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(54)【発明の名称】 内視鏡用操作ワイヤ製造機

(57)【要約】
【課題】複数の弾性ワイヤの個々の捩じり方向と撚り合
わせ方向とを逆方向にした操作ワイヤを容易に製造する
ことができる内視鏡用操作ワイヤ製造機を提供するこ
と。
【解決手段】複数の弾性ワイヤ１を一端側において一ま
とめにして支持するワイヤ集合支持手段４０と、複数の
弾性ワイヤ１を他端側において個別に支持するワイヤ個
別支持手段２０と、複数の弾性ワイヤ１を各々軸線周り
に同方向に捩じるワイヤ捩じり手段１４，１７と、複数
の弾性ワイヤ１を捩じり方向と逆方向に一まとめに撚り
合わせるワイヤ撚り合わせ手段１１，２５とを設けた。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】複数の弾性ワイヤを一端側において一まと
めにして支持するワイヤ集合支持手段と、
上記複数の弾性ワイヤを他端側において個別に支持する
ワイヤ個別支持手段と、
上記複数の弾性ワイヤを各々軸線周りに同方向に捩じる
ワイヤ捩じり手段と、
上記複数の弾性ワイヤを上記捩じり方向と逆方向に一ま
とめに撚り合わせるワイヤ撚り合わせ手段とを設けたこ
とを特徴とする内視鏡用操作ワイヤ製造機。
【請求項２】上記複数の弾性ワイヤがスプリングによっ
て軸線方向に引っ張られた状態で張り渡されている請求
項１記載の内視鏡用操作ワイヤ製造機。
【請求項３】上記複数の弾性ワイヤが上記ワイヤ個別支
持手段により遊星歯車装置の遊星歯車の軸に個別に直結
されていて、上記遊星歯車を遊星運動させずに自転だけ
させることにより上記複数の弾性ワイヤが各々軸線周り
に同方向に捩じられ、上記遊星歯車装置の太陽歯車と上
記遊星歯車とを相対的に固定して上記遊星歯車装置全体
を一体に回転させることにより上記複数の弾性ワイヤが
一まとめに撚り合わせられる請求項１又は２記載の内視
鏡用操作ワイヤ製造機。
【請求項４】上記ワイヤ捩じり手段が上記ワイヤ個別支
持手段を各々同方向に回転させる歯車装置であり、上記
ワイヤ撚り合わせ手段が上記ワイヤ集合支持手段を回転
させる装置である請求項１又は２記載の内視鏡用操作ワ
イヤ製造機。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】この発明は、撚り線からなる
内視鏡の操作ワイヤを製造するための内視鏡用操作ワイ
ヤ製造機に関する。
【０００２】
【従来の技術】内視鏡用処置具においては、ワイヤルー
プ等を形成する複数の弾性ワイヤが撚り線によって形成
されたものが少なくないが、弾性ワイヤを形成する複数
の撚り線どうしをさらに撚り合わせて操作ワイヤを形成
することにより、ワイヤループと操作ワイヤとの連結部
が太くならず強度的にも優れたものになる（特開２００
０－７０２８２）。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】ただし、そのような操
作ワイヤを形成するには、複数の弾性ワイヤを撚り合わ
せる前に、撚り合わせ方向とは逆方向に各弾性ワイヤを
捩じっておく必要があるが、従来はそのような製造装置
がないので、個別に手作業でそれを行うなど製造効率が
非常に悪かった。
【０００４】そこで本発明は、複数の弾性ワイヤの個々
の捩じり方向と撚り合わせ方向とを逆方向にした操作ワ
イヤを容易に製造することができる内視鏡用操作ワイヤ
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製造機を提供することを目的とする。
【０００５】
【課題を解決するための手段】上記の目的を達成するた
め、本発明の内視鏡用操作ワイヤ製造機は、複数の弾性
ワイヤを一端側において一まとめにして支持するワイヤ
集合支持手段と、複数の弾性ワイヤを他端側において個
別に支持するワイヤ個別支持手段と、複数の弾性ワイヤ
を各々軸線周りに同方向に捩じるワイヤ捩じり手段と、
複数の弾性ワイヤを捩じり方向と逆方向に一まとめに撚
り合わせるワイヤ撚り合わせ手段とを設けたものであ
る。
【０００６】なお、複数の弾性ワイヤがスプリングによ
って軸線方向に引っ張られた状態で張り渡されていても
よい。そして、複数の弾性ワイヤがワイヤ個別支持手段
