	Оборудование приобретается для намотки катушек типа двойная галета из ВТСП ленты второго поколения.
Намотка ведется в следующем порядке :
1. Формирование межгалетного спая между двумя катушками ВТСП ленты
2. Закрепление межгалетного спая в каркасе для намотки
3. Установка каркаса на монтажный стол 
4. Намотка первой галеты при вращении планшайбы в прямом направлении с промежуточным формированием спаев, без ослабления натяга  
5. Пайка токового ввода и закрепление его на каркасе
6. Осевое смещение планшайбы на заданное расстояние или остальных осей относительно плоскости планшайбы
7. Намотка второй галеты при вращении планшайбы в обратном направлении с промежуточным формированием спаев, без ослабления натяга  
8. Пайка токового ввода и закрепление его на каркасе

В состав Оборудования входят:
· блок управления 
· монтажный стол с планшайбой, вращающейся в вертикальной плоскости;             
· комплект натяжных сдаточных устройств, обеспечивающих постоянное натяжение ленты и (или) бандажных лент в течение всего периода намотки;
· количество сдаточных устройств для ВТСП и бандажных лент – 3 шт.
· сдаточное устройство для витковой изоляции типа ЛЭСБ – 1 шт.
· выносная педаль для управления электродвигателем с дублированием  управления на пульте, установленном на монтажном столе.

Оборудование должно иметь следующие характеристики: 
	№
	Наименование 
	Значение или диапазон

	1. 
	Максимальный диаметр оправки, мм                        
	1200

	2. 
	Минимальный диаметр оправки, мм
	120

	3. 
	Наличие обратного хода                                                
	да

	4. 
	Натяжение для ВТСП и бандажных лент максимальное, Н                                                          
	200

	5. 
	Натяжение для ВТСП и бандажных лент минимальное, Н                                        
	10

	6. 
	Натяжение для изоляции максимальное, Н                                                          
	1

	7. 
	Натяжение для изоляции минимальное, Н                                        
	0,3

	8. 
	Максимальное число оборотов приемника, об/мин                     
	5

	9. 
	Ширина лент, мм                                                           
	4, 6 или 12

	10. 
	Масса оправки , кг
	Не более 100



Основные требования:
1. Блок управления
· Должна быть предусмотрена возможность намотки каркасных так двойных так и одинарных галет, а также бескаркасных катушек на технологической оснастке. 
· Устройство управления в процессе работы должно обеспечивать плавное увеличение частоты вращения планшайбы с регулируемой скоростью нарастания, поддержание постоянной достигнутой частоты вращения во всем диапазоне скоростей, быструю остановку с регулируемой скоростью и осуществлять реверсивное вращение планшайбы.
· Алгоритм управления выносной педали: при полном нажатии на педаль происходит плавный набор скорости вращения планшайбы. При отпускании педали (в диапазоне 20-80% хода педали) набранная скорость фиксируется. 

2. Сдаточные устройства 
· Должны обеспечивать плавную регулировку натяжения в процессе намотки: как в зависимости от количества витков (для создания преднатяга при намотке), так и автоматическую (в соответствии с задаваемыми величинами) регулировку натяжения по секторам, для обеспечения возможности намотки рейстрековых катушек в автоматическом режиме. 

3. Планшайба 
· Должна быть оснащена прикатным роликом (диапазон регулировки усилия прижима 10 – 200 Н). 
· Для обеспечения возможности намотки двухслойных катушек планшайба должна быть оснащена креплением под вторую бобину с лентой, фиксируемую на момент намотки первой галеты в покое относительно каркаса.
· Должно быть предусмотрено место для установки устройства фиксации ленты на время пайки контактного соединения (при работе без прикатного ролика).

4. Общие требования
· Диаметры роликов для ленты (прижимного, обеспечивающих натяг в сдаточном устройстве и т.д. ) должны быть не менее 100 мм.
· Перед планшайбой должно быть установлено устройство для нанесения смолы представляющее собой резервуар со смолой, через который проходит лента и фторопластовая щелевая фильера для снятия излишков смолы.
· Для снижения воздействия на места спаев предусмотреть место для размещения оснастки для пайки между монтажным столом и сдаточным устройством (минимум 0,8 м).
· В конструкции станка должна быть предусмотрена первичная юстировка взаимного расположения бобин с ВТСП лентой, лентой витковой изоляции или бандажа в одной плоскости с основанием для намотки катушки, установленной на планшайбе.
· Для намотки двухслойных катушек должна быть предусмотрена возможность осевого смещения планшайбы в диапазоне от 0 до 25 мм или остальных осей относительно плоскости планшайбы (механическая).




