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Kompakt und leicht
• Um 27% leichter (960 g) im Vergleich zum Vorgänger-
  modell; für weniger kraftraubende Teachprozesse

Reibungslos Teachen
• Einfachste Bedienung mit Hilfe des Touch Panels
• Bequeme Einstellung über den intuitiven Funktionsregler

• Um 40 % kleiner als der Vorgänger, besonders 
  praktisch in raumengen Verhältnissen

Compact and lightweight
• 27 % lighter (960 g) compared to previous model, 
  make teaching for a long time possible

• 40 % smaller in size compared to previous model, 
  make simple handling even in tight spaces possible

Stromspar-Konzept
• Stromspar-Modus reduziert den Verbrauch
  um 60 %!

• Timer- und Servo-Funktion

Electric Power conservation
• Use of power conservation modes reduces
  electric power consumption by 60%.
  (Energy conservation timer function)
  (External servo off signal function)
  *Comparison of apparent power

Smooth teaching
• Simple operation with the touch panel
• Simple adjustment with the intuitive function control

Minimale Wartung
• Erweiterung auf bis zu 54 Achsen
• Um 30 % weniger Bauteile

Minimal maintenance
• Addition of 54 axes is possible
• Reduced number of parts by 30%

Platzsparend
• Abmessungen um 20 % reduziert
• Mehr Platz im Produktionsprozess

Space conservation
• Volume reduced by 20%
• Increased space freed above

Einfache Backups
• Mit dem USB-Stick über den passenden 
  Steckplatz Daten sichern
  und auslesen

Smooth Backups
• USB memory slot for 
  data saving and for 
  reading data

Intuitive Function Control

Advanced parameter selection Improved display

Iconivied operation button

• Über das seitliche Einstellrad lassen sich unterschiedliche Teach-
  Programme vorwählen oder die Drahtposition festlegen (-Vorschub, 
  -Rückzug). Das Einstellrad ermöglicht eine intuitivere Bedienung bei der 
  Vorauswahl.

• Direkter Zugang: Nur ein Knopfdruck für die Eingabe

5 Tasten drücken
(Beispiel einer üblichen
Befehlskette für das Aus-
lösen des Schweißstartes)
5 key presses
(Example of command to
start welding)

• Hilfe bei der Eingabe von Einsatz- und Schweißbedingungen
• Anyone can easily teach welding conditions.

• Bildschirminhalte sind jetzt noch besser im Display zu lesen
• By improving the display of characters, the display has become easy to see.

• Icon-basierte Steuerbefehle auf Tastendruck erleichtern das Arbeiten
• Quick operation is possible by guidance function and iconified operation   
  button.

• It is possible to do 
  high and low scroll 
  of teaching pro- 
  gram, to make an
  adjustment of wire 
  aiming position and 

• The Touch Panel offers one-touch access to the input section, minimizing the 
  number of times keys must be pressed.

Intuitiver Funktionsregler (IFC)

Parametereinstellung (APS)

Touch Screen

Optimale Darstellung der Displayanzeige

Improved operability
• Teach-Prozesse lassen sich in kürzester Zeit korrigieren, um die 
  Schweißqualität zu verbessern
• Correcting teaching to improve welding quality is made possible in 
  a short time

• Die Korrektur der Brenner-Winkelstellung ist auf einfachste Weise möglich.
  Brennerposition und Brenner-Winkel lassen sich für den relevanten 
  Schweißbereich in einem Arbeitsgang verändern. 
• Adjustment of the torch angle is simply possible.
  The torch position and torch angles (push angle, drag angle, work angle of 
  the welding section can be changed all at once).

Bessere Bedienung

New controller with improved space utilization
• Fällt deutlich kleiner aus und ist weitaus platzsparender.
• Without encreasing the installation footprint, the height has been reduced.

Tiefe = 110 mm 
weniger

Vorgängermodell
Previous model

Depth reduced
by 110 mm

Höhe = 196 mm 
weniger

Gewichts-Reduktion
um 21 %
Weight reduced by 
21 %

Height reduced
by 196 mm

Neue kompakte Steuerung

Icon-basierte Befehlstasten

Improved movement performance

• Minimale Reaktionszeit des Roboters nach dem Schweißstart
• Restvibrationen wurden eliminiert und ermöglichen perfekte 
  Hochgeschwindigkeitsprozesse
• By increasing the robot response speed to welding start signals, arc 
  start failures are reduced and high-quality bead appearance is achieved.
• By greatly reducing residual vibrations, high-speed approaches are 
  made possible.

Bessere Bewegungsabläufe

Increased reliability

• Tritt ein Schweißfehler auf, lässt sich der Fehler leichter ermitteln und 
  Stillstandzeiten deutlich reduzieren.
• When a welding error occurs troubleshooting can be done easily, leading to 
  reduce downtime.

(Option) Schweiß-Rekorder
• Sobald ein Schweißfehler auftritt,
  lässt sich ein automatisches   
  Back-up aufrufen, um die Ur- 
  sache zu ermitteln und um  
  Stillstandzeiten zu reduzieren.

(Optional) Welding recorder
• When a welding error occurs, data 
  is backed up automatically,. This 
  helps finding the cause of the 
  trouble, leading to reducing 
  downtime.

(Optional) Traceability easily added
• Simply by connecting an FD-AM 
  computer, traceability can be 
  included.

(Option) Nahtrückverfolgung
• Einfach die FD-AM Software 
  aktivieren und die Nahtrückver
  folgung starten. Diese Option
  lässt sich zusätzlich integrieren.
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Datensicherungs-Software FD-PM für den PC

PC external storage software FD-PM

11

Planar movement Parallel movement Rotating movement
Ebene Bewegung Parallele Bewegung Drehende Bewegung

Intuitive operation of 3D model is possible.
Equipped with easily understandable operate handle
Intuitive Eingabe ist über das 3D-Modell möglich.
Mit einfacher Bedienungsanzeige ausgestattet

* In preparing the 3D workpiece model, 3D CAD is required separately.

Automatically creates the welding pass on any edge 
line on the 3D work model.

* Zur Vorbereitung des 3D-Werkstücks werden 3D CAD-Daten benötigt.     

Automatisches Erstellen des Schweißverlaufs auf jeder 
Randkontur des 3D-Werkstücks.

Conventional 
system

•   Various files such as task program and PLC program can be 
saved or loaded between PC and robot controller. 

•   Centralized control using only one PC is possible by connecting 
plural robots to LAN.

•   Verschiedene Dateien wie das Arbeits- und SPS-Programm 
können zwischen PC und Robotersteuerung ausgetauscht und 
gesichert werden 

•   Sobald die Roboter mit dem LAN verbunden sind, ist eine 
zentrale Kontrolle über nur einen PC möglich.

• Program files
• Constant files can 
  be transferred.

• Program-Dateien
• Feste Datensätze 
  lassen sich übertragen.

Robot 
controller

Robot 
controller Ethernet

PC

Im Vergleich zum Vorgängermodell wurde die Abtastfrequenz um das 10-fache gesteigert und 
erlaubt nun auch die Ermittlung von spontanen Störereignissen im Lichtbogen. 
The sampling frequency is increased 10 times compared with the conventional method, allowing detection of instantaneous arc outage or arc outage in short tack welding.

An alarm output or abnormal threshold can be identified for each workpiece by inputting the workpiece number in the robot controller. This monitor supports detection of 
failure of workpieces.

I/O simulation

Modifikation der Schweißparameter
Modification of welding condition

Kontrolle über die Interface-Ansicht
Check of interface panel

Editierung des SPS Programmes
Editing of PLC program

Virtual 
teach 
pendant

Virtual robotVirtual welder

Automatic generation of work position (optional)
Automatische Ansicht der Arbeitsposition (optional)

* Beim Übertragen der Daten vom/zur FD Steuerung ist entweder ein USB-Stick oder die 
  Datensicherung FD-PM zusätzlich erforderlich.

* In transferring of the data from/to FD11 controller, either optional USB memory or PM is required separately.

Echtzeit-Bildschirmausschnitt · Real-time monitor screen

* LAN equipment connecting robot and PC is not included in this product.
* LAN-Zubehör, das Roboter und PC verbindet ist in diesem Produkt nicht enthalten.

Bildschirm-Datenanzeige · Data display screen

This teaching system can be operated by the same operation of the 
robot controller FD11. If OTC standard robot system is provided, the 
setup can be completed only by reading the backup data.

Dieses Programm verwendet die gleiche Oberfläche wie die 
Robotersteuerung FD11 und eignet sich optimal für die Prüfung von 
Zugänglichkeiten und Reichweiten.

This monitor displays the welding current, welding voltage, and wire feeding load graphically. 
It can also display detailed welding start condition and state of robot controller.

Dieser Monitor stellt Schweißstrom, Schweißspannung und Drahtzuführung grafisch dar. Er kann 
sowohl alle Schweißstartbedingungen als auch den Status der Robotersteuerung darstellen.

Ein Alarmsignal oder ein abweichender Grenzwert kann für jedes Werkstück festgelegt werden, indem die Werkstücknummer in die Robotersteuerung eingelesen wird.
Dieser Bildschirm unterstützt die Ermittlung fehlerhafter Werkstücke.

Robot control software 
ensures high tact simulation 
accuracy.

Hohe Taktsimulations-Sicherheit mit dem realen Arbeitsprogramm

The snapping operation can be done anywhere on the surface of 3D model.

•  Snapping is possible only at the 
end points.

•  Eine Markierung ist nur an den  
Endpunkten möglich

Markierfunktion an jedem Punkt der Oberfläche des 3-D Modells.

•  Eine Markierung ist an den 
Endpunkten, Ecklinien und allen 
anderen Punkten auf der 
glatten Oberfläche möglich.

* LAN equipment connecting 
robot and PC is not included 
in this product.

* LAN-Zubehör, das Roboter und PC verbindet ist in diesem Produkt nicht enthalten.

Optional equipment
PC Software

Präzise Hochleistungsprogrammierung und -simulation – entsprechend 
der Benutzerführung des FD-Roboters!
High-accuracy/high performance teaching & simulation achieved by the same 
operation as that of robot!

Offline-Programmiersystem FD-ST

Offline teaching system FD-ST

Voll kompatibel mit der Steuerung FD11
Fully compatible with the controller FD11

Die Taktzeiten lassen sich exakt vorbestimmen.                   Tact time can be predicted with accuracy.

Neue Funktion für leichtere Handhabung!
New function realizing simplified operation!

Multiviewer
Geteilte Bildschirmansicht

PC-Lichtbogen-Monitor FD-AM

Visuelle Darstellung der Schweißparameter                   
Visual display of welding condition

Überwachungsgenauigkeit verbessert
Monitoring accuracy improved

Schweißparameter können gespeichert werden · Welding conditions can be saved

Qualitätskontrolle eines jeden Werkstücks · Quality control for every workpiece

PC arc monitor FD-AM

Qualitätskontrolle des Schweißvorgangs über den PC
Welding quality control by PC

Die Anzahl der Schweißzeiten und der Fehlermeldungen sowie Parameter und Ereignisse können gespeichert werden. 
* Die Speicherkapazität richtet sich nach der Kapazität Ihrer PC-Festplatte. 

The number of times of welding, number of occurrence of failures, task program number, welding time, and average current can be saved. 
* The storable capacity depends on the capacity of hard disk of your PC.

Anzeige von Werkstück- und 
Arbeitsschritt-Nr.  · Display of work 
number and step number. 

Anzeige abweichender Grenzwerte 
*lässt sich für jeden Schweißschritt festlegen 
Display of threshold abnormalities
* Thresholds can be set for each welding step 

Das vereinfachte FD Roboter Simulations Service-Tool

Robot simplified simulation tool FD on desk
Ermöglicht die Eingabe der Schweißbedingungen, die Bedienung des SPS- 
sowie des Hauptprogramms für den entsprechenden Prozess-Schritt des FD 
Roboters.

Enables editing of the welding condition and PLC program as well as the task program 
by the same operation procedure of robot.
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With FC-MIG (feeding control MIG) control, the wire feeding speed can be switched 
permanently to develop a perfect beat appearance.

Conventional 
system

The pitch copy and shift function enables the reference program to be 
shifted at the designated pitch interval and by the number of times.

Die Pitch Copy- und Shift-Funktionen ermöglichen die Übernahme bzw. 
Übertragung des Referenz-Programms zur Bearbeitung mehrerer gleicher 
Werkstücke in gleichen Zeitintervallen.

Hilfreiche Funktion, wenn viele Werkstücke der gleichen Größe in gleichen 
Intervallen bearbeitet werden.

Die Shift-Funktion für externe Achsen verschiebt die Position der 
Fahrwerke und Positionierer im Arbeitsmodus.
The external axis shift function is a function to shift the positions of the 
slider and positioner in the task program.

