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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　螺旋状管の外周に網状管が被着され、外周に外皮が被覆された可撓管素材が挿入される
ものであって、該可撓管素材の外周に摺接する回転自在な洗浄部材が設けられた洗浄部と
、
　前記洗浄部の洗浄部材に洗浄液を供給する洗浄液供給部と、
　前記洗浄部の洗浄部材を回転駆動して、前記可撓管素材の外周を洗浄する駆動部と、
　を具備することを特徴とする内視鏡用可撓管洗浄装置。
【請求項２】
　前記洗浄液供給部は、前記洗浄液を前記洗浄部材に循環供給する循環機構を備えること
を特徴とする請求項１記載の内視鏡用可撓管洗浄装置。
【請求項３】
　前記洗浄部の洗浄部材は、螺旋状の支持体と、該支持体の内面に取付けられ前記可撓管
素材に摺接される洗浄体で構成されることを特徴とする請求項１又は２記載の内視鏡用可
撓管洗浄装置。
【請求項４】
　前記洗浄液供給部は、前記洗浄部材の外周側より洗浄液を供給することを特徴とする請
求項３記載の内視鏡用可撓管洗浄装置。
【請求項５】
　請求項１記載の内視鏡用可撓管洗浄装置と、



(2) JP 4633439 B2 2011.2.16

10

20

30

40

50

　前記螺旋状管の外周に網状管が被着され、外周に外皮が被覆される前記可撓管素材を巻
回保持し、前記内視鏡用可撓管洗浄装置に順に供給する可撓管素材供給装置と、
　前記洗浄装置で洗浄された前記可撓管素材の外周にシランカップリング剤を塗布する塗
布装置と、
　前記塗布装置でシランカップリング剤の塗布された可撓管素材の外周面を加熱する加熱
装置と、
　前記加熱装置で加熱された可撓管素材の外周に外皮を被覆し、内視鏡用可撓管を形成す
る外皮被覆装置と、
　前記外皮被覆装置で形成した内視鏡用可撓管を引き取る可撓管引取り装置と、
　を具備することを特徴とする内視鏡用可撓管製造システム。
【請求項６】
　前記塗布装置でシランカップリング剤の塗布された可撓管素材の加熱に先立ち、該シラ
ンカップリング剤を乾燥する乾燥装置を備えることを特徴とする請求項５記載の内視鏡用
可撓管製造システム。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、例えば生体臓器等の内部を観察したり、術部の処置に供される内視鏡装置
に用いられる内視鏡用可撓管を製造するのに好適する内視鏡用可撓管洗浄装置及び内視鏡
用可撓管製造システムに関する。
【背景技術】
【０００２】
　一般に、この種の内視鏡用可撓管は、金属製帯状体を螺旋状に巻回した螺旋状管の外周
に網状管を被せて可撓管素材を形成し、この可撓管素材の外周には、外皮の外皮が被覆さ
れて形成される。このような内視鏡用可撓管の外皮は、例えば予め可撓管素材の表面を、
ヒータや小型乾燥炉を用いて加熱して、この加熱した可撓管素材を押出し成形機やディッ
ピング機に装着し、その外周に外皮が被せられて成形される（例えば、特許文献１参照。
）。この外皮は、可撓管素材の予熱により、溶融が促進されて可撓管素材に対して強い接
合力で被着される。
【０００３】
　また、内視鏡用可撓管における外皮を被覆する手段としては、金属製素線を含む網状管
を形成して、この網状管に可撓性チューブを被せて高周波磁場内に置いて外皮を被着する
方法も提案されている（例えば、特許文献２参照。）。
【０００４】
　ところで、このような内視鏡用可撓管は、いずれも可撓管素材の外周に外皮を被着する
場合、可撓管素材の外周面に油や汚れが付着していると、外皮の高品質な被覆が困難なた
めに、予め、作業者がウエスやシルボン紙等を用いて可撓管素材の外周を洗浄し、その後
、外周面に加熱溶融を促進して接合強度を高めるためのシランカップリング剤を塗布して
乾燥加熱し、外皮の被覆が行われる。
