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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　先端側部材と後端側部材の接続部分を有する内視鏡挿入部において、
　前記接続部分の一方である外筒と、
　前記接続部分の他方であり、前記外筒に嵌合される内筒と、
　前記外筒と前記内筒を嵌合させた状態で、前記外筒と前記内筒の接触部分に形成される
外筒内周溝及び内筒外周溝の少なくとも一方と、
　前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝の少なくとも一方から、前記外筒の端縁に向けて形
成され外部に開口が露呈する分岐溝と、
　前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝の少なくとも一方と連通し、接合剤を注入するため
の注入孔と、
　前記注入孔から前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝の少なくとも一方、及び前記分岐溝
に充填される接合剤と、
を備えることを特徴とする内視鏡挿入部。
【請求項２】
　前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝の少なくとも一方は、周方向全周に形成されること
を特徴とする請求項１記載の内視鏡挿入部。
【請求項３】
　前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝は、前記外筒と前記内筒を嵌合させた状態で、相互
に対面して形成されることを特徴とする請求項１または２に記載の内視鏡挿入部。
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【請求項４】
　前記分岐溝は、前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝の両方から前記外筒の端縁に向けて
形成される外筒分岐溝及び内筒分岐溝であることを特徴とする請求項３に記載の内視鏡挿
入部。
【請求項５】
　前記外筒内周溝または前記内筒外周溝は、複数本の周溝を筒芯方向に密着して並べて形
成されていることを特徴とする請求項１～４のいずれか１項に記載の内視鏡挿入部。
【請求項６】
　前記外筒内周溝または前記内筒外周溝は、複数巻きの螺旋溝を筒芯方向に密着して形成
されていることを特徴とする請求項１～４のいずれか１項に記載の内視鏡挿入部。
【請求項７】
　前記注入孔は、前記外筒の周方向に略等しいピッチで複数形成されていることを特徴と
する請求項１～６のいずれか１項に記載の内視鏡挿入部。
【請求項８】
　前記分岐溝は、隣り合う前記注入孔の略中間位置に形成されている中間部分岐溝である
ことを特徴とする請求項７項記載の内視鏡挿入部。
【請求項９】
　前記分岐溝は、前記注入孔から前記外筒の端縁に向けて形成されている注入孔分岐溝で
あることを特徴とする請求項７または８記載の内視鏡挿入部。
【請求項１０】
　先端硬性部、湾曲部、軟性部に区分けされた内視鏡挿入部の前記湾曲部と前記軟性部の
接続部分の一方である外筒と、前記接続部分の他方であり前記外筒に嵌合される内筒とを
接合する内視鏡挿入部の接合方法であって、
　前記外筒と前記内筒を嵌合させた状態での前記外筒と前記内筒の接触部分に位置する外
筒内周溝及び内筒外周溝の少なくとも一方と、前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝の少な
くとも一方に連通し、接合剤を注入するための注入孔と、前記外筒内周溝及び前記内筒外
周溝の少なくとも一方から前記外筒の端縁に開口する分岐溝を形成する溝形成工程と、
　前記先端硬性部に内視鏡付属装置をセットし、これら付属装置に連結される連結部材を
前記湾曲部及び前記軟性部に通した状態で、前記外筒と前記内筒を嵌合させる嵌合工程と
、
　前記嵌合工程で嵌合された前記外筒の前記注入孔に、接合剤を注入し、前記外筒内周溝
及び前記内筒外周溝の少なくとも一方と、前記分岐溝内に前記接合剤を充填する充填工程
、
を含むことを特徴とする内視鏡挿入部の接合方法。
【請求項１１】