Optional equipment
Robot Software

Auf Positionierer und Fahrwerke übertragbar
Applicable to the external axis

Für Werkstücke mit gleichen Formen und Konturen
For workpieces of the same shape

Hight quality welding has been realized by synchromotion control (software option) between 
robots and peripheral jigs (positioner, slider, etc.).

Bahngenauigkeiten zwischen Robotern und Peripheriegeräten (Positionierer, Fahrwerke) werden 
durch die Synchromotion Funktion optimiert (Option).

Synchromotion function
Synchronisiertes Schweißen mit Hilfsachsen
For synchronized welding with peripheral jigs

FC-MIG function

12

Referenz-Programm
Reference program

Das Referenz-Programm wird für alle 
gleichen Werkstücke übernommen
The reference program will be adopted
for all identical workpieces

Werkstückbearbeitung in gleichen Intervallen
Workpiece machining at the same intervals

Für Positionierer oder Fahrwerke
lassen sich Referenzprogramme auf vordefinierte 

Wiederholungen (Zeit) und Mengen (Stck.) einstellen.
The external axis can be shifted at the designated interval

by designated number of times.

External axis shift function
Für Werkstücke gleicher Form, bei denen Positionierer/Fahrwerke zum Einsatz kommen 
For workpieces of the same shape for which the external axis is used

Die Abstandsvorgabe des
Werkstücks gilt als Vorgabe
für den Shiftmodus, den
das Fahrwerk
umsetzt.

The shift amount is decided by manual
operation of the slider

The shift amount is decided by manual
operation of the positioner

Die Abstandsvorgabe des
Werkstücks gilt als Vorgabe
für den Shiftmodus des
Positionierers.

Shift

Werkstück B
Workpiece B

Workpiece B

Workpiece B

Workpiece B

Workpiece A

Workpiece A

Werkstück A
(Standard-Programm)

Werkstück B

Werkstück A

Werkstück B

Werkstück A
(Standard-
Programm)

Das Referenz-
Programm
wird auf das
Werkstück B
übertragen

Das Referenz-
Programm
wird auf das
Werkstück B
übertragen

The reference
program is 
copied on the 
workpiece B

The reference
program is 
copied on the 
workpiece B

Werkstück B

Werkstück A

Nach dem ShiftenVor dem Shiften Before shift After shift Nach dem ShiftenVor dem Shiften Before shift After shift

MULTI TWIN/Plural Jig-less
Synchromotion 
zwischen  unter-
schied-
lichen
Automations-
stationen.

Simultan-
Synchro-
motion
mit zwei
Schweißrobotern oder mehr

Synchro-
motion-
Prozess
mit Handling-
und Schweißroboter

Allows synchro-
motion on multi
stations.

Allows simultaneous
synchromotion of
two welding robots or more

Allows synchromotion between
the handling robot and the
welding robot

Hält die Schweißgeschwindigkeit konstant!
Always keeps a constant welding speed!

RRS control
Zur Steigerung der Lichtbogenqualität beim Schweißstart
For improvement of arc start performance

Für eine jederzeit optimale Brennerstellung!
Always secure optimal torch posture!

Vereinfachtere Bedienerführung im Teach-Prozess!
Has achieved simplified teaching operation!

Die OTC DAIHEN Synchromotion zählt 
zu den weltweit besten Entwicklungen 
dieser Art.
Je nach Robotersystem lässt sich ein großes 
Spektrum von Synchromotion-Kontrollen 
durchführen.

RS control
Die RS Kontrolle*) ist eine Regelmethode, bei der der Draht unmittelbar nach Berührung 
der Werkstückoberfläche zurückgezogen wird. Erst danach zündet der Lichtbogen 
und der Draht wird vorwärts gefördert. Vorteile: Reduzierung von Schweißspritzern 
beim Schweißstart, optimierter Schweißstart speziell bei Aluminium, verkürzte 
Schweißstartzeit. 

RS Control *) is a newly developed wire feeding method. When the tip of the wire touches 
the plate, the wire will be retracted before the arc is started. Advantages: The amount 
of spatter at arc start is reduced, the arc start success rate is improved (significant for 
soft aluminium arc starts), the arc start time can be shortened (the slow-down speed is 
about 3 times of the normals speed).

* Die RRS Kontrolle arbeitet mit geeigneten Robotermodellen, beliebigen Stromquellen und Schweißverfahren. 
* The RRS control is limited to applicable robot type, any welding power source and welding mode. For more information, contact our sales person. 

Der Roboter bringt den Draht
in den Kontaktbereich, während
der Draht abkühlt.

The robot performs wire touch action
while wire slowing down.

The wire makes contact with base metal. Arc starts just when the robot lifts the
wire.

Welding starts when stable arc starts.

Der Draht berührt den Werkstoff. Der Lichtbogen startet erst, 
wenn der Roboter mit dem Draht
eine Rückwärtsbewegung ausführt.

Der Schweißvorgang beginnt, 
wenn der stabile Lichtbogen 
hergestellt ist.

Pitch Copy-/Shift Funktion (function)

Shift-Funktion für Positionierer/Fahrwerke

This function is effective only when many workpieces of the same shape are 
put at the same intervals.

Die RRS Kontrolle*) ist eine Regelmethode, bei der der Roboter unmittelbar nach Berührung der Werkstückoberfläche zurückgezogen wird. Erst danach zündet der 
Lichtbogen und der Draht wird vorwärts gefördert. Vorteile: Reduzierung von Schweißspritzern beim Schweißstart, optimierter Schweißstart speziell bei Aluminium, 
verkürzte Schweißstartzeit. 

RRS Control *) is a newly developed wire feeding method. When the tip of the wire touches the plate, the robot will be retracted before the arc is started. 
Advantages: The amount of spatter at arc start is reduced, the arc start success rate is improved (significant for soft aluminium arc starts), the arc start time 
can be shortened (the slow-down speed is about 3 times of the normals speed).

Konventionell/conventional RS Start

freies
Drahtende

"Synchro-MIG Welding" is a function that synchronizes a welding current and a robot 
position while weaving. Switching from higher current (thick plate) to lower current 
(thin plate) is realized automatically.  

Mit „Synchro-MIG Schweißen“ bezeichnet man ein Schweißverfahren, das die 
Schweißparameter synchron beim Erreichen eines Endpunktes einer Pendelbewegung 
umschaltet. Es ist besonders effizient beim Verschweißen von Blechen unterschiedlicher 
Materialdicke. Dabei wird auf dem dicken Blech mit einem höheren Strom und dem 
dünnen Blech mit einem niedrigeren Strom geschweißt.
Folgende Pendelverfahren werden unterstützt:
• Musterpendeln (WFP)
• Achspendeln (WAX)

Synchro-MIG function 

Beim FC-MIG Schweißprozess wird die Förderrate zur Frequenz zwischen zwei 
unterschiedlichen Schweißströmen synchronisiert.
Folgende Materialien sind hierfür geeignet:
• Stahl
• Edelstahl
• Aluminium
• Titan
• Lötlegierungen
Mit der FC-MIG Funktion lässt sich das Oberflächenaussehen der Naht modellieren.

Optional equipment
Welding Software

*)  Option nur in Verbindung mit dem OTC Servo Brenner Typ MTXC AW-4041PS.
*)  Option only in connection with OTC servo torch type MTXC AW-4041PS.
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With FC-MIG (feeding control MIG) control, the wire feeding speed can be switched 
permanently to develop a perfect beat appearance.

Conventional 
system

The pitch copy and shift function enables the reference program to be 
shifted at the designated pitch interval and by the number of times.

Die Pitch Copy- und Shift-Funktionen ermöglichen die Übernahme bzw. 
Übertragung des Referenz-Programms zur Bearbeitung mehrerer gleicher 
Werkstücke in gleichen Zeitintervallen.

Hilfreiche Funktion, wenn viele Werkstücke der gleichen Größe in gleichen 
Intervallen bearbeitet werden.

Die Shift-Funktion für externe Achsen verschiebt die Position der 
Fahrwerke und Positionierer im Arbeitsmodus.
The external axis shift function is a function to shift the positions of the 
slider and positioner in the task program.

Optional equipment
Robot Software

Auf Positionierer und Fahrwerke übertragbar
Applicable to the external axis

Für Werkstücke mit gleichen Formen und Konturen
For workpieces of the same shape

Hight quality welding has been realized by synchromotion control (software option) between 
robots and peripheral jigs (positioner, slider, etc.).

Bahngenauigkeiten zwischen Robotern und Peripheriegeräten (Positionierer, Fahrwerke) werden 
durch die Synchromotion Funktion optimiert (Option).

Synchromotion function
Synchronisiertes Schweißen mit Hilfsachsen
For synchronized welding with peripheral jigs

FC-MIG function

12

Referenz-Programm
Reference program

Das Referenz-Programm wird für alle 
gleichen Werkstücke übernommen
The reference program will be adopted
for all identical workpieces

Werkstückbearbeitung in gleichen Intervallen
Workpiece machining at the same intervals

Für Positionierer oder Fahrwerke
lassen sich Referenzprogramme auf vordefinierte 

Wiederholungen (Zeit) und Mengen (Stck.) einstellen.
The external axis can be shifted at the designated interval

by designated number of times.

External axis shift function
Für Werkstücke gleicher Form, bei denen Positionierer/Fahrwerke zum Einsatz kommen 
For workpieces of the same shape for which the external axis is used

Die Abstandsvorgabe des
Werkstücks gilt als Vorgabe
für den Shiftmodus, den
das Fahrwerk
umsetzt.

The shift amount is decided by manual
operation of the slider

The shift amount is decided by manual
operation of the positioner

Die Abstandsvorgabe des
Werkstücks gilt als Vorgabe
für den Shiftmodus des
Positionierers.

Shift

Werkstück B
Workpiece B

Workpiece B

Workpiece B

Workpiece B

Workpiece A

Workpiece A

Werkstück A
(Standard-Programm)

Werkstück B

Werkstück A

Werkstück B

Werkstück A
(Standard-
Programm)

Das Referenz-
Programm
wird auf das
Werkstück B
übertragen

Das Referenz-
Programm
wird auf das
Werkstück B
übertragen

The reference
program is 
copied on the 
workpiece B

The reference
program is 
copied on the 
workpiece B

Werkstück B

Werkstück A

Nach dem ShiftenVor dem Shiften Before shift After shift Nach dem ShiftenVor dem Shiften Before shift After shift

MULTI TWIN/Plural Jig-less
Synchromotion 
zwischen  unter-
schied-
lichen
Automations-
stationen.

Simultan-
Synchro-
motion
mit zwei
Schweißrobotern oder mehr

Synchro-
motion-
Prozess
mit Handling-
und Schweißroboter

Allows synchro-
motion on multi
stations.

Allows simultaneous
synchromotion of
two welding robots or more

Allows synchromotion between
the handling robot and the
welding robot

Hält die Schweißgeschwindigkeit konstant!
Always keeps a constant welding speed!

RRS control
Zur Steigerung der Lichtbogenqualität beim Schweißstart
For improvement of arc start performance

Für eine jederzeit optimale Brennerstellung!
Always secure optimal torch posture!

Vereinfachtere Bedienerführung im Teach-Prozess!
Has achieved simplified teaching operation!

Die OTC DAIHEN Synchromotion zählt 
zu den weltweit besten Entwicklungen 
dieser Art.
Je nach Robotersystem lässt sich ein großes 
Spektrum von Synchromotion-Kontrollen 
durchführen.

RS control
Die RS Kontrolle*) ist eine Regelmethode, bei der der Draht unmittelbar nach Berührung 
der Werkstückoberfläche zurückgezogen wird. Erst danach zündet der Lichtbogen 
und der Draht wird vorwärts gefördert. Vorteile: Reduzierung von Schweißspritzern 
beim Schweißstart, optimierter Schweißstart speziell bei Aluminium, verkürzte 
Schweißstartzeit. 

RS Control *) is a newly developed wire feeding method. When the tip of the wire touches 
the plate, the wire will be retracted before the arc is started. Advantages: The amount 
of spatter at arc start is reduced, the arc start success rate is improved (significant for 
soft aluminium arc starts), the arc start time can be shortened (the slow-down speed is 
about 3 times of the normals speed).

* Die RRS Kontrolle arbeitet mit geeigneten Robotermodellen, beliebigen Stromquellen und Schweißverfahren. 
* The RRS control is limited to applicable robot type, any welding power source and welding mode. For more information, contact our sales person. 

Der Roboter bringt den Draht
in den Kontaktbereich, während
der Draht abkühlt.

The robot performs wire touch action
while wire slowing down.

The wire makes contact with base metal. Arc starts just when the robot lifts the
wire.

Welding starts when stable arc starts.

Der Draht berührt den Werkstoff. Der Lichtbogen startet erst, 
wenn der Roboter mit dem Draht
eine Rückwärtsbewegung ausführt.

Der Schweißvorgang beginnt, 
wenn der stabile Lichtbogen 
hergestellt ist.

Pitch Copy-/Shift Funktion (function)

Shift-Funktion für Positionierer/Fahrwerke

This function is effective only when many workpieces of the same shape are 
put at the same intervals.

