Конвеер резинатуры имеет вид













Принципы и описание работы:
При первом запуске, необходимо указать системе управления сбросить все временные данные по работе конвеера. (Производится с терминала на центральном пульте). Задать температуру нагрева сляба в нагревателе, температуру и время выдержки сляба в поляризаторе.
Кнопками на пульте загрузчика подымаем или опускаем стол, укладываем на него сляб, переключаем в положение АВТ  и после этого нажимает Кнопку готовности загрузчика.

На центральном пульте, переключатель устанавливаем в положение АВТ и нажимаем старт Синхронного режима. 

Так как конвеер пуст, происходит включение движения сляба по конвееру до инфракрасного барьера  в конце стола накопителя №1. Это точка указывающая начало отслеживания положения сляба на конвеере. 

После входа в нагреватель, второй концевой выключатель четко фиксирует начальную координату сляба и  его габаритные размеры. В нагревателе сляб останавливается так, чтобы центр сляба и центр стола совпали, после чего включается измерение начальной температуры, включаются инфракрасные лампы и начинается нагрев сляба до заданной температуры. Причем для экономии электроэнергии, включаются только те лампы, которые лежат над слябом. 
В это время человек укладывает второй сляб, нажимает готовность загрузчика, после чего сляб снова передвигается до конца накопителя, и останавливается при достижении инфракрасного барьера.
Нагревание происходит автоматически. Достигнув заданной температуры и имея свободный центральный стол, происходит перевод нагретого сляба на центральный стол, где вручную наносится нужный раствор, при этом освобождение стола нагревателя обеспечивает его загрузку  подготовленным  слябом на накопителе. 

Если нагревание сляба в нагревателе, закончилось раньше, чем  человек закончил нанесение раствора, нагревание прекращается, и нагреватель переходит в режим удержание температуры сляба.

После того, как человек закончил наносить раствор, он нажимает на центральном пульте кнопку готовности центрального стола. В итоге сляб с нанесенным раствором, попадает в поляризатор, и в нем происходит аналогичная нагревателю операция, с той лишь разницей, что выдерживаемая заданное время температура, должна быть оптимальна для поляризации используемого хим.состава.
В свою очередь, сляб находящийся в нагревателе, и достигший заданной температуры- переводится на центральный стол для нанесения состава. 

После выхода из поляризатора сляб передвигается и останавливается в конце накопителя №2, ожидая освобождения разгрузчика, и система получив сигнал готовности разгрузчика переводит сляб для снятия его с конвеера. Если же накопитель занят,  то система выключает лампы на поляризаторе и переходит в режим ожидания освобождения накопителя.
Подобные операции повторяются многократно, обеспечивая загрузку конвеера и выполнения оптимальной и экономичной работы всех его узлов.
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