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(57)【要約】
少なくとも一つの熱可塑性表面を有するフィラメント（
１）、及び引き通しの目的に適合する引き通し用具の形
状を定める、前記フィラメントの回りの成形熱可塑性部
材（２）を具えた引き通し用具であって、前記フィラメ
ント（１）が、充分に堅い単繊維（前記単一の材料でで
きていてもよく、そうでなくてもよい）であって、それ
が適合され又はそのための使用が意図される部品の導管
、通路等にそれを通すことのできるようなものであり、
前記成形熱可塑性部材（２）が、前記フィラメント（１
）の少なくとも一部分よりも融点の低い材料でできてい
る、上記引き通し用具。前記引き通し用具を製造する方
法も開示する。
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【特許請求の範囲】

    【請求項１】  少なくとも一つの熱可塑性表面を有するフィラメント、及び

  引き通しの目的に適合する引き通し用具の形状を定める、前記フィラメントの

回りの成形熱可塑性部材

を具え又は含む引き通し用具であって、

  前記フィラメントが、周囲温度（単数又は複数）において充分に堅い単繊維（

前記単一の材料でできていてもよく、そうでなくてもよい）であって、それが適

合され又はそのための使用が意図される部品の導管、通路等にそれを通すことの

できるようなものであり、

  前記成形熱可塑性部材が、前記フィラメントの少なくとも一部分よりも融点の

低い材料でできている、

上記引き通し用具。

    【請求項２】  前記単繊維が単一のプラスチック材料でできている、請求項

１に記載の引き通し用具。

    【請求項３】  前記単一のプラスチック材料がポリプロピレンである、請求

項２に記載の引き通し用具。

    【請求項４】  前記成形熱可塑性部材がポリエチレン及びポリオレフィンエ

ラストマーでできている、請求項１に記載の引き通し用具。

    【請求項５】  前記フィラメントの断面が円い、請求項１に記載の引き通し

用具。

    【請求項６】  前記成形熱可塑性部材が、前記フィラメントの一端に隣接し

ている、請求項１に記載の引き通し用具。

    【請求項７】  前記フィラメントが実質的に真直ぐにすることができ、その

上に前記部材を成形する前に、糸巻き又はコイルのいかなる糸巻き又はコイルの

形状記憶からも実質的に免れている、請求項１に記載の引き通し用具。

    【請求項８】  前記成形熱可塑性部材を、それがその上に射出成形される前

記フィラメントの熱可塑性表面を軟化及び／又は状態調整をした後にのみ、前記

フィラメントの回りに射出成形してある、請求項１に記載の引き通し用具。

    【請求項９】  前記フィラメントが、前記成形部材を射出成形する前に、加
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熱及び延伸により状態調整されており、又は状態調整を完了している、請求項１

