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(54)【発明の名称】 内視鏡およびその製造方法

(57)【要約】
【課題】  撮像手段および照明手段を備える先端部を細
径化しかつ撮像手段および照明手段を確実に保護するこ
とができるとともに、低コストで容易に製造することが
できる内視鏡およびその製造方法を提供する。
【解決手段】  ＬＥＤ１５、ＬＥＤ基板１６、受光光学
系１７、ＣＣＤヘッド１８およびＣＣＤ基板１９が取り
付けられたレンズホルダ１３を第１の外ケース１１に挿
入し、さらに第１の外ケース１１と第２の外ケース１２
とを係合させ、第１の外ケース１１および第２の外ケー
ス１２により、ＬＥＤ１５、ＬＥＤ基板１６、受光光学
系１７、ＣＣＤヘッド１８およびＣＣＤ基板１９の外周
を覆う。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】  被撮像物の画像を撮像するための撮像手
段と、
前記撮像手段が撮像する被撮像物を照明するための照明
手段と、
前記撮像手段および前記照明手段を保持する保持部材
と、
前記撮像手段、前記照明手段および前記保持部材を内包
する第１および第２の外装部材とを備え、
前記保持部材に前記撮像手段および前記照明手段が保持
された状態で前記保持部材を前記第１の外装部材内に挿
入するとともに、前記第１の外装部材に前記第２の外装
部材を係合させ、前記第１および第２の外装部材により
前記保持部材、前記撮像手段および前記照明手段の外周
を覆うことを特徴とする内視鏡。
【請求項２】  前記撮像手段は、前記保持部材の中心部
に保持されるとともに、前記保持部材に保持された状態
で前記保持部材から前記第２の外装部材側に延出する延
出部を有し、
前記照明手段は、前記保持部材の外周面と前記中心部と
の間の外周部に保持され、
前記第１の外装部材は、前記保持部材の外周面に当接す
る内周面を有する第１の筒状部材からなり、前記保持部
材に前記撮像手段および前記照明手段が保持された状態
で前記保持部材の外周を覆い、
前記第２の外装部材は、前記保持部材の最大外径より小
さい最大内径を有する第２の筒状部材からなり、前記延
出部に係合されるとともに、前記延出部の外周を略覆う
ことを特徴とする請求項１記載の内視鏡。
【請求項３】  被撮像物の画像を撮像するための撮像手
段と前記撮像手段が撮像する被撮像物を照明する照明手
段とが内蔵された先端部を有する内視鏡の製造方法であ
って、
保持部材に前記撮像手段および前記照明手段を取り付け
る工程と、
前記撮像手段および前記照明手段が取り付けられた前記
保持部材を第１の外装部材内に挿入する工程と、
前記第１の外装部材に前記第２の外装部材を係合させ、
前記第１および第２の外装部材により前記保持部材、前
記撮像手段および前記照明手段の外周を覆う工程とを含
むことを特徴とする内視鏡の製造方法。
【請求項４】  前記保持部材に前記撮像手段および前記
照明手段を取り付ける工程は、
前記照明手段を前記保持部材の外周面より内側の外周部
に取り付ける工程と、
前記撮像手段を前記保持部材の中心部に取り付け、前記
撮像手段の延出部を前記保持部材から延出させる工程と
を含み、
前記第１の外装部材は、前記保持部材の外周面に当接す
る内周面を有する第１の筒状部材からなり、 *
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*前記保持部材を前記第１の外装部材内に挿入する工程
は、
前記保持部材に前記撮像手段および前記照明手段が保持
された状態で前記保持部材の外周を前記第１の筒状部材
により覆う工程を含み、
前記第２の外装部材は、前記保持部材の最大外径より小
さい最大内径を有する第２の筒状部材からなり、
前記第１の外装部材に前記第２の外装部材を係合させる
工程は、
前記第２の筒状部材を前記延出部に係合させるととも
に、前記第２の筒状部材により前記延出部の外周を略覆
う工程を含むことを特徴とする請求項３記載の内視鏡の
製造方法。
【請求項５】  前記照明手段を前記保持部材の外周部に
取り付ける工程は、
前記先端部の先端側から前記照明手段を前記保持部材の
外周部に取り付ける工程を含み、
前記撮像手段を前記保持部材の中心部に取り付ける工程
は、
前記撮像手段から出力される信号を伝送するためのケー
ブルを前記第２の筒状部材に挿通させる工程と、
前記第２の筒状部材に前記ケーブルを挿通した状態で前
記ケーブルを前記撮像手段に接続する工程と、
前記第２の筒状部材に挿通された前記ケーブルを接続し
た前記撮像手段を前記照明手段が取り付けられた前記保
持部材の中心部に前記先端部の内部側から取り付ける工
程とを含むことを特徴とする請求項４記載の内視鏡の製
