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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　内視鏡に用いられる二つの部品の一方に形成された孔に他方の端部を差し込んでから上
記二つの部品を互いに固着する際に、その固着作業を行うのに先立って上記二つの部品を
互いにぐらつかない状態に仮止め固定するための内視鏡の部品どうしの仮止め固定方法に
おいて、
　上記一方の部品に形成された上記孔の開口部に隣接して上記一方の部品の表面に溝を形
成することにより、上記孔の開口部と上記溝との間に薄肉の隔壁を形成して、上記隔壁の
基部と上記溝の底面とをつなぐ壁面を円弧状に形成しておき、上記孔に上記他方の部品の
端部を差し込んでから、上記溝内に工具の先端を差し込んで上記隔壁を上記他方の部品側
に傾いた状態に塑性変形させることにより、上記二つの部品が仮止め固定されるようにし
たことを特徴とする内視鏡の部品どうしの仮止め固定方法。
【請求項２】
　上記他方の部品がパイプ状の部品である請求項１記載の内視鏡の部品どうしの仮止め固
定方法。
【請求項３】
　上記他方の部品が配管パイプである請求項１記載の内視鏡の部品どうしの仮止め固定方
法。
【請求項４】
　上記溝が直線溝である請求項１、２又は３記載の内視鏡の部品どうしの仮止め固定方法
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。
【請求項５】
　上記直線溝が相違する向きに複数形成されている請求項４記載の内視鏡の部品どうしの
仮止め固定方法。
【請求項６】
　上記直線溝が略９０°相違する向きに二つ形成されている請求項５記載の内視鏡の部品
どうしの仮止め固定方法。
【請求項７】
　上記直線溝が略６０°ずつ相違する向きに三つ形成されている請求項５記載の内視鏡の
部品どうしの仮止め固定方法。
【請求項８】
　上記溝が上記孔の外縁に沿って環状に形成されている請求項１、２又は３記載の内視鏡
の部品どうしの仮止め固定方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、内視鏡又は内視鏡部品を製造する際の内視鏡の部品どうしの仮止め固定方
法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　内視鏡又は内視鏡部品を製造する際には、二つの部品をロー付け、半田付け或いは接着
等で連結固着する作業が非常に多く必要とされ、送気送水又は吸引等のための配管パイプ
をその相手方部品である操作弁等に接続する場合には、相手方部品に形成された孔に配管
パイプの端部を差し込んだ状態で銀ロー付け等で固着している。
【０００３】
　ただし多くの場合、操作弁に対する配管パイプの突出方向は非常に厳密さが求められる
ので、ロー付けによる固着作業を行うのに先立って配管パイプを操作弁に対して設計通り
の向きに仮止め固定して、固着作業の際に動かないようにしておく必要がある。
【０００４】
　そこで従来は、配管パイプが差し込まれる孔側にレーザによる肉盛溶接等で突起を形成
したり、孔の縁部をポンチでかしめ（矢弦かしめ）て変形させることで、配管パイプを操
作弁に仮止め固定していた（例えば、特許文献１）。
【特許文献１】特開２００５－９５５８６、段落〔００５８〕～〔００６９〕
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかし、上述のように配管パイプが差し込まれる孔側にレーザによる肉盛溶接等で突起
を形成するのは、「仮止め固定」という補助的な工程のために大きなコストがかかって好
ましくない。また、孔の縁部をポンチでかしめる作業を行うと、作業に非常に時間がかか
るだけでなく、仮止め固定の対象である配管パイプをポンチで変形させてしまう場合があ
る。
【０００６】
　そこで本発明は、内視鏡に用いられる二つの部品の一方に形成された孔に他方の端部を
差し込んでから二つの部品を互いにぐらつかない状態にするための仮止め固定を、低コス
トでしかも孔に差し込まれる部品を変形させることなく確実かつ容易に行うことができる
