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(57)【要約】
【課題】安全性が高く、細径化、低コスト化、操作性が
容易で、長さ方向の剛性を自由自在に変化させることが
できる内視鏡挿入部及びその製造方法を提供する。
【解決手段】高強度合金パイプ材の外周に螺旋状にレー
ザ加工を施すことにより、螺旋状の隙間を形成し、この
螺旋のピッチ、螺旋角度、隙間幅の変化を組合せて、そ
の後の熱処理によって湾曲部６の長さ方向の剛性を自由
自在に変化させる。湾曲部を操作するためのワイヤガイ
ドを、湾曲部内周に容易に設けることができ、簡単、安
全、安価で、好適な柔軟性を発揮する操作性に優れる内
視鏡挿入部４を製造することができる。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　体腔内に挿入される先端側の湾曲部と基端側の可撓部とを備える挿入部を有する内視鏡
において、パイプ材の外周に対し板厚方向にレーザ加工を施して螺旋状の隙間を形成し、
パイプ材の長さ方向に対する前記隙間の螺旋角度を連続的に一方向に変化させるとともに
、前記隙間の幅を連続的に一方向に変化させることにより、パイプ材の長さ方向の剛性が
連続的に変化する湾曲部を備える挿入部を有することを特徴とする内視鏡。
【請求項２】
　パイプ材の外周に形成する螺旋状の隙間は、そのピッチを先端方向に向かって小さくな
るように変化させることを特徴とする請求項１記載の内視鏡。
【請求項３】
　パイプ材の内周面には、内視鏡を湾曲操作するためのワイヤを通すワイヤガイドを設け
ることを特徴とする請求項１又は２記載の内視鏡。
【請求項４】
　可撓部と湾曲部は、一つのパイプ材の外周に対し板厚方向にレーザ加工を施して螺旋状
の隙間を形成することにより一体的に構成されることを特徴とする請求項１乃至３の何れ
かに記載の内視鏡。
【請求項５】
　体腔内に挿入される先端側の湾曲部と基端側の可撓部とを備える内視鏡挿入部の製造方
法において、パイプ材の外周に対し板厚方向にレーザ加工を施して螺旋状の隙間を形成し
、該隙間の長さ方向の螺旋角度を連続的に一方向に変化させるとともに、前記隙間の幅を
連続的に一方向に変化させることにより、パイプ材の長さ方向の剛性が連続的に変化する
湾曲部を形成することを特徴とする内視鏡挿入部の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、医療器具として用いられる内視鏡の挿入部及びその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　内視鏡は、手術・検査などに伴う痛み、発熱、出血などの、患者への身体的負担が少な
い低侵襲治療として広く普及している。そして、その内視鏡における最も重要な部品とし
て、体腔内に挿入される部位の挿入部があり、その構造等については従来から種々の改良
が行われている。
　内視鏡挿入部は、先端側の湾曲部と、基端側の可撓部を備えている。従来の湾曲部は、
複数のアングルリング（湾曲セグメント、湾曲駒、節輪とも称する）を自由度を有して連
結して構成され、そのアングルリング中に形成されるワイヤガイドと、このワイヤガイド
を通るワイヤの操作により、湾曲部を自在に湾曲させることができる構造となっている。
【０００３】
　しかしながら、アングルリングを連結した構造からなる従来の内視鏡挿入部の湾曲部は
複雑であり、これを製造するためにはかなりの熟練度が要求され、難しく高コストを余儀
なくされていた。また湾曲部における湾曲の方向は、アングルリングの自由度が直交する
２軸だけであることから大きく制限され、しかも湾曲可能な範囲も限定されていることか
ら、必ずしも操作性は良くなかった。そして、アングルリングの連結構造は、湾曲させた
場合の自己回復力がないことから、操作者は湾曲部を湾曲させる際も、元のストレートな
状態に戻す際にも、内視鏡の操作部を操作する手間を要していた。その上、アイドルリン
グの多くの連結個所は、機械的なトラブルが生じる虞があって、安全性、信頼性に不安が
あった。そのために、湾曲部の柔軟性と剛性の分配（バランス）及び操作性、安全性の向
上が以前から望まれていた。如何に安全、安価で、操作性の優れる湾曲部を作るかは、内
視鏡挿入部製造の難題であった。さらに、体腔内に挿入する内視鏡挿入部は、できるだけ
細くすることが患者への負担が少なくなるのであるが、従来のアングルリングを連設して
