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(57)【要約】
【課題】曲げに対する十分な耐性を確保しながら、超音
波プローブ用コード内に気密検査のための圧縮空気を効
率よく伝播させる。
【解決手段】超音波内視鏡の超音波用コード２４は、電
線コード束３７と、この電線コード束３７を覆う編組シ
ールド３８と、略隙間なく電線コード束３７及び編組シ
ールド３８を液密に覆う外装ジャケット３９とからなる
。外装ジャケット３９内には電線コード３５が隙間なく
配されており、編組シールド３８は外装ジャケット３９
の内周面に密着している。外装ジャケット３９の内周面
には、軸方向に延設された溝状の空気流路４０が形成さ
れている。気密検査用の圧縮空気は、空気流路４０を通
過して超音波用コード２４内に効率よく行き渡る。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　超音波トランスデューサに接続される電線コードを複数束ねた電線コード束と、前記電
線コード束を覆う編組シールドと、略隙間なく前記電線コード及び前記編組シールドを液
密に覆い、超音波プローブの内部と連通する外装ジャケットとを備え、超音波用プロセッ
サ装置に接続される超音波プローブ用コードであって、
　前記外装ジャケット内への気密検査用の圧縮空気の送り込みを助ける専用の空気流路が
設けられていることを特徴とする超音波プローブ用コード。
【請求項２】
　前記空気流路は、前記外装ジャケットに形成されていることを特徴とする請求項１記載
の超音波プローブ用コード。
【請求項３】
　前記空気流路は、前記外装ジャケットと前記編組シールドの間に介挿された筒状部材に
形成されていることを特徴とする請求項１又は２記載の超音波プローブ用コード。
【請求項４】
　前記超音波プローブは、撮像素子が一体化された超音波内視鏡であり、
　前記超音波内視鏡に接続される途中で、内視鏡用プロセッサ装置と接続される内視鏡用
コードに連結されており、
　前記筒状部材は、前記内視鏡用コードとの連結部の手前まで介挿されていることを特徴
とする請求項３記載の超音波プローブ用コード。
【請求項５】
　前記空気流路は、前記電線コード束内に配された芯材に形成されていることを特徴とす
る請求項１ないし４いずれか記載の超音波プローブ用コード。
【請求項６】
　前記超音波プローブは、撮像素子が一体化された超音波内視鏡であり、
　前記超音波内視鏡に接続される途中で、内視鏡用プロセッサ装置と接続される内視鏡用
コードに連結されており、
　前記芯材は、前記内視鏡用コードとの連結部の手前まで介挿されていることを特徴とす
る請求項５記載の超音波プローブ用コード。
【請求項７】
　前記空気流路は、軸方向に延設された溝であることを特徴とする請求項１ないし６いず
れか記載の超音波プローブ用コード。
【請求項８】
　前記空気流路が形成される多孔質部を有することを特徴とする請求項１ないし７いずれ
か記載の超音波プローブ用コード。
【請求項９】
　前記空気流路が形成される綿状部を有することを特徴とする請求項１ないし８いずれか
記載の超音波プローブ用コード。
【請求項１０】
　軸方向に垂直な断面の前記電線コード束の面積に対する前記空気流路の面積比は、３％
以上２０％以下であることを特徴とする請求項１ないし９いずれか記載の超音波プローブ
用コード。
【請求項１１】
　軸方向に垂直な断面の前記電線コード束の面積に対する前記空気流路の面積比は、５％
以上２０％以下であることを特徴とする請求項１０記載の超音波プローブ用コード。
【請求項１２】
　前記樹脂ジャケットの内部で、前記編組シールドに覆われた前記電線コード束が複数撚
り合わされており、前記空気流路は、撚り合わせた複数の前記電線コード束と前記外装ジ
ャケットの間に形成される隙間であることを特徴とする請求項１ないし１１いずれか記載
の超音波プローブ用コード。
