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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　入射光を受光する撮像素子と、前記撮像素子と前記撮像素子の駆動回路部品とが実装さ
れる回路基板と、前記回路基板と電気的に接続された複数の内部信号線と、
　前記撮像素子と、前記回路基板と、前記複数の内部信号線とを内部に気密封止する、複
数の端子ピンを貫通させた気密端子と気密容器とを含む気密構造と、
　前記気密構造の外部に配置され、複数の信号線を有する信号線ケーブルと、を有する電
子内視鏡であって、
　前記信号線ケーブルの前記複数の信号線の各々と前記気密構造の外部の前記複数の端子
ピンの各々とを、電気的に接続する両端部に開口部を有するパイプ状の導電性部材を備え
る電子内視鏡。
【請求項２】
　前記信号線と前記導電性部材とを、及び／又は前記気密構造の外部の前記端子ピンと前
記導電性部材とを接続する導電性接着剤を備える請求項１記載の電子内視鏡。
【請求項３】
　前記信号線と、前記気密構造の外部の前記端子ピンと、前記導電性部材とを被覆する絶
縁チューブを備える請求項１又は２記載の電子内視鏡。
【請求項４】
　前記複数の内部信号線の各々と、前記気密構造の内部の前記複数の端子ピンの各々とを
電気的に接続するパイプ状の導電性部材を備える請求項１から３のいずれか１項記載の電
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子内視鏡。
【請求項５】
　前記内部信号線と前記導電性部材とを、及び／又は前記気密構造の内部の端子ピンと前
記導電性部材とを接続する導電性接着剤を備える請求項４記載の電子内視鏡。
【請求項６】
　前記内部信号線と、前記気密構造の内部の前記端子ピンと、前記導電性部材とを被覆す
る熱収縮チューブを備える請求項４又は５記載の電子内視鏡。
【請求項７】
　前記導電性接着剤は１３０℃以上の耐熱温度を有する請求項２又は５記載の電子内視鏡
。
【請求項８】
　前記導電性部材は、前記端子ピンと接続される側に割りスリットを有する請求項１から
７のいずれか１項記載の電子内視鏡。
【請求項９】
　前記導電性部材は、両端の内径より小さい内径を中央に有する請求項１から８のいずれ
か１項記載の電子内視鏡。
【請求項１０】
　前記導電性部材は、前記端子ピンと接続される側から反対側に向かい内径が漸次小さく
させるテーパー形状を有する請求項１から８のいずれか１項記載の電子内視鏡。
【請求項１１】
　前記導電性部材は、絶縁加工が施された表面を有する請求項１から１０のいずれか１項
記載の電子内視鏡。
【請求項１２】
　入射光を受光する撮像素子と、前記撮像素子と前記撮像素子の駆動回路部品とが実装さ
れる回路基板と、複数の内部信号線と、複数の端子ピンを貫通させた気密端子と、気密容
器と、複数の信号線を有する信号線ケーブルと、を準備する工程と、
　前記撮像素子と、前記回路基板と、前記複数の内部信号線とを、前記気密端子と前記気
密容器とにより気密封止する工程と、
　前記複数の信号線の各々と前記複数の端子ピンの各々とを両端部に開口部を有するパイ
プ状の導電性部材で電気的に接続する工程と、
　を少なくとも備える電子内視鏡の製造方法。
【請求項１３】
　前記複数の内部信号線を前記回路基板と電気的に接続する工程と、
　前記複数の内部信号線の各々と前記複数の端子ピンの各々とをパイプ状の導電性部材で
電気的に接続する工程と、
　を備える請求項１２記載の電子内視鏡の製造方法。
【請求項１４】
　前記導電性部材の両端部の内部に導電性接着剤を充填する工程を含み、
　前記導電性接着剤を充填する工程の後に、前記複数の内部信号線の各々と前記複数の端
子ピンの各々とをパイプ状の導電性部材で電気的に接続する工程、及び／又は前記複数の