に記載の引き通し用具。

    【請求項１０】  前記フィラメントが、９１～９５℃の加熱を経たポリプロ

ピレンの単繊維である、請求項８又は９に記載の引き通し用具。

    【請求項１１】  前記フィラメントが、加熱しつつ、糸巻き又はコイル供給

器から、その長さの１～５％まで軸方向に延伸されたものである、請求項９又は

１０に記載の引き通し用具。

    【請求項１２】  前記加熱が９１～９５℃において８～１５秒である、請求

項８に記載の引き通し用具。

    【請求項１３】  前記加熱の時間が８～１５秒である、請求項１０に記載の

引き通し用具。

    【請求項１４】  前記ポリプロピレン単繊維が、ダイから出した時にその芯

領域を膨張させるガス発生剤を含有しながら、押出されたものである、請求項１

３に記載の引き通し用具。

    【請求項１５】  前記ガス発生剤がＣＯ2を放出する、請求項１４に記載の

引き通し用具。

    【請求項１６】  前記ガス発生剤の含有により、前記押出しダイからの単繊

維の断面の円形性が向上されている、請求項１４又は１５に記載の引き通し用具

。

    【請求項１７】  前記成形部材が、前記フィラメントの回りに好ましくは横

方向に対称である輪郭（それは前記フィラメントについて軸方向には異なってい

てもよい）を有する、請求項１に記載の引き通し用具。

    【請求項１８】  内視鏡クリーニング装置として使用可能な引き通し用具で

あって、該装置は、

  導管（例えば、内視鏡）中に一部分挿入し、然る後、それを完全に引き抜き通

すことのできる細長い部材であって、第一プラスチック材料（単一種又は複数種

）（以後「第一プラスチック材料」と呼ぶ）から少なくとも一部分ができている

、上記細長い部材、及び

  前記細長い部材の一方の端に保持され及び／又は隣接した射出成形形状部材で
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あって、第二プラスチック材料（単一種又は複数種）（以後「第二プラスチック

材料」と呼ぶ）でできており、適当な形状及び／又は大きさの導管（例えば、内

視鏡）の中を引き通すことによりその円滑化及び／又はクリーニング効果を与え

るものである上記射出成形形状部材

を具え又は含み、

  前記第二プラスチック材料でできた成形形状部材が、前記細長い部材の第一プ

ラスチック材料上に射出成形されており、前記第二プラスチック材料の融点が、

前記第一プラスチック材料の融点より低い、

上記内視鏡クリーニング装置として使用可能な引き通し用具。

    【請求項１９】  前記射出成形形状部材の成形前に、前記細長い部材を加熱

しておく、請求項１８に記載の引き通し用具。

    【請求項２０】  前記細長い部材が好ましくは紐状の部材である、請求項１

９に記載の引き通し用具。

    【請求項２１】  前記細長い部材が、適当なプラスチック材料から少なくと

も実質的に形成されている、請求項１９又は２０に記載の引き通し用具。

    【請求項２２】  前記適当なプラスチック材料が、少なくとも５０％ＰＰ（

ポリプロピレン）である、請求項２１に記載の引き通し用具。

    【請求項２３】  前記細長い部材が単繊維である、請求項１８に記載の引き

通し用具。

    【請求項２４】  前記単繊維が１００％ポリプロピレン（場合により膨張剤

により膨らまし、それにより断面の円形性を一層良くしてもよい）である、請求

項２３に記載の引き通し用具。

    【請求項２５】  前記細長い部材に適したプラスチック材料が、混合物とし

て、又は単一の単繊維の同軸構成物として、約５０重量％のＨＤＰＥ及び約５０

重量％のポリプロピレンである、請求項２３に記載の引き通し用具。

    【請求項２６】  前記射出成形形状部材が、前記第一プラスチック材料又は

前記細長い部材の少なくとも軸方向の強い領域を与える材料よりも低い融点を有

する熱可塑性材料でできている、請求項１８に記載の引き通し用具。

    【請求項２７】  前記二つのプラスチック材料が、或る程度の混合を可能と
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するような材料であり、その二つのプラスチック材料の融点の差がそのような結