造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】本発明は、被撮像物の画像を
撮像するための撮像手段と撮像手段が撮像する被撮像物
を照明する照明手段とが内蔵された先端部を有する内視
鏡およびその製造方法に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】従来より、工場の生産ライン等におい
て、検査または保守等のために外部から直接見えない生
産設備または製品等の内部を観察するために工業用内視
鏡が用いられている。この工業用内視鏡は、装置等の内
部の画像を撮影する撮像手段および撮影領域を照明する
照明手段を有する細長な先端部を備え、この先端部を装
置等の内部に挿入することにより、外部から直接見えな
いような装置等の内部を観察するものである。
【０００３】上記の内視鏡では、先端部に備えられる撮
像手段および照明手段を外部から保護するため、撮像手
段および照明手段を保持部材に固定した状態で円筒状の
一つの外装部材に挿入することにより先端部を組み立て
ている。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】しかしながら、先端部
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に撮像手段および照明手段を備える内視鏡では、撮像手
段および照明手段を配置するためには先端部にある程度
の空間が必要になり、より狭い空間に挿入可能なように
先端部を細径化しようとすると、保持手段に撮像手段お
よび照明手段が保持された状態の組立体が長尺化し、撮
像手段および照明手段を保護するための外装部材も長尺
化する。この場合、先端部をさらに細径化するため、長
尺化した外装部材の肉厚を薄肉化しようとすると、肉厚
に対して外装部材の長さが長くなりすぎるため、外装部
材の加工が困難になるとともにコストが上昇する。
【０００５】また、保持部材に撮像手段および照明手段
が保持された状態の組立体が長尺化するため、このよう
に細長い組立体を長尺の外装部材に挿通して固定するの
は容易ではなく、組立性が悪化するとともに製造コスト
も上昇する。
【０００６】本発明の目的は、撮像手段および照明手段
を備える先端部を細径化しかつ撮像手段および照明手段
を確実に保護することができるとともに、低コストで容
易に製造することができる内視鏡およびその製造方法を
提供することである。
【０００７】
【課題を解決するための手段および発明の効果】（１）
第１の発明
第１の発明に係る内視鏡は、被撮像物の画像を撮像する
ための撮像手段と、撮像手段が撮像する被撮像物を照明
するための照明手段と、撮像手段および照明手段を保持
する保持部材と、撮像手段、照明手段および保持部材を
内包する第１および第２の外装部材とを備え、保持部材
に撮像手段および照明手段が保持された状態で保持部材
を第１の外装部材内に挿入するとともに、第１の外装部
材に第２の外装部材を係合させ、第１および第２の外装
部材により保持部材、撮像手段および照明手段の外周を
覆うものである。
【０００８】本発明に係る内視鏡においては、被撮像物
の画像を撮像するための撮像手段と撮像手段が撮像する
被撮像物を照明する照明手段とが保持部材に保持された
状態で保持部材が第１の外装部材内に挿入されるととも
に、第１の外装部材に第２の外装部材を係合させ、第１
および第２の外装部材により保持部材、撮像手段および
照明手段の外周が覆われる。したがって、第１および第
２の外装部材により撮像手段および照明手段の外周が覆
われ、撮像手段および照明手段を確実に保護することが
できる。
【０００９】このとき、撮像手段および照明手段を保護
する外装部材が第１の外装部材と第２の外装部材とに分
割されているので、第１および第２の外装部材の長さを
短くすることができる。また、第１の外装部材の肉厚を
薄くしても、第１の外装部材の長さが短いので、容易に
加工することができ、第１の外装部材のコストも低コス
ト化することができる。したがって、第１の外装部材の
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肉厚を薄くすることができるので、第１の外装部材を細
径化することができ、撮像手段および照明手段を備える
先端部を細径化することができる。
【００１０】また、保持部材に撮像手段および照明手段
が保持された状態の組立体が先端部の細径化に伴い長尺
化されている場合、第１の外装部材の長さが短いので、
細長い組立体でも第１の外装部材に容易に挿通すること
ができる。また、第２の外装部材の長さも短いので、第
１の外装部材に第２の外装部材を容易に係合させること
ができる。このように、第１および第２の外装部材の組
立性を向上することができるので、製造コストも低減す
ることができる。