Die RRS Kontrolle*) ist eine Regelmethode, bei der der Roboter unmittelbar nach Berührung der Werkstückoberfläche zurückgezogen wird. Erst danach zündet der 
Lichtbogen und der Draht wird vorwärts gefördert. Vorteile: Reduzierung von Schweißspritzern beim Schweißstart, optimierter Schweißstart speziell bei Aluminium, 
verkürzte Schweißstartzeit. 

RRS Control *) is a newly developed wire feeding method. When the tip of the wire touches the plate, the robot will be retracted before the arc is started. 
Advantages: The amount of spatter at arc start is reduced, the arc start success rate is improved (significant for soft aluminium arc starts), the arc start time 
can be shortened (the slow-down speed is about 3 times of the normals speed).

Konventionell/conventional RS Start

freies
Drahtende

"Synchro-MIG Welding" is a function that synchronizes a welding current and a robot 
position while weaving. Switching from higher current (thick plate) to lower current 
(thin plate) is realized automatically.  

Mit „Synchro-MIG Schweißen“ bezeichnet man ein Schweißverfahren, das die 
Schweißparameter synchron beim Erreichen eines Endpunktes einer Pendelbewegung 
umschaltet. Es ist besonders effizient beim Verschweißen von Blechen unterschiedlicher 
Materialdicke. Dabei wird auf dem dicken Blech mit einem höheren Strom und dem 
dünnen Blech mit einem niedrigeren Strom geschweißt.
Folgende Pendelverfahren werden unterstützt:
• Musterpendeln (WFP)
• Achspendeln (WAX)

Synchro-MIG function 

Beim FC-MIG Schweißprozess wird die Förderrate zur Frequenz zwischen zwei 
unterschiedlichen Schweißströmen synchronisiert.
Folgende Materialien sind hierfür geeignet:
• Stahl
• Edelstahl
• Aluminium
• Titan
• Lötlegierungen
Mit der FC-MIG Funktion lässt sich das Oberflächenaussehen der Naht modellieren.

Optional equipment
Welding Software

*)  Option nur in Verbindung mit dem OTC Servo Brenner Typ MTXC AW-4041PS.
*)  Option only in connection with OTC servo torch type MTXC AW-4041PS.
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Unser gefragtester MIG/MAG (0°/22°/45°) - Brenner
Our beststelling MIG/MAG torch

Beseitigung von Verunreinigungen in der Düse
For automatic removal of spatters in the nozzle

Dieser Brenner verringert die Abweichung der Drahtposition um etwa 50 % 
und mehr – verglichen mit dem Standardbrenner.
This torch improves the deviation of wire position by about 50 % or more 
compared with the standard torch.

Verglichen mit dem Standardkontaktrohr erhöht sich der Lebensdauer auf 
das 3-fache.
Durability of the tip holder improved about 3 times or more compared with the 
standard robot tip.

Verglichen mit einem Standardbrenner ist die Stabilität der Stromzufuhr und 
damit die Qualität des Schweißergebnisses ungleich höher.
Compared to a conventional standard torch, this offers improved welding 
quality thanks to the stable wired power supply.

Vor Abnutzung
der Bohrung

Before tip 
abrasion 

Nach Abnutzung
der Bohrung

After tip abrasion

Einheitliche Abnutzung 
zum Kreisumfang

Uniform abrasion on 
circumference

14 15

RT Brenner und Schock-Sensor

RT Torch with shock sensor

TCC verhindert Abweichung der Drahtposition
Deviation of wire position prevented (TCC torch)

Verbesserte Haltbarkeit des Kontaktrohrs
Improved durability of the tip

Verläßliche und stabile Stromzufuhr
Reliable power supply

TCC Brenner / TCC Torch

„Air blow“-Set

Air blow kit

Model RT3500H is shown mounted with 
optional SSV Shock Sensor Unit.

Das abgebildete Modell RT3500H ist mit dem
optionalen SSV Schock-Sensor ausgestattet.

R T 3 5 0 0
R T 5 0 0 0
R T W50 0 0

350 A

500 A

500 A

8 0 % 

50 %

70 %

Modell
Model

Max. Schweiß-
strom

Max. welding 
current

ED
Rated Duty 

Cycle

Vorteile der “Air blow”-Ausführung
•  Automatische Beseitigung von Verunreinigungen in der Düse mit    

Druckluft
•  Steigert die Lebensdauer der Düse durch Luftkühlung; 
   Reduzierung von Kosten
Hinweis: Kompatibel mit RT3500*, RT5000* and RZ3500***

Advantages of air blow specification
•  Automatic removal of spatters in the nozzle with air
•  Enhancement of the life of nozzle by cooling the nozzle with air, reduction 

in the running cost.
Note: Compatible with RT3500*, RT5000* and RZ3500***

Only addition of the air blow kit to MIG/MAG standard torch 
enables quick-change into the air blow style tip body!

Für alle OTC Standardbrenner ist das "Air Blow" System verfügbar!

“Air blow”-Gehäuse
 Air blow style tip body

Konstante Drahtzuführung
For more stable wire feeding

Zuführeinheit Assist Feeder

Assist feeder

Zur automatischen Überprüfung und 
Einstellung der Brennerposition
For automatic detection and calibration 
of the torch displacement

Automatic calibration
Zur automatischen Überprüfung und Einstellung der Brennerposition
Realizing teaching modification, automatic checking for torch 
displacement, and power saving!

Vorteile des Assist Feeders
• Erhöht die Drahtförderleistung und ermöglicht eine konstante Drahtzuführung
• Eignet sich sowohl für Korbspulen als auch für Drahtfässer
• Dank konstanter Drehmomentregelung ist ein zusätzliches  
  Vorschubaggregat nicht erforderlich.
• Er kann für WIG Schweißwerkstoffe wie auch für das
  MIG/MAG Schweißen verwendet werden.

• The corporation of the assist feeder increases the wire feeding capability,
  allowing more stable wire feeding.
• The assist feeder is compatible with both pack wire and reel wire.
• Adoption of the constant torque control method makes synchronized 
  control with the wire feeding unit unnecessary, allowing combination with 
  any wire feeding unit.
• The assist feeder can be used for TIG filler welding as well as for 
  MIG/MAG welding.
 

Advantages of the assist feeder

Steuereinheit
Control unit

Assist Feeder
Gehäuse
Assist feeder
main body

Tritt der
Fehler auf...,

When displacement 
occurs...,

...korrigiert ihn die automatische Kalibrierung

...automatic calibration is done

Ist die Fehlstellung identifiziert, wird der
Bediener informiert. Das Arbeitsprogramm 
kann korrigiert werden.

If displacement is detected, the calibration
program is automatically run for correction. 
The task program is automatically modified.

Automatischer
Kalibrations-
Sensor
Automatic
calibration
sensor

Die vorbeugende Wartung zur Brenner-
Fehlstellung kann durch das Fehlstellungsdiagnose-
programm in regelmäßigen Abständen durchge-
führt werden.
Preventive maintenance against torch displacement 
can be performedby running the displacement 
detection programat regular intervals.

Automatische Kalibrierung

Optional equipment
Torches for Robots & Welding Peripherals

Ermöglicht einen stabilen Schweißvorgang durch Zwangskontaktierung 
des Drahtes
Achieving stable welding operation which enables prevention of welding
interruption and reduction in costs of consumables.

Für eine bessere Schweißqualität
For improving welding quality

Schocksensor SSB/SSV (Optional)
SSB Shock Sensor Unit (optional)

Dieses Foto zeigt den kompakten OTC Servo Brenner mit 
vollintegrierter, robotergeregelter Drahtvorschubeinheit.
The photo indicates the full feeding unit equipped with a compact 
servo torch MIG/MAG.

Das Push/Push System wird durch den OTC Assist Feeder 
ergänzt. Wir bieten Kompakt Servo-Brenner für MIG/MAG-
Anwendungen an. 
The photo indicates the full feeding unit equipped with a 
compact servo torch MIG/MAG.
We provide compact servo torches for MIG/MAG and for 
aluminium MIG.

RZ3501H
TCC Torch

Modell
Model

RZ3501S/L/H 350 A 80% (60%)

Max. Schweiß-
strom 

Max. welding 
current   

ED
Rated Duty Cycle 
(MAG welding)

TCC-Schweißbrenner mit Zwangskontaktierung Kompakter Servo Brenner

Forced pressurized power feeding torch (TCC torch) Compact servo torch

MTXCAW-4041PS 400 A 70% 

Modell
Model

Max. Schweiß-
strom 

Max. welding 
current 

ED
Rated Duty 

Cycle 

MIG/MAG Welding Torch
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Unser gefragtester MIG/MAG (0°/22°/45°) - Brenner
Our beststelling MIG/MAG torch

Beseitigung von Verunreinigungen in der Düse
For automatic removal of spatters in the nozzle

Dieser Brenner verringert die Abweichung der Drahtposition um etwa 50 % 
und mehr – verglichen mit dem Standardbrenner.
This torch improves the deviation of wire position by about 50 % or more 
compared with the standard torch.

Verglichen mit dem Standardkontaktrohr erhöht sich der Lebensdauer auf 
das 3-fache.
Durability of the tip holder improved about 3 times or more compared with the 
standard robot tip.

Verglichen mit einem Standardbrenner ist die Stabilität der Stromzufuhr und 
damit die Qualität des Schweißergebnisses ungleich höher.
Compared to a conventional standard torch, this offers improved welding 
quality thanks to the stable wired power supply.

Vor Abnutzung
der Bohrung

Before tip 
abrasion 

Nach Abnutzung
der Bohrung

After tip abrasion

Einheitliche Abnutzung 
zum Kreisumfang

Uniform abrasion on 
circumference

14 15

RT Brenner und Schock-Sensor

RT Torch with shock sensor

TCC verhindert Abweichung der Drahtposition
Deviation of wire position prevented (TCC torch)

Verbesserte Haltbarkeit des Kontaktrohrs
Improved durability of the tip

Verläßliche und stabile Stromzufuhr
Reliable power supply

TCC Brenner / TCC Torch

„Air blow“-Set

Air blow kit

Model RT3500H is shown mounted with 
optional SSV Shock Sensor Unit.

Das abgebildete Modell RT3500H ist mit dem
optionalen SSV Schock-Sensor ausgestattet.

R T 3 5 0 0
R T 5 0 0 0
R T W50 0 0

350 A

500 A

500 A

8 0 % 

50 %

70 %

Modell
Model

Max. Schweiß-
strom

Max. welding 
current
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Rated Duty 

Cycle

Vorteile der “Air blow”-Ausführung
•  Automatische Beseitigung von Verunreinigungen in der Düse mit    

Druckluft
•  Steigert die Lebensdauer der Düse durch Luftkühlung; 
   Reduzierung von Kosten
Hinweis: Kompatibel mit RT3500*, RT5000* and RZ3500***

Advantages of air blow specification
•  Automatic removal of spatters in the nozzle with air
•  Enhancement of the life of nozzle by cooling the nozzle with air, reduction 

in the running cost.
Note: Compatible with RT3500*, RT5000* and RZ3500***

Only addition of the air blow kit to MIG/MAG standard torch 
enables quick-change into the air blow style tip body!

Für alle OTC Standardbrenner ist das "Air Blow" System verfügbar!

“Air blow”-Gehäuse
 Air blow style tip body

Konstante Drahtzuführung
For more stable wire feeding

Zuführeinheit Assist Feeder

Assist feeder

Zur automatischen Überprüfung und 
Einstellung der Brennerposition
For automatic detection and calibration 
of the torch displacement

Automatic calibration
Zur automatischen Überprüfung und Einstellung der Brennerposition
Realizing teaching modification, automatic checking for torch 
displacement, and power saving!

Vorteile des Assist Feeders
• Erhöht die Drahtförderleistung und ermöglicht eine konstante Drahtzuführung
• Eignet sich sowohl für Korbspulen als auch für Drahtfässer
• Dank konstanter Drehmomentregelung ist ein zusätzliches  
  Vorschubaggregat nicht erforderlich.
• Er kann für WIG Schweißwerkstoffe wie auch für das
  MIG/MAG Schweißen verwendet werden.

• The corporation of the assist feeder increases the wire feeding capability,
  allowing more stable wire feeding.
• The assist feeder is compatible with both pack wire and reel wire.
• Adoption of the constant torque control method makes synchronized 
  control with the wire feeding unit unnecessary, allowing combination with 
  any wire feeding unit.
• The assist feeder can be used for TIG filler welding as well as for 
  MIG/MAG welding.
 

Advantages of the assist feeder

Steuereinheit
Control unit

Assist Feeder
Gehäuse
Assist feeder
main body

Tritt der
Fehler auf...,

When displacement 
occurs...,

...korrigiert ihn die automatische Kalibrierung

...automatic calibration is done

Ist die Fehlstellung identifiziert, wird der
Bediener informiert. Das Arbeitsprogramm 
kann korrigiert werden.

