
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金属製の板材を下面側が開口した箱形に曲げ加工してなり、四角形状の天板部、及び前
記天板部の各端縁から下向きに伸びる四つの側板部を有するケースと、前記ケースの下面
開口を塞ぐように前記ケースの下側に取り付けられるベース部材とよりなるユニットケー
スであって、
　前記ケースにおいて隣接する側板部が接合する接合部には、一方の側板部から他方の側
板部の内面側に重なるように伸びる重合板部が形成されるとともに、この重合板部とこの
重合板部に重なる側板部には、中心線が一致する位置に貫通孔が形成され、
　前記ベース部材における前記重合板部に対応する位置には、前記重合板部の内面側に沿
うように上方に伸びる取付板部が形成されるとともに、この取付板部における前記貫通孔
と同一中心線上となる位置には締結用穴が形成され、
　前記ケースの外側から前記貫通孔に挿入され前記締結用穴に先端側が固着される

ことを特徴とするユニットケース。
【請求項２】
　金属製の板材を下面側が開口した箱形に曲げ加工してなり、四角形状の天板部、及び前
記天板部の各端縁から下向きに伸びる四つの側板部を有するケースと、前記ケースの下面
開口を塞ぐように前記ケースの下側に取り付けられるベース部材とよりなるユニットケー
ス内に、回路基板を収納してなる回路ユニットであって、
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ことに
よって、前記ケースの接合部の締結と、前記ケースと前記ベース部材の締結を実現する締
結部材を備える



　前記回路基板が前記ケース内に固定され
　

回路ユニット。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、例えば自動車の制御装置を構成する回路ユニット又はそのユニットケースに関
する。
【０００２】
【従来の技術】
近年、自動車のモータやランプなどの大電流アクチュエータを半導体で駆動する制御装置
、或いは半導体を使用したインバータなどの回路ユニットを搭載する車両が増加している
。半導体を使用するのは、モータやランプなどの大電流アクチュエータやインバータのス
イッチング回路などをデューティ制御するため、又は装置の寿命を向上させるため、或い
は装置を軽量化する等の目的を達成するためである。
そして、一般的にこのような回路ユニットは、ユニットの底面に位置するベース部材の上
面側に回路基板を固定し、このベース部材の上面（回路基板の上面）を覆うように底無し
箱形のケースをベース部材に対して取り付けた構成となっている。即ち、ベース部材とケ
ースよりなるユニットケース（ユニットの筐体）の内部に回路基板を収納し、従来この回
路基板はベース部材に対して固定されていた。
【０００３】
また、このような回路ユニットでは、ユニットの表面を覆う上記ケースを熱伝導性の良い
金属材料（例えば、アルミ又はアルミ合金）により構成し、さらに回路基板上の前記半導
体の熱が上記ケースに効率良く伝導される構成とすることによって、上記半導体を使用し
て大電流アクチュエータ等を駆動する際に発生する熱を、上記ケースからユニット外へ効
果的に放熱するようにしている。例えば、前記半導体が内側面に固定された状態で回路基
板上に固定され、その外側面がケースの内面に接合状態で固定される導熱体（アルミ等の
材料よりなるもの）を設置し、この導熱体を介して上記熱をケースに効率良く伝達する構
成としている。なお、上記ケース（或いは、さらに前記ベース部材）を金属材料によって
構成するのは、前記半導体のスイッチング動作などによって発生するノイズがユニット外
へ放射されるのを抑制するためでもある。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
このように、上述した従来の回路ユニットは、ユニット表面を覆うケースをアルミなどの
