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Technologies

NOTICE UTILISATION
BAIN ROTATIF « ROTADIP » RD3/RD6

Ces instructions sont fournies pour garantir a I'utilisateur une configuration correcte de la machine, ainsi que
le bon fonctionnement et la maintenance de I'équipement. Il s'agit de fournir a I'opérateur des performances
optimales pendant l'utilisation.

Pour toutes informations, nous contacter :

FTM Technologies

78, rue Raymond Poincaré
92000 MNanterre, FRANCE

info(@ftm-technologies com
Tél:+ 331408600 09
Fax:+33714086 1645
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Petit outillage, consommables et équipement de I'atelier

Diametre x Capacité Température
Modeéle profondeur d'alliage np . Puissance Options
maximale en °C
En mm en kg
RD3D 76 x 45 2,5 420 450 W Contrdleur a affichage numérique
RD3VS 76 x 45 25 490 450 W Contréleur a afflchagg numeérique
et variateur de vitesse
RD3HT 76 x 45 25 550 800 W Contréleur a afflchage numeérique
et haute température
Contréleur a affichage numérique,
RD3HTVS 76 x 45 2,5 550 800 W haute température et variateur de
vitesse
RD6D 152 x76 12 450 1650 W Contréleur a affichage numérique
RD6VS 152 x 76 19 450 1550 W Contréleur a afﬂchage numérique
et variateur de vitesse
RDEHT 152 x 76 19 550 2500 W Contréleur a afflchage numeérique
et haute température
Contréleur a affichage numérique,
RD6HTVS 152 x76 12 550 2500 W haute température et variateur de
vitesse

Option : pédale de déclenchement de cycle

Réf. PEDALE_ROTADIP

ALIMENTATION : 230/240 Volts (modele également disponible en 115V +/- 15%) 50 - 60 Hz
Alimentation électrique nominale a 10 ampeéres

La machine est fournie avec une fiche a trois broches et est une unité étanche.

DEMARRAGE

Pour faire démarrer la machine, réglez I'appareil sur la position « marche ». Appuyez sur le bouton d'arrét
d'urgence pour le réinitialiser. La machine ne fonctionnera pas si ces étapes ne sont pas effectuées.
Remplissez le pot a l'aide de soudure en barre, fil ou de grenaille jusqu'a un niveau situé entre 1 et 2 mm
sous le bord du creuset.

Réglez le régulateur sur la température souhaitée (max. 450 °C). Vérifiez que le moteur est éteint, puis
démarrez la chauffe. Attendez environ 45 minutes que la soudure soit fondue. Le moteur peut maintenant
étre allumé et le potentiometre peut tourner. La vitesse du pot est d'environ 13 tr / min. et la direction se fait
en sens horaire.

Remarque : L'entrainement du moteur est verrouillé par les contacts de relais du régulateur de température
numeérique (point de consigne 2) pour que le moteur ne tourne que lorsque l'alliage est en fusion. Réglez
toujours le régulateur sur une température de soudure supérieure a 200 °C.

Utilisez les quatre pieds réglables situés sous le boitier pour mettre a niveau la surface de la brasure par
rapport au plateau de scories.

ENTRETIEN DE LA SOUDURE

La lame de ramassage peut nécessiter un ajustement pour assurer une élimination maximale des scories
présentes a la surface de I'étain..

Un plateau est monté de maniére a ce que les scories puissent étre balayées vers la goulotte de sortie, qui
meéne au bac de collecte. Evitez un ajustement trop serré de la lame de ramassage afin de ne pas géner la
rotation du pot.
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MAINTENANCE

Sil'examen de I'appareil est requis, débranchez-le du secteur. L'acces peut alors étre obtenu en retirant le
thermocouple de son emplacement et la lame du plateau. Aprées cela, I'ensemble du pot peut étre retiré.
Si la tension de la courroie doit étre ajustée, retirez le panneau de commande en forme de L et réglez le
support du moteur. La courroie ne doit étre suffisamment serrée que pour entrainer le pot sinon les
roulements du moteur pourraient étre endommageés.