信号線の各々と前記複数の端子ピンの各々とをパイプ状の導電性部材で電気的に接続する
工程とを行う、請求項１２又は１３記載の電子内視鏡の製造方法。
【請求項１５】
　前記導電性部材の内部に前記導電性接着剤を充填する工程は、前記導電性接着剤を貯留
する容器に前記導電性部材の両端部を漬けることを含む請求項１４記載の電子内視鏡の製
造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は電子内視鏡、及び電子内視鏡の製造方法に関して、特に、気密構造を有する電
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子内視鏡の端子ピンの接続技術に関する。
【背景技術】
【０００２】
　医療用内視鏡では、挿入部を体腔内に挿入して臓器などを観察したり、内視鏡の処置具
挿通チャンネル内に挿入した処置具を用いて各種治療や処置を行ったりする。このため、
一度使用した内視鏡を他の患者に再使用する場合、内視鏡を介しての患者間の感染を防止
するため、検査・処置終了後に内視鏡の消毒・滅菌を行う必要がある。
【０００３】
　消毒や滅菌を洗浄液で行う場合、消毒作業が煩雑となり、洗浄液の廃液処理に多大な費
用がかかるという欠点がある。
【０００４】
　最近では、煩雑な作業を必要としない高圧高温蒸気滅菌（オートクレーブ）が、医療器
具の滅菌手法として主流となってきている。特に、電子内視鏡をオートクレープで滅菌処
理した場合にスコープ先端部の電気回路周辺部分に湿気などの水分（水蒸気）が僅かにで
も浸入すると次のような問題がある。対物光学系レンズに内側からくもりを生じさせたり
、撮像素子や撮像素子からの信号を処理する駆動回路部品を搭載した回路基板などを腐食
させたりし、撮影画質の低下や、短絡などによる故障を引き起こしたりする。この問題に
対応するため、水分の浸入を防ぎ、機能の低下や部品の劣化を防止するために、対物光学
系レンズと撮像素子と回路基板とを気密容器と気密端子とにより封止する構造が提案され
ている（特許文献１）。
【０００５】
　ところで、電子内視鏡の細径化に伴い、気密構造も小型化が要求されている。撮像素子
からの信号線を気密構造から外部に取り出すために、気密端子の端子ピンと信号線とを接
続する必要がある。
【０００６】
　２つの部材の電気的な接続に関して、電線同士を接続する方法について数多くの提案が
なされている。特許文献２は、電線同士を直接接続するための接続器具（スリーブ）とし
て、スリーブ内部に導電性のコンパウンドが充填され、電線圧着時にこのコンパウンドが
外部に漏出しないように防水ゴム部材で内壁面に環状突起を形成した、絶縁被覆付電線用
スリーブを記述している。
【０００７】
　特許文献３は、絶縁被覆を介して圧縮し、アルミニウム製スリーブ本体を押し潰すこと
で電線同士を接続することを記述している。被覆の厚さの３倍以上の長さをダイスで把持
して圧縮することで、絶縁被覆の破損の発生を抑制する。
【０００８】
　特許文献４は、圧着端子によって２本以上の電線を固定する際、高さの異なる第１導体
保持部と第２導体保持部とで導体を保持する電線の接続方法を記述している。
【０００９】
　特許文献５は、スリーブ内面側にシート状の金属材を筒状に巻き、中央部分の径を小さ
くすることで、挿入した２本の電線の接続の信頼性を高めることを記述している。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１０】
【特許文献１】特開平１０－２３４６４９号公報
【特許文献２】特開２００６－１８５９０２号公報
【特許文献３】特開２００９－１７６７２９号公報
【特許文献４】特開２０１０－０１５９００号公報
【特許文献５】特開２０１０－１４６７３９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
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【００１１】
