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(54)【発明の名称】 小部品の製造方法

(57)【要約】
【課題】幅に対して比較的肉厚がある形状を有する小部
品をプレス成形により低コストで製造することができる
小部品の製造方法を提供すること。
【解決手段】一部品を形成するために分割形成された一
方の分割片１１に他方の分割片１２との合わせ面１０に
向かって開口する孔１３を穿設し、他方の分割片１２を
合わせ面１０の反対側から孔１３の径より大きな径の凸
状のプレス型２０１によって押圧することにより、他方
の分割片１２の合わせ面１０から突出するダボ１４を一
方の分割片１１の孔１３内に圧入させて二つの分割片１
１，１２を一体化する。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】一部品を形成するために分割形成された一
方の分割片に他方の分割片との合わせ面に向かって開口
する孔を穿設し、上記他方の分割片を上記合わせ面の反
対側から上記孔の径より大きな径の凸状のプレス型によ
って押圧することにより、上記他方の分割片の合わせ面
から突出するダボを上記一方の分割片の孔内に圧入させ
て上記二つの分割片を一体化することを特徴とする小部
品の製造方法。
【請求項２】上記孔の内周に、上記合わせ面側に面を向
けた段部が形成されている請求項１記載の小部品の製造
方法。
【請求項３】上記ダボの体積が、上記凸状のプレス型に
よって押し退けられた部分の容積より小さい請求項１又
は２記載の小部品の製造方法。
【請求項４】上記部品が内視鏡用処置具又は内視鏡に用
いられるものである請求項１、２又は３記載の小部品の
製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】この発明は、プレスによる金
属製小部品の製造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】図１２は、内視鏡用高周波処置具の操作
部等に用いられる接点ピンを示しており、略円柱状の導
電性金属材料の先端にクリック用球状部１が形成され、
その先端部分から中間部分までの範囲は縦方向のスリッ
ト２により二分割されている。また、それより基端部寄
りの位置には、図示されていない操作ロッドを挿通する
ための貫通孔３が軸線と垂直の方向に穿設され、位置決
め用の突起４が基端近傍に突設されている。
【０００３】このように、幅に対して比較的肉厚がある
形状を有する内視鏡用小部品は、従来は旋盤やフライス
盤等を用いた切削加工によって製造されていた。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】量産される小物部品を
切削加工で一つ一つ製造すると、部品の製造コストが非
常に高くついて、製品価格を押し上げてしまう。そこ
で、プレス成形等によって製造コストを下げることが行
われるが、上述のような幅に対して比較的肉厚がある形
状を有する部品をプレス成形するのは困難であり、実現
されていなかった。
【０００５】そこで本発明は、幅に対して比較的肉厚が
ある形状を有する小部品をプレス成形により低コストで
製造することができる小部品の製造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、本発明の小部品の製造方法は、一部品を形成するた
めに分割形成された一方の分割片に他方の分割片との合
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わせ面に向かって開口する孔を穿設し、他方の分割片を
合わせ面の反対側から孔の径より大きな径の凸状のプレ
ス型によって押圧することにより、他方の分割片の合わ
せ面から突出するダボを一方の分割片の孔内に圧入させ
て二つの分割片を一体化するようにしたものである。
【０００７】なお、孔の内周に、合わせ面側に面を向け
た段部が形成されていることにより、ダボの体積が凸状
のプレス型によって押し退けられた部分の容積より小さ
く圧縮されて、ダボが孔内にきつく圧入され、二つの分
割片が強固に結合する。
【０００８】なお、本発明によって製造される部品が内
視鏡用処置具又は内視鏡に用いられるものであってもよ
い。
【０００９】
【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１及び図２は、本発明の製造方法によって
製造された接点ピンを示す縦断面図と斜視図であり、内
視鏡用高周波処置具の操作部等における電気接点部分に
用いられるものである。
【００１０】接点ピンは、略円柱状の導電性金属材料の
先端にクリック用球状部１が形成され、その先端部分か
ら中間部分までの範囲は縦方向のスリット２により二分
割されている。また、それより基端部寄りの位置には、
図示されていない操作ロッドを挿通するための貫通孔３
が軸線と垂直の方向に穿設され、位置決め用の突起４が
基端近傍に突設されている。
【００１１】このような接点ピンが、この実施例におい
ては、スリット２の中央位置で分割された二つの略半円