If displacement is detected, the calibration
program is automatically run for correction. 
The task program is automatically modified.

Automatischer
Kalibrations-
Sensor
Automatic
calibration
sensor

Die vorbeugende Wartung zur Brenner-
Fehlstellung kann durch das Fehlstellungsdiagnose-
programm in regelmäßigen Abständen durchge-
führt werden.
Preventive maintenance against torch displacement 
can be performedby running the displacement 
detection programat regular intervals.

Automatische Kalibrierung

Optional equipment
Torches for Robots & Welding Peripherals

Ermöglicht einen stabilen Schweißvorgang durch Zwangskontaktierung 
des Drahtes
Achieving stable welding operation which enables prevention of welding
interruption and reduction in costs of consumables.

Für eine bessere Schweißqualität
For improving welding quality

Schocksensor SSB/SSV (Optional)
SSB Shock Sensor Unit (optional)

Dieses Foto zeigt den kompakten OTC Servo Brenner mit 
vollintegrierter, robotergeregelter Drahtvorschubeinheit.
The photo indicates the full feeding unit equipped with a compact 
servo torch MIG/MAG.

Das Push/Push System wird durch den OTC Assist Feeder 
ergänzt. Wir bieten Kompakt Servo-Brenner für MIG/MAG-
Anwendungen an. 
The photo indicates the full feeding unit equipped with a 
compact servo torch MIG/MAG.
We provide compact servo torches for MIG/MAG and for 
aluminium MIG.

RZ3501H
TCC Torch

Modell
Model

RZ3501S/L/H 350 A 80% (60%)

Max. Schweiß-
strom 

Max. welding 
current   

ED
Rated Duty Cycle 
(MAG welding)

TCC-Schweißbrenner mit Zwangskontaktierung Kompakter Servo Brenner

Forced pressurized power feeding torch (TCC torch) Compact servo torch

MTXCAW-4041PS 400 A 70% 

Modell
Model

Max. Schweiß-
strom 

Max. welding 
current 

ED
Rated Duty 

Cycle 

MIG/MAG Welding Torch
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WIG Lichtbogen-Sensor FD-TR
•   Ermöglicht einen konstanten Lichtbogen- 

abstand (vertical tracking) beim WIG Schweißen.

•   Liefert höchste Präzision beim Verfolgen – sogar 
beim pulsierenden WIG Schweißen.

•   Einfache Wartung, es werden keine zusätzlichen 
Teile zum Brenner benötigt.

Verfolgungssensor für das WIG Schweißen

TIG arc sensor FD-TR

Tracking sensor for TIG welding

Lichtbogen-Verfolgungssensor FD-AR

•  Erlaubt Korrekturen verformter Werkstücke 
  (z. B. durch Hitze), die nicht einfach durch Über- 

wachung der Werkstück-Position korrigiert 
werden können.

•  Für Werkstücke ab 3,2 mm Dicke.
•  Der preisgünstigste der Verfolgungssensoren.
•  Einfache Wartung, keine zusätzlichen Bauteile 

zum Brenner nötig.
*  Keine Verfolgung bei Aluminium!

• Anwendbar bei allen Werkstücken ab 3,2 mm 
  Dicke mit leitender Oberfläche
• Der preisgünstigste Sensor zur Erkennung
  der Werkstückposition.
• Benötigt keine separate Sensoreinheit dank
  integrierter Steuerung
• Suchgeschwindigkeiten bis zu 200 cm/min.

Automatische Nahtverfolgung durch Pendelbewegungen

Workpiece position detection sensor by 
touching the welding wire

•  Applicable to all the workpieces with a medium
   thickness or thicker.
•   Most inexpensive among all workpiece position
   detection sensors.
•   Requires no separate sensor unit because this
   sensor has a built-in controller.
•   Allows high-speed search at up to 200 cm/min.

Automatic seam tracking in TIG welding
•   Allows arc length constant control 
  (vertical tracking) in TIG.
•   Allows stable execution of welding by keeping  
  the arc length constant to the thermal distortion     
  of thin plate.
•   Allows high-accuracy tracking even in pulse TIG    
  welding.
•   Easy to use from the viewpoints of interference  
  of workpieces and maintenance, because it 
  requires no additional parts around the torch.

Automatic seam tracking by weaving
• This sensor allows correction of curved work-     
  piece or thermal distortion which can’t be corr-          
  ected only by detecting workpiece position.
• Applicable to workpieces with medium 
  thickness or thicker.
• Most inexpensive among all the tracking sensors.
• Easy to use from the viewpoints of interference
  of workpieces and maintenance because this
  sensor requires no additional parts around the
  torch.
* Can’t be used for tracking on aluminum.

Verfolgungssensor für das MIG/MAG Schweißen

Berührungssuchsensor FD-WD

Sensor zur Erkennung der Werkstück-Position durch 
Berührung des Schweißdrahtes / Gasdüse

Sensor zur Erkennung der Werkstück-Position

• Anwendbar bei allen Werkstücken 
  ab 3,2 mm Dicke.
• Erkennung der Positionsabweichung durch
  Berührung des Werkstücks mit der Messspitze
• Kompakte Sensoreinheit in einem robusten 
  Gehäuse.
• Erlaubt Suchgeschwindigkeiten bis 200 cm/min.

Berührungssuchsensor FD-WDH1

Sensor zur Erkennung der Werkstück-Position

Arc sensor FD-ARTouch sensor FD-WD

Tracking sensor for MIG/MAG weldingWorkpiece position detection sensor

○

○

 Workpiece
position detection

Erkennung der
Werkstück-Position

Nahtverfolgung
Seam tracking

Wiedererkennung d.Spaltform
Recognition of groove shape

Kombination mit
anderen Sensoren

Combination
withother sensors

Geeignete Werkstücke
Applicable workpieces

Genauigkeit
Accuracy

Material des Werkstücks
Workpiece material

Dieser Sensor kann zusammen mit einem 
Lichtbogen- oder WIG Lichtbogen-Sensor genutzt 

werden
This sensor can be used together with an arc sensor or TIG 

arc sensor

± 1,0 mm
(Suchgeschwindigkeit 200 cm/oder weniger; 

für Stand-alone-Roboter)
Search speed 200cm/or less for stand alone robots

Ausschließlich leitfähiges Material
All the materials and surfaces to be energized

Zutreffend
Applicable

Nicht zutreffend
Not applicable

Blechdicke: ab 3,2 mm
Plate thickness: 3.2 mm or more

Kombination mit dem Berührungssensor oder dem Laser 
Suchsensor ist möglich

Combination use with the touch sensor and laser 
sensor is possible

± 1,0 mm
(vorausgesetzt, der Lichtbogen ist stabil)

(provided that arc and pool are stable)

Stahl, Edelstahl
mild steel, stainless steel system

Blechdicke: ab 3,2 mm
Plate thickness: 3.2 mm or more

Kombination mit dem Berührungssensor 
oder dem Laser Suchsensor ist möglich.
Combination use with the touch sensor 

and laser sensor is possible.

± 0,5 mm
(wenn die Elektrode nicht abgenutzt ist)

(when the electrode is not worn)

Alle Materialien, die sich schweißen lassen
All the materials which can be welded

Blechdicke: ab 1,0 mm
(Plate thickness: 1,0 mm or more)

(nur vertikales Verfolgen)
(only vertical tracking)

×

××

Optional equipment
Sensors for Robots

Workpiece position detection sensor by 
touching the mesuring tips units

•  Applicable to all the workpieces with a medium
   thickness or thicker.
•   Compact sensor unit in a robust housing.
•   Allows high-speed search at up to 200 cm/min.

Touch sensor FD-WDH1

Workpiece position detection sensor

○

Dieser Sensor kann zusammen mit einem 
Lichtbogen- oder WIG Lichtbogen-Sensor genutzt 

werden
This sensor can be used together with an arc sensor or TIG 

arc sensor

± 1,0 mm
(Suchgeschwindigkeit 200 cm/oder weniger; 

für Stand-alone-Roboter)
Search speed 150cm/or less for stand alone robots

Auch für schwierige Oberflächen (z. B. Rost, Verschmutzung) 
Also for critical surfaces (e.g. rust or dirt)

Blechdicke: ab 3,2 mm
Plate thickness: 3.2 mm or more

×

×

○ ×
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WIG Lichtbogen-Sensor FD-TR
•   Ermöglicht einen konstanten Lichtbogen- 

abstand (vertical tracking) beim WIG Schweißen.

•   Liefert höchste Präzision beim Verfolgen – sogar 
beim pulsierenden WIG Schweißen.

•   Einfache Wartung, es werden keine zusätzlichen 
Teile zum Brenner benötigt.

Verfolgungssensor für das WIG Schweißen

TIG arc sensor FD-TR

Tracking sensor for TIG welding

Lichtbogen-Verfolgungssensor FD-AR

•  Erlaubt Korrekturen verformter Werkstücke 
  (z. B. durch Hitze), die nicht einfach durch Über- 

wachung der Werkstück-Position korrigiert 
werden können.

•  Für Werkstücke ab 3,2 mm Dicke.
•  Der preisgünstigste der Verfolgungssensoren.
•  Einfache Wartung, keine zusätzlichen Bauteile 

zum Brenner nötig.
*  Keine Verfolgung bei Aluminium!

• Anwendbar bei allen Werkstücken ab 3,2 mm 
  Dicke mit leitender Oberfläche
• Der preisgünstigste Sensor zur Erkennung
  der Werkstückposition.
• Benötigt keine separate Sensoreinheit dank
  integrierter Steuerung
• Suchgeschwindigkeiten bis zu 200 cm/min.

Automatische Nahtverfolgung durch Pendelbewegungen

Workpiece position detection sensor by 
touching the welding wire

•  Applicable to all the workpieces with a medium
   thickness or thicker.
•   Most inexpensive among all workpiece position
   detection sensors.
•   Requires no separate sensor unit because this
   sensor has a built-in controller.
•   Allows high-speed search at up to 200 cm/min.

Automatic seam tracking in TIG welding
•   Allows arc length constant control 
  (vertical tracking) in TIG.
•   Allows stable execution of welding by keeping  
  the arc length constant to the thermal distortion     
  of thin plate.
•   Allows high-accuracy tracking even in pulse TIG    
  welding.
•   Easy to use from the viewpoints of interference  
  of workpieces and maintenance, because it 
  requires no additional parts around the torch.

Automatic seam tracking by weaving
• This sensor allows correction of curved work-     
  piece or thermal distortion which can’t be corr-          
  ected only by detecting workpiece position.
• Applicable to workpieces with medium 
  thickness or thicker.
• Most inexpensive among all the tracking sensors.
• Easy to use from the viewpoints of interference
  of workpieces and maintenance because this
  sensor requires no additional parts around the
  torch.
* Can’t be used for tracking on aluminum.

Verfolgungssensor für das MIG/MAG Schweißen

Berührungssuchsensor FD-WD

Sensor zur Erkennung der Werkstück-Position durch 
Berührung des Schweißdrahtes / Gasdüse

Sensor zur Erkennung der Werkstück-Position

• Anwendbar bei allen Werkstücken 
  ab 3,2 mm Dicke.
• Erkennung der Positionsabweichung durch
  Berührung des Werkstücks mit der Messspitze
• Kompakte Sensoreinheit in einem robusten 
  Gehäuse.
• Erlaubt Suchgeschwindigkeiten bis 200 cm/min.

Berührungssuchsensor FD-WDH1

Sensor zur Erkennung der Werkstück-Position

Arc sensor FD-ARTouch sensor FD-WD

Tracking sensor for MIG/MAG weldingWorkpiece position detection sensor

○

○

 Workpiece
position detection

Erkennung der
Werkstück-Position

Nahtverfolgung
Seam tracking

Wiedererkennung d.Spaltform
Recognition of groove shape

Kombination mit
anderen Sensoren

Combination
withother sensors

Geeignete Werkstücke
Applicable workpieces

Genauigkeit
Accuracy

Material des Werkstücks
Workpiece material

Dieser Sensor kann zusammen mit einem 
Lichtbogen- oder WIG Lichtbogen-Sensor genutzt 

werden
This sensor can be used together with an arc sensor or TIG 

arc sensor

± 1,0 mm
(Suchgeschwindigkeit 200 cm/oder weniger; 

für Stand-alone-Roboter)
Search speed 200cm/or less for stand alone robots

Ausschließlich leitfähiges Material
All the materials and surfaces to be energized

Zutreffend
Applicable

Nicht zutreffend
Not applicable

Blechdicke: ab 3,2 mm
Plate thickness: 3.2 mm or more

Kombination mit dem Berührungssensor oder dem Laser 
Suchsensor ist möglich

Combination use with the touch sensor and laser 
sensor is possible

± 1,0 mm
(vorausgesetzt, der Lichtbogen ist stabil)

(provided that arc and pool are stable)

Stahl, Edelstahl
mild steel, stainless steel system

Blechdicke: ab 3,2 mm
Plate thickness: 3.2 mm or more

Kombination mit dem Berührungssensor 
oder dem Laser Suchsensor ist möglich.
Combination use with the touch sensor 

and laser sensor is possible.