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構成する湾曲部にあっては、アングルリングをこれまで以上に小さくすることは技術的に
困難であった。
【０００４】
　下記特許文献１及び特許文献２は、従来からアングルリング構造でない、超弾性合金か
らなる螺旋構造の特徴を持つ内視鏡挿入部の湾曲部を開示している。
　特許文献１に記載された内視鏡挿入部は、その先端側の湾曲部に従来のアングルリング
を用いることなく、超弾性合金の円筒状のフレームを螺旋形とすることにより、湾曲部の
柔軟性と剛性のバランスを好適に設定できるようにしたものである。そして、フレームを
長さ方向の複数の部位に分けて、各部位の螺旋のピッチを異なる寸法とすることにより、
先端側を基端側よりも柔軟性を持たせることができるものである。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００１－３４６７５３号公報
【特許文献２】特開平９－１９２８５８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、上記特許文献１に記載された内視鏡の湾曲部は、螺旋のピッチの異なる
複数のフレームを接続する段階的な構造であり、接続個所とその前後の柔軟性や剛性が滑
らかに変化するのではなく、急激に変化することから、使用者が思うように操作できない
おそれがあった。同様に、基端側の可撓部と先端側の湾曲部の接続部についても、構造の
相違からその前後の柔軟性や剛性が急激に変化するものであった。
　また、上記特許文献２に記載された内視鏡の湾曲部は、螺旋のピッチと螺旋角度が基端
側から先端側に向かって徐々に変化する構造であるが、螺旋の隙間幅については、敢えて
隙間幅を形成することはなく、螺旋の切断加工で生じた僅かな一定幅であることから、螺
旋構造の柔軟性に隙間幅が寄与することはなく、あくまでも螺旋構造そのもののバネ性に
よる、限定された範囲内にあった。
【０００７】
　本発明は前述の事情に鑑みて為されたものであって、その目的は、湾曲部における長さ
方向の剛性を滑らかに連続的に変化させることにより、シンプルな構造で細径化、高信頼
性、低コスト化を可能とし、好適な柔軟性を発揮する操作性に優れ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】
【０００８】
　本発明は、高強度合金パイプ材に対してレーザ加工により螺旋状の隙間を設けることに
より螺旋構造の内視鏡挿入部を形成し、その螺旋角度を連続的に変化させたり、螺旋のピ
ッチを変化させたり、そして熱処理によって、柔軟性と剛性のバランスを取りながら操作
性や安全性の向上、細径化、低コスト化を追求することができる内視鏡を提供するもので
ある。
　すなわち、本発明の内視鏡は、体腔内に挿入される先端側の湾曲部と基端側の可撓部と
を備える挿入部を有する内視鏡において、パイプ材の外周に対し板厚方向にレーザ加工を
施して螺旋状の隙間を形成し、パイプ材の長さ方向に対する前記隙間の螺旋角度を連続的
に一方向に変化させるとともに、前記隙間の幅を連続的に一方向に変化させることにより
、パイプ材の長さ方向の剛性が連続的に変化する湾曲部を備える挿入部を有することを特
徴とするものである。
　これにより、従来の複数のアングルリングを連結する複雑な構造の湾曲部と異なり、連
結構造の存在しないシンプルな構造の湾曲部が可能となり、安全性、信頼性が向上し、か
つ全方位の湾曲が可能となり、かつ湾曲の角度範囲も大きくすることができるとともに、
挿入部における長さ方向の剛性が滑らかに連続的に変化し、内視鏡挿入部の優れた操作性
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が得られるものである。さらに、挿入部が螺旋状でバネ性を有することにより、自己回復
力を発揮し、操作者における操作性が向上し、操作疲れの低減に寄与することができる。
そして、内視鏡挿入部における長さ方向の剛性、柔軟性の順次変化を、螺旋角度、螺旋ピ
ッチ、螺旋の隙間幅の設定により自在に設定することができる。
【０００９】
　また本発明の内視鏡は、パイプ材の外周に形成する螺旋状の隙間のピッチを先端方向に
向かって小さくなるように変化させることを特徴とする。
　これにより、内視鏡挿入部における長さ方向の剛性を先端方向に向かって小さく、すな