【００１１】この結果、撮像手段および照明手段を備え
る先端部を細径化しかつ撮像手段および照明手段を確実
に保護することができるとともに、低コストで容易に製
造することができる。
【００１２】（２）第２の発明
第２の発明に係る内視鏡は、第１の発明に係る内視鏡の
構成において、撮像手段は、保持部材の中心部に保持さ
れるとともに、保持部材に保持された状態で保持部材か
ら第２の外装部材側に延出する延出部を有し、照明手段
は、保持部材の外周面と中心部との間の外周部に保持さ
れ、第１の外装部材は、保持部材の外周面に当接する内
周面を有する第１の筒状部材からなり、保持部材に撮像
手段および照明手段が保持された状態で保持部材の外周
を覆い、第２の外装部材は、保持部材の最大外径より小
さい最大内径を有する第２の筒状部材からなり、延出部
に係合されるとともに、延出部の外周を略覆うものであ
る。
【００１３】この場合、撮像手段が保持部材の中心部に
保持され、照明手段が保持部材の外周面と中心部との間
の外周部に保持され、撮像手段および照明手段を余分な
スペースを浪費することなく効率よく保持部材に配置す
ることができるので、保持部材に撮像手段および照明手
段が保持された状態の組立体を細径化することができ
る。また、第１の外装部材が第１の筒状部材から構成さ
れ、第１の筒状部材の内周面が保持部材の外周面に当接
しているので、保持部材の外周側に薄肉化された第１の
筒状部材の肉厚だけが付加されることとなり、先端部を
より細径化することができる。
【００１４】また、第２の外装部材は保持部材の最大外
径より小さい最大内径を有する第２の筒状部材から構成
されているので、第２の筒状部材の肉厚を第１の筒状部
材の肉厚より十分に厚くすることができる。したがっ
て、厚肉の第２の筒状部材により第１の筒状部材で覆い
きれない撮像手段の延出部を確実に保護することができ
るので、撮像手段および照明手段をより確実に保護する
ことができる。
【００１５】また、第２の筒状部材が撮像手段の延出部
に係合されるので、第２の筒状部材を延出部に係合させ
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ながら、第２の筒状部材と第１の筒状部材とを係合させ
ることができる。したがって、延出部を案内として第２
の筒状部材を第１の筒状部材に容易に係合させることが
でき、製造工程もより容易になる。
【００１６】また、第１の外装部材の内部には保持部材
が充填されるとともに、第２の外装部材の肉厚も十分に
厚くすることができるので、細径化された先端部の機械
的強度を十分に確保することができる。
【００１７】この結果、撮像手段および照明手段を備え
る先端部をより細径化しかつ撮像手段および照明手段を
より確実に保護することができるとともに、細径化され
た先端部の機械的強度を十分に確保することができ、さ
らに、製造工程もより容易にすることができる。
【００１８】（３）第３の発明
第３の発明に係る内視鏡の製造方法は、被撮像物の画像
を撮像するための撮像手段と撮像手段が撮像する被撮像
物を照明する照明手段とが内蔵された先端部を有する内
視鏡の製造方法であって、保持部材に撮像手段および照
明手段を取り付ける工程と、撮像手段および照明手段が
取り付けられた保持部材を第１の外装部材内に挿入する
工程と、第１の外装部材に第２の外装部材を係合させ、
第１および第２の外装部材により保持部材、撮像手段お
よび照明手段の外周を覆う工程とを含むものである。
【００１９】本発明に係る内視鏡の製造方法において
は、保持部材に撮像手段および照明手段が取り付けら
れ、撮像手段および照明手段が取り付けられた保持部材
を第１の外装部材内に挿入し、第１の外装部材に第２の
外装部材を係合させ、第１および第２の外装部材により
保持部材、撮像手段および照明手段の外周が覆われる。
したがって、第１および第２の外装部材により撮像手段
および照明手段の外周が覆われ、撮像手段および照明手
段を確実に保護することができる。
【００２０】このとき、撮像手段および照明手段を保護
する外装部材が第１の外装部材と第２の外装部材とに分
割されているので、第１および第２の外装部材の長さを
短くすることができる。また、第１の外装部材の肉厚を
薄くしても、第１の外装部材の長さが短いので、容易に
加工することができ、第１の外装部材のコストも低コス
ト化することができる。したがって、第１の外装部材の
肉厚を薄くすることができるので、第１の外装部材を細
径化することができ、撮像手段および照明手段を備える
先端部を細径化することができる。
【００２１】また、保持部材に撮像手段および照明手段
が保持された状態の組立体が先端部の細径化に伴い長尺
化されている場合、第１の外装部材の長さが短いので、
細長い組立体でも第１の外装部材に容易に挿通すること
