


前言

首先真诚地感谢您一直以来对欧姆龙开关的支持。

欧姆龙开发开关已逾半个世纪，为尽可能回应客户的需求，通过反复开发、改进各种各样的开关，不断地提高

着品质。

承蒙您的惠顾，本公司的开关得到各领域设备、装置的使用，年供货量达到了10亿个(2016年度实际数据�本公

司调查结果)。这里再次表示感谢。

为了让客户能更放心地使用开关，我们此次汇总编订了这本“故障预防措施”。

衷心希望这本《The解决》能够作为在客户现场预防并排除故障的工具，尽量为您提供帮助。

本公司将以注重核心技术的产品制造，继续回应客户需求，希望您在今后一如既往地给予支持。

欧姆龙株式会社

注意事项
•� 《The解决》在本公司客户实际出现的故障现象中选取了常见事例进行介绍。

客户出现的现象可能与介绍的事例不完全一致，敬请知悉。

•� 委托本公司分析开关前，客户在自行确认开关状态时，请只进行外观确认、动作确认，以未经拆解(打开盖

板等)的状态返还。

客户如果自行拆解开关(打开盖板等)，可能会无法查明真实原因，敬请注意。
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小型基本开关
故障发生机制

起因及原因 使用时可能发生的故障现象

开关上附着尘埃等异物 ＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

开关上附着液体 ＜接触不良＞
接点不ON或始终为ON
接触电阻值高(不稳定)
端子间绝缘不良

开关上附着助焊剂 ＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

过电流流入开关 ＜接触不良＞
接点不ON或始终为ON
按下按钮后导通不切换

＜动作不良＞
按钮不复位
按下按钮后听不到接点切换声

开关的驱动杆承受过大的外力 ＜外观不良＞
驱动杆变形

＜动作不良＞
驱动杆的操作触感硬
操作驱动杆后按钮不下降

开关承受冲击 ＜接触不良＞
按下按钮后导通不切换

＜动作不良＞
按钮不复位
无法按下按钮
按下按钮后听不到接点切换声

开关周围有硅气体发生源 ＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

开关周围有硫化气体发生源 ＜外观不良＞
端子变色

＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

＜焊锡不良＞
端子不上锡
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导致故障现象的直接原因 预防检查要点(对策)

接点表面附着异物 保存、安装、使用时，请注意避免异物附着在开关上。也
请考虑采用密封型基本开关。

接点表面腐蚀
端子间绝缘劣化

请注意避免液体附着在开关上。
作为延寿措施，也请考虑采用密封型基本开关。

接点表面附着助焊剂 焊锡时请注意避免助焊剂附着在开关上。
也请考虑采用接线片端子型。

接点熔着
接点转移
内部零件熔断
接点表面生成碳化物

请注意避免过电流流入开关。

外力导致驱动杆变形 请注意避免使驱动杆承受操作方向以外的外力。

内部零件脱落 请注意避免使开关承受掉落等冲击。

接点表面生成氧化硅 开关周围和成型品脱模剂等使用硅材料时，请排除或变更
材质。
必须在有硅气体发生源的环境下使用时，请对开关实施定
期检查和定期更换。

接点表面硫化
端子表面硫化

请在适当的环境下保存开关。
请在没有硫化气体、硫化氢气体发生源的场所使用开关。
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【附着异物时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜接触不良＞
开关不ON
接触电阻值高(不稳定)

Check!

Check!

开关周围有无尘埃、基板粉末等异物？

也请考虑采用密封型基本开关！(D2VW系列)

本开关并非密封型开关，无法完全防止异物和液体等进入。
保存、安装、使用时，请注意避免异物附着在开关上。

密封型基本开关可防止异物进入开关内部，请考虑采用。
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【附着液体时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜接触不良＞
接点不ON或始终为ON
接触电阻值高(不稳定)
绝缘老化

Check!

Check!

