
JP 2014-23919 A 2014.2.6

(57)【要約】
【課題】支持部材に線状部材の先端部を簡単かつ確実に
固定した内視鏡装置を提供する。
【解決手段】湾曲可能な湾曲部を有する長尺な挿入部１
０を備える内視鏡装置１であって、湾曲部は、管状に形
成されて湾曲部の先端側に配置され、湾曲部を湾曲操作
するための線状部材５１の先端部が固定された支持部材
３１を有し、支持部材の内周面には、支持部材の管路側
に突出する突出部３７が形成され、支持部材および突出
部が線状部材の先端部を線状部材を径方向に挟むように
押圧して塑性変形することで、支持部材および突出部に
線状部材の先端部が固定されている。
【選択図】図４
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　湾曲可能な湾曲部を有する長尺な挿入部を備える内視鏡装置であって、
　前記湾曲部は、管状に形成されて前記湾曲部の先端側に配置され、前記湾曲部を湾曲操
作するための線状部材の先端部が固定された支持部材を有し、
　前記支持部材の内周面には、前記支持部材の管路側に突出する突出部が形成され、
　前記支持部材および前記突出部が前記線状部材の先端部を前記線状部材を径方向に挟む
ように押圧して塑性変形することで、前記支持部材および前記突出部に前記線状部材の先
端部が固定されていることを特徴とする内視鏡装置。
【請求項２】
　湾曲可能な湾曲部を有する長尺な挿入部を備える内視鏡装置であって、
　前記湾曲部は、管状に形成されて前記湾曲部の先端側に配置され、前記湾曲部を湾曲操
作するための線状部材の先端部が固定された支持部材を有し、
　前記支持部材の内周面には、互いに間隔を開けて前記支持部材の管路側に突出する一対
の突出部が形成され、
　一対の前記突出部が前記線状部材の先端部を前記線状部材を径方向に挟むように押圧し
て塑性変形することで、一対の前記突出部に前記線状部材の先端部が固定されていること
を特徴とする内視鏡装置。
【請求項３】
　前記支持部材と前記突出部との間に形成される隙間は、前記挿入部の長手方向に沿って
延びるように形成されていることを特徴とする請求項１に記載の内視鏡装置。
【請求項４】
　前記突出部における突出方向先端部と前記支持部材とを接続する接続部を有することを
特徴とする請求項１に記載の内視鏡装置。
【請求項５】
　前記線状部材は、複数の素線を前記線状部材の延在方向に螺線状に縒り合わせることで
構成されていることを特徴とする請求項１または２に記載の内視鏡装置。
【請求項６】
　前記線状部材の先端部は、前記支持部材に回転冷間鍛造により固定されていることを特
徴とする請求項１または２に記載の内視鏡装置。
【請求項７】
　前記線状部材の先端部は、前記支持部材にカシメ付けられていることを特徴とする請求
項１または２に記載の内視鏡装置。
【請求項８】
　湾曲可能な湾曲部を有する長尺な挿入部を備え、前記湾曲部は、管状に形成されて前記
湾曲部の先端側に配置され、前記湾曲部を湾曲操作するための線状部材の先端部が取り付
けられた支持部材を有する内視鏡装置を製造する内視鏡装置の製造方法であって、
　前記支持部材の内周面に、前記支持部材の管路側に突出するように形成された突出部と
前記支持部材との間に形成される隙間に前記線状部材の先端部を配置する配置工程と、
　前記支持部材および前記突出部を、前記線状部材を径方向に挟むように押圧して塑性変
形させ、前記支持部材および前記突出部に前記線状部材の先端部を固定する固定工程と、
　を備えることを特徴とする内視鏡装置の製造方法。
【請求項９】
　前記支持部材は、前記隙間の径方向外側であって前記支持部材の外周面に凸部を有し、
　前記固定工程では、前記支持部材の前記凸部および前記突出部を、前記線状部材を径方
向に挟むように押圧して塑性変形させ、前記凸部を径方向内側に塑性変形させることを特
徴とする請求項８に記載の内視鏡装置の製造方法。
【請求項１０】
　前記固定工程では、前記凸部が形成されていない前記支持部材の外周面を径方向内側に
押圧することなく、前記凸部を径方向内側に押圧することを特徴とする請求項９に記載の
