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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　遠位端（１７）および近位端を有し、窓（１１）を受け入れるための開口部（１２）を
有するチューブ（１０）が設けられている内視鏡（１６）を製造する方法であって、
　前記チューブ（１０）の前記開口部（１２）に前記窓（１１）を挿入する工程と、
　前記チューブ（１０）の前記開口部（１２）に前記窓（１１）を永久固定する工程であ
って、前記永久固定は、導電性の接着剤（１３）による結合である、工程と、
　貴金属（１５）が前記接着剤（１３）の表面（１８）の上を前記窓（１１）の端部まで
延在するように前記窓（１１）の周囲における前記チューブ（１０）に前記貴金属（１５
）の電気メッキを行う工程と
　を備える方法。
【請求項２】
　請求項１に記載の方法であって、
　前記貴金属（１５）の前記電気メッキを行う工程では、前記窓（１１）を前記チューブ
（１０）の前記開口部（１２）の中に固定する
　ことを特徴とする方法。
【請求項３】
　請求項１または請求項２に記載の方法であって、
　前記接着剤（１３）の前記表面（１８）を、導電性を強化するために後処理する
　ことを特徴とする方法。
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【請求項４】
　請求項３に記載の方法であって、
　前記接着剤（１３）の前記表面（１８）の前記後処理は、前記接着剤による前記結合の
後に行われる
　ことを特徴とする方法。
【請求項５】
　遠位端（１７）および近位端を有し、前記遠位端（１７）まで延在するチューブ（１０
）を備え、前記遠位端（１７）では前記チューブ（１０）内に窓（１１）が挿入され、前
記窓が密閉材料（１３）によって前記チューブ（１０）内に永久固定されている内視鏡（
１６）であって、
　前記チューブ（１０）の前記遠位端（１７）および前記密閉材料（１３）は、貴金属（
１５）で外部をコーティングされ、
　前記密閉材料（１３）は、導電性の接着剤である
　ことを特徴とする内視鏡（１６）。
【請求項６】
　請求項５に記載の内視鏡（１６）であって、
　前記接着剤は、金属粉末を注入されている
　ことを特徴とする内視鏡（１６）。
【請求項７】
　請求項５または請求項６に記載の内視鏡（１６）であって、
　前記接着剤の表面（１８）は、前記接着剤の体積よりも高い導電性を有するように加工
されている
　ことを特徴とする内視鏡（１６）。
【請求項８】
　請求項５～７のうちのいずれか１項に記載の内視鏡（１６）であって、
　少なくとも前記チューブ（１０）の前記遠位端（１７）は、前記窓（１１）の膨張係数
に対応する膨張係数を有する導電性材料からなる
　ことを特徴とする内視鏡（１６）。
【請求項９】
　請求項８に記載の内視鏡（１６）であって、
　前記導電性材料は、コバールである
　ことを特徴とする内視鏡（１６）。
【請求項１０】
　請求項５～９のうちのいずれか１項に記載の内視鏡（１６）であって、
　前記窓（１１）は、サファイヤからなる
　ことを特徴とする内視鏡（１６）。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、遠位端および近位端を備える内視鏡の製造方法に関し、窓を受け入れるため
の開口部を有するチューブが設けられている。さらに、本発明は、遠位端および近位端を
備える内視鏡に関し、この内視鏡は、遠位端まで延在するチューブを備え、遠位端ではチ
ューブ内に窓が挿入されており、この窓は、密閉材料によってチューブ内に永久固定され
ている。
【背景技術】
【０００２】
　内視鏡は、通常、内視鏡の遠位端にある観察対象物もしくはこの遠位端付近にある観察
対象物を観察できるように、遠位端に窓を有している（例えば、特許文献１を参照）。窓
の領域、すなわち遠位端の内視鏡内部には、例えばカメラを設けることができ、このカメ
ラは、内視鏡の遠位端に設けられている対応する窓から画像を撮影することができる。あ
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るいは、内視鏡の遠位端から近位端まで画像を送るために、光ファイバーおよび必要に応