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【請求項１３】
　前記電線コード束は、互いに密着するように強く撚り合わされていることを特徴とする
請求項１２記載の超音波プローブ用コード。
【請求項１４】
　超音波トランスデューサに接続される電線コードを複数束ねた電線コード束と、前記電
線コード束を覆う編組シールドと、略隙間なく前記電線コード及び前記編組シールドを液
密に覆い、超音波プローブの内部と連通する外装ジャケットとを有し、超音波用プロセッ
サ装置に接続される超音波プローブ用コードを備える超音波プローブであって、
　前記超音波プローブ用コードに、前記外装ジャケット内への気密検査用の圧縮空気の送
り込みを助ける専用の空気流路が設けられていることを特徴とする超音波プローブ。
【請求項１５】
　前記電線コードに接続される超音波トランスデューサの個数が２００個以上であること
を特徴とする請求項１４記載の超音波プローブ。
【請求項１６】
　撮像素子が一体化された超音波内視鏡であることを特徴とする請求項１４又は１５記載
の超音波プローブ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、超音波用プロセッサ装置に接続される超音波プローブ用コード、及び超音波
プローブに関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、医療分野において超音波プローブ、例えば超音波内視鏡が利用されている。
超音波内視鏡は、体内に挿入される挿入部の先端に、超音波トランスデューサと撮像素子
を一体的に配置したものである。超音波断層画像を得るために、超音波トランスデューサ
は複数設けられており、これら超音波トランスデューサは、電子スイッチによって駆動を
切り換えられながら、体内の被観察部位に超音波を照射し、そのエコー信号を受信する。
受信されたエコー信号は、各超音波トランスデューサに接続された電線コードから超音波
用プロセッサ装置に送信され、この超音波用プロセッサ装置で各種処理がなされた後、モ
ニタ等に超音波断層画像として表示される。
【０００３】
　超音波内視鏡の挿入部は、体内への挿入や被観察部位の探索を容易にするため、帯状の
弾性金属を螺旋状に巻き回した螺管が樹脂性の外装ジャケットで覆われた構成となってい
る。例えば特許文献１では、螺管内の電線コードや送気送水管等の間に十分な隙間を設け
ることで、湾曲時にこれら部材が螺管を圧迫することを防止して、挿入部の耐久性を向上
させている。
【０００４】
　一方、超音波内視鏡と超音波用プロセッサ装置とは、いわゆるユニバーサルコード（特
許文献２参照）で接続される。ユニバーサルコードは、前述した複数の電線コードを束ね
た電線コード束を金属細線材を編組した編組シールドで覆い、これを樹脂性の外装ジャケ
ットで覆う構成となっている。ユニバーサルコードの曲げに対する耐性を確保するために
、外装ジャケット内に電線コード束を隙間なく配した状態、すなわち、外装ジャケットと
電線コード束とを締まり嵌めとしている。ユニバーサルコードは、螺管と比べてコストパ
フォーマンス、及び可撓性に優れている。このユニバーサルコードの優れた可撓性により
、超音波用プロセッサ装置に接続する際の操作性が向上し、超音波用プロセッサ装置の配
置の自由度も増す。
【０００５】
　ところで、超音波内視鏡は再使用する医療機器であるため、洗浄及び消毒が不可欠であ
る。このとき、洗浄水や消毒液が超音波内視鏡の内部に侵入すると、超音波トランスデュ
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ーサ等の電子部品が故障するなどの不具合が生じる。よって、超音波内視鏡の各部は液密
に構成されており、洗浄や消毒を行なう際には、外装ジャケットにピンホールや亀裂等の
表面欠陥がないかを検出するための気密検査が実施される。この気密検査は、例えば特許