【特許文献１】特開平１１－４２２０４号公報
【特許文献２】特開２００２－２０９８３４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、上記内視鏡用可撓管では、可撓管素材の外周に外皮を被覆する場合に、
可撓管素材の外周面に油や汚れが存在すると、外皮の高品質な接合が困難となることで、
高品質な洗浄が要求されるため、その洗浄作業が非常に面倒で、製造が非常に煩雑なもの
となっている。
【０００６】
　この発明は、上記の事情に鑑みてなされたもので、簡易な構成で、且つ、簡便にして容
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易に高品質な洗浄を実現し得るようにした内視鏡用可撓管洗浄装置を提供することを目的
とする。
【０００７】
　また、この発明は、簡易な構成で、且つ、簡便にして容易に高品質な製造を実現し得る
ようにした内視鏡用可撓管製造システムを提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　請求項１に係る発明は、螺旋状管の外周に網状管が被着され、外周に外皮が被覆された
可撓管素材が挿入されるものであって、該可撓管素材の外周に摺接する回転自在な洗浄部
材が設けられた洗浄部と、前記洗浄部の洗浄部材に洗浄液を供給する洗浄液供給部と、前
記洗浄部の洗浄部材を回転駆動して、前記可撓管素材の外周を洗浄する駆動部とを備えて
内視鏡用可撓管洗浄装置を構成した。
【０００９】
　上記構成によれば、洗浄部は、可撓管素材が挿入されて駆動部を介して回転駆動される
と共に、洗浄供給部から洗浄液が供給されると、その洗浄部材が洗浄液を介在した状態で
、可撓管素材の外周に摺接されることにより、該可撓管素材の外周面の洗浄を実行する。
これにより、可撓管素材の洗浄の自動化が図れて、簡便にして容易に高品質な洗浄が可能
となり、内視鏡用可撓管製造の簡便化と共に、迅速化の促進に寄与することが可能となる
。
　また、請求項５に係る発明は、請求項１記載の内視鏡用可撓管洗浄装置と、前記螺旋状
管の外周に網状管が被着され、外周に外皮が被覆される前記可撓管素材を巻回保持し、前
記内視鏡用可撓管洗浄装置に順に供給する可撓管素材供給装置と、前記洗浄装置で洗浄さ
れた前記可撓管素材の外周にシランカップリング剤を塗布する塗布装置と、前記塗布装置
でシランカップリング剤の塗布された可撓管素材の外周面を加熱する加熱装置と、前記加
熱装置で加熱された可撓管素材の外周に外皮を被覆し、内視鏡用可撓管を形成する外皮被
覆装置と、前記外皮被覆装置で形成した内視鏡用可撓管を引き取る可撓管引取り装置とを
備えて内視鏡用可撓管製造システムを構成した。
【００１０】
　上記構成によれば、可撓管素材供給装置に巻回保持された可撓管素材は、洗浄装置に導
かれて洗浄されて塗布装置によりシランカップリング剤が塗布され、その後、加熱装置で
外周面が加熱されて外皮被覆装置に導かれて外皮が被覆され、可撓管引取り装置により引
取られて製造が完了される。これにより、可撓管素材の洗浄からシランカップリング剤の
塗布、加熱処理、外皮被覆処理の一連の製造処理を連続して行うことが可能となり、内視
鏡用可撓管の簡便にして容易な製造が可能となる。
【発明の効果】
【００１１】
　以上述べたように、この発明によれば、簡易な構成で、且つ、簡便にして容易に高品質
な洗浄を実現し得るようにした内視鏡用可撓管洗浄装置を提供することができる。
【００１２】
　また、この発明は、簡易な構成で、且つ、簡便にして容易に高品質な製造を実現し得る
ようにした内視鏡用可撓管製造システムを提供することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１３】
　以下、この発明の実施の形態について、図面を参照して詳細に説明する。
【００１４】