SPECIFICITES

Si le Rotadip doit étre intégré a un équipement ou une installation spécifique, il convient de veiller a ce qu'il y
ait une ventilation suffisante pour protéger les composants internes de I'exposition a des températures
ambiantes supérieures a 50°C. Ceci est particulierement valable pour le Rotadip haute température (HT).

Il peut étre nécessaire d'incorporer un flux d'air forcé dans la machine pour protéger le Rotadip.

Lors des controles de sécurité |IEE avant utilisation, il est conseillé de faire fonctionner I'appareil a une
température d'environ 100 a 150 ° C pendant environ 30 minutes pour éliminer I'humidité de l'isolant de
I'élément, ce qui pourrait fausser la lecture des tests d'isolation a la terre.

Siun RC.B est installé dans le circuit électrique, il peut étre nécessaire de déconnecter la mise a la terre de la
machine pendant la période de préchauffage.

Le "Point de consigne 2" est réglé en usine et ne nécessite aucune modification supplémentaire du service.
Le voyant rouge a l'avant du contréleur s'éteint lorsque le circuit du moteur est sous tension.

ETAMAGE

REGLES D'UTILISATION ET DE SECURITE

La soudure et le brasage sont des procédés largement utilisés dans l'industrie pour joindre des métaux.
Comme pour tous les processus de fabrication, un certain nombre de points doivent étre pris en compte
pour garantir le succes de la méthode et la sécurité du personnel d'exploitation.

REGLES D'UTILISATION POUR L'ETAMAGE

1. Les pieces a assembler doivent étre exemptes de toute contamination superficielle telle que graisse, huile,
rouille, peinture et autre placage.

2. Lazone de jonction doit étre fluxée avant la chauffe. Le flux est un matériau qui recouvre le métal pendant
la chauffe afin d'empécher I'oxydation de la surface. Il contient également des produits chimiques qui
nettoieront le métal d'une légere contamination afin d'assurer une bonne adhésion lors de I'assemblage des
flux d'alliages. Il existe une multitude de flux différents disponibles pour s'adapter a divers alliages de métaux
et d'assemblage. Les résidus de flux doivent normalement étre éliminés apres la création de la soudure,
certains se dissolvent dans I'eau et d'autres nécessitent un enlévement chimique ou mécanique.

3. L'alliage de jonction correct a utiliser dépend de la résistance requise, de I'assemblage des métaux et de
I'utilisation finale de la piece.

4. |l est nécessaire de chauffer la piece afin de faire fondre I'alliage. Il existe une tres grande variété de
méthodes de chauffage et la bonne a choisir dépend de la piece, du taux de production requis, du type de
travail requis et du mode de traitement, etc.

SECURITE DES OPERATEURS

Le brasage fait appel a la chaleur, a des composants chimiques et a divers alliages métalliques. Des
précautions doivent étre prises lors de I'utilisation du Rotadip. Un équipement de sécurité approprié doit étre
porté pour éviter les bralures.

1. Mise a la terre

Assurez-vous que la machine est correctement placée et mis a la terre.

2. Appareil de chauffe

Valable pour des appareils du type fers a souder, plagues chauffantes, pots a souder, ...

La chaleur est produite par un courant électrique. Des précautions doivent donc étre prises pour éviter les
bralures. Dans le cas du pot de soudure, deux dangers supplémentaires sont présents.
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2.1. Du métal en fusion est présent, les pieces doivent donc étre seches et le flux limité avant le trempage,
car de la vapeur se formera immédiatement et un exces provoquant une pulvérisation du métal.
2.2. Les petits pots doivent en particulier étre fixés a un établi pour éviter qu'ils ne soient renversés.

ALLIAGES

Les alliages peuvent contenir de I'étain, du plomb, de I'argent et du zinc. Tous ces métaux ont tendance a
s'oxyder et a se volatiliser s'ils sont surchauffés et les vapeurs ne doivent pas étre inhalées.