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内視鏡装置の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、内視鏡装置および内視鏡装置の製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　内視鏡装置の挿入部には、被観察体へ挿入部を容易に挿入できるようにするために、湾
曲操作可能な湾曲部が設けられている場合がある。湾曲部は、一般的に以下のように構成
されている。すなわち、管状に形成された支持部材の基端側に複数の節輪が揺動可能に接
続されている。支持部材の管路には、湾曲部を湾曲操作するための操作ワイヤ（線状部材
）の先端部が固定されている。操作ワイヤは基端側に延び、挿入部の基端部に設けられた
操作部に固定されている。
【０００３】
　このように構成された湾曲部において、支持部材に操作ワイヤを固定するための様々な
方法が検討されている。
　例えば、支持部材の一部を管路側に切り起こし、その切り起こした部分に操作ワイヤの
先端部を当接させる。そして、当接部にフラックスを塗布した後で、ろう材を用いて支持
部材に操作ワイヤをろう接するものがある。
　他の方法として、操作ワイヤの先端部に筒状の止め部材を形成し、この止め部材を支持
部材に嵌め込んで固定する方法がある。
【０００４】
　さらに別の方法として、特許文献１に記載された内視鏡装置では、操作ワイヤを中央部
付近で互いに反対方向に複数回螺線に巻いて螺線部を形成している。螺線部は、モールド
加工、接着などにより筒状体に形成されている。筒状体を嵌める先端硬性部（支持部材）
は管状に形成されていて、その長手方向の中間部に鍔部が設けられている。鍔部には、操
作ワイヤを通す通孔が形成されている。先端硬性部における鍔部よりも基端側には、通孔
に連続する溝が形成されている。
　先端硬性部の鍔部に筒状体を係合させ、操作ワイヤを鍔部の通孔に挿通させるとともに
溝内に配置し、内視鏡装置の操作部に操作ワイヤを連結させている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開平６－２６９４００号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、特許文献１に記載された内視鏡装置では、操作ワイヤの形状を複雑に加
工する必要がある。
　また、ろう接により接続する方法は、フラックスが腐食性を有するため、接続後にフラ
ックスを洗浄することが必要になる。ろう材の濡れ広がりは制御が難しく高い技能が必要
なうえに、ろう材が不要な部分に、ろう材の流れ出しを除去するための加工が必要になる
という問題がある。
　一方で、嵌め込みによる固定は、支持部材内に止め部材を嵌め込むためのスペースが必
要となり、挿入部内に撮像素子などを組み込むスペースが少なくなったり、止め部材を筒
状に形成する必要があったりする。
【０００７】
　本発明は、このような問題点に鑑みてなされたものであって、支持部材に線状部材の先
端部を簡単かつ確実に固定した内視鏡装置、および支持部材に線状部材の先端部を簡単か
つ確実に固定できる内視鏡装置の製造方法を提供することを目的とする。
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【課題を解決するための手段】
【０００８】
　上記課題を解決するために、この発明は以下の手段を提案している。
　本発明の内視鏡装置は、湾曲可能な湾曲部を有する長尺な挿入部を備える内視鏡装置で
あって、前記湾曲部は、管状に形成されて前記湾曲部の先端側に配置され、線状部材の先
端部が固定された支持部材を有し、前記支持部材の内周面には、前記支持部材の管路側に
突出する突出部が形成され、前記支持部材および前記突出部が前記線状部材の先端部を前
記線状部材を径方向に挟むように押圧して塑性変形することで、前記支持部材および前記
突出部に前記線状部材の先端部が固定されていることを特徴としている。