　図１及び図２は、この発明の一実施の形態に係る内視鏡用可撓管洗浄装置及び内視鏡用
可撓管製造システムを示すもので、図１が側部からみた配置状態を示し、図２が上部から
見た配置状態を示す。
【００１５】
　すなわち、内視鏡用可撓管洗浄装置は、例えば図３に示す可撓管素材１３を洗浄処理し
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、内視鏡用可撓管製造システムは、洗浄処理した上記可撓管素材１３より内視鏡用可撓管
１０を製造する。このうち可撓管素材１３は、フレックスと称する管本体を構成する螺旋
状管１１が、例えばステンレス等の金属製条帯を螺旋状に巻回して形成され、この螺旋管
１１の外周に対して網状管１２を被着して形成される。他方の内視鏡用可撓管１０は、上
記可撓管素材１３の外周に対して樹脂材料、例えばエラストマー等の外皮を被着した外皮
１４が被覆形成される。ここで、上記可撓管素材１３の外周に被着される網状管１２は、
例えば少なくとも一部にステンレス鋼線やベリリウム銅線等の金属製の素線を用いて束ね
た素線束を編み込んで形成される。
【００１６】
　このように製造された内視鏡用可撓管１０は、その基端部が図示しない内視鏡装置の操
作部に連結されて挿入部を構成する。そして、この内視鏡用可撓管１０の先端部には、例
えば図示しない湾曲部及び硬質先端部が順に取付け配置される。
【００１７】
　先ず、上記内視鏡用可撓管製造システムについて説明する。
【００１８】
　即ち、後述するように洗浄された可撓管素材１３は、所定の長さ寸法に形成され、複数
本、例えば数１０本が連結部材１５を介して連結されて内視鏡用可撓管製造システムにお
ける可撓管素材供給装置を構成する巻取りドラム２０に巻回されて保管される（図１及び
図２参照）。そして、この巻取りドラム２０に巻回された可撓管素材１３は、その巻き終
り端に図示しない先端部移送用ワイヤーが取付けられ、このワイヤーを介して一本ずつ順
に後述する内視鏡用可撓管洗浄装置である洗浄装置３０に導かれて、その表面が自動洗浄
される。
【００１９】
　この洗浄装置３０の後段には、シランカップリング剤塗布用の塗布装置２１、例えば乾
燥機２２、例えばＩＨ（電磁誘導加熱）構造を有する加熱装置２３、外皮被覆装置である
押出し成形機２４及び可撓管引取り装置２５が順に配置され、該洗浄装置３０で洗浄され
た可撓管素材１３が、先ず、塗布装置２１に導かれる。この塗布装置２１は、シランカッ
プリング剤が循環供給機構２１１を介して循環供給可能に構成され、シランカップリング
剤を噴霧状にして可撓管素材１３の表面全体に吹き付けて該シランカップリング剤を塗布
する。続いて、このシランカップリング剤の塗布された可撓管素材１３は、乾燥機２２に
導かれて、その乾燥ドラム２２１に巻回されて例えば１００℃以上の温度で、その表面に
塗布されたシランカップリング剤が乾燥され、その後、例えば赤外線ヒータ等で構成され
る加熱装置２３に導かれて、その網状管１２を含む表面が加熱溶融に適した温度に加熱さ
れる。
【００２０】
　次に、この表面が加熱された可撓管素材１３は、押出し成形機２４に導かれて上記外皮
が被着されると、その予熱により該外皮が溶融されて網状管１２内に侵入された状態で被
覆されて上記外皮１４が形成され、ここに、上記可撓管引取り装置２５により引取られて
内視鏡用可撓管製造の一連の動作が完了される。このようにして内視鏡用可撓管１０の表
面に被覆された外皮１４は、その可撓管素材１３の表面が洗浄装置２１により高品質な精
度で洗浄してあることで、可撓管素材１３の表面の網状管１２に高品質な接合力を有して
被覆形成される。なお、上記可撓管引取り装置２５の引取り速度は、例えば１．２ｍ／分
～２．０ｍ／分に設定される。
【００２１】
　ここで、上記可撓管素材１３の表面を自動洗浄する内視鏡用可撓管洗浄装置である洗浄
装置３０について説明する。
【００２２】
