Станок для намотки провода катушки индукционной кухонной плиты.
Машина наматывает высокочастотный провод номинальным диаметром 4,07 мм с прокладкой ленты изоляционной между витками.

1) Ориентировочная технология намотки:

1. На горизонтальной нижней оправке станка закрепляется свободный конец жгута высокочастотного медного провода и ленты изоляционной необходимой длины. Жгут и лента прижимаются верхней оправкой. При вращательном движении нижней оправки и вытягивании жгута и ленты изоляционной происходит намотка катушки необходимой конфигурации с соблюдением размеров Ø265 ** и Ø35 ** (см. черт. КИП-29П.20.100 СБ в приложении).
2. После окончания процесса намотки верхняя оправка поднимается. На намотанный провод наносится слой клея-герметика и устанавливается Пластина верхняя (поз. 2 на черт.). При этом соблюдается совпадение оси намотанного провода с осью Пластины верхней. Верхняя оправка опускается и прижимает Пластину верхнюю (поз. 2) к катушке. В это время нож обрезает конец провода на необходимую длину.
3. Верхняя оправка поднимается, намотанная катушка с Пластиной верхней (поз. 2) снимается со станка и переворачивается. На обратную сторону катушки наносится слой клея-герметика и накладывается Подложка (поз. 1), одновременно свободные концы провода продеваются в отверстия Подложки.

4. Катушка с Пластиной верхней и Подложкой устанавливается в станок и прижимается для соблюдения размера 9,8-0,1 и допуска плоскостности 0,5 относительно поверхности Г (см. черт. КИП-29П.20.100 СБ в приложении).
5. Катушка снимается со станка, приклеиваются Опоры (поз. 3) и Ферритовые пластины (поз. 5).

2) Характеристики наматываемого высокочастотного провода:

1. Провод марки ВП изготовлен из медной проволоки марки ММ диаметром 0,196 мм.
2. Число проводов стренге – 12 шт.

3. Число стренг и система их скрутки – (1+6)+12.

4. Число проволок в проводе – 228 шт.

5. Соседние повивы скручены в противоположные стороны. Направление скрутки верхнего повива провода – левое.

6. Номинальный расчетный диаметр провода – 4,07 мм.