是否处在开关上会附着液体的环境？

作为延寿措施，也请考虑采用密封型基本开关！(D2VW系列)

本开关并非密封型开关，无法完全防止异物和液体等进入。请注意避免液体附着在开关上。

密封型基本开关可阻止液体进入内部，请考虑采用。
但并非完全防水，请勿直接浸泡在油中、水中等，或是在持续接触液体的状态下使用。
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【附着助焊剂时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

Check!

Check!

开关上是否附着了助焊剂？

请考虑采用接线片端子型！

请将焊锡时使用的助焊剂控制在最低剂量，避免避免助焊剂附着在开关上。

V、D3V、VX还备有使用插座配线的接线片端子型，请考虑采用。

A-5



Check!

开关焊锡条件是否为本公司的推荐条件？

请按照以下条件进行焊锡作业。

①焊锡范围请控制在端子的2/3以下。

②焊锡作业以使用60W电烙铁头(烙铁头温度为＋250～＋350℃)、时长在5秒以下为目标。

③焊锡后1分钟之内请勿对其施加外力。
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【流通超过额定的电流时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

＜接触不良＞
接点不ON
导通不切换

＜动作不良＞
接点不切换
按钮不复位
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Check!

电路中是否会有超过额定值的电流流入开关？

※下面列出了常用的接点保护电路事例以供参考，请进行参照。

请注意避免过电流流入开关。(也包含短路电流)
另外，根据负载的种类，冲击电流与恒定电流，或恒定电流与反相电压相差较大，
流通的电流也有可能在额定值以上，请一并进行确认。

常用的接点保护电路事例

■ 预防检查要点！
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【承受过大的外力时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜外观不良＞
驱动杆变形
驱动杆开度过大
驱动杆晃动

＜动作不良＞
驱动杆操作触感硬
操作驱动杆后按钮不下降

Check!

驱动杆是否承受了操作方向以外的力？

使用时请避免使驱动杆承受偏力或动作方向以外的力。
否则会造成动作不良、驱动杆及开关损坏、耐久性降低等。
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【开关承受冲击时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜接触不良＞
导通不切换(不ON或始终为ON)

＜动作不良＞
按钮未复位
无法按下按钮
没有操作开关时的触感(D2RV除外)

Check!

请注意避免向开关施加过大的冲击！

请注意避免使开关承受掉落等过大的冲击。
关于耐久冲击的详情，请通过商品目录、规格书进行确认。
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【有硅气存在时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

�
� ��
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【发生源】
硅基涂层剂、硅基粘结剂、硅橡胶、
硅油/润滑脂油、含硅脱模剂、硅填充剂、
硅胶电线等

Check!

开关使用部位周围有无含硅(低分子硅氧烷)成分的材料？

硅气发生源的示例如下。

有硅气体发生源时，请利用接点保护电路抑制电弧并将其从开关周围排除，或改换其他材料。
例如，成型品等的模具可能会使用含硅脱模剂，
请确认周围有无此类物质。
(本公司的开关成型品使用含氟脱模剂。)

另外，必须在有硅气体发生源的环境下使用时，请实施定期检查和定期更换。

■ 预防检查要点！
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【发生了硫化气体时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜外观不良＞
端子变色

＜接触不良＞
接点不变为ON，接触电阻值高(不稳定)

＜焊锡不良＞
端子不上锡

Check! 开关的保存环境、保存状态是否合适？

●保存环境
为防止本产品在保存过程中发生端子变色等老化变质，
请避免在以下条件下保存。

①高温、潮湿环境
②有腐蚀性气体的环境
③阳光直射的场所

●保存状态
请以包装状态保存。
打开包装后请尽快使用，对于剩余产品，请在采取适当的防湿、防气等处理后进行保存。
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Check!

