－酢酸ビニル共重合体（ＥＶＡ）等が挙げられ、これらの
うちの１種または２種以上を組み合わせて用いることができる。
【００４１】
　一方、フッ素系樹脂としては、例えば、ポリテトラフルオロエチレン（ＰＴＦＥ）、テ
トラフルオロエチレン－パーフルオロアルキルビニルエーテル共重合体（ＰＦＡ）、テト
ラフルオロエチレン－エキサフルオロプロピレン共重合体（ＦＥＰ）、テトラフルオロエ
チレン－エチレン共重合体（ＥＴＦＥ）、ポリクロロトリフルオロエチレン（ＰＣＴＦＥ
）、クロロトリフルオロエチレン－エチレン共重合体（ＥＣＴＦＥ）、ポリビニリデンフ
ルオライド（ＰＶＤＦ）、ポリビニルフルオライド（ＰＰＶＦまたはＰＶＦ）等が挙げら
れ、これらのうちの１種または２種以上を組み合わせて用いることができる。
【００４２】
　このような外皮３２は、少なくとも接着剤９５で被覆される領域（以下、「被処理領域
」と言うことがある。）に、下地処理剤により、接着剤９５との密着性を向上させる下地
処理が施されている。これにより、外皮３２と接着剤との密着性を高め、挿入部２の液密
性の向上を図ることができる。
　なお、この下地処理については、後に詳述する。
【００４３】
　外皮３２および後述する外皮４２の平均厚さは、それぞれ、可撓管部３および湾曲部４
内に配設された内蔵物を保護可能であり、かつ、可撓管部３および湾曲部４の可撓性・湾
曲性を妨げないものであれば、特に限定されないが、１００～３０００μｍ程度であるの
が好ましく、２００～１０００μｍ程度であるのがより好ましい。
【００４４】
　また、可撓管部３の外表面には、図１に示すように、その体腔内への挿入深さを示す目
盛り２２が付されている。これにより、挿入部２を体腔内に挿入する際に、この目盛り２
２を視認しつつ操作することにより、挿入部２の先端を、所望の位置に確実に誘導するこ
とができる。
【００４５】
　一方、湾曲部４の芯材４１は、節輪アセンブリ４１１と、この節輪アセンブリ４１１の
外周を被覆する網状管４１２とで構成され、全体としてチューブ状の長尺物として形成さ
れている。
【００４６】
　節輪アセンブリ４１１は、断面が略円形に形成された複数の節輪４１１ａが、その中心
線Ａ（軸）に沿って並列配置されることにより構成されている。これらの節輪４１１ａに
おいて、隣り合う節輪４１１ａ同士は、図示しないリベットによって連結され、互い傾動
可能となっている。節輪４１１ａを構成する材料としては、例えば、ステンレス鋼、銅合
金等が好ましく用いられる。
【００４７】
　また、これらの節輪４１１ａには、所定数の節輪４１１ａ毎に、ワイヤガイド（図示せ
ず）が設けられている。このワイヤガイドには、後述する硬性部５に接続され、湾曲部４
内および可撓管部３内に連続して配設された湾曲操作ワイヤーが挿通されている。この湾
曲操作ワイヤーは、例えば、一対で二組で設けられており、各湾曲操作ワイヤーを牽引ま
たは開放することにより、湾曲部４は、節輪４１１ａの傾動を伴って任意の方向に湾曲操
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作される。
【００４８】
　また、この際、ワイヤガイドにより、湾曲操作ワイヤーは、先端方向および基端方向に
進退可能に支持される。
【００４９】
　この節輪アセンブリ４１１の外周には、前記網状管３１２と同様の構成の網状管４１２
が被覆されている。
【００５０】
　このような芯材４１の基端部が、可撓管部３が備える芯材３１の先端部に接続管４３を
介して接続されている。
【００５１】
　芯材４１の外周には、芯材４１の両端部をはみ出して、外皮４２が被覆されている。
　外皮４２は、ゴム材料を主材料として構成されている。
【００５２】
　ゴム材料としては、特に限定されないが、例えば、天然ゴム（ＮＲ）、イソプレンゴム
（ＩＲ）、ブタジエンゴム（ＢＲ、１，２－ＢＲ）、スチレン－ブタジエンゴム（ＳＢＲ
）等のブタジエン系ゴム、クロロプレンゴム（ＣＲ）、ブタジエン－アクリロニトリルゴ
ム（ＮＢＲ）等のジエン系特殊ゴム、ブチルゴム（ＩＩＲ）、エチレン－プロピレンゴム
（ＥＰＭ、ＥＰＤＭ）、アクリル系ゴム（ＡＣＭ、ＡＮＭ）、ハロゲン化ブチルゴム（Ｘ
－ＩＩＲ）等のオレフィン系ゴム、ウレタンゴム（ＡＵ、ＥＵ）等のウレタン系ゴム、ヒ
ドリンゴム（ＣＯ、ＥＣＯ、ＧＣＯ、ＥＧＣＯ）等のエーテル系ゴム、多硫化ゴム（Ｔ）
等のポリスルフィド系ゴム、シリコーンゴム（Ｑ）、フッ素ゴム（ＦＫＭ、ＦＺ）、塩素
化ポリエチレン（ＣＭ）等が挙げられ、これらのうちの１種または２種以上を組み合わせ
て用いることができる。
【００５３】
　特に、外皮４２の外表面（積層体の場合、最外層）は、フッ素ゴムを主材料として構成
されているのが好ましい。フッ素ゴムは、耐薬品性および耐熱性に優れるため、電子内視