± 0,5 mm
(wenn die Elektrode nicht abgenutzt ist)

(when the electrode is not worn)

Alle Materialien, die sich schweißen lassen
All the materials which can be welded

Blechdicke: ab 1,0 mm
(Plate thickness: 1,0 mm or more)

(nur vertikales Verfolgen)
(only vertical tracking)

×

××

Optional equipment
Sensors for Robots

Workpiece position detection sensor by 
touching the mesuring tips units

•  Applicable to all the workpieces with a medium
   thickness or thicker.
•   Compact sensor unit in a robust housing.
•   Allows high-speed search at up to 200 cm/min.

Touch sensor FD-WDH1

Workpiece position detection sensor

○

Dieser Sensor kann zusammen mit einem 
Lichtbogen- oder WIG Lichtbogen-Sensor genutzt 

werden
This sensor can be used together with an arc sensor or TIG 

arc sensor

± 1,0 mm
(Suchgeschwindigkeit 200 cm/oder weniger; 

für Stand-alone-Roboter)
Search speed 150cm/or less for stand alone robots

Auch für schwierige Oberflächen (z. B. Rost, Verschmutzung) 
Also for critical surfaces (e.g. rust or dirt)

Blechdicke: ab 3,2 mm
Plate thickness: 3.2 mm or more

×

×

○ ×
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Laser-Suchsensor FD-SF

Fächersuchsensor
•   Erkennt die Spaltform und ermöglicht so eine 

automatische Anpassung der Schweißparameter

• Vorinstallierte Bibliothek der Nahtgeometrien

• Hohe Reichweite

• Besonders stabiles Gehäuse

• Sicherheitskontrollglas – optimal für 
Schweißaufgaben

Optischer Suchsensor für Schweißprozesse

Laser search sensor FD-SF

• Erreicht höhere Geschwindigkeit und höhere
  Genauigkeit als der Berührungssensor.
• Hochpräzise Erkennung vom Dünnblech bis zum 
  mitteldicken Blech.
• Wiedererkenung verschiedener Schweißnähte über  
  einfache Handhabung.
• Visuelle Kontrolle des Erkennungsergebnisses über die 
  Teachbox.
• Automatische Änderung der Schweißparameter, 
  basierend auf dem Ergebnis des Erkennungsstands. 
• Hochgeschwindigkeitssuche bis zu 360 cm/min.

High-accuracy workpiece position detection 
sensor using laser
• Realizes higher speed and higher accuracy than those 
  of the touch sensor.
• Allows high accuracy detection for a wide spectrum of 
  applications from thin plate to medium thickness plate.
• Allows recognition of various welding joints by easy 
  operation.
• Allows visual check of the recognition result using a   
  teach pendant.
• Enables automatic change of the welding condition 
  based on the recognition result.
• Can be used for applications other than welding.

Automatic line sensor
•   Available to AUTOMATIC switching of the welding 

condition according to the detected Gap!
• Built-in task library for joints
• Wide range
• High rigidity body
• Protection glass check - optimal
  for welding

Laser-Suchsensor FD-QD

Hochpräziser lasergestützter Sensor zur
Werkstückpositionserkennung

Optische Startpositionserkennung mit max. Geschwindigkeit

Laser search sensor FD-QD

Laser start point detection sensor

○ ○ ○ Workpiece
position detection

Erkennung der
Werkstück-Position

Nahtverfolgung
Seam tracking

Wiedererkennung d.Spaltform
Recognition of groove shape

Kombination mit
anderen Sensoren

Combination
withother sensors

Geeignete Werkstücke
Applicable workpieces

Genauigkeit
Accuracy

Material des Werkstücks
Workpiece material

Dieser Sensor kann zusammen mit einem 
Lichtbogen- oder WIG Lichtbogen-Sensor genutzt 

werden
This sensor can be used together with an arc sensor or TIG 

arc sensor

± 0,5 mm
(Suchgeschwindigkeit 360 cm/oder weniger; für 

Stand-alone-Roboter)
(Search speed 360 cm/or less; for stand-alone robot)

Oberfläche sollte nicht hochglänzend sein
(Nichtmetalle zulässig) 

The surface shall not be glossy (nonmetal is permitted)

Blechdicke: ab 1,0 mm
Plate thickness: 1.0 mm or more

Unnötig (Beides ist möglich – Automatische Verfolgung
sowie Positions-Erkennung)

Unnecessary (Both automatic tracking and position 
detection are possible)

± 0,3 mm

Oberfläche sollte nicht hochglänzend sein 
(Nichtmetalle zulässig) 

The surface shall not be glossy (nonmetal is permitted)

Blechdicke: ab 1,0 mm
Plate thickness: 1.0 mm or more

Kombination des Berührungssensors und 
des Laser-Sensors ist möglich.

Combination use of the touch sensor and 
laser sensor is possible.

± 0,5 mm

(Blechdicke: ab 0,5 mm)
(Plate thickness: 0,5 mm or more)

×

Optional equipment
Sensors for Robots

Laser-Suchsensor FD-SFH

Fächersuchsensor
•   Erkennt die Spaltform und ermöglicht so eine 

automatische Anpassung der Schweißparameter

• Vorinstallierte Bibliothek der Nahtgeometrien

• Hohe Reichweite

• Besonders stabiles Gehäuse

• Sicherheitskontrollglas – optimal für 

  Schweißaufgaben

Optischer Suchsensor für Schweißprozesse

Laser search sensor FD-SFH

Automatic line sensor
•   Available to AUTOMATIC switching of the welding 

condition according to the detected Gap!
• Built-in task library for joints
• Wide range
• High rigidity body
• Protection glass check – optimal 
  for welding

Laser-Verfolgungssensor FD-LT

• Hochpräzise 6-D Verfolgungsfunktionen zum 
  Schweißen von Werkstücken mit komplizierten Formen.
• Bringt den Brenner automatisch durch einfache Befehle 
  in die optimale Position.
• Erkennt die Werkstückposition.
• Verwendbar bei dünnen Blechen sowie bei höchst 
  anspruchsvollen Einsätzen.
• Eine anpassungsfähige Kontrolle ermöglicht 
  Echtzeit-Änderungen des Schweißstroms, der 
  Pendeslausschläge etc. (Zusatzoption).

Hochpräziser automatischer lasergestützter
Nahtverfolgungs-Sensor

High-accuracy automatic seam tracking 
sensor using laser

• Adoption of high accuracy three dimensional tracking 
  function enables welding of workpieces of complicated 
  shape.
• Automatically adjusts the torch to the optimum position 
  by simplified teaching.
• Can detect workpiece position.
• Applicable to thin plates and high accuracy uses.
• Adaptive control allows real time change of the welding 
  current, weaving condition, etc. (option).

Optischer Such- und Verfolgungssensor

Laser sensor FD-LT

Laser tracking sensor

Kombination des Berührungssensors und 
des Laser-Sensors ist möglich.

Combination use of the touch sensor and 
laser sensor is possible.

± 0,5 mm

(Blechdicke: ab 0,5 mm)
(Plate thickness: 0,5 mm or more)

Oberfläche sollte nicht hochglänzend sein
(Nichtmetalle zulässig) 

The surface shall not be glossy (nonmetal is permitted)

Oberfläche sollte nicht hochglänzend sein 
(Nichtmetalle zulässig) 

The surface shall not be glossy (nonmetal is permitted)

Zutreffend
Applicable

Nicht zutreffend
Not applicable

○ ×
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Laser-Suchsensor FD-SF

Fächersuchsensor
•   Erkennt die Spaltform und ermöglicht so eine 

automatische Anpassung der Schweißparameter

• Vorinstallierte Bibliothek der Nahtgeometrien

• Hohe Reichweite

• Besonders stabiles Gehäuse

• Sicherheitskontrollglas – optimal für 
Schweißaufgaben

Optischer Suchsensor für Schweißprozesse

Laser search sensor FD-SF

• Erreicht höhere Geschwindigkeit und höhere
  Genauigkeit als der Berührungssensor.
• Hochpräzise Erkennung vom Dünnblech bis zum 
  mitteldicken Blech.
• Wiedererkenung verschiedener Schweißnähte über  
  einfache Handhabung.
• Visuelle Kontrolle des Erkennungsergebnisses über die 
  Teachbox.
• Automatische Änderung der Schweißparameter, 
  basierend auf dem Ergebnis des Erkennungsstands. 
• Hochgeschwindigkeitssuche bis zu 360 cm/min.

High-accuracy workpiece position detection 
sensor using laser
• Realizes higher speed and higher accuracy than those 
  of the touch sensor.
• Allows high accuracy detection for a wide spectrum of 
  applications from thin plate to medium thickness plate.
• Allows recognition of various welding joints by easy 
  operation.
• Allows visual check of the recognition result using a   
  teach pendant.
• Enables automatic change of the welding condition 
  based on the recognition result.
• Can be used for applications other than welding.

Automatic line sensor
•   Available to AUTOMATIC switching of the welding 

condition according to the detected Gap!
• Built-in task library for joints
• Wide range
• High rigidity body
• Protection glass check - optimal
  for welding

Laser-Suchsensor FD-QD

Hochpräziser lasergestützter Sensor zur
Werkstückpositionserkennung

Optische Startpositionserkennung mit max. Geschwindigkeit

Laser search sensor FD-QD

Laser start point detection sensor

○ ○ ○ Workpiece
position detection

Erkennung der
Werkstück-Position

Nahtverfolgung
Seam tracking

Wiedererkennung d.Spaltform
Recognition of groove shape

Kombination mit
anderen Sensoren

Combination
withother sensors

Geeignete Werkstücke
Applicable workpieces

Genauigkeit
Accuracy

Material des Werkstücks
Workpiece material

Dieser Sensor kann zusammen mit einem 
Lichtbogen- oder WIG Lichtbogen-Sensor genutzt 

werden
This sensor can be used together with an arc sensor or TIG 

arc sensor

± 0,5 mm
(Suchgeschwindigkeit 360 cm/oder weniger; für 

Stand-alone-Roboter)
(Search speed 360 cm/or less; for stand-alone robot)

Oberfläche sollte nicht hochglänzend sein
(Nichtmetalle zulässig) 

The surface shall not be glossy (nonmetal is permitted)

Blechdicke: ab 1,0 mm
Plate thickness: 1.0 mm or more

Unnötig (Beides ist möglich – Automatische Verfolgung
sowie Positions-Erkennung)

Unnecessary (Both automatic tracking and position 
detection are possible)

± 0,3 mm

Oberfläche sollte nicht hochglänzend sein 
(Nichtmetalle zulässig) 

The surface shall not be glossy (nonmetal is permitted)

Blechdicke: ab 1,0 mm
Plate thickness: 1.0 mm or more

Kombination des Berührungssensors und 
des Laser-Sensors ist möglich.

Combination use of the touch sensor and 
laser sensor is possible.

± 0,5 mm

(Blechdicke: ab 0,5 mm)
(Plate thickness: 0,5 mm or more)

×

Optional equipment
Sensors for Robots

Laser-Suchsensor FD-SFH

Fächersuchsensor
•   Erkennt die Spaltform und ermöglicht so eine 

automatische Anpassung der Schweißparameter

• Vorinstallierte Bibliothek der Nahtgeometrien

• Hohe Reichweite

• Besonders stabiles Gehäuse

• Sicherheitskontrollglas – optimal für 

  Schweißaufgaben

Optischer Suchsensor für Schweißprozesse

Laser search sensor FD-SFH

Automatic line sensor
•   Available to AUTOMATIC switching of the welding 

condition according to the detected Gap!
• Built-in task library for joints
• Wide range
• High rigidity body
• Protection glass check – optimal 
  for welding

Laser-Verfolgungssensor FD-LT

• Hochpräzise 6-D Verfolgungsfunktionen zum 
  Schweißen von Werkstücken mit komplizierten Formen.
• Bringt den Brenner automatisch durch einfache Befehle 
  in die optimale Position.
• Erkennt die Werkstückposition.
• Verwendbar bei dünnen Blechen sowie bei höchst 
  anspruchsvollen Einsätzen.
• Eine anpassungsfähige Kontrolle ermöglicht 
  Echtzeit-Änderungen des Schweißstroms, der 
  Pendeslausschläge etc. (Zusatzoption).

Hochpräziser automatischer lasergestützter
Nahtverfolgungs-Sensor

High-accuracy automatic seam tracking 
sensor using laser

• Adoption of high accuracy three dimensional tracking 
  function enables welding of workpieces of complicated 
  shape.
• Automatically adjusts the torch to the optimum position 
  by simplified teaching.
• Can detect workpiece position.
• Applicable to thin plates and high accuracy uses.
• Adaptive control allows real time change of the welding 
  current, weaving condition, etc. (option).

