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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　筒状の収納部および開口部を有する防水ケースと、該防水ケースの収納部に挿入される
ベース部を有する電子部品とを備えてなる電子部品装置において、
　前記電子部品は、前記ベース部と一体に前記開口部側の端部に、周縁が前記防水ケース
の内周面に当接する外壁と、該外壁より前記ベース部側に位置し、周縁が前記防水ケース
の内周面に当接する内壁とによる２重壁構造を有する蓋部を備え、
　前記ベース部における前記外壁と前記内壁との間の外周部分には、前記防水ケースの開
口部の全周縁を連続して結ぶ凹状の周溝を有し、前記外壁または前記防水ケースには該周
溝に連通する複数の切欠き窓部が形成され、
　前記周溝には少なくとも１つの前記切欠き窓部を通して充填材が充填されたことを特徴
とする電子部品装置。
【請求項２】
　前記外壁と前記内壁との間の前記ベース部には、前記防水ケースの異なる方向の内面に
臨む前記周溝を互いに連通する連通路を有することを特徴とする請求項１記載の電子部品
装置。
【請求項３】
　前記外壁および前記内壁の少なくとも一方の周面が、前記防水ケースの前記開口部近傍
の内周面に形成されたテーパ面と接するテーパ面に形成されていることを特徴とする請求
項１または２記載の電子部品装置。
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【請求項４】
　前記防水ケースの前記開口部は、前記収納部の底面に面する正面開口部と、これと直交
する側面開口部とを備えるように設けられていることを特徴とする請求項１～３のいずれ
か１項記載の電子部品装置。
【請求項５】
　前記電子部品の前記蓋部は、前記防水ケースの前記正面開口部を封止する正面蓋部と、
前記側面開口部を封止する側面蓋部とで構成され、該正面蓋部および該側面蓋部に連続し
て前記外壁と前記内壁とによる前記２重壁構造を有するように構成されていることを特徴
とする請求項４記載の電子部品装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、アンテナ装置などの電子部品を防水ケースに収納してなる防水機能を有する
電子部品装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　例えば、自動車等に搭載される電子部品においては、雨水の侵入に対する耐久性を確保
するために防水構造に設置する必要がある。
【０００３】
　従来の防水機能を有する電子部品装置としては、下記特許文献１に記載されているよう
、防水ケースの収納部にコイル部品等の電子部品を収納し、この電子部品の移動を規制す
るために弾性材による封止体を挿入し、さらに防水ケースの開口部を蓋部材により閉じる
とともに、上記封止体と蓋部材との間の空間に樹脂を充填して密封し、電子部品に対する
防水性を確保するように構成する技術が知られている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００８－２１１６４３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　ところで、上記特許文献１に開示された電子部品の防水構造においては、防水ケースの
収納部に電子部品を収納した後、防水ケースの開口部から電子部品とは別部品である封止
体を挿入した後、防水ケースの開口部に蓋部材を装着することが必要であり、部品の点数
が多く、組立工程も煩雑となり、製造効率を高め製造コストの低減を図る際の障害となる
とともに、電子部品装置の小型化に不利な構造となっている問題がある。
【０００６】
　本発明は、このような点に鑑みてなされたものであり、その目的とするところは、少な
い部品によって優れた防水機能を確保し、部品の点数の低減により、製造効率を高めて製
造コストの低減化および小型化が実現できる電子部品装置を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明に係る電子部品装置は、筒状の収納部および開口部を有する防水ケースと、該防
水ケースの収納部に挿入されるベース部を有する電子部品とを備えてなる電子部品装置に
おいて、
　前記電子部品は、前記ベース部と一体に前記開口部側の端部に、周縁が前記防水ケース
の内周面に当接する外壁と、該外壁より前記ベース部側に位置し、周縁が前記防水ケース
の内周面に当接する内壁とによる２重壁構造を有する蓋部を備えたことを特徴とするもの
である。
【０００８】
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　さらに、本発明は、前記ベース部における前記外壁と前記内壁との間の外周部分には、
前記防水ケースの開口部の全周縁を連続して結ぶ凹状の周溝を有し、前記外壁または前記
防水ケースには該周溝に連通する複数の切欠き窓部が形成され、前記周溝には少なくとも