　前記接合剤は半田であり、前記充填工程では半田コテを用い、前記注入孔から前記半田
コテにより前記半田を滴下することを特徴とする請求項１０記載の内視鏡挿入部の接合方
法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、内視鏡挿入部及びその接合方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、医療分野において、内視鏡を利用した検査が広く普及している。内視鏡は、患者
の体内に挿入される挿入部と、術者が操作する操作部とを備える。挿入部は、先端から順
に、ＣＣＤ、ＣＭＯＳイメージセンサ等の撮像素子を内蔵した先端硬性部と、複数個の湾
曲駒を直列に連結して構成された湾曲部と、可撓性を有する軟性部とから構成される。
【０００３】
　挿入部内には、操作部のアングルノブの操作と連動して押し引きされる操作ワイヤ、撮
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像素子に接続される信号ケーブルや照明用のライトガイド、処置具が挿通される鉗子チャ
ンネル、あるいは送気・送水チャンネルといった内蔵物が設けられている。内蔵物は、そ
の先端が先端硬性部に固定されている。このため、湾曲部、軟性部を連結する際は、内蔵
物が設けられた状態で行われる。上記各部をネジにより連結する場合、ネジの脱落を考慮
した脱落防止リングやシール材等によって挿入部径が大きくなり、さらに脱落防止リング
等が内視鏡挿入の際に検体内の構造物に引っ掛かる凹凸物となる可能性がある。
【０００４】
　この問題を解決するために、特許文献１には、取付ネジの使用をなくした接合構造が開
示されている。具体的には、先端硬性部と湾曲部とを連結する連結部材に円環状の溝が設
けられ、この溝に湾曲部外皮を覆う保護ネットの端部が配置された状態で、先端硬性部の
外筒と嵌合され、外筒に形成された複数の孔から半田を充填することで連結される。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開平７－８４１９２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は、連結部材と外筒の間に保護ネットがあるため半田が流れ
る空間が狭くなり、さらに、半田が円環状の溝に充填されていることを確認できないため
、半田の流れ込む範囲が不安定となり接合強度にばらつきが生じてしまう。このような接
合剤の充填不足による強度低下は、半田以外の例えば液状接着剤などによる接合でも発生
し、半田と同じように、充填不足による接合力低下を起こしてしまう問題がある。また、
半田を保護ネットの網目に通すためには、半田の流動性を確保する必要から、半田コテを
接合部分にあてておく必要があり、半田付け時の熱により内蔵物を損傷させてしまうとい
うおそれもある。
【０００７】
　本発明は、上記課題を鑑みてなされたものであり、接合剤による外筒と内筒の接合強度
を安定化させることを目的とする
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　上記目的を達成するため、本発明の内視鏡挿入部は、先端側部材と後端側部材の接続部
分を有する内視鏡挿入部において、前記接続部分の一方である外筒と、前記接続部分の他
方であり、前記外筒に嵌合される内筒と、前記外筒と前記内筒を嵌合させた状態で、前記
外筒と前記内筒の接触部分に形成される外筒内周溝及び内筒外周溝の少なくとも一方と、
前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝の少なくとも一方から、前記外筒の端縁に向けて形成
され外部に開口が露呈する分岐溝と、前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝の少なくとも一
方と連通し、接合剤を注入するための注入孔と、前記注入孔から前記外筒内周溝及び前記
内筒外周溝の少なくとも一方、及び前記分岐溝に充填される接合剤と、を備えることを特
徴とする。
【０００９】
　前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝の少なくとも一方は、周方向全周に形成されること