【０００９】
　また、本発明の他の内視鏡装置は、湾曲可能な湾曲部を有する長尺な挿入部を備える内
視鏡装置であって、前記湾曲部は、管状に形成されて前記湾曲部の先端側に配置され、線
状部材の先端部が固定された支持部材を有し、前記支持部材の内周面には、互いに間隔を
開けて前記支持部材の管路側に突出する一対の突出部が形成され、一対の前記突出部が前
記線状部材の先端部を前記線状部材を径方向に挟むように押圧して塑性変形することで、
一対の前記突出部に前記線状部材の先端部が固定されていることを特徴としている。
【００１０】
　また、上記の内視鏡装置において、前記支持部材と前記突出部との間に形成される隙間
は、前記挿入部の長手方向に沿って延びるように形成されていることがより好ましい。
　また、上記の内視鏡装置において、前記突出部における突出方向先端部と前記支持部材
とを接続する接続部を有することがより好ましい。
　また、上記の内視鏡装置において、前記線状部材は、複数の素線を前記線状部材の延在
方向に螺線状に縒り合わせることで構成されていることがより好ましい。
【００１１】
　また、上記の内視鏡装置において、前記線状部材の先端部は、前記支持部材に回転冷間
鍛造により固定されていることがより好ましい。
　また、上記の内視鏡装置において、前記線状部材の先端部は、前記支持部材にカシメ付
けられていることがより好ましい。
【００１２】
　また、本発明の内視鏡装置の製造方法は、湾曲可能な湾曲部を有する長尺な挿入部を備
え、前記湾曲部は、管状に形成されて前記湾曲部の先端側に配置され、前記湾曲部を湾曲
操作するための線状部材の先端部が取り付けられた支持部材を有する内視鏡装置を製造す
る内視鏡装置の製造方法であって、前記支持部材の内周面に、前記支持部材の管路側に突
出するように形成された突出部と前記支持部材との間に形成される隙間に前記線状部材の
先端部を配置する配置工程と、前記支持部材および前記突出部を、前記線状部材を径方向
に挟むように押圧して塑性変形させ、前記支持部材および前記突出部に前記線状部材の先
端部を固定する固定工程と、を備えることを特徴としている。
【００１３】
　また、上記の内視鏡装置の製造方法において、前記支持部材は、前記隙間の径方向外側
であって前記支持部材の外周面に凸部を有し、前記固定工程では、前記支持部材の前記凸
部および前記突出部を、前記線状部材を径方向に挟むように押圧して塑性変形させ、前記
凸部を径方向内側に塑性変形させることがより好ましい。
　また、上記の内視鏡装置の製造方法において、前記固定工程では、前記凸部が形成され
ていない前記支持部材の外周面を径方向内側に押圧することなく、前記凸部を径方向内側
に押圧することがより好ましい。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明の内視鏡装置によれば、支持部材に線状部材の先端部を簡単かつ確実に固定した
ものとすることができる。また、本発明の内視鏡装置の製造方法によれば、支持部材に線
状部材の先端部を簡単かつ確実に固定することができる。支持部材に線状部材を固定する
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際にろう接を用いないため、フラックスの洗浄やろう材の流れ出しを除去するための加工
が不要となる。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１】本発明の第１実施形態の内視鏡装置の斜視図である。
【図２】同内視鏡装置の湾曲部の断面を示す斜視図である。
【図３】同湾曲部の側面の断面図である。
【図４】同湾曲部の先リングの背面図である。
【図５】同内視鏡装置の操作ワイヤの断面図である。
【図６】本発明の内視鏡装置の製造方法を説明する側面の断面図である。
【図７】本発明の第１実施形態の変形例における先リング背面図である。
【図８】本発明の第１実施形態の変形例における先リング背面図である。
【図９】本発明の第１実施形態の変形例における先リング背面図である。