わち先端方向に向かって柔軟性を増すことができ、操作性に優れた内視鏡挿入部が得られ
る。
【００１０】
　本発明の内視鏡は、パイプ材の内周面に、内視鏡を湾曲操作するためのワイヤを通すワ
イヤガイドを設けることを特徴とする。
【００１１】
　本発明の内視鏡は、可撓部と湾曲部を、一つのパイプ材の外周に対し板厚方向にレーザ
加工を施して螺旋状の隙間を形成することにより一体的に構成することを特徴とする。
　これにより、可撓部と湾曲部を別体に構成して形成し、後で２つを接続するという手間
が不要となるとともに、従来の可撓部と湾曲部の接続部分での柔軟性、剛性のぎこちない
変化がなくなり、操作性に優れた内視鏡挿入部が得られる。
【００１２】
　本発明の内視鏡挿入部の製造方法は、体腔内に挿入される先端側の湾曲部と基端側の可
撓部とを備える内視鏡挿入部の製造方法において、パイプ材の外周に対し板厚方向にレー
ザ加工を施して螺旋状の隙間を形成し、該隙間の長さ方向の螺旋角度を連続的に一方向に
変化させるとともに、前記隙間の幅を連続的に一方向に変化させることにより、パイプ材
の長さ方向の剛性が連続的に変化する湾曲部を形成することを特徴とする。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】本発明に係る内視鏡全体を示す説明図である。
【図２】本発明に係る内視鏡湾曲部を示す説明図である。
【図３】本発明に係る内視鏡湾曲部を湾曲させた状態を示す説明図である。
【図４】本発明に係る内視鏡挿入部の他の実施形態を示す説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　以下、添付図面を参照しながら、本発明の内視鏡を実施するための形態を詳細に説明す
る。図２～図４は、本発明の実施の形態を例示する図であり、これらの図において、同一
の符号を付した部分は同一物を表わし、基本的な構成及び動作は同様であるものとする。
【００１５】
＜構成＞
　一般的な内視鏡１の全体構成は、図１に示すごとく、操作者が把持部２を把持して内視
鏡を操作する操作部３の先端側に、体腔内に挿入する細長い挿入部４を備え、その挿入部
４の基端側を柔軟に撓曲する可撓部５、先端側を細い体腔内で大きな角度で湾曲すること
ができる湾曲部６とする構成である。湾曲部６の先端部７には、照明、撮影、送気、送水
、吸引、鉗子の露呈等のための機構を備えて、その各チャンネルが挿入部４内部を挿通し
ている。
【００１６】
＜第１の実施形態＞
　本実施形態の内視鏡挿入部４の湾曲部６は、図２に示すように、一例としてチタン合金
等の高強度合金パイプ材に対して、板厚方向に貫通するようにレーザー加工機からのレー
ザー光を当てて加工し、そしてそのパイプ材の回転速度と送り速度とレーザー光のパワー
等を制御することにより、パイプ材の外周に螺旋状の隙間を、それも先端に向かって隙間
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の幅が徐々に大きくなるように形成し、これにより螺旋形の湾曲部６が形成される。なお
特に図示しないが、挿入部４におけるパイプ材から形成されるフレーム構造の外周は、フ
レーム構造の湾曲や伸縮に応じて伸縮可能な被覆体で覆われている。
　このレーザー加工を行う際に、制御するパラメータは螺旋角度と螺旋ピッチと隙間幅で
ある。すなわち、螺旋角度αと螺旋ピッチは、パイプ材の回転速度を一定とした場合には
、パイプ材の送り速度で設定することができ、またパイプ材の回転速度と送り速度の双方
を制御することでも可能である。またレーザー加工による隙間幅は、レーザー加工機にお
けるレーザー光の出力・照射面積等により設定することができる。
【００１７】
　上記螺旋状の隙間をレーザー加工により形成するとともに、図２に示すように、パイプ
材の軸方向の一定間隔位置であって、かつ０°、９０°、１８０°、２７０°の回転方向
の位置に、ワイヤガイドを形成するための平行な２本の切れ目もレーザー加工する。そし
て、この切れ目個所をプレス加工により中心方向に押圧して、パイプの内側に円弧状の突
条のワイヤガイド８を形成する。このワイヤガイド８にワイヤを通して操作することによ
り、湾曲部６は全方位に自由自在に湾曲することができ、これにより優れた操作性を発揮
することができる。また、湾曲部６を一旦湾曲させると、螺旋構造の湾曲部６は全方向に
バネ性を備えることから、自然に元のストレートな状態に復帰しようとする自己回復力を