が好ましい。また、前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝は、前記外筒と前記内筒を嵌合さ
せた状態で、相互に対面して形成されることが好ましい。
【００１０】
　前記分岐溝は、前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝の両方から前記外筒の端縁に向けて
形成される外筒分岐溝及び内筒分岐溝であることが好ましい。また、前記外筒内周溝また
は前記内筒外周溝は、複数本の周溝を筒芯方向に密着して並べて形成されていることが好
ましい。また、前記外筒内周溝または前記内筒外周溝は、複数巻きの螺旋溝を筒芯方向に
密着して形成されていることが好ましい。
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【００１１】
　前記注入孔は、前記外筒の周方向に略等しいピッチで複数形成されていることが好まし
い。また、前記分岐溝は、隣り合う前記注入孔の略中間位置に形成されている中間部分岐
溝であることが好ましい。また、前記分岐溝は、前記注入孔から前記外筒の端縁に向けて
形成されている注入孔分岐溝であることが好ましい。
【００１２】
　本発明の内視鏡挿入部の接合方法は、先端硬性部、湾曲部、軟性部に区分けされた内視
鏡挿入部の前記湾曲部と前記軟性部の接続部分の一方である外筒と、前記接続部分の他方
であり前記外筒に嵌合される内筒とを接合する内視鏡挿入部の接合方法であって、前記外
筒と前記内筒を嵌合させた状態での前記外筒と前記内筒の接触部分に位置する外筒内周溝
及び内筒外周溝の少なくとも一方と、前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝の少なくとも一
方に連通し、接合剤を注入するための注入孔と、前記外筒内周溝及び前記内筒外周溝の少
なくとも一方から前記外筒の端縁に向けて形成され外部から露呈する分岐溝を形成する溝
形成工程と、前記先端硬性部に内視鏡付属装置をセットし、これら付属装置に連結される
連結部材を前記湾曲部及び前記軟性部に通した状態で、前記外筒と前記内筒を嵌合させる
嵌合工程と、前記嵌合工程で嵌合された前記外筒の前記注入孔に、接合剤を注入し、前記
外筒内周溝及び前記内筒外周溝の少なくとも一方と、前記分岐溝内に前記接合剤を充填す
る充填工程、を含むことを特徴とする。なお、前記接合剤は半田であり、前記充填工程で
は半田コテを用い、前記注入孔から前記半田コテにより前記半田を滴下することが好まし
い。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明によれば、接合剤による外筒と内筒の接合強度を安定化させることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
【図１】内視鏡の外観を示す側面図である。
【図２】挿入部の断面図である。
【図３】半田接合部を分解して示す斜視図である。
【図４】嵌合状態の半田接合部を示す斜視図である。
【図５】半田が充填された半田接合部を示す斜視図である。
【図６】半田が充填された半田接合部の断面図である。
【図７】第２実施形態の半田接合部を分解して示す斜視図である。
【図８】第２実施形態の半田接合部の拡大断面図である。
【図９】第３実施形態の半田接合部を分解して示す斜視図である。
【図１０】第３実施形態の半田接合部の拡大断面図である。
【図１１】第４実施形態の半田接合部を分解して示す斜視図である。
【図１２】第４実施形態の半田接合部の断面図である。
【図１３】第４実施形態の半田接合部の半田充填状態を示す斜視図である。
【図１４】第５実施形態の半田接合部を分解して示す斜視図である。
【図１５】第５実施形態の半田接合部の断面図である。
【図１６】第５実施形態の半田接合部の半田充填状態を示す斜視図である。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
（第１実施形態）
　図１において、内視鏡２は、体内に挿入される挿入部１０と、挿入部１０の基端部分に
連設された操作部１１と、操作部１１に連接され、外部機器であるプロセッサ装置（図示
せず）に着脱可能に接続されたユニバーサルコード１２とを備える。挿入部１０は、先端
