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(57)【要約】
　一方の端部領域により剛直な区域（２，３）に押し嵌
められて、その上で半径方向に作用するクランプ装置（
５，７，１２）によって封止式にクランプされる弾性的
なホースで取り囲まれた、剛直な区域（２，３）に接す
る柔軟な区域（４）を少なくとも１つの端部に有する内
視鏡は、クランプ装置が、クランプされた状態のときに
ホース（４）へ少なくとも２つの巻回により巻きつく金
属からなるループ部材（７，１２）として構成されてい
て、ループ部材では少なくとも２つの巻回が相互に溶接
されて構成されていることを特徴とする。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　一方の端部領域により剛直な区域（２，３）に押し嵌められて、その上で半径方向に作
用するクランプ装置（５，７，１２）によって封止式にクランプされる弾性的なホースで
取り囲まれた、剛直な区域（２，３）に接する柔軟な区域（４）を少なくとも１つの端部
に有する内視鏡において、前記クランプ装置はクランプされた状態のときに前記ホース（
４）へ少なくとも２つの巻回により巻きつく金属からなるループ部材（７，１２）として
構成されていて、前記ループ部材では少なくとも２つの巻回が相互に溶接されて構成され
ていることを特徴とする内視鏡。
【請求項２】
　前記ループ部材（７）は、一方の端部にアイレット（９）を備えていることを特徴とす
る、請求項１に記載の内視鏡。
【請求項３】
　前記ループ部材は、平形テープ（７）として構成されていることを特徴とする、請求項
１または２のうちいずれか１項に記載の内視鏡。
【請求項４】
　前記平形テープ（７）は、前記アイレット（９）の領域（８）で拡張されて構成されて
いることを特徴とする、請求項３に記載の内視鏡。
【請求項５】
　前記ループ部材は、線材（１２）として構成されていることを特徴とする、請求項１ま
たは２のいずれか１項に記載の内視鏡。
【請求項６】
　請求項１から５のうちいずれか１項に記載の内視鏡（１）を製造する方法において、前
記ホース（４）が一方の端部領域により前記剛直な区域（２，３）に押し嵌められ、前記
ループ部材（７，１２）が前記端部領域の周囲へ少なくとも１回だけ巻きつけられ、前記
端部から張力をかけられ、次いで前記ループ部材（７，１２）の巻回が相互に溶接される
ことを特徴とする方法。
【請求項７】
　レーザによって溶接が行われることを特徴とする、請求項６に記載の方法。
【請求項８】
　請求項２に記載の内視鏡を製造するための請求項６または７のいずれか１項に記載の方
法において、まず前記ループ部材（７）が前記アイレット（９）に差し込まれ、このよう
に形成されたループが前記端部領域の周囲に配置されて引き締められてから、巻きつけが
開始されることを特徴とする方法。
【請求項９】
　請求項１から５のいずれか１項に記載のループ部材（７，１２）。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、請求項１の前提項に記載されている種類の内視鏡、ならびに、これを製造す
る方法、および内視鏡のためのループ部材に関する。
【背景技術】
【０００２】
　たとえば泌尿器科や腹腔鏡検査などで用いられる、多くの場合に金属管で包囲される剛
直な内視鏡と並んで、互いに接し合う剛直な区域と柔軟な区域とを有する当分野の内視鏡
が知られている。全面的に柔軟と称される内視鏡、たとえば胃腸検査のための内視鏡でさ
え、少なくともその近位の取扱部分では剛直に構成されていて、そこで柔軟な区域から剛
直な区域への移行部を有している。このとき、工業上の用途のための内視鏡だけでなく、
特に医療用の内視鏡においても、内視鏡の外側の封止が決定的に重要となる。
【０００３】
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　外側の封止は、特に、内視鏡が前処理されるべきである場合に非常に重要となる。前処
理とは洗浄と殺菌のことであると理解され、すなわち、液体やたとえば高温蒸気を用いて
の作業であり、光学的、電子的なデバイスを含む内視鏡の複雑な内部機構がこれらに対し
て防護されるべきである。
【０００４】
　内視鏡の柔軟な区域は、互いに枢着結合された部品からなる、あるいはコイルばねのよ
うな形式の部材からなる、少なくとも１つの補強用の骨組みを内部に有している。さらに
、このような柔軟な区域を、液体封止を保証する弾性的なホースが常に取り囲んでいる。
【０００５】
　このとき問題となるのはホースの端部の封止であり、この封止は通常、当分野において
は、剛直な区域の上に押し嵌めて半径方向でクランプすることによって行われる。その際
には封止問題の全体が、クランプ装置の正確な作用へと移る。
【０００６】
　工業の多くの分野で通常用いられる、普通のホース金具の形態のクランプ装置は、この
場合には考慮の対象とならない。外方に向かって突き出し、場合により鋭いエッジがある
部品は、患者の体内で使用する場合には許容されないからである。
【０００７】
　１つの公知の解決法は、剛直な区域の上に押し嵌められたホースを釣り糸に似た細いプ
ラスチック糸で結束し、これに張力をかけて端部で結ぶことにある。最終的に接着材料、
