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(54)【発明の名称】 内視鏡用鉗子及びその製造方法

(57)【要約】
【課題】本発明は、マルテンサイト系又はオーステナイ
ト系ステンレス鋼製の基材の表面に、無電解ニッケルめ
っき皮膜を形成することにより、良好な耐薬品性と切れ
味の良さとを兼ね備えた内視鏡用鉗子及びその製造方法
を提供する。
【解決手段】本発明によれば、オーステナイト系ステン
レス鋼製の鉗子片基材４７の表面に無電解ニッケルめっ
き皮膜５２を形成したので、良好な耐薬品性を得ること
ができる。また、無電解ニッケルめっき皮膜５２は、鉗
子片として適した硬度を持ち、靱性に優れているので、
無電解ニッケルめっき皮膜層に刃付け加工を行うことに
より、同一硬度の焼き入れ鋼と比較して容易に刃付け加
工を行うことができる。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】  内視鏡の処置具挿通口から挿入されて体
腔内の患部を処置する内視鏡用鉗子において、
前記内視鏡用鉗子の鉗子片を構成する基材の表面に、無
電解ニッケルめっき皮膜が形成されていることを特徴と
する内視鏡用鉗子。
【請求項２】  前記鉗子片の表面に形成された無電解ニ
ッケルめっき皮膜層に刃付け加工が施されていることを
特徴とする請求項１に記載の内視鏡用鉗子。
【請求項３】  前記鉗子片を構成する基材は、マルテン
サイト系又はオーステナイト系ステンレス鋼であること
を特徴とする請求項１又は２に記載の内視鏡用鉗子。
【請求項４】  内視鏡の処置具挿通口から挿入されて体
腔内の患部を処置する内視鏡用鉗子の製造方法におい
て、
前記内視鏡用鉗子の鉗子片を構成する基材の表面に、無
電解めっきにより無電解ニッケルめっき皮膜を形成した
後、該無電解ニッケルめっき皮膜層に刃付け加工を行う
ことを特徴とする内視鏡用鉗子の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】本発明は、体腔内の患部を処
置する生検鉗子やハサミ鉗子等の刃部を有する内視鏡用
鉗子及びその製造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】生検鉗子は、内視鏡の処置具挿通口から
挿入されて体腔内の患部の組織片を採取する際に使用さ
れる（特開昭５９－９０５５３号公報、特開昭６１－１
２８９５４号公報等）。
【０００３】このような生検鉗子の鉗子片は、マルテン
サイト系ステンレス鋼、又はオーステナイト系ステンレ
ス鋼を基材として製造されており、マルテンサイト系ス
テンレス鋼製の鉗子片は、熱処理等で硬度が上げられ
て、刃物材として優れた性能を有している。また、オー
ステナイト系ステンレス鋼は、優れた耐薬品性（耐消毒
性）を有するという特性がある。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】しかしながら、マルテ
ンサイト系ステンレス鋼製の鉗子片は、耐薬品性の観点
から見ると、特に酸系薬剤に対して腐食進行があり、切
れ味が早期に低下するという欠点があるとともに、腐食
物が体内に落下する虞がある。
【０００５】これに対して、オーステナイト系ステンレ
ス鋼製の鉗子片は、前述の如く耐薬品性には優れている
ものの、低硬度であるために切れ味の点で十分な性能を
発揮できないという欠点があった。
【０００６】本発明は、このような事情に鑑みてなされ
たもので、良好な耐薬品性と切れ味の良さとを兼ね備え
た内視鏡用鉗子及びその製造方法を提供することを目的
とする。
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【０００７】
【課題を解決するための手段】本発明は、前記目的を達
成するために、内視鏡の処置具挿通口から挿入されて体
腔内の患部を処置する内視鏡用鉗子において、前記内視
鏡用鉗子の鉗子片を構成する基材の表面に、無電解ニッ
ケルめっき皮膜が形成されていることを特徴とする。
【０００８】また、本発明は、前記目的を達成するため
に、内視鏡の処置具挿通口から挿入されて体腔内の患部
を処置する内視鏡用鉗子の製造方法において、前記内視
鏡用鉗子の鉗子片を構成する基材の表面に、無電解めっ
きにより無電解ニッケルめっき皮膜を形成した後、該無
電解ニッケルめっき皮膜層に刃付け加工を行うことを特
徴とする。
【０００９】本発明の内視鏡用鉗子によれば、鉗子片の
基材の表面に無電解ニッケルめっき皮膜を形成したの
で、良好な耐薬品性を得ることができる。また、無電解
ニッケルめっき皮膜は鉗子片として適した硬度を持ち、