硬性部１３と、先端硬性部１３の基端に連設された湾曲自在な湾曲部１４と、湾曲部１４
の基端に連設された可撓性を有する軟性部１５とを有する。軟性部１５は先端硬性部１３
を体内の目的の位置に到達させるために数ｍの長さをもつ。湾曲部１４と軟性部１５は半



(5) JP 5490838 B2 2014.5.14

10

20

30

40

50

田接合部１６により接合される。
【００１６】
　先端硬性部１３には、対物レンズやＣＣＤ、ＣＭＯＳイメージセンサ等の撮像素子が内
蔵されている。対物レンズから取り込まれた体内の観察部位の像は、撮像素子によって撮
像される。撮像素子で得られた画像信号は、挿入部１０および操作部１１内に挿通された
信号ケーブル（図示せず）を介して、ユニバーサルコード１２とコネクタ接続されたプロ
セッサ装置に送信される。プロセッサ装置は、画像信号に対して各種画像処理を施し、モ
ニタ（図示せず）に観察画像として表示する。
【００１７】
　また、先端硬性部１３には、照明窓が設けられている。ユニバーサルコード１２にコネ
クタ接続された光源装置（図示せず）からの照明光が、挿入部１０および操作部１１内を
挿通するコイルバネ２７（図２参照）に内挿されたライトガイド２８（図２参照）を介し
て観察部位に照射される。
【００１８】
　操作部１１には、鉗子口１７が設けられている。鉗子口１７には、患部の治療に用いら
れる鉗子や注射針といった処置具が挿通される。鉗子口１７は、挿入部１０内に設けられ
た鉗子チャンネル１８に接続され、鉗子チャンネル１８は、先端硬性部１３に設けられた
鉗子出口（図示せず）に接続される。
【００１９】
　また、操作部１１には、送気・送水ボタン１９、および吸引ボタン２０が設けられてい
る。送気・送水ボタン１９は、挿入部１０内に設けられた送気・送水チャンネル（図示せ
ず）に、エアー、または水等の液体を流す際に操作される。送気・送水チャンネルに流れ
たエアーまたは液体は、先端硬性部１３に設けられたノズル（図示せず）から噴射される
。吸引ボタン２０は、体内の液体や組織等の吸引物を、鉗子チャンネル１８を通じて吸引
する際に操作される。
【００２０】
　図２に示すように、湾曲部１４は、例えば、１６個の湾曲駒２１を連結ピン２２により
直列に連結し、湾曲駒２１の外周を柔軟性のあるアングルゴム２３で被覆した構成である
。先頭の湾曲駒２１は先端硬性部１３に固定されている。湾曲部１４の基端の湾曲駒３１
は、半田接合部１６を構成する内筒３２となる。湾曲部１４は、操作部１１に設けられた
上下アングルノブ２４の操作に連動して上下方向に湾曲動作し、左右アングルノブ２５の
操作に連動して左右方向に湾曲動作する。これにより、先端硬性部１３を体内の所望の方
向に向けることができる。
【００２１】
　軟性部１５は、金属帯片３４を螺旋状に巻回することにより形成される螺旋管３５に、
金属線を編組してなる筒状網体３６を被覆され、さらにその外周面に外皮３７を成形した
構成となっている。軟性部１５の端部の外皮３７は、外筒３３と水密的に嵌合される。
【００２２】
　次に、図３～図６を参照しながら、半田接合部１６を説明する。図３において、内筒３
２の外周面には、周方向に内筒外周溝４１が形成される。内筒外周溝４１から、内筒３２
の端縁から離れる方向に延びた内筒分岐溝４２ａが形成され、さらに、内筒分岐溝４２ａ
から、周方向に略等しいピッチで内筒分岐溝４２ｂ，４２ｃ，４２ｄが形成される。
【００２３】
　外筒３３の内周面には、段差部４３が形成されている。この段差部４３は、内筒３２と
外筒３３が嵌合された際に、内筒３２の端縁が当接される。さらに、外筒３３の内周面に
は、周方向に外筒内周溝４４が形成されている。
【００２４】
　外筒３３には、半田４５を注入するための注入孔４６が形成される。注入孔４６は、外
筒内周溝４４と連通されている。注入孔４６の位置に、外筒内周溝４４から外筒３３の端
縁に延びた外筒分岐溝４７ａが形成される。さらに、外筒分岐溝４７ａから、周方向に略
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等しいピッチで外筒分岐溝４７ｂ，４７ｃ，４７ｄが形成される。
【００２５】
　先端硬性部１３には、撮像素子等の内視鏡付属装置が設けられる。湾曲部１４及び軟性