开关使用环境中有无硫化气体或硫化氢气体？

●硫化气体发生源的示例如下。

如果有硫化气体和硫化氢气体，接点接触不良和腐蚀会导致损坏等功能性故障，因此请在没有气体发生
源的场所使用。

除此之外，在空气稀薄或无氧状态的场所，以及高湿环境下必然会发生硫化氢气体。
通入氧气是抑制硫化氢气体发生最有效的方式，保持干燥状态、清除作为营养源的污物也能抑制其发
生。

【发生源】
汽车尾气、石膏板、木材、纸板箱等纸类、纤维屑、海水、污物、
污泥、火山气体、温泉等

【发生场所】
石膏储存仓库、污水及废水处理场、垃圾处理场、废矿场、炼油厂等
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超小型基本开关
故障发生机制

起因及原因 使用时可能发生的故障现象

开关上附着尘埃等异物 ＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

开关上附着液体 ＜接触不良＞
接点不ON或始终为ON
接触电阻值高(不稳定)
端子间绝缘不良

开关上附着助焊剂 ＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

过电流流入开关 ＜接触不良＞
接点不ON或始终为ON
按下按钮后导通不切换

＜动作不良＞
按钮不复位
按下按钮后听不到接点切换声

开关的驱动杆承受过大的外力 ＜外观不良＞
驱动杆变形

＜动作不良＞
驱动杆的操作触感硬
操作驱动杆后按钮不下降

开关承受冲击 ＜接触不良＞
按下按钮后导通不切换

＜动作不良＞
按钮不复位
无法按下按钮
按下按钮后听不到接点切换声

开关周围有硅气体发生源 ＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

开关周围有硫化气体发生源 ＜外观不良＞
端子变色

＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

＜焊锡不良＞
端子不上锡
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导致故障现象的直接原因 预防检查要点(对策)

接点表面附着异物 保存、安装、使用时，请注意避免异物附着在开关上。也
请考虑采用密封型基本开关。

接点表面腐蚀
端子间绝缘劣化

请注意避免液体附着在开关上。
作为延寿措施，也请考虑采用密封型基本开关。

接点表面附着助焊剂 焊锡时请注意避免助焊剂附着在开关上。
也请考虑采用接线片端子型。

接点熔着
接点转移
内部零件熔断
接点表面生成碳化物

请注意避免过电流流入开关。

外力导致驱动杆变形 请注意避免使驱动杆承受操作方向以外的外力。

内部零件脱落 请注意避免使开关承受掉落等冲击。

接点表面生成氧化硅 开关周围和成型品脱模剂等使用硅材料时，请排除或变更
材质。
必须在有硅气体发生源的环境下使用时，请对开关实施定
期检查和定期更换。

接点表面硫化
端子表面硫化

请在适当的环境下保存开关。
请在没有硫化气体、硫化氢气体发生源的场所使用开关。

B-2



【附着异物时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

Check!

Check!

开关周围有无尘埃、基板粉末等异物？

也请考虑采用密封型基本开关！(D2SW系列)

本开关并非密封型开关，无法完全防止异物和液体等进入。
保存、安装、使用时，请注意避免异物附着在开关上。

密封型基本开关可防止异物进入开关内部，请考虑采用。
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【附着液体时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜接触不良＞
接点不ON或始终为ON
接触电阻值高(不稳定)
绝缘老化

Check!

Check!

是否处在开关上会附着液体的环境？

作为延寿措施，也请考虑采用密封型基本开关！(D2SW系列)

本开关并非密封型开关，无法完全防止异物和液体等进入。请注意避免液体附着在开关上。

密封型基本开关可阻止液体进入内部，请考虑采用。
但并非完全防水，请勿直接浸泡在油中、水中等，或是在持续接触液体的状态下使用。
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【附着助焊剂时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

Check!

Check!

开关上是否附着了助焊剂？

请考虑采用接线片端子型！

请将焊锡时使用的助焊剂控制在最低剂量，避免避免助焊剂附着在开关上。

SS、SS-P还备有使用插座配线的接线片端子型，请考虑采用。

B-5



Check!