果を与える原因である、請求項２６に記載の引き通し用具。

    【請求項２８】  前記第二プラスチック材料がＬＬＤＰＥを用いたエラスト

マーである、請求項１８に記載の引き通し用具。

    【請求項２９】  請求項１８に記載の引き通し用具である、内視鏡引き通し

用具。

    【請求項３０】  引き通し用具の製造方法であって、

  前記引き通し用具が、

  少なくとも一つの熱可塑性表面を有するフィラメント、及び

  引き通し用具の目的に適合した引き通し用具の輪郭を定める、前記フィラメン

トの回りの成形熱可塑性部材

を具え又は含むものであり、

  前記引き通し用具の製造方法が、

  少なくとも一つの熱可塑性表面を有する単繊維フィラメントのコイル又は糸巻

き供給を用意する工程、

  前記フィラメント中のコイル又は糸巻きの形状記憶を低減するように軸方向に

張力をかけながら、高温において前記コイル又は糸巻き供給フィラメントの状態

調整を行う工程、及び

  前記フィラメントの少なくとも一つの軸領域の回りに、引き通し用具の熱可塑

性形状を射出成形する工程であって、その射出成形を、前記フィラメントの融点

よりも低い温度において前記単繊維の表面に「固着する」ことができる溶融熱可

塑性物を用いて行うものである工程

を具備又は含む、上記引き通し用具の製造方法。

    【請求項３１】  前記射出成形が、前記フィラメントの上に、その表面を高

温としつつ行う、請求項３０に記載の方法。

    【請求項３２】  請求項３０又は３１に記載の方法により製造された内視鏡

クリーニング装置。

    【請求項３３】  請求項２９に記載の装置の、内視鏡（単数又は複数）をク

リーニングするための使用。
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【発明の詳細な説明】

      【０００１】

    （本発明）

  本発明は、引き通し用具（pull through）、関連するその製造、使用、及び実

施方法に関する。一つの形態として、そのような引き通し用具は、そのような装

置を製造するための内視鏡用引き通し用具である。

      【０００２】

  内視鏡には頻繁なクリーニングが必要である。内視鏡（例えば、ポリウレタン

套管で裏打されているようなもの）は、複数回の使用の間に、ブラシの押し通し

及び／又は引き通しを含むクリーニング方式（その効果は、ポリウレタン套管又

はそれと同等物の内側へ向いた表面を円滑にし、表面付着物を除去することであ

る）により、恐らく最もよく消毒されることが判明している。これが化学的クリ

ーニング及び消毒を一層確実に行うことを可能にすることは明らかである。例え

ば、ノバファーム・リサーチ（Novapharm Research）（オーストラリア）プチ・

リミテッド（Pty Limited）のＰＣＴ／ＡＵ９９／００６６９（ＷＯ  ００／１

０４７６）の２０００年３月２日に公開された内容を参照されたい（この全内容

は本明細書の記載の一部とする）。

      【０００３】

    （発明の概要）

  本発明は、そのような引き通し装置、そのような装置のあらゆる使用及びその

ような装置の製造方法を対象とする。

      【０００４】

  ここで用いられる用語「引き通し用具」は、（状況が許す限り）「押し通し（

push through）」用具をも含んでいる。例を挙げれば、短い導管を取り扱いたい

場合にはしばしば、引き通し形状部材用具の頭部を押し込んで通すことの方が、

その短い導管に引き通し用具を通した後引っ張ることより非常に簡便なことが時

々ある。従って、本明細書及び添付の特許請求の範囲中における用語「引き通し

」は、その範囲内に、或る状況では押し通し用具として用いることができるどの

ような変更型のものをも含むものである。
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      【０００５】

  第一の態様として、本発明は、

  少なくとも一つの熱可塑性表面を有するフィラメント、及び

  引き通し用具の目的に適合する引き通し用具の形状を定める、前記フィラメン

トの回りの成形熱可塑性部材

を具え又は含む引き通し用具であって、

  前記フィラメントが、充分に堅い単繊維（monofilament, 前記単一の材料でで

きていてもよく、そうでなくてもよい）であって、それが適合され又はそのため

の使用が意図される部品（例えば、内視鏡、燃料管、導管、バレル等）にそれを

通すことのできるようなものであり、

  前記成形熱可塑性部材が、前記フィラメントの少なくとも一部分よりも低い融

点の材料でできている、

引き通し用具である。

      【０００６】

  この単繊維は単一のプラスチック材料でできているのが好ましい。

      【０００７】

  この単一のプラスチック材料はポリプロピレンであるのが好ましい。

      【０００８】

  上記成形熱可塑性部材は、ポリエチレン（例えば、ＬＬＤＰＥ）及びポリオレ

フィンエラストマーでできているのが好ましい。その例には、サントプレン（SA

NTOPRENE）（商標名）、ダウレックス（DOWLEX）（商標名）、及びエンゲージ（

ENGAGE）（商標名）が含まれる。

      【０００９】

  上記フィラメントは断面が円いものが好ましい。

      【００１０】

  上記成形熱可塑性部材は、上記フィラメントの一端に隣接していることが好ま

しい。

      【００１１】

  上記成形熱可塑性部材は、それがその上に射出成形される前記フィラメントの
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熱可塑性表面を軟化及び／又は状態調整（condition）をした後にのみ、前記フ

