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Ａ．ＹＴＣ－３ 使用上の注意事項 

ａ．コントローラに関して 

１．設置、又は移動の際は電源を切って下さい。 

２．設置場所に注意して下さい。 

直射日光等周辺温度が極端に高くなる所は避けて下さい。 

不安定な台の上や棚の上等に置かないようにして下さい。 

振動が直接伝わる所は避けて下さい。 

埃の多い所は避けて下さい。 

大きなノイズの発生する場所（溶接機・電気モータ等）から離して設置して下さい。 

３．表示された使用電圧か確認して下さい。 

また、供給電圧の変動は±１０％以内に抑えて下さい。 

４．コントローラのノイズ侵入防止のため、電源コードのコンセントからアースを取るか、又は、コントロ

ーラの背面パネルからアースを取るようにして下さい。 

外部からノイズが入り込み誤動作する場合は、次の対策をして下さい。 

①リレー出力端子からノイズが入る場合 

リレーを交流（ＡＣ）で駆動している時は、サージキラー（ＡＣ１００Ｖ系はＳ１２０１、ＡＣ２０

０Ｖ系はＩＺ９ＭＫＴ５６５－１）を負荷と並列に取付けて下さい。 

②電源プラグからノイズが入る場合 

電源プラグにノイズフィルタ（ＴＤＫ製ＡＮＦ－１０６Ｕ等）を取付けて下さい。 

５．電磁弁端子を取付けて下さい。（必要時） 

圧着端子と絶縁チューブを必ず使用して下さい。 

６．出力端子を接続して下さい。（必要時） 

圧着端子と絶縁チューブを必ず使用して下さい。 

規定以上の負荷をかけないで下さい。 

接点最大電圧   ＡＣ３８０Ｖ／ＤＣ１２５Ｖ 

定格負荷     ＡＣ２５０Ｖ／５Ａ／１０万回  ＤＣ３０Ｖ／５Ａ／１０万回 

使用リレー    ＯＭＲＯＮ Ｇ６Ｃ－１１１７Ｐ―ＵＳ 

７．入力端子を接続して下さい。（必要時） 

圧着端子と絶縁チューブを必ず使用して下さい。また、外部から電圧をかけないで下さい。 

８．改造したり、内部に異物を入れたりしないで下さい。 

９．電源はレンチ、ホースおよび配線等、すべて組付け完了後にＯＮして下さい。 

ｂ．レンチに関して 

１． 減圧弁を用いて供給エア圧力を一定にして下さい。供給エア圧力が変動する環境では正しい制御が 

できません。（０．３９～０．５９ＭＰａでの使用をお勧めします。） 

２．使用するソケットはできるだけガタツキのないインロータイプのものを使用して下さい。 

３．カプラは通気面積が小さく圧力低下を起こしやすいので、レンチとの接続部の一ヶ所にして下さい。 

４．電磁弁のレンチ側にカプラを使用する場合は、両方向にエアを流せるカプラを使用して下さい。一方向

しかエアを流せないカプラを使用すると、ホース内の残圧によりコントローラの反応が遅くなります。 

ｃ．設定・締付作業に関して 

設定は、使用レンチ・エア圧力・ワーク条件・締付方法等、必ず実際の締付作業と同条件で、正しく行って

下さい。また同様に、締付作業も必ず設定時と同条件で行って下さい。ＹＴＣ－３の締付判定は、基本的に

エア圧力変化と時間の監視によるものですので、条件が変わるとコントローラが誤認し、誤った結果を出す

場合がありますので、注意して下さい。 
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Ｂ．ＹＴＣ－３ ポカヨケコントローラとは 

ボルト締付作業において、レンチ内部の空気圧力変化を管理し、レンチの自動停止、締付本数管理、 

締付不良の検出等を行うタイマコントローラです 

 

Ｃ．主な特長 

■ 多彩なレンチが使用可能です 

専用レンチ（圧力検出チューブ付レンチ）だけでなく、汎用レンチをはじめ様々なレンチが使用できます 

・専用レンチ（圧力検出チューブ付レンチ） 

・汎用オイルパルスレンチ（専用ジョイントが必要） 

・汎用インパクトレンチ（     〃    ） 

・シャットオフレンチ（    〃    ） 

・ＴＭ型シャットオフレンチ（圧力検出チューブ付レンチ） 

・ＱＬレンチ（接点付きＱＬレンチの本数管理を行います） 

 

■ ４種類のワークでグループ（本数）管理が可能です 

 

■ 自動入力機能により、設定が容易に行えます 

 

■ 1 ワークごとの締付本数を設定でき、規定のボルト本数を締め終えた時、ブザー、およびリレー出力で知

らせます 

 

■ 締付結果を内蔵のブザーとＬＥＤで知らせます 

また、ＯＫ・ＮＧ音を違う周波数の音で選択することもできます 

 

■ 専用レンチや汎用レンチでは、設定した締付条件を満たすと電磁弁にてエアを遮断（自動停止）します 

 

■ “２度締め”、“手離し”、“レンチの劣化”、“かじり”等の異常の検出が可能です 

 

■ 専用レンチや汎用レンチでは、打撃時間、打撃数や打撃波高の管理により高精度の締付が可能です 

 

■ 暗証番号の採用でキーボードのパラメータセットが保護できます 

 

■ 従来に無く小型ですので、設置スペースを取らず、数台並べてもかさばりません 

 

 

（注）コントローラ1 台に対して、使用できるレンチの数は1 台です 

使用条件やレンチの機種により、使用できない場合や機能が制限される場合があります  
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Ｄ．一般仕様 

《主機能》 

■空気圧力センサを利用した“締付本数管理”、“レンチの自動停止”、及び異常締付時の 

“表示と警報出力” 

 

《端子台》 

■外部入力（フォトカプラによる絶縁端子）：８点 

■無電圧接点出力：4 点 

 

《センサ》 

■空気圧０～０.９９ＭＰａに対して1～５Ｖのアナログ出力をもつセンサを使用 

 

《電源》 

■電源入力 ＡＣ１００－２４０V  ５０／６０Ｈｚ 

■消費電力 １０Ｗ 以下 

 

《ヒューズ》 

■ＦＧＭＢ ２５０Ｖ ３Ａ 

 

《外形・質量》 

■筐体サイズ    ７０（W）×１５３．２（H）×１７６．６（D）ターミナル等の突起物含まず 

■フロントパネル ７０（Ｗ）×１８０（Ｈ） 

■質量    １．８ｋｇ 

 

（注）製品改良のため、仕様および外観の一部を予告なしに変更することがあります。 



７６－ＱＤ ７６７５－００ Ｙ０２－００ 

5 

Ｅ．各部の名称と機能 

ａ．フロントパネル 

①ＯＫ LED（緑文字） 

ボルト締付作業中のワーク完了時（残本数“０”）に 

点灯します。 

 

②ＮＧ LED（赤文字） 

ボルト締付作業中の締付不良等の不具合発生時に点灯 

します。 

 

③数値表示ＬＥＤ（４桁） 

ボルト締付作業中に本数、空気圧、作業時間値やエラー 

Ｎｏ．を表示します。 

また、設定中に、パラメータＮｏ表示及び設定値を表示 

します。 

  

④バーグラフ 

ボルト締付作業中の数値表示ＬＥＤに表示される本数、 

空気圧、作業時間値の変動に合わせて点灯します。 

 

⑤ＭＯＤＥキー 

表示の切替えや、設定中の選択・内容の決定・自動入力に使用します。 

 

⑥ＷＯＲＫ／ＲＥＳＥＴキー 

ボルト締付作業中のワーク選択・ワークの初期化に使用します。 

ワークの初期化はスタート信号をONする前の状態になり、ライン制御のタイマも初期化されます。 

また、設定中のワーク選択・内容のキャンセルにも使用します。 

 

⑦ＵＰキー 

ボルト締付作業中の残本数のアップに使用します。 

また、設定中のパラメータ番号や、設定値のアップに使用します。 

 

⑧ＤＯＷＮキー 

ボルト締付作業中の残本数のダウンに使用します。 

また、設定中のパラメータ番号や、設定値のダウンに使用します。 

 

⑨ブザー 

ボルト締付作業中の締付完了時、締付不良時等の不具合発生時に音を出します。 

また、設定中はボタン確認音が出ます。 

 

⑩接続口 

圧力チューブ（標準）やコネクタ（Ａ型）の接続口です。
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ｂ．リアパネル 

⑪２４Ｖ電源出力端子 

 電源スイッチがＯＮされている間、ＤＣ２４Ｖが出力 

されます。２W以下で使用して下さい。 

 

⑫リレー出力端子 

下記の信号がリレーに出力されます。（無電圧接点出力） 

◇ＦＩＮＩＳＨ〔ＯＫ〕 

本数管理ＯＮ時（【Ｐ－３０】締付本数≠０の時）に 

ワーク完了（残本数０）になると【Ｐ－３３】完了 

リレー出力時間Ｔ２で設定した時間だけ出力ＯＮに 

なります。 

また、下記の状態でも、出力はＯＦＦに戻ります。 

（１）ワークを切替えた時 

（２）ＷＯＲＫ／ＲＥＳＥＴキーを長押しした時 

◇ＮＧ１〔ＮＧ〕 

【Ｐ－３７】出力エラー選択 1 で選択したエラーが発生した時に、【Ｐ－３４】ＮＧリレー出力時間Ｔ３

で設定した時間だけ出力ＯＮになります。 

また、下記の状態でも、出力はＯＦＦに戻ります。 

（１）規定本数の締付が終了した時《ＥＯ．１０》 

（２）レンチを作動させ、【Ｐ－１１】作動圧力Ｐｓ設定値を超えた時《ＥＯ．１１～１４》 

（３）ＷＯＲＫ／ＲＥＳＥＴキーを長押しした時《ＥＯ．１０～１５》 

（４）ＲＥＳＥＴ入力端子がＯＮになった時《ＥＯ．１１～１４》 

（５）ＰＡＳＳ入力端子がＯＮになった時《ＥＯ．１０～１４》 

《 》内は出力ＯＦＦになるエラーＮＯです。 

◇ＯＫ〔ＯＰＴ１〕 

締付OK 時、もしくは入力端子ＱＬの信号がＯＮになった時に、【Ｐ－１４】停止時間ｔ３で設定した 

時間だけ出力ＯＮになります。 

また、下記の状態でも、出力はＯＦＦに戻ります。 

（１）ＷＯＲＫ／ＲＥＳＥＴキーを長押しした時 

◇ＮＧ２〔ＯＰＴ２〕 

【Ｐ－３８】出力エラー選択２で選択したエラーが発生した時に、【Ｐ－３４】ＮＧリレー出力時間Ｔ３ 

で設定した時間だけ出力ＯＮになります。 

また、下記の状態でも、出力はＯＦＦに戻ります。 

（１）規定本数の締付が終了した時《ＥＯ．１０》 

（２）レンチを作動させ、【Ｐ－１１】作動圧力Ｐｓ設定値を超えた時《ＥＯ．１１～１４》 

（３）ＷＯＲＫ／ＲＥＳＥＴキーを長押しした時《ＥＯ．１０～１５》 

（４）ＲＥＳＥＴ入力端子がＯＮになった時《ＥＯ．１１～１４》 

（５）ＰＡＳＳ入力端子がＯＮになった時《ＥＯ．１０～１４》 

《 》内は出力ＯＦＦになるエラーＮＯです。 

 

各パラメータの内容は、Ｌ．パラメータ設定方法（Ｐ．２３～）を参照して下さい。 
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⑬入力端子 