により遊星歯車装置の遊星歯車の軸に個別に直結されて
いて、遊星歯車を遊星運動させずに自転だけさせること
により複数の弾性ワイヤが各々軸線周りに同方向に捩じ
られ、遊星歯車装置の太陽歯車と遊星歯車とを相対的に
固定して遊星歯車装置全体を一体に回転させることによ
り複数の弾性ワイヤが一まとめに撚り合わせられるよう
にしてもよい。
【０００７】或いは、ワイヤ捩じり手段がワイヤ個別支
持手段を各々同方向に回転させる歯車装置であり、ワイ
ヤ撚り合わせ手段がワイヤ集合支持手段を回転させる装
置であってもよい。
【０００８】
【発明の実施の形態】図面を参照して本発明の実施例を
説明する。図４は、本発明の第１の実施例の内視鏡用操
作ワイヤ製造機の全体構成を示しており、ステンレス鋼
線の撚り線からなる複数の弾性ワイヤ１が、その一端側
に配置されたワイヤ結束バイス４０によって一まとめに
支持され、他端側に配置された遊星歯車装置１０のワイ
ヤ止め軸２０に各々個別に固定、支持されている。
【０００９】図３は、その遊星歯車装置１０を弾性ワイ
ヤ１側から見た正面図であり、図１と図２は、そのＡ－
Ｏ－Ｂ及びＣ－Ｏ－Ｂ断面図である。遊星歯車装置１０
全体のフレームである歯車受け１１の中心軸線位置に回
転自在に配置された太陽歯車軸１２には、キー１３を介
して太陽歯車１４が一体的に連結されている。
【００１０】太陽歯車軸１２の太径部分に形成された断
面形状がＶ字状の円周溝１５には、歯車受け１１に側方
からねじ込まれた尖り先ネジ１６の先端部分が緩く係合
しており、これによって、太陽歯車軸１２の軸線方向移
動が規制されている。
【００１１】太陽歯車１４と噛み合う遊星歯車１７は、
太陽歯車１４の周囲に９０°間隔で四個配置されてい
る。ただし、必要に応じて五個以上配置してもよい。各
遊星歯車１７は、歯車受け１１に回転自在に軸支された
遊星歯車軸１９と一体に回転するようにキー１８を介し
て連結されている。
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【００１２】ワイヤ止め軸２０は各遊星歯車軸１９に対
して一体的に連結されており、各弾性ワイヤ１の端部
が、各ワイヤ止め軸２０の軸線位置に形成されたワイヤ
通し孔２１に通され、手動のワイヤ固定ネジ２２によっ
てそこに押圧固定されるようになっている。
【００１３】また、図２に示されるように、歯車受け１
１に側方からねじ込まれた手動ロックネジ２５の先端が
円周溝１５に当接するようになっていて、手動ロックネ
ジ２５を締め付けると歯車受け１１が太陽歯車軸１２と
一体化され、手動ロックネジ２５を緩めると太陽歯車軸
１２が歯車受け１１に対して自由に回転する状態にな
る。
【００１４】図４に戻って、ワイヤ結束バイス４０は弾
性ワイヤ１の軸線方向に移動自在に但し軸線周りに回転
はしないように配置されていて、弾性ワイヤ１を引っ張
る方向に圧縮コイルスプリング４９によって付勢されて
いる。その結果、各弾性ワイヤ１が軸線方向に引っ張ら
れた状態で張り渡されている。
【００１５】遊星歯車装置１０の太陽歯車軸１２は、減
速機５１を介してモータ５０によって回転駆動される。
６０は、モータ５０の回転状態を制御するための制御部
（例えばマイクロコンピュータ等）である。
【００１６】このような構成により、まず手動ロックネ
ジ２５を緩めた状態にして、図４に示されるように、遊
星歯車装置１０の歯車受け１１を回転しないように手な
どで保持してモータ５０を回転させる。
【００１７】すると、複数の弾性ワイヤ１が各々太陽歯
車軸１２の回転方向と逆方向に捩られる。弾性ワイヤ１
が撚り線の場合、各弾性ワイヤ１をその撚り方向と同方
向にさらに捩じって、弾性ワイヤ１の撚りを強くするこ
とになる。
【００１８】このように、弾性ワイヤ１を撚り方向にさ
らに捩じると弾性ワイヤ１の全長が短くなるが、その変
化は圧縮コイルスプリング４９が圧縮されることによっ
て吸収され、弾性ワイヤ１には無理な力が作用しない。
【００１９】次に、手動ロックネジ２５を締め付けて、
図５に示されるようにモータ５０を先程と同方向に回転
させると、太陽歯車１４と遊星歯車１７が歯車受け１１
に対して固定された状態で、歯車受け１１が太陽歯車軸
１２と一体に回転する。
【００２０】その結果、複数の弾性ワイヤ１が撚り合わ
せられる。この動作によって、各弾性ワイヤ１は図４に