【図１０】本発明の第２実施形態の内視鏡装置の製造方法におけるスウェージング加工す
る前の先リングの背面図である。
【図１１】同先リングの側面の断面図である。
【図１２】スウェージング加工した後の同先リングの背面図である。
【図１３】スウェージング加工する前の先リングの変形例における背面図である。
【図１４】本発明の変形例の実施形態の内視鏡装置の製造方法におけるスウェージング加
工する前の先リングの側面の断面図である。
【図１５】スウェージング加工した後の同先リングの側面の断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
（第１実施形態）
　以下、本発明に係る内視鏡装置の第１実施形態を、図１から図９を参照しながら説明す
る。
　図１に示すように、本内視鏡装置１は、長尺で可撓性を有する挿入部１０と、挿入部１
０が外周面に沿って巻回される略円筒状のドラム１００とを備えている。また、本発明に
必須ではないが、本内視鏡装置１は、ドラム１００を収納するケース１１０を備えている
。
【００１７】
　挿入部１０は、挿入部１０の先端部に設けられた先端硬質部２０と、先端硬質部２０の
基端側に設けられ湾曲可能な湾曲部３０と、湾曲部３０の基端側に設けられ可撓性を有す
る可撓管部４０とを有している。
　先端硬質部２０には、先端側に向けて配置された結像レンズ群２１と、先端硬質部２０
の内部において結像レンズ群２１から入射した像が結像され、この像による映像を取得す
るＣＣＤあるいはＣＭＯＳエリアイメージセンサを有する固体撮像装置（不図示）と、結
像レンズ群２１の周囲に配置されたＬＥＤ等の発光装置を有する照明部２２とを備える。
【００１８】
　前述の固体撮像装置に結像された被観察体の画像情報を、図示しない信号線を通じて例
えばケース１１０などに組み込まれた操作部１１１において表示できるようになっている
。操作部１１１には、例えばＬＣＤ等のディスプレイ装置１１２を有する構成を採用する
ことができる。
　操作部１１１は、後述するように湾曲部３０の湾曲操作もできるようになっている。
【００１９】
　図２および図３に示すように、湾曲部３０は、湾曲部３０の先端側に配置された先リン
グ（支持部材）３１と、先リング３１に対して径方向に対向する２カ所で先リング３１の
壁部に揺動自在に連結された複数の湾曲駒３２と、複数の湾曲駒３２のうちの最も基端側
の湾曲駒３２に対して径方向に対向する２カ所で揺動自在に連結された基リング３３とを
備える。
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【００２０】
　先リング３１、湾曲駒３２、および基リング３３は、それぞれ管状に形成されている。
　先リング３１の基端部には、先端部より縮径した段部３１ａが形成されている。図３お
よび図４に示すように、先リング３１の基端部の内周面には、一対の肉厚部３６が対向す
るように形成されている。それぞれの肉厚部３６は、先リング３１の内周面から先リング
３１の管路側に突出する突出部３７と、突出部３７における突出方向先端部と、先リング
３１と接続する接続部３８とを有している。この例では、突出部３７は後述する操作ワイ
ヤ５１に沿って湾曲するように形成されている。
　先リング３１、突出部３７、および接続部３８に囲まれることで形成された透孔（隙間
）３６ａは、挿入部１０の長手方向に見たときに、挿入部１０の径方向に潰れた楕円形状
に形成されるとともに、長手方向に沿って延びるように形成されている。
　先リング３１および突出部３７は、操作ワイヤ（線状部材）５１の先端部を操作ワイヤ
５１の径方向に挟むように押圧している。先リング３１、突出部３７、および接続部３８
は、ステンレス鋼などの金属で一体に形成されている。
【００２１】
　ここで、操作ワイヤ５１について説明する。
　図５に示すように、操作ワイヤ５１は、複数の素線５１ａを、操作ワイヤ５１の延在方
向に螺線状に縒り合わせることで構成されている。本実施形態では、操作ワイヤ５１は、
素線５１ａを、構成記号「１×７」で表される７本縒りにすることで形成されている。