开关焊锡条件是否为本公司的推荐条件？

请按照以下条件进行焊锡作业。

机型 焊锡方法 焊锡温度 焊锡时间

SS 手工焊锡 烙铁头温度350℃以下 5秒内

SS-P
(焊锡端子)

手工焊锡 烙铁头温度350～400℃ 3秒内

SS-P
(印刷电路板用端子)

自动焊锡槽 260℃±5℃ 5秒内

手工焊锡 烙铁头温度350～400℃ 3秒内

D2S
自动焊锡槽 260℃±5℃ 5秒内

手工焊锡 烙铁头温度350～400℃ 3秒内

●手工焊锡
焊锡后1分钟之内请勿对其施加外力。
请从远离开关面盖的位置供应锡线，避免锡线及助焊剂流入面盖上。

●自动焊锡槽(流动焊锡槽)
请避免锡线、助焊剂的液面高出基板。
对于SS，请勿使用自动焊锡槽进行焊锡。
否则助焊剂可能会进入开关内部。

Check!

焊锡方法是否正确？

请参考F-1页的焊锡步骤。
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【流通超过额定的电流时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

＜接触不良＞
接点不ON
导通不切换

＜动作不良＞
接点不切换
按钮不复位
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Check!

电路中是否会有超过额定值的电流流入开关？

※下面列出了常用的接点保护电路事例以供参考，请进行参照。

请注意避免过电流流入开关。(也包含短路电流)
另外，根据负载的种类，冲击电流与恒定电流，或恒定电流与反相电压相差较大，
流通的电流也有可能在额定值以上，请一并进行确认。

常用的接点保护电路事例

■ 预防检查要点！

B-8



【承受过大的外力时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜外观不良＞
驱动杆变形
驱动杆开度过大
驱动杆晃动

＜动作不良＞
驱动杆操作触感硬
操作驱动杆后按钮不下降

Check!

驱动杆是否承受了操作方向以外的力？

使用时请避免使驱动杆承受偏力或动作方向以外的力。
否则会造成动作不良、驱动杆及开关损坏、耐久性降低等。
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【开关承受冲击时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜接触不良＞
导通不切换(不ON或始终为ON)

＜动作不良＞
按钮未复位
无法按下按钮
没有操作开关时的触感

Check!

请注意避免向开关施加过大的外力！

请注意避免使开关承受掉落等过大的冲击。
关于耐久冲击的详情，请通过商品目录、规格书进行确认。
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【有硅气存在时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

�
� ��
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【发生源】
硅基涂层剂、硅基粘结剂、硅橡胶、
硅油/润滑脂油、含硅脱模剂、硅填充剂、
硅胶电线等

Check!

开关使用部位周围有无含硅 ( 低分子硅氧烷 ) 成分的材料？

硅气发生源的示例如下。

有硅气体发生源时，请利用接点保护电路抑制电弧并将其从开关周围排除，或改换其他材料。
例如，成型品等的模具可能会使用含硅脱模剂，请确认周围有无此类物质。
(本公司的开关成型品使用含氟脱模剂。)

另外，必须在有硅气体发生源的环境下使用时，请实施定期检查和定期更换。

■ 预防检查要点！
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【发生了硫化气体时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜外观不良＞
端子变色

＜接触不良＞
接点不变为ON，接触电阻值高(不稳定)

＜焊锡不良＞
端子不上锡

Check! 开关的保存环境、保存状态是否合适？

●保存环境
为防止本产品在保存过程中发生端子变色等老化变质，
请避免在以下条件下保存。

①高温、潮湿环境
②有腐蚀性气体的环境
③阳光直射的场所

●保存状态
请以包装状态保存。
打开包装后请尽快使用，对于剩余产品，请在采取适当的防湿、防气等处理后进行保存。

B-13



Check!

