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(57)【要約】
【課題】  軟性の折れ止めコイルと硬性の折れ止めコイ
ルとが連結され、連結された折れ止めコイル内の操作ワ
イヤを進退させて先端作動部材を操作する、内視鏡用処
置具の製造方法において、軟性の折れ止めコイルと硬性
の折れ止めコイルを容易に連結でき、さらに不具合が生
じにくい製造方法を提供することである。
【解決手段】  軟性の折れ止めコイルと硬性の折れ止め
コイルを、連結パイプの両端より前記連結パイプに挿着
し、前記軟性の折れ止めコイルおよび前記硬性の折れ止
めコイルと、前記連結パイプの両端面とをアーク柱に曝
して加熱溶融し、接合することにより、上記課題を解決
した。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】  軟性の折れ止めコイルと硬性の折れ止め
コイルとが連結され、前記連結された折れ止めコイル内
に挿通された操作ワイヤを進退させて前記軟性の折れ止
めコイル先端に取り付けられた先端作動部材を操作す
る、内視鏡用処置具の製造方法であって、
前記軟性の折れ止めコイルと前記硬性の折れ止めコイル
を、連結パイプの両端より前記連結パイプに挿着し、
前記軟性の折れ止めコイルおよび前記硬性の折れ止めコ
イルと、前記連結パイプの両端面とをアーク柱に曝して
加熱溶融し、接合す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】  前記連結パイプの外径が、前記軟性の折
れ止めコイルおよび前記硬性の折れ止めコイルのコイル
外径と略等しく構成され、
前記軟性の折れ止めコイルおよび前記硬性の折れ止めコ
イルの前記連結パイプに挿着される挿入端を、それぞれ
の外径が前記連結パイプの内径より小さくなるよう加工
したうえで、前記軟性の折れ止めコイルと前記硬性の折
れ止めコイルを、連結パイプの両端より前記連結パイプ
に挿着す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】  前記連結パイプの両端面の複数の箇所に
おいて、前記軟性の折れ止めコイルおよび前記硬性の折
れ止めコイルと、前記連結パイプの両端面とをアーク柱
に曝して加熱溶融し、接合することを特徴とする、請求
項１または請求項２に記載の内視鏡用処置具の製造方
法。
【請求項４】  軟性の折れ止めコイルと硬性の折れ止め
コイルとが連結され、前記連結された折れ止めコイル内
に挿通された操作ワイヤを進退させて前記軟性の折れ止
めコイル先端に取り付けられた先端作動部材を操作す
る、内視鏡用処置具の製造方法であって、
前記軟性の折れ止めコイルと前記硬性の折れ止めコイル
を、側面に小孔が少なくとも１つ穿孔された連結パイプ
の両端より前記連結パイプに挿着し、
前記軟性の折れ止めコイルおよび前記硬性の折れ止めコ
イルと、前記連結パイプを前記小孔の位置でアーク柱に
曝して加熱溶融し、接合することを特徴とする、内視鏡
用処置具の製造方法。
【請求項５】  前記連結パイプの外径が、前記軟性の折
れ止めコイルおよび前記硬性の折れ止めコイルのコイル
外径と略等しく構成され、
前記軟性の折れ止めコイルおよび前記硬性の折れ止めコ
イルの前記連結パイプに挿着される挿入端を、それぞれ
の外径が前記連結パイプの内径より小さくなるよう加工
したうえで、前記軟性の折れ止めコイルと前記硬性の折
れ止めコイルを、連結パイプの両端より前記連結パイプ
に挿着す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。 *
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*【請求項６】  前記連結パイプの側面に複数穿孔された
小孔の位置において、前記軟性の折れ止めコイルおよび
前記硬性の折れ止めコイルと、前記連結パイプをアーク
柱に曝して加熱溶融し、接合することを特徴とする、請
求項４または請求項５に記載の内視鏡用処置具の製造方
法。
【請求項７】  軟性の折れ止めコイルと硬性の折れ止め
コイルとが連結され、前記連結された折れ止めコイル内
に挿通された操作ワイヤを進退させて前記軟性の折れ止
めコイル先端に取り付けられた先端作動部材を操作す