鏡１に対して繰り返し、消毒・滅菌処理（例えばオートクレーブ滅菌）を施しても、外皮
４２の劣化を好適に防止することができる。
【００５４】
　湾曲部４の先端部には、硬性部５が接続されている。硬性部５は、円柱状のブロック体
で構成されている。
【００５５】
　この硬性部５の内部には、観察部位における被写体像を撮像する図示しない撮像素子（
ＣＣＤ）が設けられており、この撮像素子は、挿入部可撓管２’内、操作部６内および接
続部可撓管７内に連続して配設された画像信号ケーブル（図示せず）により、光源差込部
８に設けられた画像信号用コネクタ８２に接続されている。
　また、この硬性部５には、湾曲操作ワイヤーの先端が固定されている。
【００５６】
　硬性部５の構成材料としては、特に限定されないが、例えば、ステンレス鋼、アルミニ
ウムまたはアルミニウム合金、チタンまたはチタン合金等が挙げられる。
【００５７】
　また、光源差込部８の先端部には、光源用コネクタ８１が画像信号用コネクタ８２と併
設され、光源用コネクタ８１および画像信号用コネクタ８２を、光源プロセッサ装置（図
示せず）の接続部に挿入することにより、光源差込部８が光源プロセッサ装置に接続され
る。この光源プロセッサ装置には、ケーブルを介してモニタ装置（図示せず）が接続され
ている。
【００５８】
　光源プロセッサ装置から発せられた光は、光源用コネクタ８１、光源差込部８内、接続
部可撓管７内、操作部６内および挿入部可撓管２’内に連続して配設されたライトガイド
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（図示せず）を通り、硬性部５の先端部より観察部位に照射され、照明する。このような
ライトガイドは、例えば、石英、多成分ガラス、プラスチック等により構成される光ファ
イバーが複数本束ねられて構成されている。
【００５９】
　前記照明光により照明された観察部位からの反射光（被写体像）は、撮像素子で撮像さ
れる。撮像素子では、撮像された被写体像に応じた画像信号が出力される。この画像信号
は、画像信号ケーブルを介して光源差込部８に伝達される。
【００６０】
　そして、光源差込部８内および光源プロセッサ装置内で所定の処理（例えば、信号処理
、画像処理等）がなされ、その後、モニタ装置に入力される。モニタ装置では、撮像素子
で撮像された画像（電子画像）、すなわち動画の内視鏡モニタ画像が表示される。
【００６１】
　また、操作部６には、図１中上面に、第１操作ノブ６１、第２操作ノブ６２、第１ロッ
クレバー６３および第２ロックレバー６４が、それぞれ独立に回動自在に設けられている
。
【００６２】
　各操作ノブ６１、６２を回転操作すると、挿入部可撓管２’内に配設された湾曲操作ワ
イヤー（図示せず）が牽引されて、湾曲部４が４方向に湾曲し、湾曲部４の方向を変える
ことができる。
【００６３】
　また、各ロックレバー６３、６４を反時計回りに回転操作すると、それぞれ、湾曲部４
の湾曲状態（上下方向および左右方向への湾曲状態）を固定（保持）することができ、一
方、時計回りに回転操作すると、湾曲した状態で固定された湾曲部４の固定を解除するこ
とができる。
【００６４】
　また、操作部６の図１中側面（周面）には、複数（本実施形態では、３つ）の制御ボタ
ン６５、吸引ボタン６６および送気・送液ボタン６７が設けられている。
【００６５】
　電子内視鏡１を光源プロセッサ装置（外部装置）に接続した状態で、各制御ボタン６５
を押圧操作することにより、光源プロセッサ装置やモニタ装置等の周辺機器の諸動作（例
えば、電子画像の動画と静止画との切り替え、電子画像のファイリングシステムや撮影装
置の作動および／または停止、電子画像の記録装置の作動および／または停止等）を遠隔
操作することができる。
【００６６】
　吸引ボタン６６および送気・送液ボタン６７は、それぞれ、光源差込部８内、接続部可
撓管７内、操作部６内および挿入部可撓管２’内に連続して形成され、一端が挿入部２の
先端で開放し、他端が光源差込部８で開放する吸引チャンネルおよび送気・送液チャンネ
ル（いずれも図示せず）を開閉する機能を有している。
【００６７】
　すなわち、吸引ボタン６６および送気・送液ボタン６７を押圧操作する前には、吸引チ
ャンネルおよび送気・送液チャンネルは閉塞されており（流体が通過不能な状態とされて
おり）、一方、吸引ボタン６６および送気・送液ボタン６７を押圧操作すると、吸引チャ
ンネルおよび送気・送液チャンネルが連通する（流体が通過可能な状態となる）。
【００６８】
　なお、電子内視鏡１の使用時には、吸引チャンネルの他端には、吸引手段が接続され、
送気・送液チャンネルの他端には、送気・送液手段が接続される。
【００６９】