　ところで、電子内視鏡の場合、信号処理には１５～２０本の信号線が必要となる。気密
構造を小型化すると、極細径の電極端子が密集した状態となる。１本１本の端子ピンと信
号線とを個別に接続する作業は困難であり、接続時の故障による歩留まり低下や、コスト
アップという問題が生じる。
【００１２】
　特許文献２に示す接続方法では、両端から挿入した電線同士を圧着によりかしめている
ので、極細径で密集している電極端子と電線とを接続することは難しいという問題がある
。
【００１３】
　特許文献３、及び４に示す接続方法では、電線同士を圧着によって接続するので、圧着
等の工程を必要とするかぎり、極細径で密集している電極端子と電線とを接続することは
難しいという問題がある。
【００１４】
　特許文献５に示す接続方法では、シート状の金属材を筒状に巻き、中央部分の径を小さ
くしているので、極細径で密集している電極端子に適用することは難しいという問題があ
る。
【００１５】
　本発明は係る実情に鑑み、極細径で密集している端子ピンと信号線とを接続することが
できる気密構造を有する電子内視鏡、及び電子内視鏡の製造方法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】
【００１６】
　第１態様に係る電子内視鏡は、入射光を受光する撮像素子と、撮像素子と撮像素子の駆
動回路部品とが実装される回路基板と、回路基板と電気的に接続された複数の内部信号線
と、撮像素子と、回路基板と、複数の内部信号線とを内部に気密封止する、複数の端子ピ
ンを貫通させた気密端子と気密容器とを含む気密構造と、気密構造の外部に配置され、複
数の信号線を有する信号線ケーブルと、を有する電子内視鏡であって、信号線ケーブルの
複数の信号線の各々と気密構造の外部の複数の端子ピンの各々とを、電気的に接続するパ
イプ状の導電性部材を備える。
【００１７】
　好ましくは、信号線と導電性部材とを、及び／又は気密構造の外部の端子ピンと導電性
部材とを接続する導電性接着剤を備える。
【００１８】
　好ましくは、信号線と、気密構造の外部の端子ピンと、導電性部材とを被覆する絶縁チ
ューブを備える。
【００１９】
　好ましくは、複数の内部信号線の各々と、気密構造の内部の複数の端子ピンの各々とを
電気的に接続するパイプ状の導電性部材を備える。
【００２０】
　好ましくは、内部信号線と導電性部材とを、及び／又は気密構造の内部の端子ピンと導
電性部材とを接続する導電性接着剤を備える。
【００２１】
　好ましくは、内部信号線と、気密構造の内部の前記端子ピンと、前記導電性部材とを被
覆する熱収縮チューブを備える。
【００２２】
　好ましくは、導電性接着剤は１３０℃以上の耐熱温度を有する。
【００２３】
　好ましくは、導電性部材は、端子ピンと接続される側に割りスリットを有する。
【００２４】



(5) JP 5748790 B2 2015.7.15

10

20

30

40

50

　好ましくは、導電性部材は、両端の内径より小さい内径を中央に有する。
【００２５】
　好ましくは、導電性部材は、端子ピンと接続される側から反対側に向かい内径が漸次小
さくさせるテーパー形状を有する。
【００２６】
　好ましくは、導電性部材は、絶縁加工が施された表面を有する。
【００２７】
　第２態様の電子内視鏡の製造方法は、入射光を受光する撮像素子と、撮像素子と撮像素
子の駆動回路部品とが実装される回路基板と、複数の内部信号線と、複数の端子ピンを貫
通させた気密端子と、気密容器と、複数の信号線を有する信号線ケーブルと、を準備する
工程と、撮像素子と、回路基板と、複数の内部信号線とを、気密端子と気密容器とにより
気密封止する工程と、複数の信号線の各々と複数の端子ピンの各々とをパイプ状の導電性
部材で電気的に接続する工程と、を少なくとも備える。
【００２８】