◇ＣＯＭ入力端子 

入力のコモン（共通端子）です。各信号入力端子とＣＯＭとを短絡（ショート）させると、入力ＯＮに

なります。 

※電源はコントローラ内部より供給しますので、外部から電圧は加えないで下さい。故障します。 

◇START 

“ＳＴＡＲＴ ＬＳ”接続端子です。 

◇END 

“ＥＮＤ ＬＳ”接続端子です。 

◇SEL1、SEL2 

ワークセレクト端子です。 

下表のようにＳＥＬ１、ＳＥＬ２端子のＯＮ・ＯＦＦにより、ワークが切り替わります。 

 

 ＷＯＲＫ 

ａ 

ＷＯＲＫ 

ｂ 

ＷＯＲＫ 

ｃ 

ＷＯＲＫ  

ｄ 

ＳＥＬ 1 ＯＦＦ ＯＦＦ ＯＮ ＯＮ 

ＳＥＬ 2 ＯＦＦ ＯＮ ＯＦＦ ＯＮ 

◇RESET 

作業中のワークの残本数をリセットします。 

リセットはスタート信号をON した後の状態になり、ライン制御でのタイマは初期化されません。 

◇PASS 

作業中のワークを強制終了し、ワークＯＫ（Ｐ．９）にします。 

◇QL 

接点出力付ＱＬレンチを接続して下さい。ＱＬ掛けする毎に、残本数を１本更新します。 

ＱＬレンチのみを使用される場合は、【Ｐ－００】レンチ選択を２、又は４（Ｐ．２３）にして下さい。 

 

⑭電磁弁出力端子 

電磁弁の接続端子です。 

 

⑮電源スイッチ（ヒューズボックス付） 

配線・配管を完全に行ってから電源スイッチを入れて下さい。 

 

⑯電源コード挿入口 

使用電圧を確認して電源コードを差し込んで下さい。 

ＡＣ１００Ｖ～２４０Ｖ±１０％ ５０Ｈｚ／６０Ｈｚ 

 

⑰感電防止用アース端子 

アース接続用の端子です。電源コードからアースを取れない時は必ず接続して下さい。 
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Ｆ．システム構成と信号処理について 

ａ．締付について 

締付は、ａ～ｄの４種類のワークについて設定することができます。 

（注）使用条件やレンチの機種により、使用できない場合や機能が制限される場合があります。 

 

締付ＯＫ 

締付が完了するとレンチが停止し、締付ＯＫとなります。 

 
数値表示 

ＬＥＤ 
ブザー 

ＬＥＤ リレー出力端子 

ＯＫ ＮＧ FINISH ＯＫ ＮＧ１ ＮＧ２ 

締付ＯＫ 
残本数 

減算 
ピッ － － － ＯＮ － － 

 

締付ＮＧ（締付不良） 

２度締め、手離し（締付途中にスロットルレバーから指を離す）、劣化・かじり等による異常締付が検知さ

れた場合、締付ＮＧとなります。 

締付ＮＧ 
数値表示 

ＬＥＤ 
ブザー 

ＬＥＤ リレー出力端子 

ＯＫ ＮＧ FINISH ＯＫ ＮＧ１ ＮＧ２ 

2度締め ＥＯ．１１ 

ピピピ… － 点灯 － － ＯＮ ＯＮ 

手離し ＥＯ．１２ 

異常締付１ 

（有効打数不足） 
ＥＯ．１３ 

異常締付２ 

（有効打数1以下） 
ＥＯ．１４ 

※ＮＧ１端子・ＮＧ２端子の出力は、【Ｐ－３７】出力エラー選択 1（Ｐ．３５）・【Ｐ－３８】出力エラー

選択２（Ｐ．３６）の設定によります。 

 

 

ｂ．本数管理について 

本数管理は、ａ～ｄの４種類のワークについて本数管理を行うことができます。 

   

ワークＯＫ 

締付本数を設定し残本数が０になった時、ワークＯＫとなります。 

 
数値表示 

ＬＥＤ 
ブザー 

ＬＥＤ リレー出力端子 

ＯＫ ＮＧ FINISH ＯＫ ＮＧ１ ＮＧ２ 

ワークＯＫ 
残本数 

０ 
ピー 点灯 － ＯＮ － － － 

 

ワーク本数不足（締め忘れ） 

作業終了時に残本数が０にならなかった場合、ワーク本数不足となります。 

 
数値表示 

ＬＥＤ 
ブザー 

ＬＥＤ リレー出力端子 

ＯＫ ＮＧ FINISH ＯＫ ＮＧ１ ＮＧ２ 

ワーク本数不足 ＥＯ．１０ ピピピ… － 点灯 － － ＯＮ ＯＮ 

※ＮＧ１端子・ＮＧ２端子の出力は、【Ｐ－３７】出力エラー選択 1（Ｐ．３５）・【Ｐ－３８】出力エラー

選択２（Ｐ．３６）の設定によります。 
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ｃ．増幅率について 

ＹＴＣ－３は、低圧時（コントローラ表示の最高値が０．４８ＭＰａ未満の場合）に圧力の増幅率を２倍

にして使用することができます。 

打撃時の圧力変動が小さく、設定が困難な場合に有効です。 

増幅率を２倍に設定し、もし作業中に０．４８ＭＰａを超えた場合、圧力オーバーとなります。 

圧力オーバーになった場合、エア圧力を下げるか、増幅率を１倍にして使用して下さい。 

この場合、必ず設定をやり直してから使用を再開して下さい。 

 
数値表示 

ＬＥＤ 
ブザー 

ＬＥＤ リレー出力端子 

ＯＫ ＮＧ FINISH ＯＫ ＮＧ１ ＮＧ２ 

圧力オーバー 

（増幅率２倍時） 
ＥＯ．１５ ピピピ… － 点灯 － － ＯＮ ＯＮ 

※ＮＧ１端子・ＮＧ２端子の出力は、【Ｐ－３７】出力エラー選択 1（Ｐ．３５）・【Ｐ－３８】出力エラー

選択２（Ｐ．３６）の設定によります。 

 

ｄ．電磁弁について 

汎用レンチや専用レンチ等シャットオフ機能が付いていないレンチを使用する場合、電磁弁を接続して 

下さい。 

電磁弁はＤＣ２４Ｖパイロット式のノーマルオープン（Ｎ．Ｏ）の３方弁を使用して下さい。 

※電磁弁の取付けは、電源OFFの状態で行って下さい。また、電磁弁に使用する棒状圧着端子は、 

必ず被覆付の端子にして下さい。使用中に端子同士を短絡させると誤動作や故障の原因になります。 

※電磁弁の接続はＰ．７～８、１１、１３を参照して下さい。 

 

ｅ．チューブについて 

コントローラと工具を接続するチューブは、付属のφ４（外径）×φ２．５（内径）×５ｍを使用して 

下さい。 

チューブの長さが変わると制御に影響が出ますので、５ｍ以外は使用しないで下さい。 

５ｍ以上必要な場合は、Ａ型（外付センサ仕様）を使用し、延長ケーブルで長さを調節して下さい。 
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ｆ．基本システムと信号処理について 

ｆ－１．汎用（油圧・インパクト）レンチ 使用の場合 

 

 標準                        Ａ型  

 

 

 

 

 

 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＰＳ：作動圧力   ｔ０：フリーランニング時間   ｔ２：許容締付時間   

ｔ１：打撃時間         ｔ３：停止時間

≪通常締付≫ ≪２度締≫
表示　『ＯＫ』 表示　『ＥＯ．１１』

≪手離し≫ ≪劣化≫
表示　『ＥＯ．１２』 表示　『ＥＯ．１３』

≪無負荷回転≫ ≪緩め≫

表示　『非表示』（許容締付時間ｔ２未満） 表示　『ＥＯ．１１』

　　　　『ＥＯ．１４』（許容締付時間ｔ２以上）

信号処理について

打撃波高

打撃波高

　×有効波高の比率

打撃波高[-]

時間[s]0

10

40

30

20

50

60

PS

圧力[MPa]

時間[s]0

0.1

0.4

0.3

0.2

0.5

0.6

時間[s]

ｔ2

ｔ0 ｔ1 ｔ3

打撃波高

打撃波高[-]

時間[s]0

10

40

30

20

50

60

PS

圧力[MPa]

時間[s]0

0.1

0.4

0.3

0.2

0.5

0.6

時間[s]

ｔ2

ｔ0

打撃波高

打撃波高[-]

時間[s]0

10

40

30

20

50

60

PS

圧力[MPa]

時間[s]0

0.1

0.4

0.3

0.2

0.5

0.6

時間[s]

ｔ1

打撃波高

打撃波高

　×有効波高の比率

打撃波高[-]

時間[s]0

10

40

30

20

50

60

PS

圧力[MPa]

時間[s]0

0.1

0.4

0.3

0.2

0.5

0.6

時間[s]

作業不可

打撃波高

　×有効波高の比率

打撃波高

　×有効波高の比率
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汎用（油圧・インパクト）レンチの締付ＯＫ・締付ＮＧ判定方法 

 

『締付ＯＫ』 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：０入力時 

Ｐｓ以下になった後、1 発目の有効打撃（『設定打撃波高×有効波高の比率』を超えた打撃）を検知してから

ｔ１設定時間経過した時、締付ＯＫとなりレンチを停止させます。 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以下になった後、1 発目の有効打撃を検知してからｔ１設定時間経過時に設定有効打撃数を満足していれ

ば、締付ＯＫとなりレンチを停止させます。 

設定有効打撃数を満足していない場合、最大でｔ２設定時間まで締付を継続し設定有効打撃数を満足した時点

で、締付ＯＫとなりレンチを停止させます。 

※ｔ１の時間計測は、1 発目の有効打撃を検知した時点から始まります。 

※ｔ２の時間計測は、Ｐｓ以下になった時点から始まります。 

 

『ＥＯ．１１』 

【Ｐ－０１】２度締め検知ON／OFF 選択：０入力時 

ＥＯ．１１は発生しません。 

【Ｐ－０１】２度締め検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以下になってからｔ０設定時間内に有効打撃を検知した場合、Ｅ０．１１となりレンチを停止させます。 

※ｔ０の時間計測は、Ｐｓ以下になった時点から始まります。 

 

『ＥＯ．１２』 

【Ｐ－２７】打撃圧力検知感度選択：０入力時 

Ｐｓ以下になった後、1 発目の有効打撃を検知してから締付ＯＫになる前にＰｓ以上になった場合、 

ＥＯ．１２となりレンチを停止させます。 

【Ｐ－２７】打撃圧力検知感度選択：１～３入力時 

Ｐｓ以下になった後、1 発目の有効打撃を検知してから締付ＯＫになる前に【Ｐ－２７】設定時間以上Ｐｓ以

上になった場合、ＥＯ．１２となりレンチを停止させます。 

 

『ＥＯ．１３』 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：０入力時 

ＥＯ．１３は発生しません。 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以下になってからｔ２設定時間経過時に設定有効打撃数、又はｔ１設定時間を満足しておらず、かつ有効

打撃数が２以上の場合、ＥＯ．１３となりレンチを停止させます。 

 

『ＥＯ．１４』 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：０入力時 

ＥＯ．１４は発生しません。 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以下になってからｔ２設定時間経過時に設定有効打撃数、又はｔ１設定時間を満足しておらず、かつ有効

打撃数が１以下の場合、ＥＯ．１４となりレンチを停止させます。 

※無負荷回転をｔ２設定時間以上続けた場合もＥＯ．１４が発生します。 

 