発揮するものである。
【００１８】
　図３は、湾曲部６の螺旋の複数の隙間において、１個所の隙間が湾曲した状態を示し、
その湾曲角度θは、上記隙間の湾曲する自由度であり、隙間の下端が当接して、隙間の上
端が自然に開いたときの角度である。湾曲部６における一つの湾曲面から見た隙間の数と
、各隙間の幅とから、湾曲部６全体の湾曲角度が計算される。
　すなわち、湾曲部６全体の湾曲角度の設計値を、例えば２７０°に設定する場合に、こ
れを満足させるための隙間の数は、２７０°／湾曲角度θから求めることができる。この
湾曲角度θは、隙間の幅ｌ（ｌａ）とパイプ材の内径ｒ（ｄ／２）から計算することがで
きる（図３参照）。さらに、湾曲部６の剛性（柔軟性）については、螺旋角度α（α１）
と螺旋ピッチＬ（Ｌａ）（さらにパイプ材の材質とその板厚）とから適宜設定することが
できる。このように、隙間の幅を設定することにより、螺旋構造のバネ性に依存する柔軟
性ではなく、隙間を密接させるだけの操作力で湾曲するという柔軟性が、特に必要な先端
方向に好適に発揮される。
　一般的に、螺旋角度α＞α１、螺旋ピッチLa＞Lとすることにより、湾曲部６の先端側
が基端側よりも柔軟性を有し、かつ基端側が先端側よりも相対的に剛性を有し、これによ
り内視鏡挿入部４の湾曲部６における優れた挿入性と操作性が得られることとなる。
【００１９】
＜第２の実施形態＞
　図４は、本発明の第２の実施形態を表し、この内視鏡挿入部４にあっては、可撓部５と
湾曲部６をチタン合金等の高強度合金パイプ材を用いて一体的に形成する構成とするもの
であり、湾曲部６については上述した第１の実施形態と同様にレーザー加工を施し、また
可撓部５に対しても湾曲部６と同様にレーザー加工により隙間を形成し、これにより螺旋
状の可撓部５を形成する。ただし、可撓部５の隙間幅は、湾曲部６の隙間幅と比較して極
小とし、これにより、可撓部５は湾曲部６と比較して大きな剛性を有する。
　もちろん上記特徴の有る湾曲部６と可撓部５を一連一体に連続的に製造することも可能
である。そして、可撓部５と湾曲部６を通じて、レーザー加工による隙間は、螺旋ピッチ
を先端側に向かって徐々に狭くするとともに、螺旋角度も徐々に大きくすることとする。
これにより、可撓部と湾曲部を別体に構成して形成し、後で２つを接続するという手間が
不要となるとともに、従来の可撓部と湾曲部の接続部分での柔軟性、剛性のぎこちない変
化がなくなるものである。
　実際にレーザ加工する際に制御するパラメータは、パイプ材の送り速度と回転速度であ
り、この２点の組み合わせにより多種多様な剛性パターンを実現できる。もちろん、レー
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ザー加工以前に、パイプ材の材質、板厚の選定の段階においても、挿入部４の柔軟性、剛
性をある範囲内で設定するものである。
　この方法により、シンプルな構造で、安全、安価、優れた剛性バランスのとれた内視鏡
挿入部４を提供することができる。
【００２０】
＜製造方法＞
　上述した構成からなる本実施形態の内視鏡挿入部の製造方法について、以下に詳述する
。
　チタン合金等の高強度合金製のパイプ材に対して、板厚方向に貫通するようにレーザー
加工機からのレーザー光を当てて加工し、パイプ材の回転速度と送り速度とレーザー光の
パワー等を制御することにより、パイプ材の外周に連続的に螺旋状の隙間を、それも先端
に向かって隙間の幅が徐々に大きくなるように形成し、これにより螺旋状の湾曲部６が形
成される。
　そして、螺旋状の隙間をレーザー加工により形成するとともに、パイプ材の軸方向の一
定間隔位置に、ワイヤガイドを形成するための切れ目をレーザー加工する。そして、この
切れ目個所をプレス加工によりパイプ内に突出させて円弧状のワイヤガイド８を形成する
。
　その後、内視鏡挿入部４に対して適宜熱処理を施すものとする。このようにすることに
より、湾曲部６を含む挿入部４の長手方向の剛性を自在に設定することができる。
【産業上の利用可能性】
【００２１】
　本発明の内視鏡挿入部は、医療機器を製造する産業において利用することができるもの
である。
【符号の説明】
【００２２】
１　内視鏡
４　挿入部
５　可撓部
６　湾曲部
７　先端部
８　ワイヤガイド
Ｌ、Ｌａ　螺旋ピッチ
ｌ、ｌａ　隙間幅
α、α１　螺旋角度
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