じて光学素子を設けることもできる。
【０００３】
　医療技術または外科でそれぞれ用いられる内視鏡の場合、内視鏡は十分に洗浄できる必
要がある。このために、これらの内視鏡は、オートクレーブ滅菌が可能であり、洗浄機の
使用に対応し、かつ浸食性の化学環境で安定するのに適していなければならない。したが
って、内視鏡内の窓は、密閉された状態で取り付けられなければならない。このために、
チューブ内に窓を取り付けた後にチューブの材料と隣接する窓の側壁を多段階プロセスで
金属化し、次にこれを鑞付けすることが知られている。この方法は比較的手間がかかる。
さらに、とくに内視鏡を洗浄するために腐食性の化学物質が使用されるときに、腐食され
ない鑞を使用することが必要となる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】米国特許第６５４７７２２号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　本発明の課題は、内視鏡の遠位端に窓の挿入が可能で、より手間がかからないにもかか
わらず、オートクレーブ滅菌が可能で、洗浄機の使用に対応し、化学的に安定した内視鏡
が得られる内視鏡の製造方法を提供することである。したがって、本発明の課題は、この
ようなオートクレーブ滅菌が可能で、洗浄機の使用に対応し、化学的に安定した内視鏡を
提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　この課題は、遠位端および近位端を有し、窓を受け入れるための開口部を有するチュー
ブが設けられた内視鏡の製造方法であって、
　チューブの開口部に窓を挿入する工程と、
　チューブの開口部に窓を永久固定する工程と、
　窓の領域および窓の周囲におけるチューブに貴金属の電気メッキを行う工程と
　を有している製造方法によって解決される。
【０００７】
　窓の領域および窓の周囲におけるチューブに貴金属の電気メッキを行うことによって、
内視鏡が開口部の領域において強化され、この貴金属がとくにチューブへの窓の接続手段
または接続材料をも覆っていることから、この内視鏡はオートクレーブ滅菌が可能であり
、洗浄機の使用に対応し、腐食性の化学物質に耐性がある。このことにより、腐食性の化
学物質によって接続材料が腐食されることはない。本発明の範囲内において、「窓の周囲
」とは窓への隣接も意味している。窓の領域および窓の周囲におけるチューブに貴金属の
電気メッキを行うために、チューブは直流電気浴の中に浸されることが好ましい。この窓
は、チューブの遠位端の前面に接して、および／または遠位端の外面内に取り付けられ得
る。
【０００８】
　貴金属の電気メッキ工程の間、窓はチューブの開口部の中に固定されているのが好まし
い。これにより、窓の領域および窓の周囲のチューブに貴金属の電気メッキを行っている
間に、窓もまた直流電気浴の中に浸される。
【０００９】
　窓とチューブとの間に接続材料が設けられている場合には、この材料も貴金属でコーテ
ィングされる。この接続材料は密閉するのが好ましい。接続材料は接着剤または鑞であっ
てもよい。
【００１０】
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　本発明に係る方法は、永久固定が接着剤による結合の場合はとくに簡単である。この場
合、とくに好ましくは、導電性の接着剤が使用される。導電性の接着剤を使用する場合、
接着剤上の貴金属もまた直流電気浴の中で析出するため、貴金属コーティングの後はこの
接着剤も化学物質に対して耐性がある。接着剤の表面は、とくに接着剤による結合の後に
、導電性を強化するために後処理されるのが好ましい。後処理の間は、例えば対応するエ
ネルギー密度を有するレーザー光線を接着剤または接着剤の表面に照射することができる
ため、その表面で接着剤の接着成分が気化し、例えば金属粉末を含む接着剤が用いられて
いる場合には、それに応じて多くの金属粉末が表面に残留する。これにより、多くの金属
粒子が表面に露出するため、貴金属の電気メッキの間に、閉じられた金属層が生じ、この
金属層は、オートクレーブ滅菌においても、また、とくに腐食性の雰囲気内で処理を行う