文献３に記載されているように、リークテスタ等を使って超音波内視鏡の内部に検査用の
圧縮空気を一定圧力で一定時間送り込み、所定時間内の圧縮空気の圧力の減衰量を測定す
るものである。
【特許文献１】特開平５－１３０９７１号公報
【特許文献２】特開２００６－２７１４９３号公報
【特許文献３】特開２００５－９１０４２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、ユニバーサルコードでは、外装ジャケット内に電線コード束が隙間なく
配されているため、気密検査用の圧縮空気が伝播しにくく、気密検査で規定される時間内
に圧縮空気が行き渡らないという問題があった。この場合、減衰量の測定の際に、外装ジ
ャケット内の内部圧力が一定になろうとする働きによって圧力降下が起こり、検査合格値
に対して圧力が大幅に減衰してしまう。この減衰が表面欠陥によるものなのか、圧力降下
によるものなのかの区別がつかないため、気密検査を適正に行えないという問題があった
。
【０００７】
　かといって、圧縮空気を伝播しやすくするために、電線コード束の充填率を下げて外装
ジャケットと電線コード束の間に隙間を作ると、編組シールドに疎密の偏りが生じて局所
的に曲げに対する耐性が弱くなる部分ができ、座屈や断線の原因となる。つまり、曲げに
対する耐性と気密検査に対する適合性とはトレードオフの関係にあるため、このままでは
両者を同時に満足させることができなかった。
【０００８】
　本発明は、上記課題を鑑みてなされたものであり、曲げに対する十分な耐性を確保しな
がら、気密検査のための圧縮空気を効率よく伝播させることができる超音波プローブ用コ
ード、及び超音波プローブを提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　上記目的を達成するために、本発明の超音波プローブ用コードは、気密検査用の圧縮空
気の送り込みを助ける専用の空気流路を備えている。前記超音波プローブ用コードは、複
数の電線コードを束ねた電線コード束と、この電線コード束を覆う編組シールドと、略隙
間なく電線コード及び編組シールドを液密に覆い、超音波プローブの内部と連通する外装
ジャケットとを備えており、超音波用プロセッサ装置に接続される。
【００１０】
　前記空気流路は、外装ジャケット又は、外装ジャケットと編組シールドの間に介挿され
た筒状部材に形成されることが好ましい。
【００１１】
　また、前記超音波プローブを撮像素子が一体化された超音波内視鏡とし、この超音波内
視鏡に接続される途中で、超音波プローブ用コードを内視鏡用プロセッサ装置に接続され
る内視鏡用コードと連結させた場合には、前記筒状部材を超音波プローブ用コードと内視
鏡用コードとの連結部の手前まで介挿することが好ましい。
【００１２】
　また、前記空気流路を電線コード束内に配された芯材に形成してもよく、更に、前記超
音波プローブを撮像素子が一体化された超音波内視鏡とし、超音波プローブ用コードを内
視鏡用コードと連結させた場合には、前記芯材を超音波プローブ用コードと内視鏡用コー
ドとの連結部の手前まで介挿することが好ましい。
【００１３】
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　また、前記空気流路は、軸方向に延設された溝であることが好ましい。
【００１４】
　また、前記超音波プローブ用コードは、前記空気流路が形成される多孔質部あるいは綿
状部を有することが好ましい。
【００１５】
　更に、前記電線コード束の軸方向に垂直な断面の面積に対する空気流路の面積比は、３
％以上２０％以下であることが好ましく、５％以上２０％以下であることがより好ましい
。
【００１６】
　あるいは、樹脂ジャケットの内部で、編組シールドに覆われた電線コード束を複数撚り
合わせて、これら撚り合わせた複数の電線コード束と外装ジャケットの間に形成される隙
間を空気流路としてもよい。この場合、各電線コード束が互いに密着するように、電線コ