　先リング３１および突出部３７は、操作ワイヤ５１を押圧することで塑性変形し、先リ
ング３１および突出部３７の一部が、隣り合う素線５１ａの間に入り込んでいる（図５参
照。）。この例では、先リング３１および突出部３７の変形は、後述するスウェージング
加工により行われる。操作ワイヤ５１は、図３に示すように先端部が肉厚部３６の先端部
に一致するように、肉厚部３６の透孔３６ａ内に配置されている。
　操作ワイヤ５１の素線５１ａと、先リング３１および突出部３７とが係合することで、
先リング３１に操作ワイヤ５１を固定している。
【００２２】
　湾曲駒３２および基リング３３の内周面には、図２に示すように、ワイヤ支持部３２ａ
、３３ａがそれぞれ設けられている。湾曲駒３２および基リング３３の外径は、先リング
３１の段部３１ａの外径にほぼ等しく設定されている。
　ワイヤ支持部３２ａ、３３ａは、内部に挿通された操作ワイヤ５１を支持している。
　操作ワイヤ５１の基端部は、可撓管部４０を通して前述の操作部１１１まで延びている
。操作ワイヤ５１の基端部は、操作部１１１に設けられた不図示の湾曲モータにより、挿
入部１０に対して進退可能となっている。操作部１１１を操作して湾曲モータを駆動し操
作ワイヤ５１を進退させることで、挿入部１０の軸線Ｃに直交する直交方向Ｄに湾曲部３
０を湾曲操作することができる
　図２および図３に示すように、先リング３１の段部３１ａ、湾曲駒３２、および基リン
グ３３は外套シース５３に覆われている。外套シース５３は、例えば、ワイヤを編んだブ
レードと、ブレードを覆うゴムとで構成されている。
【００２３】
　次に、以上のように構成された内視鏡装置１を製造する本実施形態の内視鏡装置１の製
造方法について説明する。
　以下では、湾曲部３０に重点をおき、湾曲部３０が外套シース５３に覆われていなく、
先リング３１、湾曲駒３２、および基リング３３が互いに連結されている状態からの製造
方法について説明する。
　なお、このときには、先リング３１の透孔３６ａは、挿入部１０の長手方向に見たとき
に操作ワイヤ５１の外径より大きな直径の円形状に形成されている。
【００２４】
　まず、図４および図６に示すように、先リング３１内に鉄鋼などの金属で形成された支
持用治具Ｇ１０を挿入する。支持用治具Ｇ１０は、挿入部１０の長手方向に見たときに、
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先リング３１の内周面および肉厚部３６に沿うように、略円柱状に形成されている。支持
用治具Ｇ１０の先端部には、一対の肉厚部３６に対応する形状に凹んだ凹部Ｇ１１が形成
されている。
　突出部３７と先リング３１との間に操作ワイヤ５１の先端部を配置する。長手方向にお
いて操作ワイヤ５１の先端部が肉厚部３６の先端部に一致するように、肉厚部３６の透孔
３６ａ内に操作ワイヤ５１を配置する（配置工程）。
【００２５】
　次に、スウェージング加工（回転冷間鍛造）により、図６に示すように先リング３１に
対してダイスＧ２０を軸線Ｃ周りに相対的に回転させながらダイスＧ２０で先リング３１
を径方向内側に押圧する。この加工には、公知のスウェージング機を用いることができる
。
　これにより、ダイスＧ２０および支持用治具Ｇ１０に挟まれた先リング３１および突出
部３７を、図３に示すように操作ワイヤ５１を操作ワイヤ５１自身の径方向に挟むように
押圧して塑性変形させ、先リング３１および突出部３７に操作ワイヤ５１の先端部を固定
する（固定工程）。このとき、透孔３６ａにおける内径の最も小さな部分が、操作ワイヤ
５１の外径より小さくなるように変形させる。
　続いて、先リング３１の段部３１ａ、湾曲駒３２、および基リング３３を外套シース５
３で覆う。
　以上の工程により、本内視鏡装置１が製造される。
【００２６】
　このように構成され、製造された内視鏡装置１の使用時の動作について説明する。
　操作者は操作部１１１を操作して、照明部２２により挿入部１０の前方を照明するとと
もに、ディスプレイ装置１１２に表示された画像を確認しながら、配管などの被観察体内