各パラメータの設定は、Ｌ．パラメータ設定方法（Ｐ．２３～）を参照して下さい。 
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ｆ－２．専用（Ｊ型・ＴＭ型）レンチ 使用の場合 

 

 標準                          Ａ型  

 

 

 

 

       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＰＳ：作動圧力   ｔ０：フリーランニング時間   ｔ２：許容締付時間 

Ｐｉ：打撃圧力   ｔ１：打撃時間         ｔ３：停止時間 

≪通常締付≫ ≪２度締≫
表示　『ＯＫ』 表示　『ＥＯ．１１』

≪手離し≫ ≪劣化≫
表示　『ＥＯ．１２』 表示　『ＥＯ．１３』

≪無負荷回転≫ ≪緩め≫
表示　『非表示』 表示　『非表示』

信号処理について

ｔ2

ｔ0 ｔ1 ｔ3

時間[s]

打撃波高

打撃波高

　×有効波高の比率

打撃波高[-]

時間[s]0

10

40

30

20

50

60

Pｉ

圧力[MPa]

時間[s]0

0.1

0.4

0.3

0.2

0.5

0.6

PS

ｔ1

時間[s]

打撃波高

打撃波高

　×有効波高の比率

打撃波高[-]

時間[s]0

10

40

30

20

50

60

Pｉ

圧力[MPa]

時間[s]0

0.1

0.4

0.3

0.2

0.5

0.6

PS

ｔ2

時間[s]

打撃波高

打撃波高

　×有効波高の比率

打撃波高[-]

時間[s]0

10

40

30

20

50

60

Pｉ

圧力[MPa]

時間[s]0

0.1

0.4

0.3

0.2

0.5

0.6

PS

ｔ0

時間[s]

打撃波高

打撃波高

　×有効波高の比率

打撃波高[-]

時間[s]0

10

40

30

20

50

60

Pｉ

圧力[MPa]

時間[s]0

0.1

0.4

0.3

0.2

0.5

0.6

PS
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専用（Ｊ型・ＴＭ型）レンチの締付ＯＫ・締付ＮＧ判定方法 

 

『締付ＯＫ』 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：０入力時 

Ｐｓ以上になった後、Ｐｉ以上になってからｔ１設定時間経過した時、締付ＯＫとなりレンチを停止させます。 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以上になった後、Ｐｉ以上になってからｔ１設定時間経過時に設定有効打撃数を満足していれば、締付 

ＯＫとなりレンチを停止させます。 

設定有効打撃数を満足していない場合、最大でｔ２設定時間まで締付を継続し設定有効打撃数を満足した時点

で、締付ＯＫとなりレンチを停止させます。 

※ｔ１の時間計測は、Ｐｉ以上になった時点から始まります。 

※ｔ２の時間計測は、Ｐｓ以上になった時点から始まります。 

 

『ＥＯ．１１』 

【Ｐ－０１】２度締め検知ON／OFF 選択：０入力時 

ＥＯ．１１は発生しません。 

【Ｐ－０１】２度締め検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以上になってからｔ０設定時間内にＰｉ以上になった場合、Ｅ０．１１となりレンチを停止させます。 

※ｔ０の時間計測は、Ｐｓ以上になった時点から始まります。 

 

『ＥＯ．１２』 

Ｐｉ以上になってから締付ＯＫになる前にＰｓ以下になった場合、ＥＯ．１２となりレンチを停止させます。 

 

『ＥＯ．１３』 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：０入力時 

ＥＯ．１３は発生しません。 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以上になった後、Ｐｉ以上になってからｔ２設定時間経過時に設定有効打撃数、又はｔ１設定時間を満足

しておらず、かつ有効打撃数が２以上の場合、ＥＯ．１３となりレンチを停止させます。 

 

『ＥＯ．１４』 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：０入力時 

ＥＯ．１４は発生しません。 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以上になった後、Ｐｉ以上になってからｔ２設定時間経過時に設定有効打撃数、又はｔ１設定時間を満足

しておらず、かつ有効打撃数が１以下の場合、ＥＯ．１４となりレンチを停止させます。 

 

各パラメータの設定は、Ｌ．パラメータ設定方法（Ｐ．２３～）を参照して下さい。 
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ｆ－３．シャットオフレンチ 使用の場合 

 

 標準                        Ａ型  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       

     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＰＳ：作動圧力   ｔ０：フリーランニング時間   ｔ２：許容締付時間 

≪通常締付≫ ≪２度締≫
表示　『ＯＫ』 表示　『ＥＯ．１１』

≪手離し≫ ≪劣化≫
表示　『ＯＫ』 表示　『ＥＯ．１３』

≪無負荷回転≫ ≪緩め≫

表示　『非表示』（許容締付時間ｔ２未満） 表示　『ＥＯ．１１』

　　　　『ＥＯ．１４』（許容締付時間ｔ２以上）

信号処理について

ｔ0

打撃波高

打撃波高

　×有効波高の比率

打撃波高[-]

時間[s]0

10

40

30

20

50

60

時間[s]

PS

圧力[MPa]

時間[s]0

0.1

0.4

0.3

0.2

0.5

0.6

ｔ2

打撃波高

打撃波高

　×有効波高の比率

打撃波高[-]

時間[s]0

10

40

30

20

50

60

時間[s]

PS

圧力[MPa]

時間[s]0

0.1

0.4

0.3

0.2

0.5

0.6

ｔ2

ｔ0

打撃波高

打撃波高

　×有効波高の比率

打撃波高[-]

時間[s]0

10

40

30

20

50

60

時間[s]

PS

圧力[MPa]

時間[s]0

0.1

0.4

0.3

0.2

0.5

0.6

検知不可

作業不可
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シャットオフレンチの締付ＯＫ・締付ＮＧ判定方法 

 

『締付ＯＫ』 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：０入力時 

    【Ｐ－２７】打撃圧力検知感度選択：０入力時 

Ｐｓ以下になった後、1 発目の有効打撃（『設定打撃波高×有効波高の比率』を超えた打撃）を検知し

てからＰｓ以上になった時、締付ＯＫとなります。 

【Ｐ－２７】打撃圧力検知感度選択：１～３入力時 

Ｐｓ以下になった後、1 発目の有効打撃を検知してから【Ｐ－２７】設定時間以上Ｐｓ以上になった時、

締付ＯＫとなります。 

 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：１入力時 

【Ｐ－２７】打撃圧力検知感度選択：０入力時 

Ｐｓ以下になってからｔ２設定時間までに、有効打撃を検知しかつその後Ｐｓ以上になった時、 

締付ＯＫとなります。 

【Ｐ－２７】打撃圧力検知感度選択：１～３入力時 

Ｐｓ以下になってからｔ２設定時間までに、有効打撃を検知しかつその後【Ｐ－２７】設定時間以上 

Ｐｓ以上になった時、締付ＯＫとなります。 

※ｔ２の時間計測は、Ｐｓ以下になった時点から始まります。 

 

 

『ＥＯ．１１』 

【Ｐ－０１】２度締め検知ON／OFF 選択：０入力時 

ＥＯ．１１は発生しません。 

【Ｐ－０１】２度締め検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以下になってからｔ０設定時間内に有効打撃を検知した場合、Ｅ０．１１となります。 

※ｔ０の時間計測は、Ｐｓ以下になった時点から始まります。 

 

『ＥＯ．１２』 

 ＥＯ．１２は発生しません。 

 

『ＥＯ．１３』 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：０入力時 

ＥＯ．１３は発生しません。 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以下になってからｔ２設定時間内にＰｓ以上にならず、かつ有効打撃数が２以上の場合、ＥＯ．１３とな

りレンチを停止させます。 

 

『ＥＯ．１４』 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：０入力時 

ＥＯ．１４は発生しません。 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以下になってからｔ２設定時間内にＰｓ以上にならず、かつ有効打撃数が１以下の場合、ＥＯ．１４とな

りレンチを停止させます。 

※無負荷回転をｔ２設定時間以上続けた場合もＥＯ．１４が発生します。 

 

各パラメータの設定は、Ｌ．パラメータ設定方法（Ｐ．２３～）を参照して下さい。 
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ｆ－４．ＴＭ型（Ｊ型）シャットオフレンチ 使用の場合 

 

 標準                        Ａ型  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＰＳ：作動圧力   ｔ０：フリーランニング時間   ｔ２：許容締付時間 

Ｐｉ：打撃圧力 

≪通常締付≫ ≪２度締≫
表示　『ＯＫ』 表示　『ＥＯ．１１』

≪手離し≫ ≪劣化≫
表示　『ＥＯ．１２』 表示　『ＥＯ．１４』

≪無負荷回転≫ ≪緩め≫
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ＴＭ型（Ｊ型）シャットオフレンチの締付ＯＫ・締付ＮＧ判定方法 

 

『締付ＯＫ』 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：０入力時 

Ｐｓ以上になってからＰｉ以上になった時、締付ＯＫとなります。 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以上になってからｔ２設定時間内にＰｉ以上になった時、締付ＯＫとなります。 

※ｔ２の時間計測は、Ｐｓ以上になった時点から始まります。 

 

『ＥＯ．１１』 

【Ｐ－０１】２度締め検知ON／OFF 選択：０入力時 

Ｐｓ以上からＰｉ以上になり、Ｐｉ以下からＰｓ以下になる前に 

再度Ｐｉ以上になった場合、Ｅ０．１１となります。 

※右図のように、2 度締め等により、締付と次の締付の間でエア 

圧力がＰｓ以下に落ちなかった場合、コントローラが制御不能 

になるため、このエラーが発生します。 

【Ｐ－０１】２度締め検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以上になってからｔ０設定時間内にＰｉ以上になった場合、Ｅ０．１１となります。 

また、Ｐｓ以上からＰｉ以上になり、Ｐｉ以下からＰｓ以下になる前に再度Ｐｉ以上になった場合、 

Ｅ０．１１となります。 

※ｔ０の時間計測は、Ｐｓ以上になった時点から始まります。 

 

『ＥＯ．１２』 

Ｐｓ以上になってからＰｉ以上になる前にＰｓ以下になった場合、ＥＯ．１２となります。 

 

『ＥＯ．１３』 

ＥＯ．１３は発生しません。 

 

『ＥＯ．１４』 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：０入力時 

ＥＯ．１４は発生しません。 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択：１入力時 

Ｐｓ以上になってからｔ２設定時間内にＰｉ以上にならなかった時、ＥＯ．１４となります。 

 

各パラメータの設定は、Ｌ．パラメータ設定方法（Ｐ．２３～）を参照して下さい。

Pｉ
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Ｇ．電源ＯＮ後の各モードの流れ 
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Ｈ．電源ON・チェックモードの操作 

電源を入れます。 

ａ．電源ON 

①フィルタのドレン・オイラの滴下状態・レギレータのエア圧及びその他のユニットを点検確認して下さい。 

また、配線・配管を完全に行っていることを確認して下さい。 

 ②ポカヨケコントローラＹＴＣ－３の電源スイッチを入れて下さい。 

※レンチや条件の変更により、設定をやり直す場合は、必ず次の初期化を行って下さい。 

 

ｂ．初期化方法 

ＷＯＲＫ（ＲＥＳＥＴ）キーを押しながら電源をＯＮにして下さい。 

※エラーが発生しても異常ではありませんので、そのまま次のチェックモードへ移って下さい。 

 