开关使用环境中有无硫化气体或硫化氢气体？

●硫化气体发生源的示例如下。

如果有硫化气体和硫化氢气体，接点接触不良和腐蚀会导致损坏等功能性故障，因此请在没有气体发生
源的场所使用。

除此之外，在空气稀薄或无氧状态的场所，以及高湿环境下必然会发生硫化氢气体。
通入氧气是抑制硫化氢气体发生最有效的方式，保持干燥状态、清除作为营养源的污物也能抑制其发
生。

【发生源】
汽车尾气、石膏板、木材、纸板箱等纸类、纤维屑、海水、污物、
污泥、火山气体、温泉等

【发生场所】
石膏储存仓库、污水及废水处理场、垃圾处理场、废矿场、炼油厂等
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超级小型基本开关
故障发生机制

起因及原因 使用时可能发生的故障现象

开关上附着尘埃等异物 ＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

开关上附着液体 ＜接触不良＞
接点不ON或始终为ON
接触电阻值高(不稳定)
端子间绝缘不良

开关上附着助焊剂 ＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

开关周围有硅气体发生源 ＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

开关的驱动杆承受过大的外力 ＜外观不良＞
驱动杆变形

＜动作不良＞
驱动杆的操作触感硬
操作驱动杆后按钮不下降
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导致故障现象的直接原因 预防检查要点(对策)

接点表面附着异物 保存、安装、使用时，请注意避免异物附着在开关上。
也请考虑采用密封型基本开关。

接点表面腐蚀
端子间绝缘劣化

请注意避免液体附着在开关上。
作为延寿措施，也请考虑采用密封型基本开关。

接点表面附着助焊剂 焊锡时请注意避免助焊剂附着在开关上。

接点表面生成氧化硅 开关周围和成型品脱模剂等使用硅材料时，请排除或变更
材质。
必须在有硅气体发生源的环境下使用时，请对开关实施定
期检查和定期更换。

外力导致驱动杆变形 请注意避免使驱动杆承受操作方向以外的外力。

D2LS D2FS D2FD D2F D2MQ
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【附着异物时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜接触不良＞
开关不ON
接触电阻值高(不稳定)

Check!

Check!

开关周围有无尘埃、基板粉末等异物？

也请考虑采用密封型基本开关！(D2JW系列)

本开关并非密封型开关，无法完全防止异物和液体等进入。
保存、安装、使用时，请注意避免异物附着在开关上。

密封型基本开关可防止异物进入开关内部，请考虑采用。
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【附着液体时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜接触不良＞
接点不ON或始终为ON
接触电阻值高(不稳定)
绝缘老化

Check!

Check!

是否处在开关上会附着液体的环境？

作为延寿措施，也请考虑采用密封型基本开关！(D2JW系列)

本开关并非密封型开关，无法完全防止异物和液体等进入。请注意避免液体附着在开关上。

密封型基本开关可阻止液体进入内部，请考虑采用。
但并非完全防水，请勿直接浸泡在油中、水中等，或是在持续接触液体的状态下使用。
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【助焊剂侵入时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜外观不良＞
附着了助焊剂

＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

Check!

Check!

开关上是否附着了助焊剂？

焊锡时是否使用了排烟器？

请将焊锡时使用的助焊剂控制在最低剂量，避免避免助焊剂附着在开关上。

超级小型基本开关为插入成型，助焊剂不会从端子部进入，但在焊锡时，气化的助焊剂可能会进入开关
内部。
为防止气化的助焊剂进入开关内部，焊锡时请务必使用排烟器。
另外，请定期清洁烟雾过滤器，以确保吸力。
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Check!