塗装、または粘着テープで被覆することによってクランプ装置が完成する。このような構
造は利用者にとって良好な結果をもたらすが、製造のときに欠点を有している。クランプ
装置の機械式の製作が可能ではない。このクランプ装置は、非常に熟練した指をもつ人間
によってしか製作することができない。その場合には高い製造コストが生じる。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明の課題は、冒頭に述べた種類の内視鏡を、高い確実性でいっそう低コストにする
ことにある。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　この課題は、請求項１の特徴部の構成要件によって解決され、ならびに請求項６に記載
の方法、および請求項９に記載のループ部材によって解決される。
【００１０】
　本発明は、それぞれの巻回が溶接される金属のループ部材を利用する。このようなクラ
ンプ装置は、低い失敗率で機械式に取り付けることができる。それによってコストが低下
し、信頼性が高くなり、すなわち、特に医療上の用途のケースでは患者の安全性が高くな
る。
【００１１】
　請求項２により、ループ部材の端部にはアイレットが設けられているのが好ましい。ア
イレットによって、巻きつけプロセスの開始を容易にするループを非常に簡単に形成する
ことができる。
【００１２】
　請求項３により、ループ部材は平形テープとして構成されているのが好ましい。平形テ
ープは少ない厚みで高い強度を可能にするとともに、平形テープの幅で簡単かつ確実な溶
接を可能にする。さらに、平坦な構成によって怪我の危険性を減らすことができる。
【００１３】
　このとき請求項４により、平形テープはアイレットの領域で拡張しているのが好ましい
。このことはアイレットの高い縁部強度を与えるとともに、ホースへの巻きつけ後に、ア
イレットを介して巻き戻された平形テープをそこで溶接するという可能性を与え、拡張さ
れた領域は溶接プロセスによる作用に対してホースを防護する。
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【００１４】
　請求項５により、ループ部材は線材として構成されているのが好ましい。それによって
も、鋭いエッジの個所を有さず、ホースを損傷せずに確実に溶接可能であるクランプ装置
の好ましい実施形態を創出することができる。
【００１５】
　内視鏡の製造は、請求項６から８のいずれか１項の構成要件に基づいて行われるのが好
ましい。
【００１６】
　請求項９は、本発明によるループ部材を権利申請するものである。
【００１７】
　図面には本発明が一例として模式的に示されている。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】２つのクランプ装置を備える本発明による内視鏡を示す側面図である。
【図２】ループ部材を備えるクランプ装置の領域で図１の内視鏡を示す拡大断面図である
。
【図３】ループを形成するときの別の実施形態のループ部材である。
【図４】敷設と溶接が完了した後の図３のループ部材である。
【図５】図１の内視鏡を別の実施形態のクランプ装置の領域で示す、大きく拡大した側面
図である。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　図１は、内視鏡１のシャフトの縦断面図を側面図として示している。近位の接続・取扱
部分、および遠位の終端部分は簡略化のため省略されている。図示した内視鏡１は工業用
または医療用の内視鏡であってよく、図示しない内部にイメージガイド、電気導線、気体
通路および／または液体通路、およびその他の装置を収納することができる。
【００２０】
　図示している領域では内視鏡１は３つの区域からなっていて、すなわち、剛直な区域２
と、別の剛直な区域３とを含んでいる。これらは両方とも、図示している外面でたとえば
鋼管として構成されていてもよい。
【００２１】
　両方の剛直な区域２および３の間に、柔軟な区域４が配置されている。柔軟な区域４は
その外面で弾性的なホースによって形成され、このホースは、図１に破線で示す第２の曲
げ位置によって図示されているように、柔軟な区域４の撓んで曲がることを可能にする。
【００２２】
　柔軟な区域４の両方の端部領域には、（図１では破線で示す）クランプ装置５が配置さ
れている。図２は、剛直な区域２に向かって位置するクランプ装置の領域で、図１に示す
構造の拡大した断面を示している。
【００２３】
　図２は、柔軟な区域４に向かって位置する端部領域６が直径に関して縮小されている、
金属管として構成された剛直な区域２を示している。柔軟な区域４のうち、ここでは弾性
的なホースだけが示されている。柔軟な区域４の内部全体は省略されている。ホースは剛
直な区域２に、すなわちその縮小された端部領域６に押し嵌められ、それにより、ホース
４と剛直な区域２との間には外面が平滑な移行部が生じている。
【００２４】
　剛直な区域２の縮小された端部領域６の上に据えつけられたホース４の端部領域では、
ホース４の周囲に外側からクランプ装置が配置され、このクランプ装置は、図２では、帯
状に構成された周回するループ部材５として模式的に示されている。
【００２５】
　ループ部材５は、弾性的なホース４の周囲で力により張力をかけられて、図２に示すよ