部１５には、内視鏡付属装置に連結される信号ケーブル、ライトガイド２８、鉗子チャン
ネル１８あるいは送気・送水チャンネル等の連結部材や、操作ワイヤが挿通される。
【００２６】
　図４において、湾曲部１４の端部の内筒３２と軟性部１５の端部の外筒３３は、内筒外
周溝４１と外筒内周溝４４が互いに対面し、内筒分岐溝４２ａ～４２ｄが外部から露呈さ
れるように嵌合される。対面した内筒外周溝４１と外筒内周溝４４により、内筒３２と外
筒３３の間の隙間が広げられ周方向に半田４５が充填される空間が形成される。
【００２７】
　半田４５は、注入孔４６から，内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４内に注入される。半
田４５は、内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４から、内筒分岐溝４２ａ及び外筒分岐溝４
７ａに流れ込む。さらに、半田４５は、内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４に沿って周方
向に流動し、図５に示すように、外筒分岐溝４７ｂ，４７ｄ及び内筒分岐溝４２ｂ，４２
ｄに流れ込む。半田４５が内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４の全域に充填されると、図
６に示すように、内筒分岐溝４２ｃ及び外筒分岐溝４７ｃに半田４５が流れ込む。
【００２８】
　本実施形態のように、内筒分岐溝４２及び外筒分岐溝４７から半田４５の流入状況が確
認できるため、半田接合強度が安定する。また、半田接合部１６内の半田４５が流れ込む
範囲が広くなることで、半田４５が流れ込む量が安定化されるとともに半田４５の流動性
も向上するため、半田接合強度がより安定する。また、半田４５の流動性を上げるために
、半田コテを注入孔４６にあてておく必要もなく、半田コテによる半田接合部１６の温度
上昇が抑えられるため、内蔵物への損傷が抑制される。また、半田４５が内筒外周溝４１
及び外筒内周溝４４との接触面から剥離したとしても、一体に形成されて固まった半田４
５が、内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４により形成された段差で係止される係止体とな
るため、内筒３２と外筒３３の脱落が防止される。
【００２９】
（第２実施形態）
　第１実施形態では、内筒３２の外周面に、１本の広幅な内筒外周溝４１を形成したが、
本実施形態は、図７に示すように、内筒５１の外周面に、３本の細分化された内筒外周溝
５２ａ，５２ｂ，５２ｃを形成している。その他の構成は第１実施形態と同一であり、同
一構成部材には、同一符号を付して重複した説明を省略している。
【００３０】
　図８において、隣り合う内筒外周溝５２ａ～５２ｃの間には、各溝を仕切る隔壁５３が
形成される。隔壁５３の高さは、外筒５４の注入孔４６と内筒分岐溝４２とが連通される
ように形成される。内筒５１と外筒５４は、第１実施形態と同様に嵌合されて、注入孔４
６から半田４５が注入される。半田４５は、内筒外周溝５２ａ～５２ｃに沿って流れ、内
筒分岐溝４２ａ～４２ｄに流れ込む。
【００３１】
　本実施形態のように、細分化された３本の内筒外周溝５２ａ～５２ｃを設けることで、
充填された半田４５との接触面積が広くなるため半田接合強度が安定する。また、厚みが
薄い内筒３２及び外筒３３に一定の深さの内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４を形成した
場合に、この薄肉となった部分の強度が低下するおそれがあるが、内筒外周溝５２ａ～５
２ｃを設けることで、隔壁５３が強度不足を補強する補強リブとして作用する。なお、隔
壁５３は、半田４５が内筒分岐溝４２及び外筒分岐溝４７に流入されるような高さであれ
ばよい。また、内筒５１と外筒５４を嵌合させた状態で、隔壁５３の上端が外筒５４の内
周面と当接されたものであってもよい。この場合は、半田４５を筒芯方向に流動させるた
めに、隔壁５３の一部を筒芯方向に貫通させ、隣り合う内筒外周溝５２ａ～５２ｃを連通
させることが好ましい。また、内筒外周溝５２の数やそのピッチは適宜変更してよい。
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【００３２】