开关焊锡条件是否为本公司的推荐条件？

请按照以下条件进行焊锡作业。
另外，请注意避免飞溅的助焊剂附着在开关上。

有些回流焊锡的装置峰值很高，因此请务必预先进行确认试验。
另外，D2LS不可清洗。
如果进行清洗，助焊剂可能会进入开关内部。

机型 焊锡方法 焊锡温度 焊锡时间

D2FN(焊锡端子)
D2MQ

手工焊锡 烙铁头温度300℃以下 3秒内

D2FD(焊锡端子) 手工焊锡 烙铁头温度350℃以下 3秒内

D2FN(印刷电路板用端子)
D2FD(印刷电路板用端子)
D2FS

自动焊锡槽 260℃±5℃ 5秒内

手工焊锡 烙铁头温度350℃以下 3秒内

J 手工焊锡 烙铁头温度280℃以下 3秒内

D2LS
手工焊锡 烙铁头温度350℃以下 3秒内

回流炉 下图的端子温度曲线的范围

●手工焊锡
焊锡后1分钟之内请勿对其施加外力。
请从远离开关面盖的位置供应锡线，避免锡线及助焊剂流入面盖上。

●D2LS�端子温度曲线

●自动焊锡槽(流动焊锡槽)
请避免锡线、助焊剂的液面高出基板。

Check!

焊锡方法是否正确？

请参考F-1页的焊锡步骤。
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【有硅气存在时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

�
�

� �
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【发生源】
硅基涂层剂、硅基粘结剂、硅橡胶、
硅油/润滑脂油、含硅脱模剂、硅填充剂、
硅胶电线等

Check!

开关使用部位周围有无含硅(低分子硅氧烷)成分的材料？

硅气发生源的示例如下。

有硅气体发生源时，请利用接点保护电路抑制电弧并将其从开关周围排除，或改换其他材料。
例如，成型品等的模具可能会使用含硅脱模剂，请确认周围有无此类物质。
(本公司的开关成型品使用含氟脱模剂。)

另外，必须在有硅气体发生源的环境下使用时，请实施定期检查和定期更换。

■ 预防检查要点！
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【承受过大的外力时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜外观不良＞
驱动杆变形
驱动杆脱落

＜动作不良＞
开关的动作位置不正常(接点的动作位置与通常情况不同)

Check!

驱动杆是否承受了操作方向以外的力？

使用时请避免使驱动杆承受偏力或动作方向以外的力。
否则会造成动作不良、驱动杆及开关损坏、耐久性降低等。
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密封型基本开关
故障发生机制

起因及原因 使用时可能发生的故障现象

过电流流入开关 ＜接触不良＞
接点不ON或始终为ON
按下按钮后导通不切换

＜动作不良＞
按钮不复位
按下按钮后听不到接点切换声

开关承受过大的焊锡热量 ＜接触不良＞
接点不ON或始终为ON
按下按钮后导通不切换

＜动作不良＞
驱动杆/按钮不复位
按下按钮后听不到接点切换声

按压开关超过TTP(动作限度位置) ＜外观及动作不良＞
驱动杆变形
驱动杆/按钮不复位

＜接触不良＞
导通不切换

开关承受冲击 ＜接触不良＞
接点不ON
按下按钮后导通不切换

＜动作不良＞
驱动杆/按钮不复位
按下按钮后听不到接点切换声

开关的驱动杆承受过大的外力 ＜外观不良＞
驱动杆变形

＜动作不良＞
无法操作驱动杆
操作驱动杆后按钮不下降

开关周围有硅气体发生源 ＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)
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导致故障现象的直接原因 预防检查要点(对策)

接点熔着
接点转移

请注意避免过电流流入开关。

树脂熔化导致端子位置改变 请在本公司推荐的焊锡条件内实施焊锡作业。
刚完成焊锡后，请注意避免使端子受力。

外力导致驱动杆变形
按钮损坏

按压驱动杆/按钮时，请注意不要超过TTP(动作限度位置)。

内部零件脱落 请注意避免使开关承受掉落等冲击。

外力导致驱动杆变形 请注意避免使驱动杆承受操作方向以外的外力。

接点表面生成氧化硅 开关周围和成型品脱模剂等使用硅材料时，请排除或变更
材质。
必须在有硅气体发生源的环境下使用时，请对开关实施定
期检查和定期更换。

D2VW D2SW D2SW-P D2HW D2JW D2QW
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【流通超过额定的电流时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

＜接触不良＞
接点不ON
导通不切换

＜动作不良＞
接点不切换
按钮不复位
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Check!

