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(54)【発明の名称】 内視鏡用処置具の製造方法

(57)【要約】
【課題】  本発明は例えば体腔内に発生したポリープ等
の組織部分を外部操作によって切除する高周波スネアの
ような、内視鏡の処置具挿通チャンネルに挿通され、ワ
イヤにて形成される内視鏡用処置具の製造方法におい
て、操作上および強度上の不具合を解消した内視鏡用処
置具の製造方法を提供するものである。
【解決手段】  ２本のワイヤを先端を揃えて束ね、前記
ワイヤの先端を溶融結合させることによって、上記課題
を解決した（請求項１）。また、パイプに前記２本のワ
イヤを挿通させることによって前記２本のワイヤを先端
を揃えて束ねる構成とし、上記問題を解決した（請求項
２）。さらに、少なくとも３本のワイヤを先端を揃えて
束ね、前記ワイヤの先端を溶融結合させることによっ
て、上記課題を解決した（請求項６）。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】  処置具挿通チャンネルへ進退自在に挿通
され、前記処置具挿通チャンネルの先端から突き出して
ループを形成するワイヤを備えた内視鏡用処置具の製造
方法であって、
２本のワイヤを先端を揃えて束ね、
前記ワイヤの先端を溶融結合させることによって、前記
処置具挿通チャンネルの先端から突き出したループを作
ることを特徴とする、内視鏡用処置具の製造方法。
【請求項２】  パイプに前記２本のワイヤを挿通させる
ことによって前記２本のワイヤを先端を揃えて束ねるこ
とを特徴とする、請求項１に記載の内視鏡用処置具の製
造方法。
【請求項３】  前記ワイヤと前記パイプとを前記ワイヤ
先端の位置で溶融結合させることを特徴とする、請求項
２に記載の内視鏡用処置具の製造方法。
【請求項４】  前記２本のワイヤをアーク柱に曝して溶
融結合させることを特徴とする、請求項１から請求項３
のいずれかに記載の内視鏡用処置具の製造方法。
【請求項５】  前記２本のワイヤにレーザービームを照
射して溶融結合させることを特徴とする、請求項１から
請求項３のいずれかに記載の内視鏡用処置具の製造方
法。
【請求項６】  処置具挿通チャンネルへ進退自在に挿通
された少なくとも３本のワイヤが前記処置具挿通チャン
ネルの先端から突出し、前記少なくとも３本のワイヤが
この先端部において結合されて前記処置具挿通チャンネ
ル外で籠状に膨らむように形成された内視鏡用処置具の
製造方法であって、
前記少なくとも３本のワイヤを先端を揃えて束ね、
前記ワイヤの先端を溶融結合させることを特徴とする、
内視鏡用処置具の製造方法。
【請求項７】  パイプに前記少なくとも３本のワイヤを
挿通させることによって前記少なくとも３本のワイヤを
先端を揃えて束ねることを特徴とする、請求項４に記載
の内視鏡用処置具の製造方法。
【請求項８】  前記ワイヤと前記パイプとを前記ワイヤ
先端の位置で溶融結合させることを特徴とする、請求項
７に記載の内視鏡用処置具の製造方法。
【請求項９】  前記少なくとも３本のワイヤをアーク柱
に曝して溶融結合させることを特徴とする、請求項６か
ら請求項８のいずれかに記載の内視鏡用処置具の製造方
法。
【請求項１０】  前記少なくとも３本のワイヤにレーザ
ービームを照射して溶融結合させることを特徴とする、
請求項６から請求項８のいずれかに記載の内視鏡用処置
具の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】本発明は例えば体腔内に発生
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したポリープ等の組織部分を外部操作によって切除する
高周波スネアのような、内視鏡の処置具挿通チャンネル
に挿通され、ワイヤにて形成される内視鏡用処置具の製
造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】体腔内に発生したポリープ等の組織部分
を外部操作によって切除するために用いられる内視鏡処
置具として、従来より高周波スネアが用いられている。
高周波スネアは、先端がループ状に形成されたワイヤで
あり、非導電性のチューブである処置具挿通チャンネル
に前記ループが内視鏡先端側に突出するように内視鏡の
処置具口より挿置される。
【０００３】ここで前記処置具口より突出している前記
ワイヤ（手元側）を引くと、ループが前記処置具挿通チ
ャンネルに引き込まれ、前記ループの前記処置具挿通チ
ャンネルより突出している部分のループ径が縮まる。ま
た、前記処置具口より突出している前記ワイヤ（手元