ができる。また、第２の外装部材の長さも短いので、第
１の外装部材に第２の外装部材を容易に係合させること
ができる。このように、第１および第２の外装部材の組
立性を向上することができるので、製造コストも低減す
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ることができる。
【００２２】この結果、撮像手段および照明手段を備え
る先端部を細径化しかつ撮像手段および照明手段を確実
に保護することができるとともに、低コストで容易に製
造することができる。
【００２３】（４）第４の発明
第４の発明に係る内視鏡の製造方法は、第３の発明に係
る内視鏡の製造方法の構成において、保持部材に撮像手
段および照明手段を取り付ける工程は、照明手段を保持
部材の外周面より内側の外周部に取り付ける工程と、撮
像手段を保持部材の中心部に取り付け、撮像手段の延出
部を保持部材から延出させる工程とを含み、第１の外装
部材は、保持部材の外周面に当接する内周面を有する第
１の筒状部材からなり、保持部材を第１の外装部材内に
挿入する工程は、保持部材に撮像手段および照明手段が
保持された状態で保持部材の外周を第１の筒状部材によ
り覆う工程を含み、第２の外装部材は、保持部材の最大
外径より小さい最大内径を有する第２の筒状部材からな
り、第１の外装部材に第２の外装部材を係合させる工程
は、第２の筒状部材を延出部に係合させるとともに、第
２の筒状部材により延出部の外周を略覆う工程を含むも
のである。
【００２４】この場合、照明手段が保持部材の外周面よ
り内側の外周部に取り付けられ、撮像手段が保持部材の
中心部に取り付けられ、撮像手段および照明手段を余分
なスペースを浪費することなく効率よく保持部材に配置
することができるので、保持部材に撮像手段および照明
手段が保持された状態の組立体を細径化することができ
る。また、保持部材の外周面に当接する内周面を有する
第１の筒状部材により、保持部材に撮像手段および照明
手段が保持された状態で保持部材の外周が覆われるの
で、保持部材の外周側に薄肉化された第１の筒状部材の
肉厚だけが付加されることとなり、先端部をより細径化
することができる。
【００２５】また、保持部材の最大外径より小さい最大
内径を有する第２の筒状部材により、保持部材から延出
された撮像手段の延出部の外周が略覆われているので、
第１の筒状部材の肉厚より十分に厚くした肉厚を有する
第２の筒状部材により第１の筒状部材で覆いきれない撮
像手段の延出部を確実に保護することができ、撮像手段
および照明手段をより確実に保護することができる。
【００２６】また、第２の筒状部材が撮像手段の延出部
に係合されるので、第２の筒状部材を延出部に係合させ
ながら、第２の筒状部材と第１の筒状部材とを係合させ
ることができる。したがって、延出部を案内として第２
の筒状部材を第１の筒状部材に容易に係合させることが
でき、製造工程もより容易になる。
【００２７】また、第１の外装部材の内部には保持部材
が充填されるとともに、第２の外装部材の肉厚も十分に
厚くすることができるので、細径化された先端部の機械
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7
的強度を十分に確保することができる。
【００２８】この結果、撮像手段および照明手段を備え
る先端部をより細径化しかつ撮像手段および照明手段を
より確実に保護することができるとともに、細径化され
た先端部の機械的強度を十分に確保することができ、さ
らに、製造工程もより容易にすることができる。
【００２９】（５）第５の発明
第５の発明に係る内視鏡の製造方法は、第４の発明に係
る内視鏡の製造方法の構成において、照明手段を保持部
材の外周部に取り付ける工程は、先端部の先端側から照
明手段を保持部材の外周部に取り付ける工程を含み、撮
像手段を保持部材の中心部に取り付ける工程は、撮像手
段から出力される信号を伝送するためのケーブルを第２
の筒状部材に挿通させる工程と、第２の筒状部材にケー
ブルを挿通した状態でケーブルを撮像手段に接続する工
程と、第２の筒状部材に挿通されたケーブルを接続した
撮像手段を照明手段が取り付けられた保持部材の中心部
に先端部の内部側から取り付ける工程とを含むものであ
る。
【００３０】この場合、まず、先端部の先端側から照明
手段が保持部材の外周部に取り付けられるので、撮像手
段等の影響を受けることなく、照明手段を保持部材に容
易に取り付けることができる。
【００３１】また、第２の外装部材にケーブルを挿通さ
せた後、ケーブルを撮像手段に接続しているので、撮像
手段が保持部材に取り付けられる前にケーブルを撮像手
段に接続することができ、保持部材の影響を受けること
なく、ケーブルを撮像手段に容易に接続することができ
る。
【００３２】また、ケーブルを接続した状態で撮像手段