柱状の分割片１１，１２を一体に合わせて固定して形成
されている。
【００１２】即ち、第１の分割片１１には、第２の分割
片１２との合わせ面１０に向かって開口する孔１３が穿
設され、第２の分割片１２を合わせ面１０の反対側から
プレス型によって押圧することにより、第２の分割片１
２の合わせ面１０から突出するダボ１４を第１の分割片
１１の孔１３内に圧入させて、第１の分割片１１と第２
の分割片１２とが一体化されている。
【００１３】図３～図６はプレス成形によって第１の分
割片１１に孔１３を形成する工程を示しており、まず図
３に示されるように、合わせ面１０を上にして、受け型
１０１に第１の分割片１１を載せ、雄型１０２によって
第１の分割片１１を上方から押圧する。受け型１０１
は、雄型１０２より小さな径のダイス孔１０３が形成さ
れた雌型になっている。
【００１４】図４に示されるように、第１の分割片１１
をその底部近傍の深さまで雄型１０２により押圧する。
すると、その押圧によって変形する第１の分割片１１か
らダイス孔１０３内に、延出突起１６が押し出されて延
び出していく。なお、突起４もこれと同様の工程でプレ
ス成形されている。
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【００１５】次いで、図５に示されるように、延出突起
１６が緩く通る径の抜け孔１０４が形成された受け型１
０５に第１の分割片１１を載せ、延出突起１６を抜け孔
１０４内に位置させた状態で、抜け孔１０４内に緩く嵌
まる大きさの雄型１０６によって孔１３の底部を打ち抜
く。
【００１６】それによって、図６に示されるように、孔
１３の底部に孔１３より小さな孔１３ａが貫通形成され
て、それによって孔１３の内周部に形成される段部に、
合わせ面１０側に向いた面（段部面）１３ｂが形成され
る。なお、貫通孔３もこれと同様の工程でプレス成形さ
れている。
【００１７】このようにして孔１３がプレス成形された
第１の分割片１１に、図７に示されるように、合わせ面
１０どうしを当接させる向きに第２の分割片１２をぴっ
たりと重ね合わせる。
【００１８】そして、図８に示されるように、合わせ面
１０の反対側から孔１３の径より大きな径の凸状のプレ
ス型１２によって押圧すると、その押圧によって変形す
る第２の分割片１２から第１の分割片１１の孔１３内に
ダボ１４が突出して、孔１３内にきつく圧入される。
【００１９】その時、図９に示されるように、ダボ１４
の体積は、凸状のプレス型２０１によって押し退けられ
た部分２１の容積より小さくなる状態に容積が圧縮され
て、孔１３内にきつく圧入された状態になるので、第１
の分割片１１と第２の分割片１２とが強固に結合して一
体化される。
【００２０】なお、第１の分割片１１と第２の分割片１
２は、図１０に示されるように、同じ素材の並んだ位置
からプレス成形して、一方を矢印で示されるように回転
移動させて、合わせ面１０どうしを重ね合わせるように
してもよい。
【００２１】また、図１１に示されるように、合わせ面
１０が貫通孔３と突起４を各々二分割する位置に配置さ
れても差し支えない。なお、本発明は、接点ピン以外の
各種内視鏡又は内視鏡用処置具に用いられる小部品の製
造、或いはそれ以外の一般的小部品の製造等にも適用す
ることができる。 *
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*【００２２】
【発明の効果】本発明によれば、一方の分割片の孔内に
他方の分割片から突出するダボを圧入させて二つの分割
片を一体化することができ、幅に対して比較的肉厚があ
る形状を有する小部品をプレス成形により低コストで製
造することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明によって製造される内視鏡用小部品の一
例を示す縦断面図である。
【図２】本発明によって製造される内視鏡用小部品の一
例を示す斜視図である。
【図３】本発明の実施例の小部品の製造方法のプレス加
工工程を示す側面断面図である。
【図４】本発明の実施例の小部品の製造方法のプレス加
工工程を示す側面断面図である。
【図５】本発明の実施例の小部品の製造方法のプレス加
工工程を示す側面断面図である。
【図６】本発明の実施例の小部品の製造方法のプレス加
工工程を示す側面断面図である。
【図７】本発明の実施例の小部品の製造方法のプレス加
工工程を示す側面断面図である。
【図８】本発明の実施例の小部品の製造方法のプレス加
工工程を示す側面断面図である。
【図９】本発明の実施例の小部品の製造方法のプレス加
工工程を示す側面断面図である。
【図１０】本発明の実施例の小部品の製造方法のプレス
加工工程を示す側面図である。
【図１１】本発明によって製造される小部品の第２の例
を示す斜視図である。
【図１２】従来の方法によって製造された内視鏡用小部
品の例を示す斜視図である。
【符号の説明】
１０  合わせ面
１１  第１の分割片
１２  第２の分割片
１３  孔
１３ｂ  段部面
１４  ダボ

【図３】 【図４】 【図５】
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