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(57)【要約】
【課題】アングル部の湾曲操作性を向上させるために、
被覆層の厚みを軸線方向に連続的に変化させ、かつ製品
によりアングル部の湾曲特性がばらつかないように制御
する。
【解決手段】アングル部２ｂの被覆層１５は、その軸線
方向に向けて厚みが変化しているが、軟性部２ａへの連
結部の位置では、常に同じ肉厚を有する状態とすること
によって、アングル部２ｂの湾曲操作特性が変化しない
ようになし、被覆層１５が装着されるが、装着後に余分
な部位を切断する際に、切断位置の目安となるように、
外周面に円環状の凸部１６を被覆層１５の形成時に一体
的に形成し、この凸部１６から基端側へ所定の間隔だけ
離れた位置を切断し、さらに被覆層１５の基端側の余長
分を除去する．
【選択図】図３
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
軟性部、アングル部及び先端硬質部から構成される内視鏡の挿入部の製造方法であって、
　前記軟性部への連結側が最も厚肉で、前記先端硬質部への連結側が最も薄肉となり、軸
線方向に設けて厚みが連続的に変化し、この肉厚の変化部のうち、所定の肉厚となる位置
の外周面に凸部を形成した、被覆層を用意し、
　前記被覆層を前記アングル部の最外周部に被着し、
　前記被服層の、前記凸部を設けた位置から基端側へ所定の間隔だけ離れた位置を切断し
、
　前記被覆層の基端側の余長分を除去する
ことを特徴とする内視鏡の挿入部の製造方法。
【請求項２】
前記凸部を円環状に形成するようになし、前記被覆層の基端側の余長分を除去した後に、
この被覆層の端部に前記凸部をストッパとして糸巻きを行い、さらにこの糸巻き部に接着
剤の塗布し、この接着剤の塗布時に前記凸部を接着剤がはみ出すのを防止するためのダム
機能を発揮させることを特徴とする請求項１記載の内視鏡の挿入部の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、医療用等として用いられる内視鏡の挿入部の製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　内視鏡の挿入部は本体操作部に連結して設けられ、体腔内等に挿入されて、検査や診断
等の目的のために使用されるものである。挿入部は、本体操作部への連結側から大半の長
さが軟性部であり、この軟性部には、アングル部及び先端硬質部が順次連結されている。
先端硬質部には内視鏡観察手段を構成する照明部と観察部とが装着されており、アングル
部はこの先端硬質部を所望の方向に向けるために、本体操作部に設けたアングル操作装置
により遠隔操作で上下２方向または上下及び左右の４方向に湾曲操作できるようになって
いる。
【０００３】
　従って、アングル部の構成としては、複数のアングルリングを枢着することにより構成
される節輪構造となったアングル部の構造体における外周に金属製のネットを被着させて
設け、このネットの外周に被覆層が装着される。被覆層は伸縮可能なチューブ状の部材か
らなり、その両端は軟性部への連結部及び先端硬質部への連結部に固着されている。
【０００４】
　ここで、アングル部は狭い体腔内でも湾曲操作する必要があり、このためにアングル部
を９０°湾曲させたときにおいて、軟性部の軸線に対する先端硬質部の先端部の立ち上が
り高さを低く抑制しなければならない。つまり、アングル部がその全長にわたって緩やか
に湾曲することが望ましく、これによって、先端硬質部の立ち上がり高さを抑制すると共
に、その曲率半径が大きくなって、挿入部内に設けられている処置具挿通チャンネルを介
して挿入される処置具の挿入操作性が向上する等の利点がある。ただし、アングル部の先
端側に連結されている先端硬質部は自由状態であるから、湾曲操作を行ったときには、そ
の先端側の部分が殆ど曲がらずに、中間位置から軟性部への連結側が最も急激に曲がるよ
うになる結果、９０°湾曲時における曲率半径が小さくなると共に、先端硬質部の立ち上
がり高さも高くなってしまう。
【０００５】
　以上のことから、アングル部を湾曲操作したときに、その軟性部への連結部分から緩や
かに湾曲させるために、アングル部の軟性部への連結側をある程度曲げ難くすることによ
って、アングル部全体における曲げ応力の均等化を図るようにするために、従来から種々