Optischer Such- und Verfolgungssensor

Laser sensor FD-LT

Laser tracking sensor

Kombination des Berührungssensors und 
des Laser-Sensors ist möglich.

Combination use of the touch sensor and 
laser sensor is possible.

± 0,5 mm

(Blechdicke: ab 0,5 mm)
(Plate thickness: 0,5 mm or more)

Oberfläche sollte nicht hochglänzend sein
(Nichtmetalle zulässig) 

The surface shall not be glossy (nonmetal is permitted)

Oberfläche sollte nicht hochglänzend sein 
(Nichtmetalle zulässig) 

The surface shall not be glossy (nonmetal is permitted)

Zutreffend
Applicable

Nicht zutreffend
Not applicable

○ ×
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A2PB1000

Positioner Headstock PB-Series

Drehpositionierer PB-Serie

2120

Bezeichnung
Model Name

Anzahl der Axen
No. of axes

Max. Traglast
Max Payload

Drehgeschw. 180°
Turning speed 180°

Drehgeschwindigkeit
Rotating speed

Zul. Drehmoment
 Allowable rotating torque

Spitzenweite
Faceplate distance

Radius Werkstück
Work piece radius

Wiederholgenauigkeit
Position repeatability

Gewicht
Mass (weight)

FD-HP1500

2

2 x 200 kg

7.5 sec.

2.49 rad/s {140°/s}

475 Nm

1500 mm

500 mm

± 0.2 mm*1)

900 kg

FD-HP2000

2

2 x 500 kg

7.5 sec.

1.71 rad/s {98°/s}

1150 Nm

2000 mm

500 mm

± 0.2 mm*1)

1200 kg

FD-HP2500

2

2 x 500 kg

7.5 sec.

1.71 rad/s {98°/s}

1150 Nm

2500 mm

500 mm

± 0.2 mm*1)

1500 kg

    

* Höhere Traglasten auf Anfrage
* Higher payloads on demand

*1)(Position bei/at r = 250mm)

• The OTC positioner of the PB seriescan be used for the full synchronized motion in 
  combination with the robots of the FD series.
• The series contains 7 models up to a payload of 10.000 kg.
• A hole through the center of the rotary table, enabling cables and hoses to be routed 

Bezeichnung
Model Name

Maximale Traglast
Max. Payload Capacity

Drehgeschwindigkeit
Rotating Speed

Drehmoment
Allowable Rot. Torque

Wiederholgenauigkeit
Position Repeatability

Gewicht
Mass (Weight)

A2PB252-E

250 kg

2.6 rad/s {150°/s}

206 Nm

± 0.1 mm*1) 

110 kg

A2PB502-E

500 kg

2.1 rad/s {120°/s}

490 Nm

± 0.1 mm*1)

170 kg

A2PB1002-E

1000 kg

1.3 rad/s {72°/s}

1078 Nm

± 0.1 mm*1)

220 kg

Positioner
Roboterhilfsachsen
Auxiliary axes

• Der OTC Positionierer der Baureihe PB ermöglicht den vollsynchronen Betrieb mit den 
  Robotern der FD-Serie.
• Die Baureihe besteht aus 7 Modellen bis zu einer Traglast von 10.000 kg.
• Die Zentralbohrung in der Flanschplatte ist für die Durchführung der Medien vorgesehen.

* Höhere Traglasten auf Anfrage
* Higher payloads on demand

*1) (Position bei/at R300 mm)

FD-HP1500 - 2500

Positioner with a horizontal rotary axis series HP

Horizontalwendepositionierer Serie HP

•  The OTC positioner of the HP series can be used for the full synchronized motion in 
  combination with the robots of the FD series

• Der OTC Positionierer der Baureihe HP ermöglicht den vollsynchronen Betrieb mit den 
  Robotern der FD-Serie

Positioner with a vertical rotary axis series VP

Vertikalwendepositionierer VP Serie

• The OTC positioner of the VP seriescan be used for the full synchronized 
  motion in combination with the robots of the FD series

• Der OTC Positionierer der Baureihe VP ermöglicht den vollsynchronen 
  Betrieb mit den Robotern der FD-Serie

Rotary indexing table series RST

Takttische/Rundschalttische Serie RST

• Our entrie models of the RST series are optimal for the robot based multi 
  station operation. The motor driven side change fullfills the modern 
  expectations of an automation factory.

• Unsere Einstiegsmodelle der RST-Baureihe eignen sich optimal für den 
  robotergestützten Mehrstationenbetrieb. Der motorische Stationswechsel 
  erfüllt die modernen Anforderungen eines Automationsbetriebs 

Bezeichnung
Model Name

Anzahl der Axen
No. of axes

Max. Traglast
Max Payload

Drehgeschwindigkeit
Rotating speed

Zul. Drehmoment
Allowable rotating torque

Stationswechsel
Station change

Spitzenweite
Faceplate distance

Radius Werkstück
Work piece radius

Wiederholgenauigkeit
Position repeatability

Gewicht
Mass (weight)

FD-VP2500

3

2 x 500 kg

7.5 sec.

1.71 rad/s {98°/s}

1150 Nm

7.5 sec.

2500 mm

500 mm

± 0.2 mm*1) 

1200 kg

*1)(Position at r = 250mm)

* Höhere Traglasten auf Anfrage
* Higher payloads on demand

Drehgeschw. 180°
Turning speed 180°

FD-VP3500

3

2 x 1000 kg

7.5 sec.

1.71 rad/s {98°/s}

1150 Nm

7.5 sec.

3500 mm

500 mm

± 0.2 mm*1) 

1500 kg

FD-VP2500 - 3500

* Höhere Traglasten auf Anfrage
* Higher payloads on demand

Bezeichnung
Model Name

Max. Traglast je Seite
Max Payload

Abmessungen
Dimension of table

Schwenkbereich
Swivel range

Wiederholgenauigkeit
Position repeatability

Antriebsart (180° rev.)
 Turning speed 180°

Schwenkzeit
Swivel time

Anzahl Stoppositionen
No. of stop positions

Gewicht
Weight

RST-250

125 kg

500 x 1000 x 15*)

1500 mm

± 0.1 mm

4,5 sec

2

650 kg

Frequenz geregelt
Frequency contr.

Frequenz geregelt
Frequency contr.

RST-500

250 kg

1000 x 1500 x 15*)

3000 mm

± 0.2 mm

5 sec

2

750 kg

FD-RST-250 - RST-500



A2PB1000

Positioner Headstock PB-Series

Drehpositionierer PB-Serie

2120

Bezeichnung
Model Name

Anzahl der Axen
No. of axes

Max. Traglast
Max Payload

Drehgeschw. 180°
Turning speed 180°

Drehgeschwindigkeit
Rotating speed

Zul. Drehmoment
 Allowable rotating torque

Spitzenweite
Faceplate distance

Radius Werkstück
Work piece radius

Wiederholgenauigkeit
Position repeatability

Gewicht
Mass (weight)

FD-HP1500

2

2 x 200 kg

7.5 sec.

2.49 rad/s {140°/s}

475 Nm

1500 mm

500 mm

± 0.2 mm*1)

900 kg

FD-HP2000

2

2 x 500 kg

7.5 sec.

1.71 rad/s {98°/s}

1150 Nm

2000 mm

500 mm

± 0.2 mm*1)

1200 kg

FD-HP2500

2

2 x 500 kg

7.5 sec.

1.71 rad/s {98°/s}

1150 Nm

2500 mm

500 mm

± 0.2 mm*1)

1500 kg

    

* Höhere Traglasten auf Anfrage
* Higher payloads on demand

*1)(Position bei/at r = 250mm)

• The OTC positioner of the PB seriescan be used for the full synchronized motion in 
  combination with the robots of the FD series.
• The series contains 7 models up to a payload of 10.000 kg.
• A hole through the center of the rotary table, enabling cables and hoses to be routed 

Bezeichnung
Model Name

Maximale Traglast
Max. Payload Capacity

Drehgeschwindigkeit
Rotating Speed

Drehmoment
Allowable Rot. Torque

Wiederholgenauigkeit
Position Repeatability

Gewicht
Mass (Weight)

A2PB252-E

250 kg

2.6 rad/s {150°/s}

206 Nm

± 0.1 mm*1) 

110 kg

A2PB502-E

500 kg

2.1 rad/s {120°/s}

490 Nm

± 0.1 mm*1)

170 kg

A2PB1002-E

1000 kg

1.3 rad/s {72°/s}

1078 Nm

± 0.1 mm*1)

220 kg

Positioner
Roboterhilfsachsen
Auxiliary axes

• Der OTC Positionierer der Baureihe PB ermöglicht den vollsynchronen Betrieb mit den 
  Robotern der FD-Serie.
• Die Baureihe besteht aus 7 Modellen bis zu einer Traglast von 10.000 kg.
• Die Zentralbohrung in der Flanschplatte ist für die Durchführung der Medien vorgesehen.

* Höhere Traglasten auf Anfrage
* Higher payloads on demand

*1) (Position bei/at R300 mm)

FD-HP1500 - 2500

Positioner with a horizontal rotary axis series HP

Horizontalwendepositionierer Serie HP

•  The OTC positioner of the HP series can be used for the full synchronized motion in 
  combination with the robots of the FD series

• Der OTC Positionierer der Baureihe HP ermöglicht den vollsynchronen Betrieb mit den 
  Robotern der FD-Serie

Positioner with a vertical rotary axis series VP

Vertikalwendepositionierer VP Serie

• The OTC positioner of the VP seriescan be used for the full synchronized 
  motion in combination with the robots of the FD series

• Der OTC Positionierer der Baureihe VP ermöglicht den vollsynchronen 
  Betrieb mit den Robotern der FD-Serie

Rotary indexing table series RST

Takttische/Rundschalttische Serie RST

• Our entrie models of the RST series are optimal for the robot based multi 
  station operation. The motor driven side change fullfills the modern 
  expectations of an automation factory.

• Unsere Einstiegsmodelle der RST-Baureihe eignen sich optimal für den 
  robotergestützten Mehrstationenbetrieb. Der motorische Stationswechsel 
  erfüllt die modernen Anforderungen eines Automationsbetriebs 

Bezeichnung
Model Name

Anzahl der Axen
No. of axes

Max. Traglast
Max Payload

Drehgeschwindigkeit
Rotating speed

Zul. Drehmoment
Allowable rotating torque

Stationswechsel
Station change

Spitzenweite
Faceplate distance

Radius Werkstück
Work piece radius

Wiederholgenauigkeit
Position repeatability

Gewicht
Mass (weight)

FD-VP2500

3

2 x 500 kg

7.5 sec.

1.71 rad/s {98°/s}

1150 Nm

7.5 sec.

2500 mm

500 mm

± 0.2 mm*1) 

1200 kg

*1)(Position at r = 250mm)

* Höhere Traglasten auf Anfrage
* Higher payloads on demand

Drehgeschw. 180°
Turning speed 180°

FD-VP3500

3

2 x 1000 kg

7.5 sec.

1.71 rad/s {98°/s}

1150 Nm

7.5 sec.

3500 mm

500 mm

± 0.2 mm*1) 

1500 kg

FD-VP2500 - 3500

* Höhere Traglasten auf Anfrage
* Higher payloads on demand

Bezeichnung
Model Name

Max. Traglast je Seite
Max Payload

Abmessungen
Dimension of table

Schwenkbereich
Swivel range

Wiederholgenauigkeit
Position repeatability

Antriebsart (180° rev.)
 Turning speed 180°

Schwenkzeit
Swivel time

Anzahl Stoppositionen
No. of stop positions

Gewicht
Weight

RST-250

125 kg

500 x 1000 x 15*)

1500 mm

± 0.1 mm

4,5 sec

2

650 kg

Frequenz geregelt
Frequency contr.

Frequenz geregelt
Frequency contr.

RST-500

250 kg

1000 x 1500 x 15*)

3000 mm

± 0.2 mm

5 sec

2

750 kg

FD-RST-250 - RST-500



FD-2PL500 - 2PL2000

Model 1SR

Model FD-SW

2-Axes Double Support Positioner PL series
2-Achs-Dreh-Kipp-Positionierer Serie PL

Slider SR series

Fahrwerk Serie SR

Positioner SW series

Drehpositionierer Serie SW

2322

2-Axes Double Support Positioner PF series
2-Achs-Dreh-Kipp-Positionierer Serie PF

• The OTC positioner of the PF series can be used for the full synchronized 
  motion in combination with the robots of the FD series.

• Der OTC Positionierer der Baureihe PF ermöglicht den vollsynchronen 
  Betrieb mit den Robotern der FD-Serie.