　これにより、吸引チャンネルが連通した状態では、挿入部２の先端から体腔内の体液や
血液等を吸引することができ、また、送気・送液チャンネルが連通した状態では、挿入部
２の先端から体腔内へ液体や気体を供給することができる。
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【００７０】
　次に、挿入部２の製造方法について説明する。
　図３は、図２に示す挿入部を製造する方法を説明するための図（部分縦断面図）である
。なお、図３中（ｂ）および（ｃ）は、それぞれ、外皮付近を拡大して示す図である。
【００７１】
　［１］　まず、芯材３１の外周を外皮３２で被覆してなる可撓管部３、芯材４１の外周
を外皮４２で被覆してなる湾曲部４、硬性部５、緊縛用糸９および接着剤９５を用意する
。
【００７２】
　ここで、緊縛用糸９の平均径は、特に限定されないが、１～５００μｍ程度であるのが
好ましく、１０～３００μｍ程度であるのがより好ましい。緊縛用糸９の径が小さ過ぎる
と、その構成材料等によっては、緊縛用糸９の引張強度が低下し、外皮３２および外皮４
２を十分に緊縛して、芯材３１および芯材４１に対して固定するのが困難となるおそれが
ある。一方、緊縛用糸９の径が大き過ぎると、緊縛用糸９で緊縛した部分における挿入部
可撓管２’の外径が大きくなり過ぎ、挿入部２を体腔内に挿入するに際して、患者の苦痛
が増大するおそれがある。
【００７３】
　接着剤９５としては、例えば、エポキシ系接着剤、アクリル系接着剤、シリコーン系接
着剤、ポリ酢酸ビニル系接着剤、ポリビニルアルコール系接着剤、ポリビニルアセタール
系接着剤、ポリ塩化ビニル系接着剤、ポリアミド（ナイロン）系接着剤、ポリオレフィン
系接着剤、セルロース系接着剤、ユリア（尿素）系接着剤、メラミン系接着剤、フェノー
ル系接着剤、レゾルシノール系接着剤、ポリエステル系接着剤、ポリウレタン系接着剤、
ポリイミド系接着剤、マレイミド系接着剤、ポリベンゾイミダゾール系接着剤、α－シア
ノアクリレート系接着剤等が挙げられる。
【００７４】
　これらの中でも、接着剤９５としては、エポキシ系接着剤、アクリル系接着剤およびシ
リコーン系接着剤のうちの少なくとも１種を主材料として構成されるものが好ましい。こ
れらの接着剤は、耐熱性および耐薬品性に優れるため、消毒・滅菌処理等による接着剤９
５と外皮３２、４２との界面（接着界面）の剥離をより確実に防止することができる。こ
れにより、挿入部可撓管２’（挿入部２）の液密性の向上を図ることができる。
【００７５】
　［２］　次に、外皮３２の外表面の少なくとも接着剤９５で被覆される領域（被処理領
域）に、下地処理を施す。
【００７６】
　この下地処理は、難接着材料で構成された外皮３２の被処理領域の接着剤９５に対する
密着性を向上させる処理であり、被処理領域に下地処理剤を接触させることにより行われ
る。
【００７７】
　ここで、前述の各種難接着材料は、一般に、耐薬品性、耐熱性に優れるものである。こ
のため、このような材料で外皮３２の少なくとも外表面を構成することにより、繰り返し
施される消毒・滅菌処理等の際に、各種消毒薬等の薬品や高温高圧に曝される環境下を経
ても、十分に耐久性を有する挿入部可撓管２’を得ることができる。
【００７８】
　ところが、接着剤９５は、一般に、難接着材料に対する親和性（ぬれ性）が低く、外皮
３２に対する密着性が低い傾向にある。
【００７９】
　そこで、本発明では、外皮３２の被処理領域に対して、接着剤９５との密着性を向上さ
せる下地処理を施すことにより、外皮３２の被処理領域に接着剤９５に対する親和性（ぬ
れ性）を付与し、外皮３２と接着剤９５との間（接着界面）の密着性の向上を図った。こ
れにより、繰り返される消毒・滅菌処理等の際に、接着界面が剥離するのを確実に防止す
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ることができる。その結果、挿入部可撓管２’（挿入部２）の液密性の向上を図ることが
でき、ひいては、電子内視鏡１の信頼性を高めることができる。
【００８０】
　この下地処理としては、例えば、（Ｉ）下地処理剤を外皮３２の外表面から所定厚さに
浸透させる処理、（II）下地処理剤により外皮３２の外表面の改質を行う処理等が挙げら
れる。
【００８１】
　以下、（Ｉ）および（II）の処理について、順次説明する。
　（Ｉ）の処理によれば、下地処理剤が外皮３２の外表面から所定厚さに浸透する（入り
込む）ので、外皮３２から下地処理剤が脱離し難くなり、早期に下地処理の効果が低減ま
たは消失するのを防止すること、すなわち、下地処理の効果を長期に亘って持続すること
ができるようになる。これにより、繰り返される消毒・滅菌処理等の過酷な環境下を経て