１つの前記切欠き窓部を通して充填材が充填されている。
【０００９】
　また、前記外壁と前記内壁との間の前記ベース部には、前記防水ケースの異なる方向の
内面に臨む前記周溝を互いに連通する連通路を有することが好適である。
【００１０】
　さらに、前記外壁および内壁の少なくとも一方の周面が、前記防水ケースの前記開口部
近傍の内周面に形成されたテーパ面と接するテーパ面に形成されていることが好ましい。
【００１１】
　前記防水ケースの開口部は、前記収納部の底面に面する正面開口部と、これと直交する
側面開口部を備えるように設けることが可能である。
【００１２】
　その際、前記電子部品の蓋部は、防水ケースの正面開口部を封止する正面蓋部と、側面
開口部を封止する側面蓋部とで構成され、この正面蓋部および側面蓋部に連続して前記外
壁と内壁とによる２重壁構造を有するように構成することが好適である。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明の電子部品装置によれば、防水ケースの開口部から収納部に挿入されるベース部
を有する電子部品は、そのベース部と一体に開口部側の端部に、周縁が防水ケースの内周
面に当接する外壁と、該外壁よりベース部側に位置し、周縁が防水ケースの内周面に当接
する内壁とによる２重壁構造を有する蓋部を備えたことにより、蓋部の外壁と内壁とが２
重壁構造となってベース部と一体に構成されてなり、防水ケースに対して電子部品を組み
付けるだけで防水構造を構成することができ、小型化が実現できるとともに、従来の別部
品となっている蓋部材および封止体を別途組み付ける必要がなく、簡易な製造工程によっ
て防水機構を構成でき、生産効率と在庫管理効率の向上を図ることができる。
【００１４】
　さらに、上記ベース部における外壁と内壁との間の外周部分に、防水ケースの開口部の
全周縁を連続して結ぶ凹状の周溝を設け、該周溝に連通する複数の切欠き窓部を外壁また
は防水ケースに形成するとともに、前記周溝に少なくとも１つの切欠き窓部を通して充填
材を充填したことにより、上記周溝に樹脂を充填してシール性を確保する際に、少なくと
も１つの切欠き窓部より樹脂を注入し、他の少なくとも１つの切欠き窓部より樹脂が流出
することで充填度合を確認することができ、周溝の全体に樹脂を効率よく充填することが
でき、この樹脂の充填によって電子部品の防水機能の向上と、防水ケースの開口部の強度
を向上し、耐久性を高めることができる。
 
【００１５】
　また、前記ベース部の外壁と内壁との間に、防水ケースの異なる方向の内面に臨む前記
周溝を互いに連通する連通路を設けたものでは、少なくとも１つの切欠き窓部より周溝に
対して注入した樹脂が、この切欠き窓部から離れた位置の周溝に対して連通路を通して流
動するとともに、その樹脂の流動に伴う空気抜きの機能が得られ、注入された樹脂を効率
よく周溝の全体に迅速に充填でき、電子部品の堅固なシール性の確保と防水ケースと電子
部品との結合強度を得ることができる。
【００１６】
　さらに、前記外壁および／または内壁の周面が、防水ケースの開口部近傍の内周面に形
成されたテーパ面と接するテーパ面に形成されていると、防水ケースに対する電子部品の
挿入動作に応じてテーパ面同士が接触してシール性が向上するとともに、樹脂を充填する
場合には、このテーパ面の接触部分で樹脂の流動が阻止され、樹脂の充填領域を限定する
ことができる。
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【図面の簡単な説明】
【００１７】
【図１】本発明の第１の実施形態に係る電子部品装置の平面図である。
【図２】図１の電子部品装置における防水ケースと電子部品との分解斜視図である。
【図３】図１の３－３断面図である。
【図４】図１の４－４断面図である。
【図５】図１の５－５断面図である。
【図６】本発明の第２の実施形態に係る電子部品装置における防水ケースと電子部品との
分解斜視図である。
【図７】図６の電子部品装置の接続端子部分の斜視図である。
【図８】図６の電子部品装置の接続端子部分の断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１８】
　以下、本発明に係る電子部品装置の第１および第２の実施形態について、添付した図面
を参照しつつ詳細に説明する。
【００１９】
　＜第１の実施形態＞
　図１～図５に示す本発明の第１の実施形態の電子部品装置は、磁性コアに巻線コイルを
巻回して構成されたアンテナ部品を電子部品として防水ケースに収納してなるアンテナ装
置の例であり、例えば自動車に搭載される。
【００２０】
　図１および図２に示すように、本例のアンテナ装置１０（電子部品装置）は、防水ケー
ス２０とアンテナ部品３０（電子部品）とで構成されている。
【００２１】
　上記防水ケース２０は、一端が閉じた有底筒状の収納部２１と、該収納部２１に連通す
る開口部２２とを有し、収納部２１は電子部品としてアンテナ部品３０を開口部２２から
長手方向に挿入して収納している。この実施形態の防水ケース２０の開口部２２は、収納