Par conséquent, les zones ou le brasage est en cours doivent étre équipées d'une extraction d'air

FLUX

Les flux de brasage peuvent étre corrosifs ou non. Les produits chimiques utilisés varient considérablement,
mais le non corrosif est généralement a base de résine et d'alcool. Les vapeurs ne sont pas agréables mais
sont plutdt inoffensives. Les flux corrosifs sont toutefois basés sur des acides et les vapeurs ne doivent pas
étre inhalées. Beaucoup de ces flux contiennent du chlorure de zinc et les fumées contiennent de 'acide
chlorhydrique. Un équipement de filtration d'air est donc indispensable.

Pour la soudure a I'argent, la fonte des alliages a basse température se fait a base de fluorure de sodium, de
potassium et de lithium. S'ils ne dégagent pas de fumées a la température de travail prescrite, toute
surchauffe provoque la formation de vapeurs ; il est donc recommandé de filtrer |'air.

RESUME

Les équipements de brasage ne sont pas dangereux s'ils sont utilisés correctement et que les mesures de
protection habituelles sont respectées par les techniciens de maintenance, notamment lors de I'entretien des
unités branchées sur secteur.

Les alliages et flux utilisés dans le processus d'étamage nécessitent de la chaleur et une bonne ventilation
est fortement recommandée. Une protection peut étre nécessaire pour protéger 'opérateur contre les
bralures causées par des pieces chaudes, les brilures a haute fréquence, les risques mécaniques associés a
la manipulation de I'équipement.

UTILISATION DU BOITIER DE CONTROLE

Pour augmenter la température du boitier, appuyez sur le bouton droit jusqu'a ce que I'indicateur vert indique
le point de consigne souhaité.

Pour diminuer la température, appuyez sur le deuxieme bouton de droite jusqu'a ce que I'indicateur vert
indique le point de consigne souhaité.

L'indicateur blanc indique la température réelle.

L'indicateur vert indique le point de consigne.

Ce sont les deux seuls boutons que vous devez utiliser, les autres boutons permettent de définir la
programmation qui est réglée par le fabricant pour une utilisation optimale et qui sont verrouillés.

Sivous retirez les verrous et modifiez la programmation, le contréleur ne fonctionnera pas correctement et
pourrait annuler la garantie.

info@ftm-technologies.com — +33 (0)1 40 86 00 09 — www.ftm-technologies.com 4



FTM

Technologies

Filtration d'air

Soudage — Dessoudage

Outillage spécialisé pour le cablage et I'étamage
Petit outillage, consommables et équipement de I'atelier

Schéma électrique du modele RD3::
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Schéma électrique du modele RD6 :
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Notre société

Notre savoir-faire vous accompagne depuis plus de 100 ans.

Nous servons plus d'un millier d'entreprises chaque année tous secteurs confondus et leur permettons de disposer d'outils
de travail adaptés a leur activité.

Nous proposons des solutions standards ou concevons des projets sur-mesure adaptés aux environnements et aux
problématiques de nos clients.

Notre domaine d'expertise s'étend sur 4 catégories principales de produits :

=

I —

Outillage spécialisé
pour le cablage et I'étamage

Notre offre

Fabrication frangaise
Nos produits sont fabriqués dans nos ateliers de Nanterre.
Nous nous appuyons aussi sur un réseau de fournisseurs et sous-traitants nationaux.

Produits durables
Des produits fiables dont nous maitrisons la maintenance et la réparation pour
une empreinte environnementale réduite.

Solutions sur mesure
Un projet spécifique, nous vous proposons une solution ad hoc.

O
&
O

Showroom
Présentation de nos produits et réalisation d'essais sur échantillons.

“Em
[Eite
B

Devis en ligne
Cliquez sur les produits qui vous intéressent, nous vous adressons un devis
dans la demi-journée.

Livraison express
Un stock important de plus de 1000 références nous permettant de vous livrer
sous 48h pour la plupart de nos produits.

Paiement sécurisé
Possibilité de reglements par Paypal, CB, Visa, MasterCard...

Service technique a votre disposition
Aide au montage, SAV, télédiagnostic.

Q90O

info@ftm-technologies.com — +33 (0)1 40 86 00 09 — www.ftm-technologies.com 12



