 Технические требования:
1.      Спиралевидная намотка полиамидной, или иной, армирующей лески на материал АТОМ-2 ТУ 17-21-91-76, или иного, с применением клей-герметика силиконового, используемого в качестве соединительного элемента и защитного слоя полиамидной лески.
2.      В процессе намотки, леска должна полностью покрываться равномерным слоем герметика. Не допускаются открытые части лески.
3.      Шаг спирали армирующей лески при намотке, мм: 11
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4.      Диаметр лески, мм: 1 - 2,5
5.      Конструкция оснастки: цилиндрическая 
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6.      Диаметр оснастки, мм: от 20 до 200
7.      Длина оснастки, мм: от 500 до 2000
8.      Материалы оснастки: металл, полиамид (большие диаметры имеют вид втулки)
9.      Обволакивание армирующей лески и клей-герметика должно происходить в сопле или по решению изготовителя с согласованием заказчика.
10.  При использовании сопла: 
10.1.   Сопло должно быть легко чистящемся или быть расходным материалом, возможно изготовление на 3Д-принтре
10.2.   Сопло должно иметь легкую установку армирующей лески и герметика
10.3.   Сопло должно автоматически изменять свое положение при выборе программы, для разных диаметров оснасток
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10.4.   Сопло должно автоматически перемещаться в максимальное положение, по наибольшему диаметру оснастки, при установке и демонтаже оснастки
10.5.   Сопло должно иметь выходной диаметр +1,2 мм к диаметру лески, для равномерного обволакивания герметиком
11.  Герметик должен иметь уровень или другой способ визуального контроля за оставшимся объемом
12.  Оснастки должны крепиться с помощью 2-х трех/четырех кулачковых патронов, на передней и задней бабки 
13.  Трех/четырех кулачковые патроны должны зажиматься ручным и пневматическим способом
14.  Задняя бабка с кулачковым патроном должна иметь возможность перемещения для установки оснастки разных длин
15.  Позиционирование границы начала намотки должно производиться с помощью кнопок и визуальным отображением границы начала на оснастке, при помощи лазерной проекции
16.  Фиксация лески на оснастке с установленной тканью АТОМ-2, для последующей намотки, должно производиться автоматически или по решению изготовителя с согласованием заказчика.
17.  Вид системы управления: с ЧПУ
18.  Способ взаимодействия с системой управления: сенсорный дисплей или иной способ управления по решению изготовителя с согласованием заказчика, и кнопки, для функций требуемых частого использования
19.  Система управления должна включать в себя: загрузку, создание и редактирование программ намотки
20.  Система управления должна иметь возможность настройки каталогов и подкаталогов, для организации структуры программ под разные проекты с указание программ в виде обозначения изделий
21.  Система управления должна иметь главный пароль исправления завершенных и проверенных программ, для предотвращения случайных или намеренных редактирований программ
22.  Система управления должна иметь возможность записи не менее 1000 программ для каждого каталога
23.  Система управления должна иметь возможность создания резервной копии всех установленных программ
24. Язык системы управления: русский
25. Язык на таблицах знаков безопасности: русский
26. Язык на надписях, распложенных на оборудовании: русский
27.  Наличие кнопок экстренного выключения
28.  Все механические элементы должны иметь защиту от попадания герметика
29.  С оборудованием поставляются инструкции, электрические и механические схемы, руководство по эксплуатации (в электронном и бумажном формате), паспорт оборудования, сертификаты соответствия. Все документы должны быть на русском языке
Дополнительное оснащение:
1.          Перемотка свободного мотка лески в бобину
2.          Сушильная камера армирующей лески, перед намоткой
Шлифование поверхности лески перед намоткой и последующей очисткой от абразива и обезжиривание
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