部２１の底面に面する正面開口部２２ａと、これと直交する側面開口部２２ｂとを備える
ように設けられている。
【００２２】
　上記開口部２２の端縁近傍の内面には、全周に連続して後述のテーパ面２３が、側面開
口部２２ｂと対向する壁面端部には切欠き窓部２４が開口され、収納部２１の底部近傍に
は後述のリブ２５が形成されている。また、収納部２１の外面には自動車などの設置部位
に設けられた保持部品に係合装着するための係合部２６が設けられている。
【００２３】
　上記防水ケース２０は樹脂成形品であり、機械強度、耐薬品性、耐熱・耐湿性に優れる
ＡＢＳ樹脂、ＰＢＴ樹脂、ＰＰＳ樹脂またはその混合物によって成形される。
【００２４】
　そして、アンテナ部品３０は、防水ケース２０の収納部２１の内部に収納固定されるこ
とによって、外部環境の振動や衝撃、温度や湿度、塵や埃等の影響から保護される。
【００２５】
　上記アンテナ部品３０は、磁性コア３１と、樹脂成形品によるボビン部３２、ベース部
３３、蓋部３４、端子カバー３５、側板部３６および弾性部３７と、巻線コイル３８と、
内部端子３９と、接続端子としての外端子ピン４１（図４参照）と、不図示のコンデンサ
と、充填材４２で構成される。本実施形態においては、上記ボビン部３２、ベース部３３
、蓋部３４、端子カバー３５、側板部３６および弾性部３７は非導電性かつ非磁性樹脂に
より一体成形されるとともに、上記内部端子３９および外端子ピン４１がインサート成形
により一体に配設される。
【００２６】
　磁性コア３１は、フェライト系磁性材料により断面矩形の直方体形状で長手方向に延び
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る棒状に形成されている。この磁性コア３１は、強力な磁界を励起できるように、Ｍｎ－
Ｚｎ系フェライトが材質として用いられる。
【００２７】
　なお、磁性コア３１の材質はＭｎ－Ｚｎ系フェライトに限定されることなく、所望の磁
気特性を有するＮｉ－Ｚｎ系フェライトや、金属系磁性体やアモルファス磁性材料等を材
質として採用してもよい。その際、磁性コア３１の材質として、絶縁抵抗値が低いＭｎ－
Ｚｎ系フェライトコアや金属系磁性コア、アモルファス磁性コアを用いる場合、絶縁性樹
脂等で形成したボビン部３２や絶縁テープ等を磁性コア３１と巻線コイル３８との間に介
在させる。ボビン部３２や絶縁テープ等を介在させることで、磁性コア３１と巻線コイル
３８との間に高い絶縁性を確保できる。また、磁性コア３１の形状は、用途に応じて任意
の形状としてもよい。
【００２８】
　また、図１および図５に示すように、上記アンテナ部品３０を前記防水ケース２０の収
納部２１に挿入した際に、上記磁性コア３１は収納部２１の上下に形成されたリブ２５に
よって移動が規制される。つまり、前記防水ケース２０の収納部２１の底部近傍の上下面
には、相対向して突出するリブ２５が挿入方向（収納部２１の長手方向）に沿って延びる
ように形成されている。このリブ２５の突出高さは、挿入されたアンテナ部品３０におけ
る磁性コア３１の先端部を上下方向から挟持して移動（振動）を阻止するように、挿入時
に接触するか、所定量移動した際に接触するように設定されている。
【００２９】
　次に、上記ボビン部３２は角筒状で内部に磁性コア３１が挿入され、外周に巻線コイル
３８が巻回される。なお、図２においては、ボビン部３２の略半分に巻線コイル３８を巻
回し、残りの部分の巻線コイル３８の巻回は省略し、ボビン部３２が見えるように示して
いる。巻線コイル３８は塗膜が付された導線が所定の巻数で巻きつけられ、アンテナコイ
ルを構成する。巻回される導線は、絶縁膜で被覆されているため、導線と磁性コア３１は
接触することがなく、導線と磁性コア３１の間で発生し得る短絡（ショート）を抑制でき
る。また、導線をアンテナ部品３０に巻回する際に、磁性コア３１の角の立った部分から
導線を保護できる。
【００３０】
　側板部３６は、ボビン部３２の一端の両側から、防水ケース２０の底面に向けて長手方
向に板状に伸びて設けられ、該側板部３６はボビン部３２に挿入された磁性コア３１の後
部の両側面に沿う。
【００３１】
　この両側の側板部３６の先端には、薄板状の弾性部３７が延長形成されている。この弾
性部３７は、アンテナ部品３０を防水ケース２０に挿入した際に、防水ケース２０の底面
に先端が接触して弾性変形するものであり、それによってアンテナ部品３０の先端部分の
振動を規制する。
【００３２】
　また、上記ベース部３３は、前記ボビン部３２の他端部に連設され、ボビン部３２の内
部を挿通し該ボビン部３２より突出した磁性コア３１の先端部分の上面部位に、該ボビン
部３２と蓋部３４とを連結するように配置されている。磁性コア３１の先端部分の底面は
開放し、該磁性コア３１の先端はベース部３３の蓋部３４側の当接端面３３ａに当接して
いる（図３参照）。
【００３３】
　ベース部３３の中央部には不図示のコンデンサが装着される取付け凹部３３ｂが設けら
れ、この凹部３３ｂにコンデンサの下半部が挿入固定される。また、ベース部３３の内部