　複数の信号線の各々と複数の端子ピンの各々とをパイプ状の導電性部材で電気的に接続
する工程は、気密封する前であっても、気密封止後であっても良い。
【００２９】
　好ましくは、複数の内部信号線を回路基板と電気的に接続する工程と、複数の内部信号
線の各々と複数の端子ピンの各々とをパイプ状の導電性部材で電気的に接続する工程と、
を備える。
【００３０】
　好ましくは、導電性部材の両端部の内部に導電性接着剤を充填する工程を含み、導電性
接着剤を充填する工程の後に、複数の内部信号線の各々と複数の端子ピンの各々とをパイ
プ状の導電性部材で電気的に接続する工程、及び／又は複数の信号線の各々と複数の端子
ピンの各々とをパイプ状の導電性部材で電気的に接続する工程とを行う。
【００３１】
　好ましくは、導電性部材の内部に導電性接着剤を充填する工程は、導電性接着剤を貯留
する容器に導電性部材の両端部を漬けることを含む。
【発明の効果】
【００３２】
　本発明によれば、密集している端子ピンと信号線とを接続することができる気密構造を
有する電子内視鏡を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００３３】
【図１】電子内視鏡の構成を説明する図。
【図２】気密端子の断面図。
【図３】気密端子の平面図。
【図４】導電性部材による端子ピンと信号線との接続方法を示す説明図。
【図５】信号線接続側への導電性接着剤の充填方法、及び導電性部材と信号線との接続方
法を示す図。
【図６】端子ピン接続側への導電性接着剤の充填方法を示す図。
【図７】導電性部材と端子ピンとの接続方法を示す。
【図８】導電性部材の構造を示す図。
【図９】電子内視鏡の概略構成図。
【発明を実施するための形態】
【００３４】
　以下、図面を参照して本発明の好ましい実施の形態について説明する。本発明は以下の
好ましい実施の形態により説明されるが、本発明の範囲を逸脱することなく、多くの手法
により変更を行うことができ、本実施の形態以外の他の実施の形態を利用することができ
る。したがって、本発明の範囲内における全ての変更が特許請求の範囲に含まれる。
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【００３５】
　ここで、図中、同一の記号で示される部分は、同様の機能を有する同様の要素である。
また、本明細書中で、数値範囲を“　～　”を用いて表す場合は、“　～　”で示される
上限、下限の数値も数値範囲に含むものとする。
【００３６】
　図１は、本実施形態に係る電子内視鏡の構成を説明する図である。電子内視鏡１０は、
気密容器１２と気密端子１４とを備え、気密容器１２と気密端子１４とにより気密構造１
６が形成される。気密構造１６の内部空間は気密封止されている。ここで、気密封止とは
、オートクレーブにより高圧高温蒸気で滅菌する際に、水蒸気が気密構造１６の内部空間
に進入しない程度に封止されることを意味する。
【００３７】
　気密容器１２は、ＳＵＳ（ステンレス鋼）製の金属管１２Ａと、先端部に固定された先
端窓１２Ｂとから構成される。金属管１２Ａは、ＳＵＳに代えて、コバール、チタン等に
より構成することができる。先端窓１２Ｂは透明なサファイア、石英等により構成される
。金属管１２Ａの先端と先端窓１２Ｂとは、融点ガラス等により接合されている。これに
より、気密を保つことができる。
【００３８】
　気密容器１２の先端窓１２Ｂと反対側に、気密端子１４が取り付けられている。気密容
器１２と気密端子１４とは、その当接面において、抵抗溶接、融接、ろう付け等により接
合されている。これにより、気密を保つことができる。
【００３９】
　図２の断面図に示すように、気密端子１４は、貫通孔１４Ｂが形成されたコバール製の
ベース１４Ａと、貫通孔１４Ｂに配置されたコバール製の複数の端子ピン１５と、ベース
１４Ａと端子ピン１５とを固定する硼珪酸ガラス等からなる封止部材１７と、から構成さ