を照明手段が取り付けられた保持部材の中心部に先端部
の内部側から取り付けているので、先端部の先端側から
保持部材の外周部に取り付けられた照明手段の影響を受
けることなく、撮像手段を保持部材に容易に取り付ける
ことができる。
【００３３】また、上記のように撮像手段および照明手
段が取り付けられた保持部材を第１の外装部材内に挿入
した後、第２の外装部材を第１の外装部材および延出部
に係合させているので、ケーブルに沿って第２の外装部
材を移動させるだけで第２の外装部材を第１の外装部材
および延出部に係合させることができ、第２の外装部材
を容易に係合させることができる。
【００３４】
【発明の実施の形態】以下、本発明に係る内視鏡の一例
として、工場の生産ライン等において外部から直接見え
ない生産設備または製品等の内部を観察するために使用
される工業用内視鏡について説明する。なお、本発明が
適用される内視鏡は、軟性の挿入部を有する軟性内視
鏡、硬性の挿入部を有する硬性内視鏡等の工業用内視鏡
に特に限定されず、先端部に撮像手段および照明手段を
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有する内視鏡であれば、他の用途の内視鏡にも同様に適
用することができる。
【００３５】図１は、本発明の一実施の形態による工業
用内視鏡の側面図である。図１に示す内視鏡には、先端
側から、先端部であるヘッド部１、可撓管２、握り部
３、ケーブル４およびコネクタ５が設けられている。
【００３６】ヘッド部１は、外部から直接見えない生産
設備または製品等の内部に挿入可能な細長形状を有し、
その内部にＣＣＤ（電荷結合素子）等の撮像素子が取り
付けられたＣＣＤヘッドおよびＣＣＤ基板（図２参照）
等から構成される撮像手段および観察したい部分を照明
するための白色ＬＥＤ（発光ダイオード）（図２参照）
等から構成される照明手段が設けられ、撮像手段により
装置等の内部の画像が撮像される。
【００３７】なお、撮像手段は、上記の例に特に限定さ
れず、撮像素子等を設ける代わりに、光ファイバー等を
使用したイメージガイドを用いて、対物レンズ等により
結像された被撮像物の像を光のままヘッド部から撮像素
子等に伝送するようにしてもよいし、さらに撮像素子の
かわりに人が直接目で見るための接眼部を有していても
よい。
【００３８】また、照明手段も、上記の例に特に限定さ
れず、直接発光するＬＥＤまたはレーザーダイオード等
を用いずに、ハロゲンランプやメタハライドランプ等の
光源を内蔵した光源ユニットから出力される光をヘッド
部１まで伝送するライトガイド等を用いてもよい。
【００３９】可撓管２は、可撓性を有し任意の形状に湾
曲可能でかつ湾曲後の形状を保持できるように所定の形
状保持力を有する螺旋管等から構成され、ヘッド部１と
握り部３とを連結するとともに、その内部に撮像手段お
よび照明手段を動作させるための電源および信号等をヘ
ッド部１へ供給するとともに撮像素子から出力される映
像信号等を握り部３に伝送するための電気配線であるケ
ーブル（図２参照）が挿通されている。なお、可撓管２
は、屈曲形状保持力のない管であってもよいし、さらに
湾曲しない硬性管を用いてもよい。
【００４０】握り部３は、使用者が片手で把持しやすい
形状に成形されるとともに、内部にケーブルを介して伝
送される映像信号等を処理する信号処理回路（図示省
略）等を備え、使用者が片手で握り部３を把持し、操作
部として撮像に関わる種々の操作を行う。
【００４１】コネクタ５は、コントローラ（図示省略）
等に接続され、ケーブル４およびコネクタ５を介して握
り部３から映像信号等がコントローラへ出力されるとと
もにコントローラから各種制御信号および電源等が握り
部３へ供給される。コントローラは、画像データの処理
および記録等を行うとともに、ヘッド部１により撮像さ
れた画像を表示部に表示する。なお、光源としてライト
ガイドを使用する場合は、ケーブル４の代わりに、ケー
ブルおよびライトガイド等が内設されたユニバーサルコ
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ード等を用いてもよい。
【００４２】上記の構成により、可撓管２を所望の形状
に湾曲させることにより、ヘッド部１の位置を調整し、
外部から直接見えない装置等の内部を観察することが可
能となる。
【００４３】図２は、図１に示すヘッド部１の構成を示
す軸方向（長手方向）の概略断面図である。
【００４４】図２に示すように、多段円筒形状を有する
保持部材であるレンズホルダ１３の先端側の外周部に
は、照明手段である複数の白色ＬＥＤ（以下、ＬＥＤと
略記する）１５が固定され、レンズホルダ１３の内部側
の端部にはＬＥＤ１５を半田付けして固定するためのＬ
ＥＤ基板１６が固定されている。また、レンズホルダ１