ィラメントの回りに射出成形してあるのが好ましい。

      【００１２】

  上記フィラメントは実質的に真直ぐで、過去のいかなる糸巻き又はコイルの形

状記憶からも免れていることが好ましい。

      【００１３】

  上記フィラメントは、前記部材を射出成形する前に加熱することにより状態調

整されているのが好ましい。

      【００１４】

  上記フィラメントは、前記部材が射出成形される前に、加熱及び延伸により状

態調整されているのが好ましい。

      【００１５】

  上記フィラメントは、好ましくは供給器糸巻き又はコイルからその長さの好ま

しくは１～５％軸方向に延伸しつつ、好ましくは９１～９５℃（例えば、９３～

９５℃）において、好ましくは８～１５秒（例えば、約１２秒）の加熱を経たポ

リプロピレンの単繊維であるのが好ましい。

      【００１６】

  上記ポリプロピレン単繊維は、ダイから出た時にその芯領域を膨張させるガス

発生剤を含有させながら押し出されたものであるのが好ましい。

      【００１７】

  上記ガス発生剤はＣＯ2を放出するのが好ましい。

      【００１８】

  上記ガス発生剤の含有は、押出しダイからの単繊維の断面の円形性を向上させ

るようなものであるのが好ましい。

      【００１９】

  前記成形部材は、前記フィラメントの回りに好ましくは横方向に対称である輪

郭（それは前記フィラメントについて軸方向には異なっていてもよい）を有する

のが好ましい。

      【００２０】
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  別の態様として、本発明は、上に定義したような引き通し用具である、内視鏡

引き通し用具である。

      【００２１】

  更に別の態様として、本発明は、上に定義したような引き通し用具である、導

管引き通し用具にある。

      【００２２】

  更に別の態様として、本発明は、引き通し用具の製造方法であって、

  前記引き通し用具が、

  少なくとも一つの熱可塑性表面を有するフィラメント、及び

  引き通し用具の目的に適合した引き通し用具の輪郭を定める、前記フィラメン

トの回りの成形熱可塑性部材

を具え又は含むものであり、

  前記引き通し用具の製造方法が、

  少なくとも一つの熱可塑性表面を有する単繊維フィラメントのコイル又は糸巻

き供給を用意する工程、

  前記フィラメント中のコイル又は糸巻きの形状記憶を低減するように軸方向に

張力をかけながら、高温において前記コイル又は糸巻き供給フィラメントの状態

調整を行う工程、及び

  前記フィラメントの少なくとも一つの軸領域の回りに、引き通し用具の熱可塑

性形状を射出成形する工程であって、その射出成形を、前記フィラメントの融点

よりも低い温度において前記単繊維の表面に「固着する」ことができる溶融熱可

塑性物を用いて行うものである工程

を具備又は含む、上記引き通し用具の製造方法である。

      【００２３】

  別の態様として、本発明は、内視鏡クリーニング装置として使用可能な引き通

し用具であって、

  該装置は、

  導管（例えば、内視鏡）中に一部分挿入し、然る後、それを完全に引き抜き通

すことのできる細長い部材であって、第一プラスチック材料（単一種又は複数種
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）（以後「第一プラスチック材料」と呼ぶ）から少なくとも一部分ができている