内視鏡の部品どうしの仮止め固定方法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】
【０００７】
　上記の目的を達成するため、本発明の内視鏡の部品どうしの仮止め固定方法は、内視鏡
に用いられる二つの部品の一方に形成された孔に他方の端部を差し込んでから二つの部品
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を互いに固着する際に、その固着作業を行うのに先立って二つの部品を互いにぐらつかな
い状態に仮止め固定するための内視鏡の部品どうしの仮止め固定方法において、一方の部
品に形成された孔の開口部に隣接して一方の部品の表面に溝を形成することにより、孔の
開口部と溝との間に薄肉の隔壁を形成しておき、孔に他方の部品の端部を差し込んでから
、溝内に工具の先端を差し込んで隔壁を他方の部品側に傾いた状態に塑性変形させること
により、二つの部品が仮止め固定されるようにしたものである。
【０００８】
　なお、他方の部品がパイプ状の部品であってもよく、それが配管パイプであってもよい
。また、溝が直線溝であってもよく、直線溝が相違する向きに複数形成されて、例えば略
９０°相違する向きに二つ、或いは略６０°ずつ相違する向きに三つ形成されていてもよ
い。
【０００９】
　また、溝が孔の外縁に沿って環状に形成されていてもよく、隔壁の基部と溝の底面とを
つなぐ壁面が円弧状に形成されていてもよい。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明によれば、一方の部品に形成された孔の開口部に隣接して一方の部品の表面に溝
を形成して孔の開口部と溝との間に薄肉の隔壁を形成し、孔に他方の部品の端部を差し込
んでから溝内に工具の先端を差し込んで隔壁を他方の部品側に傾いた状態に塑性変形させ
ることで、二つの部品が仮止め固定されるようにしたことにより、仮止め固定を、低コス
トでしかも孔に差し込まれる部品を変形させることなく確実かつ容易に行うことができる
。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１１】
　内視鏡に用いられる二つの部品の一方に形成された孔に他方の端部を差し込んでから二
つの部品を互いに固着する際に、その固着作業を行うのに先立って二つの部品を互いにぐ
らつかない状態に仮止め固定するための内視鏡の部品どうしの仮止め固定方法において、
一方の部品に形成された孔の開口部に隣接して一方の部品の表面に溝を形成することによ
り、孔の開口部と溝との間に薄肉の隔壁を形成しておき、孔に他方の部品の端部を差し込
んでから、溝内に工具の先端を差し込んで隔壁を他方の部品側に傾いた状態に塑性変形さ
せることにより、二つの部品が仮止め固定されるようにする。
【実施例】
【００１２】
　図面を参照して本発明の実施例を説明する。
　図２において、１は内視鏡の操作部であり、その上半部前面には送気送水操作弁２と吸
引操作弁３が並んで配置されている。
【００１３】
　吸引操作弁３のシリンダ体４はステンレス鋼等で形成されて操作部１内に配置されてい
て、シリンダ体４の側面及び底面に接続されたステンレス鋼管製の配管パイプ５に可撓性
の配管チューブ６が接続され、配管パイプ５と配管チューブ６との接続部は固定環７によ
り接続状態が固定されている。
【００１４】
　図３は配管パイプ５とシリンダ体４との接続部を示しており、シリンダ体４に形成され
た孔９に配管パイプ５の端部が差し込まれた状態で、シリンダ体４と配管パイプ５とが例
えば銀ロー付けにより互いに固着されている。
【００１５】
　図４は、製造に際してシリンダ体４の孔９に配管パイプ５が固着される前の状態を示し
ており、固着作業を行うのに先立って、シリンダ体４と配管パイプ５とを互いにぐらつか
ない状態に仮止め固定するために、シリンダ体４には、孔９の開口部に隣接して直線溝１
０が形成され、それによって、孔９の開口部と直線溝１０との間に薄肉の隔壁１１が形成
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されている。
【００１６】
　図５は、孔９と直線溝１０を正面から見た状態を示している。直線溝１０は略９０°相