に挿入部１０を挿入していく。
　挿入部１０の先端が配管における折れ曲がり部に達したときに、操作部１１１を操作し
て湾曲部３０を適宜湾曲させる。このとき、湾曲モータにより操作ワイヤ５１が牽引され
るが、突出部３７と先リング３１との間に操作ワイヤ５１が固定されているため、操作ワ
イヤ５１が牽引される力は先リング３１に確実に伝達され、湾曲部３０が湾曲する。
　操作ワイヤ５１の先端部が固定されている透孔３６ａは、挿入部１０の長手方向に沿っ
て延びるように形成されているため、操作ワイヤ５１の先端部もこの長手方向に沿って配
置されている。したがって、操作ワイヤ５１を長手方向に牽引する力を、摩擦などによる
損失を抑えて効果的に先リング３１に伝達することができる。
【００２７】
　配管の観察が終了したら、必要に応じて湾曲部３０を湾曲させながら、配管から挿入部
１０を抜き出す。
【００２８】
　以上説明したように、本実施形態の内視鏡装置１および内視鏡装置１の製造方法によれ
ば、先リング３１および突出部３７が、操作ワイヤ５１の先端部を操作ワイヤ５１の径方
向に挟むように押圧して塑性変形している。先リング３１に操作ワイヤ５１を固定する際
に、従来の固定方法とは異なりろう接を用いないため、フラックスの洗浄や、ろう材の流
れ出しを除去するための加工が不要となる。これにより、先リング３１および突出部３７
に操作ワイヤ５１の先端部を簡単かつ確実に固定することができる。
【００２９】
　透孔３６ａは挿入部１０の長手方向に沿って延びるように形成されている。先リング３
１と突出部３７との間に固定される操作ワイヤ５１の先端部の向きと、操作ワイヤ５１に
おける先端部よりも基端側との向きとがほぼ一致する。このため、操作ワイヤ５１を牽引
する力を、先リング３１に効果的に伝達させることができる。
　突出部３７と先リング３１と接続する接続部３８を有しているため、突出部３７と先リ
ング３１との間から操作ワイヤ５１の先端部が挿入部１０の周方向に外れるのを防止する
ことができる。
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【００３０】
　操作ワイヤ５１は、複数の素線５１ａを螺線状に縒り合わせることで構成されている。
隣り合う素線５１ａの間に入り込んだ先リング３１および突出部３７の一部により、操作
ワイヤ５１に対して先リング３１および突出部３７が挿入部１０の長手方向に移動するの
が規制される。これにより、操作ワイヤ５１を牽引する力を、先リング３１により効果的
に伝達させることができる。
　操作ワイヤ５１は先リング３１にスウェージング加工により固定されている。したがっ
て、操作ワイヤ５１の固定を精度を高めて確実に行うことができる。
【００３１】
　先リング３１に段部３１ａ設け、この段部３１ａより基端側を外套シース５３で覆うこ
とで、挿入部１０の外径が大きくなるのを抑えることができる。
　また、前述した従来の固定方法とは異なり操作ワイヤ５１に止め部材を形成しないため
、先リング３１内のスペースを確保することができる。
【００３２】
　なお、本実施形態では、操作ワイヤ５１の先端部が肉厚部３６の先端部に一致するよう
に配置した。しかし、肉厚部３６の先端部に対して操作ワイヤ５１の先端部が先端側に突
出するように構成してもよい。このように構成することで、操作ワイヤ５１を牽引したと
きに、肉厚部３６の透孔３６ａから操作ワイヤ５１が抜けてしまうのを抑制することがで
きる。
　また、肉厚部３６の先端部に対して操作ワイヤ５１の先端部が基端側に位置するように
構成してもよい。操作ワイヤ５１をこのように配置することで、挿入部１０内に配置され
たケーブルなどが操作ワイヤ５１の先端部に接触して擦れることで傷つくのを防止するこ
とができる。
【００３３】
　本実施形態では、肉厚部３６の構成を以下に示すように様々に変形させることができる
。
　図７に示すように、肉厚部３６は接続部３８を備えなくてもよい。この場合、先リング
３１と突出部３７との間に形成される隙間は、肉厚部３６における挿入部１０の周方向と