３の中心部には対物レンズ等から構成される受光光学系
１７が固定されている。受光光学系１７の近傍には撮像
素子を内部に備えるＣＣＤヘッド１８がレンズホルダ１
３に螺合され固定されている。
【００４５】ＣＣＤヘッド１８の外周部にはＣＣＤヘッ
ド１８をレンズホルダ１３に螺合する場合の案内となる
芯出しリング２０が固定されている。また、ＣＣＤヘッ
ド１８の背面には撮像素子から出力される映像信号を増
幅するアンプ等を備えたＣＣＤ基板１９が一体に取り付
けられており、ＣＣＤヘッド１８およびＣＣＤ基板１９
により撮像手段が構成されている。この場合、撮像素子
から出力される映像信号がアンプにより十分に増幅され
た後、ケーブル２１を介して伝送されるので、ノイズ等
の影響を受けにくくなり、高いＳ／Ｎ比で映像信号を出
力することができる。
【００４６】ＣＣＤ基板１９の内部側の端部にはＣＣＤ
基板１９と握り部３内の信号処理回路との間で電源およ
び信号等を伝達するための複数の電線２４が半田付けさ
れている。複数の電線２４はシースにより一纏めにさ
れ、ケーブル２１として可撓管２内に挿通され、握り部
３内の信号処理回路に接続されている。
【００４７】レンズホルダ１３の外周面には、当該外周
面に当接する内周面を有する第１の外装部材および第１
の筒状部材である円筒形状の第１の外ケース１１が接着
により固定され、第１の外ケース１１の先端側にカバー
ガラス１４が固定されている。
【００４８】ＣＣＤ基板１９は略十字形状を有し、中間
部に２つの翼部１９ａが設けられ、翼部１９ａが第２の
外装部材および第２の筒状部材である円筒形状の第２の
外ケース１２と係合する。第２の外ケース１２の先端側
の端部には、第１の外ケース１１の内部側の端部と係合
するために円環状の凹部が設けられ、第２の外ケース１
２が第１の外ケース１１と係合されるとともに接着され
ている。
【００４９】ケーブル２１の電線２４側の端部には導電
性の金属からなるケーブル固定リング２３が接着され、
１本の電線３１（図１０参照）がケーブル固定リング２

10
３に半田付けされるとともにＣＣＤ基板１９のＧＮＤ端
子に半田付けされ、ケーブル固定リング２３の電位がＧ
ＮＤ電位に保持される。ケーブル固定リング２３は、第
２の外ケース１２に設けられた雌ねじ部に螺合される固
定ねじ２５により第２の外ケース１２に対して固定さ
れ、ケーブル２１が第２の外ケース１２に固定される。
【００５０】第２の外ケース１２の内部側の端部には、
可撓管２の一端が固定され、第２の外ケース１２の可撓
管２側の外周面にはシールリング２２が接着され、固定
ねじ２５が封止されている。
【００５１】第１の外ケース１１、第２の外ケース１２
および可撓管２は、導電性の金属からなり、ケーブル固
定リング２３を介して第１の外ケース１１、第２の外ケ
ース１２および可撓管２がＧＮＤ電位に保持され、第１
の外ケース１１および第２の外ケース１２等の内部がシ
ールドされている。したがって、外部からのノイズによ
る影響を抑制し、撮像素子から出力される映像信号のＳ
／Ｎ比の低下を防止することができる。
【００５２】上記の構成により、本実施の形態では、第
１の外ケース１１の先端側にカバーガラス１４が固定さ
れ、第２の外ケース１２の内部側が可撓管２に接続され
ている状態で、第１の外ケース１１および第２の外ケー
ス１２によりＬＥＤ１５、ＬＥＤ基板１６、受光光学系
１７、ＣＣＤヘッド１８およびＣＣＤ基板１９の外周が
覆われているので、ＬＥＤ１５、ＬＥＤ基板１６、受光
光学系１７、ＣＣＤヘッド１８およびＣＣＤ基板１９を
確実に保護することができる。
【００５３】このとき、外装部材が第１の外ケース１１
と第２の外ケース１２とに分割されているので、一つの
部品で外装部材を構成する場合と比較して、第１の外ケ
ース１１および第２の外ケース１２の長さを約半分にし
て短くすることができ、本実施の形態では、例えば、第
１の外ケース１１の全長は約２６ｍｍであり、第２の外
ケース１２の全長は約３５ｍｍである。したがって、薄
肉の円筒部材である第１の外ケース１１を容易にかつ低
コストで加工することができ、本実施の形態では、例え
ば、第１の外ケース１１の外径がφ１４ｍｍで、肉厚が
０．３ｍｍである。
【００５４】また、ＣＣＤヘッド１８がレンズホルダ１
３の中心部に保持され、ＬＥＤ１５がレンズホルダ１３
の外周部に保持され、ＣＣＤヘッド１８およびＬＥＤ１
５を余分なスペースを浪費することなく効率よくレンズ
ホルダ１３に配置することができるので、レンズホルダ
１３にＣＣＤヘッド１８およびＬＥＤ１５が取り付けら
れた状態の組立体を細径化することができる。
【００５５】このように、細径化された組立体と薄肉の
第１の外ケース１１とによりヘッド部１が構成され、ヘ
ッド部１を細径化することができる。
【００５６】また、第２の外ケース１２は、レンズホル
