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(54)【発明の名称】 内視鏡用小部品の連結構造及び連結方法

(57)【要約】
【課題】円周面に螺旋溝又は複数の周状溝が連続して形
成された金属製の被連結部材に対して金属製の筒状連結
部材を確実かつ強固に連結することができる内視鏡用小
部品の連結構造及び連結方法を提供すること。
【解決手段】円周面に螺旋溝又は複数の周状溝が連続し
て形成された金属製の被連結部材１ａに対して金属製の
筒状連結部材４ｂを被嵌し、螺旋溝又は複数の周状溝に
対応する凸条５１が内面に突出形成されたプレス型５０
で筒状連結部材４ｂを外側からプレスして変形させるこ
とにより、筒状連結部材４ｂを被連結部材１ａの螺旋溝
又は複数の周状溝の凹凸面に圧着させた状態に連結す
る。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】円周面に螺旋溝又は複数の周状溝が連続し
て形成された金属製の被連結部材に対して、金属製の筒
状連結部材が被嵌され、上記螺旋溝又は複数の周状溝の
凹凸部分に上記筒状連結部材が圧着された状態で連結さ
れていることを特徴とする内視鏡用小部品の連結構造。
【請求項２】上記被連結部材に比べて上記筒状連結部材
の方が容易に圧縮変形する請求項１記載の内視鏡用小部
品の連結構造。
【請求項３】上記被連結部材が密着巻きコイルパイプで
ある請求項１又は２記載の内視鏡用小部品の連結構造。
【請求項４】上記被連結部材の螺旋溝又は複数の周状溝
と上記筒状連結部材との間に軟質部材が挟み込まれた状
態に配置されている請求項１、２又は３記載の内視鏡用
小部品の連結構造。
【請求項５】隣接して配置された二つの被連結部材が上
記筒状連結部材によって連結されている請求項１、２、
３又は４記載の内視鏡用小部品の連結構造。
【請求項６】円周面に螺旋溝又は複数の周状溝が連続し
て形成された金属製の被連結部材に対して金属製の筒状
連結部材を被嵌し、上記螺旋溝又は複数の周状溝に対応
する凸条が内面に突出形成されたプレス型で上記筒状連
結部材を外側からプレスして変形させることにより、上
記筒状連結部材を上記被連結部材の螺旋溝又は複数の周
状溝の凹凸面に圧着させた状態に連結することを特徴と
する内視鏡用小部品の連結方法。
【請求項７】上記プレス型が二つ割りであって、その各
々に上記螺旋溝又は複数の周状溝が半周ずつ形成されて
いる請求項６記載の内視鏡用小部品の連結方法。
【請求項８】上記凸条が上記プレス型に平面的に形成さ
れていて、上記凸条を上記被連結部材に被嵌された状態
の上記筒状連結部材を上記プレス型により押圧した状態
で押し転がす請求項６記載の内視鏡用小部品の連結方
法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】この発明は、円周面に螺旋溝
又は複数の周状溝が連続して形成された金属製の被連結
部材に対して金属製の筒状連結部材が連結された内視鏡
用小部品の連結構造及び連結方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】図１０は従来の内視鏡用生検鉗子の先端
部分を示しており、密着巻きコイルパイプかなる可撓性
シース９１の先端に、円筒状に形成された先端本体の連
結部９２が被嵌され、両部材９１，９２が半田付け９３
等によって固着連結されている。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】しかし、上述ような半
田付けや接着剤等による固着連結を行うと、それらが不
要な部分に流れ込んで作動不良を起こしたり、半田付け
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の場合のフラックスのように固着に際して付着する物質
によって周辺の部材を変質劣化させてしまう場合ある。
【０００４】そこで、スポット溶接やロー付け等により
固着連結を行うことも考えられるが、その場合には高熱
による部材劣化の問題が発生する。また、外側に位置す
る連結部材（連結部９２）の端部を変形させるかしめ加
工による場合には、加工歪による連結部分の曲がり発生
やその後のガタつき発生等の問題がある。
【０００５】そこで本発明は、円周面に螺旋溝又は複数
の周状溝が連続して形成された金属製の被連結部材に対
