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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ロー付けに用いられる金属ローを輪状に形成したリングローを第１の金属部品の外周面
に沿って配置して、上記リングローを熱溶解することにより上記第１の金属部品を第２の
金属部品とロー付け固着するようにした内視鏡の管路部品ロー付け固着部において、
　上記第１の金属部品と上記第２の金属部品とがロー付け固着できる状態に組み付けられ
て平面上に安定して置くことができる向きにされた状態の時に上記リングローを載せた状
態にすることができるリングロー載置面を上記第２の金属部品に形成したことを特徴とす
る内視鏡の管路部品ロー付け固着部。
【請求項２】
　上記リングロー載置面が、上記第１の金属部品の外周面に被嵌される上記第２の金属部
品の端面により形成されている請求項１記載の内視鏡の管路部品ロー付け固着部。
【請求項３】
　上記リングロー載置面が上記リングローに全周で接触する環状に形成されている請求項
１又は２記載の内視鏡の管路部品ロー付け固着部。
【請求項４】
　上記リングロー載置面が、上記第１の金属部品と上記第２の金属部品とをロー付け固着
できる状態に組み付けて平面上に安定して置くことができる向きにした時に水平になるよ
うに形成されている請求項１、２又は３記載の内視鏡の管路部品ロー付け固着部。
【発明の詳細な説明】
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【技術分野】
【０００１】
　この発明は、内視鏡の管路部品どうしがロー付けにより固着された内視鏡の管路部品ロ
ー付け固着部に関する。
【背景技術】
【０００２】
　内視鏡内には送気送水用や吸引用その他各種の管路が設けられており、ステンレス鋼等
によって形成された管路部品どうしの接続部は漏れのないようにロー付け等で接続固着す
る必要がある（例えば、特許文献１）。
【特許文献１】特開平７－７９９１１
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　内視鏡の管路部品の接続固着をロー付けで行う際に、金属ローを輪状に形成したリング
ローをロー付け部に沿って配置して加熱炉に入れれば、ロー付け作業に熟練していない作
業者であっても漏れのない良好なロー付けを行うことができる。
【０００４】
　しかし、例えば図４に示されるように、湾曲したパイプ材９０が接続されている第１の
金属部品９１とそれに接続固着される第２の金属部品とをロー付け固着できる状態に組み
付けて平面上に安定して置くことができる向きにした時に、リングロー９３をロー付け部
に沿って配置するとリングロー９３が落下してしまって、リングロー９３をうまく利用で
きない場合がある。１００は、上面が水平な部品載置台である。
【０００５】
　そこで例えば図５に示されるように、ロー付け固着できる状態に組み付けられた金属部
品９１，９２の向きを変える（全体を上下に１８０度引っ繰り返す）ことで、リングロー
９３が第１の金属部品９１の端面に載せられた状態になってロー付け部から落下しない状
態にすることができる場合がある。
【０００６】
　しかし、図５に示されるように、湾曲したパイプ材９０が金属部品９１，９２の下方に
位置することになると、金属部品９１，９２を部品載置台１００上に安定した状態に置く
ことができないので、加熱炉内に収容するには金属部品を支えるための特別な治具等が必
要になって生産効率が極めて悪くなってしまう。
【０００７】
　そこで本発明は、金属部品を支えるための治具等を用いることなく、リングローを用い
たロー付けにより金属部品どうしを効率よく接続固着することができる内視鏡の管路部品
ロー付け固着部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】
【０００８】
　上記の目的を達成するため、本発明の内視鏡の管路部品ロー付け固着部は、ロー付けに
用いられる金属ローを輪状に形成したリングローを第１の金属部品の外周面に沿って配置
して、リングローを熱溶解することにより第１の金属部品を第２の金属部品とロー付け固
着するようにした内視鏡の管路部品ロー付け固着部において、第１の金属部品と第２の金
属部品とがロー付け固着できる状態に組み付けられて平面上に安定して置くことができる
向きにされた状態の時にリングローを載せた状態にすることができるリングロー載置面を
第２の金属部品に形成したものである。
【０００９】
　なお、リングロー載置面が、第１の金属部品の外周面に被嵌される第２の金属部品の端
面により形成されていてもよく、リングロー載置面がリングローに全周で接触する環状に
形成されていてもよい。
【００１０】
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　また、リングロー載置面が、第１の金属部品と第２の金属部品とをロー付け固着できる
状態に組み付けて平面上に安定して置くことができる向きにした時に水平になるように形
成されていてもよい。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明によれば、第１の金属部品と第２の金属部品とがロー付け固着できる状態に組み
付けられて平面上に安定して置くことができる向きにされた状態の時にリングローを載せ
た状態にすることができるリングロー載置面を第２の金属部品に形成したことにより、治