には、該ベース部３３を横方向に一方の側面から他方の側面に延びる１組の内部端子３９
，３９がインサート成形によって埋設されている。この１組の内部端子３９，３９の一端
部には、不図示のコンデンサの接続端子がそれぞれ固定され、内部端子３９，３９の他端
部には巻線コイル３８の両端部がそれぞれ接続され、巻線コイル３８とコンデンサとが直
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列接続されるものである。本例のアンテナ部品３０は、コンデンサを巻線コイル３８と直
列接続することで直列共振回路による送信アンテナを構成している。
【００３４】
　次に、蓋部３４は、前記防水ケース２０の正面開口部２２ａを封止する正面蓋部３４ａ
と、これと直交する側面開口部２２ｂを封止する側面蓋部３４ｂとがＬ型に連設されてな
り、外壁３４ｃと内壁３４ｄとの２重壁構造を有している。
【００３５】
　図３には正面蓋部３４ａの断面構造を示し、図４には側面蓋部３４ｂの断面構造を示す
ように、この正面蓋部３４ａおよび側面蓋部３４ｂの外壁３４ｃは周縁が防水ケース２０
の開口部２２の内周面に当接し、該外壁３４ｃよりベース部側に位置する内壁３４ｄは、
外壁３４ｃと平行に周縁が防水ケース２０の内周面に同様に当接する。
【００３６】
　上記蓋部３４における外壁３４ｃと内壁３４ｄとの間の外周部分には、その全周にわた
って凹状の周溝３４ｅが設けられている。この周溝３４ｅは、防水ケース２０の開口部２
２の全周縁に連続して接するように設けられてなる。
【００３７】
　さらに、上記内壁３４ｄの周面、つまり正面蓋部３４ａの横方向の内壁３４ｄの周面、
および、側面蓋部３４ｂの縦方向の内壁３４ｄの周面がそれぞれテーパ面３４ｆに形成さ
れ、このテーパ面３４ｆは周溝３４ｅと反対側の面が低くなるようにベース部３３に向か
って傾斜している。一方、防水ケース２０の開口部２２の内周縁部においても、正面開口
部２２ａに横方向のテーパ面２３が、側面開口部２２ｂに縦方向のテーパ面２３が形成さ
れ、この防水ケース２０のテーパ面２３は開口端側でケース壁の厚さが薄く奥部の壁厚さ
が厚くなるように傾斜している。そして、この防水ケース２０の開口部２２近傍のテーパ
面２３と、蓋部３４の内壁３４ｄのテーパ面３４ｆとが噛み合うように接するものである
。
【００３８】
　なお、外壁３４ｃと内壁３４ｄの高さを変更して、外壁３４ｃの周縁についてもテーパ
面に形成し、防水ケース２０に別途向けたテーパ面と接するように構成してもよい。
【００３９】
　また、上記蓋部３４の外壁３４ｃには周溝３４ｅに連通する複数の切欠き窓部３４ｇが
形成されている。具体的には、正面蓋部３４ａおよび側面蓋部３４ｂの各外壁３４ｃの幅
方向のほぼ中央位置における上下位置にそれぞれ周溝３４ｅに連通する切欠き窓部３４ｇ
が形成され、この外壁３４ｃの切欠き窓部３４ｇの大きさ（高さ）は切欠き窓部３４ｇの
内端部が周溝３４ｅの底面と同じ位置に設けられている。さらに、防水ケース２０の開口
部２２の周縁にも上記周溝３４ｅに連通する切欠き窓部２４が形成されている。この防水
ケース２０の切欠き窓部２４は、上記正面蓋部３４ａの側面蓋部３４ｂとは反対側の周溝
３４ｅ内に形成された係合突起３４ｈ（図１参照）が係合可能に設けられている。
【００４０】
　前記外壁３４ｃと内壁３４ｄとの間の蓋部３４には、防水ケース２０の開口部２２の異
なる内面に臨む周溝３４ｅを互いに連通する連通路３４ｊを有する。具体的には、正面蓋
部３４ａおよび側面蓋部３４ｂのそれぞれに、外壁３４ｃの切欠き窓部３４ｇと対応する
同じ位置の周溝３４ｅに端部がそれぞれ開口し、上下方向に蓋部３４を貫通する連通路３
４ｊが、正面蓋部３４ａおよび側面蓋部３４ｂのほぼ中央に１つずつ形成されている。図
示の例においては、正面蓋部３４ａの連通路３４ｊつまり後述の樹脂注入位置近傍の通路
面積が、側面蓋部３４ｂの連通路３４ｊの通路面積より大きく設けられている。
【００４１】
　さらに、収納部２１にアンテナ部品３０を収納した後、アンテナ装置１０の防水性を高
めるために、蓋部３４の外周に形成される環状の空間である周溝３４ｅおよび連通路３４
ｊに液状樹脂からなる充填材４２（図３，図４において鎖線ハッチングで示す）を充填し
、硬化させる。液状樹脂を充填することで、収納部２１に収納したアンテナ部品３０を固
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定するとともに、アンテナ装置１０の防水性をさらに高めることができる。
【００４２】
　上記周溝３４ｅおよび連通路３４ｊは樹脂充填材４２の充填空間となり、上記切欠き窓
部３４ｇの一部が液状樹脂の注入口となり、図３に矢印で例示するように、周溝３４ｅお
よび連通路３４ｊが液状樹脂の流路および排出路として作用し、他の切欠き窓部３４ｇか
ら樹脂注入に伴う内部空気が排出されるとともに、余剰樹脂が漏出することになる。液状
樹脂としては、例えばシリコン樹脂やポリアミド樹脂が用いられる。これらの樹脂材料は