る、内視鏡用処置具の製造方法であって、
前記軟性の折れ止めコイルの基端部端面と前記硬性の折
れ止めコイルの先端部端面を当接させ、
前記軟性の折れ止めコイルの基端部端面と前記硬性の折
れ止めコイルの先端部端面が当接している部分と、この
部分に近接して配置された電極間にアーク柱を発生させ
て、前記軟性の折れ止めコイルの基端部端面と前記硬性
の折れ止めコイルの先端部端面とを加熱溶融し、接合す
ることを特徴とする、内視鏡用処置具の製造方法。
【請求項８】  前記軟性の折れ止めコイルの基端部端面
と前記硬性の折れ止めコイルの先端部端面が当接してい
る部分の複数の箇所において、前記軟性の折れ止めコイ
ルと前記硬性の折れ止めコイルとを加熱溶融し、接合す
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】  請求項１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によって製造された、内視
鏡用処置具。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】本発明は、軟性の折れ止めコ
イルと硬性の折れ止めコイルとが連結され、前記連結さ
れた折れ止めコイル内に挿通された操作ワイヤを進退さ
せて前記軟性の折れ止めコイル先端に取り付けられた先
端作動部材を操作する、内視鏡用処置具の製造方法、お
よびこの製造方法を用いて製造された内視鏡用処置具に
関する。
【０００２】
【従来の技術】近年、内視鏡は診断のみにとどまらず、
様々な治療にも利用されている。このような内視鏡を用
いた治療においては、内視鏡の処置具挿通チャンネルに
挿通される内視鏡用処置具が用いられている。内視鏡処
置具の多くは、ワイヤとワイヤの一端に形成された先端
作動部材から構成されており、前記先端作動部材を内視
鏡の先端から突出させた状態で、前記ワイヤを進退させ
て前記先端作動部材を操作し、様々な処置を行うことが
できる。
【０００３】例えば、このような内視鏡用処置具の一種
である内視鏡用生検鉗子においては、先端作動部材であ
る第１の鉗子カップと第２の鉗子カップをワイヤの進退
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に応じて開閉可能であり、前記ワイヤを手元より操作し
て、所望の生体組織を第１の鉗子カップと第２の鉗子カ
ップによって把持することができる。
【０００４】従来の内視鏡用生検鉗子を図５および図６
に示す。図５は内視鏡の処置具挿通チャンネルに挿通さ
れている内視鏡用生検鉗子の全体像を示したものであ
る。内視鏡１の挿入部可撓管３の先端に形成された先端
湾曲部２は体内に挿入され、先端湾曲部２の最先端に配
置された対物光学系より撮像された映像を接眼部６より
観察するものであり、さらに操作部４上に設置された操
作ノブ５を回転させることにより、先端湾曲部２を自在
に湾曲させることが可能である。
【０００５】また、内視鏡１は処置具口７を有してお
り、処置具口７より生検鉗子２０１を処置具挿通チャン
ネル１１に挿入することができる。さらに、処置具挿通
チャンネルに挿通された生検鉗子２０１の先端作動部材
である第１の鉗子カップ２０５ａおよび第２の鉗子カッ
プ２０５ｂは内視鏡１の先端部より露出する。ここで、
生検鉗子２０１の手元部に設けられた操作ハンドル２２
５を軸の長手方向に進退操作することにより、第１の鉗
子カップ２０５ａおよび第２の鉗子カップ２０５ｂを開
閉させることが可能である。
【０００６】生検鉗子２０１の断面図先端作動部材周辺
を図６に示す。第１の鉗子カップ２０５ａと第２の鉗子
カップ２０５ｂはそれぞれ一体に形成された平板状の第
１の鉗子カップ腕部２０６ａおよび第２の鉗子カップ腕
部２０６ｂを有している。さらに、第１の鉗子カップ腕
部２０６ａおよび第２の鉗子カップ腕部２０６ｂはそれ
ぞれ、鉗子カップ支軸２０４に係合する鉗子カップ支軸
係合孔２１１を有している。ここで第１の鉗子カップ腕
部２０６ａおよび第２の鉗子カップ腕部２０６ｂを鉗子
カップ支軸２０４の軸線に対して回動操作することによ
り、第１の鉗子カップ２０５ａと第２の鉗子カップ２０
５ｂとを開閉させることができる。
【０００７】さらに、第１の鉗子カップ腕部２０６ａお
よび第２の鉗子カップ腕部２０６ｂは先端作動部支持部