ｃ．チェックモード 

電源ＳＷ－ＯＮ後、内部をチェックする為２秒間以下の表示を行います。 

数値表示 ＬＥＤ ：ＲＯＭ Ｖｅｒ．表示 

OK・NG ＬＥＤ ：ＯＮ 

ブザー  ：ＯＮ 

チェックモードが終了すると、自動的に作業モードへ移ります。 

 

Ｉ．暗証番号入力モードの操作 

作業モードからパラメータ設定モードに移るために暗証番号を入力します。 

①電源ON後、作業モードに移ったら↑キーと↓キーを同時に1 秒以上押すと暗証番号入力モードに移り

ます。 

②暗証番号入力モードに移ったら、暗証番号を入力しＭＯＤＥキーを押します。 

③暗証番号が設定値と一致した場合、パラメータ設定モードに移ります。 

一致しない場合は３回リトライ可能で、一致しなければ作業モードに戻ります。 

④暗証番号入力中に作業を中断する場合、ＷＯＲＫキーを1 秒以上押すと、作業モードへ戻ります。 

※暗証番号の初期値は００００になっています。 

  ※暗証番号は、【Ｐ－５３】暗証番号設定（Ｐ．３８）で変更できます。 

 

暗証番号 

入力エラー 

数値表示 

ＬＥＤ 
ブザー 

ＬＥＤ リレー出力端子 

ＯＫ ＮＧ FINISH ＯＫ ＮＧ１ ＮＧ２ 

1回目 ＥＯ．０１ 

ピピピ… － 点灯 － － － － 2回目 ＥＯ．０２ 

3回目 ＥＯ．０３ 
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Ｊ．パラメータ設定モードの操作 

コントローラの各設定を行います。 

 

①パラメータ設定モードに移ると、パラメータＮｏ．が表示されますので、ＭＯＤＥキーを押して下さい。 

②設定値が表示されますので、↑、↓キーで設定値を入力して下さい。 

③ＭＯＤＥキーを押すと、設定値が決定され、パラメータＮｏ．表示に戻ります。 

④↑、↓キーでパラメータＮｏ．を変更し、②～④を繰り返して下さい。 

⑤パラメータ設定値変更中に変更を中断する場合、ＷＯＲＫキーを 1 秒以上押すと、変更がキャンセルさ

れ、変更前の設定値でパラメータNo表示へ戻ります。 

⑥パラメータ設定値表示中にＷＯＲＫキーを押すと、ワークａ～ｄの４種類に対応したパラメータを設定

することができます（ワーク毎の設定が可能なパラメータのみ）。 

⑦設定が完了したら、パラメータNo表示に戻り、ＷＯＲＫキーを1 秒以上押すと作業モードに移ります。 

 

各パラメータの内容は、Ｌ．パラメータ設定方法（Ｐ．２３～）を参照して下さい。 

 

 

『パラメータＮｏ.表示』：↑、↓キーを押してパラメータＮｏ．を変更 

 

 

 

ＭＯＤＥキーを押す     決定の場合：   ＭＯＤＥキーを押す （ピ） 

キャンセルの場合：ＷＯＲＫキーを1 秒以上押す （ピピッ） 

 

 

 

『パラメータ設定値表示』：↑、↓キーを押してパラメータの設定内容を変更 

           （ＷＯＲＫキーを押すとワーク変更）      

 

   ※【Ｐ－10】、【Ｐ－２１】、【Ｐ－５０】、【Ｐ－５４】では、ＷＯＲＫキーを1 秒以上押すことによって、

パラメータ設定値表示からパラメータＮｏ．表示に戻ります。 

 



７６－ＱＤ ７６７５－００ Ｙ０２－００ 

21 

Ｋ．作業モードの操作 

実際のボルト締付作業はこのモードで行います。 

パラメータ設定モードで設定が完了したら、このモードに移って下さい。 

ａ．ボルト締付作業 

①スロットルレバーを引き、ボルトの締付けを開始して下さい。 

着座までであれば仮締めすることが可能です（ただし、設定時と作業時は同条件にして下さい）。 

②締付を続けると、電磁弁がエアを遮断します。 

（シャットオフレンチ使用時は工具側で自動停止しますので電磁弁は使用しません。） 

この時、スロットルレバーを必ずＯＦＦ（戻す）にして下さい。 

③正常に締付が完了した場合、内蔵のブザーで締付OK を知らせます。 

異常締付が検知された場合、内蔵のブザー、及びLEDで締付NGを知らせます。 

④工具停止後、規定の停止時間が経過すると、電磁弁が開き次のボルトの締付け準備完了です。 

⑤規定の本数を締付け完了すると、内蔵のブザー、及びLEDでワーク完了を知らせます。 

規定の作業時間内に完了しない場合、内蔵のブザー、及びLEDでワーク本数不足を知らせます。 

※ボルト締付作業を開始する前に、動作確認（通常締付・2 度締め・手離し等）を必ず行って下さい。 

もし、その時に誤動作が発生した場合は、パラメータ設定モードに移り、設定をやり直して下さい。 

 

ｂ．作業モードで操作できるパネルキー 

ＭＯＤＥキー 

表示内容を変更します。 

①締付本数（残本数表示）：［ａ０００］～［ｄ０９９］ 

②空気圧            ：［ ０.０１］～［ ０.９９］ 

③作業タイマ（残時間） ：［ａ００.０］～［ｄ９９.９］ 

※作業タイマはこれを使用する作業モードのみ機能します。 

 

ＷＯＲＫ（ＲＥＳＥＴ）キー（１秒以上） 

ワークを初期化します。ＮＧ及び警報の出力時であれば、これらも解除されます。 

 

↑ ＋ ↓キー（１秒以上同時押し） 

暗証番号入力モードに移ります。 
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Ｌ．パラメータ設定方法 

接続したツールを正常に使用頂くには、打撃波高値が３０以上必要です（ＴＭ型シャットオフレンチモードは 

除く）。【Ｐ－２１】高精度設定モニタモードで確認して下さい。 

３０に満たない場合、使用できない場合や機能が制限される場合がありますのでご注意下さい。 

 

Ⅰ.基本設定 

【Ｐ－００】レンチ選択          【Ｐ－００】→ ＭＯＤＥ → 数字入力（長押） → ＭＯＤＥ 

※このパラメータのみ、入力値の変更は↑又は↓キーを０．５秒以上押して下さい。            

使用するレンチのモードを選択して下さい。 

１入力・・・汎用レンチモード（汎用レンチ使用の場合） 

２入力・・・専用レンチモード（専用（Ｊ型・ＴＭ型）レンチ使用の場合） 

３入力・・・シャットオフレンチモード（シャットオフレンチ使用の場合） 

４入力・・・ＴＭ型シャットオフレンチモード（ＴＭ型（Ｊ型）シャットオフレンチ使用の場合） 

※数値選択画面でＭＯＤＥキーを押すと内容が決定され、同時に【Ｐ－２０】有効波高の比率の設定値が

初期化されますので、途中で変更しないで下さい。 

 変更せずにこのパラメータから抜ける場合は、ＷＯＲＫキーを1 秒以上押して抜けて下さい。 

設定時の操作方法については、Ｊ．パラメータ設定モードの操作（Ｐ．２１）を参照して下さい。 

   

【Ｐ－０１】２度締め検知ON／OFF 選択       【Ｐ－０１】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

2 度締め検知のON／OFFを選択して下さい。 

０入力・・・ＯＦＦ（２度締め検知を行わない場合） 

１入力・・・ＯＮ （２度締め検知を行う場合） 

※２度締め検知は、フリーランニング時間（着座までの時間）が０．１５秒以上の条件で可能です。 

【Ｐ－２１】高精度設定モニタモードで確認してください。 

※条件により、検知できないものがありますので、締付作業開始前に２度締めを行い確認して下さい。 

また、レンチの劣化が進むと、検知できなくなる場合がありますので随時動作確認して下さい。 

 

【Ｐ－０２】異常締付検知ON／OFF 選択       【Ｐ－０２】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

劣化・かじり等の異常締付検知のON／OFF を選択して下さい。 

０入力・・・ＯＦＦ（異常締付検知を行わない場合） 

１入力・・・ＯＮ （異常締付検知を行う場合） 

※異常締付検知は、打撃波高値３０以上の条件で可能です。【Ｐ－２１】高精度設定モニタモードで確認し

て下さい。 

 

【Ｐ－０３】増幅率選択               【Ｐ－０３】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

波形の増幅倍率を選択して下さい。 

１入力・・・１倍 

２入力・・・２倍（打撃波高が約２倍になります。） 

 

★汎用レンチモード 通常、使用時の最高圧力（コントローラ表示値）が０．４８ＭＰａ未満であ

れば、２倍を選択して下さい。 

２倍を選択し、作業中に０．４８ＭＰａを超えた場合、エラー（ＥＯ．１５）

が発生します。 

★専用レンチモード 

★シャットオフレンチモード 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 設定できません。 
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Ⅱ.標準設定 

【Ｐ－１０】圧力モニタモード 

【Ｐ－１０】 → ＭＯＤＥ → 圧力測定 → 自動入力 ＭＯＤＥ（長押） → ＷＯＲＫ（長押） 

圧力測定値を表示します。 

また、これらの値をもとに、【Ｐ－１１】・【Ｐ－１２】を自動入力することができます。 

 

各レンチモードでの測定項目は下表の通りです。 

 汎用レンチ 専用レンチ 
シャットオフ 

レンチ 

TM型シャット 

オフレンチ 

停止圧力（停止時の圧力） ○ ○ ○  

無負荷回転圧力（無負荷回転運転時の圧力）  ○  ○ 

シャットオフ圧力（シャットオフ時の圧力）    ○ 

ＭＯＤＥキーで現在値と最高値を切替えることができます。 

 

★汎用レンチモード 停止圧力が表示されている状態でＭＯＤＥキーを１秒以上押して下さい。 

自動入力されます。 

★専用レンチモード 停止圧力が表示されている状態でレンチを無負荷回転させた後、ＭＯＤＥキ

ーを１秒以上押して下さい。自動入力されます。 

★シャットオフレンチモード 停止圧力が表示されている状態でＭＯＤＥキーを１秒以上押して下さい。 

自動入力されます。 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 無負荷回転させた後、ＭＯＤＥキーを１秒以上押し（ピッ）、締付を行いシャ

ットオフさせた後、再度ＭＯＤＥキーを１秒以上押して下さい（ピ－）。 

自動入力を行うと、ａ～ｄの全てのワークに同じ数値が一斉に入力されます。 

※無負荷回転圧力と打撃圧力の差が少ない条件では、使用できない場合があります。 

※自動入力値はすべてのレンチや締付条件に対応しておりませんので、自動入力後、正常に動作しない場

合は、手動にて以下の【Ｐ－１１】・【Ｐ－１２】に最適な値を入力して下さい。 

 

<【Ｐ－１１】作動圧力ＰＳ設定 >          【Ｐ－１１】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

作動開始を検知させる圧力を設定して下さい。 

★汎用レンチモード 《【Ｐ－１０】停止圧力モニタ値》より、やや低い値を入力して下さい。 

一般的な入力値は《停止圧力》－（０．０２～０．０３）[ＭＰａ]です。 

★専用レンチモード 《【Ｐ－１０】停止圧力モニタ値》より、やや高い値を入力して下さい。 

一般的な入力値は《停止圧力》＋（０．０３～０．０５）[ＭＰａ]です。 

★シャットオフレンチモード 《【Ｐ－１０】停止圧力モニタ値》より、やや低い値を入力して下さい。 

一般的な入力値は《停止圧力》－（０．０２～０．０３）[ＭＰａ]です。 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 《【Ｐ－１０】無負荷回転圧力モニタ値》より、やや高い値を入力して下さい。