場合、すなわち該当する化学物質を使用する場合にも、金属層の下にある接着剤を保護す
る。
【００１１】
　永久固定は、鑞付け、とくに硬鑞付けまたは活性鑞付けが好ましい。このことは、接続
材料、すなわち窓をチューブに接続する材料が導電性であるという利点を有している。表
面に発生する可能性がある非導電性の島（ｉｓｌａｎｄｓ）を除去するために、鑞の表面
も相応に後処理され得る。このために、レーザー光線による処理、例えばレーザーアブレ
ーションを行うこともできる。
【００１２】
　とくに好ましいのは、接合相手、とくにチューブの遠位端が、窓の膨張係数に対応する
膨張係数を有する導電性材料からなる方法である。
　接合相手は、好ましくは、コバールからなる。少なくともチューブの遠位端は、コバー
ルからなるのが好ましい。一般的には、チューブ全体がコバール製であってもよい。さら
に、この窓はサファイヤ（Ａｌ２Ｏ３）であるのが好ましい。コバールは、例えば５４％
の鉄、２９％のニッケルおよび１７％のコバルトからなる合金であってもよい。
【００１３】
　さらに、本課題は、遠位端および近位端を有し、遠位端まで延在するチューブを備え、
遠位端ではチューブ内に窓が挿入され、この窓が密閉材料によってチューブ内に永久固定
され、さらに、チューブの遠位端および密閉材料が貴金属で外部をコーティングされてい
ることを特徴とする内視鏡によって解決される。
【００１４】
　貴金属コーティングは、好ましくは窓に隣接するまで施される。貴金属は、金または白
金またはその他の貴金属であってよい。
　密閉材料は、接着剤または鑞であるのが好ましい。このことにより、とくに密閉性のあ
るシーリングまたは窓とチューブとの極めて効果的な接続が可能である。開口部は、当該
開口部において窓との狭い隙間嵌めが設けられる十分な大きさであることが好ましく、す
なわち、隙間嵌めがチューブ内の窓の約４分の１から少なくとも２分の１の高さに設けら
れていることが好ましい。内視鏡の製造方法に関して、このことは、好ましくは窓が最初
に狭い隙間嵌めの中に挿入され、この中に窓がすでに保持されてから、続いて残っている
部分が鑞付けまたは接着されることを意味している。
【００１５】
　本発明に係る内視鏡は、接着剤が導電性である場合はとくに好ましい。このことにより
、貴金属を極めて簡単に、とくに接着剤の上にも適用することができる。好ましいのは、
接着剤に金属粉末が注入されていることである。これにより、非常に簡単に導電性を生じ
させることができる。接着剤の表面が、接着剤の体積（ｖｏｌｕｍｅ）よりも高い導電性
を有するように加工されている場合は、非常に均質かつ閉じられた貴金属コーティングが
内視鏡の表面、とくに内視鏡の前面に生じる。
【００１６】
　接着剤の代わりとして、鑞を用いることもでき、好ましくは、この鑞は銀／銅鑞または
金／錫鑞である。この鑞にも適切に貴金属層でコーティングを施すことができる。
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　少なくともチューブの遠位端は、窓の膨張係数に対応する膨張係数を有する導電性材料
からなることが好ましい。このことにより、熱応力が大幅に低下するか、または排除され
る。この導電性材料は、コバールであるのが好ましい。さらに好ましくは、窓はサファイ
ヤからなる。
【００１７】
　本発明によれば、内視鏡の遠位端を変更することが提案される。このために、サファイ
ヤディスクからなる窓が、約４分の１または約２分の１の高さまでチューブの狭い隙間嵌
めの中に挿入される。遠位端または表面までの残りの円錐形の接合隙間には、例えば接着
剤などが充填される。この接着剤は、硬化後にもある程度の残留粘性および／または柔軟
性を有していることによって、オートクレーブ滅菌の間の応力を吸収できるように選択さ
れるべきである。接着剤のＣＤＳ（Ｃｌｅａｎｉｎｇ　Ｄｉｓｉｎｆｅｃｔｉｏｎ　Ｓｔ
ｅｒｉｌｉｚａｔｉｏｎ（クリーニング、消毒、殺菌））耐性を実現し、接着剤の湿気吸
収を防止するために、接着剤に金属粉末を注入し、次に貴金属コーティングを施すことが
提案される。硬化後、好ましくは例えばレーザー光線などによって接着剤の表面を加工し