、射出性に優れることから安定した密閉性、すなわち防水性を得ることができるとともに
、硬化後に弾性を有することによって振動に対し優れた耐久性能が得られるという利点を
有している。
【００４３】
　端子カバー３５は、上記蓋部３４の側面蓋部３４ｂに、該側面蓋部３４ｂの表面と直交
する方向に筒状に突設されている。この端子カバー３５の内部における側面蓋部３４ｂの
中心部の表面には、１組の外端子ピン４１の端部が突出している。この外端子ピン４１の
内端部は、前記内部端子３９，３９にそれぞれ接続されるように、該外端子ピン４１がベ
ース部３３から側面蓋部３４ｂにインサート成形されている。この外端子ピン４１には、
図示しないコネクタを介して外部の電子機器に接続される。
【００４４】
　上記第１の実施形態のアンテナ装置１０の組み付けを簡単に説明すれば、内部端子３９
および外端子ピン４１を成型金型にインサートしてボビン部３２、ベース部３３、蓋部３
４、端子カバー３５、側板部３６および弾性部３７を一体成形するとともに、別途に防水
ケース２０を成形する。上記ボビン部３２に巻線コイル３８を巻回し、その端部を内部端
子３９に結合し、また、ベース部３３にコンデンサを設置し、その端子を内部端子３９に
結合し、さらに内部に磁性コア３１を挿入してアンテナ部品３０を組み立てる。
【００４５】
　その後、上記アンテナ部品３０を、その弾性部３７を先端にして磁性コア３１の長手方
向に、防水ケース２０の開口部２２から挿入し、蓋部３４が防水ケース２０の開口部２２
を封止するように押し込む。押し込みの最終段階において、先端の弾性部３７が防水ケー
ス２０の収納部２１の底面に接触して変形され、その後、蓋部３４の係合突起３４ｈが防
水ケース２０の切欠き窓部２４に係合して、蓋部３４が防水ケース２０の開口部２２を封
止した状態に組み込まれる。
【００４６】
　なお、防水ケース２０の内面には、上記アンテナ部品３０の挿入における上下位置もし
くは左右位置を案内する不図示のガイド部が設置されている。
【００４７】
　上記防水ケース２０にアンテナ部品３０を押し込んで組み合わせた状態においては、内
壁３４ｄの周縁の縦方向と横方向のテーパ面３４ｆが防水ケース２０の開口部２２の周縁
の縦方向と横方向のテーパ面２３と圧接状態で接触する。その後、例えば、正面蓋部３４
ａにおける外壁３４ｃの上部の切欠き窓部３４ｇを注入口として、この切欠き窓部３４ｇ
から液状樹脂を注入し、注入された樹脂が周溝３４ｅを周方向に流動するとともに、連通
路３４ｊに流入して反対側の周溝３４ｅに流動して、そこの空気を注入口以外の切欠き窓
部２４，３４ｇから排出するとともに、周溝３４ｅの全周に液状樹脂が充填され、余剰の
樹脂は別の切欠き窓部２４，３４ｇから溢れ出すことによって、周溝３４ｅの全周に樹脂
が充填されたことを確認してから樹脂の注入を停止する。その後の液状樹脂の硬化によっ
て充填材４２が充填されてなる。
【００４８】
　上記充填材４２の充填によって、開口部２２の全周においてアンテナ部品３０の蓋部３
４との間でシール接合され、防水ケース２０内部に収納されたアンテナ部品３０の防水性
が確保できる。また、防水ケース２０とアンテナ部品３０との組み付けは、一体部品とな
っているアンテナ部品３０を押し込むだけであり、また、テーパ面２３，３４ｆの当接で
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液状樹脂の進入が阻止でき、該テーパ面相互の接触による防水シール性の向上に加えて、
このテーパ面を越えた不本意な位置への樹脂の進入がなく、所望のアンテナ装置１０を簡
易に効率よく生産できるとともに、充填材４２の硬化に伴う蓋部３４と防水ケース２０と
の接合により開口部２２の強度が高く良好な防水耐久性を確保することができる。
【００４９】
　以上説明した第１の実施形態に係るアンテナ装置１０は、アンテナ部品３０に一体形成
された蓋部３４の２重壁構造で、防水ケース２０に収納したアンテナ部品３０を防水して
いる。蓋部３４が一体構造であることにより、別体の蓋体を装着する場合に比べて、防水
ケース２０に対する組付け位置精度が良好となり、水分が入り込む隙間の形成が防止でき
、防水性が高まるという効果がある。また、充填材４２を、蓋部３４の外壁３４ｃと内壁
３４ｄとの２重壁構造の間に形成される周溝３４ｅに充填するようにした。充填された充
填材４２は、蓋部３４と防水ケース２０の内周面との間を満たすため、外部から水分が入
り込む隙間がなくなることで防水性が高まるという効果がある。
【００５０】
　なお、上記実施形態の変形例としては、アンテナ部品３０の樹脂構成部分は一体成形さ
れているが、ボビン部３２とベース部３３（蓋部３４）とは別体に成形し、巻線コイル３
８を巻回したボビン部３２とベース部３３とを組み付けて一体化した後、防水ケース２０
に組み込み、充填材４２を注入してアンテナ装置１０を構成するようにしてもよい。
【００５１】
　また、切欠き窓部３４ｇの設置数は、樹脂注入用に少なくとも１つ、空気排出用および