ード束を強く撚り合わせることが好ましい。
【００１７】
　本発明の超音波プローブは、気密検査用の圧縮空気の送り込みを助ける専用の空気流路
が設けられた超音波プローブ用コードを備えている。そして、前記電線コードに接続され
る超音波トランスデューサの個数が２００個以上であることが好ましい。また、前記超音
波プローブは、撮像素子が一体化された超音波内視鏡であることが好ましい。
【発明の効果】
【００１８】
　本発明によれば、空気流路を介して気密検査用の圧縮空気が効率よく伝播される。これ
により、気密検査で規定される時間内に圧縮空気が行き渡らないといったことがなくなり
、気密検査を適正に行なうことができる。更に、電線コード束に隙間を設けることなく空
気流路を形成するので、曲げに対する耐性を確保することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１９】
　図１において、超音波内視鏡１０は、体内に挿入される挿入部１１と、この挿入部１１
の基端部に連結された操作部１２と、操作部１２の下部に連結されたコード部１３とから
なる。
【００２０】
　挿入部１１は、螺管が外装ジャケットで覆われた細径かつ長尺の軟性部１４と、この軟
性部１４の先端に設けられた先端部１５と、湾曲部１６とから構成されている。軟性部１
４には、体内に空気を送るための送気管や後述する撮像ユニットのレンズを洗浄する水を
送るための送水管が一体となった送気送水チャンネルや、処置具を通すための鉗子チャン
ネル等が設けられている。
【００２１】
　先端部１５には、超音波断層画像を得るための複数（例えば、２００個以上）の超音波
トランスデューサが内蔵されている。各超音波トランスデューサは、被観察部位に向けて
超音波を照射し、そのエコー信号を受信する。超音波を照射するための駆動信号及び受信
されたエコー信号は、各超音波トランスデューサに接続された電線コード３５（図２参照
）から入出力される。先端部１５には、更に、体内の被観察部位を撮影して内視鏡画像を
得るための対物光学系及びＣＣＤ等からなる撮像ユニットが内蔵されている。
【００２２】
　操作部１２には、送気・送水ボタン１７、吸引ボタン１８、アングルノブ１９、鉗子口
２０等が設けられている。送気・送水ボタン１７は、送気送水チャンネルに空気や水を送
り込む際に操作される。吸引ボタン１８は、鉗子チャンネルを介して、臓器に溜まった空
気や水分等を吸引する際に操作される。アングルノブ１９は、湾曲部１６を所望の方向に
湾曲させる際に操作される。鉗子口２０は、鉗子チャンネルに接続されており、ここから
処置具が挿入される。処置具の先端は、先端部１５の鉗子出口から露呈される。
【００２３】
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　コード部１３は、接続コード２１と、連結部２２と、内視鏡用コード２３と、超音波用
コード２４とからなり、超音波内視鏡１０を超音波用プロセッサ装置や光源制御装置（い
ずれも図示せず）等の外部機器に接続する。コード部１３の内部には、電線コード３５や
各種の制御線が挿設されている。電線コード３５等を保護するため、コード部１３の各部
は防水とされており、互いに液密に連結されている。内視鏡用コード２３は、スコープコ
ネクタ２５及び光源用コネクタ２６を介して内視鏡用プロセッサ装置及び光源制御装置に
接続される。この光源用コネクタ２６の側面には、送気送水チャンネルに水を送り込むた
めの送水用口金２７や、気密検査を行なう際にリークテスタ（図示せず）が接続される気
密検査用口金２８等が設けられている。一方、超音波用コード２４は、超音波用コネクタ
２９を介して超音波用プロセッサ装置に接続される。
【００２４】
　超音波用コード２４を軸方向に垂直な面で切った図２に示すように、超音波用コード２
４は、複数の電線コード３５を絶縁テープ３６で束ねた、断面が略円形状の電線コード束