材２０３のコの字断面形状のスリ割リ部２０３ａの内側
に摺動可能に挟持されている。さらに、スリ割リ部２０
３ａは鉗子カップ支軸係合孔を有しており、この鉗子カ
ップ支軸係合孔は鉗子カップ支軸２０４に係合する。従
って鉗子カップ支軸２０４および各鉗子カップ腕部の鉗
子カップ支軸係合孔２１１はスリ割リ部２０３ａの鉗子
カップ支軸係合孔の位置に位置決めされる。
【０００８】また、第１の鉗子カップ腕部２０６ａおよ
び第２の鉗子カップ腕部２０６ｂのそれぞれはさらに、
リンク支軸係合孔２２１を有している。ここで、リンク
支軸係合孔２２１のそれぞれはリンク支軸２１４のそれ
ぞれと係合している。さらにリンク支軸２１４のそれぞ
れにはリンク板２０７のリンク支軸係合孔２２２のそれ
ぞれが係合し、リンク板２０７のそれぞれは第１の鉗子
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カップ腕部２０６ａおよび第２の鉗子カップ腕部２０６
ｂのそれぞれと摺動可能に密接している。従って第１の
鉗子カップ腕部２０６ａと第１の鉗子カップ腕部２０６
ａに密接するリンク板２０７はそれぞれ係合するリンク
支軸２１４の軸線に対して、また第２の鉗子カップ腕部
２０６ｂと第２の鉗子カップ腕部２０６ｂに密接するリ
ンク板２０７はそれぞれ係合するリンク支軸２１４の軸
線に対して回動可能である。
【０００９】加えて、リンク板２０７のそれぞれはさら
に、操作支軸係合孔２３１を有している。さらにリンク
板２０７の操作支軸係合孔２３１の双方および継手金具
２４０の板状部に穿孔された操作支軸係合孔には、操作
支軸２３４が回動可能に挿置されている。さらに、前記
継手金具には操作ワイヤ２１２の先端が接続されてい
る。また、操作ワイヤ２１２の基端は生検鉗子２０１の
操作手段２２１に接続されている。従って操作手段２２
１を操作して操作ワイヤ２１２を進退させることができ
る。また継手金具２４０は先端作動部支持部材２０３に
穿孔された貫通孔２０３ｂに摺動可能に係合しているの
で、操作ワイヤ２１２の進退にしたがって継手金具２４
０を進退させ、操作支軸２３４と鉗子カップ支軸２０４
との距離を変化させることができる。ここで操作支軸２
３４と鉗子カップ支軸２０４との距離が減少した場合、
リンク支軸２１４同士の距離は増加し、よって第１の鉗
子カップ２０５ａおよび第２の鉗子カップ２０５ｂは開
く。一方操作支軸２３４と鉗子カップ支軸２０４との距
離が増加した場合、リンク支軸２１４同士の距離は減少
し、よって第１の鉗子カップ２０５ａおよび第２の鉗子
カップ２０５ｂは閉じる。すなわち、操作手段２２５を
操作することによって第１の鉗子カップ２０５ａおよび
第２の鉗子カップ２０５ｂを自在に開閉させることが可
能である。
【００１０】ここで、操作ワイヤ２１２の折れを防止す
るため、操作ワイヤ２１２は第１の折れ止めコイル２１
３に覆われて弾性的に補強されている。さらに、操作ワ
イヤ２１２がスムーズに第１の折れ止めコイル２１３内
を進退できるように、第１の折れ止めコイル２１３の先
端は先端作動部支持部材２０３に接合されている。ま
た、操作ワイヤ２１２のより基端側は、第１の折れ止め
コイル２１３よりも線径の太い第２の折れ止めコイル２
２３によって弾性的に補強されている。すなわち、生検
鉗子２０１の先端作動部材側の操作ワイヤ２１２は、先
端湾曲部２の湾曲に追従する柔軟性が求められるので線
径の細い（すなわち軟性の）第１の折れ止めコイル２１
３を補強に用い、また、操作ワイヤ２１２の挿入部可撓
管３に挿通されている部分は折れ止め効果を強化するた
めに線径の太い（すなわち硬性の）第２の折れ止めコイ
ル２２３を補強に用いている。さらに、操作ワイヤ２１
２が隙間なく第１の折れ止めコイル２１３または第２の
折れ止めコイル２２３に覆われるようにするため、第１
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の折れ止めコイル２１３と第２の折れ止めコイル２２３
とは連結パイプ２３３によって連結される。
【００１１】生検鉗子２０１の連結パイプ２３３周辺の
拡大断面図を図７に示す。第１の折れ止めコイル２１３
の基端側端部と第２の折れ止めコイル２２３の先端側端
部には、それぞれ連結パイプ２３３に挿着される挿入端