靱性に優れているため、無電解ニッケルめっき皮膜層に
刃付け加工ができ、無電解ニッケルめっき皮膜を厚付け
することで、外力で刃先が損傷したり、加工寸法誤差を
修正したりする場合でも再刃付け加工が容易にでき、メ
ンテナンス性も向上する。更に、鉗子片の基材は、マル
テンサイト系又はオーステナイト系ステンレス鋼でもよ
いが、オーステナイト系ステンレス鋼で構成すれば耐薬
品性が一層向上する。
【００１０】
【発明の実施の形態】以下添付図面に従って本発明に係
る内視鏡用鉗子及びその製造方法の好ましい実施の形態
について詳説する。
【００１１】まず、本実施の形態の内視鏡用鉗子が適用
される内視鏡を図８を参照して説明する。同図に示す内
視鏡１００は手元操作部１１２、及び手元操作部１１２
の先端ジョイント１１４に接続された挿入部１１６等を
有している。挿入部１１６は、軟性部１１８、湾曲部１
２０、及び先端硬質部１２２から構成され、湾曲部１２
０は軟性部１１８内に挿通された図示しないアングル操
作用ワイヤを介して、手元操作部１１２に設けられた一
対のアングル操作ツマミ１２４、１２４に連結されてい
る。したがって、アングル操作ツマミ１２４、１２４が
術者によって回動操作されると、湾曲部１２０が湾曲操
作され、先端硬質部１２２が所望の方向に向けられる。
符号１２６は、処置具挿通口であり、この処置具挿通口
１２６を介して生検鉗子、高周波スネア等の処置具が挿
入部１１６に挿入される。
【００１２】先端硬質部１２２の端面には、不図示の処
置具挿通チャンネル出口が形成されている。この処置具
挿通チャンネル出口は、不図示の処置具挿通チャンネル
を介して処置具挿通口１２６に連結されている。したが
って、処置具挿通口１２６に挿入された内視鏡用鉗子
は、処置具挿通チャンネルを介して処置具挿通チャンネ
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ル出口に導かれ、処置具挿通チャンネル出口から突出さ
れて使用される。
【００１３】処置具挿通チャンネル出口の近傍には、不
図示の送気・送水口、対物レンズ、及び照明用レンズ等
が設けられている。前記対物レンズによって結像された
被観察体像は、図示しない撮像素子で撮像され画像信号
に変換される。そして、電気コネクタ３２が接続された
不図示のプロセッサ装置によって信号処理され、不図示
のモニタに表示される。
【００１４】また、前記照明用レンズの後方には、図示
しないライトガイドが設けられている。このライトガイ
ドは湾曲部１２０、軟性部１１８、手元操作部１１２、
及び軟性ケーブル１３４に挿通され、この軟性ケーブル
１３４に連結されたライトガイドコネクタ１３６のライ
トガイド棒１３８に接続されている。このライトガイド
棒１３８が不図示の光源装置に接続されると、光源装置
からの光がライトガイドを介して照明用レンズから被写
体に向けて出射される。
【００１５】更に、手元操作部１１２には、送気・送水
バルブ１４０が設けられ、この送気・送水バルブ１４０
に隣接して吸引バルブ１４２、及びシャッタボタン１４
４が並設されている。
【００１６】図１は、本発明の内視鏡用鉗子が適用され
た生検鉗子１０の正面図である。同図に示す生検鉗子１
０は、術者が操作する手元操作部１２、内視鏡の処置具
挿通口等に挿入される挿入部１４、及び鉗子部１６から
構成されている。
【００１７】手元操作部１２には軸状体１８が設けら
れ、この軸状体１８は、筒状に形成された操作子２０に
摺動自在に挿入されている。操作子２０の上下端部には
フランジ２２、２４が形成されており、また、操作子２
０は、軸状体１８内に摺動自在に配置された不図示のス
ライダとビスによって連結されている。このスライダ
に、操作ワイヤ２６の後端部が固定され、操作ワイヤ２
６の先端部に鉗子部１６が連結されている。
【００１８】軸状体１８の上端部には、リング状の指掛
け部２８が形成されている。この指掛け部２８には、操
作時において、術者の親指が挿入され、この状態で人指
し指と中指とが操作子２０のフランジ２２とフランジ２
４との間に挿入された後、操作子２０が押し引き操作さ
れる。操作子２０が操作されると、前記スライダ及び操
作ワイヤ２６を介して連結された鉗子部１６が動作され
る。
【００１９】挿入部１４は、可撓性を有する密着コイル
ばね３０で形成されており、この密着コイルばね３０の
上端部は、折曲防止チューブ３１を介して軸状体１８の
下端部に連結されている。密着コイルばね３０の内部に
は、操作ワイヤ２６が挿通され、密着コイルばね３０の
先端部は、鉗子部１６の略筒状に形成された鉗子部本体
３２に連結されている。