金属材料より構成する必要があったため、ケースの製造方法によってそれぞれ以下のよう
な問題点があった。即ち、（イ）アルミダイカスト成形で製造した場合、板厚が増し重量
が重くなる傾向があるとともに、プレス成形と比較してコストが高い。（ロ）プレス成形
の絞り加工により製造した場合、金型が高い。また、ケース高さが高く深絞りになると、
特にアルミなどは伸びにくい材質のため、絞り回数（成形工数）が非常に多くなってやは
り製品コストが高くなる。（ハ）プレス成形の曲げ加工により製造した場合、強度を保つ
のにケース曲げ部の重なりしろ（隣接する側板部の接合部に形成された板材の重合部分）
を溶接する必要があり、溶接痕が残りユニットの外観が悪くなる。また、特にアルミの溶
接は一般に困難なため、やはりコスト高になる。
【０００５】
また、従来の回路ユニットは、ベース部材に回路基板を固定していたため、ベース部材に
基板固定用の例えばネジ締め部（例えば、タッピングネジ等の締結部材を固着させる下穴
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、
前記ケースにおいて隣接する側板部が接合する接合部には、一方の側板部から他方の側

板部の内面側に重なるように伸びる重合板部が形成されるとともに、この重合板部には締
結用穴が形成された取付部が切り起こしによって形成され、
　前記回路基板の下面側から前記回路基板に設けられた貫通孔に挿通され前記締結用穴に
先端側が固着されることによって、前記回路基板を前記ケース内に固定する締結部材を備
えることを特徴とする



等が形成された折り曲げ部分）を設ける必要があり、このネジ締め部に付随して外部に開
口する切り欠き等がベース部材に発生していた。このため、ノイズの遮蔽性能向上や防塵
性向上に限界があり、またこの切り欠き等によってユニットの外観が損なわれるという問
題があった。なおベース部材は、コスト低減のために板材の曲げ加工を含むプレス加工で
製造されるのが通常であるため、上記ネジ締め部を形成しようとすると、例えば板材の端
縁部を部分的に折り曲げる必要があり、さらにこの部分的な折り曲げ部分の近傍に、曲げ
加工のための切り欠き（周囲に歪み等を発生させないためのもの）を設けなければならな
い。この結果、例えばベース部材の周縁部に上記切り欠き等からなる比較的大きな開口（
隙間）が複数形成されることになり、ユニットケース全体の遮蔽性及び防塵性や美的外観
が損なわれる。
【０００６】
また従来は、ベース部材に回路基板を固定する構成であるため、ベース部材とケースの接
合部にある程度の隙間が存在することを許容しなければならず、この隙間によってもノイ
ズの遮蔽性能や防塵性、さらには美的外観が損なわれるという問題もあった。
というのは、良好な放熱性を確保するため、回路基板はその放熱面（例えば、前述した導
熱体の外側面）がケース内面に密着した状態に組み付けられなければならない。ところが
、ベース部材に回路基板を固定する構成であると、回路基板が固定されたベース部材に対
してケースを被せるようにして組み付けることになるため、ベース部材に対してケースを
組み付ける際に、上述した回路基板とケースとの位置関係を優先して設定しなければなら
ない。このため、ベース部材に対してケースを組み付ける際に、前記放熱面の設定位置の
誤差を吸収して前記放熱面とケースの内面を密着させるべく、ケースがベース部材に対し
て若干相対移動できるようにする必要があり、そのために、ベース部材とケースとの接合
部には、ある程度の隙間（余裕）を設けなければならなかったのである。
そこで本発明は、美的外観に優れる回路ユニット又はユニットケースを提供することを主
目的とし、さらには、コスト低減、軽量化、或いは遮蔽性や防塵性の向上が図れる回路ユ
ニット又はユニットケースを提供することを目的としている。
【０００７】
【課題を解決するための手段】
　本発明によるユニットケースは、金属製の板材を下面側が開口した箱形に曲げ加工して