２１３ａおよび２２３ａが形成されている。ここで、第
１の折れ止めコイル２１３の挿入端２１３ａおよび第２
の折れ止めコイル２２３の挿入端２２３ａは、それぞれ
の外径が連結パイプ２３３の内径より小さくなるように
切削加工されているので、第１の折れ止めコイル２１３
の挿入端２１３ａおよび第２の折れ止めコイル２２３の
挿入端２２３ａは連結パイプ２３３にスムーズに挿通さ
れる。
【００１２】さらに、連結パイプ２３３の両端面の位置
において、第１の折れ止めコイル２１３および第２の折
れ止めコイル２２３と連結パイプ２３３とははんだ付け
されている。
【００１３】しかしながら上記構成においては、はんだ
付けによって第１の折れ止めコイル２１３および第２の
折れ止めコイル２２３と連結パイプ２３３とを接合して
いるため、はんだが第１の折れ止めコイル２１３および
第２の折れ止めコイル２２３に染み込んで、硬性部２１
５が長く形成される。硬性部２１５は柔軟性を有さない
ため、この部分では挿入部可撓管３が曲がりにくくな
り、硬性部２１５の両端２１５ａに曲げ応力がかかりや
すくなる。従って、硬性部２１５の両端２１５ａ付近
に、操作ワイヤ２１２の進退を阻害する急激な折れ曲が
りが生じやすくなるという問題があった。
【００１４】さらに、硬性部２１５自身に曲げ応力がか
かると硬性部２１５が永久変形し、生検鉗子２０１が破
損するという問題があった。
【００１５】また、はんだ付け前のフラックスによる母
材洗浄およびはんだ付け後のフラックス除去を行わなけ
ればならなかった。さらに、はんだ付けではフラックス
による洗浄が不十分な場合、腐食が起こりやすいという
問題があった。加えて、はんだ付けの場合、フラックス
がはんだ内に閉じ込められ、前記フラックスがはんだの
腐食の原因となるという問題があった。また、はんだ付
けははんだごてを第１の折れ止めコイル２１３または第
２の折れ止めコイル２２３に接触することによって行わ
れるので、位置ずれを起こしやすいという問題があっ
た。
【００１６】上記のような従来の内視鏡装置に対し、例
えば実公平７－１３６９２に記載の内視鏡用鉗子挿置の
ように、第１の折れ止めコイルの基端側端面と第２の折
れ止めコイルの先端側端面とを互いに当接させたうえ
で、前記第１の折れ止めコイルの基端側端面と前記第２
の折れ止めコイルの先端側端面にレーザーを照射して、
前記第１の折れ止めコイルと前記第２の折れ止めコイル
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とを加熱溶融して接合する方法が考えられる。
【００１７】しかしながら、前記第１の折れ止めコイル
と前記第２の折れ止めコイルとにレーザーを照射して接
合するためには、両折れ止めコイルの隙間からレーザー
が洩れないよう、第１の折れ止めコイルの基端側端面と
第２の折れ止めコイルの先端側端面とを隙間なく密着さ
せなければならなかった。すなわち、第１の折れ止めコ
イルの基端側端面と第２の折れ止めコイルの先端側端面
とを隙間なく密着させるために、第１の折れ止めコイル
の基端側端面と第２の折れ止めコイルの先端側端面を研
削して平坦にする必要があり、作業工数の増加につなが
っていた。
【００１８】
【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、内視鏡用処置具の操作ワイヤを弾性的に補強す
る軟性の折れ止めコイルおよび硬性の折れ止めコイルを
容易に連結でき、さらに連結部に折れ曲がり等の不具合
が生じにくい内視鏡用処置具の製造方法および、この製
造方法によって製造された内視鏡用処置具を提供するも
のである。
【００１９】
【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に記載の内視鏡装置の製造方法は、軟性
の折れ止めコイルと硬性の折れ止めコイルを、連結パイ
プの両端より前記連結パイプに挿着し、前記軟性の折れ
止めコイルおよび前記硬性の折れ止めコイルと、前記連
結パイプの両端面とをアーク柱に曝して加熱溶融し、接
合している。
【００２０】従って、前記軟性の折れ止めコイルおよび
前記硬性の折れ止めコイルと前記連結パイプとの接合部
に生じる硬性部の大きさを必要最低限に抑えることがで
きるので、前記硬性部による折れ曲がり等の不具合を生
じにくい。