示される前工程とは反対方向に捩じられ、前工程におい
て各弾性ワイヤ１に付加された撚りが戻される。
【００２１】したがって、各弾性ワイヤ１を捩じる回数
と、その後に複数の弾性ワイヤ１を撚り合わせる回数と
を同じにすれば、各弾性ワイヤ１は、撚り合わせられた
時に元の素材時の自然な撚り状態になっている。実験に
よれば、２ｍの長さの弾性ワイヤ１を各々１２０回捩じ
り、その後、逆方向に１２０回撚り合わせることにより*
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*安定した撚り線が得られた。
【００２２】このようにして、モータ５０を同方向に回
転させることにより、二重撚り線状の操作ワイヤを得る
ことができ、その両端をロー付け又は半田付け等で固め
て複数の弾性ワイヤ１を一体化してから自由状態にすれ
ば、撚りと捩じりが安定した状態に落ちつく。
【００２３】図６は、本発明の第２の実施例の内視鏡用
操作ワイヤ製造機を示しており、第１の回転ハンドル１
０１によって回転駆動される中心歯車１１４の周囲に、
それと噛み合う複数の周辺歯車１１７が配置され、各弾
性ワイヤ１の端部を固定するワイヤ止め軸２０が周辺歯
車１１７の軸に直結されている。１１１は固定フレーム
である。したがって、第１の回転ハンドル１０１を回す
ことにより、各弾性ワイヤ１が第１の回転ハンドル１０
１の回転方向と逆方向に捩じられる。
【００２４】また、複数の弾性ワイヤ１を一まとめにし
て支持するワイヤ結束バイス４０も、第２の回転ハンド
ル２０１によって回転自在になっており、弾性ワイヤ１
を一まとめにして捩じり方向と逆方向に撚り合わせるこ
とができる。２１１は固定フレームである。
【００２５】このような構成により、第１の実施例と同
様の二重撚り線状の操作ワイヤを製造することができ、
第１の実施例と同様に、弾性ワイヤ１の全長の縮みを吸
収するための圧縮コイルスプリング４９をワイヤ結束バ
イス４０部分に配置してもよい。
【００２６】なお、操作ワイヤの素線である弾性ワイヤ
１として必ずしも撚り線を用いなければならないわけで
はなく、弾性ワイヤ１として例えばステンレス鋼線製の
単線等を用いても差し支えない。
【００２７】
【発明の効果】本発明によれば、複数の弾性ワイヤをワ
イヤ捩じり手段によって個々に軸線周りに同方向に捩じ
り、その後、ワイヤ撚り合わせ手段によって捩じり方向
と逆方向に一まとめに撚り合わせることができるので、
複数の弾性ワイヤの個々の捩じり方向と撚り合わせ方向
とを逆方向にした操作ワイヤを容易に製造することがで
きる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の第１の実施例の遊星歯車装置の図３に
おけるＡ－Ｏ－Ｂ断面図である。
【図２】本発明の第１の実施例の遊星歯車装置の図３に
おけるＣ－Ｏ－Ｂ断面図である。
【図３】本発明の第１の実施例の遊星歯車装置の正面図
である。
【図４】本発明の第１の実施例の内視鏡用操作ワイヤ製
造機のワイヤ捩じり動作状態の側面図である。
【図５】本発明の第１の実施例の内視鏡用操作ワイヤ製
造機のワイヤ撚り合わせ動作状態の側面図である。
【図６】本発明の第２の実施例の内視鏡用操作ワイヤ製
造機の側面断面図である。
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【符号の説明】
１  弾性ワイヤ
１０  遊星歯車装置
１１  歯車受け（ワイヤ撚り合わせ手段）
１２  太陽歯車軸
１４  太陽歯車（ワイヤ捩じり手段）
１７  遊星歯車（ワイヤ捩じり手段）
２０  ワイヤ止め軸（ワイヤ個別支持手段） *
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*２５  手動ロックネジ（ワイヤ撚り合わせ手段）
４０  ワイヤ結束バイス（ワイヤ集合支持手段）
４９  圧縮コイルスプリング
５０  モータ
１０１  回転ハンドル（ワイヤ捩じり手段）
１１４  中心歯車（ワイヤ捩じり手段）
１１７  周辺歯車（ワイヤ捩じり手段）
２０１  回転ハンドル（ワイヤ撚り合わせ手段）

【図１】 【図２】

【図３】
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