なり、四角形状の天板部、及び前記天板部の各端縁から下向きに伸びる四つの側板部を有
するケースと、前記ケースの下面開口を塞ぐように前記ケースの下側に取り付けられるベ
ース部材とよりなるユニットケースであって、
　前記ケースにおいて隣接する側板部が接合する接合部には、一方の側板部から他方の側
板部の内面側に重なるように伸びる重合板部が形成されるとともに、この重合板部とこの
重合板部に重なる側板部には、中心線が一致する位置に貫通孔が形成され、
　前記ベース部材における前記重合板部に対応する位置には、前記重合板部の内面側に沿
うように上方に伸びる取付板部が形成されるとともに、この取付板部における前記貫通孔
と同一中心線上となる位置には締結用穴が形成され、
　前記ケースの外側から前記貫通孔に挿入され前記締結用穴に先端側が固着される

ことを特徴とする。
【０００８】
この発明のユニットケースは、プレス成形（曲げ加工等）よりなるケースを用いる構成で
あるが、ケース接合部の重合部分（前記重合板部と側板部が重なる部分）に外側から挿通
され、前記ベース部材から上方に伸びる取付板部の締結用穴に先端側が固着される上記締
結部材によって、ケース接合部の締結と、ケースとベース部材の締結が同時に実現される
共締め構造である。即ち、板材の切断加工や曲げ加工によってケースを安価に成形する構
成でありながら、溶接を使用しないでケース接合部の必要な強度を実現し、しかもそのた
めの締結部材は、ケースとベース部材の締結にも兼用されている。
このため、溶接痕のない良好な美的外観が実現でき、しかも、アルミダイカスト成形や絞
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ことに
よって、前記ケースの接合部の締結と、前記ケースと前記ベース部材の締結を実現する締
結部材を備える



り加工によりケースを製造する場合に比べ、格段のコスト低減や軽量化が図れる。
【０００９】
また、本発明の回路ユニットは、金属製の板材を下面側が開口した箱形に曲げ加工してな
り、四角形状の天板部、及び前記天板部の各端縁から下向きに伸びる四つの側板部を有す
るケースと、前記ケースの下面開口を塞ぐように前記ケースの下側に取り付けられるベー
ス部材とよりなるユニットケース内に、回路基板を収納してなる回路ユニットであって、
前記回路基板が前記ケース内に固定されることを特徴とする。
この構成であると、ベース部材に回路基板を取り付ける例えばネジ締め部を設けるといっ
た必要がなくなり、前述したような開口（隙間）がベース部材に発生しなくなる。また、
回路基板とケースの位置関係に無関係にベース部材とケースの組み付けが可能となるから
、部品の加工精度や組み付け精度を従来より高めることなく、ベース部材とケースの接合
部の隙間を従来より格段に小さくすることが可能となる。したがって、外面側に開口する
隙間の少ない良好な美的外観が実現できるとともに、遮蔽性能向上や防塵性向上が実現で
きる。
【００１０】
　また 前記ケースにおいて隣接する側板部が接合する接合部に
は、一方の側板部から他方の側板部の内面側に重なるように伸びる重合板部が形成される
とともに、この重合板部には、締結用穴が形成された取付部が切り起こしによって形成さ
れ、
　前記回路基板の下面側から前記回路基板に設けられた貫通孔に挿通され前記締結用穴に
先端側が固着される

構成である。
　ここで「切り起こし」とは、板材に切れ目を入れて、部分的に折り曲げて立ち上げる（
周囲の板状部分に対して例えば直角に折り曲げる）ことを意味する。また、「固着」には
、例えば螺着（ねじ込みによる取付）や圧着（圧入による取付）が含まれる。
【００１１】
このように回路基板をケースに固定する構成であると、回路基板をケースに固定するため
の上記取付部は、ケース内面に重なる板部（即ち、上記重合板部）に切り起こしによって
形成されているため、回路基板の固定のためにケースに開口（隙間）が発生してしまうこ