、上記細長い部材、及び

  前記細長い部材の一方の端に保持され及び／又は隣接した射出成形形状部材で

あって、第二プラスチック材料（単一種又は複数種）（以後「第二プラスチック

材料」と呼ぶ）でできており、適当な形状及び／又は大きさの導管（例えば、内

視鏡）の中を引き通すことによりその円滑化及び／又はクリーニング効果を与え

るものである上記射出成形形状部材

を具え又は含み、

  前記第二プラスチック材料でできた成形形状部材が、前記細長い部材の第一プ

ラスチック材料上に射出成形されており、前記第二プラスチック材料の融点が、

前記第一プラスチック材料の融点より低い、

上記内視鏡クリーニング装置として使用可能な引き通し用具にある。

      【００２４】

  第一プラスチック材料及び／又は第二プラスチック材料についてここで用いら

れている「融点」は、その材料の溶融、又は、混合物である場合には、その充分

な材料の溶融をも含む。

      【００２５】

  前記細長い部材は、紐状部材であるのが好ましい。

      【００２６】

  前記細長い部材は、適当なプラスチック材料から少なくとも実質的に形成され

ているのが好ましい。

      【００２７】

  前記適当なプラスチック材料は、少なくとも５０％ＰＰ（ポリプロピレン）で

あるのが好ましい。

      【００２８】

  前記細長い部材は、単繊維であるのが好ましい。

      【００２９】

  前記単繊維は１００％ＰＰであるのが好ましい（場合により膨張剤により膨ら

まし、それにより断面の円形性を一層良くしてもよい）。
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      【００３０】

  場合により、前記細長い部材に適したプラスチック材料が、混合物として、又

は単一の単繊維の同軸構成物として、５０重量％のＨＤＰＥ及び５０重量％のポ

リプロピレンである。

      【００３１】

  前記射出成形形状部材は、前記第一プラスチック材料又は前記細長い部材の少

なくとも軸方向の強い領域を与える材料よりも低い融点を有する熱可塑性材料で

できているのが好ましい。

      【００３２】

  前記二つのプラスチック材料は、或る程度の混合を可能とするような材料であ

り、その二つのプラスチック材料の融点の差がそのような結果を与える原因であ

ることが好ましい。

      【００３３】

  前記第二プラスチック材料は、ＬＬＤＰＥを用いたエラストマーであるのが好

ましい。

      【００３４】

  別の態様として、本発明は、添付の図面を参照して以下に実質的に記載するよ

うな内視鏡クリーニング装置にある。

      【００３５】

  更に別の態様として、本発明は、

  前述のような細長い部材を得る又は用意する工程、及び

  然る後、その一端上に又はそれに隣接させて（又はその両方に）前記射出成形

形状部材を射出成形する工程、

を具備又は含み、

  前記射出成形形状部材が、その成形部材が上に射出される前記細長い部材の（

少なくとも）その領域のプラスチック材料よりも融点の低い第二プラスチック材

料でできでいる、前記第二プラスチック材料でできた成形形状部材が、前記細長

い部材の第一プラスチック材料上に射出成形されており、前記第二プラスチック

材料の融点が、前記第一プラスチック材料の融点より低い、本発明による内視鏡



(12) 特表２００３－５１１２８３

クリーニング装置の製造方法にある。

      【００３６】

  別の態様として、本発明は、本発明による方法により製造された内視鏡クリー

ニング装置にある。

      【００３７】

  更に別の態様として、本発明は、本発明による装置を内視鏡（単数又は複数）

をクリーニングするのに使用することにある。

      【００３８】

  本発明の好ましい形態を、添付の図面を参照して次に記述する。

      【００３９】

  本発明の好ましい形態において、引き通し用具は、適当なポリプロピレンの長

さ方向に真直ぐに切断された、糸のように通すことの可能な単繊維である。前記

単繊維を与えるのは、テンパード（tempered）押出しポリプロピレン〔例えば、

欧州ファイナ・ケミカルズ（Fina Chemicals）、又は韓国ホナム・ペトロケミカ

ル（Honam Petrochemical）から供給されている単独重合体ＰＰ〕であって、（

その押出し段階でポリプロピレンに発泡剤を含有させた結果として）ＣＯ2で膨

らませた領域を有するものが好ましく、そのような単繊維は実質的に円い断面を

有する。同軸的に異なった材料を用いてもよいが、それは好ましい選択肢ではな

く、混合材料も剥離のゆえに好ましくない。剥離問題は押出し前に一層よく混合

することにより解決することができる。

      【００４０】

  一軸押出し機５で生成したＰＰ単繊維は、反転温度プロファイルを帯状に分け

る。

  重合体基材－ポリプロピレン単独重合体ＭＦＩ  ３．５

  添加剤－ＬＤＰＥ基材に導入したヒドロセロール（Hydrocerol）発泡剤

          ＬＬＤＰＥ基材中へ導入した着色剤フルオロレッド／

          フードコンタクトセーフ。

      【００４１】

  処理データ：
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  重合体及び添加剤を予備混合する。添加剤の割合は精密である。