の提案がなされている。そして、アングル部の湾曲曲率を大きくし、かつそのほぼ全体に
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わたって緩やかに曲がるようにするために、アングル部の被覆層に着目し、この被覆層の
うちの基端側、即ち軟性部への連結部分側を厚肉となし、先端側、つまり先端硬質部への
連結部側に向けて連続的に肉厚を薄くする構成としたものが、例えば特許文献１に開示さ
れている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】実公昭５３－２０９５３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　前述した従来技術のように、アングル部の被覆層の肉厚を変化させることによって、湾
曲操作を行ったときに、このアングル部の基端側における曲げに対する抵抗が増大し、先
端側は曲げに対する抵抗が減少することから、アングル部全体が緩やかに湾曲することに
なる。しかも、被覆層の厚みを連続的に変化させているので、アングル部の基端側から先
端側に向けて曲げに対する抵抗が連続的に変化することから、アングル部全体を緩やかに
湾曲させるという点では最も有利になる。
【０００８】
　ところで、アングル部における被覆層は、伸縮性を有するゴム等の材料を円筒形状とな
ったチューブ形状に形成されるが、その長さには予め余長を持たせた状態となるように形
成しておき、アングル部の構造体を構成するネットに被着させて、余長分を切断除去する
ようにして組み付けられるのが一般的である。この場合、被覆層の厚みが均一であれば、
その切断する位置がどの位置であっても格別問題とはならないが、その断面がテーパ状と
なっていると、切断位置によっては被覆層の厚みが変化する可能性がある。その結果、ア
ングル部における湾曲操作に必要な操作力が変化する等、その操作性に影響を与えること
になる。
【０００９】
　以上のように、特許文献１の構成では、被覆層の厚み管理が困難であることから、内視
鏡によっては厚手の被覆層が形成されたものがあり、また薄手の被覆層が形成されたもの
があるというように、被覆層にばらつきが生じることがある。その結果、アングル部の湾
曲操作特性が内視鏡により大きな差が出ることになって、アングル部の湾曲操作の操作性
に影響を与える等といった問題点を回避できない。
【００１０】
　本発明は以上の点に鑑みてなされたものであって、その目的とするところは、アングル
部の湾曲操作性を向上させるために、被覆層の厚みを軸線方向に連続的に変化させるよう
になし、かつ内視鏡によりアングル部の湾曲特性が製品によりばらつかないように制御で
きるようにすることにある。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　前述した目的を達成するために、本発明は、軟性部、アングル部及び先端硬質部から構
成される内視鏡の挿入部の製造方法であって、前記軟性部への連結側が最も厚肉で、前記
先端硬質部への連結側が最も薄肉となり、軸線方向に設けて厚みが連続的に変化し、この
肉厚の変化部のうち、所定の肉厚となる位置の外周面に凸部を形成した、被覆層を用意し
、前記被覆層を前記アングル部の最外周部に被着し、前記被服層の、前記凸部を設けた位
置から基端側へ所定の間隔だけ離れた位置を切断し、前記被覆層の基端側の余長分を除去
することをその特徴とするものである。
【００１２】
　ここで、被覆層の外周面に形成した凸部は、アングル部を構成するアングルリングから
なる構造体の外周に被装させたネットに装着する位置を確認する目安となるものである。
被覆層の厚みは軟性部への連結側が厚肉となっているので、軟性部への連結部近傍に被覆
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層の切断ラインの目安となる凸部を形成する。
【００１３】
　被覆層の両端は糸巻き及び接着剤の塗布により固定される。そこで、凸部を軟性部への
連結部からこの糸巻き及び接着剤の塗布の限界位置に形成することができ、この場合には
凸部を円環状に形成すると、糸巻きを行なう際にストッパとして機能することになり、ま
た接着剤を塗布する際におけるダムとしての機能を発揮する。従って、この場合の凸部の
突出端は接着剤の塗布表面を越えない高さ位置とすると良い。