とも一切なく、しかも回路基板の固定部分を安価に製作できる。したがって、外面側に開
口する隙間がさらに少ない極めて良好な美的外観が実現でき、さらなる遮蔽性能向上や防
塵性向上が実現できるとともに、コスト低減にも貢献できる。
【００１２】
【発明の実施の形態】
以下、本発明の実施の形態を、図面に基づいて説明する。
図１は、自動車の例えばＡＣインバータを構成する回路ユニットの構成を示す分解斜視図
であり、図２（ａ）は同回路ユニットにおけるケースの展開図であり、図２（ｂ）は同回
路ユニットの組立状態を示す縦断面図である。また、図３（ａ）は同回路ユニットにおけ
るケースの下面図（裏面図）であり、図３（ｂ）は同回路ユニットの組立状態の下面図（
裏面図）である。
この回路ユニットは、図１に示すように、ユニットケースを構成するケース１０及びベー
ス部材２０の内側に、回路基板３０が収納されてなるもので、回路基板３０はケース１０
内に固定される。
【００１３】
ケース１０は、アルミ又はアルミ合金の板材を下面側が開口した箱形に曲げ加工してなり
、四角形状の天板部１０ａ、及び天板部１０ａの各端縁から下向きに伸びる四つの側板部
１０ｂ～１０ｅを有する（図１及び図２（ａ）参照）。このケース１０において隣接する
側板部が接合する接合部（即ち、ケース１０の四隅の位置）には、一方の側板部から他方
の側板部の内面側に重なるように伸びる重合板部が形成されている。具体的には、図２（
ａ）において右側の側板部１０ｂの両側から側板部１０ｄ，１０ｅの内面側にそれぞれ重
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本発明の回路ユニットは、

ことによって、前記回路基板を前記ケース内に固定する締結部材を備
える



なるように伸びる台形状の重合板部１１ａ，１１ｂと、図２（ａ）において左側の側板部
１０ｃの両側から側板部１０ｄ，１０ｅの内面側にそれぞれ重なるように伸びる台形状の
重合板部１１ｃ，１１ｄとが設けられている。また、これら重合板部１１ａ～１１ｄとこ
れに重なる側板部１０ｄ，１０ｅには、図２（ａ）に示すように、組立状態において中心
線が一致する位置に貫通孔１２ａ～１２ｄ，１３ａ～１３ｄがそれぞれ形成されている。
また、各重合板部１１ａ～１１ｄには、締結用穴（この場合、タッピングネジ用の下穴で
あり、符号は省略）が形成された舌状の取付部１４ａ～１４ｄが切り起こしによって形成
されている。なお、図１等において符号１５で示すものは、回路基板３０の後述するコネ
クタ３２を露出させるための切り欠きであり、この場合には手前側の側板部１０ｄに形成
されている。また、図１等において符号１６で示すものは、後述する導熱体３３をケース
１０に固定するための貫通孔であり、右側の側板部１０ｂにこの場合３個形成されている
。
なお、各重合板部１１ａ～１１ｄは、図３（ａ）に示すように、単に側板部１０ｄ，１０
ｅの内面側にそれぞれ重なるように設けられているだけで、側板部１０ｄ，１０ｅに対し
て溶接等によって固着されていない。
【００１４】
上記ケース１０は、例えば次のようにして容易に製造できる。即ち、アルミの板材をプレ
ス成形（切断加工）することによって、まず、図２（ａ）に示すような中間製造物（展開
品）を製作する。この際、各重合板部１１ａ～１１ｄには、舌状の取付部１４ａ～１４ｄ
となるＵ字状の切り込みを形成する。次に、プレス成形（曲げ加工）によって、このＵ字
状の切り込みの部分を基端位置において直角に折り曲げ、取付部１４ａ～１４ｄとなる部
分を形成した後、次いで側板部１０ｂ，１０ｃとなる部分に対して、重合板部１１ａ～１
１ｄとなる部分をそれぞれ直角に折り曲げる。そして最後に、やはりプレス成形によって
、天板部１０ａの部分に対して、側板部１０ｂ～１０ｅとなる部分をそれぞれ直角に折り
曲げることによって完成する。
【００１５】
次に、ベース部材２０は、ケース１０の下面開口を塞ぐようにケース１０内の下側に取り
付けられる金属製（例えば、鋼製）の部材であり、全体として矩形板状のものである。こ