A2PF301-ENN

300 kg

3.1 rad/s {180°/s}

2.2 rad/s {125°/s}

294 Nm

882 Nm

± 0.1 mm*1) 

260 kg

A2PF501-ENN

500 kg

2.8 rad/s {162°/s}

1.5 rad/s {84°/s}

392 Nm

1347 Nm

± 0.1 mm*1)

260 kg

A2PF1001-ENN

1000 kg

2.9 rad/s {166°/s}

1.4 rad/s {82°/s}

882 Nm

3704 Nm

± 0.1 mm*1)

470 kg

* Höhere Traglasten auf Anfrage
* Higher payloads on demand

Bezeichnung
Model Name

Maximale Traglast
Max. Payload Capacity

Drehgeschwindigkeit
Rotating Speed

Kippgeschwindigkeit
Tiltting Speed

Drehmoment
Allowable Rot. Torque

Kippmoment
Tilting Torque

Gewicht
Mass (Weight)

Wiederholgenauigkeit
Position Repeatability

*1)(Position bei/at R250 mm)

1SR5000

5000 mm

26 mtr./min.

1

± 0.2 mm 

floor/ceiling/
wall-hanging

1SR7000

7000 mm

26 mtr./min.

1

± 0.2 mm

floor/ceiling/
wall-hanging

1SR10000

10000 mm

26 mtr./min.

1

± 0.2 mm

floor/ceiling/
wall-hanging

* Weitere Versionen / Laufwagen auf Anfrage
* Further versions / supports on demand

Bezeichnung
Model Name

Verfahrwerk
Stroke length

Verfahrgeschwindigkeit
Max. moving speed

Anzahl Laufwagen
No. Support

Wiederholgenauigkeit
Repeatability

Montage
Installation

FD-SW1000

1

1 x 300 kg

2.62 rad/s {150°/s}

180°

1000 mm

2.0 sec.

± 0.2 mm (Position at r=1000 mm) 

1500 kg

Bezeichnung
Model Name

•  The OTC positioner of the PL series can be used for the full synchronized 
  motion in combination with the robots of the FD series.

Bezeichnung
Model Name

Anzahl der Axen
No. of axes

Max. Traglast
Max Payload

Drehgeschwindigkeit
Rotating speed

Kippgeschwindigkeit
Tilting speed

Zul. Drehmoment
 Allowable rotating torque

Zul. Kippmoment
Allowable tilting torque

Radius Werkstück
Work piece radius

Wiederholgenauigkeit
Position repeatability

Gewicht
Mass (weight)

FD-2PL500

2

500 kg

1.05 rad/s {60°/s}

0.68 rad/s {39°/s}

645 Nm

1010 Nm

1200 mm

± 0.2 mm*1) 

900 kg 

FD-2PL1000

2

1000 kg

0.68 rad/s {39°/s}

0.42 rad/s {24°/s}

975 Nm

1730 Nm

1200 mm

± 0.2 mm*1)

900 kg

FD-2PL2000

2

2000 kg

0.42 rad/s {24°/s}

0.26 rad/s {15°/s}

2887 Nm

4735 Nm

1200 mm

± 0.2 mm*1)

900 kg

Positioner
Roboterhilfsachsen
Auxiliary  axes

Slider
Roboterhilfsachsen
Auxiliary axes

• Der OTC Positionierer der Baureihe PL ermöglicht den vollsynchronen 
  Betrieb mit den Robotern der FD-Serie.

• Unsere Fahrwerke der Baureihe SR ermöglicht den 
  vollsynchronen Betrieb mit den Robotern der FD-Serie.

• Our slider of the SR series can be used for the 
  full synchronized motion in combination with the 
  robots of the FD series.

• Der OTC Positionierer der Baureihe SW ermöglicht den vollsynchronen 
  Betrieb mit den Robotern der FD-Serie.
  Der Positionierer erweitert den Arbeitsbereich des Roboters und ermöglicht 
  gleichzeitig die Reduzierung von Störkonturen.

• The OTC positioner of the SW series can be used for the full synchronized 
  motion in combination with the robots of the FD series.
  The positioner increases the working range of the robot while at the same 
  time decreases the interference contours.

* Höhere Traglasten auf Anfrage
* Higher payloads on demand

*1)(Position bei/at r = 800mm)

A2PF300/500/1000

Anzahl der Axen
No. of axes

Max. Traglast
Max Payload

Drehgeschwindigkeit
Rotating speed

Max. Arbeitsbereich (°)
Max. Workrange

Max. Arbeitsbereich (mm)
Max. Workrange

Wiederholgenauigkeit
Position repeatability

Stationswechsel
Station change

Gewicht
Mass (weight)



FD-2PL500 - 2PL2000

Model 1SR

Model FD-SW

2-Axes Double Support Positioner PL series
2-Achs-Dreh-Kipp-Positionierer Serie PL

Slider SR series

Fahrwerk Serie SR

Positioner SW series

Drehpositionierer Serie SW

2322

2-Axes Double Support Positioner PF series
2-Achs-Dreh-Kipp-Positionierer Serie PF

• The OTC positioner of the PF series can be used for the full synchronized 
  motion in combination with the robots of the FD series.

• Der OTC Positionierer der Baureihe PF ermöglicht den vollsynchronen 
  Betrieb mit den Robotern der FD-Serie.

A2PF301-ENN

300 kg

3.1 rad/s {180°/s}

2.2 rad/s {125°/s}

294 Nm

882 Nm

± 0.1 mm*1) 

260 kg

A2PF501-ENN

500 kg

2.8 rad/s {162°/s}

1.5 rad/s {84°/s}

392 Nm

1347 Nm

± 0.1 mm*1)

260 kg

A2PF1001-ENN

1000 kg

2.9 rad/s {166°/s}

1.4 rad/s {82°/s}

882 Nm

3704 Nm

± 0.1 mm*1)

470 kg

* Höhere Traglasten auf Anfrage
* Higher payloads on demand

Bezeichnung
Model Name

Maximale Traglast
Max. Payload Capacity

Drehgeschwindigkeit
Rotating Speed

Kippgeschwindigkeit
Tiltting Speed

Drehmoment
Allowable Rot. Torque

Kippmoment
Tilting Torque

Gewicht
Mass (Weight)

Wiederholgenauigkeit
Position Repeatability

*1)(Position bei/at R250 mm)

1SR5000

5000 mm

26 mtr./min.

1

± 0.2 mm 

floor/ceiling/
wall-hanging

1SR7000

7000 mm

26 mtr./min.

1

± 0.2 mm

floor/ceiling/
wall-hanging

1SR10000

10000 mm

26 mtr./min.

1

± 0.2 mm

floor/ceiling/
wall-hanging

* Weitere Versionen / Laufwagen auf Anfrage
* Further versions / supports on demand

Bezeichnung
Model Name

Verfahrwerk
Stroke length

Verfahrgeschwindigkeit
Max. moving speed

Anzahl Laufwagen
No. Support

Wiederholgenauigkeit
Repeatability

Montage
Installation

FD-SW1000

1

1 x 300 kg

2.62 rad/s {150°/s}

180°

1000 mm

2.0 sec.

± 0.2 mm (Position at r=1000 mm) 

1500 kg

Bezeichnung
Model Name

•  The OTC positioner of the PL series can be used for the full synchronized 
  motion in combination with the robots of the FD series.

Bezeichnung
Model Name

Anzahl der Axen
No. of axes

Max. Traglast
Max Payload

Drehgeschwindigkeit
Rotating speed

Kippgeschwindigkeit
Tilting speed

Zul. Drehmoment
 Allowable rotating torque

Zul. Kippmoment
Allowable tilting torque

Radius Werkstück
Work piece radius

Wiederholgenauigkeit
Position repeatability

Gewicht
Mass (weight)

FD-2PL500

2

500 kg

1.05 rad/s {60°/s}

0.68 rad/s {39°/s}

645 Nm

1010 Nm

1200 mm

± 0.2 mm*1) 

900 kg 

FD-2PL1000

2

1000 kg

0.68 rad/s {39°/s}

0.42 rad/s {24°/s}

975 Nm

1730 Nm

1200 mm

± 0.2 mm*1)

900 kg

FD-2PL2000

2

2000 kg

0.42 rad/s {24°/s}

0.26 rad/s {15°/s}

2887 Nm

4735 Nm

1200 mm

± 0.2 mm*1)

900 kg

Positioner
Roboterhilfsachsen
Auxiliary  axes

Slider
Roboterhilfsachsen
Auxiliary axes

• Der OTC Positionierer der Baureihe PL ermöglicht den vollsynchronen 
  Betrieb mit den Robotern der FD-Serie.

• Unsere Fahrwerke der Baureihe SR ermöglicht den 
  vollsynchronen Betrieb mit den Robotern der FD-Serie.

• Our slider of the SR series can be used for the 
  full synchronized motion in combination with the 
  robots of the FD series.

• Der OTC Positionierer der Baureihe SW ermöglicht den vollsynchronen 
  Betrieb mit den Robotern der FD-Serie.
  Der Positionierer erweitert den Arbeitsbereich des Roboters und ermöglicht 
  gleichzeitig die Reduzierung von Störkonturen.

• The OTC positioner of the SW series can be used for the full synchronized 
  motion in combination with the robots of the FD series.
  The positioner increases the working range of the robot while at the same 
  time decreases the interference contours.

* Höhere Traglasten auf Anfrage
* Higher payloads on demand

*1)(Position bei/at r = 800mm)

A2PF300/500/1000

Anzahl der Axen
No. of axes

Max. Traglast
Max Payload

Drehgeschwindigkeit
Rotating speed

Max. Arbeitsbereich (°)
Max. Workrange

Max. Arbeitsbereich (mm)
Max. Workrange

Wiederholgenauigkeit
Position repeatability

Stationswechsel
Station change

Gewicht
Mass (weight)
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Model

Kinematic

No. of Axes 

P-Point (Working Range)

Maximum Payload Capacity

Positional Repeatability(*1)

Driving Method

Ambient Temp./Humidity

Mass (weight)

Upper arm max. Carrying capacity(*2)

Origin Return

Installation Position 

J1 (Rotation) 

J2 (Vertical) 

J7

J2+J3 Combin. 

J4 (Rotation) 

J5 (Bending) 

J6 (Rotation)

J1 (Rotation) 

J2 (Vertical) 

J7

J3 (Rotation) 

J4 (Rotation) 

J5 (Bending) 

J6 (Rotation)
A

rm
              W

rist
A

rm
              W

rist

W
orking R

ange
M

axim
um
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eed

FD-V6

<

6

R 1,402 mm

6 kg

± 0.08 mm

<

± 170°

-155° ≈ +90°

-170° ≈ +190°

± 180°

-50° ≈ +230°

± 360° 

210°/s

210°/s

210°/s

420°/s

420°/s

620°/s

11.8 Nm

9.8 Nm

5.9 Nm

0.30 kg/m2

0.25 kg/m2

0.06 kg/m2 

<

144 kg

10 kg

Note 3

F, W, C

FD-V6L

<

6

R 2,006 mm

6 kg

± 0.08 mm  

< 

± 170°

-155° ≈ +100°

-170° ≈ +260°

± 180°

-50° ≈ +230°

± 360°  

195°/s

200°/s

200°/s

420°/s

420°/s

620°/s  

11.8 Nm

9.8 Nm

5.9 Nm

0.30 kg/m2

0.25 kg/m2

0.06 kg/m2 

<

273 kg

20 kg (Note 2)

Note 3

F, W, C

FD-B4

Vertical artic. type

6

R 1,411 mm

4 kg

± 0.08 mm

AC Servo Motor

± 170°

-155° ≈ +90°

-170° ≈ +180°

± 155°

-45° ≈ +225°

± 205° 

210°/s

210°/s

210°/s

420°/s

420°/s

600°/s

10.1 Nm

10.1 Nm

2.94 Nm

0.38 kg/m2

0.38 kg/m2

0.03 kg/m2 

0 ≈ 45°, 20 ≈ 80%

154 kg

10 kg

Note 3

F, W, C

FD-B4L

<

6

R 2,008 mm

4 kg

± 0.08 mm  

< 

± 170°

-155° ≈ +100°

-170° ≈ +190°

± 155°

-45° ≈ +225°

± 205°  

195°/s

200°/s

200°/s

420°/s

420°/s

600°/s  

10.1 Nm

10.1 Nm

2.94 Nm

0.38 kg/m2

0.38 kg/m2

0.03 kg/m2   

<

277 kg

20 kg (Note 2)

Note 3

F, W, C

FD-B15

<

6

R 1,832 mm

15 kg

± 0.08 mm  

< 

± 170° (± 50°)

-155° ≈ +100°

-170° ≈ +305°

± 155°

-34° ≈ +217°

± 205°  

195°/s

175°/s

190°/s

400°/s

350°/s

600°/s  

39.0 Nm

39.0 Nm

7.36 Nm

1.05 kg/m2

1.05 kg/m2

0.04 kg/m2   

<

286 kg

20 kg (Note 2)