【発明の効果】
【００１４】
　以上のように構成することによって、アングル部の湾曲操作を行ったときに、軟性部へ
の連結側から緩やかに湾曲することになる。しかも、アングル部の全長にわたって円滑に
湾曲するので、曲率半径が大きくなり、処置具の挿通性を良好にすると共に、先端硬質部
の突出高さを低く抑制できる等の効果を奏する。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１】本発明の挿入部を備えた内視鏡の一例を示す全体構成図である。
【図２】図１の挿入部を構成するアングル部の断面図である。
【図３】被覆層の半断面図である。
【図４】被覆層の端部固着部を示す断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　以下、図面に基づいて本発明の実施の形態について説明する。まず、図１に内視鏡の全
体構成を示す。図中において、１は本体操作部、２は挿入部、３はユニバーサルコードで
ある。そして、挿入部２は、本体操作部１への連結側から大半の長さ分は軟性部２ａであ
り、この軟性部２ａにはアングル部２ｂ及び先端硬質部２ｃが連結して設けられている。
周知のように、先端硬質部２ｃには内視鏡観察手段等が設けられており、アングル部２ｂ
は本体操作部１に設けたアングル操作手段４を操作することにより、上下若しくは上下、
左右に湾曲操作できるようになっている。従って、体腔内でアングル操作手段４を操作す
ることによって、先端硬質部２ｃに設けた内視鏡観察手段を所望の方向に向けることがで
きるようになる。
【００１７】
　次に、図２にアングル部２ｂの断面を示す。なお、この図２においては、アングル部２
ｂの内部に挿通されている各種の部材は省略して示されている。アングル部２ｂは、その
構造体１０として、所定数のアングルリング１１から構成され、相隣接するアングルリン
グ１１を上下、左右の順に枢着ピン１２で枢着した節輪構造となっている。そして、先端
部のアングルリング１１ａは先端硬質部２ｃに連結されており、また基端部のアングルリ
ング１１ｂは軟性部２ａと連結するための連結リング１３に連結されている。さらに、構
造体１０の外周には金属線材の編組からなるネット１４が被着されており、さらにこのネ
ット１４は被覆層１５で覆われている。
【００１８】
　アングル部２ｂは、本体操作部１に設けたアングル操作手段４によって、遠隔操作で上
下及び左右に湾曲されるものであり、このためにアングル操作手段４から４本の操作ワイ
ヤ５が挿入部２内に延在されており、これら各操作ワイヤ５の先端部は、アングル部２ｂ
を構成する先端部のアングルリング１１ａに固定されている。そして、アングル部２ｂ内
では、例えば、枢着ピン１２に設けた挿通孔を介して円周方向に相互に９０°をなす関係
を保持させている。一方、軟性部２ａの内部では、密着コイルに挿通されて、本体操作部
１にまで延在される。操作ワイヤ５は、上下の対と左右の対とからなり、上下いずれか一
方の操作ワイヤ５を本体操作部１側に引き込み、他方を繰り出すように操作すると、アン
グル部２ｂは上下方向に湾曲する。また、左右の対からなる操作ワイヤ５の一方を本体操
作部１側に引き込み、他方を繰り出すように操作すると、アングル部２ｂは左右方向に湾
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曲する。なお、操作ワイヤ５は必ずしも上下及び左右に各一対設けなければならないので
はなく、例えば上下に一対の操作ワイヤ５を設ける構成とすることもできる。
【００１９】
　以上のようにしてアングル部２ｂを遠隔操作で湾曲させるが、このアングル部２ｂの湾
曲操作は狭い体腔内でも行なわれる。そこで、アングル部２ｂをコンパクトに湾曲できる
ようにするために、アングル部２ｂのうち、軟性部２ａへの連結側が最も曲がり難く、先
端硬質部２ｃに向かうに応じて連続的に曲がり易くする。このために、アングル部２ｂを
構成する被覆層１５の厚みを連続的に変化させている。即ち、軟性部２ａへの連結側が最
も厚肉で、先端硬質部２ｃに向けて連続的に厚みが減少するテーパ形状としている。しか
も、厚みの変化は外面側に生じており、自然状態では、被覆層１５の内径はその全長にわ
たって均一になっている。
【００２０】
　ここで、被覆層１５は、図３に示したように、一般的に、フッ素ゴム，ウレタンゴム，