のベース部材２０の前後両側の端縁には、上方に直角に折り曲げられた立ち上げ部２０ｄ
，２０ｅが設けられ、これら立ち上げ部２０ｄ，２０ｅおいて、前述のケース１０の重合
板部１１ａ～１１ｄに対応する位置には、これら重合板部１１ａ～１１ｄの内面側に沿う
ように上方に伸びる取付板部２１ａ～２１ｄが形成されている。なお、これらの取付板部
２１ａ～２１ｄにおける前記貫通孔１２ａ～１２ｄ（又は１３ａ～１３ｄ）と組立時に同
一中心線上となる位置には、締結用穴（この場合、タッピングネジ用の下穴であり、符号
は省略）が形成されている。また、ベース部材２０の左右両側の端縁には、上方に直角に
伸びる立ち上げ部２０ｂ，２０ｃが設けられ、これら立ち上げ部２０ｂ，２０ｃの上縁に
は、内側に伸びるように折り曲げられた複数の爪２２ａ～２２ｅが設けられている。なお
、これら爪２２ａ～２２ｅは、図２（ｂ）に示す如く組立状態において回路基板３０の下
面に当接し、回路基板３０（或いはケース１０）に対してベース部材２０を上下方向に位
置決める機能を果たす。
また、図１等において符号２３で示すものは、ベース部材２０の下面３箇所の位置にスポ
ット溶接等によって固定された帯板状の取付部材であり、ベース部材２０の下面３箇所の
位置から外側に伸びるように配置されている。これら取付部材２３の先端側には、ユニッ
ト全体を車両に固定するためのボルト２４をねじ込むためのネジ穴（符号省略）が形成さ
れている。
【００１６】
上記ベース部材は、例えば次のようにして容易に製造可能である。即ち、鋼板をプレス成
形（切断加工）することによって、立ち上げ部２０ｂ～２０ｅや取付板部２１ａ～２１ｄ
や爪２２ａ～２２ｅとなる部分を含む所定の中間製造物（展開品）を製作する。次に、プ
レス成形（曲げ加工）によって、爪２２ａ～２２ｅとなる部分を直角に折り曲げ、爪２２
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ａ～２２ｅとなる部分を形成した後、次いで立ち上げ部２０ｂ～２０ｅや取付板部２１ａ
～２１ｄとなる部分を直角に折り曲げる。そして最後に、取付部材２３となる部品を例え
ばスポット溶接によって所定位置に固定することによって完成する。
【００１７】
次に、回路基板３０は、基板３１上にＡＣインバータを構成する回路パターンや各種回路
素子が設けられたものである。この回路基板３０についての詳細な説明は省略するが、図
１において符号３２で示すものは、外部との電気的接続のためのコネクタであり、また符
号３３で示すものは伝熱用の導熱体である。
ここで、導熱体３３は、例えばアルミの押出成形よりなるもので、ＡＣインバータのスイ
ッチング回路を構成する複数のＦＥＴ（図示省略）が内側面に固定された状態で基板３１
上に固定されており、その外側面はケース１０の内面（側板部１０ｂ）に接合状態で固定
される。この導熱体３３の各面（この場合、両側面と下面）には、タッピングネジ（例え
ば、図１に示すタッピングネジ３５）の軸部を挿入してねじ込むことが可能な溝（例えば
、図１に示す溝３３ａ、他は符号省略）が、押出成形工程において、長手方向全長に渡っ
て形成されている。そして、これら溝にタッピングネジをネジ込むことによって、この導
熱体３３と上記ＦＥＴ、基板３１、及びケース１０との締結が実現されている。例えば図
１に示すように、ケース１０の側板部１０ｂに形成された前述の貫通孔１６に、外側から
タッピングネジ３５を挿入し、このタッピングネジ３５の先端側を導熱体３３の外側面の
溝３３ａにネジ込むことによって、導熱体３３とケース１０との締結が実現されている。
なお、このような導熱体３３によれば、上記ＦＥＴで発生した熱が効率良くケース１０に
伝えられ外部に放出される。
また、基板３１の四隅の位置（前述の取付部１４ａ～１４ｄの締結用穴に対応する位置）
には、貫通孔３４がそれぞれ形成されている。
【００１８】
次に、上述したケース１０、ベース部材２０、回路基板３０よりなる本例の回路ユニット