【００２１】また、はんだ付けと異なり、接合前のフラ
ックスによる洗浄作業および接合後のフラックス除去作
業を必要としない。さらに、アーク柱に曝して加熱溶融
し、接合しているので、硬性部の強度がはんだ付けの場
合よりも強い。従って、はんだ付けの場合よりも、硬性
部の永久変形による内視鏡用処置具の破損の可能性はき
わめて低く抑えられる。
【００２２】さらに、連結パイプの両端面の複数の箇所
において、軟性の折れ止めコイルおよび硬性の折れ止め
コイルと、連結パイプの両端面とをアーク柱に曝して加
熱溶融し、接合することにより、接合強度および硬性部
の強度をさらに高くすることができる。
【００２３】また、連結パイプの両端でパイプとコイル
を接合する代わりに、コイルと側面に小孔が少なくとも
１つ穿孔された連結パイプを、連結パイプの小孔の位置
でアーク柱に曝して加熱溶融し、接合する構成としても
よい。さらに、連結パイプの側面に複数穿孔された小孔
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7
の位置で、コイルと連結パイプを接合することにより、
接合強度および硬性部の強度をさらに高くすることがで
きる。
【００２４】また、前記軟性の折れ止めコイルの基端部
端面と前記硬性の折れ止めコイルの先端部端面を当接さ
せ、前記軟性の折れ止めコイルの基端部端面と前記硬性
の折れ止めコイルの先端部端面が当接している部分と、
この部分に近接して配置された電極間にアーク柱を発生
させて、前記軟性の折れ止めコイルの基端部端面と前記
硬性の折れ止めコイルの先端部端面とを加熱溶融し、接
合する構成としてもよい。このような構成とすると、ア
ーク柱は電極と折れ止めコイルの表面に発生するので、
加熱される領域は折れ止めコイルの表面に限定される。
従って、レーザーを照射して接合する場合と異なり、前
記軟性の折れ止めコイルの基端部端面と前記硬性の折れ
止めコイルの先端部端面とを研削加工して平坦にする必
要がない。
【００２５】
【発明の実施の形態】図１に本発明の第１の実施の形態
の内視鏡用生検鉗子の、第１の折れ止めコイルと第２の
折れ止めコイルとの連結部付近の断面図を示す。なお、
本実施形態における内視鏡用生検鉗子の、上記連結部以
外の構造は、図５および図６に示した従来例と同様であ
るので説明は省略する。
【００２６】本実施形態の生検鉗子１０１においては、
先端作動部材側の操作ワイヤ１１２は、内視鏡１の先端
湾曲部２の湾曲に追従するため線径の細い（すなわち軟
性の）第１の折れ止めコイル１１３に覆われ、また、操
作ワイヤ１１２の挿入部可撓管３に挿通されている部分
は折れ止め効果を強化するために線径の太い（すなわち
硬性の）第２の折れ止めコイル１２３に覆われている。
ここで、第１の折れ止めコイル１１３の基端側端部と第
２の折れ止めコイル１２３の先端側端部には、それぞれ
連結パイプ１３３に挿着される挿入端１１３ａおよび１
２３ａが形成されている。ここで、第１の折れ止めコイ
ル１１３の挿入端１１３ａおよび第２の折れ止めコイル
１２３の挿入端１２３ａは、それぞれの外径が連結パイ
プ１３３の内径より小さくなるように切削加工されてい
るので、第１の折れ止めコイル１１３の挿入端１１３ａ
および第２の折れ止めコイル１２３の挿入端１２３ａは
連結パイプ１３３にスムーズに挿通される。なお、連結
パイプ１３３の外径は第１の折れ止めコイル１１３およ
び第２の折れ止めコイル１２３のコイル外径と略等しく
構成されているので、第１の折れ止めコイル１１３と第
２の折れ止めコイル１２３との連結部が引っかかること
がなく、スムーズに処置具挿通チャンネル１１に生検鉗
子１０１を挿置することができる。
【００２７】ここで、本実施形態においては連結パイプ
１３３の両端面の位置において、第１の折れ止めコイル
１１３および第２の折れ止めコイル１２３と連結パイプ
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１３３とをアーク柱に曝して加熱溶融し、接合してい
る。その結果、図１に示されるように、連結パイプ１３
３の両端面の位置における第１の折れ止めコイル１１
３、第２の折れ止めコイル１２３および連結パイプ１３
３は溶融し、接合部１１５が形成されている。ここで、
接合部１１５は従来例における接合部２１５と比べて、