れている。この構成により気密端子１４は気密を保つことができる。ベース１４Ａは円筒
形状を有し、外周部にフランジ部１４Ｃを有している。このフランジ部１４Ｃに金属管１
２Ａが当接し、接合される。ベース１４Ａは２．５～３．０ｍｍの直径ｒ１を有し、フラ
ンジ部１４Ｃは２．８～３．３ｍｍの直径ｒ２を有する。端子ピン１５は、３～５ｍｍの
長さＬを有し、０．１～０．３ｍｍの直径を有する。図３の平面図に示すように、例えば
、１７本の端子ピン１５がベース１４Ａに配置される。隣り合う端子ピン１５のピッチは
０．１５～０．２５ｍｍとなる。ベース１４Ａは、コバールに代えて、硼珪酸ガラス等で
構成することができる。また、端子ピン１５は、コバールに代えて、銅、黄銅等で構成す
ることができる。また、封止部材１７として、硼珪酸ガラスに代えて、セラミック系封止
材等で構成することができる。
【００４０】
　図１に示すように、気密構造１６の内部空間には、対物光学系レンズ１８と、対物光学
系レンズ１８を通して取り込まれる被写体からの入射光（観察光）の光路を直角に変更す
る三角プリズム２０と、対物光学系レンズ１８からの入射光を受光する撮像素子２２とが
配置される。撮像素子２２は回路基板２４に実装される。回路基板２４には、撮像素子２
２を駆動・制御するための駆動回路部品２６が実装されている。駆動回路部品２６を実装
する回路基板２４は気密構造１６の内部空間に配置される。撮像素子２２に取り込まれた
被写体の画像情報に基づく画像信号を外部に出力するため、複数の内部信号線２８が回路
基板２４に電気的に接続される。
【００４１】
　本実施の形態では、対物光学系レンズ１８が気密構造１６の内部空間に配置されている
。しかしこれに限定されず、対物光学系レンズ１８を気密構造１６の外部に配置すること
ができる。
【００４２】
　複数の内部信号線２８の各々が、パイプ状の導電性部材３０を介して、気密構造１６の
内部に位置する複数の端子ピン１５の各々と電気的に接続される。
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【００４３】
　気密構造１６の外部に信号線ケーブル４０が配置されている。信号線ケーブル４０は複
数の信号線４２を有している。撮像素子２２から出力される画像情報は、信号線ケーブル
４０を通じて不図示のプロセッサに送信され、表示用画像に処理される。
【００４４】
　複数の信号線４２の各々が、パイプ状の導電性部材３０を介して、気密構造１６の外部
に位置する複数の端子ピン１５の各々と電気的に接続される。
【００４５】
　導電性部材３０は、例えば、銅製で、５～２０ｍｍの長さ、０．１３～０．３３ｍｍの
内径、０．１８～０．３８ｍｍの外径を有するパイプ材で構成される。
【００４６】
　本実施の形態では、端子ピン１５と内部信号線２８とを、端子ピン１５と信号線４２と
を、パイプ状の導電性部材３０により電気的に接続している。
【００４７】
　本実施形態によれば、端子ピン１５と内部信号線２８及び信号線４２とを接触状態にし
た後、双方を固定するためのカシメ作業をする必要がない。つまり、極細径で密集した隣
接する端子ピン１５の隙間で専用工具等を使う困難さを回避できる。
【００４８】
　仮に、導電性部材３０を端子ピン１５に挿入した後にカシメ作業を行うと、カシメ時に
端子ピン１５を傾ける方向に力を加える懸念がある。この場合、端子ピン１５付け根部分
の封止部材１７に割れが生じる。わずかでもクラックが入ると、気密が確保できなくなる
。
【００４９】
　また、導電性部材３０を端子ピン１５に挿入した後にカシメ作業を行うと、カシメ時に
導電性部材３０を湾曲させる懸念がある。この場合、端子ピン１５同士の間隔が狭いため
、互いに接近する方向に湾曲した複数の導電性部材３０があると、導電性部材３０同士が
接触（ショート）する。
【００５０】
　本実施形態によれば、導電性部材３０を端子ピン１５に挿入した後のカシメ作業をなく