具等を用いることなく金属部品を安定した状態に支えて金属部品どうしをリングローを用
いたロー付けにより効率よく接続固着することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１２】
　ロー付けに用いられる金属ローを輪状に形成したリングローを第１の金属部品の外周面
に沿って配置して、リングローを熱溶解することにより第１の金属部品を第２の金属部品
とロー付け固着するようにした内視鏡の管路部品ロー付け固着部において、第１の金属部
品と第２の金属部品とがロー付け固着できる状態に組み付けられて平面上に安定して置く
ことができる向きにされた状態の時にリングローを載せた状態にすることができるリング
ロー載置面を第２の金属部品に形成する。
【実施例】
【００１３】
　図面を参照して本発明の実施例を説明する。
　図３は内視鏡全体の配管構成を示しており、内視鏡は、可撓性の挿入部１の基端が操作
部２に連結され、図示されていない光源装置に接続されるコネクタ部４が、操作部２の後
面側から延出する連結可撓管３の先端に取り付けられた構成になっている。
【００１４】
　操作部２内を経由して挿入部１内と連結可撓管３内とにわたって、送気管５、送水管６
、吸引管７等が配管されており、挿入部１内では処置具挿通チャンネル７Ａが吸引管を兼
用している。８は、内視鏡観察の被写体面を洗浄するためのいわゆるジェット送水管であ
る。
【００１５】
　操作部２には、吸引操作弁１０と送気送水操作弁２０とが配置されていて、吸引管７が
吸引操作弁１０に接続され、送気管５と送水管６が送気送水操作弁２０に接続されている
。また、コネクタ部４に設けられた吸引チューブ接続口金３０に吸引管７が接続され、送
水タンク接続口金４０に送気管５と送水管６が接続されている。５０は、ジェット送水管
８への注水口金、６０は、吸引管７と処置具挿通チャンネル７Ａとの接続部（チャンネル
接続部６０）である。
【００１６】
　図１は、吸引操作弁１０を構成する主要部品であるシリンダ体部分のロー付け工程を示
しており、シリンダ体は、湾曲した吸引管７が軸線位置に予め接続固着された例えばステ
ンレス鋼製の底蓋部材１１（第１の金属部品）を、例えばステンレス鋼製の筒状部材１２
（第２の金属部品）に例えば銀ロー等のような金属ローを用いたロー付けにより固着して
形成されている。
【００１７】
　その底蓋部材１１と筒状部材１２とのロー付け固着部では、底蓋部材１１と筒状部材１
２とが共に断面形状が円形の筒状に形成されていて、底蓋部材１１が筒状部材１２に嵌挿
された（即ち、筒状部材１２が底蓋部材１１に被嵌された）状態になっている。
【００１８】
　そして、ロー付けに用いられる金属ローを円形の輪状に形成したリングロー１３が底蓋
部材１１の外周面に沿って配置されて、そのリングロー１３を載せるためのリングロー載
置面１５が、図２にリングロー１３を分離して分かり易く図示されるように、筒状部材１
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【００１９】
　このリングロー載置面１５は、図１に示されるように、筒状部材１２の開口部端面１２
ａに対して平行に形成されている。したがって、開口部端面１２ａを下にしてその部分を
水平な部品載置台１００に載せればリングロー載置面１５も水平になる。
【００２０】
　そのようなリングロー載置面１５にリングロー１３が載せられると、リングロー１３は
下面側でリングロー載置面１５に全周で接触する状態になると同時に、内面側で底蓋部材
１１の外周面に全周でほぼ接する状態になる。
【００２１】
　そこで、シリンダ体の底蓋部材１１と筒状部材１２とをロー付け接続する際には、図１
に示されるように、底蓋部材１１と筒状部材１２とをロー付け固着できる状態に組み付け
、開口部端面１２ａを下にして部品載置台１００上に載せることにより全体として安定し
た状態になる。
【００２２】
　そして、リングロー載置面１５が上方に向いた水平な状態になるので、リングロー１３
をリングロー載置面１５上に安定した状態に載せることができ、その状態で加熱炉内に所
定時間だけ収容することにより、底蓋部材１１と筒状部材１２とが全周において漏れのな
い状態にロー付け固着される。
【００２３】
　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、本発明を送気送水操作
弁２０、吸引チューブ接続口金３０、送水タンク接続口金４０、注水口金５０、或いはチ
ャンネル接続部６０等において、リングロー１３を用いたロー付けにより接続固着を行う
場合に適用してもよい。
【図面の簡単な説明】
【００２４】
【図１】本発明の実施例の内視鏡の管路部品ロー付け固着部の側面部分断面図である。
【図２】本発明の実施例の内視鏡の管路部品ロー付け固着部の部分分解斜視図である。
【図３】本発明の実施例の内視鏡全体の配管構成を示す配管図である。
【図４】従来の内視鏡の管路部品ロー付け固着部の側面部分断面図である。
【図５】従来の内視鏡の管路部品ロー付け固着部の側面部分断面図である。
【符号の説明】
【００２５】
　７　吸引管
　１０　吸引操作弁
　１１　底蓋部材（第１の金属部品）
　１２　筒状部材（第２の金属部品）
　１２ａ　開口部端面
　１３　リングロー
　１５　リングロー載置面
　１００　部品載置台
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