きわめて小さい大きさとすることができるので、硬性部
による折れ曲がり等の不具合を生じにくい。なお、図１
には接合部１１５は連結パイプ１３３の両端にそれぞれ
２箇所ずつ記載されているが、必要な接合強度を確保す
るため接合部１１５は連結パイプ１３３の両端それぞれ
４～６箇所ずつに形成されている。
【００２８】図２は第１の折れ止めコイル１１３と連結
パイプ１３３とをアーク柱に曝して加熱溶融している状
態を示したものである。図２に示すように、第１の電極
３０１は連結パイプ１３３に当接している。また、第２
の電極３０２は連結パイプ１３３の第１の折れ止めコイ
ル１１３が挿置されている側の端面の付近に配置されて
いる。加えて、接合箇所の酸化を防止するため、第２の
電極３０２の周囲はアルゴンガスで満たされている。
【００２９】ここで、第１の電極３０１と第２の電極３
０２の間に所定の電力を供給することにより、第２の電
極３０２と、連結パイプ１３３の端面のうち第２の電極
３０２に近接する箇所との間にアーク柱３０３が発生す
る。アーク柱３０３の温度は５０００Ｋ以上と非常に高
温であるため、連結パイプ１３３の端面のうち第２の電
極３０２に近接する箇所と、この箇所に隣接する第１の
折れ止めコイル１１３の外壁部は溶融する。次いで、第
１の電極３０１と第２の電極３０２の間の電力の供給を
停止して、アーク柱３０３を消滅させることにより、溶
融した金属はその凝固点まで冷却され、結果として第１
の折れ止めコイル１１３と連結パイプ１３３は強固に接
合される。なお、第２の折れ止めコイル１２３と連結パ
イプ１３３とを接合する場合も同様である。
【００３０】また、図３に本発明の第２の実施の形態の
内視鏡用生検鉗子の、第１の折れ止めコイルと第２の折
れ止めコイルとの連結部付近の概観図を示す。なお、本
実施形態における内視鏡用生検鉗子の、上記連結部以外
の構造は、本発明の第１の実施の形態と同様であるので
説明は省略する。
【００３１】本実施形態の生検鉗子４０１においては、
先端作動部材側の操作ワイヤ４１２は、内視鏡１の先端
湾曲部２の湾曲に追従するため線径の細い（すなわち軟
性の）第１の折れ止めコイル４１３に覆われ、また、操
作ワイヤ４１２の挿入部可撓管３に挿通されている部分
は折れ止め効果を強化するために線径の太い（すなわち
硬性の）第２の折れ止めコイル４２３に覆われている。
ここで、第１の折れ止めコイル４１３の基端側端部と第
２の折れ止めコイル４２３の先端側端部は当接してい
る。
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【００３２】さらに、第１の折れ止めコイル４１３の基
端部端面と第２の折れ止めコイル４２３の先端部端面が
当接している部分とをアーク柱に曝して加熱溶融し、接
合している。その結果、図３に示されるように、第１の
折れ止めコイル４１３の基端部端面と第２の折れ止めコ
イル４２３の先端部端面が当接している部分は溶融し、
接合部４１５が形成されている。なお、図３には接合部
４１５は第１の折れ止めコイル４１３の基端部端面と第
２の折れ止めコイル４２３の先端部端面が当接している
部分に４箇所記載されているが、必要な接合強度を確保
するため接合部４１５は６箇所形成されている。
【００３３】図４は第１の折れ止めコイル４１３の基端
部端面と第２の折れ止めコイル４２３の先端部端面が当
接している部分とをアーク柱に曝して加熱溶融している
状態を示したものである。図４に示すように、第１の電
極５０１は第１の折れ止めコイル４１３の基端部端面と
第２の折れ止めコイル４２３の先端部端面が当接してい
る部分に当接している。また、第２の電極５０２は第１
の折れ止めコイル４１３の基端部端面と第２の折れ止め
コイル４２３の先端部端面が当接している部分の付近に
配置されている。なお、第１の電極５０１と第２の電極
５０２とは操作ワイヤ４１２を挟む込むように配置され
ている。加えて、接合箇所の酸化を防止するため、第２
の電極５０２の周囲はアルゴンガスで満たされている。
【００３４】ここで、第１の電極５０１と第２の電極５
０２の間に所定の電力を供給することにより、第２の電
極５０２と、第１の折れ止めコイル４１３の基端部端面
と第２の折れ止めコイル４２３の先端部端面が当接して
いる部分のうち第２の電極５０２に近接する箇所との間