电路中是否会有超过额定值的电流流入开关？

※下面列出了常用的接点保护电路事例以供参考，请进行参照。

请注意避免过电流流入开关。(也包含短路电流)
另外，根据负载的种类，冲击电流与恒定电流，或恒定电流与反相电压相差较大，
流通的电流也有可能在额定值以上，请一并进行确认。

常用的接点保护电路事例

■ 预防检查要点！
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【承受过大的焊锡热量时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

＜接触不良＞
接点ON或始终为ON
导通不切换

＜动作不良＞
驱动杆/按钮不复位
按下按钮后听不到接点切换声(D2QW除外)
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■ 预防检查要点！

Check!

开关焊锡条件是否为本公司的推荐条件？

请按照以下条件进行焊锡作业。
在过高的温度下作业、长时间处于过热状态或重复焊锡等会导致开关特性劣化。
手工焊锡时，请勿在焊锡期间施加过大的外力，例如大力按压烙铁头、拉扯导线等。
焊锡后1分钟之内请勿对其施加外力。

机型 焊锡方法 焊锡温度 焊锡时间

D2AW
D2QW
D2HW

手工焊锡 烙铁头温度300℃以下 3秒内

自动焊锡槽 260℃以下 5秒内

D2VW
D2SW
(焊锡端子)

手工焊锡 烙铁头350～400℃以下 5秒内

D2SW
(印刷电路板用端子)

自动焊锡槽 260℃±5℃ 5秒内

手工焊锡 烙铁头350～400℃以下 5秒内

D2SW-P
(焊锡端子)
D2JW

手工焊锡 烙铁头350～400℃以下 3秒内

D2SW-P
(印刷电路板用端子)

自动焊锡槽 260℃±5℃ 5秒内

手工焊锡 烙铁头350～400℃以下 3秒内

Check!

焊锡方法是否正确？

请参考 F-1 页的焊锡步骤。
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【按压超过TTP时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜外观及动作不良＞
驱动杆变形，驱动杆/按钮不复位

＜接触不良＞
导通不切换(不ON或始终为ON)

Check!

设定的开关操作行程是否合理？

请设定在按压时不会超过TTP(动作限度位置)的行程。
按压时，请将操作行程控制在过行程(OT)规格值的70～100％。
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【开关承受冲击时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜接触不良＞
接点不ON
导通不切换

＜动作不良＞
接点不切换
按钮/驱动杆不复位

Check!

请注意避免向开关施加过大的冲击！

请注意避免使开关承受掉落等过大的冲击。
关于耐久冲击的详情，请通过商品目录、规格书进行确认。
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【承受过大的外力时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

＜外观不良＞
驱动杆变形

＜动作不良＞
无法操作驱动杆
操作驱动杆后按钮不下降
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Check!

驱动杆是否承受了操作方向以外的力？

请注意避免使驱动杆承受偏力或下图所示的动作方向以外的力。
否则会造成驱动杆及开关损坏、耐久性降低等。

另外，操作开关时请注意以下内容。
・从包装盒中取出开关时，不要将驱动杆挂在盒子上。
・对多个开关实施统一保存等，驱动杆不得相互缠绕。
・对带长导线的多个开关实施统一保存等，不得将导线挂在驱动杆上。

■ 预防检查要点！
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【有硅气存在时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

�
� ��
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【发生源】
硅基涂层剂、硅基粘结剂、硅橡胶、
硅油/润滑脂油、含硅脱模剂、硅填充剂、
硅胶电线等

Check!