ＥＰＤＭ等といったゴム材を用いて射出成形や押出成形等の手段によりチューブ形状に成
形されて、ネット１４上に被着させるようにして組み込まれることになる。この成形時に
は実寸よりある程度長めのものとしておくことによって、ネット１４に被着する作業を容
易に行なえるようにしている。従って、実際にアングル部２ｂに組み込まれた後には、図
３で仮想線で示した余長分は切断して除去されることになる。そして、被覆層１５の内径
は一定に形成されているので、この被覆層１５をネット１４の外周に被着させたときに、
このネット１４に対して均一な密着性が得られる。
【００２１】
　被覆層１５は、その軸線方向に向けて厚みが変化していることから、切断除去される位
置によっては、装着状態での被覆層１５の厚みに差が出てしまう。そうなると、製品によ
っては、アングル部２ｂの湾曲時における操作性にばらつきが生じることになる。そこで
、アングル部２ｂに装着される被覆層１５において、軟性部２ａへの連結部の位置では、
常に同じ肉厚を有する状態とすることによって、製品によりアングル部２ｂの湾曲操作特
性にばらつきが生じないようにしている。
【００２２】
　そこで、図３から明らかなように、被覆層１５が装着された後にそれを切断する位置の
目安となるように、この被覆層１５の外周面に円環状の凸部１６を形成する構成としてい
る。ここで、被覆層１５の外周面に形成される凸部１６の位置が直接切断ラインを表示す
るものではなく、この凸部１６を設けた位置から基端側に所定の間隔、例えば数ｍｍ乃至
十数ｍｍだけ離れた位置を切断するように設定されている。この凸部１６の形成は、被覆
層１５を押出成形する際に一体的に形成することができる。
【００２３】
　以上のように、凸部１６は切断ラインの位置に設けるのではなく、凸部１６の位置から
所定長さ分だけ基端側に変位した位置を切断することによって、この凸部１６に被覆層１
５を装着した後に、この被覆層１５の端部を固定する作業を容易にするためである。図４
に示したように、被覆層１５の端部は、連結リング１３上にまで延在させて、糸巻き１７
を形成した後に、この糸巻き１７上に接着剤１８を塗布することにより固着されることに
なる。この場合において、凸部１６は、まず糸巻き１７を施すに当って、どの位置まで糸
巻き１７を及ぼすかの基準となり、つまり糸巻き１７の限界位置を指標するものであり、
糸巻き１７はこの凸部１６における立ち上がり壁の位置まで施される。従って、糸巻き１
７を隙間なく正確に形成することができ、また糸巻き１７の端部の処理も円滑に行なうこ
とができる。
【００２４】
　そして、糸巻き１７を施した上で、接着剤１８によってこの部位を固着するが、この接
着剤１８の塗布時におけるはみ出し防止用のダム機能を発揮する。従って、多少余分な接
着剤１８が供給されても、被覆層１５の上にはみ出すようなことがなくなる。以上の結果
、被覆層１５の端部の固着処理を円滑かつ高精度に行なうことができるようになる。従っ
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て、凸部１６の高さは、接着剤１８を塗布するに当って、その表面とほぼ同じ高さ位置と
なるようにしている。そして、凸部１６が形成されている部位は、元々糸巻き及び接着に
よってある程度外面から膨出するようになっていることから、被覆層１５に凸部１６が形
成されていても、外観上何等の違和感も生じない。
【００２５】
　そして、被覆層１５は薄肉のものであり、しかも厚みを連続的に変化させているものの
、その厚みは、通常、最も薄い部分で０．３～０．５ｍｍ程度であり、最も厚い部分で０
．６～０．８ｍｍ程度とする。従って、外観上では厚みの差を確実に判定するのは困難で
あり、誤って逆方向に装着されるおそれもある。被覆層１５の厚肉側に凸部１６が形成さ
れていると、この凸部１６が被覆層１５の方向を識別する指標としても機能する。従って
、この凸部１６の位置を確認することによって、被覆層１５の逆組み付けが行なわれるの
を確実に防止できるようになる。
【符号の説明】
【００２６】
１　本体操作部
２　挿入部
２ａ　軟性部
２ｂ　アングル部
２ｃ　先端硬質部
１０　構造体
１１アングルリング
１３　連結リング
１４　ネット
１５　被覆層
１６　凸部
１７　糸巻き
１８　接着剤
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