て、十分に多くの金属粒子を表面上に露出させる。接着剤の表面の加工は、例えば研削に
よっても行うことができる。
【００１８】
　これらの金属粒子は、ガルバニック被膜の間、接着剤の領域においてできる限り閉じら
れた貴金属コーティングを達成するために用いられる。内視鏡のチューブの近位端または
内視鏡の近位端には、閉じられた貴金属コーティング、例えば金コーティングが施され、
このコーティングによってその下にある接着剤およびチューブが、滅菌または消毒の間、
とくに腐食性の化学物質を用いる場合であっても保護される。
【００１９】
　接着剤を使用する代わりに、鑞による活性鑞付け法も用いることができる。この方法で
の応力亀裂を回避するために、少なくとも１つの金属製の接合相手、例えばチューブの遠
位端にコバールを使用すること、すなわち、例えばサファイヤである窓の熱膨張係数に非
常に近い熱膨張係数を有する金属を使用することが提案される。次に、例えば銀／銅鑞で
あり得る鑞と一緒に、この材料を貴金属で塞ぐか、またはこの材料に貴金属を施して、内
視鏡の再加工の間、すなわち消毒、オートクレーブ滅菌および／または化学物質への暴露
の間にこの材料を保護することが提案される。
【００２０】
　本発明のさらなる特徴は、請求項および添付の図面とともに本発明に係る実施形態の説
明から明らかとなるであろう。本発明に係る実施形態は、個々の特徴または複数の特徴の
組み合わせを満たすことができる。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】本発明に係る内視鏡の遠位端の概略断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２２】
　以下、本発明の概念を制限することなく、図面を参照しながら例示的な実施形態に基づ
いて本発明を説明する。文章で詳しく説明されていない本発明に係る詳細の開示に関して
はすべて図面に明示されている。
【００２３】
　図１は、内視鏡１６の遠位端１７を通る概略断面図を示している。対応するチューブ１
０はチューブ壁１４とともに表されている。チューブ壁１４には、例えばサファイヤから
なる窓１１が取り付けられている。このために、まず、サファイヤ窓１１または窓１１を
はめ込む隙間嵌め１２がチューブ壁１４の中に設けられている。この例示的な実施形態に
おいては、この隙間嵌め１２が窓１１の半分の高さのいくらか上に形成されている。さら
に、円錐形の接合隙間がチューブ１０の上部領域に内側へ向かって設けられており、金属
のように導電性である接着剤１３がこの接合隙間の中に挿入される。接着剤１３の表面１
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ましい。
【００２４】
　さらに、金コーティング１５が示されており、この金コーティングは白金コーティング
であってもよく、チューブの遠位端に接してチューブ１０またはチューブ壁１４の上に外
部から適用されており、さらにまたチューブの前面にも適用されている。さらに、金コー
ティング１５は、接着剤１３の表面１８の上をサファイヤ窓１１の端部まで延在している
。
【００２５】
　接着剤１３によって接続する代わりに、鑞を用いることもできる。鑞を用いる場合、チ
ューブ１０またはチューブ１０の遠位端部分を例えばコバールなどで製造するのが非常に
有利である。この材料から製造されている領域全体は、次に金コーティング１５またはそ
の他の貴金属コーティングによって覆われるべきである。さらに図１における接着剤１３
のように配置可能な鑞も、金コーティング１５または貴金属コーティングで覆われるべき
である。
【００２６】
　言及したすべての特徴、図面だけから引用されている特徴、ならびにその他の特徴と組
み合わされて開示されている個々の特徴は、単独でも組み合わせても本発明の要素と見な
される。本発明に係る実施形態は、個々の特徴または複数の特徴の組み合わせによって満
たされ得る。
【符号の説明】
【００２７】
１０　チューブ
１１　窓
１２　隙間嵌め
１３　接着剤
１４　チューブ壁
１５　金コーティング
１６　内視鏡
１７　遠位端
１８　表面
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