すことで、封止部材１７の割れや端子ピン１５同士のショートを防止できる。
【００５１】
　次に、電子内視鏡の製造方法の一部である、端子ピン１５と信号線４２（内部信号線２
８）との接続方法について図４を参照して説明する。最初に、パイプ状の導電性部材３０
を準備する（図４（Ａ））。
【００５２】
　次に、導電性接着剤３２を導電性部材３０の一方端の内部に充填する。導電性部材３０
の一方端に信号線４２（内部信号線２８）を挿入する。室温で約２４時間、導電性接着剤
３２を硬化させることにより、信号線４２（内部信号線２８）を導電性部材３０の内部に
接続固定する。信号線４２（内部信号線２８）を接続固定した導電性部材３０の他方端の
内部に充填する。導電性部材３０を端子ピン１５の近くに移動する（図４（Ｂ））。
【００５３】
　導電性部材３０、及び／又は端子ピン１５を移動し、導電性部材３０の他方端に端子ピ
ン１５を挿入する。（図４（Ｃ））。
【００５４】
　最後に、室温で約２４時間、導電性接着剤３２を硬化させることにより、端子ピン１５
を導電性部材３０の内部に接続固定する（図４（Ｄ））。導電性接着剤３２としてアレム
コボンド５２５（耐熱温度１７０℃）、アレムコボンド５５６（耐熱温度１７０℃）（ア
レムコ社製）、及びＤｕｒａｌｃｏ１２０（耐熱温度２６０℃）（コトロニクス社製）等
を使用することができる。
【００５５】
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　耐熱性の高い（耐熱温度１３０℃以上）の導電性接着剤３２を利用することで高温環境
でも接着力を維持することができる。電子内視鏡１０を高圧高温蒸気滅菌（オートクレー
ブ）に適用することが可能となる。
【００５６】
　次に、信号線接続側への導電性接着剤３２の充填方法、及び導電性部材３０と信号線４
２（内部信号線２８）の接続方法について図５を参照して説明する。導電性部材３０と導
電性接着剤３２を貯留する容器５０とを準備する（図５（Ａ））。導電性部材３０の先端
部を導電性接着剤３２に漬ける（図５（Ｂ））。導電性部材３０を容器５０から引き上げ
る。導電性接着剤３２が導電性部材３０の内部、及び外部に付着する（図５（Ｃ））。導
電性部材３０の外部に付着した導電性接着剤３２を拭き取る。これにより導電性部材３０
の先端部の内部に導電性接着剤３２を充填することができる（図５（Ｄ））。信号線４２
（内部信号線２８）のワイヤーを、導電性部材３０の導電性接着剤３２が充填されている
側に挿入する（図５（Ｅ））。最後に、室温で約２４時間、導電性接着剤３２を硬化させ
ることにより、信号線４２（内部信号線２８）を導電性部材３０の内部に接続固定する（
図５（Ｆ））。図５の実施形態では、導電性接着剤３２を使用する場合を説明した。しか
し、これに限定されることなく、ハンダにより、信号線４２（内部信号線２８）を導電性
部材３０の内部に接続固定できる。
【００５７】
　導電性部材３０を、導電性接着剤３２に漬ける深さを一定にすることにより、導電性接
着剤３２の導電性部材３０への充填量を一定にすることができる。
【００５８】
　次に、端子ピン接続側への導電性接着剤３２の充填方法について図６を参照して説明す
る。信号線４２（内部信号線２８）を接続固定した導電性部材３０と導電性接着剤３２を
貯留する容器５０とを準備する（図６（Ａ））。導電性部材３０の先端部を導電性接着剤
３２に漬ける（図６（Ｂ））。導電性部材３０を容器５０から引き上げる。導電性接着剤
３２が導電性部材３０の内部、及び外部に付着する（図６（Ｃ））。導電性部材３０の外
部に付着した導電性接着剤３２を拭き取る。これにより導電性部材３０の先端部の内部に
導電性接着剤３２を充填することができる（図６（Ｄ））。
【００５９】
　一方に信号線４２（内部信号線２８）を接続固定し、他方に導電性接着剤３２を充填す