余剰樹脂漏出用に少なくとも１つ必要である。また、樹脂注入用の切欠き窓部３４ｇの数
は、１つに限らず複数の切欠き窓部３４ｇによって複数の位置から樹脂を注入するように
して、周溝３４ｅの全体へ確実かつ迅速に樹脂充填が行えるようにしてもよい。また、上
記周溝３４ｅに対応する位置の防水ケース２０に、樹脂注入用の切欠き窓部を含む複数の
切欠き窓部を形成してもよく、その際に外壁３４ｃには切欠き窓部３４ｇの形成を省略で
きる場合もある。また、上記実施形態における防水ケース２０の切欠き窓部２４のように
、係合用の開口と排出用の開口を兼ねた形態としてもよい。
【００５２】
　さらに、連通路３４ｊの設置数およびその形成部位についても充填材４２の流動性を高
める点から、蓋部３４の形状等に応じて適宜設計変更可能である。例えば、複数の連通路
を相互に連通してもよく、縦方向の連通路と横方向の連通路とを連通形成することで、多
方向に樹脂を振り分けることができる。
【００５３】
　上記した変形例は、後述の第２の実施形態においても、同様に適用可能である。
【００５４】
　＜第２の実施形態＞
　図６～図８に示す本発明の第２の実施形態の電子部品装置は、第１の実施形態と同様に
、磁性コア１３１に巻線コイル１３８を巻回して構成されたアンテナ部品１３０を電子部
品として防水ケース１２０に収納してなるアンテナ装置１００の例であり、例えば自動車
に搭載される。
【００５５】
　本実施形態の第１の実施形態と異なる点は、防水ケース１２０の開口部１２２の形状が
収納部１２１の底面に対向する正面のみが開口し、側面が開口していない点であり、蓋部
１３４は正面にのみ配設され、端子カバー１３５が正面の蓋部１３４から長手方向に筒状
に突設されている。
【００５６】
　図６に示すように、本例のアンテナ装置１００（電子部品装置）は、防水ケース１２０
とアンテナ部品１３０（電子部品）とで構成されている。
【００５７】
　上記防水ケース１２０は、一端が閉じた有底筒状の収納部１２１と、該収納部１２１に
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連通する開口部１２２とを有し、収納部１２１は電子部品としてアンテナ部品１３０を開
口部１２２から長手方向に挿入して収納している。この実施形態の防水ケース１２０の開
口部１２２は、収納部１２１の底面に面する部分のみが開口する。
【００５８】
　上記開口部１２２の端縁近傍の内面には、全周に連続してテーパ面１２３が、両側のケ
ース壁面の両端部には切欠き窓部１２４が開口され、収納部１２１の底部近傍にはリブ１
２５（前記第１の実施形態におけるリブ２５と同様の構造）が形成されている。また、収
納部１２１の外面には自動車などの設置部位に設けられた保持部品に係合装着するための
係合部１２６が設けられている。
【００５９】
　上記防水ケース１２０は樹脂成形品であり、機械強度、耐薬品性、耐熱・耐湿性に優れ
るＡＢＳ樹脂、ＰＢＴ樹脂、ＰＰＳ樹脂またはその混合物によって成形される。
【００６０】
　そして、アンテナ部品１３０は、防水ケース１２０の収納部１２１の内部に収納固定さ
れることによって、外部環境の振動や衝撃、温度や湿度、塵や埃等の影響から保護される
。
【００６１】
　上記アンテナ部品１３０は、磁性コア１３１と、樹脂成形品によるボビン部１３２、ベ
ース部１３３、蓋部１３４、端子カバー１３５、側板部１３６および弾性部１３７と、巻
線コイル１３８と、内部端子１３９と、接続端子としての外端子ピン１４１（図７、図８
参照）と、不図示のコンデンサと、充填材１４２（図８に鎖線ハッチングで示す）で構成
される。本実施形態においては、上記ボビン部１３２、ベース部１３３、蓋部１３４、端
子カバー１３５、側板部１３６および弾性部１３７は非導電性かつ非磁性樹脂により一体
成形されるとともに、上記内部端子１３９および外端子ピン１４１がインサート成形によ
り一体に配設される。
【００６２】
　磁性コア１３１は前例と同様の磁性材料で、同様の直方体形状に設けられている。また
、ボビン部１３２も前例と同様に構成され、角筒状で内部に磁性コア１３１が挿入され、
外周に巻線コイル１３８が同様に巻回される。なお、図６においては、ボビン部１３２の
略半分に巻線コイル１３８を巻回し、残りの部分の巻線コイル１３８の巻回は省略し、ボ
ビン部１３２が見えるように示している。側板部１３６および弾性部１３７も前例と同様
にボビン部１３２の一端部に連設されている。
【００６３】
　また、ベース部１３３は、前記ボビン部１３２の他端部に同様に連設され、ボビン部１
３２と蓋部１３４とを連結するように配置され、本例においては磁性コア１３１の先端は
蓋部１３４の背面に当接している（図８参照）。
【００６４】
　ベース部１３３の中央部には不図示のコンデンサが装着される取付け凹部１３３ｂが前
例と同様に設けられ、インサート成形によって埋設された１組の内部端子１３９，１３９
の一端部にコンデンサの接続端子がそれぞれ固定され、他端部には巻線コイル１３８の両
端部がそれぞれ接続され、巻線コイル１３８とコンデンサとが直列接続され、前例と同様