して金属製の筒状連結部材を確実かつ強固に連結するこ
とができる内視鏡用小部品の連結構造及び連結方法を提
供することを目的とする。
【０００６】
【課題を解決するための手段】上記の目的を達成するた
め、本発明の内視鏡用小部品の連結構造は、円周面に螺
旋溝又は複数の周状溝が連続して形成された金属製の被
連結部材に対して、金属製の筒状連結部材が被嵌され、
螺旋溝又は複数の周状溝の凹凸部分に筒状連結部材が圧
着された状態で連結されているものであり、被連結部材
に比べて筒状連結部材の方が容易に圧縮変形するとよ
い。
【０００７】なお、被連結部材が密着巻きコイルパイプ
であってもよく、被連結部材の螺旋溝又は複数の周状溝
と筒状連結部材との間に軟質部材が挟み込まれた状態に
配置されていてもよい。また、隣接して配置された二つ
の被連結部材が筒状連結部材によって連結されていても
よい。
【０００８】そして、本発明の内視鏡用小部品の連結方
法は、円周面に螺旋溝又は複数の周状溝が連続して形成
された金属製の被連結部材に対して金属製の筒状連結部
材を被嵌し、螺旋溝又は複数の周状溝に対応する凸条が
内面に突出形成されたプレス型で筒状連結部材を外側か
らプレスして変形させることにより、筒状連結部材を被
連結部材の螺旋溝又は複数の周状溝の凹凸面に圧着させ
た状態に連結するようにしたものである。
【０００９】なお、プレス型が二つ割りであって、その
各々に螺旋溝又は複数の周状溝が半周ずつ形成されてい
てもよく、或いは、凸条がプレス型に平面的に形成され
ていて、凸条を被連結部材に被嵌された状態の筒状連結
部材をプレス型により押圧した状態で押し転がすように
してもよい。
【００１０】
【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３は内視鏡用生検鉗子を示しており、可撓
性シース１内に軸線方向に進退自在に操作ワイヤ３が挿
通配置されている。
【００１１】そして、可撓性シース１の先端に連結され
た先端本体４に支軸５を中心に回動自在に一対の鉗子カ
ップ６が支持されており、先端本体４の内側に配置され
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たリンク機構７を操作ワイヤ３で駆動することにより鉗
子カップ６が開閉する。
【００１２】可撓性シース１は、ステンレス鋼線からな
る素線を一定の径で密着巻きしたものであり、素線径の
相違する第１と第２のコイルパイプ１ａ，１ｂが連結筒
２によって連結されている。
【００１３】第１のコイルパイプ１ａと第２のコイルパ
イプ１ｂの外周面は、各々円周面に螺旋溝が連続して形
成されたのと同様の表面形状になっている。そして、連
結筒２が、第１のコイルパイプ１ａの外周面と第２のコ
イルパイプ１ｂの外周面とにまたがって被嵌されて各外
周面の凹凸部に圧着され、第１のコイルパイプ１ａと第
２のコイルパイプ１ｂとを機械的に強固に連結してい
る。
【００１４】先端本体４は、鉗子カップ６やリンク機構
７等を支持する先側の枠状部４ａと、第１のコイルパイ
プ１ａの先端に連結される後側の筒状部４ｂとが、ステ
ンレス鋼材によって一体に形成されて構成されている。
そして筒状部４ｂが、第１のコイルパイプ１ａの先端部
分に被嵌されて第１のコイルパイプ１ａの外周面の凹凸
部に圧着された状態で強固に連結されている。
【００１５】図１は、第１のコイルパイプ１ａの先端に
先端本体４の筒状部４ｂを連結加工する際の状態の側面
図、図２は正面図であり、二つ割りに形成されたプレス
型５０の各々に、第１のコイルパイプ１ａの螺旋溝と同
ピッチの先の尖った雌ネジからなる凸条５１が内面に突
出して１８０°（半周）ずつ形成されている。
【００１６】したがって、第１のコイルパイプ１ａの先
端部分に被嵌された状態の筒状部４ｂの外面に、一対の
プレス型５０の凸条５１を相反する方向から押し当て
て、プレス機等によって筒状部４ｂを変形させることに
より、枠状部４ａが第１のコイルパイプ１ａの螺旋溝の
凹凸面に強く圧着され、可撓性シース１と先端本体４と
が強固に連結される。
【００１７】なお、プレス型５０に形成される凸条５１
は、図４に示されるように第１のコイルパイプ１ａの外
面形状に沿う断面形状を有するものであってもよい。ま
た、プレス機は油圧や空気圧等を用いるものでもよい
が、図５に示されるようにペンチ状の手動のプレス具５
２等を用いてもよい。