开关使用部位周围有无含硅(低分子硅氧烷)成分的材料？

硅气发生源的示例如下。

有硅气体发生源时，请利用接点保护电路抑制电弧并将其从开关周围排除，或改换其他材料。
例如，成型品等的模具可能会使用含硅脱模剂，请确认周围有无此类物质。
(本公司的开关成型品使用含氟脱模剂。)

另外，必须在有硅气体发生源的环境下使用时，请实施定期检查和定期更换。

本密封型基本开关虽然具备防止水、尘埃进入的保护结构，但无法完全防止硅气所造成的影响。

■ 预防检查要点！
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检测开关
故障发生机制

起因及原因 使用时可能发生的故障现象

开关承受过大的外力 ＜外观不良＞
盖板挂钩部损坏，
开关散开

＜动作不良＞
不正常动作

开关周围有硫化气体发生源 ＜外观不良＞
端子变色

＜接触不良＞
接点不ON
接触电阻值高(不稳定)

＜焊锡不良＞
端子不上锡

在高温高湿环境下使开关通电 ＜接触不良＞
接点不OFF
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导致故障现象的直接原因 预防检查要点(对策)

外力导致开关损坏 按压开关时，请注意不要超过TTP(动作限度位置)。
请注意避免使开关侧面承受过大的力。

接点表面硫化
端子表面硫化

请在适当的环境下保存开关。
请在没有硫化气体、硫化氢气体发生源的场所使用开关。

发生转移，接点间处于短路状态 请避免在高温、高湿环境下通电。
也请考虑采用固定接点镀金型。

D2A D3C D2X
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【承受过大的外力时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预想到的故障是什么？

＜外观不良＞
盖板挂钩部损坏，开关散开

＜动作不良＞
不正常动作

■ 预防检查要点！

Check! 开关的操作方法是否正确？

①操作开关时，请勿按压驱动杆超过TTP(动作限度位置)。
②请注意避免使开关侧面承受过大的力。
③对于螺丝紧固型(D2A、D3C)，在安装时请勿施加紧固扭矩以上的力。

紧固扭矩：4.9～9.8×10-2N･ｍ以内
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【在高温高湿环境下通电时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预想到的故障是什么？

＜接触不良＞
接点不 OFF

■ 预防检查要点！

Check! 开关的保存环境、保存状态是否合适？

①银的析出(转移)是在高温、高湿环境下通电后，容易在绝缘接点间发生的现象。请注意避免高温、
高湿的使用环境。

②在比一般环境恶劣的环境下使用时，请定期检查并更换开关。
③请考虑改换固定接点镀金型，以避免发生银的析出(转移)。
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【发生了硫化气体时…】
■ 预想到的故障是什么？

■ 故障案例

■ 预防检查要点！

＜外观不良＞
端子变色

＜接触不良＞
接点不变为ON，接触电阻值高(不稳定)

＜焊锡不良＞
端子不上锡

Check! 开关的保存环境、保存状态是否合适？

●保存环境
为防止本产品在保存过程中发生端子变色等老化变质，请避免在以下条件下保存。

①高温、潮湿环境
②有腐蚀性气体的环境
③阳光直射的场所

●保存状态
请以包装状态保存。
打开包装后请尽快使用，对于剩余产品，请在采取适当的防湿、防气等处理后进行保存。
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Check!

开关使用环境中有无硫化气体或硫化氢气体？

●硫化气体发生源的示例如下。

如果有硫化气体和硫化氢气体，接点接触不良和腐蚀会导致损坏等功能性故障，因此请在没有气体发生
源的场所使用。

除此之外，在空气稀薄或无氧状态的场所，以及高湿环境下必然会发生硫化氢气体。
通入氧气是抑制硫化氢气体发生最有效的方式，保持干燥状态、清除作为营养源的污物也能抑制其发
生。

【发生源】
汽车尾气、石膏板、木材、纸板箱等纸类、纤维屑、海水、污物、
污泥、火山气体、温泉等

【发生场所】
石膏储存仓库、污水及废水处理场、垃圾处理场、废矿场、炼油厂等
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【参考资料：焊锡步骤】

■ 在基板上焊锡时

■ 在端子上焊锡导线时

Check!
Check!

Check!

请参考以下内容进行焊锡。

母材同时升温。 如果直接使烙铁头接触锡线，助
焊剂会发生飞溅，因此要通过加
热的母材来熔化锡线。

焊锡时请务必使用排烟器。
请定期清洁烟雾过滤器，以确
保吸力。

� � � ��

� � � ��
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