る導電性部材３０を準備できた後は、図４に示す方法で、導電性部材３０と端子ピン１５
とを接続固定することができる。
【００６０】
　端子ピン１５と導電性部材３０との別の接続方法について図７を参照して説明する。導
電性接着剤３２により信号線４２（内部信号線２８）が導電性部材３０の内部に接続固定
されている。導電性部材３０の外周を、熱収縮チューブ６０で被覆する。この状態で端子
ピン１５を導電性部材３０の内部に挿入する。熱収縮チューブ６０を加熱する。加熱によ
り熱収縮チューブ６０が収縮し、導電性部材３０と端子ピン１５とを接続固定する。熱収
縮チューブ６０として、ＰＴＦＥ（ポリテトラフルオロエチレン）、ＦＥＰ（テトラフル
オロエチレンとヘキサフルオロプロピレンの共同合体）等を使用することができる。熱収
縮チューブ６０は絶縁性を有するので、熱収縮チューブ６０を使用することにより隣り合
う端子ピン１５間のショートを防止することができる。
【００６１】
　端子ピン１５と導電性部材３０との別の接続方法について図８を参照して説明する。本
実施形態では、パイプ状の導電性部材３０に加工を施している。図８（Ａ）に示す導電性
部材３０は、端子ピン１５を挿入する側に割りスリット６４を有している。割りスリット
６４が端子ピン１５を挟み込むことで、端子ピン１５と導電性部材３０とを接続固定でき
る。
【００６２】
　図８（Ｂ）に示す導電性部材３０は、両端の内径より小さい内径を中央に有している。
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より端子ピン１５と導電性部材３０とを接続固定できる。
【００６３】
　図８（Ｃ）に示す導電性部材３０は、端子ピン１５と接続される側から反対側に向かい
内径が漸次小さくさせるテーパー形状を有している。テーパー形状を有しているので、端
子ピン１５を導電性部材３０に挿入したとき、導電性部材３０の先細部で端子ピン１５を
挟むことができる。これにより、導電性部材３０と端子ピン１５とを接続固定できる。
【００６４】
　導電性部材３０の形状は、上記の形状に限定されず、例えば、導電性部材３０の長さ方
向に一端から他端にスリットを有し断面Ｃ形状を有する場合や、金属帯片を螺旋状に巻き
回した螺旋管の形状を有する場合であっても良い。
【００６５】
　導電性部材３０は、絶縁加工が施された表面を有することが好ましい。隣接する端子ピ
ン１５同士のショートを防止できる。ここで絶縁加工とは、絶縁ワニス塗工や絶縁性チュ
ーブによる被覆等を意味する。
【００６６】
　上述の説明では、導電性部材３０と端子ピン１５とを１本ずつの接続固定する場合につ
いて説明したが、これに限らず、治具等で整列させた複数の導電性部材３０を複数の端子
ピン１５に同時に挿入させてもよい。
【００６７】
　図９は本発明の実施形態に係る内視鏡装置の全体構成図である。電子内視鏡１０は、操
作部１１１と、この操作部１１１に連設され患者等の体腔内に挿入される挿入部１１３と
を備える。挿入部１１３は、先端部１１４と硬性部１１６とを備えている。
【００６８】
　操作部１１１には、ユニバーサルケーブル（ＬＧ軟性部）１１８が接続される。ユニバ
ーサルケーブル１１８の先端にＬＧコネクタ１２０が設けられる。ＬＧコネクタ１２０は
不図示の光源装置に着脱自在に連結される。これによって挿入部１１３の先端部１１４に
内蔵された照明光学系に上記の光源装置から照明光が送られる。また、ＬＧコネクタ１２
０には、ビデオコネクタも接続される。ビデオコネクタ１２２が画像信号処理等を行う不
図示のプロセッサに着脱自在に連結される。
【符号の説明】
【００６９】
　１０…電子内視鏡、１２…気密容器、１４…気密端子、１５…端子ピン、１６…気密構
造、２８…内部信号線、３０…導電性部材、３２…導電性接着剤、４０…信号線ケーブル
、４２…信号線
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