も、外皮３２と接着剤９５との接着界面における剥離が生じるのを防止して、挿入部可撓
管２’の液密性を長期に亘って確実に維持することができる。
【００８２】
　用いる下地処理剤は、難接着材料の組成に応じて、例えば、難接着材料との親和性、相
溶性等を考慮して、適宜選択される。ここでは、難接着材料がポリオレフィンを主成分と
するものである場合を一例に説明する。
【００８３】
　ここで、ポリオレフィンは、Ｃ－Ｈ結合が支配的なポリマーである。Ｃ－Ｈ結合は、比
較的分極率が低く、これに起因して外皮３２の表面自由エネルギーは比較的大きな値を示
す。このため、外皮３２は、高い疎水性を有している。
【００８４】
　このようなポリオレフィンに対して用いる下地処理剤としては、ハロゲン化ポリオレフ
ィンを主成分とするものであるのが好ましい。ハロゲン化ポリオレフィンは、ハロゲン原
子が電気陰性度が比較的高いため、分子構造中において電子雲に偏りが生じ、ハロゲン化
されていないポリオレフィンに比較してより高度に分極する。このハロゲン化ポリオレフ
ィンが外皮３２中に浸透することにより、外皮３２の表面自由エネルギーが低下し、親水
性、すなわち接着剤９５に対するぬれ性が高まる。その結果、外皮３２と接着剤９５との
密着性が高まり、挿入部可撓管２’（挿入部２）の液密性の向上を図ることができる。
【００８５】
　このハロゲン化ポリオレフィンにおけるハロゲン原子としては、フッ素原子、塩素原子
、臭素原子、ヨウ素原子等が挙げられるが、特に、塩素原子が好ましい。すなわち、ハロ
ゲン化ポリオレフィンとしては、塩素化ポリオレフィンが好ましい。塩素化ポリオレフィ
ンは、入手が容易であり、化学的にも安定であることから好ましい。
【００８６】
　また、難接着材料であるポリオレフィンと、下地処理剤であるハロゲン化ポリオレフィ
ンは、同種のポリオレフィン（同じ繰り返し単位で構成されたポリマー）であることが好
ましい。例えば、難接着材料がポリプロピレンを主成分とする場合、下地処理剤には、ハ
ロゲン化ポリプロピレン（特に、塩素化ポリプロピレン）を主成分とするものが好適に用
いられる。これにより、下地処理剤を外皮３２中に、より容易かつ確実に浸透させること
ができる。
【００８７】
　また、下地処理剤を浸透させる厚さ（所定厚さ）は、外皮３２の厚さの３０％以上であ
るのが好ましく、５０％以上であるのがより好ましい。このように、外皮３２中に下地処
理剤を十分に浸透させることにより、外皮３２の被処理領域の各部に対しても均一な下地
処理がなされることとなる。
【００８８】
　なお、前記上限値は、１００％以下でもよいが、好ましくは９５％以下、より好ましく
は９０％以下とされる。これにより、外皮３２の構成材料によらず、可撓性の低下が確実
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に抑制または防止される。
【００８９】
　一方、（II）の処理によれば、外皮３２の外表面の特性（性質）自体を、接着剤９５と
の低い密着性を示す状態（難接着性）から、接着剤９５との高い密着性を示す状態（良接
着性）に変化（改質）させるため、下地処理剤を介することなく、接着剤９５を外皮３２
に対して高い密着性で直接的に密着させることができる。これにより、接着剤９５の外皮
３２に対する密着性を特に高いものとすることができる。
【００９０】
　用いる下地処理剤は、難接着材料の組成に応じて、適宜選択される。ここでは、難接着
材料がフッ素系樹脂を主成分とするものである場合を一例に説明する。
【００９１】
　ここで、フッ素系樹脂は、Ｃ－Ｆ結合が支配的な樹脂である。Ｃ－Ｆ結合は、フッ素原
子が有する特異な性質により、分極率が特に低く、これに起因して、外皮３２の表面自由
エネルギーは大きな値を示す。このため、外皮３２は、特に高い疎水性を有している。
【００９２】
　このようなフッ素系樹脂に対して用いる下地処理剤は、芳香族アルカリ金属化合物を主
成分とするものが好ましい。芳香族アルカリ金属化合物は、高い反応性を有するアルカリ
金属が、外皮３２の表面に存在するフッ素原子と反応することにより、フッ素系樹脂から
フッ素原子を引き抜き、代わりに、水酸基等の親水性の高い官能基が導入（改質）される
。これにより、外皮３２の被処理領域には、接着剤９５に対する高い親和性が付与される
。その結果、外皮３２と接着剤９５との密着性を高めて、挿入部可撓管２’（挿入部２）
の液密性の向上を図ることができる。
【００９３】
　芳香族アルカリ金属化合物としては、例えば、ナトリウムナフタレン、カリウムナフタ
レン、カリウムアントラセン等が挙げられ、これらのうちの１種または２種以上を組み合
わせて用いることができるが、特に、ナトリウムナフタレン（Ｎａ＋［Ｃ１０Ｈ８］－）