に本例のアンテナ部品１３０もコンデンサを巻線コイル１３８と直列接続することで直列
共振回路による送信アンテナを構成している。
【００６５】
　次に、蓋部１３４は、防水ケース１２０の開口部１２２を封止するもので、外壁１３４
ｃと内壁１３４ｄとの２重壁構造を有している。図８に蓋部１３４の断面構造を示し、こ
の蓋部１３４の外壁１３４ｃは周縁が防水ケース１２０の開口部１２２の内周面に当接す
る。
【００６６】
　上記蓋部１３４における外壁１３４ｃと内壁１３４ｄとの間の外周部分には、その全周
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にわたって凹状の周溝１３４ｅが設けられている。この周溝１３４ｅは、防水ケース１２
０の開口部１２２の全周縁に連続して接するように設けられてなる。
【００６７】
　さらに、上記内壁１３４ｄの周面がテーパ面１３４ｆに形成され、このテーパ面１３４
ｆは周溝１３４ｅと反対側の面が低くなるようにベース部１３３に向かって傾斜している
。一方、防水ケース１２０の開口部１２２の内周縁部にはテーパ面１２３が形成され、こ
の防水ケース１２０のテーパ面１２３は開口端部側でケース壁の厚さが薄く奥部の壁厚さ
が厚くなるように傾斜している。そして、この防水ケース１２０の開口部１２２近傍の内
周面に形成されたテーパ面１２３と、蓋部１３４の内壁１３４ｄのテーパ面１３４ｆとが
噛み合うように接するものである。
【００６８】
　なお、外壁１３４ｃと内壁１３４ｄの高さを変更して、外壁１３４ｃの周縁についても
テーパ面に形成し、防水ケース１２０に別途向けたテーパ面と接するように構成してもよ
い。
【００６９】
　また、上記蓋部１３４の外壁１３４ｃの幅方向のほぼ中央位置における上下位置には、
周溝１３４ｅに連通する複数の切欠き窓部１３４ｇが形成されている。この外壁１３４ｃ
の切欠き窓部１３４ｇの大きさ（高さ）は切欠き窓部１３４ｇの内端部が周溝１３４ｅの
底面と同じ位置に設けられている。さらに、防水ケース１２０の開口部１２２の周縁にお
ける左右のケース壁には、上記周溝１３４ｅに連通する切欠き窓部１２４がそれぞれ形成
されている。この防水ケース１２０の切欠き窓部１２４は、上記蓋部１３４の両側の周溝
１３４ｅ内に形成された係合突起１３４ｈが係合可能に設けられている。
【００７０】
　前記外壁１３４ｃと内壁１３４ｄとの間の蓋部１３４には、防水ケース１２０の開口部
１２２の異なる内面に臨む周溝１３４ｅを互いに連通する連通路１３４ｊを有する。具体
的には、蓋部１３４に、外壁１３４ｃの切欠き窓部１３４ｇと対応する同じ位置の周溝１
３４ｅに端部がそれぞれ開口し、上下方向に蓋部１３４を貫通する連通路１３４ｊがほぼ
中央に１つ形成されている。
【００７１】
　さらに、本例においても前例と同様に、収納部１２１にアンテナ部品１３０を収納した
後、アンテナ装置１００の防水性を高めるために、蓋部１３４の外周に形成される環状の
空間である周溝１３４ｅに液状樹脂からなる充填材１４２（図８において鎖線ハッチング
で示す）を充填し、硬化させる。液状樹脂を充填することで、収納部１２１に収納したア
ンテナ部品１３０を固定するとともに、アンテナ装置１００の防水性をさらに高めること
ができる。
【００７２】
　上記周溝１３４ｅおよび連通路１３４ｊは樹脂充填材１４２の充填空間となり、上記切
欠き窓部１３４ｇの一方が液状樹脂の注入口となり、周溝１３４ｅおよび連通路１３４ｊ
が液状樹脂の流路および排出路として作用し、他方の切欠き窓部１３４ｇから樹脂注入に
伴う内部空気が排出されるとともに、余剰樹脂が漏出することになる。
【００７３】
　端子カバー１３５は、上記蓋部１３４に、その表面と直交する方向（アンテナ部品１３
０の長手方向）に筒状に突設されている。この端子カバー１３５の内部における蓋部１３
４の中心部の表面には、１組の外端子ピン１４１の端部が突出している。この外端子ピン
１４１の内端部は、前記内部端子１３９，１３９にそれぞれ接続されるように、該外端子
ピン１４１がベース部１３３から蓋部１３４を貫通するようにインサート成形されている
。この外端子ピン１４１には、図示しないコネクタを介して外部の電子機器に接続される
。
【００７４】
　本例においては、図７および図８に示すように、外端子ピン１４１の根元部分に形成さ
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れた凹部に弾性樹脂が充填されたシール部１４５が配設され、不図示の外部コネクタの端
面との間で当接して防水シール性を得るように構成されている。つまり、端子カバー１３
５に沿って外部コネクタが装着されると、該外部コネクタが外端子ピン１４１と電気的に
接続されると共に、その先端面がシール部１４５に圧接した状態で保持され、外端子ピン
１４１との電気的接続部分への水分の進入を阻止して防水性を得るものである。
【００７５】
　上記第２の実施形態のアンテナ装置１００の組み付けを簡単に説明すれば、内部端子１
３９および外端子ピン１４１を成型金型にインサートしてボビン部１３２、ベース部１３