３７と、この電線コード束３７を覆う編組シールド３８と、編組シールド３８を液密に覆
う樹脂性の外装ジャケット３９とからなる、いわゆるユニバーサルコードで構成される。
各電線コード３５は、導体を絶縁体で覆い、更にその上をシールドと樹脂性のカバーリン
グで覆ったもので、先端部１５に内蔵された各超音波トランスデューサに接続されている
。編組シールド３８は、金属細線材を所定の持ち数及び打ち数で編組してなり、電線コー
ド束３７に曲げに対する耐性を付与する。更に、電線コード束３７の外径に対して、外装
ジャケット３９の内径は僅かに小さくなっており、この外装ジャケット３９に電線コード
束３７を隙間なく配する、いわゆる締まり嵌めとすることで曲げに対する耐性を確保して
いる。これにより、編組シールド３８が外装ジャケット３９の内周面に密着するので、超
音波用コード２４を湾曲させた場合でも、編組シールド３８の疎密が偏ることがなく、コ
ードの座屈や断線が防止される。
【００２５】
　外装ジャケット３９には、その外周面に向けて凸状になった空気流路４０が形成されて
いる。空気流路４０は断面が略矩形状であり、外装ジャケット３９の内周面に、例えば１
２０度の等間隔で３つ設けられている。また、空気流路４０は、外装ジャケット３９の軸
方向に沿って延設されている。空気流路４０は、気密検査の際に検査用の圧縮空気を通過
させて、電線コード束３７が隙間なく配された外装ジャケット３９内に効率よく圧縮空気
を伝播させる。これにより、規定時間内に圧縮空気を行き渡らせることができ、気密検査
を適正に行なうことができる。なお、本実施形態では、３つの空気流路４０が形成されて
いるが、空気流路の個数はこれに限られない。超音波用コード２４内に圧縮空気を効率よ
く伝播させるためには、軸方向に垂直な電線コード束３７の断面の面積に対して空気流路
４０の総面積を３％以上２０％以下とすることが好ましく、この範囲内に収まるように空
気流路の個数や大きさを決定すればよい。また、この範囲を５％以上２０％以下とすれば
、より十分な効果を得ることができる。なお、３％に満たないと圧縮空気が効率よく行き
渡らず、２０％を超えると外装ジャケット３９と電線コード束３７とが締まり嵌めとなら
ず、超音波用コード２４の曲げに対する耐性を確保できなくなる。
【００２６】
　次に、上記構成による作用を説明する。超音波内視鏡１０の気密検査を行なう際には、
まず、超音波用コネクタ２９の端部を蓋等で塞ぎ、気密検査用口金２８にリークテスタを
接続する。次に、気密検査用口金２８を介してリークテスタから気密検査用の圧縮空気を
一定圧力、一定時間（例えば、３０ｋＰａで３０秒間）で供給する。圧縮空気は、内視鏡
用コード２３を通って連結部２２で分岐し、接続コード２１及び超音波用コード２４に進
入する。超音波用コード２４では外装ジャケット３９内に電線コード束３７が隙間なく配
されているが、圧縮空気は外装ジャケット３９に形成された専用の空気流路４０を通過し
て超音波用コネクタ２９に到達する。また、圧縮空気の一部は、空気流路４０から編組シ
ールド３８及び絶縁テープ３６の隙間を超えて電線コード束３７内の僅かな隙間にも進入
する。これにより、規定時間内に超音波用コード２４内に圧縮空気を行き渡らせることが
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できる。圧縮空気の供給を停止した後、リークテスタに搭載されている圧力センサで圧縮
空気の圧力推移を観察する。そして、所定時間内における圧力減衰量が規定値（例えば、
３０秒間で０．０５ｋＰａ以下）に収まっていれば、気密検査合格となる。このとき、空
気流路４０によって圧縮空気が超音波用コード２４内に行き渡っているので、圧縮空気の
供給を停止した際に大幅な圧力降下が起きることはない。従って、気密検査を適正に行な
うことができる。
【００２７】
　なお、上記の実施形態では、外装ジャケット３９の内周面に断面矩形状の空気流路４０