一般的な入力値は《無負荷回転圧力》＋（０．０２～０．０３）[ＭＰａ] 

です。 

設定値は“０．０１”～“０．９９”[ＭＰａ]です。 
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<【Ｐ－１２】打撃圧力Ｐｉ設定 >          【Ｐ－１２】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

打撃圧力を設定して下さい。 

★汎用レンチモード 設定できません。 

★専用レンチモード 打撃開始を検知させる圧力を設定して下さい。 

《【Ｐ－１０】無負荷回転圧力モニタ値》より高く、《打撃圧力》より低い値

を入力して下さい。 

★シャットオフレンチモード 設定できません。 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 打撃終了を検知させる圧力を設定して下さい。 

《【Ｐ－１０】打撃圧力モニタ値》より高く、《シャットオフ圧力》より低い

値を入力して下さい。 

設定値は“０．０１”～“０．９９”[ＭＰａ]で、《【Ｐ－１１】作動圧力Ｐｓ設定値》以上の値を入力する

ことができます。 

 

【Ｐ－１３】打撃時間ｔ１設定            【Ｐ－１３】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

打撃時間を設定して下さい。 

★汎用レンチモード 
打撃時間を設定して下さい。 

★専用レンチモード 

★シャットオフレンチモード 
設定できません。 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 

設定値は“０．０１”～“２０．０”[秒]です。 

 

【Ｐ－14】停止時間ｔ３設定              【Ｐ－１４】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

締付完了後のレンチ停止（電磁弁作動）時間を設定して下さい。 

締付完了時に電磁弁を閉じ、設定時間経過後、再び電磁弁を開にします。それから約０．３秒（ホースの

長さによる無効時間）経過した後に、次のボルト締付開始が可能となります。 

※ボルト締付後、ここで設定した停止時間ｔ３が経過するまで次の締付を開始しないで下さい。 

 スロットルレバーの握りっ放しや、停止時間ｔ３経過前に次の作業を開始した場合、制御不能となります。 

また、この時間と同期して、OK 端子より１本毎に締付ＯＫ信号を出力します。（シャットオフレンチ・ 

ＴＭ型シャットオフレンチモードの時は、この機能のみとなります。） 

設定値は“０．１”～“９．９”[秒]です。 

 

Ⅲ.高精度設定 

【Ｐ－０１】２度締め検知、【Ｐ－０２】異常締付検知 ＯＦＦの場合でも必ず設定して下さい。 

【Ｐ－2０】有効波高の比率設定           【Ｐ－2０】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

打撃波高に対する比率[％]を設定して下さい。 

（例）打撃波高“１００”、有効波高の比率“８０”[％]とした場合、“８０”以上の波高が検出された時、 

『有効打撃』としてカウントされます。 

★汎用レンチモード 劣化時にエラー発生の基準となる比率を入力して下さい。 

※比率が大きいほど少しの劣化でエラーを発生します。 

入力値は、最初８０～８５％に設定し、エラー（ＥＯ．１３又はＥＯ．１４）

発生時にトルクチェックを行い継続使用可であれば徐々に比率を下げて行っ

て下さい。 

継続使用不可の場合、レンチの交換、又は修理を行って下さい。この場合、

必ず設定を最初からやり直して再使用して下さい。 

★専用レンチモード 

★シャットオフレンチモード レンチが劣化しても打撃が有効打撃として正しく読み取れる比率を入力しま

す。一般的な入力値は５０～６０％です。 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 設定できません。 

設定値は“5”～“９５”[％]で、“５”[％]刻みで設定できます。 
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【Ｐ－２１】高精度設定モニタモード        繰返し 

【Ｐ－２１】 → ＭＯＤＥ → 高精度測定 → 自動入力 ＭＯＤＥ（長押）→ ＷＯＲＫ（長押） 

ボルト締付作業時の各測定値を表示します。 

また、これらの値をもとに【Ｐ－２２】・【Ｐ－２３】・【Ｐ－２４】・【Ｐ－２５】、及び必要であれば 

【Ｐ－１３】の値を変更し、自動入力することができます。 

まず、【Ｐ－２２】打撃波高が初期値“２０”に設定されていることを確認し、実際のワークでボルトを締

付け、自動停止後トルクチェックを行って下さい。 

トルクＮＧの場合：条件を変更し、再設定して下さい。 

変更内容 締付トルク超過時 締付トルク不足時 変更後の設定手順 

打撃時間ｔ1 短くして下さい 長くして下さい 【Ｐ－１３】から再設定して下さい 

自動入力時での変更も可能です（下記参照） 

油圧調整位置 緩めてください 締めてください 【Ｐ－１３】から再設定して下さい 

エア.圧力 下げて下さい 上げて下さい 【Ｐ－１０】から再設定して下さい 

レンチ サイズを下げて下さい サイズを上げて下さい 電源ＯＮ（初期化）から再設定して下さい 

トルクＯＫの場合：ボルトを締付け、測定値をモニタして下さい。 

各レンチモードでモニタできる項目は下表の通りです。 

項目           [表示] 汎用レンチ 専用レンチ 
シャットオフ 

レンチ 

TM型シャット 

オフレンチ 

打撃波高[単位なし]     [ａ．■■■] ○ ○ ○  

フリーランニング時間[秒]  [ａ■．■■] ○ ○ ○  

打撃数[回]         [ａ■■■．] ○ ○   

打撃時間[秒]        [ａ■■．■]   ○ ○ 

測定値表示の切替えはＭＯＤＥキーで行います。 

★汎用レンチモード 数回締付けを行い、打撃波高が平均的な値を示したら、その状態でＭＯＤＥ

キーを１秒以上押して下さい。 

その後、数回締付けを行い、打撃波高・フリーランニング時間・打撃数が平

均的な値を示したら、その状態で再度ＭＯＤＥキーを１秒以上押して下さい。 

自動入力されます。 

【打撃時間変更が必要な場合】 

↑、又は↓キーを１度押すと【Ｐ－１３】打撃時間ｔ１設定の設定値が３秒

間表示され、その後上記測定値モニタの画面に戻ります。 

【Ｐ－１３】打撃時間ｔ１設定の設定値表示中にさらに↑、又は↓キーを押

すと表示時間が変更され、締付を行うとその時間で電磁弁が作動します。 

この時、【Ｐ－１３】打撃時間ｔ１設定の変更は確定していません。上記自動

入力手順に従いＭＯＤＥキーを１秒以上押すと、他の自動入力項目と同時に

【Ｐ－１３】打撃時間ｔ１設定を変更します。 

★専用レンチモード 

★シャットオフレンチモード 数回締付けを行い、打撃波高が平均的な値を示したら、その状態でＭＯＤＥ

キーを１秒以上押して下さい。 

その後、数回締付けを行い、打撃波高・フリーランニング時間・打撃時間が

平均的な値を示したら、その状態で再度ＭＯＤＥキーを１秒以上押して下さ

い。自動入力されます。 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 数回締付を行い、打撃時間が平均的な値を示したら、その状態でＭＯＤＥ 

キーを１秒以上押して下さい。自動入力されます。 

※一度自動入力をした後に条件を変更して再設定する際、電磁弁が停止しない場合があります。 

この時は【P－２２】打撃波高を初期値“２０”に戻してから、再設定して下さい。 

それでも電磁弁が停止しない場合は、打撃波高が小さすぎるため、その条件では使用できません。 

※自動入力はすべてのレンチや締付条件に対応しておりませんので、自動入力後、正常に動作しない

場合は、手動にて以下の【Ｐ－２２】～【Ｐ－２５】に最適な値を入力して下さい。 
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<【Ｐ－２２】打撃波高設定 >            【Ｐ－２２】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

打撃波高を設定して下さい。 

★汎用レンチモード 

《【Ｐ－２１】打撃波高モニタ値》を入力して下さい。 ★専用レンチモード 

★シャットオフレンチモード 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 設定できません。 

設定値は“１”～“９９９”で値が大きい程、波高が高いことを表します。 

 

<【Ｐ－２３】フリーランニング時間ｔ０設定 >    【Ｐ－２３】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

※2 度締め検知ON の時に設定可能です。 

2 度締め時にエラーを発生させる基準時間を設定して下さい。 

★汎用レンチモード 《【Ｐ－２１】フリーランニング時間モニタ値》よりやや小さい値を入力して

下さい。ただし、《【Ｐ－２１】フリーランニング時間モニタ値》が０．１５

以下の場合、２度締めが正しく検知できません。 

一般的な入力値は《【Ｐ－２１】フリーランニング時間モニタ値》－０．０５

です。 

★専用レンチモード 

★シャットオフレンチモード 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 《【Ｐ－２１】打撃時間モニタ値》よりやや小さい値を入力して下さい。一般

的な入力値は《【Ｐ－２１】打撃時間モニタ値》×（０．７～０．８）です。 

※入力値が適正でないと、２度締めが正しく検知できない場合があります。また、条件によって検知できな

い場合もありますので、使用前に動作確認を行って下さい。 

設定値は“０．０１”～“９．９９”[秒]です。 

 

<【Ｐ－２４】許容締付時間ｔ２設定 >        【Ｐ－２４】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

※異常締付検知ONの時に設定可能です。 

許容締付時間を設定して下さい。 

★汎用レンチモード それ以上打撃が続けば、過剰締付となる限界締付時間を入力します。 

一般的な入力値は《【Ｐ－１３】打撃時間ｔ１設定値》×（１．２～１．５）

＋《【Ｐ－２１】フリーランニング時間モニタ値》です。 
★専用レンチモード 

★シャットオフレンチモード 劣化等により締付時間が長くなった場合にエラーを発生させる基準締付時間

を入力します。 

※設定値が小さいほど少しの劣化でエラーを発生します。 

入力値は、最初《【Ｐ－２１】打撃時間モニタ値》）×（１．４～１．５） 

＋《【Ｐ－２１】フリーランニング時間モニタ値》を入力し、エラー発生時に

トルクチェックを行い、ＯＫ（継続使用が可能）であれば徐々にこの値を大

きくしていって下さい。 

ＮＧ（継続使用が不可）の場合、レンチの交換、又は修理を行って下さい。

この場合、必ず設定を最初からやり直して再使用して下さい。 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 劣化等により締付時間が長くなった場合にエラーを発生させる基準締付時間

を入力します。 

※設定値が小さいほど少しの劣化でエラーを発生します。 

入力値は、最初《【Ｐ－２１】打撃時間モニタ値》×（１．４～１．５）を入

力し、エラー発生時にトルクチェックを行い、ＯＫ（継続使用が可能）であ

れば徐々にこの値を大きくしていって下さい。 

ＮＧ（継続使用が不可）の場合、レンチの交換、又は修理を行って下さい。

この場合、必ず設定を最初からやり直して再使用して下さい。 

※入力値が大きいと劣化のエラーが出にくくなりますので注意して下さい。 

設定値は“０．０２”～“３０．０”[秒]で、《【Ｐ－１３】打撃時間ｔ１設定値》＋《【Ｐ－２３】フリー 

ランニング時間ｔ０設定値》以上の値を入力することができます。 
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<【Ｐ－２５】打撃数設定 >             【Ｐ－２５】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

※異常締付検知ONの時に設定可能です。 

有効打撃数を設定して下さい。 

★汎用レンチモード 
《【Ｐ－２１】打撃数モニタ値》を入力して下さい。 

★専用レンチモード 

★シャットオフレンチモード 
設定できません。 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 

設定値は“１”～“９９９”です。 

※２以下は入力しないで下さい。正常に作動しない場合があります。 

 

