При изготовлении торсиона необходимо руководствоваться следующим:
Предварительно перемотать проволоку Б-2А-0,36 на катушки (кол-во катушек 40 шт.), при этом необходимо осуществлять контроль диаметра проволоки.
После перемотки установить катушки в шпулярник. Проволоку со всех катушек шпулярника формировать в проволочную ленту с помощью гребёнки, с учетом контроля натяжения (усилие 30-3+10Н). Сформированную ленту опаять припоем ПРв КР4 на длине 25±5мм. После с помощью механизма протяжки осуществить обезжиривание ленты в ваннах (мин. кол-во 3шт.) и предусмотреть процесс сушки ленты между погружениями не менее 5 минут.  Подвести начало ленты к приспособлению с коушами в зону намотки и зафиксировать край ленты вокруг коуша зажимом, контролировать ширину ленты (14,8-0,3 мм). Начать пропитку ленты клеем ВК-25 и намотку торсиона с контролем натяжения ленты (усилие 30-3+10Н). Намотать необходимое кол-во слоёв ленты, после опаять конец ленты припоем ПРв КР4 на длине 25±5мм. Обжать полученный пакет с помощью приспособления для установки сухарей 286-3914-338 на винт-гайку. Зафиксировать конец ленты нитками N9, обрезать ленту до опаянной части и обмотать технической тканью арт. 56313. Снять приспособление с намотанным торсионом со станка и осуществить полимеризацию клея ВК-25 в печи при температуре 165±5оС в течении 2,5+0,75ч при растяжении торсиона с усилием 5000±500 кгс.








Эскиз изготавливаемой детали
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