なる部分に開口を有する溝部６１となる。このように構成しても、先リング３１と突出部
３７との間で操作ワイヤ５１を挟むことにより、先リング３１に操作ワイヤ５１を固定す
ることができる。
【００３４】
　また、図８に示すように、先リング３１に、挿入部１０の周方向に隣り合う肉厚部３６
同士を接続する第二の接続部６３を備えてもよい。この例では、一対の肉厚部３６の間に
第二の接続部６３をそれぞれ備え、一対の肉厚部３６と一対の第二の接続部６３とで全体
として筒状の部材を形成している。このように構成することで、先リング３１の基端部の
剛性を高めることができる。
【００３５】
　図９に示すように、先リング３１が、肉厚部３６に代えて、肉厚部６６を備えるように
構成してもよい。この肉厚部６６は、先リング３１の内周面から先リング３１の管路側に
突出する一対の突出部６７により構成されている。一対の突出部６７は、互いに周方向に
間隔を開けて配置され、一対の突出部６７の間に、操作ワイヤ５１の先端部を配置する溝
部６８が形成されている。この変形例では、一対の突出部６７を操作ワイヤ５１の先端部
をその径方向に挟むように押圧して塑性変形させる、すなわち、カシメ付けることで、一
対の突出部６７に操作ワイヤ５１の先端部を固定している。
　この変形例によれば、スウェージング加工により操作ワイヤ５１を固定した場合と同様
の効果を奏することができる。
【００３６】
（第２実施形態）
　次に、本発明の第２実施形態について図１０から図１３を参照しながら説明するが、前
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記実施形態と同一の部位には同一の符号を付してその説明は省略し、異なる点についての
み説明する。
　図１０および図１１に示すように、本実施形態の内視鏡装置の製造方法において、スウ
ェージング加工する前の先リング７１Ａは、先リング７１Ａの外周面に凸部７２を有して
いる。凸部７２は、各透孔３６ａに対する先リング７１Ａの径方向外側にそれぞれ形成さ
れている。凸部７２は、軸線Ｃ方向において透孔３６ａに重なる位置に、軸線Ｃ方向に延
びるように形成されている。
　なお、この先リング７１Ａには前述の段部３１ａは形成されていない。
【００３７】
　このように構成された先リング７１Ａを用いた本実施形態の内視鏡装置の製造方法につ
いて、先リング７１Ａの加工に重点をおいて説明する。
　肉厚部３６の透孔３６ａ内に、操作ワイヤ５１を配置する（配置工程）。先リング７１
Ａ内に、前述の支持用治具Ｇ１０を挿入する。
【００３８】
　スウェージング加工により、図１１に示すように先リング７１Ａに対してダイスＧ２０
を軸線Ｃ周りに相対的に回転させながらダイスＧ２０で先リング７１Ａの凸部７２を径方
向内側に押圧する。このとき、図１０に示すように、凸部７２が形成されていない先リン
グ７１Ａの外周面である領域Ｒ内の外周面は径方向内側に押圧しないように、ダイスＧ２
０の押圧力や位置を調整する。
　ダイスＧ２０および支持用治具Ｇ１０に挟まれた先リング７１Ａの凸部７２および突出
部３７を、操作ワイヤ５１を操作ワイヤ５１自身の径方向に挟むように押圧して塑性変形
させ、先リング７１Ａおよび突出部３７に操作ワイヤ５１の先端部を固定する（固定工程
）。これにより、先リング７１Ａが変形して図１２に示す先リング７１となる。先リング
７１では、凸部７２は先リング７１Ａにおける凸部７２に比べて径方向内側に塑性変形し
ている。
【００３９】
　以上説明したように、本実施形態の内視鏡装置の製造方法によれば、先リング７１に操
作ワイヤ５１を簡単かつ確実に固定することができる。
　さらに、凸部７２が先リング７１Ａの外周面から径方向外側に突出しているため、領域
Ｒ内の先リング７１Ａの外周面に比べて凸部７２がダイスＧ２０により径方向内側に荷重
を強めて押圧されるため、先リング７１に操作ワイヤ５１をより確実に固定することがで
きる。
　領域Ｒ内の先リング７１Ａの外周面は径方向内側に押圧しないため、固定工程における
先リング７１Ａの変形を抑制することができる。
【００４０】