ダ１３から延出したＣＣＤ基板１９の延出部を略覆い、
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当該延出部の最大幅はレンズホルダ１３の外径より小さ
いため、第２の外ケース１２の肉厚を第１の外ケース１
１の肉厚より十分に厚くすることができ、本実施の形態
では、例えば、第２の外ケース１２の外径がφ１４ｍｍ
で、最大肉厚が３ｍｍである。
【００５７】このように、第１の外ケース１１の内部が
レンズホルダ１３によりほぼ充填されるとともに、第２
の外ケース１２の肉厚も十分に厚くすることができるの
で、細径化されたヘッド部１の機械的強度を十分に確保
することができる。また、厚肉の第２の外ケース１２に
より第１の筒状部材で覆いきれないＣＣＤ基板１９の延
出部を確実に保護することができる。
【００５８】次に、上記のように構成されたヘッド部１
の製造方法について説明する。図３乃至図１２は、図２
に示すヘッド部１の製造方法の第１乃至第１０の工程を
説明するための概略斜視図である。
【００５９】まず、図３に示すように、第１の外ケース
１１の先端側にカバーガラス１４が接着され、第１の外
ケース１１にカバーガラス１４が固定される。
【００６０】次に、図４に示すように、レンズホルダ１
３の中心部に受光光学系１７が挿入され、接着により固
定される。
【００６１】次に、図５に示すように、レンズホルダ１
３の外周部に設けられた複数の孔にＬＥＤ１５の端子を
ヘッド部１の先端側から挿通するとともにレンズホルダ
１３の内部側の端部にＬＥＤ基板１６を接着により固定
し、ＬＥＤ１５の端子をＬＥＤ基板１６に半田付けす
る。なお、以下の各図では、図示を容易にするために１
個のＬＥＤ１５のみを図示しているが、実際には複数
個、例えば、６個のＬＥＤがレンズホルダ１３の外周部
に円環状に固定されている。
【００６２】このように、ＣＣＤヘッド１８等がレンズ
ホルダ１３に取り付けられていない状態で、ＬＥＤ１５
がヘッド部１の先端側からレンズホルダ１３の外周部に
取り付けられるので、ＣＣＤヘッド１８等の影響を受け
ることなく、ＬＥＤ１５をレンズホルダ１３に容易に取
り付けることができる。
【００６３】次に、図６に示すように、可撓管２が固定
された第２の外ケース１２の内側にケーブル２１を挿通
し、第２の外ケース１２から所定長さだけケーブル２１
を延出させた状態でケーブル２１に電線３１が半田付け
されたケーブル固定リング２３を挿通する。
【００６４】次に、図７に示すように、ケーブル２１の
先端の複数の電線２４をＣＣＤ基板１９の所定の端子に
半田付けするとともに、外周部に雄ねじが形成されてい
るＣＣＤヘッド１８に芯出しリング２０を挿通し芯出し
リング２０をＣＣＤヘッド１８に装着する。
【００６５】このように、第２の外ケース１２にケーブ
ル２１を挿通させた後、ケーブル２１をＣＣＤ基板１９
に接続しているので、ＣＣＤヘッド１８がレンズホルダ
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１３に取り付けられる前にケーブル２１をＣＣＤ基板１
９に接続することができ、レンズホルダ１３の影響を受
けることなく、ケーブル２１をＣＣＤ基板１９に容易に
接続することができる。
【００６６】次に、図８に示すように、ＬＥＤ１５等が
固定されたレンズホルダ１３の中心部にヘッド部１の内
部側からＣＣＤヘッド１８を挿入し、ＣＣＤヘッド１８
の外周に形成された雄ねじとレンズホルダ１３の内周に
形成された雌ねじとを螺合させる。
【００６７】次に、図９に示すように、レンズホルダ１
３内に固定されている受光光学系１７とＣＣＤヘッド１
８の内部に備えられている撮像素子との距離を調整する
ため、所定距離離れた被撮像物を撮像して焦点が合った
後にさらに焦点がずれてぼけ始めるまで、レンズホルダ
１３を回転させて合焦範囲を調整した後、芯出しリング
２０をレンズホルダ１３の内周にはめて芯出しを行い、
接着によりレンズホルダ１３にＣＣＤ基板１９を固定す
る。
【００６８】このように、ＬＥＤ１５が取り付けられた
レンズホルダ１３の中心部にヘッド部１の内部側からＣ
ＣＤヘッド１８を取り付けているので、ヘッド部１の先
端側からレンズホルダ１３の外周部に取り付けられたＬ
ＥＤ１５の影響を受けることなく、ＣＣＤヘッド１８を
レンズホルダ１３に容易に取り付けることができる。
【００６９】次に、図１０に示すように、ケーブル固定
リング２３に半田付けされた電線３１をＣＣＤ基板１９
のＧＮＤ端子に半田付けするとともに、ケーブル固定リ
ング２３をケーブル２１に接着する。次に、カバーガラ
ス１４が固定された第１の外ケース１１をレンズホルダ
１３に装着する。このとき、第１の外ケース１１の長さ
が短いので、ＣＣＤヘッド１８およびＬＥＤ１５が取り