３、蓋部１３４、端子カバー１３５、側板部１３６および弾性部１３７を一体成形すると
ともに、別途に防水ケース１２０を成形する。上記ボビン部１３２に巻線コイル１３８を
巻回し、その端部を内部端子１３９に結合し、また、ベース部１３３にコンデンサを設置
し、その端子部を内部端子１３９に結合し、さらに内部に磁性コア１３１を挿入してアン
テナ部品１３０を組み立てる。なお、一体成形後に端子カバー１３５の内方の外壁１３４
ｃに形成した凹部に充填剤を充填してシール部１４５を設ける。
【００７６】
　その後、上記アンテナ部品１３０を、その弾性部１３７を先端にして磁性コア１３１の
長手方向に、防水ケース１２０の開口部１２２から挿入し、蓋部１３４が防水ケース１２
０の開口部１２２を封止するように押し込む。押し込みの最終段階において、先端の弾性
部１３７が防水ケース１２０の収納部１２１の底面に接触して変形され、その後、蓋部１
３４の係合突起１３４ｈが防水ケース１２０の切欠き窓部１２４に係合して、蓋部１３４
が防水ケース１２０の開口部１２２を封止した状態に組み込まれる。
【００７７】
　なお、防水ケース１２０の内面には、上記アンテナ部品１３０の挿入における上下位置
もしくは左右位置を案内する不図示のガイド部が設置されている。
【００７８】
　上記防水ケース１２０にアンテナ部品１３０を押し込んで組み合わせた状態においては
、内壁１３４ｄの周縁のテーパ面１３４ｆが防水ケース１２０の開口部１２２の周縁のテ
ーパ面１２３と圧接状態で接触する。その後、例えば、蓋部１３４における外壁１３４ｃ
の上部の切欠き窓部１３４ｇを注入口として、この切欠き窓部１２４，１３４ｇから液状
樹脂を注入し、注入された樹脂が周溝１３４ｅを周方向に流動するとともに、連通路１３
４ｊに流入して下方の周溝１３４ｅに流動して、そこの空気を注入口以外の切欠き窓部１
３４ｇから排出するとともに、周溝１３４ｅの全周に液状樹脂が充填され、余剰の樹脂は
下方の切欠き窓部１３４ｇおよび防水ケース１２０の切欠き窓部１２４から溢れ出すこと
によって、周溝１３４ｅの全周に樹脂が充填されたことを確認してから樹脂の注入を停止
する。その後の液状樹脂の硬化によって充填材１４２が充填されてなる。
【００７９】
　上記充填材１４２の充填によって、前例と同様に、開口部１２２の全周においてアンテ
ナ部品１３０の蓋部１３４の全周との間でシール接合され、防水ケース１２０内部に収納
されたアンテナ部品１３０の防水性が確保できる。また、防水ケース１２０とアンテナ部
品１３０との組み付けは、一体部品となっているアンテナ部品１３０を押し込むだけであ
り、また、テーパ面１２３，１３４ｆの当接で液状樹脂の進入が阻止でき、該テーパ面相
互の接触による防水シール性の向上に加えて、このテーパ面を越えた不本意な位置への樹
脂の進入がなく、所望のアンテナ装置１００を簡易に効率よく生産できるとともに、充填
材１４２の硬化に伴う蓋部１３４と防水ケース１２０との接合により開口部１２２の強度
が高く良好な防水耐久性を確保することができる。
【００８０】
　以上、本発明に係る電子部品装置の実施形態について説明したが、本発明はかかる実施
形態に限定されるものではなく、種々の態様のものを構成することができる。
【００８１】
　例えば、上述した実施の形態では、防水ケースにアンテナ部品を収納するようにしたが
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電子回路や電子部品を防水ケース収納してなる電子部品装置を構成しても同様の機能、効
果が得られることは言うまでもない。
【００８２】
　また、収納部の形状は、一端が閉じた筒状としたが、両端が開いた筒状の構成としても
よい。このような構成とした場合、電子部品を収納部に収納した後、両端部を蓋部で封止
して用いる。
【符号の説明】
【００８３】
　１０，１００　　アンテナ装置（電子部品装置）
　２０，１２０　　防水ケース
　２１，１２１　　収納部
　２２，１２２　　開口部
　２２ａ　　正面開口部
　２２ｂ　　側面開口部
　２３，１２３　　テーパ面
　２４，１２４　　切欠き窓部
　２５，１２５　　リブ
　２６，１２６　　係合部
　３０，１３０　　アンテナ部品（電子部品）
　３１，１３１　　磁性コア
　３２，１３２　　ボビン部
　３３，１３３　　ベース部
　３３ａ，　　当接端面
　３３ｂ，１３３ｂ　　凹部
　３４，１３４　　蓋部
　３４ａ　　正面蓋部
　３４ｂ　　側面蓋部
　３４ｃ，１３４ｃ　　外壁
　３４ｄ，１３４ｄ　　内壁
　３４ｅ，１３４ｅ　　周溝
　３４ｆ，１３４ｆ　　テーパ面
　３４ｇ，１３４ｇ　　切欠き窓部
　３４ｈ，１３４ｈ　　係合突起
　３４ｊ，１３４ｊ　　連通路
　３５，１３５　　端子カバー
　３６，１３６　　側板部
　３７，１３７　　弾性部
　３８，１３８　　巻線コイル
　３９，１３９　　内部端子
　４１，１４１　　外端子ピン
　４２，１４２　　充填材
　１４５　　シール部
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