【００１８】また、図６に示されるように、平面状の底
面に凸条６１が形成されたプレス型６０により、第１の
コイルパイプ１ａに被嵌されて平面台６２に載せられた
状態の筒状部４ｂを、押圧した状態で押し転がすように
してもよい。
【００１９】また、本発明により連結される対象物の構
造は図３の生検鉗子等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、被連結部材である可撓性シー
ス１と筒状連結部材である先端本体４の筒状部４ｂとの
間に合成樹脂チューブ１ｃ等を挟み込んだ状態で連結さ*
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*れるものであってもよい。
【００２０】図８は、金属製の先端チップ２０と金属製
送液管２２との連結部に本発明が適用された内視鏡用散
布具を示しており、被連結部材である先端チップ２０の
後端近傍部分の外周面は円周面に雄ネジ部２１が形成さ
れ、そこに被嵌された金属製送液管２２（筒状連結部
材）の先端部分が雄ネジ部２１の凹凸部分に圧着された
状態で連結されている。
【００２１】図９は、内視鏡の挿入部可撓管３０と遠隔
操作によって屈曲する湾曲部４０との連結部に本発明が
適用された例を示しており、被連結部材である挿入部可
撓管３０の外周面に複数の周状溝部３１（螺旋状ではな
く、軸線に対して垂直な断面状の円周溝）が連続して形
成されている。
【００２２】そして、そこに被嵌された湾曲部４０の後
端の節輪４１（筒状連結部材）が周状溝部３１の凹凸部
分に圧着された状態で連結されており、この場合のプレ
ス型５０としては、周状溝部３１に対応した形状の凸条
が内面に突出形成されたものを用いればよい。
【００２３】なお、本発明においては被連結部材（可撓
性シース１、雄ネジ部２１、周状溝部３１）に比べて筒
状連結部材（連結筒２、筒状部４ｂ、金属製送液管２
２、節輪４１）の方が容易に圧縮変形するように、各部
材の材質、形状又は厚さ等が設定されている。
【００２４】
【発明の効果】本発明によれば、金属製の被連結部材に
連続的に形成された溝の凹凸部分に金属製の筒状連結部
材が圧着された状態で連結されることにより、耐久上の
問題等が生じることなく両者が確実かつ強固に連結され
る。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の内視鏡用小部品の連結方法の第１の実
施例の側面断面図である。
【図２】本発明の内視鏡用小部品の連結方法の第１の実
施例の正面図である。
【図３】本発明の内視鏡用小部品の連結構造の第１の実
施例の側面断面図である。
【図４】本発明の内視鏡用小部品の連結方法に用いられ
るプレス具の第２の実施例の側面断面図である。
【図５】本発明の内視鏡用小部品の連結方法に用いられ
るプレス具の第３の実施例の側面断面図である。
【図６】本発明の内視鏡用小部品の連結方法に用いられ
るプレス具の第４の実施例の側面断面図である。
【図７】本発明の内視鏡用小部品の連結構造の第２の実
施例の側面断面図である。
【図８】本発明の内視鏡用小部品の連結構造の第３の実
施例の側面断面図である。
【図９】本発明の内視鏡用小部品の連結構造の第４の実
施例の側面断面図である。
【図１０】従来の内視鏡用小部品の連結構造の側面断面
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図である。
【符号の説明】
１  可撓性シース（被連結部材）
１ａ，１ｂ  コイルパイプ（被連結部材）
２  連結筒（筒状連結部材）
４ｂ  筒状部（筒状連結部材）
２１  雄ネジ部（被連結部材）
２２  金属製送液管（筒状連結部材） *
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*３１  周状溝部（被連結部材）
４１  節輪（筒状連結部材）
５０  プレス型
５１  凸条
５２  手動のプレス具
６０  プレス型
６１  凸条

【図１】 【図２】

【図３】

【図４】

【図５】 【図６】

【図７】

【図１０】
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者，在以多个周向槽的凹凸面压接的状态下连接。
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