側）を押し込むと、ループが前記処置具挿通チャンネル
より押し出され、前記ループの前記処置具挿通チャンネ
ルより突出している部分のループ径は広がる。従って、
前記ワイヤを内視鏡手元側より操作して進退させること
により、前記ループの前記処置具挿通チャンネルより突
出している部分のループ径を自在に変えることができ
る。
【０００４】また、手元側の操作手段を操作することに
によって前記ワイヤに高周波電流を流すことができる。
前記ワイヤに流れる高周波電流によって、前記ワイヤと
接触している生体組織は焼灼される。すなわち、前記ル
ープ内にポリープ等の突起状の生体組織を挟み込んで前
記ワイヤに高周波電流を流すことにより、前記突起状の
生体組織を焼灼切除することができる。
【０００５】前記突起状の生体組織（以下、患部と称
す）は以下の手順で焼灼切除される。すなわち、内視鏡
を体腔内の患部付近に挿入し、前記患部をループで囲
む。次いで、内視鏡手元側よりワイヤを引いて前記患部
を締めつけ、前記患部中の血管を絞って血液の流れを止
める。さらに、前記ワイヤに高周波電流を流し、血液を
凝固させながら組織を焼灼切断する。
【０００６】従来の高周波スネアにおいては、図１０に
示すように、１本のループ形成ワイヤ１０３をその中央
部１０３ａにおいて折り曲げて両端をパイプ状のツナギ
１０４に差し込みロー付け等の手段により両端とツナギ
とを結合してループを形成していた。しかしながら、従
来の高周波スネアは、中央部１０３ａより左方（図中上
方）のループ形成ワイヤ１０３Ｌの長さＬと中央部１０
３ａより右方（図中下方）のループ形成ワイヤ１０３Ｒ
の長さＲとが均等に揃えられない場合がままあった。
【０００７】従って、例えば長さＬより長さＲが短いよ
うな場合は、図１１のように、患部１５０を締めつける
ときにループ形成ワイヤ１０３Ｌのみに張力がかかり、
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ループ形成ワイヤ１０３Ｒにはほとんど張力がかからな
いという、いわゆる片絞り状態になりやすい。この状態
でループ形成ワイヤ１０３に高周波電流を流すと、血管
を絞りきれないまま焼灼を行ってしまうので出血するお
それがある。
【０００８】さらに、このような高周波スネアは、患部
の切除終了後、患部を体腔内より除去するための他の処
置具(バスケット把持具、鉗子等)を処置具挿通チャンネ
ルに挿通するために、ワイヤを処置具挿通チャンネルか
ら引き出そうとすると、図１２のように、ループ形成ワ
イヤ１０３の先端部が首をかしげて処置具挿通チャンネ
ル１０６の先端に引っ掛かり、ループ形成ワイヤ１０３
が処置具挿通チャンネル１０６内に引き込まれないとい
う問題があった。
【０００９】加えて、このような高周波スネアは、ワイ
ヤを折り曲げてループ状に加工する際に、折り曲げた箇
所に曲げ応力が集中するため、その部分の強度が落ちる
という問題があった。
【００１０】
【発明が解決しようとする課題】本発明は上記問題点を
解決し、操作上および強度上の不具合を解消した内視鏡
用処置具の製造方法に関する。
【００１１】
【課題を解決するための手段】上記の目的を達成するた
めに、請求項１に記載の内視鏡用処置具の製造方法は、
処置具挿通チャンネルへ進退自在に挿通され、前記処置
具挿通チャンネルの先端から突き出してループを形成す
るワイヤを備えた内視鏡用処置具の製造方法であって、
２本のワイヤを先端を揃えて束ね、前記ワイヤの先端を
溶融結合させることによって、前記処置具挿通チャンネ
ルの先端から突き出したループを作る。
【００１２】請求項１に記載の内視鏡用処置具の製造方
法においては、ループの中央部より左方のワイヤと中央
部より右方のワイヤとを別々に用意し、両者の長さを均
等に揃えた状態で前記２本のワイヤの先端部を溶融結合
させるので、ループの中央部より左方のワイヤの長さと
中央部より右方のワイヤの長さとが不揃いになるおそれ
がない。加えて、ループを形成する際にループの中央部
に曲げ応力をかけないので、ループの中央部の強度が確
保される。
【００１３】ここで、パイプに前記２本のワイヤを挿通
させることによって前記２本のワイヤを先端を揃えて束
ねる構成としてもよい（請求項２）。さらに、前記ワイ
ヤと前記パイプとを前記ワイヤ先端の位置で溶融結合さ
せいもよい（請求項３）。
【００１４】なお、前記２本のワイヤを溶融結合させる
方法としては、前記２本のワイヤをアーク柱中に曝して
溶融結合させる（請求項４）、前記２本のワイヤにレー
ザービームを照射して溶融結合させる（請求項５）とい
った方法がある。