が好ましい。ナトリウムナフタレンは、非常に高い反応性を有し、フッ素系樹脂からフッ
素原子を引き抜く能力に特に優れるため、外皮３２の被処理領域をより確実に改質するこ
とができる。
【００９４】
　また、（II）の処理では、下地処理後、下地処理剤を外皮３２の被処理領域から除去す
ることが好ましい。これにより、外皮３２と接着剤９５とが直接密着し易くなり、外皮３
２と接着剤９５との密着性をさらに高めることができる。
【００９５】
　下地処理剤を除去する方法としては、特に限定されないが、被処理領域を洗浄液で洗浄
する方法等が挙げられる。
【００９６】
　この洗浄液としては、メタノール、エタノール、アセトンのような各種有機溶剤の他、
蒸留水、純水、イオン交換水、ＲＯ水のような各種水等が挙げられる。
【００９７】
　以上のような下地処理において、下地処理剤を外皮３２の被処理領域に接触させる方法
としては、例えば、下地処理剤を含有する処理液に外皮３２の所定部分（先端部）を浸漬
する方法、下地処理剤を外皮３２の被処理領域に塗布する方法等が挙げられる。
【００９８】
　これらの方法のうち、前者の方法を用いるのが好ましい。かかる方法によれば、外皮３
２の被処理領域と下地処理剤との接触を、容易かつ確実に行うことができる。特に、（Ｉ
）の処理のように、外皮３２の被処理領域に下地処理剤を浸透させる場合において、特に
有効である。
【００９９】
　この場合、処理液の調製に用いる液体（溶媒または分散媒）としては、下地処理剤の組
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成に応じて適宜選択され、特に限定されないが、例えば、下地処理剤がハロゲン化ポリオ
レフィンを主成分とする場合、キシレン、トルエン等が、また、下地処理剤が芳香族アル
カリ金属化合物を主成分とする場合、ジエチルエーテル、エチルメチルエーテル、エチル
ビニルエーテル、フェネトール、ジフェニルエーテルのようなエーテル類等が好適である
。
【０１００】
　なお、処理液中には、必要に応じて、例えば、可塑剤、顔料、各種安定剤（酸化防止剤
、光安定剤、帯電防止剤、ブロッキング防止剤、滑剤）等の各種添加物を添加するように
してもよい。
【０１０１】
　このような処理液中の下地処理剤の濃度は、特に限定されないが、液体１００重量部に
対して、下地処理剤０．５～５０重量部程度であるのが好ましく、１～４０重量部程度で
あるのがより好ましい。これにより、外皮３２の被処理領域に対して、必要かつ十分な下
地処理剤を付与することができる。
【０１０２】
　また、処理液を外皮３２の被処理領域に接触させる時間は、１０分～１０時間程度が好
ましく、３０分～３時間程度がより好ましい。これにより、外皮３２の被処理領域に対し
て、下地処理が確実に行われる。なお、浸漬時間が前記上限値より長くても、それ以上の
下地処理を行うだけの十分な効果は期待できない。
【０１０３】
　なお、下地処理剤自体が常温において液状である場合、処理液としては、下地処理剤を
そのまま用いるようにしてもよい。
【０１０４】
　また、下地処理剤を含有する処理液と外皮３２とを接触させた後、必要に応じて、処理
液の乾燥処理（処理液の調製に用いた液体の除去処理）を行うようにしてもよい。
【０１０５】
　［３］　次に、図３（ａ）に示すように、芯材３１の先端部と芯材４１の基端部とを、
接続管４３を介して接続するとともに、外皮４２の基端部を芯材３１の先端部に被せ、外
皮４２の基端部を外皮３２の先端部に突き合わせるようにして接触させる。
【０１０６】
　また、芯材４１の先端部と硬性部５の基端部とを接続するとともに、外皮４２の先端部
を硬性部５の基端部に被せるようにして接触させる。
【０１０７】
　［４］　次に、図３（ｂ）に示すように、緊縛用糸９により、外皮３２の先端部と外皮
４２の基端部との接触部を連続して、これらの外表面側から緊縛する。
【０１０８】
　また、外皮４２の先端部と硬性部５の基端部との接触部についても、同様に緊縛用糸９
により、外皮４２の外表面側から緊縛する。
【０１０９】
　［５］　次に、図３（ｃ）に示すように、前記接触部を緊縛した状態の緊縛用糸９を被
覆するように接着剤９５を供給した後、接着剤９５を硬化させ、緊縛用糸９を固定する。
【０１１０】
　これにより、外皮３２の先端部と外皮４２の基端部との接触部を緊縛する緊縛用糸９は
、下地処理の効果により、外皮３２に対して特に強固に固定される。その結果、可撓管部
３と湾曲部４との間の高い液密性が確保される。
　以上のようにして、高い液密性を有する挿入部２が得られる。
【０１１１】
　なお、前記工程［１］と［２］の間に、外皮３２の少なくとも下地処理を施す領域に、