を設けたが、空気流路の形状はこれに限られない。例えば、図３に示す超音波用コード４
４のように、外装ジャケット４５の内周面に編組シールド３８へ向けて突出する複数の突
起部４６を形成し、隣接する突起部の間を空気流路４７としてもよい。なお、各実施形態
においては、同一の部材については同一の符号を付し、説明を省略する。突起部４６は、
その先端部分が断面半円状になっており、編組シールド３８に当接して、これを保持する
。また、外装ジャケット４５と電線コード束３７とは、上記実施形態と同様に締まり嵌め
となっており、超音波用コード４４を湾曲させた場合でも、編組シールド３８の疎密が偏
ることはない。なお、突起部４６の形状は特に限定されるものではなく、空気流路４７の
総面積が電線コード束３７の軸方向に垂直な断面の面積に対して３％以上２０％以下とな
れば、いかなる形状であってもよい。
【００２８】
　また、図４に示す超音波用コード５１のように、外装ジャケット５２の内部に多数の孔
５３が設けられた多孔質部５４を形成してもよい。孔５３の総面積は、電線コード束３７
の軸方向に垂直な断面の面積に対して３％以上２０％以下となっている。また、外装ジャ
ケット５２と電線コード束３７とは締まり嵌めとなっている。孔５３がそれぞれ空気流路
として機能するので、上記各実施形態と同様に、曲げに対する耐性を確保しながら超音波
用コード５１内に圧縮空気を効率よく行き渡らせることができる。なお、超音波用コード
５１の液密性を確保するため、多孔質部５４を外装ジャケット５２の内周面近傍のみに形
成することが好ましい。あるいは、多孔質部５４に替えて、図５に示す超音波用コード５
７ように、外装ジャケット５８の内部に複数の孔５９を有する綿状部６０を形成してもよ
い。
【００２９】
　また、空気流路を外装ジャケットに形成する替わりに、外装ジャケットと編組シールド
の間に筒状部材を介挿して、この筒状部材に空気流路を設けてもよい。例えば、図６に示
すように、超音波用コード６３は、空気流路が形成されていない外装ジャケット６４と、
この外装ジャケット６４と編組シールド３８の間に介挿された筒状部材としてのチューブ
６５とを備えている。そして、外装ジャケット６４と電線コード束３７とは締まり嵌めと
なっている。チューブ６５は、例えば多孔質シリコンなどからなり、多孔質部５４と同様
に、孔６６がそれぞれ空気流路として機能する。これにより、圧縮空気を効率よく行き渡
らせることができ、また、外装ジャケット６４に空気流路を形成する手間を省くことがで
きる。
【００３０】
　図７に示すように、チューブ６５は、超音波用コネクタ２９から連結部２２の手前まで
配されている。また、外装ジャケット６４の先端には、連結部２２に接合する連結リング
７０が取り付けられている。連結リング７０は、例えばリング状で液密性を有するシール
部材７１を挟んで外装ジャケット６４の端部に当接しており、更にその先端が外装ジャケ
ット６４の内周面と嵌合している。更に、この連結リング７０は、例えば液密性を有する
シール部材７２等を介して連結部２２に接合されている。なお、符号７３は、連結リング
７０等を覆い隠すためのカバーである。
【００３１】
　図２ないし図５に示す実施形態のように、外装ジャケット自体に空気流路を設けた場合
、シール部材７１による液密性を確保することが難しく、カバー７３の内部に侵入した水
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がシール部材７１及び空気流路を介して電線コード束内に浸入する恐れがある。これに対
し、図６に示すように、チューブ６５に空気流路を設け、このチューブ６５を超音波用コ
ネクタ２９から連結部２２の手前まで配せば、超音波用コードと連結部２２との接合部分
における液密性を確実且つ容易に維持することがでる。
【００３２】
　更に、図８に示すように、多孔質なチューブ６５に替えて、例えば樹脂性のチューブ７
８を用いてもよい。チューブ７８には、その外周面に向けて凸状になった空気流路７９が