にアーク柱５０３が発生する。アーク柱５０３の温度は
５０００Ｋ以上と非常に高温であるため、アーク柱に曝
されている第１の折れ止めコイル４１３の基端部端面と
第２の折れ止めコイル４２３の先端部端面は溶融する。
次いで、第１の電極５０１と第２の電極５０２の間の電
力の供給を停止して、アーク柱５０３を消滅させること
により、溶融した金属はその凝固点まで冷却され、結果
として第１の折れ止めコイル４１３と第２の折れ止めコ
イル４２３は強固に接合される。
【００３５】従って、本実施形態においては、アーク柱
５０３は第１の折れ止めコイル４１３と第２の折れ止め
コイル４２３の表面に発生するので、加熱される領域は
第１の折れ止めコイル４１３と第２の折れ止めコイル４
２３の表面に限定される。従って、レーザーを照射して
接合する場合と異なり、第１の折れ止めコイル４１３の
基端部端面と第２の折れ止めコイル４２３の先端部端面
とを研削加工して平坦にする必要がない。
【００３６】本発明の第１の実施の形態においては、連
結パイプの両端にて連結パイプと第１および第２の折れ
止めコイルとを接合しているが、本発明は上記の構成に
限定されるものではない。他の手段を用いて連結パイプ
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と第１および第２の折れ止めコイルとを接合する、本発
明の第３の実施の形態を図８～図１０を用いて説明す
る。
【００３７】図８は本実施形態の内視鏡用生検鉗子の、
接合前の第１の折れ止めコイルと第２の折れ止めコイル
との連結部付近の概観図を示す。なお、、本発明の実施
の形態における内視鏡用生検鉗子の、上記連結部以外の
構造は、本発明の第１の実施の形態と同様であるので説
明は省略する。
【００３８】本実施形態の生検鉗子６０１においては、
先端作動部材側の操作ワイヤ６１２は、線径の細い第１
の折れ止めコイル６１３に覆われ、また、操作ワイヤ６
１２の挿入部可撓管３に挿通されている部分は線径の太
い第２の折れ止めコイル６２３に覆われている。ここ
で、第１の折れ止めコイル６１３の基端側端部と第２の
折れ止めコイル６２３の先端側端部には、それぞれ連結
パイプ６３３に挿着される挿入端６１３ａおよび６２３
ａが形成されている。ここで、第１の折れ止めコイル６
１３の挿入端６１３ａおよび第２の折れ止めコイル６２
３の挿入端６２３ａは、それぞれの外径が連結パイプ６
３３の内径より小さくなるように切削加工されているの
で、第１の折れ止めコイル６１３の挿入端６１３ａおよ
び第２の折れ止めコイル６２３の挿入端６２３ａは連結
パイプ６３３にスムーズに挿通される。なお、連結パイ
プ６３３の外径は第１の折れ止めコイル６１３および第
２の折れ止めコイル６２３のコイル外径と略等しく構成
されているので、第１の折れ止めコイル６１３と第２の
折れ止めコイル６２３との連結部が引っかかることがな
く、スムーズに処置具挿通チャンネル１１に生検鉗子６
０１を挿置することができる。
【００３９】ここで、連結パイプ６３３の側面には複数
個の小孔が穿孔されている。連結パイプ６３３に第１の
折れ止めコイル６１３および第２の折れ止めコイル６２
３を装着したとき、これらの小孔のうち基端側の小孔６
３３ａは第１の折れ止めコイル６１３の挿入端６１３ａ
の位置に、また先端作動部材側の小孔６３３ｂは第２の
折れ止めコイル６２３の挿入端６２３ａの位置に来る。
【００４０】ここで、本実施形態においては連結パイプ
６３３の小孔６３３ａおよび小孔６３３ｂの位置におい
て、第１の折れ止めコイル６１３および第２の折れ止め
コイル６２３と連結パイプ６３３とをアーク柱に曝して
加熱溶融し、接合している。その結果、図９に示される
ように、連結パイプ１３３の小孔の位置における第１の
折れ止めコイル６１３、第２の折れ止めコイル６２３お
よび連結パイプ６３３は溶融し、接合部６１５が形成さ
れている。ここで、接合部６１５は従来例における接合
部２１５と比べて、きわめて小さい大きさとすることが
できるので、硬性部による折れ曲がり等の不具合を生じ
にくい。なお、図９には接合部６１５は８箇所記載され
ているが、必要な接合強度を確保するため接合部６１５
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は連結パイプ１３３の先端作動部材側と基端側のそれぞ
