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注1.上述外形尺寸图中，未注公差为±0.2mm。

注2.动作特性为向A方向( )动作时的情况。

图例、图纸是代表性的规格，在□中记载安装构造，接触规格、端子规格的记号。

（ ）可组合的型号，请参阅「■种类」。
有关各个安装构造以及端子规格，请参见第166~167页。
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·将导线焊接到端子上时，请先将芯线缠在端子孔上再进行焊接作业。
焊接时的大致处理时间，烙铁头温度为300℃以下时，烙铁与端子
的接触时间应控制在3秒内，焊接后1分钟之内不可施加外力。
温度过高或加热时间过长会导致开关特性下降。
自动焊接时，请将温度控制在260℃以下，5秒内完成。请注意勿
使助焊剂或焊锡溢出基板。

保护等级

驱动杆

。

。

如果超过规定的转矩，

可能导致密封性能下降及破损。

热固定的条件根据装置、治具、底盘的种类等有所不同。

详情请向本公司销售人员咨询。
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