　即ち、上記巻取りドラム２０と後段の上記塗装装置２１との間には、図４及び図５に示
すように支持架台３１が設置され、この支持架台３１には、水溶性洗剤、溶剤等の洗浄液
が収容される液タンク３２が設置される。この液タンク３２上には、駆動モータ３３が設
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置部材３４を介して設置され、この駆動モータ３３の回転軸には、駆動歯車３５が嵌着さ
れる。
【００２３】
　また、液タンク３２内には、洗浄部３６が支持部材３７を介して配設される。この洗浄
部３６には、洗浄部材である洗浄ブラシ部３８が回転自在に設けられ、この洗浄ブラシ部
３８には、歯車３９が嵌着される（図６及び図７参照）。そして、この歯車３９と上記駆
動歯車３５との間には、駆動チェーン４０が回転力伝達可能に巻き掛けられる。
【００２４】
　また、上記支持部材３７には、洗浄液供給部を構成するノズル噴射部４１が、上記洗浄
部３６の洗浄ブラシ部３８に対向して設けられる。このノズル噴射部４１には、例えば１
φ程度の複数の小さな穴を有したＳＵＳ製の噴射ノズル４２が設けられ、この噴射ノズル
４２の液供給口には、供給ホース４３を介して循環ポンプ４４の供給口が接続される。そ
して、この循環ポンプ４４の吸入口には、上記液タンク３２の排出口が吸入ホース４５を
介して連結される。
【００２５】
　これにより、ノズル噴射部４１は、液タンク３２内の洗浄液が吸入ホース４５、循環ポ
ンプ４４、供給ホース４３を介して供給されると、その噴射ノズル４２より洗浄液を洗浄
部３６の洗浄ブラシ３８に向けて噴射する。
【００２６】
　ここで、上記洗浄ブラシ部３８は、例えば図８及び図９に示すように上記可撓管素材１
３が挿通可能な金属材料を螺旋状に巻回した支持チャンネル３８１の内壁に洗浄体、例え
ばブラシ３８２を突設配置したいわゆるロールブラシ構造に形成され、上述したように駆
動モータ３３の回転力が駆動歯車３５、駆動チェーン４０を経由して歯車３９に伝達され
て回転駆動される。そして、この洗浄ブラシ部３８は、その支持チャンネル３８１の回転
駆動に連動して、そのブラシ３８２が可撓管素材１３の表面に摺接されて、該可撓管素材
１３に付着した油やごみを洗浄する（図１０参照）。この際、洗浄ブラシ部３８には、ノ
ズル噴射部４１の噴射ノズル４２からの洗浄液が供給される。
【００２７】
　なお、洗浄部３６の洗浄ブラシ部３８は、洗浄体として上記洗浄ブラシに代えて軟弾性
体で形成するようにしてもよい。
【００２８】
　上記構成において、洗浄装置３０の洗浄部３６は、その洗浄ブラシ部３８内に巻取りド
ラム２０に巻回された可撓管素材１３が挿通されて装着された状態で、その駆動モータ３
３が駆動される。すると、駆動歯車３５が回転駆動されて、その回転力が駆動チェーン４
０を介して歯車３９に伝達され、その洗浄ブラシ部３８が可撓管素材１３の表面に摺接さ
れる。
【００２９】
　同時に、循環ポンプ４４が駆動され、液タンク３２内の洗浄液を吸入ホース４５を介し
て吸引して、供給ホース４３を介してノズル噴射部４１の噴射ノズル４２に供給し、該噴
射ノズル４２より、洗浄部３６の洗浄ブラシ部３８に向けて噴射する。これにより、洗浄
ブラシ部３８は、噴射ノズル４２からの洗浄液が介在されて可撓管素材１３の表面に摺接
され、該可撓管素材１３の表面の油や汚れを表面から落とすように洗浄する。
【００３０】
　この洗浄を完了した可撓管素材１３は、その後、可撓管引取り装置２５を介して移送さ
れて塗布装置２１でシランカップリング剤が塗布され、続いて乾燥機２２で乾燥されて、
加熱装置２３で加熱され、押出し成形機２４で外皮１４が被覆されて内視鏡用可撓管１０
として製造される。
【００３１】
　このように、上記内視鏡用可撓管洗浄装置は、洗浄部３６に可撓管素材１３の外周面に
摺接する洗浄ブラシ部３８を回転自在に設けて、この洗浄ブラシ部３８に対してノズル噴