（第３実施形態）
　第１実施形態では、内筒３２の外周面に、１本の広幅な内筒外周溝４１を形成したが、
本実施形態は、図９に示すように、内筒６１の外周面に、螺旋状の螺旋溝６２を形成して
いる。その他の構成は第１実施形態と同一である。
【００３３】
　図１０において、隣り合う螺旋溝６２の間には、各溝を仕切る隔壁６３が形成される。
隔壁６３は、外筒６４の注入孔４６と内筒分岐溝４２が連通されるような高さで形成され
る。内筒６１と外筒６４は、第１実施形態と同様に嵌合されて、注入孔４６から半田４５
が注入される。半田４５は、螺旋溝６２に沿って流れ、内筒分岐溝４２ａ～４２ｄに流れ
込む。
【００３４】
　本実施形態のように、螺旋溝６２を設けることで、充填された半田４５との接触面積が
広くなるため半田接合強度が安定する。さらに、溝が傾斜しているため、半田４５の流動
性が良くなる。また、厚みが薄い内筒３２及び外筒３３に一定の深さの内筒外周溝４１及
び外筒内周溝４４を形成した場合に、この薄肉となった部分の強度が低下するおそれがあ
るが、螺旋溝６２の隔壁６３が補強リブとして作用する。なお、隔壁６３の形状は、上述
の実施形態で示した態様に限らず、例えば、矩形状や台形状であってもよい。また、内筒
３２と外筒３３を嵌合させた状態で、隔壁６３の上端が外筒６４の内周面と当接されたも
のであってもよい。この場合は、半田４５を筒芯方向に流動させるために、隔壁６３の一
部を筒芯方向に貫通させたものであることが好ましい。また、螺旋溝６２の巻き数やその
ピッチは適宜変更してよい。
【００３５】
（第４実施形態）
　第１実施形態では、外筒３３に、１箇所の注入孔４６を形成したが、本実施形態は、図
１１に示すように、外筒７１に、周方向に略等しいピッチで外周面と内周面とを連通する
注入孔７２ａ，７２ｂ，７２ｃ，７２ｄを形成している。また、隣り合う注入孔７２の略
中間位置に外筒中間部分岐溝７３ａ，７３ｂ，７３ｃ，７３ｄを形成している。内筒７４
の外周面には、外筒７１と内筒７４が嵌合された際に、外筒中間部分岐溝７３ａ～７３ｄ
と対面する内筒中間部分岐溝７５ａ，７５ｂ，７５ｃ，７５ｄを形成している。その他の
構成は第１実施形態と同一である。
【００３６】
　内筒７４と外筒７１は、内筒中間部分岐溝７５ａ～７５ｄと、外筒中間部分岐溝７３ａ
～７３ｄとがそれぞれ対面して嵌合される。図１２に示すように、半田４５は、注入孔７
２ａから内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４内に注入される。半田４５は、内筒外周溝４
１及び外筒内周溝４４に沿って周方向に流動し、内筒中間部分岐溝７５ａ，７５ｄ及び外
筒中間部分岐溝７３ａ、７３ｄに流れ込む。
【００３７】
　同様に、注入孔７２ｂから半田４５が注入されて、内筒中間部分岐溝７５ａ，７５ｂ及
び外筒中間部分岐溝７３ａ，７３ｂに流れ込み、注入孔７２ｃから半田４５が注入されて
、内筒中間部分岐溝７５ｂ，７５ｃ及び外筒中間部分岐溝７３ｂ、７３ｃに流れ込み、注
入孔７２ｄから半田４５が注入されて、内筒中間部分岐溝７５ｃ，７５ｄ及び外筒中間部
分岐溝７３ｃ、７３ｄに流れ込む。これにより、図１３に示すように、半田４５が内筒外
周溝４１及び外筒内周溝４４の全域に充填される。
【００３８】
　本実施形態のように、４回に分けて半田４５を注入することで、一度に半田４５を注入
させる場合と比較して、１回の半田付けの時間が短くなるため、半田付けの熱による内蔵
物への損傷が抑制される。また、内筒中間部分岐溝７５ａ～７５ｄ及び外筒中間部分岐溝
７３ａ～７３ｄから半田４５の流入状況が確認できるため、半田接合強度がより安定する
。
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【００３９】
（第５実施形態）
　第１実施形態では、外筒３３に、１箇所の注入孔４６を形成したが、本実施形態は、図
１４に示すように、外筒８１に、筒芯に対して対称な位置に注入孔８２ａ，８２ｂを形成
している。外筒８１の内周面には、注入孔８２ａから略等しいピッチで、外筒内周溝４４
から端縁に延びた外筒注入孔分岐溝８３ａ，８３ｂ，８３ｃ，８３ｄを形成している。内
筒８４の外周面には、外筒８１と内筒８４が嵌合された際に、外筒注入孔分岐溝８３ａ～
