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У консольно-фрезерных станков моделей 6М82Г, 6М82, 6М82ГБ, 6М82Ш, 6М12П и
6М12ПБ управление продольным движением стола может осуществляться по
полуавтоматическому или автоматическому циклам. В условиях единичного
производства управление продольной подачей и быстрым перемещением стола
производится вручную. В серийном производстве эти станки могут быть настроены на
полуавтоматический (скачкообразный) и автоматический (маятниковый) циклы
обработки. Для этой цели в боковом Т-образном пазу стола устанавливают в
определенной последовательности и на определенном расстоянии друг от друга
кулачки, которые в нужные моменты воздействуют на звездочку управления быстрыми и
рабочими движениями стола и на рукоятку переключения продольной подачи,
обеспечивая работу станка по заданному циклу.
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Управление продольными движениями по полуавтоматическому и автоматическомуциклам осуществляется с помощью кулачков четырех типов: 1, 2, 3 и 4 (рис. 164 и 165).Кулачки 1 и 2 предназначены для остановки движения стола. При движении столавправо кулачок 1, а при движении влево кулачок 2, воздействуя на выступы рукояткипереключения продольной подачи, производят остановку стола. Кулачки 1 и 2 никогдане следует снимать со станка, так как они ограничивают продольный ход стола влево ивправо в допустимых пределах. Кулачки 3 и 4 предназначены для переключениядвижения стола с быстрого хода на рабочую подачу или с рабочей подачи на быстрыйход: кулачок 3 - при движении стола вправо, а кулачок 4 - при движении стола влево.Эти кулачки различаются лишь положением поворотного рычажка, который принеобходимости можно переставлять, превращая, таким образом, кулачок 3 в кулачок 4 инаоборот. Реверсирование движения стола с одновременным переключением его срабочей подачи на быстрый ход производится либо совместно работающими кулачками1 и 3 (при движении стола вправо), либо кулачками 2 и 4 (при движении влево). Так какв точках реверса кулачки 1, 3, 2 и 4 работают одновременно, их следует устанавливатьвплотную друг к другу, в противном случае реверсирования может не получиться.Переключения с рабочей подачи на быстрый ход или с быстрого хода на рабочую подачумогут быть осуществлены в любом месте хода и при любом направлении движения столаи лимитируются лишь установкой соответствующих кулачков в требуемых точках. Настройку станков на автоматический н полуавтоматический циклы перемещения столаследует производить в таком порядке: отключить станок от сети; поставить среднийпереключатель на дверке правого электрошкафа и переключатель на переднем торцесалазок в положение «автоматическое управление станком»; подключить станок к сети;установить кулачки в соответствии с выбранным циклом. При полуавтоматическом цикле работы после включения станка стол вместе сзакрепленной на нем заготовкой получает следующие движения (см. рис. 164): быстровправо-- подача вправо - быстро влево - стоп. При этом в момент подходаобрабатываемой заготовки к фрезе кулачок 3, воздействуя на звездочку управления,производит переключение с быстрого хода вправо на рабочую подачу вправо. Поокончании обработки в результате одновременного воздействия кулачка 1 на рукояткупереключения продольнойподачи и кулачка 3 на звездочку управления стол станка получает быстроеперемещение назад (влево). В конце быстрого хода стола влево кулачок 2, воздействуяна выступ рукоятки переключения продольной подачи, ставит ее в среднее положение,и движение стола прекращается. После этого фрезеровщик снимает обработаннуюдеталь, устанавливает и закрепляет новую заготовку и включает станок. Далее циклповторяется. Если вместо кулачков 3 установить кулачки 4 по схеме, приведенной на рис. 165, тодвижения стола будут следующими: быстро влево -- подача влево - быстро вправо - стоп,т. е. получается тот же цикл движений стола, но только в левую сторону. В тех случаях,когда проход обработанных деталей под вращающейся фрезой нежелателен, наладкустанка можно осуществить для работы по незамкнутому, скачкообразному циклу: быстровправо - подача вправо - быстро вправо - стоп. В этом случае для переключения с быстрого хода вправо на рабочую подачу вправо и срабочей подачи вправо на быстрый ход в том же направлении должны бытьпоследовательно установлены два кулачка 3, а для остановки в конце цикла надоустановить кулачок 1. Такой цикл работы можно осуществить и в левую сторону сприменением соответственно кулачков 4 и 2. При одновременном фрезерованиикомплекта заготовок, у которых обрабатываемые поверхности расположены назначительных расстояниях друг от друга, станок может быть настроен для работы поскачкообразному циклу правой или левой подачи.  

В соответствии с расположением обрабатываемых поверхностей стол станка будетполучать то быстрые, то медленные перемещения по схеме: быстро вправо (или влево) --подача вправо (или влево) -- быстро вправо (или влево) и т. д. -- быстро назад -- стоп. При автоматическом маятников в ом цикле обрабатываемые заготовки устанавливаютпоочередно то на правой стороне стола, то на левой. Во время обработки заготовки,установленной на одной стороне стола, на другой его стороне рабочий снимаетобработанную деталь и устанавливает новую заготовку. Стол станка в этом случаенепрерывно совершает замкнутый цикл движений: быстро вправо -- подача вправо,быстро влево -- подача влево -- быстро вправо и т. д. Такая схема показана на рис. 166.  
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