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うにその表面に押し込まれ、そのようにして、ホース４の内面と剛直な区域２の外面との
間での長期に及ぶクランプ応力を端部領域６で保証する。その結果、ホース４の弾性的な
材料構成に基づき、良好な封止作用がもたらされる。
【００２６】
　図３および４は、クランプ装置の第１の具体的な構成を示している。ここではループ部
材は、一方の端部で拡張された領域８にアイレット９を有する、金属からなる平形テープ
７として構成されている。
【００２７】
　図３の構造は、図１に示すクランプ装置の両方の敷設個所のうちの一方に敷設すること
ができる。このとき平形テープ７はホース４の周囲に巻きつけられ、アイレット９に差し
込まれる。平形テープ７の自由端をもって、図示している矢印の方向へ引っ張ると、図３
に示すループがホース４の周囲で引き締められ、ついには、最終位置でホースを図２に示
すような形態で固定的に包囲する。
【００２８】
　最終的に図４に示すクランプ装置の敷設個所となり、ここで、それぞれ上下で切断され
ている、平形テープ７の相上下する３つの巻回を有する図４で示したクランプ装置の実施
例が示される。
【００２９】
　第１の巻回が図３に示されている。矢印方向でアイレット９を通して引っ張られる平形
テープ７は、第２および第３の巻回で相上下するように、柔軟な区域４のホースの周囲に
巻回される。第３の巻回は、図４の線１０のところで終了する。テープが弛みのないよう
に引っ張られ、ついには、図２に図示するように高い力で当接する。次いで、良好に溶接
能力のある適当な金属からなる平形テープ７の異なる巻回の溶接による固定が行われる。
図４は、たとえば金属テープ７のもっとも外側の巻回に対して横向きに、後続する拡張し
た領域８にまで引かれた溶接継目１１を示している。すなわち溶接継目１１は、第１の巻
回と第３の巻回とを結合する。このとき貫通溶接を行うこともでき、それにより、すべて
の巻回が相互に溶接される。図４に示すとおり、溶接継目１１はテープ７を側方に超えて
拡張した領域８まで容易に引き伸ばすことができ、ホース４の材料が損傷されることはな
い。
【００３０】
　図５は、クランプ装置の別案の実施形態を示し、すなわち、ここでは断面では図２に示
すのとちょうど同じように構成されていてよい剛直な区域２の上で、弾性的なホース４が
クランプされる個所で示している。しかしこのクランプ装置は、クランプ装置のループ部
材が平形テープ７として構成される図３および４とは別様に構成されている。それに対し
て図５の実施形態では、ループ部材は金属線１２で構成されている。
【００３１】
　平形テープ７の巻回が相上下して巻かれる図３および４の実施形態とは異なり、図５の
実施形態では、金属線１２の複数の巻回が相並んで巻かれる。図５の図示した実施例では
、これは４つの巻回である。
【００３２】
　適当な巻取り機を用いて、図５に示すように金属線がホース４の周囲に複数回巻きつけ
られて、高い力で引き締められ、その様子は図５にホース４への作用によっても図示され
ている。そして金属線１２が弛みなく巻かれた位置で保持されて、溶接によって固定され
る。溶接は図５に示すように行われる。
【００３３】
　このとき２つの巻回の間に、常に１つの溶接継目１１が配置されている。すなわち、こ
れは全部で４つの溶接継目である。これらは比較的小さい円周領域で、それぞれ２つの巻
回の間の接触線に沿って配置されている。それぞれの巻回が十分に密接して巻かれていれ
ば、その下に位置するホースを損傷させることなく、ここで溶接をすることができる。
【００３４】
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　溶接継目１１の図示した構成とは異なり、内視鏡の軸の方向での、すなわち図５に示す
溶接継目の位置に対して実質的に横向きでの、溶接継目の配置も適用することができる。
【００３５】
　図３および４の実施例でも同様に、溶接継目は、適当な光学系によって十分に密接して
焦点合わせが可能である溶接レーザを用いて行えるのが好ましく、そのようにしても、図
５に大きく拡大して図示するように、細い溶接継目を整然と作成することができる。実際
の実施例では、たとえば図示している内視鏡の直径はわずか約５ｍｍである。そのとき金
属線１２は０．０５から０．２ｍｍの厚みを有することになり、溶接継目１１は約０．０
５ｍｍの幅を有することになる。

【図１】

【図２】

【図３】
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【国際調査報告】
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摘要(译)

用一种弹性软管，该弹性软管通过一个端部区域压入刚性区域（2,3），
并由径向作用在其上的夹紧装置（5,7,12）密封夹紧。 当夹紧装置处于
夹紧状态时，至少具有连接到刚性区域（2，3）的封闭的柔性区域（4）
的至少一个内窥镜附接到软管（4）。 它被构造为由金属制成的由两个
绕组缠绕的环形构件（7、12），并且该环形构件的特征在于，至少两个
绕组彼此焊接。
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