れに８～１６箇所ずつ形成されている。
【００４１】図１０は第１の折れ止めコイル６１３と連
結パイプ６３３とをアーク柱に曝して加熱溶融している
状態を示したものである。図１０に示すように、第１の
電極７０１は連結パイプ６３３に当接している。また、
第２の電極７０２は連結パイプ６３３の小孔６３３ａの
付近に配置されている。加えて、接合箇所の酸化を防止
するため、第２の電極７０２の周囲はアルゴンガスで満
たされている。
【００４２】ここで、第１の電極７０１と第２の電極７
０２の間に所定の電力を供給することにより、第２の電
極７０２と、連結パイプ６３３の端面のうち第２の電極
３０２に近接する箇所との間にアーク柱７０３が発生す
る。アーク柱７０３の温度は５０００Ｋ以上と非常に高
温であるため、連結パイプ６３３の小孔６３３ａのうち
第２の電極７０２に近接する箇所と、この箇所に隣接す
る第１の折れ止めコイル６１３の外壁部は溶融する。次
いで、第１の電極７０１と第２の電極７０２の間の電力
の供給を停止して、アーク柱７０３を消滅させることに
より、溶融した金属はその凝固点まで冷却され、結果と
して第１の折れ止めコイル６１３と連結パイプ６３３は
強固に接合される。なお、第２の折れ止めコイル６２３
と連結パイプ６３３とを接合する場合も同様である。
【００４３】
【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、およびこの製造方法を用いて製造された内
視鏡用処置具によれば、内視鏡用処置具の操作ワイヤを
弾性的に補強する第１の折れ止めコイルおよび第２の折
れ止めコイルを容易に連結でき、さらに連結部に折れ曲
がり筒の不具合が生じにくい内視鏡用処置具が実現でき
る。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の第１の実施の形態の内視鏡用生検鉗子
の、第１の折れ止めコイルと第２の折れ止めコイルとの
連結部付近の断面図である。
【図２】本発明の第１の実施の形態において、第１の折
れ止めコイルと連結パイプとをアーク柱に曝して加熱溶
融している状態を示したものである。
【図３】本発明の第２の実施の形態の内視鏡用生検鉗子
の、第１の折れ止めコイルと第２の折れ止めコイルとの
連結部付近の側面図である。
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【図４】本発明の第２の実施の形態において、第１の折
れ止めコイルと第２の折れ止めコイルとをアーク柱に曝
して加熱溶融している状態を示したものである。
【図５】従来の内視鏡用処置具を備えた内視鏡の概略図
である。
【図６】従来の内視鏡用処置具である内視鏡用生検鉗子
の概略図である。
【図７】従来の内視鏡用処置具である内視鏡用生検鉗子
における、第１の折れ止めコイルと第２の折れ止めコイ
ルとの連結部付近の断面図である。
【図８】本発明の第３の実施の形態の内視鏡用生検鉗子
の、第１の折れ止めコイルと第２の折れ止めコイルとの
連結部付近の断面図である（接合前）。
【図９】本発明の第３の実施の形態の内視鏡用生検鉗子
の、第１の折れ止めコイルと第２の折れ止めコイルとの
連結部付近の断面図である（接合後）。
【図１０】本発明の第１の実施の形態において、第１の
折れ止めコイルと連結パイプとをアーク柱に曝して加熱
溶融している状態を示したものである。
【符号の説明】
１        内視鏡
２        内視鏡先端湾曲部
３        挿入部可撓管
４        内視鏡手元操作部
５        操作ノブ
７        処置具口
１１        処置具挿通チャンネル
１０１      内視鏡用生検鉗子
１１２      操作ワイヤ
１１３      第１の折れ止めコイル
１１５      接合部
１２３      第２の折れ止めコイル
１３３      連結パイプ
２１５      硬性部
３０１      第１の電極
３０２      第２の電極
３０３      アーク柱
４１５      接合部
６１５      接合部
６３３      連結パイプ
６３３ａ    小孔
６３３ｂ    小孔
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