【Ｐ－２６】処理時間幅選択            【Ｐ－２６】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

波形処理を行う時間幅を選択して下さい。 

★汎用レンチモード 

基本的に初期値の“３”から変更することはありません。 ★専用レンチモード 

★シャットオフレンチモード 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 設定できません。 

設定値は“２”～“８”です。 

 

【Ｐ－２７】打撃圧力検知感度選択         【Ｐ－２７】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

打撃圧力が高い場合の検知感度を選択して下さい。 

０入力・・・Ｐｓを超えた時点で締付ＯＫやＮＧの判断をします 

１入力・・・Ｐｓを超えた時間が０．０５秒以内であればこれを無効にします 

２入力・・・Ｐｓを超えた時間が０．１０秒以内であればこれを無効にします 

３入力・・・Ｐｓを超えた時間が０．１５秒以内であればこれを無効にします 

 

★汎用レンチモード 使用上問題のない場合は、初期値“０”で使用して下さい。 

★専用レンチモード 設定できません。 

★シャットオフレンチモード 使用上問題のない場合は、初期値“０”で使用して下さい。 

★ＴＭ型シャットオフレンチモード 設定できません。 

 

下図のように打撃時の圧力がＰｓを超えてしまうと、正常に締め付けた場合でも電磁弁が停止しない、手

離しエラーが発生する等の現象が発生します。 

このような現象はレンチの機種等により発生する場合があります。 

この場合、このパラメータの数値を変更し、Ⅲ高精度設定（Ｐ．２５～）を再設定してから動作確認を行

い、使用を開始して下さい。 

設定値は“０”～“３”で、値が大きい程、より長くＰｓを超えた時間を無効にします。 

ただし、手離しがあった場合でも、無効になった時間内に打撃が再開されると手離しが検知できないませ

んので注意して下さい。 

 

 圧力[MPa]

時間[s]0

0.1

0.4

0.3

0.2

0.5
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ＹＴＣ－３ 簡易設定手順表 

汎用レンチ用 

    電源ＯＮ     … WORK を押しながら電源ONして下さい（初期化されます） 

自動移行 

   作業モード    

↑＋↓（同時長押）で移行 

 暗証番号入力モード  … ↑、↓で暗証番号を入力（初期値：0000） 

MODE で移行 

 パラメータ設定モード  

設定項目 設定手順 

レンチ選択 ↑、↓で【 P-00 】を表示 

⇒ MODE ⇒ 

↑、↓（長押）で1を表示 

⇒ 

MODE 

2度締め検知ON/OFF選択 ↑、↓で【 P-01 】を表示 ↑、↓でOFF：0／ON：1選択 MODE 

異常締付検知ON/OFF選択 ↑、↓で【 P-02 】を表示 ↑、↓でOFF：0／ON：1選択 MODE 

増幅率選択 ↑、↓で【 P-03 】を表示 
↑、↓で1倍：1／2倍：2 選択 

※0.48MPa以下の時、2倍選択 
MODE 

圧力モニタモード ↑、↓で【 P-10 】を表示 MODE（長押） ピー 
WORK 

（長押） 

打撃時間t1設定 ↑、↓で【 P-13 】を表示 ↑、↓で打撃時間を入力 MODE 

高精度締付モニタモード ↑、↓で【 P-21 】を表示 

締付を行い↑、↓で打撃時間を調整 

  ↓ 

トルクチェックしＯＫであれば、 

［ａ．■■■］打撃波高 

が平均的な値を示すまで数回締付ます 

  ↓ 

MODE（長押） ピー 

↓ 

［ａ．■■■］打撃波高、 

［ａ■．■■］フリーランニング時間、 

［ａ■■■．] 打撃数 

が平均的な値を示すまで数回締付ます 

※MODE で表示切替できます 

  ↓ 

MODE（長押） ピー 

WORK 

（長押） 

↓ 

WORK（長押）で移行 

 

   作業モード    設定終了
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ＹＴＣ－３ 簡易設定手順表 

専用レンチ用 

    電源ＯＮ     … WORK を押しながら電源ONして下さい（初期化されます） 

自動移行 

   作業モード    

↑＋↓（同時長押）で移行 

 暗証番号入力モード  … ↑、↓で暗証番号を入力（初期値：0000） 

MODE で移行 

 パラメータ設定モード  

設定項目 設定手順 

レンチ選択 ↑、↓で【 P-00 】を表示 

⇒ MODE ⇒ 

↑、↓（長押）で2を表示 

⇒ 

MODE 

2度締め検知ON/OFF選択 ↑、↓で【 P-01 】を表示 ↑、↓でOFF：0／ON：1選択 MODE 

異常締付検知ON/OFF選択 ↑、↓で【 P-02 】を表示 ↑、↓でOFF：0／ON：1選択 MODE 

増幅率選択 ↑、↓で【 P-03 】を表示 
↑、↓で1倍：1／2倍：2 選択 

※0.48MPa以下の時、2倍選択 
MODE 

圧力モニタモード ↑、↓で【 P-10 】を表示 

レンチを無負荷回転させます 

↓ 

MODE（長押） ピー 

WORK 

（長押） 

打撃時間t1設定 ↑、↓で【 P-13 】を表示 ↑、↓で打撃時間を入力 MODE 

高精度締付モニタモード ↑、↓で【 P-21 】を表示 

締付を行い↑、↓で打撃時間を調整 

  ↓ 

トルクチェックしＯＫであれば、 

［ａ．■■■］打撃波高 

が平均的な値を示すまで数回締付ます 

  ↓ 

MODE（長押） ピー 

↓ 

［ａ．■■■］打撃波高、 

［ａ■．■■］フリーランニング時間、 

［ａ■■■．] 打撃数 

が平均的な値を示すまで数回締付ます 

※MODE で表示切替できます 

  ↓ 

MODE（長押） ピー 

WORK 

（長押） 

↓ 

WORK（長押）で移行 

 

   作業モード    設定終了
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ＹＴＣ－３ 簡易設定手順表 

シャットオフレンチ用 

    電源ＯＮ     … WORK を押しながら電源ONして下さい（初期化されます） 

自動移行 

   作業モード    

↑＋↓（同時長押）で移行 

 暗証番号入力モード  … ↑、↓で暗証番号を入力（初期値：0000） 

MODE で移行 

 パラメータ設定モード  

設定項目 設定手順 

レンチ選択 ↑、↓で【 P-00 】を表示 

⇒ MODE ⇒ 

↑、↓（長押）で3を表示 

⇒ 

MODE 

2度締め検知ON/OFF選択 ↑、↓で【 P-01 】を表示 ↑、↓でOFF：0／ON：1選択 MODE 

異常締付検知ON/OFF選択 ↑、↓で【 P-02 】を表示 ↑、↓でOFF：0／ON：1選択 MODE 

増幅率選択 ↑、↓で【 P-03 】を表示 
↑、↓で1倍：1／2倍：2 選択 

※0.48MPa以下の時、2倍選択 
MODE 

圧力モニタモード ↑、↓で【 P-10 】を表示 MODE（長押） ピー 
WORK 

（長押） 

高精度締付モニタモード ↑、↓で【 P-21 】を表示 

締付を行い、 

トルクチェックしＯＫであれば、 

［ａ．■■■］打撃波高 

が平均的な値を示すまで数回締付ます 

  ↓ 

MODE（長押） ピー 

↓ 

［ａ．■■■］打撃波高、 

［ａ■．■■］フリーランニング時間、 

［ａ■■．■］打撃時間 

が平均的な値を示すまで数回締付ます 

※MODE で表示切替できます 

  ↓ 

MODE（長押） ピー 

WORK 

（長押） 

↓ 

WORK（長押）で移行 

 

   作業モード    設定終了 
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ＹＴＣ－３ 簡易設定手順表 

ＴＭ型シャットオフレンチ用 

    電源ＯＮ     … WORK を押しながら電源ONして下さい（初期化されます） 

自動移行 

   作業モード    

↑＋↓（同時長押）で移行 

 暗証番号入力モード  … ↑、↓で暗証番号を入力（初期値：0000） 

MODE で移行 

 パラメータ設定モード  

設定項目 設定手順 

レンチ選択 ↑、↓で【 P-00 】を表示 

⇒ MODE ⇒ 

↑、↓（長押）で4を表示 

⇒ 

MODE 

2度締め検知ON/OFF選択 ↑、↓で【 P-01 】を表示 ↑、↓でOFF：0／ON：1選択 MODE 

異常締付検知ON/OFF選択 ↑、↓で【 P-02 】を表示 ↑、↓でOFF：0／ON：1選択 MODE 

圧力モニタモード ↑、↓で【 P-10 】を表示 

レンチを無負荷回転させます 

↓ 

MODE（長押） ピッ 

↓ 

レンチで締付ます 

↓ 

MODE（長押） ピー 

WORK 

（長押） 

高精度締付モニタモード ↑、↓で【 P-21 】を表示 

締付を行い、 

トルクチェックしＯＫであれば、 

［ａ■．■■］打撃時間 

が平均的な値を示すまで数回締付ます 

  ↓ 

MODE（長押） ピー 

WORK 

（長押） 

↓ 

WORK（長押）で移行 

 

   作業モード    設定終了 
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Ⅳ.ライン設定 

【Ｐ－３０】締付本数設定             【Ｐ－３０】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

  1 ワークの締付ボルト本数を設定して下さい。 

  設定値は“００”～“９９”[本]で“００”を入力すると本数管理を行いません。 

 

【Ｐ－３１】作業モード選択            【Ｐ－３１】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

※締付本数≠0 の時に設定可能です。 

作業モードを選択して下さい。 

ワーク切替は、残本数が０の時に行って下さい。 

リレー、ブザー、ＬＥＤ等が出力している間に切替を行った場合、これらの出力はＯＦＦになります。 

 

１入力・・・ １本締付け ＋ タイマ 

【作業開始】１本目のボルト締付け完了信号 

【作業終了】作業時間タイマのタイムアップ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

※【Ｐ－００】レンチ選択で“4”（ＴＭ型シャットオフレンチモード）を選択し、複数のワークで作業す

る場合、ワークが切り替る前にスロットルレバーから手を離し、ツール内部のエア圧力をＰｓ以下まで下

げておいて下さい。例えば、スロットルレバーを握ったままワークが切り替ると誤動作が起こりますので

注意下さい。 

 

２入力・・・ ＳＴＡＲＴ ＬＳ ＋ タイマ 

【作業開始】ＳＴＡＲＴ接点の短絡 

【作業終了】作業時間タイマのタイムアップ 

 

 

（Ｐ－００：４の時は打撃開始） 



７６－ＱＤ ７６７５－００ Ｙ０２－００ 

33 

３入力・・・ ＥＮＤ ＬＳ 

【作業開始】ＥＮＤ ＬＳ接点の短絡 

【作業終了】ＥＮＤ ＬＳ接点の短絡 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

※本数不足（ＥＯ．１０）が発生した場合、フォロー後に以下の方法で残本数をクリアして下さい。 

★【Ｐ－３３】＝0 の場合・・・ 

ＲＥＳＥＴ入力を行い、残本数をクリアして下さい。 

ワーク切替が必要な場合、ＲＥＳＥＴ入力前に切替えて下さい。 

★【Ｐ－３３】≠0 の場合・・・ 

自動で残本数をクリアします。 

ただし、ワーク切替が必要な場合、ＦＩＮＩＳＨリレー出力時間内に切替えて下さい。 

この場合、残本数は自動でクリアされませんので、ＲＥＳＥＴ入力が必要となります。 

 