4
【００２０】鉗子部１６は図２に示すように、操作ワイ
ヤ２６の先端部に連結される連結ブロック３４を備え、
この連結ブロック３４にはピン３６を介してリンク３
８、４０が回動自在に支持されている。リンク３８、４
０の他端にはピン４２、４４を介して略くの字状に形成
された鉗子片４６、４８が連結されている。鉗子片４
６、４８は、その重なり部において、ピン５０を介して
鉗子部本体３２に軸支されている。したがって、鉗子片
４６、４８は、図１の操作子２０が上下移動され、操作
ワイヤ２６が押し込み又は引き込み操作されると、図２
のピン５０を中心に互いに逆方向に回動され、図２、図
３の如く開閉操作される。
【００２１】次に、本実施の形態の鉗子片４６、４８の
製造方法について説明する。なお、鉗子片４８の製造方
法は、鉗子片４６と同一なので、ここでは鉗子片４６の
製造方法について説明し、鉗子片４８については説明を
省略する。
【００２２】鉗子片４６は、生検鉗子１０の洗浄時にお
いて良好な耐薬品性を得るために、基材としてオーステ
ナイト系ステンレス鋼を適用している。なお、基材は、
マルテンサイト系ステンレス鋼でもよく、黄銅、鉄等の
無電解ニッケルめっき処理が可能な基材であればよい。
本例の如くオーステナイト系ステンレス鋼を選択する
と、耐薬品性が一層向上する。
【００２３】次に、このオーステナイト系ステンレス鋼
を図４に示すように、まず、切削工具を用いて切削加工
（ステップ（Ｓ）１００）し、図５に示す形状の鉗子片
基材４７を削りだす。この時、鉗子片４６の刃部となる
部分は、鋭利に切削する必要はない。
【００２４】次に、鉗子片基材４７を図４の如く洗浄
（Ｓ１１０）した後、電解脱脂処理等のめっき前処理
（Ｓ１２０）を実施して鉗子片基材４７の表面を活性化
する。
【００２５】次いで、表面が活性化された鉗子片基材４
７を洗浄（Ｓ１３０）した後、この鉗子片基材４７を、
図６に示す水温９０±５℃の無電解ニッケルめっき処理
液６０中に所定時間浸漬させて無電解ニッケルめっき処
理（Ｓ１４０）を実施する。本例では、多数の鉗子片基
材４７、４７…を網籠６２に入れて、これを槽６４に貯
留された処理液６０に浸漬させることにより、無電解ニ
ッケルめっき処理をバッチ式で実施する。これにより、
鉗子片基材４７の表面に、図７の如く無電解ニッケルめ
っき皮膜５２が還元反応によって形成される。還元剤と
しては、ホルマリン、次亜リン酸、ホウ化水素ナトリウ
ム等が用いられている。なお、無電解ニッケルめっき皮
膜５２は、約３分間の浸漬で膜厚約１μｍの皮膜が形成
されることが知られている。本実施の形態では、鉗子片
基材４７を前記処理液に約１５０分浸漬させて膜厚約５
０μｍの無電解ニッケルめっき皮膜５２を形成してい
る。なお、浸漬時間を延長することにより、膜厚約１０