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【００１５】また、本発明の内視鏡用処置具の製造方法
が適用されるのは、処置具挿通チャンネルへ進退自在に
挿通され、前記処置具挿通チャンネルの先端から突き出
してループを形成するワイヤを備えた内視鏡用処置具に
限定されない。すなわち、処置具挿通チャンネルへ進退
自在に挿通された少なくとも３本のワイヤが前記処置具
挿通チャンネルの先端から突出し、前記少なくとも３本
のワイヤがこの先端部において溶融結合されて前記処置
具挿通チャンネル外で籠状に膨らむように形成された内
視鏡用処置具にも適用される（請求項６）。
【００１６】
【発明の実施の形態】図１に本発明の第１の実施の形態
の高周波スネアの製造方法を示す。高周波スネア１は１
本の手元操作ワイヤ２をツナギ４に手元側（図中右側）
より挿置し、さらに処置具側（図中左側）よりループ形
成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒを挿置する。次いで、ツナギ４
と、手元操作ワイヤ２と、ループ形成ワイヤ３Ｌおよび
３Ｒとをロー付け等の手段によって接合する。
【００１７】次いで、ループ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒ
のツナギ４より突出する部分の長さを切り揃える。さら
に、ループ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒの先端部を溶融結
合させて接合部３ａを形成する。
【００１８】ここで、ループ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒ
の先端部を溶融結合させる方法の一例を図２に示す。こ
こで、ループ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒは第１の電極２
０１に接続され、またループ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒ
の先端部の近傍には第２の電極２０２が設置されてい
る。さらに、端末の酸化を防止するため、ループ形成ワ
イヤ３Ｌおよび３Ｒの先端部および第２の電極２０２の
周囲はアルゴンガスで満たされている。
【００１９】ここで、第１の電極２０１と第２の電極２
０２の間に所定の電力を供給することにより、ループ形
成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒの先端部と第２の電極２０２の
間にアーク柱２０３が発生する。アーク柱の温度は５０
００Ｋ以上と非常に高温であるため、ループ形成ワイヤ
３Ｌおよび３Ｒの先端部は溶融し、その表面張力によっ
て球状の接合部３ａが形成される。次いで、第１の電極
２０１と第２の電極２０２の間の電力の供給を停止し
て、アーク柱２０３を消滅させることにより、接合部３
ａがその凝固点まで冷却されるので、結果としてその形
状を球状としたまま硬化される。
【００２０】また、図３のように、第１の電極２０１を
ループ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒに接続せずに第１の電
極２０１と第２の電極２０２とに所定の電力を供給し
て、第１の電極２０１と第２の電極２０２との間にアー
ク柱２０３ａを発生させ、ループ形成ワイヤ３Ｌおよび
３Ｒの先端部をアーク柱２０３ａに曝すことにより、接
合部３ａを形成することも可能である。
【００２１】さらに、図４のように、ノズル部２０６ａ
を有する第３の電極２０６と、第３の電極２０６の近傍
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に設置された第２の電極２０２に電力を供給して、アー
ク柱２０３ｂをノズル２０６ａより噴出させ、ループ形
成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒの先端部をノズル２０６ａより
噴出するアーク柱２０３ｂに曝すことによっても、接合
部３ａを形成することも可能である。
【００２２】また、ループ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒの
先端部を溶融結合させるには、ループ形成ワイヤ３Ｌお
よび３Ｒの先端部をアーク柱に曝す方法に限らず、ルー
プ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒの先端部近傍の微小領域を
選択的に加熱できればよい、従って、例えばループ形成
ワイヤ３Ｌおよび３Ｒの先端部にレーザーを照射して加