８３ｄと対面する内筒注入孔分岐溝８５ａ，８５ｂ，８５ｃ，８５ｄを形成している。そ
の他の構成は第１実施形態と同一である。
【００４０】
　内筒８４と外筒８１は、第１実施形態と同様に嵌合される。図１５に示すように、半田
４５は、注入孔８２ａから内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４内に注入される。半田４５
は、内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４から、外筒注入孔分岐溝８３ａ及び内筒注入孔分
岐溝８５ａに流れ込む。さらに半田４５は、内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４に沿って
周方向に流動し、外筒注入孔分岐溝８３ｂ、８３ｄ及び内筒注入孔分岐溝８５ｂ、８５ｄ
に流れ込む。
【００４１】
　次に、注入孔８２ｂから半田４５が注入され、内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４から
、外筒注入孔分岐溝８３ｃ及び内筒注入孔分岐溝８５ｃに流れ込む。さらに半田４５は、
内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４に沿って周方向に流動し、外筒注入孔分岐溝８３ｂ、
８３ｄ及び内筒注入孔分岐溝８５ｂ、８５ｄに流れ込む。これにより、図１６に示すよう
に、半田４５が内筒外周溝４１及び外筒内周溝４４の全域に充填される。
【００４２】
　本実施形態のように、２回に分けて半田４５を注入することで、一度に半田４５を注入
させる場合と比較して、１回の半田付けの時間が短くなるため、半田付けの熱による内蔵
物への損傷が抑制される。また、外筒注入孔分岐溝８３ａ～８３ｄ及び内筒注入孔分岐溝
８５ａ～８５ｄから半田４５の流入状況が確認できるため、半田接合強度がより安定する
。
【００４３】
　なお、本発明は、上述の各実施形態を、矛盾しない範囲で相互に組み合わせてもよい。
また、注入孔や分岐溝の個数は１以上の複数個であればよい。さらには、各注入孔や各分
岐溝の形成位置も上述の各実施形態のものに限られず、適宜変更してよい。
【００４４】
　上述の実施形態では、外筒及び内筒の周溝を周方向全体にわたって形成したが、これは
、注入孔の数に応じて、２分割、３分割、４分割など円周方向で分断された分断溝であっ
てもよい。この場合、各分断溝の末端に分岐溝がそれぞれ形成されることが好ましい。こ
れにより、隣り合う注入孔からの半田の流入によって分岐溝が塞がれないため、確実に半
田の充填状況が確認できる。さらに、１回の半田付けの時間が短くなり、半田付けの熱に
よる内蔵物への損傷が抑制される。
【００４５】
　上述の実施形態では、湾曲部と軟性部との接合について説明したが、この他に、内筒と
外筒とを接合する適宜箇所、例えば、先端硬性部と湾曲部との接合や、軟性部と操作部と
の接合に本発明を実施してもよい。さらには、内筒または外筒を、湾曲部の基端の湾曲駒
、或いは筒状網体や螺旋管と接合する場合に本発明を実施してもよい。
【００４６】
　上述の実施形態では、接合剤として半田を例にとって説明したが、半田の代わりに液状
接着剤を用いて外筒と内筒とを接合する場合にも、本発明を実施してよい。
【符号の説明】
【００４７】
　２　内視鏡
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　１０　挿入部
　１３　先端硬性部
　１４　湾曲部
　１５　軟性部
　１６　半田接合部
　３２　内筒
　３３　外筒
　４１　内筒外周溝
　４２ａ～４２ｄ　内筒分岐溝
　４４　外筒内周溝
　４５　半田
　４６　注入孔
　４７ａ～４７ｄ　外筒分岐溝

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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【図９】 【図１０】
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【図１３】 【図１４】
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