(4) 特開２００１－２６９３４６

10

20

30

5
０μｍの無電解ニッケルめっき皮膜５２を形成すること
ができる。
【００２６】次に、無電解ニッケルめっき皮膜５２が形
成された鉗子片基材４７を洗浄（Ｓ１５０）し、乾燥
（Ｓ１６０）した後、この鉗子片基材４７と、同様な製
造工程で製造された鉗子片４８の鉗子片母材とを組み立
てる（Ｓ１７０）。次に、砥石等を用いて刃合わせ加工
（Ｓ１８０）を実施する。即ち、双方の鉗子片母材の上
下左右部分を砥石等で切削し、双方の上下左右端を合わ
せる。
【００２７】そして、ボールエンドミル等の切削回転工
具を用いて、図７上二点鎖線で示す刃部に形成された無
電解ニッケルめっき皮膜５２の厚肉部５４を刃付け加工
（Ｓ１９０）して、鋭利な刃部４６Ａを形成する。ま
た、同様の刃付け加工を鉗子片４８の鉗子片母材につい
ても実施する。これにより、図２、図３に示した鉗子片
４６、４８が製造される。この時の刃部４６Ａの硬度
は、Hv５００程度である。なお、刃付け加工（Ｓ１９
０）の終了後に、鉗子片４６、４８を焼入れ（Ｓ２０
０）し、硬度を更に硬くしてもよい（Hv７００～８０
０）。
【００２８】このように、本実施の形態の鉗子片４６、
４８によれば、鉗子片基材４７の表面に無電解ニッケル
めっき皮膜５２を形成したので、良好な耐薬品性を得る
ことができる。また、無電解ニッケルめっき皮膜５２
は、鉗子片として適した硬度を持ち、靱性に優れている
ので、無電解ニッケルめっき皮膜層に刃付け加工を行う
ことにより、同一硬度の焼き入れ鋼と比較して容易に刃
付け加工を行うことができる。よって、良好な切れ味を
得ることができる。
【００２９】更に、本実施の形態では、無電解ニッケル
めっき皮膜５２の膜厚を約５０μｍ～１００μｍ程度に
厚付けしたので、カップ状に形成されている刃部の噛み
合わせ精度が悪くても、刃合わせ加工（Ｓ１８０）を含
めた刃付け加工（Ｓ１９０）が容易になる。また、外力
で鋭利な刃部４６Ａが損傷したり、加工寸法誤差を修正
したりする場合でも、再刃付け加工が容易にでき、メン
テナンス性も向上する。
【００３０】なお、本実施の形態では、内視鏡用鉗子と*
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*して生検鉗子１０を例示したが、これに限定されるもの
ではなく、刃部を有するハサミ鉗子等の内視鏡用鉗子に
も適用することができる。
【００３１】また、本実施の形態では、ニッケル塩の処
理液を使用して無電解ニッケルめっき皮膜５２を形成し
たが、これに限定されるものではない。例えば、ニッケ
ル塩とリン塩の処理液中に、ポリテトラフルオロエチレ
ンやホウ素を含有させてめっき処理すると、耐磨耗性、
潤滑性が優れ、硬度もアップした鉗子片を提供すること
ができる。
【００３２】
【発明の効果】以上説明したように本発明に係る内視鏡
用鉗子及びその製造方法によれば、鉗子片の基材の表面
に無電解ニッケルめっき皮膜を形成したので、良好な耐
薬品性を得ることができる。また、無電解ニッケルめっ
き皮膜は鉗子片として適した硬度を持ち、靱性に優れて
いるため、無電解ニッケルめっき皮膜層に刃付け加工が
でき、無電解ニッケルめっき皮膜を厚付けすることで、
外力で刃先が損傷したり、加工寸法誤差を修正したりす
る場合でも再刃付け加工が容易にでき、メンテナンス性
も向上する。更に、鉗子片の基材をオーステナイト系ス
テンレス鋼で構成することにより、耐薬品性が一層向上
する。
【図面の簡単な説明】
【図１】本実施の形態の生検鉗子の全体図
【図２】図１に示した生検鉗子の鉗子部構造を示す拡大
図
【図３】図２に示した鉗子部の鉗子片が開放された状態
を示す斜視図
【図４】鉗子片の製造工程を示すフローチャート
【図５】鉗子片の要部拡大断面図
【図６】鉗子片の無電解めっき処理方法を示す説明図
【図７】鉗子片の刃部の拡大断面図
【図８】本実施の形態の内視鏡用鉗子が適用された内視
鏡の全体図
【符号の説明】
１０…生検鉗子、１６…鉗子部、４６、４８…鉗子片、
４６Ａ…刃部、４７…鉗子片基材、５２…無電解ニッケ
ルめっき皮膜

【図５】
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