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射部４１の噴射ノズル４２を介して洗浄液を自動供給するようにして、この洗浄ブラシ部
３８を回転駆動して可撓管素材１３の外周面に摺接させると共に、該洗浄ブラシ部３８に
対して洗浄液を供給して可撓管素材１３を洗浄するように構成した。
【００３２】
　これによれば、可撓管素材１３の洗浄の自動化が図れるため、高品質な洗浄を簡便にし
て容易に行うことが可能となり、内視鏡用可撓管製造の簡便化と共に、迅速化の促進に寄
与することができる。
【００３３】
　また、上記内視鏡用可撓管製造システムは、複数本の可撓管素材１３を巻取りドラム２
０に巻回保持して、一本ずつ洗浄装置３０に導いて洗浄した後、塗布装置２１によりシラ
ンカップリング剤を塗布して、乾燥機２２で乾燥し、その後、加熱装置２３で外周面を加
熱して押出し成形機２４で外皮１４を被覆した内視鏡用可撓管１０を形成し、可撓管引取
り装置２５により引取り製造を完了するように構成した。
【００３４】
　これによれば、可撓管素材１３の洗浄からシランカップリング剤の塗布、加熱処理、外
皮被覆処理の一連の製造処理を連続して行うことが可能となることにより、内視鏡用可撓
管１０の簡便にして容易な製造を迅速に行うことができる。
【００３５】
　なお、上記実施の形態では、外皮被覆装置として樹脂押出し成形機２４を用いて構成し
た場合を代表して説明した場合で説明したが、これに限ることなく、その他、例えばチュ
ーブ状に形成した外皮に対して可撓管素材１３を挿入して、可撓管素材１３の網状管１２
の外周に外皮１４を被覆するいわゆるディッピング機を用いて構成することも可能で、略
同様の効果が期待される。
【００３６】
　また、上記実施の形態では、洗浄部３６として、可撓管素材１３が挿通される洗浄ブラ
シ部３８を設けて構成した場合で説明したが、これに限ることなく、その他、例えば可撓
管素材１３内に芯材を挿入した状態で表面を洗浄する洗浄構造等の各種の構成が可能であ
る。
【００３７】
　よって、この発明は、上記実施の形態に限ることなく、その他、実施段階ではその要旨
を逸脱しない範囲で種々の変形を実施し得ることが可能である。さらに、上記実施形態に
は、種々の段階の発明が含まれており、開示される複数の構成要件における適宜な組合せ
により種々の発明が抽出され得る。
【００３８】
　例えば実施形態に示される全構成要件から幾つかの構成要件が削除されても、発明が解
決しようとする課題の欄で述べた課題が解決でき、発明の効果で述べられている効果が得
られる場合には、この構成要件が削除された構成が発明として抽出され得る。
【００３９】
　また、この発明は、上記各実施の形態によれば、次のような構成を得ることもできる。
【００４０】
　　（付記１）
　螺旋状管の外周に網状管が被着され、外周に外皮が被覆される可撓管素材が挿入される
ものであって、内面に洗浄部材が前記可撓管素材に摺接自在に設けられた回転自在に配さ
れる洗浄部と、
　前記洗浄部に洗浄液を供給する洗浄液供給部と、
　前記洗浄部を回転駆動して、前記可撓管素材の外周を洗浄する駆動部と、
　を具備することを特徴とする内視鏡用可撓管洗浄装置。
【００４１】
　　（付記２）
　前記洗浄液供給部は、前記洗浄液を循環供給する循環機構を備えることを特徴とする付
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記１記載の内視鏡用可撓管洗浄装置。
【００４２】
　　（付記３）
　前記洗浄部の洗浄部材は、螺旋状の支持体と、該支持体の内面に取付けられ前記可撓管
素材に摺接される洗浄体で構成されることを特徴とする付記１又は２記載の内視鏡用可撓
管洗浄装置。
【００４３】
　　（付記４）
　前記洗浄液供給部は、前記洗浄部の外周側より洗浄液を供給することを特徴とする付記
３記載の内視鏡用可撓管洗浄装置。