Note 3

F, W, C

Note 1:	 Measured value obtained after sufficient repetition of automatic operation for stabilizing conditions. 
Note 2:	 When the output flange of the wrist axis is loaded with maximum payload capacity.  
Note 3:	 Positional data protected by battery-backed storage inside the manipulator.                                  
	 F = Floor   W = Wall   C = Ceilling

J4 (Rotation) 

J5 (Vertical) 

J6 (Rotation) 

J4 (Rotation) 

J5 (Bending) 

J6 (Rotation)

 Torq
ue     Inertia

M
axim

um
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FD-V35

<

6

R 2,050 mm

35 kg

± 0.07 mm

<

± 165°

-135° ≈ +80°

-146° ≈ +260°

± 360°

± 125°

± 450° 

185°/s

180°/s

190°/s

305°/s

305°/s

420°/s 

160 Nm

160 Nm

90 Nm

16.00 kg/m2²

16.00 kg/m2²

5.00 kg/m2² 

<

640 kg

15 kg

Note 3

F, W, C

FD-V50

<

6

R 2,050 mm

50 kg

± 0.07 mm

<

± 165°

-135° ≈ +80°

-146° ≈ +260°

± 360°

± 125°

± 450° 

180°/s

180°/s

180°/s

255°/s

255°/s

370°/s  

210 Nm

210 Nm

130 Nm

30.00 kg/m2²

30.00 kg/m2²

12.00 kg/m2² 

<

640 kg

15 kg

Note 3

F, W, C

FD-H5(H)

<

6

R 866 mm

5 kg

± 0.05 mm

<

± 170°

-125° ≈ +90°

-140° ≈ +245°

± 190°

-30° ≈ +210°

± 360°  

200°/s

200°/s

260°/s

380°/s

380°/s

510°/s  

11.9 Nm

11.9 Nm

5.2 Nm

0.30 kg/m2

0.30 kg/m2

0.06 kg/m2  

<

59 kg

1 kg

Note 3

F, W, C

FD-V20

<

6

R 1,710 mm

20 kg

± 0.07 mm

< 

± 170°

-155° ≈ +100°

-170° ≈ +260°

± 180°

-50° ≈ +230°

± 360° 

195°/s

190°/s

180°/s

400°/s

400°/s

600°/s 

43.7 Nm

43.7 Nm

19.6 Nm

1.09 kg/m2²

1.09 kg/m2²

0.24 kg/m2² 

<

278 kg

20 kg 

Note 3

F, W, C

FD-V70

<

6

R 2,050 mm

70 kg

± 0.07 mm

<

± 165°

-135° ≈ +80°

-146° ≈ +260°

± 360°

± 125°

± 450° 

175°/s

145°/s

165°/s

235°/s

235°/s

350°/s 

300 Nm

300 Nm

150 Nm

30.00 kg/m2²

30.00 kg/m2

12.00 kg/m2 

<

640 kg

15 kg

Note 3

F, W, C
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Model

Kinematic

No. of Axes 

P-Point (Working Range)

Maximum Payload Capacity

Positional Repeatability(*1)

Driving Method

Ambient Temp./Humidity

Mass (weight)

Upper arm max. Carrying capacity(*2)

Origin Return

Installation Position 

J1 (Rotation) 

J2 (Vertical) 

J7

J2+J3 Combin. 

J4 (Rotation) 

J5 (Bending) 

J6 (Rotation)

J1 (Rotation) 

J2 (Vertical) 

J7

J3 (Rotation) 

J4 (Rotation) 

J5 (Bending) 

J6 (Rotation)
A

rm
              W

rist
A

rm
              W

rist

W
orking R

ange
M

axim
um

 S
p
eed

Note 1:	 Measured value obtained after sufficient repetition of automatic operation for stabilizing conditions. 
Note 2:	 When the output flange of the wrist axis is loaded with maximum payload capacity.  
Note 3:	 Positional data protected by battery-backed storage inside the manipulator.                                  
	 F = Floor   W = Wall   C = Ceilling

FD-V166

Vertical artic. type

6

R 2,654 mm

166 kg

± 0.1 mm

AC Servo Motor

± 180°

-80° ≈ +60°

-146,5° ≈ +60°

± 360°

± 135°

± 360° 

125°/s

115°/s

121°/s

180°/s

173°/s

260°/s 

951 Nm

951 Nm

490 Nm

88.90 kg/m2²

88.90 kg/m2²

45.00 kg/m2² 

0 ≈ 45°, 20 ≈ 85%

990 kg

90 kg

Note 3

F

FD-V210

<

6

R 2,674 mm

210 kg

± 0.15 mm

<

-± 180°

-80° ≈ +60°

-146,5° ≈ +150°

± 360°

± 130°

± 360° 

115°/s

105°/s

113°/s

140°/s

133°/s

200°/s 

1337 Nm

1337 Nm

720 Nm

141.1 kg/m2

141.1 kg/m2

79.00 kg/m2 

<

1,020 kg

90 kg

Note 3

F

FD-V350

<

6

R 2,771 mm

350 kg

± 0.2 mm

<

± 180°

+40° ≈ -100°

-130° ≈ -180°

± 360°

± 125°

± 360° 

105°/s

95°/s

95°/s

110°/s

110°/s

180°/s 

2750 Nm

2750 Nm

1235 Nm

400 kg/m2

400 kg/m2

250 kg/m2 

<

1,620 kg

50 kg

Note 3

F

FD-V500

<

6

R 2,703 mm

500 kg

± 0.5 mm

<

± 150°

+55° ≈ -75°

-160° ≈ +30°

± 300°

± 120°

± 360° 

80°/s

80°/s

80°/s

90°/s

90°/s

145°/s 

1960 Nm

1960 Nm

980 Nm

200 kg/m2

200 kg/m2

147 kg/m2 

<

3,000 kg

30 kg 

Note 3 

F

FD-V700

<

6

R 3,972 mm

700 kg

± 0.5 mm

< 

± 160°

-45° ≈ +85°

-90° ≈ +40°

-10° ≈ +90°

± 125°

± 10° 

45°/s

30°/s

30°/s

30°/s

50°/s

30°/s  

13800 Nm

3920 Nm

2940 Nm 

3,800 kg/m2 

1,800 kg/m2 

1,000 kg/m2 

<

7,000 kg

 

Note 3

F

J4 (Rotation) 

J5 (Vertical) 

J6 (Rotation) 

J4 (Rotation) 

J5 (Bending) 

J6 (Rotation)

 Torq
ue     Inertia

M
axim

um
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FD-LP130

<

4

R 3,210 mm

130 kg

± 0.3 mm

<

± 180°

+40° ≈ -95°

+17° ≈ -117°

± 360°

 

 

130°/s

115°/s

115°/s

400°/s

 

 

 

 

50.00 kg/m2

 

 

<

1,150 kg

25 kg

Note 3

F

FD-LP180

<

4

R 3,210 mm

180 kg

± 0.4 mm

<

± 180°

+40° ≈ -95°

+17° ≈ -117°

± 360° 

 

 

115°/s

100°/s

105°/s

400°/s 

 

 

 

 

69.00 kg/m2²

 

 

<

1,150 kg

25 kg

Note 3

F

FD-MR20

<

7

R 1,260 mm

20 kg

± 0.06 mm

<

± 180°

+55° ≈ -120°

± 180°

+135° ≈ -166°

± 180°

± 135°

± 360° 

170°/s

170°/s

170°/s

170°/s

250°/s

250°/s

300°/s 

80.8 Nm

80.8 Nm

44.1 Nm

6.00 kg/m2

6.00 kg/m2

2.30 kg/m2 

<

230 kg

20 kg

Note 3

F, C

FD-MR20L

<

7

R 1,398 mm

20 kg

± 0.06 mm

<

± 180°

+55° ≈ -120°

± 180°

+135° ≈ -166°

± 180°

± 139°

± 360° 

170°/s

170°/s

170°/s

170°/s

360°/s

360°/s

600°/s 

49 Nm

49 Nm

23.5 Nm

1.60 kg/m2

1.60 kg/m2

0.8 kg/m2 

<

230 kg

10 kg

Note 3

F, C

FD-MR50

<

7

R 2,050 mm

50 kg

± 0.07 mm

<

± 165°

+145° ≈ -30°

± 190°

+140° ≈ -146°

± 360°

± 125°

± 450° 

175°/s

140°/s

130°/s

180°/s

255°/s

255°/s

370°/s  

210 Nm

210 Nm

130 Nm

30.00 kg/m2

30.00 kg/m2

12.00 kg/m2

<

745 kg

15 kg

Note 3

F

FD-MR35

<

7

R 2,050 mm

35 kg

± 0.07 mm

<

± 165°

+145 ≈ -30°

± 190°

+140° ≈ -146°

± 360°

± 125°

± 450° 

180°/s

175°/s

130°/s

190°/s

305°/s

305°/s

420°/s  

160 Nm

160 Nm

90 Nm

16.00 kg/m2

16.00 kg/m2

5.00 kg/m2

<

745 kg

15 kg

Note 3

F
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OTC DAIHEN EUROPE GmbH
Krefelder Str. 675-677 
D-41066 Mönchengladbach
Deutschland/Germany

 

Tel.: +49 (0) 2161 69497-0
Fax: +49 (0) 2161 69497-61

 

E-Mail: info@otc-daihen.de

 

Internet: www.otc-daihen.de

Baugruppe/Part Name Modell/Model Spezifikation/Specification

Roboter/
Manipulator

Standard

Standard

8 m (Standard) / 8 m Spec. (Standard)
15 m / 15 m Spec. 

5 m (Standard) / 5 m Spec. (Standard)
10 m / 10 m Spec. 
15 m / 15 m Spec. 

5 m (Standard) / 5 m Spec. (Standard)
10 m / 10 m Spec. 
15 m / 15 m Spec. 

NV6, NB4

Keine externe Achse

Standard

Englisch/English C: Chinesisch/Chinese

FD11 Steuerung - Spezifikation / Controller Specifications Teachbox - Spezifikation / Teach Pendant Specifications

Abmessungen
Dimensions

Gewicht / Mass

Bedienfeld
Operation Device

Achsenbedien-, TP Auswahlschalter, VSR, Tastensicherung, 
Betriebsbereitschafts-, NOT-Aus-Schalter, 1 USB-Steckplatz

Ungefähr 0,96 kg / Approx. 0.96 kgGewicht / Mass

Max. Umgebungstemp.

Ungefähr 62 kg / Approx. 62 kg

Speicherkapazität
Memory Capacity

160.000 Befehle/instructions (PTP Befehle für Einzelvorgang)
(PTP instruction in a single mechanism)

Ambient Temperature Range

Amb. Relative Humidity Range

Allg. Verwendung I/O
*General Purpose Physical I/O

0 - 45° C

Anzahl Programme
No. of Task Programs

9.999

Externer Speicher
External Memory

Optional USB (jeweils 1 Steckplatz f. Controller/Teachbox)
Optional USB memory (1 Slot each f. Robot Control/Teach Pendant)

Farbgebung
Painting Colour

Nach Munsell Farbsystem 10GY 9/1
Munsell notation 10GY 9/1

Bereich Luftfeuchtigkeit 20 - 80% (RH) nicht kondensierend / non-condensing

40 Eingänge - 40 Ausgänge / 40 input - 40 output / Standard Standard: 8 m, optional: 15 m

5,7” / Auflösung 640 x 480, 65536 Farben, Touch screen, LED
5,7” / 640 x 480 dots, 65536 colours, LED backlight

IP65

175 mm (B/W) x 326 mm (T/D) x 81 mm (H)Abmessungen
Dimensions

580 mm (B/W) x 542 mm (T/D) x 650 mm (H)

Axis key, TP selector switch, jog dial, enable switch, operation
ready ON key, emergency stop button, USB memory slot (1 slot)

Stromversorgung
Power Supply

3 Phasen/3-phase 200/220 VAC + 10%, -15%, 50/60 Hz
FD-H5 1,0 kVA
FD-B4/V6 1,5 kVA
FD-B4L/V6L 2,5 kVA
FD-V166/210  7,5 kVA

Display

IEC Schutzglas
IEC Protection Class

Kabellänge
Cable Length

Bodenbefestigung/Floor Type   C: Deckenbefestigung/Ceiling Mounted  
W: Wandbefestigung/Wall Mounted

Verbindung zu den Roboter-Modellen
Combination Manipulator Notation

P: 1 externe Achse/External 1 Axis
2: 2 externe Achsen/External 2 Axis
4: 1 externe Achse x 2/External 1 Axis x 2
A: Hohe Kapazität 1 externe Achse/
    Large Capacity External 1 Axis
(Normalausführung, s. ext. Achsenbeschreibung)
(Standard Case External Axis Spec.) *** Addit. Case Spec.

Controller

Teach Box/
Teach Pendant

Bedienbox/
Operation Box

Steuerleitung 1, 3
Control Cable 1, 3

Konfigurations-Beispiel (FD-B4)
Configuration example (FD-B4)

E

E

Technische Änderungen vorbehalten. 

Technical specification are subject to change. 

Juli/July 2017
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