付けられたレンズホルダ１３を第１の外ケース１１に容
易に挿通することができる。
【００７０】次に、図１１に示すように、第２の外ケー
ス１２を第１の外ケース１１側に移動させ、ＣＣＤ基板
１９の翼部１９ａを第２の外ケース１２に設けられた切
り欠き部と係合させるとともに、第１の外ケース１１に
第２の外ケース１２を係合させ、接着により第１の外ケ
ースと第２の外ケースとを固定する。
【００７１】このように、ＣＣＤヘッド１８およびＬＥ
Ｄ１５が取り付けられたレンズホルダ１３を第１の外ケ
ース１１内に挿入した後、長さが短い第２の外ケース１
２を第１の外ケース１１およびＣＣＤ基板１９の翼部１
９ａに係合させているので、翼部１９ａを案内としてケ
ーブル２１に沿って第２の外ケース１２を移動させるだ
けで第２の外ケース１２を第１の外ケース１１および翼
部１９ａに係合させることができ、第２の外ケース１２
を容易に係合させることができる。したがって、第１の
外ケース１１および第２の外ケース１２の組立性を向上
することができ、製造コストも削減することができる。
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【００７２】また、第２の外ケース１２の外周面には、
上部マーク１２ａとして所定の色で着色された円形の凹
部が形成されている。上部マーク１２ａは、ＣＣＤ基板
１９の翼部１９ａが第２の外ケース１２に係合されたと
き、上部マーク１２ａが設けられた位置がＣＣＤヘッド
１８の撮像素子により撮像される画像の上側になるよう
に、第２の外ケース１２の外周面に形成されている。し
たがって、内視鏡の使用時に、上部マーク１２ａが上に
なるようにヘッド部１の位置を調整することにより、上
部マーク１２ａ側を画像の上側として撮像された画像を
表示することができ、所望の方向を画像の上側に設定し
て画像を表示することができる。
【００７３】最後に、固定ねじ２５により第２の外ケー
ス１２に対してケーブル固定リング２３を固定し、ケー
ブル２１が第２の外ケース１２に固定された後、第２の
外ケース１２の可撓管２側の外周面にシールリング２２
が接着され、図１２に示すように、ヘッド部１の組み立
てが完了する。
【００７４】上記のようにして、本実施の形態では、Ｌ
ＥＤ１５、ＬＥＤ基板１６、受光光学系１７、ＣＣＤヘ
ッド１８およびＣＣＤ基板１９を確実に保護することが
できかつ機械的強度を十分に確保することができる細径
化されたヘッド部１を容易に製造することができ、製造
コストも低下させることができる。
【００７５】なお、上記実施の形態では、第１および第
２の外装部材として円筒部材である第１の外ケース１１
および第２の外ケース１２を用いたが、角筒状部材等の
他の形状の筒状部材を用いてもよく、この場合、保持部
材が角筒状等に形成される。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の一実施の形態による工業用内視鏡の側
面図である。
【図２】図１に示すヘッド部の構成を示す軸方向の概略
断面図である。
【図３】図２に示すヘッド部の製造方法の第１の工程を
説明するための概略斜視図である。
【図４】図２に示すヘッド部の製造方法の第２の工程を
説明するための概略斜視図である。
【図５】図２に示すヘッド部の製造方法の第３の工程を
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説明するための概略斜視図である。
【図６】図２に示すヘッド部の製造方法の第４の工程を
説明するための概略斜視図である。
【図７】図２に示すヘッド部の製造方法の第５の工程を
説明するための概略斜視図である。
【図８】図２に示すヘッド部の製造方法の第６の工程を
説明するための概略斜視図である。
【図９】図２に示すヘッド部の製造方法の第７の工程を
説明するための概略斜視図である。
【図１０】図２に示すヘッド部の製造方法の第８の工程
を説明するための概略斜視図である。
【図１１】図２に示すヘッド部の製造方法の第９の工程
を説明するための概略斜視図である。
【図１２】図２に示すヘッド部の製造方法の第１０の工
程を説明するための概略斜視図である。
【符号の説明】
１  ヘッド部
２  可撓管
３  握り部
４  ケーブル
５  コネクタ
１１  第１の外ケース
１２  第２の外ケース
１２ａ  上部マーク
１３  レンズホルダ
１４  カバーガラス
１５  ＬＥＤ
１６  ＬＥＤ基板
１７  受光光学系
１８  ＣＣＤヘッド
１９  ＣＣＤ基板
１９ａ  翼部
２０  芯出しリング
２１  ケーブル
２２  シールリング
２３  ケーブル固定リング
２４，３１  電線
２５  固定ねじ

【図１】 【図３】
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