は、以下のようにして容易に組み立てられる。
まず、図１に示すように、導熱体３３等の搭載品が全て組み付けられた回路基板３０を、
ケース１０の下面開口内にはめ込む。その後、ケース１０の側板部１０ｂに形成された前
述の貫通孔１６に、外側からタッピングネジ３５を挿入し、このタッピングネジ３５の先
端側を導熱体３３の外側面の溝３３ａにネジ込むことによって、導熱体３３とケース１０
を密着させて締結する。次いで、４個のタッピングネジ４１を回路基板３０の下面側から
前述の貫通孔３４にそれぞれ挿通し、このタッピングネジ４１の先端側を前述の取付部１
４ａ～１４ｄの締結用穴にねじ込むことによって、図２（ｂ）に示す如く回路基板３０を
ケース１０内に固定する。
【００１９】
次に、ベース部材２０をケース１０の下面開口内（回路基板３０の下方）にはめ込み（或
いは、ベース部材２０の上面に回路基板３０が取り付けられたケース１０を被せ）、前述
の爪２２ａ～２２ｅを基板３１の下面に当接させる。この際、ベース部材２０の各取付板
部２１ａ～２１ｄは、基板３１の端縁と各重合板部１１ａ～１１ｄの内面との間に形成さ
れた隙間から、各重合板部１１ａ～１１ｄの内面に沿ってケース１０内に挿入する。
その後、図１に示すように、４個のタッピングネジ４２をケース１０の外側から前述の貫
通孔１２ａ～１２ｄ，１３ａ～１３ｄに挿入し、その先端側を前述の取付板部２１ａ～２
１ｄの締結用穴にねじ込む。これにより、図２（ｂ）に示すように、ケース１０の各接合
部の締結（即ち、例えば側板部１０ｂとこれに隣接する側板部１０ｄの締結）と、ケース
１０とベース部材２０の締結が同時に実現され、回路ユニット全体の組立が完了する。
【００２０】
以上説明した回路ユニット或いはそのユニットケースは、以下のような優れた特長を有す
る。
（１）ケース１０がプレス成形（切断加工と曲げ加工）よりなるため、ケースの厚さを薄
くして軽量化を図ることができるとともに、ダイカスト成形や絞り加工に比べて製造コス
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トが易くなる。
（２）ケース１０がプレス成形（切断加工と曲げ加工）よりなる構成でありながら、共通
の締結部材（タッピングネジ４２）によってケース接合部の締結と、ケース１０とベース
部材２０の締結が実現される共締め構造である。即ち、板材の切断加工や曲げ加工によっ
てケース１０を成形する構成でありながら、溶接を使用しないでケース接合部の必要な強
度を実現し、しかもそのための締結部材は、ケースとベース部材の締結にも兼用されてい
る。このため、ケース接合部に溶接痕のない良好な美的外観が実現でき、しかも前記溶接
を行わない分だけ、さらなるコスト低減や軽量化が図れる。
【００２１】
（３）回路基板３０をケース１０内に固定する構成であるため、ベース部材２０に回路基
板３０を取り付ける例えばネジ締め部を設けるといった必要がなくなり、前述した開口（
隙間）がベース部材２０に発生しなくなる。また、回路基板３０とケース１０の位置関係
に無関係にベース部材２０とケース１０の組み付けが可能となるから、ベース部材２０と
ケース１０の接合部の隙間を従来より格段に小さくすることが可能となる。また、回路基
板３０をケース１０内に固定するための取付部１４ａ～１４ｄは、ケース内面に重なる板
部（即ち、前述の重合板部１１ａ～１１ｄ）に切り起こしによって形成されているため、
回路基板３０の固定のためにケース外面に開口（隙間）が発生してしまうことも一切なく
、回路基板３０の固定部分を安価に製作できる。したがって、このような点からも、外面
側に開口する隙間がほとんどない良好な美的外観が実現でき、しかも遮蔽性能向上が実現
できるとともに、コスト低減にも貢献できる。
なお、図１や図３（ｂ）から明らかなように、本例の回路ユニットは、コネクタ３２の周
囲の位置と、裏面の四隅の位置（図３（ｂ）に符号Ｓで示す位置）に僅かにユニットケー