粗面化処理を施す工程を追加してもよい。これにより、外皮３２の外表面に多数の凹部が
生じ、この凹部に接着剤９５が侵入し、アンカー効果を奏することによって、外皮３２と
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接着剤９５との間の密着性を向上させることができる。
【０１１２】
　粗面化処理としては、紫外線照射処理、プラズマ照射処理、ブラスト処理等が挙げられ
、これらのうちの１種または２種以上を組み合わせて用いることができる。
【０１１３】
　以上、本発明の挿入部可撓管および内視鏡を図示の実施形態について説明したが、本発
明は、これらに限定されるものではない。
【０１１４】
　例えば、外皮４２の基端部と外皮３２の先端部とを重ね合わせるように構成されていて
もよい。
【０１１５】
　また、本発明の内視鏡は、電子内視鏡に限らず、光学内視鏡（ファイバースコープ）で
あってもよく、さらに、医療用内視鏡に限らず、工業用途に用いられる内視鏡であっても
よい。
【実施例】
【０１１６】
　次に、本発明の具体的実施例について説明する。
　１．電子内視鏡の製造
　以下に示すようにして、各実施例および各比較例において、それぞれ、図１に示す電子
内視鏡を所定の個数製造した。
【０１１７】
　（実施例１）
　［１］　まず、可撓管部の外皮として用いる難接着材料として、ポリプロピレン（ＡＥ
Ｓ社製「サントプレーン」）製チューブを用意した。
【０１１８】
　［２］　次に、処理液１００重量部に対して、塩素化ポリプロピレン（下地処理剤）が
３０重量部になるようにキシレン溶液（２０ｗｔ％）に溶解してなる処理液を調製した。
【０１１９】
　［３］　次に、この処理液中にポリプロピレン製チューブ（以下、単に「チューブ」と
言う。）を１時間浸漬することにより、チューブに対して下地処理を施して、外皮３２を
得た。
【０１２０】
　なお、得られた外皮の断面を観察したところ、下地処理剤は、外皮の厚さの９０％の深
さまで浸透していた。
【０１２１】
　［４］　次に、図１および図２に示すような電子内視鏡の硬性部、湾曲部および可撓管
部（いずれもペンタックス社製軟性内視鏡ＦＢ－２９Ｘ）を用意した。
【０１２２】
　［５］　次に、図２に示すように、前記工程［３］で得られた外皮を可撓管部の芯材に
被せるとともに、この芯材の先端部と湾曲部の芯材の基端部とを、接続管を介して接続し
た。
【０１２３】
　［６］　次に、図２に示すように、湾曲部の外皮の基端部を可撓管部の芯材の先端部に
被せ、湾曲部の外皮の基端部を可撓管部の外皮の先端部に接触させた。また、湾曲部の外
皮の先端部を硬性部に被せた。
【０１２４】
　［７］　次に、図２に示すように、緊縛用糸（平均径：８０μｍ）により、可撓管部の
外皮の先端部および湾曲部の外皮の基端部を連続して、これらの外表面側から緊縛した。
また、緊縛用糸により、湾曲部の外皮の先端部を同様に外表面側から緊縛した。
【０１２５】
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　［８］　次に、緊縛用糸を被覆するように接着剤（エポキシ系接着剤）を供給して硬化
させた。これにより、緊縛用糸を各外皮に対して接着剤で強固に固定し、挿入部を得た。
　［９］　次に、得られた挿入部を用いて、電子内視鏡を製造した。
【０１２６】
　電子内視鏡の各部の構成は、以下に示す通りである。
　・硬性部
　　　構成材料　　　　　　：アルミニウム合金
　　　形状　　　　　　　　：円柱状、３段階で外径変化
　　　中間部分の外径　　　：９ｍｍ
【０１２７】
　・湾曲部
　　　節輪アセンブリの寸法：外径９ｍｍ×内径７ｍｍ
　　　節輪の構成材料　　　：ステンレス鋼
　　　網状管の構成材料　　：ステンレス鋼
　　　外皮の寸法　　　　　：外径１０ｍｍ×内径９ｍｍ（平均厚さ５００μｍ）
　　　外皮の構成材料　　　：フッ素ゴム
【０１２８】
　・可撓管部
　　　芯材の寸法　　　　　：外径９ｍｍ×内径７ｍｍ
　　　螺旋管の構成材料　　：ステンレス鋼
　　　網状管の構成材料　　：ステンレス鋼
　　　外皮の寸法　　　　　：外径１０ｍｍ×内径９ｍｍ（平均厚さ５００μｍ）
　　　外皮の構成材料　　　：ポリプロピレン
【０１２９】
　（実施例２）
　可撓管部の外皮の構成材料をポリエチレンに変更したこと以外は、前記実施例１と同様
にして電子内視鏡を製造した。
【０１３０】
　なお、得られた外皮の断面を観察したところ、下地処理剤は、外皮の厚さの９５％の深
さまで浸透していた。
【０１３１】
　（実施例３）
　処理液中にチューブを浸漬する時間を３０秒に変更し、下地処理剤をチューブの内部に
浸透させないようにしたこと以外は、前記実施例１と同様にして電子内視鏡を製造した。
【０１３２】