【００４４】
　　（付記５）
　前記洗浄体は、ブラシであることを特徴とする付記３又は４記載の内視鏡用可撓管洗浄
装置。
【００４５】
　　（付記６）
　前記洗浄体は、軟弾性部材であることを特徴とする付記３又は４記載の内視鏡用可撓管
洗浄装置。
【００４６】
　　（付記７）
　螺旋状管の外周に網状管が被着され、外周に外皮が被覆される複数の可撓管素材を順に
供給可能に巻回保持する可撓管素材供給装置と、
　前記可撓管素材供給装置より供給される前記可撓管素材を順に洗浄する洗浄装置と、
　前記洗浄装置で洗浄された前記可撓管素材にシランカップリング剤を塗布する塗布装置
と、
　前記塗布装置でシランカップリング剤の塗布された可撓管素材の外周面を加熱する加熱
装置と、
　前記加熱装置で加熱された可撓管素材の外周に外皮を被着して外皮を被覆し、内視鏡用
可撓管を形成する外皮被覆装置と、
　前記外皮被覆装置で形成した内視鏡用可撓管を引き取る可撓管引取り装置と、
　を具備することを特徴とする内視鏡用可撓管製造システム。
【００４７】
　　（付記８）
　前記塗布装置でシランカップリング剤の塗布された可撓管素材の加熱に先立ち、該シラ
ンカップリング剤を乾燥する乾燥装置を備えることを特徴とする付記７記載の内視鏡用可
撓管製造システム。
【００４８】
　　（付記９）
　前記洗浄装置には、洗浄液を供給する洗浄液供給部を備えることを特徴とする付記７又
は８記載の内視鏡用可撓管製造システム。
【００４９】
　　（付記１０）
　前記洗浄液供給部は、前記洗浄液を循環供給する循環機構を備えることを特徴とする付
記９記載の内視鏡用可撓管製造システム。
【００５０】
　　（付記１１）
　前記外皮被覆装置は、前記網状管の外周に押出し成形により外皮を被着して外皮を被覆
することを特徴とする付記７乃至１０のいずれか記載の内視鏡用可撓管製造システム。
【００５１】
　　（付記１２）
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　前記外皮被覆装置は、前記網状管の外周にチューブ状の外皮を被着して外皮を被覆する
ことを特徴とする付記７乃至１０のいずれか記載の内視鏡用可撓管製造システム。
【図面の簡単な説明】
【００５２】
【図１】この発明の一実施の形態に係る内視鏡用可撓管製造装置システムの配置構成を側
部から見た状態を示した平面図である。
【図２】図１の配置構成を上部から見た状態を示した平面図である。
【図３】図１で製造される内視鏡用可撓管の要部を断面して示した断面図である。
【図４】図１の洗浄装置を側部から見た状態を示した平面図である。
【図５】図１の洗浄装置をライン上から見た状態を示した平面図である。
【図６】図５の液タンク及び駆動モータの配置構成を拡大して示した平面図である。
【図７】図４の液タンク及び駆動モータの配置構成を拡大して示した平面図である。
【図８】図７の洗浄ブラシ部を取出して示した斜視図である。
【図９】図８のＡ－Ａ断面を示した図である。
【図１０】図７の洗浄ブラシ部と可撓管素材の洗浄状態を模式に示した図である。
【符号の説明】
【００５３】
　１０…内視鏡用可撓管、１１…螺旋状管、１２…網状管、１３…可撓管素材、１４…外
皮、１５…連結部材、２０…巻取りドラム、２１…塗装装置、２１１…循環供給機構、２
２…乾燥機、２２１…乾燥ドラム、２３…加熱装置、２４…押出し成形機、２５…可撓管
引取り装置、３０…洗浄装置、３１…支持架台、３２…液タンク、３３…駆動モータ、３
４…設置部材、３５…駆動歯車、３６…洗浄部、３７…支持部材、３８…洗浄ブラシ部、
３８１…支持チャンネル、３８２…ブラシ、３９…歯車、４０…駆動チェーン、４１…ノ
ズル噴射部、４２…噴射ノズル、４３…供給ホース、４４…循環ポンプ、４５…吸入ホー
ス。
【図１】 【図２】
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