４入力・・・ ＳＴＡＲＴ ＬＳ ＋ ＥＮＤ ＬＳ 

【作業開始】ＳＴＡＲＴ ＬＳ接点の短絡 

【作業終了】ＥＮＤ ＬＳ接点の短絡 
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【Ｐ－３２】作業時間Ｔ1 設定           【Ｐ－３２】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

※締付本数≠0、かつ作業モード1、2 時に設定可能です。 

１ワークの作業時間を設定して下さい。 

ワーク最初の打撃信号、もしくはＳＴＡＲＴ ＬＳ信号でスタートし、設定時間経過した時に、残本数が０

（ワーク完了）になっていない場合、締付本数不足となりエラー（ＥＯ．１０）が発生します。 

設定値は“００．０”～“９９．９”[分]で“００．０”を入力すると作業時間監視を行いません。 

 

【Ｐ－３３】完了リレー出力時間Ｔ2 設定      【Ｐ－３３】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

※締付本数≠0 の時に設定可能です。 

ワーク完了時のＦＩＮＩＳＨリレー出力時間を設定して下さい。 

設定値は“０．０”～“９．９”[秒]で“０．０”を入力すると連続出力します。 

※【Ｐ－３９】ワーク切替選択で“2”～“４”を選択する場合、ここでの入力値を“０．０”にしても 

連続出力されません。この時、【Ｐ－３５】ＯＫ ＬＥＤ点灯時間Ｔ4 設定の設定時間で出力は停止します。 

 

【Ｐ－３４】ＮＧリレー出力時間Ｔ3 設定      【Ｐ－３４】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

ＮＧ1、及びＮＧ２リレーの出力時間を設定して下さい。 

設定値は“０．０”～“９．９”[秒]で“０．０”を入力すると連続出力します。 

 

【Ｐ－３５】ＯＫ ＬＥＤ点灯時間Ｔ4 設定      【Ｐ－３５】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

※締付本数≠0 の時に設定可能です。 

ワーク完了時のOK ＬＥＤ出力時間を設定して下さい。 

設定値は“０．０”～“９．９”[秒]で“０．０”を入力すると連続出力します。 

※【Ｐ－３９】ワーク切替選択で2～４を選択する場合、ここでの入力値を“０．０”にしても連続出力 

されません。この時、【Ｐ－３３】完了リレー出力時間Ｔ２設定の設定時間で出力は停止します。 

 

【Ｐ－３６】完了時のバルブ復帰選択        【Ｐ－３６】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

                   ※汎用レンチ・専用レンチモードの時で、締付本数≠0、 

かつ作業モード２、３、４の時に設定可能です。    

ワーク完了時の電磁弁バルブ復帰方法を選択して下さい。 

０入力・・・ｔ３のタイムアップ 

１入力・・・ＬＳ入力 

 

【Ｐ－３７】出力エラー選択1           【Ｐ－３７】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

ＮＧ１リレーから出力させるエラーを選択して下さい。 

選択されたエラーが発生した時のみ出力されます。 

１ 入力・・・ＥＯ．１０ 

２ 入力・・・ＥＯ．１１ 

３ 入力・・・ＥＯ．１２ 

４ 入力・・・ＥＯ．１３ 

５ 入力・・・ＥＯ．１４ 

６ 入力・・・ＥＯ．１５ 

７ 入力・・・ＥＯ．１０、ＥＯ．１５ 

８ 入力・・・ＥＯ．１０、ＥＯ．１３、ＥＯ．１５ 

９ 入力・・・ＥＯ．１１～１３ 

１０入力・・・ＥＯ．１１～１４ 

１１入力・・・ＡＬＬ（ＥＯ．１０～１５すべて） 
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【Ｐ－３８】出力エラー選択２           【Ｐ－３８】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

ＮＧ２リレーから出力させるエラーを選択して下さい。 

選択されたエラーが発生した時のみ出力されます。 

１ 入力・・・ＥＯ．１０ 

２ 入力・・・ＥＯ．１１ 

３ 入力・・・ＥＯ．１２ 

４ 入力・・・ＥＯ．１３ 

５ 入力・・・ＥＯ．１４ 

６ 入力・・・ＥＯ．１５ 

７ 入力・・・ＥＯ．１０、ＥＯ．１５ 

８ 入力・・・ＥＯ．１０、ＥＯ．１３、ＥＯ．１５ 

９ 入力・・・ＥＯ．１１～１３ 

１０入力・・・ＥＯ．１１～１４ 

１１入力・・・ＡＬＬ（ＥＯ．１０～１５すべて） 

 

 

【Ｐ－３９】ワーク切替選択            【Ｐ－３９】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

ワークの切替方法を選択して下さい。 

１入力・・・外部入力切替（ＳＥＬ1、ＳＥＬ２端子のＯＮ・ＯＦＦの組合せ） 

２入力・・・自動切替１（ａ→ｂ →ａ→ｂ →ａ→ｂ →…） 

３入力・・・自動切替２（ａ→ｂ→ｃ →ａ→ｂ→ｃ →ａ→ｂ→ｃ →…） 

４入力・・・自動切替３（ａ→ｂ→ｃ→ｄ →ａ→ｂ→ｃ→ｄ →ａ→ｂ→ｃ→ｄ →…） 

※【Ｐ－３３】完了リレー出力時間Ｔ2 設定、及び【Ｐ－３５】ＯＫＬＥＤ点灯時間Ｔ4 設定の設定値が 

 共に０の場合、ワーク完了からワーク切替までの時間は【Ｐ－14】停止時間ｔ３設定で設定した時間に

なります。 

また、このパラメータで“２”～“４”を選択した場合、【Ｐ－３３】完了リレー出力時間Ｔ2 設定と 

【Ｐ－３５】ＯＫＬＥＤ点灯時間Ｔ4 設定の設定の内、大きい方の時間（“０”は無効）でワーク切替を

します。 

 

【Ｐ－４０】前面パネル操作選択         【Ｐ－４０】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

前面パネルでのワークの切替え、及び残本数の変更の操作方法を選択して下さい。 

１入力・・・操作不可 

２入力・・・ＷＯＲＫキーで作業ワークの切替 

３入力・・・↑キー又は↓キーで残本数変更 

４入力・・・ＷＯＲＫキーで作業ワークの切替、↑キー又は↓キーで残本数変更 

※このパラメータでの作業ワークの切替えはＳＥＬ１、ＳＥＬ２端子が共にＯＦＦの時のみ可能です。 
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ライン設定 設定項目一覧 

 

パラメータNO． パラメータ名 設定内容 

【Ｐ－３０】 締付本数設定 ０ １～９９ 

【Ｐ－３１】 作業モード選択  １ 2 ３ ４ 

【Ｐ－３２】 作業時間Ｔ１設定  ○ ○   

【Ｐ－３３】 完了リレー出力時間Ｔ２設定  ○ ○ ○ ○ 

【Ｐ－３４】 ＮＧリレー出力時間Ｔ３設定 ○ ○ ○ ○ ○ 

【Ｐ－３５】 ＯＫ LED点灯時間Ｔ４設定  ○ ○ ○ ○ 

【Ｐ－３6】 完了時のバルブ復帰選択   ○ ○ ○ 

【Ｐ－３７】 出力エラー選択1 ○ ○ ○ ○ ○ 

【Ｐ－３８】 出力エラー選択２ ○ ○ ○ ○ ○ 

【Ｐ－３９】 ワーク切替選択  ○ ○ ○ ○ 

【Ｐ－４０】 前面パネル操作選択 ○ ○ ○ ○ ○ 

※【Ｐ－３６】完了時のバルブ復帰選択は、【Ｐ－００】レンチ選択が“１”（汎用レンチモード）、 

及び“２”（専用レンチモード）の時に設定可能です。
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Ⅴ.本体管理設定 

【Ｐ－５０】総本数モニタモード     【Ｐ－５０】 → ＭＯＤＥ → 総本数モニタ → ＷＯＲＫ（長押） 

締付総本数を表示します。 

１００本毎に1 カウントされます。 

↑、↓キーを同時に1 秒以上押すと総本数をクリアすることができます。 

  

【Ｐ－５１】ＯＫ音選択              【Ｐ－５１】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

OK 音の周波数を選択して下さい。 

１入力・・・１．５kHz 

２入力・・・３．５kHz 

 

【Ｐ－５２】ＮＧ音選択              【Ｐ－５２】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

NG 音の周波数を選択して下さい。 

１入力・・・１．５kHz 

２入力・・・３．５kHz 

 

【Ｐ－５３】暗証番号設定             【Ｐ－５３】 → ＭＯＤＥ → 数字入力 → ＭＯＤＥ 

暗証番号を設定して下さい。 

設定値は“００００”～“９９９９”です。 

 

【Ｐ－５４】テストモード       【Ｐ－５４】 → ＭＯＤＥ → 入出力チェック → ＷＯＲＫ（長押） 

入出力チェック用です。 

 

【Ｐ－99】仕様識別モニタ             【Ｐ－５１】 → ＭＯＤＥ → 数字確認 → ＭＯＤＥ 

コントローラの仕様を識別するためのもので、モニタ専用です。このコントローラは1 に設定されています。 
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Ｍ．パラメータ一覧 
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Ｎ．設定手順一覧 
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Ｏ．入出力回路図 
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Ｐ．外形寸法 

（mm）      

●ＹＴＣ－３ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●ＹＴＣ－３－Ａ 
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Ｑ．トラブルシューティング 

ａ．電源ON 

症状 原因 処置 

電源スイッチを入れても表示

ランプが点灯しない 

電源プラグが抜けている プラグを確実に差し込んで下さい 

元電源が入っていない 元電源を入れてください 

電源ヒューズが切れている 電源ヒューズを交換して下さい 

上記の原因でない場合 コントローラ不調 

修理又は交換して下さい 

電源を入れると、電磁弁が 

ＯＮ／ＯＦＦする 

【Ｐ－００】レンチ選択が正しくない 【Ｐ－００】レンチ選択を正しく行っ

て下さい 

電源を入れると、ＥＯ．１１

が発生する 

接続が外れている 配線、ホース、チューブ等の接続を確

認して下さい 

設定が正しくない、又は設定できてい

ない 

再設定、又は、設定開始して下さい 

電源を入れると、ＥＯ．１４

が発生する 

エアが工具に供給されていない エアを工具に供給して下さい 

エア圧力を変更している 変更前のエア圧力に戻して下さい 

 

 

 