　なお、得られた外皮の断面を観察したところ、下地処理剤は、全く浸透していなかった
。
【０１３３】
　（実施例４）
　下地処理剤を塩素化ポリエチレンに変更したこと以外は、前記実施例１と同様にして電
子内視鏡を製造した。
【０１３４】
　なお、得られた外皮の断面を観察したところ、下地処理剤は、外皮の厚さの全体に浸透
していた。
【０１３５】
　（実施例５）
　接着剤をアクリル系接着剤に変更したこと以外は、前記実施例１と同様にして電子内視
鏡を製造した。
【０１３６】
　なお、得られた外皮の断面を観察したところ、下地処理剤は、外皮の厚さの９０％の深
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さまで浸透していた。
【０１３７】
　（実施例６）
　前記工程［３］に先立って、チューブの外表面にブラスト処理を施し、接着剤をシリコ
ーン系接着剤に変更したこと以外は、前記実施例１と同様にして電子内視鏡を製造した。
【０１３８】
　なお、得られた外皮の断面を観察したところ、プライマーは、外皮の厚さの８５％の深
さまで浸透していた。
【０１３９】
　（実施例７）
　可撓管部の外皮の構成材料をポリテトラフルオロエチレンに、下地処理剤をナトリウム
ナフタレンに、それぞれ変更したこと以外は、前記実施例３と同様にして電子内視鏡を製
造した。
【０１４０】
　なお、処理液としては、処理液１００重量部に対して、ナトリウムナフタレン（下地処
理剤）が２０重量部になるようにエーテルに溶解させて調製した。
【０１４１】
　また、得られた外皮の断面を観察したところ、下地処理剤は、全く浸透していなかった
。
【０１４２】
　（比較例１）
　下地処理を省略したこと以外は、前記実施例１と同様にして電子内視鏡を製造した。
【０１４３】
　（比較例２）
　可撓管部の外皮の構成材料を、難接着材料に代えて、接着剤との密着性が比較的高いポ
リウレタンに変更するとともに、下地処理を省略したこと以外は、前記実施例１と同様に
して電子内視鏡を製造した。
【０１４４】
　（比較例３）
　前記工程［２］および前記工程［３］を省略し、前記工程［４］に先立って、チューブ
の外表面にブラスト処理を施したこと以外は、前記実施例１と同様にして電子内視鏡を製
造した。
【０１４５】
　２．評価
　２．１　接着剤の密着性の評価
　各実施例および各比較例の電子内視鏡において、それぞれ、操作ノブを、実使用範囲の
アングル力量から、実使用を超える範囲のアングル力量になるまで、徐々に回転させ、湾
曲部を湾曲させた。
【０１４６】
　次に、操作後の各電子内視鏡において、それぞれ、緊縛用糸を被覆している接着剤の剥
離の有無（緊縛部の外観）を評価した。なお、この評価は、次の基準にしたがって行った
。
【０１４７】
　◎：実使用を超える範囲まで湾曲させても接着剤の剥離が認められない
　○：実使用範囲では問題ないが、実使用を超える範囲まで湾曲させると接着剤が剥離す
る
　△：実使用範囲で湾曲させると接着剤がわずかに剥離する
　×：実使用範囲で湾曲させると接着剤が剥離する
【０１４８】
　２．２　耐薬品性の評価
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　まず、各実施例および各比較例の各１５個の電子内視鏡において、それぞれ、緊縛用糸
で緊縛した部位を、下記の各浸漬試験の概要にしたがって、薬液に浸漬した。
【０１４９】
　・浸漬試験Ａ
　　　　薬液の成分　：グルタルアルデヒド
　　　　成分含有率　：３％
　　　　浸漬時間　　：３０分間
　　　　試験サイクル：５０００回
　　　　試験個数　　：５個
【０１５０】
　・浸漬試験Ｂ
　　　　薬液の成分　：過酢酸（６０℃）
　　　　成分含有率　：０．３％
　　　　浸漬時間　　：３０分間
　　　　試験サイクル：５０００回
　　　　試験個数　　：５個
【０１５１】
　・浸漬試験Ｃ
　　　　薬液の成分　：過酸化水素
　　　　成分含有率　：３０％
　　　　浸漬時間　　：６０分間
　　　　試験サイクル：５０００回
　　　　試験個数　　：５個
【０１５２】
　次に、浸漬試験終了後の各電子内視鏡において、それぞれ、操作ノブを、実使用範囲の
アングル力量から、実使用を超える範囲のアングル力量になるまで、徐々に回転させ、湾
曲部を湾曲させた。
【０１５３】
　次に、操作後の各電子内視鏡において、それぞれ、緊縛用糸を被覆している接着剤の剥
離の有無（耐薬品性）を評価した。なお、この評価は、次の基準にしたがって行った。
【０１５４】
　◎：実使用を超える範囲まで湾曲させても接着剤の剥離が全く認められない
　○：実使用範囲では問題ないが、実使用を超える範囲まで湾曲させると接着剤が剥離す
る
　△：実使用範囲で湾曲させると接着剤がわずかに剥離する