スの隙間があるだけで、これら隙間を除けば外部に対してほぼ完全に遮蔽されており、極
めて良好な外観となっている。
【００２２】
なお、本発明は上記実施の形態の態様に限られない。
例えば、本発明の締結部材（上述のタッピングネジ４１，４２に相当する部材）が、通常
のネジ部材であり、例えば上述した重合板部１１ａ～１１ｄや取付部１４ａ～１４ｄの締
結用穴として、このネジ部材に対応するネジ穴が形成されていてもよい。また、本発明の
締結部材がリベットであり、例えば上述した重合板部１１ａ～１１ｄや取付部１４ａ～１
４ｄの締結用穴として、このリベットに対応する圧入用の下穴が形成されていてもよい。
また、上記形態例における導熱体３３が、板材のプレス成形によって製作されていてもよ
い。
また、本発明は車載用に限定されず、各種の回路ユニット、或いはユニットケースに適用
できる。また、必ずしも回路基板を収納するためのユニットケースに限定されないことも
いうまでもない。
【００２３】
【発明の効果】
本発明のユニットケースは、プレス成形（曲げ加工等）よりなるケースを用いる構成であ
るが、ケース接合部の重合部分（重合板部と側板部が重なる部分）に外側から挿通され、
ベース部材から上方に伸びる取付板部の締結用穴に先端側が固着される締結部材によって
、ケース接合部の締結と、ケースとベース部材の締結が同時に実現される共締め構造であ
る。即ち、板材の切断加工や曲げ加工によってケースを成形する構成でありながら、溶接
を使用しないでケース接合部の必要な強度を実現し、しかもそのための締結部材は、ケー
スとベース部材の締結にも兼用されている。
このため、溶接痕のない良好な美的外観が実現でき、しかも、アルミダイカスト成形や絞
り加工によりケースを製造する場合に比べ、格段のコスト低減や軽量化が図れる。
【００２４】
　また、本発明の回路ユニットは、回路基板をケースに固定する構成であるため、ベース
部材に回路基板を取り付ける例えばネジ締め部を設けるといった必要がなくなり、前述し
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たような開口（隙間）がベース部材に発生しなくなる。また、回路基板とケースの位置関
係に無関係にベース部材とケースの組み付けが可能となるから、部品の加工精度や組み付
け精度を従来より高めることなく、ベース部材とケースの接合部の隙間を従来より格段に
小さくすることが可能となる。したがって、外面側に開口する隙間の少ない良好な美的外
観が実現できるとともに、遮蔽性能向上や防塵性向上が実現できる。

【図面の簡単な説明】
【図１】回路ユニットの全体構造を示す分解斜視図である。
【図２】回路ユニットのケース展開図及び組立状態の縦断面図である。
【図３】回路ユニットのケース裏面図及び組立状態の裏面図である。
【符号の説明】
１０　ケース
１０ａ　天板部
１０ｂ～１０ｅ　側板部
１１ａ～１１ｄ　重合板部
１４ａ～１４ｄ　取付部
２０　ベース部材
２１ａ～２１ｄ　取付板部
２２ａ～２２ｅ　爪
３０　回路基板
４１，４２　タッピングネジ（締結部材）
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　また本発明の回路ユニットは、回路基板をケースに固定するための取付部が、ケース内
面に重なる板部（重合板部）に切り起こしによって形成されているため、回路基板の固定
のためにケースに開口（隙間）が発生してしまうことも一切なく、しかも回路基板の固定
部分を安価に製作できる。したがって、外面側に開口する隙間がさらに少ない極めて良好
な美的外観が実現でき、さらなる遮蔽性能向上や防塵性向上が実現できるとともに、コス
ト低減にも貢献できる。



【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】
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