ｂ．暗証番号入力モード 

症状 原因 処置 

ＥＯ．０１が発生する 暗証番号入力エラー 

（１回目の不一致） 

正しい暗証番号を入力して下さい 

初期化した場合は、００００を入力し

て下さい 

ＥＯ．０２が発生する 暗証番号入力エラー 

（２回目の不一致） 

正しい暗証番号を入力して下さい 

初期化した場合は、００００を入力し

て下さい 

ＥＯ．０３が発生する 暗証番号入力エラー 

（３回目の不一致） 

正しい暗証番号を入力して下さい 

初期化した場合は、００００を入力し

て下さい 



７６－ＱＤ ７６７５－００ Ｙ０２－００ 

43 

ｃ．パラメータ設定モード 

症状 原因 処置 

【Ｐ－２１】高精度設定モニ

タで締付時、 

測定値が表示されない 

また電磁弁が作動しない 

自動入力の場合、【Ｐ－１０】圧力モニ

タモードの設定が適当でない 

【Ｐ－１０】圧力モニタモードで正し

く設定して下さい 

手動入力の場合、【Ｐ－１１】作動圧力

Ｐｓが適当でない 

【Ｐ－１１】作動圧力Ｐｓを正しく設

定して下さい 

手動入力の場合、【Ｐ－１２】打撃圧力

Ｐｉが適当でない 

【Ｐ－１２】打撃圧力Ｐｉを正しく設

定して下さい 

【Ｐ－２０】有効波高の比率が高すぎ

る 

【Ｐ－２２】打撃波高を初期値２０に

戻すか、コントローラを初期化してか

ら設定して下さい 

【Ｐ－２２】打撃波高が初期値２０よ

り大きな値になっている 

初期化してから設定を行って下さい 

レンチの打撃波高が小さすぎる 打撃波高３０以下のレンチ使用の場

合、圧力変動が小さく使用できないこ

とがあります 

レンチサイズ・エア圧力・油圧調整位

置等を変更して、打撃波高が大きくな

る状態にして下さい 

【Ｐ－２１】高精度設定モニ

タで締付時、フリーランニン

グ時間の表示が異常 

自動入力の場合、【Ｐ－１０】圧力モニ

タモードの設定が適当でない 

【Ｐ－１０】圧力モニタモードで正し

く設定して下さい 

手動入力の場合、【Ｐ－１１】作動圧力

Ｐｓが適当でない 

【Ｐ－１１】作動圧力Ｐｓを正しく設

定して下さい 

設定が完了していない 最初の締付時は、表示される打撃数が

実際の打撃数より多い場合があります 

自動入力を行う場合は、手順に従い、

自動入力を2回以上繰り返して下さい 

レンチの打撃波高が小さすぎる 打撃波高３０以下のレンチ使用の場

合、圧力変動が小さく使用できないこ

とがあります 

レンチサイズ・エア圧力・油圧調整位

置等を変更して、打撃波高が大きくな

る状態にして下さい 

【Ｐ－２１】高精度設定モニ

タで締付時、表示される打撃

数が実際の打撃数より多い 

設定が完了していない 最初の締付時は、表示される打撃数が

実際の打撃数より多い場合があります 

自動入力を行う場合は、手順に従い、

自動入力を2回以上繰り返して下さい 

【Ｐ－２２】打撃波高が小さい 打撃波高３０以下の条件では圧力変動

が小さく使用できないことがあります 

レンチサイズ・エア圧力・油圧調整位

置等を変更して、打撃波高が大きくな

る状態にして下さい 

【Ｐ－２０】有効波高の比率が低すぎ

る 

【Ｐ－２０】有効波高の比率を正しく

設定して下さい 
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ｄ．作業モード 

症状 原因 処置 

無負荷回転で締付ＯＫになる 【Ｐ－２２】打撃波高の設定値が小さ

すぎる 

【Ｐ－２２】打撃波高設定を正しく設

定して下さい 

打撃波高３０以下のレンチ使用の場

合、圧力変動が小さく使用できないこ

とがあります 

無負荷回転を短時間で繰り返し行って

いる 

 

汎用レンチモードやシャットオフレン

チモードの場合、無負荷回転を短時間

で繰り返し行うと、その時に発生する

パルスを打撃時の有効打撃と誤認し、

ＯＫ判定を出力することがありますの

で、このような方法で使用しないで下

さい 

作業モードで電磁弁が誤作動

する 

電磁弁端子同士が短絡している 棒状圧着端子は必ず被覆付のものを使

用し、端子同士を短絡させないように

して下さい 

使用中に短絡させ、時間が経過しても

元の状態に復帰しない場合、コントロ

ーラの修理が必要です 

作業モードで電磁弁が作動し

ない 

電磁弁が復帰する前に次の締付を開始

している 

電磁弁が復帰してから次の締付を開始

して下さい 

【Ｐ－１４】停止時間ｔ３で復帰するま

での時間を調節することもできます 

【Ｐ－０２】異常締付検知ＯＮ／ＯＦ

Ｆ選択がＯＦＦの場合、レンチの劣化

が進行すると電磁弁が作動しなくなる

場合があります 

オイル洩れ等によりレンチの能力が低

下していないか確認して下さい 

【Ｐ－１１】作動圧力Ｐｓが適当でな

い 

又はエア圧力が変動している 

【Ｐ－１１】作動圧力Ｐｓを正しく設

定して下さい 

汎用レンチ、シャットオフレンチモー

ドの場合、条件によってはＰｓが設定

できず使用できない場合があります 

この場合、ＴＭ型への変更が必要です 

また、供給エア圧力が変動している場

合、一定にして再設定して下さい 

電磁弁端子同士が短絡している 棒状圧着端子は必ず被覆付のものを使

用し、端子同士を短絡させないように

して下さい 

使用中に短絡させ、時間が経過しても

元の状態に復帰しない場合、コントロ

ーラの修理が必要です 

 

 

 



７６－ＱＤ ７６７５－００ Ｙ０２－００ 

45 

 

症状 原因 処置 

ＥＯ．１０が発生する 締付け本数不足 残本数が０になる前に、作業終了信号

がＯＮした場合発生します  

締め忘れがないか確認して下さい 

ＥＯ．１１が発生する ２度締めをしている ２度締めによる締め忘れがないか確認

して下さい 

【Ｐ－２３】フリーランニング時間ｔ０

内にボルトが着座している 

（TM 型シャットオフレンチの場合ｔ

０内にシャットオフしている） 

【Ｐ－２３】フリーランニング時間ｔ０

を正しく設定して下さい 

 

緩め作業時に表示されることがありま

す 

汎用レンチ、シャットオフレンチは緩

め作業に使用できません 

（一部、ＴＭ型シャットオフレンチで

も使用できないものがあります） 

設定時と作業時のボルト首下長さが異

なっている 

作業時のボルト首下長さで再設定して

下さい 

ＴＭ型シャットオフレンチで、シャッ

トオフ後、次の締付を開始するまでの

時間が短い 

シャットオフ後、次の締付を開始する

までの時間を長くして下さい 

２度締め検知できない 

（ＥＯ．１１が発生しない） 

【Ｐ－０１】２度締め検知ＯＮ／ＯＦ

Ｆ選択がＯＦＦになっている 

【Ｐ－０１】２度締め検知ＯＮ／ＯＦ

Ｆ選択をＯＮにして下さい 

レンチが劣化していると検出できない

場合があります 

オイル洩れ等によりレンチの能力が低

下していないか確認して下さい 

レンチ・条件により、検知できない場

合があります 

２度締め検知はできません 

【Ｐ－２３】フリーランニング時間ｔ０

設定が短い 

【Ｐ－２３】フリーランニング時間ｔ０

を正しく設定して下さい 

着座までの時間が０．１５秒より短い

条件では正しく検知できない場合があ

ります 

設定時と作業時のボルト首下長さが異

なっている 

作業時のボルト首下長さで再設定して

下さい 

ＥＯ．１２が発生する 手離しをしている レンチが停止する前にスロットルレバ

ーを離していないか確認して下さい 

仮締めをしている 仮締め時に打撃が発生していないか確

認して下さい 

緩め作業時に表示されることがありま

す 

専用レンチ、ＴＭ型シャットオフレン

チ以外は緩め作業には使用できません 

（一部、ＴＭ型シャットオフレンチで

も使用できないものがあります） 

手離し検知できない 

（ＥＯ．１２が発生しない） 

【Ｐ－１３】打撃時間ｔ１経過と同時に

手離しをしている 

【Ｐ－１３】打撃時間ｔ１経過と同時に

手離しをした場合、検知できません 
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症状 原因 処置 

ＥＯ．１３が発生する レンチの劣化により有効打撃数が不足

している 

オイル洩れ等によりレンチの能力が 

低下していないか確認して下さい 

かじり・斜め入り等により有効打撃数

が不足している 

かじり・斜め入り等が発生していない

か確認して下さい 

【Ｐ－２０】有効波高の比率が高すぎ

る 

【Ｐ－２０】有効波高の比率を正しく

設定して下さい 

【Ｐ－２４】許容締付時間ｔ２が短い 【Ｐ－２４】許容締付時間ｔ２を正しく

設定して下さい 

【Ｐ－２５】打撃数に大きな値が入力

されている 

【Ｐ－２１】高精度設定モニタで測定

した値を設定して下さい 

設定時と作業時のボルト首下長さが異

なっている 

作業時のボルト首下長さで再設定して

下さい 

エア圧が安定していない エア供給圧が安定するようにし、 

【Ｐ－１２】打撃圧力Ｐｉを正しく設

定して下さい 

ＥＯ．１４が発生する レンチの劣化により有効打撃が発生し

ていない 

オイル洩れ等によりレンチの能力が 

低下していないか確認して下さい 

かじり・斜め入り等により有効打撃数

が発生していない 

かじり・斜め入り等が発生していない

か確認して下さい 

【Ｐ－２０】有効波高の比率が高すぎ

る 

【Ｐ－２０】有効波高の比率を正しく

設定して下さい 

【Ｐ－２４】許容締付時間ｔ２が短い 【Ｐ－２４】許容締付時間ｔ２を長く設

定して下さい 

設定時と作業時のボルト首下長さが異

なっている 

作業時のボルト首下長さで再設定して

下さい 

エア圧が安定していない エア供給圧が安定するようにし、 

【Ｐ－１２】打撃圧力Ｐｉを正しく設

定して下さい 

無負荷回転を【Ｐ－２４】許容締付時

間ｔ２以上続けている 

汎用レンチ、シャットオフレンチモー

ドでは、無負荷回転を【Ｐ－２４】許

容締付時間ｔ２以上続けるとエラーが

発生します 

ＥＯ．１３、１４が発生 

しない 

（劣化検知ができない） 

【Ｐ－０２】異常締付検知ＯＮ／ＯＦ

Ｆ選択がＯＦＦになっている 

【Ｐ－０２】異常締付検知ＯＮ／ＯＦ

Ｆ選択をＯＮにして下さい 

【Ｐ－２０】有効波高の比率が低すぎ

る 

【Ｐ－２０】有効波高の比率を正しく

設定して下さい 

【Ｐ－２５】打撃数に小さな値が入力

されている 

【Ｐ－２１】高精度設定モニタで測定

した値を設定して下さい 

【Ｐ－２４】許容締付時間ｔ２が長すぎ

る 

【Ｐ－２４】許容締付時間ｔ２を正しく

設定して下さい 

ＥＯ．１３、１４が発生 

しない 

（かじり検知ができない） 

条件により、検知できない場合があり

ます 

‘かじり’が行われた場合でも、着座

している場合等、条件により検知でき

ない場合があります 

【Ｐ－２０】有効波高の比率が低すぎ

る 

【Ｐ－２０】有効波高の比率を正しく

設定して下さい 
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症状 原因 処置 

ＥＯ．１５が発生する エア圧力が高すぎる 使用時の最高圧力（コントローラ表示

値）が０．４８ＭＰａを超えない圧力

まで下げて下さい 

圧力変更できない場合は、【Ｐ－０３】

増幅率を１倍にして下さい 

変更後は必ず再設定を行って下さい 

エア圧が安定していない エア供給圧が安定するようにし、 

【Ｐ－１２】打撃圧力Ｐｉを正しく設

定して下さい 

ＥＯ．２０が発生する ＥＥＰＲＯＭ異常 メーカーにお問合せ下さい 

 