形成されている。空気流路７９は断面が略矩形状であり、チューブ７８の内周面に、例え
ば１２０度の等間隔で３つ設けられている。また、空気流路７９は、チューブ７８の軸方
向に沿って延設されている。これにより、チューブ６５と同様に、圧縮空気を効率よく行
き渡らせることができる。なお、本実施形態においても、空気流路の個数、大きさ及び形
状は特に限定されるものではなく、軸方向に垂直な電線コード束３７の断面の面積に対し
て空気流路７９の総面積が３％以上２０％以下となるように適宜決定すればよい。また、
空気流路を有するチューブや多孔質材からなるチューブに替えて、綿状材からなるチュー
ブを用いても同様の効果を得ることができる。
【００３３】
　あるいは、チューブを設ける替わりに、空気流路が形成された芯材を電線コード束の内
部に設けてもよい。例えば、図９に示すように、超音波用コード８３は、複数の孔８４が
形成された芯材８５を軸にして電線コード３５を束ねた電線コード束８６を備えており、
外装ジャケット８７と電線コード束８６とは締まり嵌めとなっている。芯材８５は、例え
ば多孔質シリコンからなり、多孔質部５４やチューブ６５と同様に、孔８４がそれぞれ空
気流路として機能する。この構成によっても、曲げに対する耐性を確保しながら、超音波
用コード８３内に気密検査用の圧縮空気を効率よく伝播させることができる。また、芯材
８５は超音波用コネクタ２９から連結部２２の手前まで配されており、チューブを用いた
場合と同様に、超音波用コード８３と連結部２２との接合部分における液密性が確実に維
持されている。なお、芯材の材料は多孔質材に限らず、綿状材等であってもよい。
【００３４】
　なお、上述した各実施形態では、全ての電線コード３５を一本の電線コード束に束ねて
いるが、電線コード３５を所定の本数ごとに束ねて、複数の電線コード束としてもよい。
例えば、図１０に示すように、超音波用コード９０は、超音波トランスデューサから延び
る複数の電線コード３５を同数ずつまとめて、太さが同じ３本の電線コード束９１ａ、９
１ｂ、９１ｃにしている。この超音波用コード９０を軸方向に垂直な面でＡ－Ａ線に沿っ
て切断した断面図を図１１に示す。
【００３５】
　図１１において、電線コード束９１ａ、９１ｂ、９１ｃは、上述の電線コード束３７と
同様に、複数の電線コード３５を絶縁テープ３６で束ねた構成となっており、その外周が
編組シールド９２ａ、９２ｂ、９２ｃで覆われて、曲げに対する耐性が付与されている。
そして、これら３本の電線コード束９１ａ、９１ｂ、９１ｃを撚り合わせて、１本の束に
まとめている。この時、各電線コード束９１ａ、９１ｂ、９１ｃが互いに密着するように
、電線コード束９１ａ、９１ｂ、９１ｃを強く撚り合せる。これにより、超音波用コード
９０を曲げた際の負荷を各電線コード束９１ａ、９１ｂ、９１ｃに分散させることができ
る。また、編組シールド９２ａ、９２ｂ、９２ｃが電線コード束９１ａ、９１ｂ、９１ｃ
に密着するので、編組シールド９２ａ、９２ｂ、９２ｃの疎密に偏りが生じにくくなって
、超音波用コード９０の曲げに対する耐性が向上する。
【００３６】
　こうして１本に撚り合わされた電線コード束９１ａ、９１ｂ、９１ｃは、外装ジャケッ
ト９３で外周を覆われる。この外装ジャケット９３には、上述した外装ジャケット６４と
同様に、空気流路は設けられていない。また、外装ジャケット９３の内径は、各電線コー
ド束９１ａ、９１ｂ、９１ｃの外周面の頂点を結んだ仮想円の直径よりも僅かに小さくな
っており、外装ジャケット９３と電線コード束９１ａ、９１ｂ、９１ｃとが締まり嵌めと
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なる。これにより、電線コード束９１ａ、９１ｂ、９１ｃは互いに押し付けられて密着し
、超音波用コード９０の曲げに対する耐性が更に向上する。ここで、電線コード束９１ａ
、９１ｂ、９１ｃは断面が略円形状であるため、これらを撚り合わせた後、締まり嵌めで