熱し、ループ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒの先端部を溶融
結合させて接合部３ａを形成してもよい。
【００２３】次いで、図５のように、ループ形成ワイヤ
３Ｌと３Ｒとを開き、略楕円形状のループ３を形成す
る。
【００２４】以上のように、本発明の第１の実施の形態
の高周波スネアの製造方法においては、あらかじめルー
プ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒの長さを揃えた上で、両者
を接合する構成としているため、患部を焼灼切断する際
に片絞りになって出血を引き起こしたり、高周波スネア
１を内視鏡の処置具挿通チャンネルより引き出すときに
ループ３が首をかしげて処置具挿通チャンネルの先端部
に引っ掛かるおそれがない。
【００２５】さらに、ループ３を形成する際にループ形
成ワイヤを折り曲げないので、ループ形成ワイヤの強度
が確保される。
【００２６】また、図６に本発明の第２の実施の形態の
バスケット把持具の製造方法を示す。バスケット把持具
は、高周波スネア等の処置具によって切除された患部を
対外に除去するために用いられる内視鏡処置具である。
バスケット把持具は、先端が籠状に形成されたワイヤで
あり、処置具挿通チャンネルに前記籠部が内視鏡先端側
に突出するように内視鏡の処置具口より挿置される。
【００２７】ここで前記処置具口より突出している前記
ワイヤ（手元側）を引くと、前記籠部が前記処置具挿通
チャンネルに引き込まれ、前記籠部の前記処置具挿通チ
ャンネルより突出している部分の容積が縮まると同時に
籠部を形成しているワイヤ同士の間隔が縮まる。また、
前記処置具口より突出している前記ワイヤ（手元側）を
押し込むと、前記籠部が前記処置具挿通チャンネルより
押し出され、前記籠部の前記処置具挿通チャンネルより
突出している部分の容積が広がると同時に籠部を形成し
ているワイヤ同士の間隔が広がる。従って、前記ワイヤ
を内視鏡手元側より操作して進退させることにより、前
記籠部の前記処置具挿通チャンネルより突出している部
分の容積および籠部を形成しているワイヤ同士の間隔を
自在に変えることができる。
【００２８】すなわち、前記処置具口より突出している
前記ワイヤ（手元側）を押し込んで籠部を形成している
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ワイヤ同士の間隔が広げ、切除された患部を籠部を形成
しているワイヤの隙間から籠内に入れる。次いで、前記
処置具口より突出している前記ワイヤ（手元側）を引い
て、前記籠部の前記処置具挿通チャンネルより突出して
いる部分の容積および籠部を形成しているワイヤ同士の
間隔を縮め、前記患部を前記籠部の中に把持する。
【００２９】さらに、前記患部が前記籠部に把持された
まま内視鏡を体腔内から引き出すことにより、前記患部
が体腔外に除去される。
【００３０】図６に記載のバスケット把持具１１は１本
の手元操作ワイヤ１２をツナギ１４に手元側（図中右
側）より挿置し、さらに処置具側（図中左側）より３本
の籠部形成ワイヤ１３ｂを挿置する。次いで、ツナギ１
４と、手元操作ワイヤ１２と、３本の籠部形成ワイヤ１
３ｂをとをロー付け等の手段によって接合する。
【００３１】次いで、３本の籠部形成ワイヤ１３ｂのツ
ナギ１４より突出する部分の長さを切り揃える。さら
に、３本の籠部形成ワイヤ１３ｂの先端部を溶融結合さ
せて接合部１３ａを形成する。
【００３２】なお、３本の籠部形成ワイヤ１３ｂの先端
部を溶融結合する方法としては、図２～図４に示した高
周波スネア１のループ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒを溶融
結合する方法と同様に、３本の籠部形成ワイヤ１３ｂの
先端部をアーク柱に曝す、あるいは３本の籠部形成ワイ
ヤ１３ｂの先端部ににレーザーを照射して加熱し、３本
の籠部形成ワイヤ１３ｂの先端部を溶融結合させる、と
いった方法がある。
【００３３】次いで、図７のように、３本の籠部形成ワ
イヤ１３ｂを開き、籠部１３を形成する。
【００３４】従って、本発明の第２の実施の形態のバス
ケット把持具の製造方法によって製造されたバスケット
は籠部形成ワイヤ１３ｂの先端部をアーク柱に曝す、あ
るいは籠部形成ワイヤ１３ｂの先端部にレーザーを照射
する等の籠部形成ワイヤ１３ｂの先端部の微小領域を選
択的に加熱溶融させる手段を用いて接合部１３ａを形成
しているので、接合部１３ａを極力小さくすることがで
きる。よって、本発明の第２の実施の形態のバスケット
把持具の製造方法によって製造されたバスケット把持具