　×：実使用範囲で湾曲させると接着剤が剥離する
【０１５５】
　２．３　液密性の評価
　各実施例および各比較例の電子内視鏡に対して、それぞれオートクレーブによる高温下
での滅菌処理を繰り返し行った。以下に、滅菌処理の条件を示す。
【０１５６】
　・滅菌処理の条件
　　　　温度　　　　：１２０℃
　　　　時間　　　　：１０分
　　　　処理サイクル：３０００回
【０１５７】
　なお、処理サイクル５００回ごとに、電子内視鏡の機能に不具合が生じていないか、内
視鏡の画像を確認した。そして、その結果を次の基準にしたがって評価した。
【０１５８】
　◎：処理サイクル３０００回後でも不具合が認められない
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　○：処理サイクル３０００回後に、不具合が認められた
　△：処理サイクル１５００～２５００回で、不具合が認められた
　×：処理サイクル０～１０００回で、不具合が認められた
　以上、２．１～２．３の評価結果を表１に示す。
【０１５９】
【表１】

【０１６０】
　２．１の評価結果から明らかなように、各実施例で製造した電子内視鏡では、実使用範
囲内で湾曲部を湾曲させても、緊縛部における接着剤の剥離は認められなかった。このこ
とは、接着剤と外皮との密着性が実使用に十分耐え得る程度に高いことを示していると考
えられる。
【０１６１】
　一方、比較例１で製造した電子内視鏡では、湾曲部をわずかに湾曲させただけで接着剤
が剥離したが、比較例２で製造した電子内視鏡では、実使用範囲内で湾曲部を湾曲させて
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も、緊縛部における接着剤の剥離は認められなかった。
【０１６２】
　また、２．２の評価結果から明らかなように、各実施例で製造した電子内視鏡では、グ
ルタルアルデヒド、過酢酸および過酸化水素のような殺菌力の強い高水準消毒薬液に対し
ても概ね高い耐久性を示した。
【０１６３】
　これに対し、各比較例で製造した電子内視鏡の緊縛部は、薬液の成分によっては著しく
劣化し、実使用範囲内の力量での操作であっても緊縛部の接着剤が剥離した。
　特に、比較例１で製造した電子内視鏡では、接着剤が著しく剥離した。
【０１６４】
　さらに、２．３の評価結果から明らかなように、各実施例で製造した電子内視鏡では、
オートクレーブによる滅菌処理を３０００回繰り返しても、その機能に不具合を生じるこ
とはなかった。
【０１６５】
　これに対し、各比較例で製造した電子内視鏡では、処理サイクルの増加に伴い、内視鏡
の画像がかすむ現象が確認された。特に、比較例１で製造した電子内視鏡では、数十回程
度の処理サイクルで、異常が認められた。このような現象は、撮像素子に生じた曇りによ
るものと考えられる。また、この曇りの原因は、滅菌処理による接着剤の剥離等に伴って
、水分等が電子内視鏡の内部に浸入したことにあると推察される。
【図面の簡単な説明】
【０１６６】
【図１】本発明の内視鏡を電子内視鏡（電子スコープ）に適用した場合の実施形態を示す
全体図である。
【図２】図１に示す電子内視鏡が備える挿入部の構成を示す部分縦断面図である。
【図３】図２に示す挿入部を製造する方法を説明するための図（部分縦断面図）である。
【符号の説明】
【０１６７】
　１　　　　　　電子内視鏡
　２　　　　　　挿入部
　２’　　　　　挿入部可撓管
　２２　　　　　目盛り
　３　　　　　　可撓管部
　３１　　　　　芯材
　３１１　　　　螺旋管
　３１２　　　　網状管
　３１３　　　　間隙
　３２　　　　　外皮
　４　　　　　　湾曲部
　４１　　　　　芯材
　４１１　　　　節輪アセンブリ
　４１１ａ　　　節輪
　４１２　　　　網状管
　４２　　　　　外皮
　４３　　　　　接続管
　５　　　　　　硬性部
　６　　　　　　操作部
　６１　　　　　第１操作ノブ
　６２　　　　　第２操作ノブ
　６３　　　　　第１ロックレバー
　６４　　　　　第２ロックレバー
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　６５　　　　　制御ボタン
　６６　　　　　吸引ボタン
　６７　　　　　送気・送液ボタン
　７　　　　　　接続部可撓管
　８　　　　　　光源差込部
　８１　　　　　光源用コネクタ
　８２　　　　　画像信号用コネクタ
　９　　　　　　緊縛用糸
　９５　　　　　接着剤

【図１】 【図２】
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【図３】
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