互いに押し付けた状態にしても、各電線コード束９１ａ、９１ｂ、９１ｃと外装ジャケッ
ト９３の間には、気密検査用の圧縮空気を通過させるのに十分な大きさの隙間が形成され
る。そして、この隙間が気密検査の際に空気流路９４として機能する。この構成によれば
、外装ジャケットを加工して空気流路を形成したり、空気流路を形成する専用の部材を用
いたりしなくても、上記各実施形態と同様に、超音波用コード９０内に気密検査用の圧縮
空気を効率よく伝播させることができる。なお、撚り合わせる電線コード束の本数には特
に限定はなく、電線コード３５の総数や超音波用コードの内径寸法等から、適宜な本数に
決定される。また、電線コード束９１ａ、９１ｂ、９１ｃを断面円形状に図示しているが
、電線コード束９１ａ、９１ｂ、９１ｃの断面形状は、強く撚り合わせて外装ジャケット
９３と締まり嵌めにしているので、実際には三つ葉のクローバーのような、円形が多少潰
れた扁平形状となる。
【００３７】
　上記各実施形態では、外装ジャケット、筒状部材、芯材のそれぞれに別に空気流路を設
けた例を説明したが、これらの例を複合して用いてもよい。同様に、溝、多孔質部、綿状
部についても、適宜組み合わせて使用してよい。例えば、空気流路４０の中に多孔質部を
入れるなど、種々の変形が可能である。
【００３８】
　また、上記各実施形態では、超音波用コードのみをユニバーサルコードで構成したが、
接続コードや内視鏡用コードをユニバーサルコードで構成してもよい。
【００３９】
　更に、上記各実施形態では、超音波トランスデューサと撮像ユニットが一体化された超
音波内視鏡を例示したが、撮像ユニットを備えていない超音波プローブに適用しても本発
明は有効である。
【００４０】
　また、上記実施形態では、圧縮空気の圧力の減衰量を観察する気密検査方法を例示した
が、気密検査の方法はこれに限らず、例えば、スコープコネクタ２５及び超音波用コネク
タ２９の端部をそれぞれ防水キャップ等で塞ぎ、圧縮空気を送り込んだ超音波用コードを
水没させて、空気漏れがないかを確認する方法等であってもよい。
【図面の簡単な説明】
【００４１】
【図１】本発明の超音波内視鏡装置の構成を示す概略図である。
【図２】外装ジャケットに断面矩形状の空気流路を形成した超音波用コードの断面図であ
る。
【図３】外装ジャケットに突起部を形成し、その間を空気流路とした超音波用コードの断
面図である。
【図４】外装ジャケットの内周面近傍に複数の孔を有する多孔質部を形成した超音波用コ
ードの断面図である。
【図５】外装ジャケットの内周面近傍に複数の孔を有する綿状部を形成した超音波用コー
ドの断面図である。
【図６】チューブに空気流路を形成した超音波用コードの断面図である。
【図７】連結リングの取付状態を示す、軸方向に平行な超音波用コードの断面図である。
【図８】チューブに断面矩形状の空気流路を形成した超音波用コードの断面図である。
【図９】芯材に空気流路を形成した超音波用コードの断面図である。
【図１０】電線コード束を３本にして撚り合わせた超音波用コードの軸方向に平行な断面
図である。
【図１１】図１０のＡ－Ａ線で切断した超音波用コードの断面図である。
【符号の説明】
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【００４２】
　１０　超音波内視鏡
　２４、４４、５１、５７、６３、７７、８３、９０　超音波用コード
　３７、８６、９１ａ、９１ｂ、９１ｃ　電線コード束
　３８、９２ａ、９２ｂ、９２ｃ　編組シールド
　３９、４５、５２、５８、６４、８７、９３　外装ジャケット
　４０、４７、７９、９４　空気流路
　４６　突起部
　５４　多孔質部
　５３、５９、６６、８４　孔
　６０　綿状部
　６５、７８　チューブ
　８５　芯材

【図１】 【図２】

【図３】
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