      【００４２】

  正しい温度を用いて押出し機を通す処理を行えば、ノズルを通して押出され、

急冷される前に短時間で大気への圧力低下を受けた時に、押出し物の中心部で制

御された二酸化炭素放出を行わせることができ、押出し物は正確な一定の速度で

ダイノズルから引き出され、然る後、熱風中で再加熱される。

      【００４３】

  押出し物は再加熱後、押出し速度より何倍も速く引張り、それにより分子鎖を

配向させし、それにより押出し物を長手方向に強力なものとする。このようにす

ると、横方向の強度は著しく減少し、押出し物は応力を受けたままになる。次に

押出し物の表面を張力をかけながら熱処理し、押出し物の表面分子を二軸方向に

配向させ、然る後、ＰＶＣコアの上に約１３０ｍｍの直径まで精密交叉巻取する

（precision cross wound）。生成物は輸送及び衛生上の目的から収縮包装する

。

      【００４４】

  最も好ましいプラスチック材料は、フィナプロ・ケミカルズ（Finapro Chemic

als）又はホナン（Honan）により供給されている単独重合体ポリプロピレンであ

る。

      【００４５】

  ヒドロセロールＣＯ2を含有させた生成物は、押出すと約０．９７の密度の単

繊維を与える。約１３０℃でテンパーした押出しＰＰフィラメントは、直径０．

９ｍｍ（±５％）である。

      【００４６】

  状態調整（Conditioning）：

  押出し物は高温で応力を受けながら包装されるので、非常に鋭敏な形状記憶を

得る。僅かな張力をかけながら重合体の軟化点より低い温度未満に押出し物をア

ニール又は再加熱することにより、押出し物中の分子を緩和し、それにより形状

記憶を除去することができる。そのような状態調整の結果、生成物は収縮する。

      【００４７】
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  予備状態調整トンネルは単純な加熱トンネルであり、その中で単繊維は或る程

度の張力下に（好ましくは９１～９５℃（最も好ましくは９３～９５℃）の温度

で約１２秒間）引張られ、そのような状態調整中に、５％以下であるが好ましく

は１％より高い軸方向の伸びを達成する。

      【００４８】

  単繊維自身は、その点（単数又は複数）でその単繊維を（少なくとも全体的に

）溶融するには不充分な温度にて、好ましくは全く溶融しないような温度にて、

その付近で射出成形された適当な材料でできている引き通し用具頭部形状部材を

有する。

      【００４９】

  上記ポリプロピレン単繊維の表面は、その糸巻き又はコイル状供給の形状記憶

を消し去るために高温で予め状態調整されているのが理想的であるが、そのよう

な予備状態調整温度は、外側表面を軟化して前記材料による固着を一層よくする

が、「毛羽立ち」を防ぐために以前に行なった一層高い温度での単繊維のテンパ

リングの効果を減ずることがないようにするだけで充分である。

      【００５０】

  本発明の好ましい形態において、その構成は図４に示すとおりであるが、この

場合、射出成形は、適当な射出成形機械〔例えば、ボーイ（BOY）（商標名）２

２ＡＶＶ〕及び生産製品束のカセット又は他のオフテーク（off take）を用いて

行う。

      【００５１】

  本発明の別の態様（通しにくく、一層剥離し易いので余り好ましいものではな

い）として、細長い部材２は適当なプラスチック材料（例えば、５０％のＨＤＰ

Ｅ及び５０％のＰＥ）でできていてもよい。そのようなＨＤＰＥ／ＰＰ混合物は

、成形及び延伸した時、一軸配向を有し、射出成形部材２を上に射出成形したフ

ィラメント１の端部には、上記射出成形形状部材の材料の融点よりも高い融点の

材料が存在する。

      【００５２】

  しかし、射出成形形状部材２は、射出成形可能な熱可塑性物でできている。そ
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のような材料には、エラストマーとＬＬＤＰＥとの組合せが含まれ、フィラメン