違する向きに二つ形成されており、IV－IV断面（二箇所）がいずれも前出の図４に図示さ
れる状態に形成されている。
【００１７】
　各直線溝１０は、VI－VI断面（二箇所）を図示する図６に示されるように、一つのカッ
ターでシリンダ体４の表面から円弧状に掘り下げ加工することで、極めて容易に低コスト
で形成することができる。
【００１８】
　図４に戻って、配管パイプ５の直径が例えば３～５ｍｍ程度の場合、直線溝１０の深さ
ｄと幅ｗは、例えばｄ＝０．５～１．０ｍｍ程度、ｗ＝０．５～１．０ｍｍ程度の範囲に
あるのが適当であり、隔壁１１の厚みｔはｔ＝０．０５～０．３ｍｍ程度の範囲にあるの
がよい。
【００１９】
　本発明においては、このように構成された実施例のシリンダ体４と配管パイプ５とを銀
ロー付けで固着する前に、図４に示される状態から図１に示されるように、シリンダ体４
の孔９に配管パイプ５を差し込んだら、直線溝１０内に例えばマイナスドライバー状の工
具１００の先端を差し込んで、隔壁１１を配管パイプ５側に傾いた状態に塑性変形させる
。それによって、配管パイプ５の端部が側方から隔壁１１で押圧されて配管パイプ５がシ
リンダ体４に対して仮止め固定された状態になる。
【００２０】
　このような仮止め固定方法においては、直線溝１０を形成加工するだけで形成された薄
肉の隔壁１１を、工具１００で変形させるだけの作業で配管パイプ５をシリンダ体４に対
して仮止め固定することができるので、簡単な作業で低コストで実施することができ、仮
止め固定するための力の調節が容易なので、配管パイプ５を変形させる恐れもない。
【００２１】
　なお、本発明は上記実施例に限定されるものではなく、例えば図７に示されるように直
線溝１０が一つだけ形成されたもの、或いは、図８に示されるように、直線溝１０が略６
０°ずつ相違する向きに三つ形成されたもの等であってもよい。
【００２２】
　また、図９に示されるように、隔壁１１を形成するための溝として、孔９の外縁に沿う
環状溝２０を形成してもよい。また、図１０に示されるように、隔壁１１の基部と直線溝
１０の底面とをつなぐ壁面１２を円弧状に形成すれば、隔壁１１を塑性変形させる際に隔
壁１１の基部がひび割れする可能性等を小さくすることができる。
【００２３】
　また、本発明は吸引操作弁３のシリンダ体４に対する配管パイプ５の接続固着部に限ら
ず、送気送水操作弁２やその他の部分の二つの部品の接続固着部に適用することができ、
ロー付け以外の半田付け、溶接或いは接着等により固着が行われる部分の仮止め固定にも
適用することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２４】
【図１】本発明の第１の実施例のシリンダ体と配管パイプの仮止め工程の側面断面図であ
る。
【図２】本発明の実施例の内視鏡の操作部の配管部分の略示図である。
【図３】本発明の第１の実施例のシリンダ体と配管パイプの接続固着部の側面断面図であ
る。
【図４】本発明の第１の実施例のシリンダ体に配管パイプが接続される前の状態の側面断
面図（図５におけるIV－IV断面図）である。
【図５】本発明の第１の実施例の孔と直線溝を正面から見た状態の平面図である。
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【図６】本発明の第１の実施例の直線溝の長手方向の断面図（図５におけるVI－VI断面図
）である。
【図７】本発明の第２の実施例の孔と直線溝を正面から見た状態の平面図である。
【図８】本発明の第３の実施例の孔と直線溝を正面から見た状態の平面図である。
【図９】本発明の第４の実施例の孔と環状溝を正面から見た状態の平面図である。
【図１０】本発明の第５の実施例のシリンダ体に配管パイプが接続される前の状態の側面
断面図である。
【符号の説明】
【００２５】
　３　吸引操作弁
　４　シリンダ体（一方の部品）
　５　配管パイプ（他方の部品）
　９　孔
　１０　直線溝
　１１　隔壁
　１２　隔壁の基部と直線溝の底面とをつなぐ壁面
　２０　環状溝
　１００　工具

【図１】 【図２】
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