　なお、先リング７１Ａが前述の第二の接続部６３を備える場合には、先リング７６Ａは
図１３に示すようになる。この場合、先リング７６Ａ内に円柱状の支持用治具Ｇ１５を挿
入して、前述のような固定工程を行う。
【００４１】
　本実施形態では、固定工程において、領域Ｒ内の先リング７１Ａの外周面は径方向内側
に押圧しないようにした。しかし、領域Ｒ内の先リング７１Ａの外周面を径方向内側に押
圧してもよい。押圧力が比較的小さい場合には、先リング７１Ａはほとんど変形しないか
らである。
【００４２】
　以上、本発明の第１実施形態および第２実施形態について図面を参照して詳述したが、
具体的な構成はこの実施形態に限られるものではなく、本発明の要旨を逸脱しない範囲の
構成の変更、組み合わせなども含まれる。さらに、各実施形態で示した構成のそれぞれを
適宜組み合わせて利用できることは、言うまでもない。
【００４３】
　例えば、前記第１実施形態および第２実施形態では、先リングの透孔は、挿入部の長手
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がって形成されてもよい。図１４に示すスウェージング加工する前の先リング８１には、
肉厚部３６に透孔８２が形成されている。透孔８２は、肉厚部３６の基端側に設けられ長
手方向に沿って延びるように形成された基端側孔部８２ａと、肉厚部３６の先端側に設け
られ先端側に向かうにしたがって軸線Ｃから離間するように曲った先端側孔部８２ｂとを
有している。先端側孔部８２ｂは、先端が先リング８１の外周面に開口し、基端側孔部８
２ａに連通している。
　この先リング８１は、図示はしないが、周方向に隣り合う肉厚部３６同士を接続する前
述の第二の接続部６３を備えている。
【００４４】
　このように構成された先リング８１を用いた本内視鏡装置の製造方法では、肉厚部３６
の透孔８２内に、操作ワイヤ５１を配置する（配置工程）。このとき、操作ワイヤ５１の
先端部を開口から外側に突出させてもよい。先リング８１内に、前述の支持用治具Ｇ１５
を挿入する。
　スウェージング加工により、先リング８１に対してダイスＧ２０を軸線Ｃ周りに相対的
に回転させながらダイスＧ２０で先リング８１を径方向内側に押圧する。
　すると、図１５に示すように、先リング８１および肉厚部３６が透孔８２内に挿通され
た操作ワイヤ５１を操作ワイヤ５１の径方向に挟むように押圧して塑性変形する。これに
より、透孔８２の内径が操作ワイヤ５１の外径よりも小さくなり、先リング８１および肉
厚部３６に操作ワイヤ５１の先端部を固定する（固定工程）。操作ワイヤ５１の先端部は
、先リング８１の外周面に埋め込まれる。
【００４５】
　前記第１実施形態および第２実施形態では、操作ワイヤ５１は、素線５１ａを７本縒り
にすることで構成されていた。しかし、操作ワイヤの構成はこの限りでなく、素線５１ａ
を公知の３本縒りや、１９本縒りにすることなどで構成してもよい。操作ワイヤとして、
縒り線ではない、単線のワイヤを用いることもできる。
　また、肉厚部３６における挿入部１０の径方向の長さが比較的長い場合などには、内視
鏡装置の製造時において、支持用治具を用いなくてもよい。
【００４６】
　前記実施形態および変形例では、一対の操作ワイヤ５１を備え、湾曲部３０が直交方向
Ｄに湾曲操作可能であるとした。しかし、湾曲駒３２を直交方向Ｄだけでなく、直交方向
Ｄおよび挿入部１０の軸線Ｃにそれぞれ直交する第２の直交方向にも揺動可能となるよう
に連結するとともに２対の操作ワイヤ５１を備えることで、湾曲部３０が直交方向Ｄおよ
び第２の直交方向にそれぞれ湾曲操作可能となるように構成してもよい。
【符号の説明】
【００４７】
　１　　内視鏡装置
　１０　挿入部
　３０　湾曲部
　３１、７１、７１Ａ、７６Ａ、８１　先リング（支持部材）
　３６ａ　透孔（隙間）
　３７、６７　突出部
　３８　接続部
　５１　操作ワイヤ（線状部材）
　５１ａ　素線
　６１　溝部（隙間）
　７２　凸部
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