ト１の構造を破壊せず、それにより複合体用具の一体性を破壊しないように、材

料１の融点よりも低い融点を有するのが好ましい。

      【００５３】

  従って、本発明の好ましい形態においては、単繊維がポリプロピレン又はポリ

プロピレン／高密度ポリエチレン混合物であるのが好ましい。頭部は線状低密度

ポリエチレン／エラストマー混合物であるのが好ましいが、エラストマー単独、

高密度ポリエチレン単独又はＴＰＲでできた代替物とすることもできる。

      【００５４】

  このようにして製造された引き通し用具は、どのような適当な型の引き通し用

具形状をも持つことができるが、それを固着する単繊維の回りに対称な形態のも

のであるのが好ましい。

      【００５５】

  引き通し頭部のそのような成形対称性を持たせ易くするため、フィラメントの

くびれた領域（図２参照）を成形体空洞中のピン又は同様な部材の上に支持する

のが好ましい。

      【００５６】

  環状溝又は同様なものを設けることもできるが、それらは必ずしも存在する必

要はない。更に、内視鏡のクリーニング又は円滑化目的以外の目的のために、他

の形態（ブラシ状又はそうでないもの）を製造することもできる。

      【００５７】

  当業者には、射出成形形状部材２を（図示したように）ブラシ状の特徴を持つ

ようにする仕方がわかることであろう（連続的又は非連続的環状尾根状物等がク

リーニング又は円滑化効果を及ぼすように設けられていてもいなくても）。

      【００５８】

  大きさは、例えば、内視鏡の大きさ（直径及び長さ）と同様に変化させること

ができる。

      【００５９】

  通常の内視鏡の目的のためには、引き通し用具の理想的長さは３０～２２０ｃ
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ｍであり、引き通し用具形状はその最大部分において円形断面であり、その直径

は０．９５～４．５ｍｍの範囲にある。

      【００６０】

  そのような引き通し用具を適用することができる他の用途には、燃料導管のク

リーニング、火器のクリーニング等が含まれる。

      【００６１】

  使用する場合、引き通し用具フィラメント１を導管（例えば、内視鏡、燃料導

管等）中に挿入し、それを通して引張り、然る後、頭部２をフィラメント１を用

いて引き通す。

【図面の簡単な説明】

    【図１】

  前記第一プラスチック材料でできている引き通し型フィラメントの端部に前記

第二プラスチック材料でできている射出成形形状部材を有する本発明の好ましい

形態の縮小図であり、その引き通し用具の細長い部材は可撓性で、射出成形部材

のブラシ状の形状部材を引張り、適当な大きさの内視鏡中のクリーニング効果を

達成することができるのが好ましい。

    【図２】

  図１のクリーニング装置の射出成形形状部材端部の長手方向の軸に沿った断面

図である。

    【図３】

  図２に示したものとは別の態様のものの図である。

    【図４】

  好ましい製造過程を示す図である。
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【図１】

【図２】

【図３】
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【図４】
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【国際調査報告】
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摘要(译)

一种包括具有至少一个热塑性表面的细丝（1）和围绕该细丝的成形热塑
性构件（2）的拉丝工具，该拉丝工具限定了适于拉丝目的的拉丝工具的
形状。 长丝（1）是足够刚性的单丝（其可以是或可以不是所述单一材
料），其适合或打算使用 这样，模制的热塑性部件（2）由熔点比长丝
（1）的至少一部分低的材料制成。 工具。 还公开了一种制造穿通装置
的方法。
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