は狭い体腔内であっても容易に前記患部の除去作業を行
うことが可能となる。
【００３５】なお、３本の籠部形成ワイヤ１３ｂの先端
部を確実に揃えるために、図８のように３本の籠部形成
ワイヤ１３ｂの先端部を金属製のパイプ１５内に挿置
し、パイプ１５と３本の籠部形成ワイヤ１３ｂの先端部
を溶融結合させて接合部１３ｃを形成させてもよい。
【００３６】同様に、高周波スネアを製造する場合にお
いても、図９のようにループ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒ
の先端部を金属製のパイプ５内に挿置し、パイプ５とル
ープ形成ワイヤ３Ｌおよび３Ｒの先端部を溶融結合させ
て接合部３ｃを形成させることにより、ループ形成ワイ
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ヤ３Ｌおよび３Ｒの先端部を確実に揃えることが可能に
なる。
【００３７】
【発明の効果】以上のように、本発明の内視鏡用処置具
の製造方法によれば、操作上および強度上の不具合を解
消した内視鏡用処置具が実現される。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の第１の実施の形態の高周波スネアの製
造方法によって、２本のループ形成ワイヤの先端部が溶
融結合された状態を示したものである。
【図２】本発明の第１の実施の形態の高周波スネアの製
造方法において、２本のループ形成ワイヤの先端部をア
ーク柱に曝して溶融結合している状態を示したものであ
る。
【図３】本発明の第１の実施の形態の高周波スネアの製
造方法において、２本のループ形成ワイヤの先端部をア
ーク柱に曝して溶融結合している状態を示したものであ
る。
【図４】本発明の第１の実施の形態の高周波スネアの製
造方法において、２本のループ形成ワイヤの先端部をア
ーク柱に曝して溶融結合している状態を示したものであ
る。
【図５】本発明の第１の実施の形態の高周波スネアの製
造方法によって製造された高周波スネアを示したもので
ある。
【図６】本発明の第２の実施の形態のバスケット把持具
の製造方法によって、３本の籠部形成ワイヤの先端部が
溶融結合された状態を示したものである。
【図７】本発明の第２の実施の形態のバスケット把持具
の製造方法によって製造されたバスケット把持具を示し
たものである。
【図８】本発明の第２の実施の形態のバスケット把持具
の製造方法によって、パイプおよび３本の籠部形成ワイ
ヤの先端部が溶融結合された状態を示したものである。
【図９】本発明の第１の実施の形態の高周波スネアの製
造方法によって、パイプおよび２本のループ形成ワイヤ
の先端部が溶融結合された状態を示したものである。
【図１０】従来の内視鏡用処置具の製造方法によって製
造された、高周波スネアを示したものである。
【図１１】従来の内視鏡用処置具の製造方法によって製*
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*造された、高周波スネアが患部を片絞りしている状態を
示したものである。
【図１２】従来の内視鏡用処置具の製造方法によって製
造された、高周波スネアを処置具挿通チャンネルより引
き出そうとするときに、ループ形成ワイヤの先端部が首
をかしげて処置具挿通チャンネルの先端に引っ掛った状
態を示したものである。
【符号の説明】
１        高周波スネア
２        手元操作ワイヤ
３        ループ
３ａ      接合部
３ｃ      接合部
３Ｌ      ループ形成ワイヤ
３Ｒ      ループ形成ワイヤ
４        ツナギ
５        パイプ
１１        バスケット把持具
１２        手元操作ワイヤ
１３        籠部
１３ａ      接合部
１３ｂ      籠部形成ワイヤ
１３ｃ      接合部
１４        ツナギ
１５        パイプ
１０１      高周波スネア
１０２      手元操作ワイヤ
１０３      ループ形成ワイヤ
１０３ａ    ループ形成ワイヤ中央部
１０３Ｌ    ループ形成ワイヤ
１０３Ｒ    ループ形成ワイヤ
１０４      ツナギ
１０６      処置具挿通チャンネル
２０１      第１の電極
２０２      第２の電極
２０３      アーク柱
２０３ａ    アーク柱
２０３ｂ    アーク柱
２０６      第３の電極
２０６ａ    ノズル

【図２】 【図３】 【図４】
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