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1. Warunki eksploatacji 
 
 
 

1. Utrzymywać w czystości liniały pomiarowe, osłony liniałów oraz ich bezpośrednie 

otoczenie. 

2. Nie dopuszczać do gromadzenia się oleju, wiórów lub innych zanieczyszczeń na 

powierzchniach liniałów, zwłaszcza od strony uszczelek wargowych. W przypadku 

występowania tego rodzaju zanieczyszczeń należy je delikatnie usuwać na całej 

długości liniału przy pomocy miękkiej tkaniny. 

3. Nie demontować „twardych” krańcowych zderzaków ograniczających przesuw 

mechanizmów roboczych obrabiarki w osiach z zainstalowanymi liniałami pomia-

rowymi. 

4. Nie łączyć i nie rozłączać żadnych wtyczek z wyświetlaczem będącym pod napię-

ciem. 

5. Absolutnie zabronione jest używanie do czyszczenia obrabiarki sprężonego 

powietrza oraz płynów pod ciśnieniem. Nie narażać urządzeń na bezpośrednie 

działanie płynów. 
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2. Układ współrzędnych 
 

 

 

 

 

X

Z, Zo

 

 

 

 

 

 Podczas szkolenia należy: 

1. Oznaczyć kredą osie X, Z, Zo oraz kierunki zliczania na obrabiarce. 

2. Sprawdzić poprawność oznaczeń (ruchy kontrolne suportem obrabiarki). 

3. Sprawdzić rzeczywiste przesunięcia z odczytem wyświetlacza (parametr P01). 

X Z 

Zo 

 

X 
Z, Zo 
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3. Wyjaśnienie znaczenia symboli występujących w 
instrukcji: 

 

 

 

 

- P o c z ą t e k u k ła d u w s p ó ł r z ę d n y c h

- N a r z ę d z i e

- W y k o n a n i e r u c h u n a r z ę d z i e m w o s i p o d a n e j o b o k
s y m b o l u p o k r ę t ł a

- W y k o n a n i e r u c h u n a r z ę d z i e m d o u z y s k a n i a w y m i a r u
n a w y ś w i e t l a c z u ( w d a n e j o s i ) n a w a r t o ś ć p o d a n ą

w r a m c e

- S y m b o l e o z n a c z a j ą c e k o l e j n e p r z y c i ś n i ę c i e k l a w i s z y
( w y b ó r o s i , w p i s a n i e w a r t o ś c i ,

z a p i s a n i e w a r t o ś c i )

X

X 4

X 28.00

4X
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4. Włączanie wyświetlacza 
 

 Po włączeniu wyświetlacza włącznikiem głównym wyświetlacz 

zgłasza się w tzw. trybie referencyjnym (lampki REF migają), który umożliwia 

odzyskanie ostatnio zapamiętanego początku układu współrzędnych (bazy) – patrz 

strona 11. W przypadku gdy odzyskanie poprzedniego układu współrzędnych nie jest 

potrzebne (np.: założono nowy detal i trzeba ustalić nowy układ współrzędnych), 

należy nacisnąć klawisz REF, na przednim panelu wyświetlacza. 

 
 

5. Kasowanie i wpisywanie wartości 
 

 Wartości na wyświetlaczu kasuje się (zeruje) klawiszem RES. Inne wartości 

liczbowe wprowadza się do wyświetlacza w następujący sposób: 

 

W p i s a n i e w a r t o ś c i 5 , 2 5

Z a p i s a n i e

W y b r a n i e o s i

5 2 5

X

 
 

 ĆWICZENIE 

1. Wyzerować oś na wyświetlaczu. 

2. Wprowadzić do wyświetlacza następujące współrzędne: 

Oś X  -25.45 

Oś Z  12.05 

Oś Zo    4.00 

3. Ustawić obrabiarkę w pozycji: 

Oś X  0.00 

Oś Z  0.00 

Oś Zo 0.00 

 według wskazań wyświetlacza 
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6. Ustalanie układu współrzędnych na detalu 
 
 

   
2

X

3ø
3

0

1

Z , Z o

X = 0,00
Zo= 0,00
Z =0 ,0 0

 
 

 

  

O d s u n i ę c i e n a r z ę d z i a o d m a t e r i a ł u

Z
U s t a w i e n i e n a r z ę d z i a d o s t y k u

z m a t e r i a ł e m ( p r z e j a z d w o s i Z )
p o z y c j a 1

U s t a w i e n i e n a r z ę d z i a d o s t y k u
z m a t e r i a ł e m ( p r z e j a d w o s i X )

p o z y c j a 2

W y z e r o w a n i e o s i Z i Z o

W p r o w a d z e n i e d o w y ś w i e t l a c z a
w a r t o ś c i ś r e d n i c y w a ł k a ( n a o s i X )

O d s u n i ę c i e n a r z ę d z i a o d m a t e r i a ł u

U s t a w i e n i e n a r z ę d z i a
w p u n k c i e X = 0 , Z = 0

w e d ł u g o d c z y t u w y ś w i e t l a c z a
p o z y c j a 3

X

3 0

Z 5 .65

Zo 0 .00
X 0.0 0

X -3 2.3 5

X

( Z )R ES ( Z o )R ES

Z 0.0 0
 

Podczas szkolenia wykonać ćwiczenie na detalu. 
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7. Współrzędne absolutne i przyrostowe 
 

Współrzędne absolutne - są to takie współrzędne, które mierzone są od jedne-

go punktu (bazy). 
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Współrzędne przyrostowe - są to takie współrzędne, które mierzone są od 

kolejnych charakterystycznych punktów (wymiarowane łańcuchowo). 
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ø
3

0

ø
2

8

ø
2

6

ø
2

4

1 5 15 15

Z , Z o

X

 
 

 

 

  

U s t a w i e n i e n a r z ę d z i a w p o c z ą t k u
u k ł a d u w s p ó ł r z ę d n y c h

W y k o n a n i e p i e r w s z e g o s t o p n i a
n a w y m i a r X = - 2 4 . 0 0 Z = - 1 5 . 0 0
w e d ł u g o d c z y t u w y św i e t l a c z a

X,Z ,Zo

X -24 . 00

a b s
r e l

W y b r a n i e f u n k c j i p o m i a r ó w
p r z y r o s t o w y c h

W y k o n a n i e d r u g i e g o s t o p n i a
n a w y m i a r X = - 2 6 . 0 0 Z = - 3 0 . 0 0
w e d ł u g o d c z y t u w y ś w i e t l a c z a

Z

Z -15 .00
Zo 0 .00

a b s
r e l

a b s
r e l

a b s
r e l

W y b r a n i e f u n k c j i p o m i a r ó w
p r z y r o s t o w y c h

W y ł ą c z e n i e f u n k c j i w y m i a r ó w
p r z y r o s t o w y c h

W y k o n a n i e t r z e c i e g o s t o p n i a
n a w y m i a r X = - 2 8 . 0 0 Z = - 4 5 . 0 0
w e d ł u g o d c z y t u w y ś w i e t l a c z a

X -26 .00

Z -30 .00
Zo 0 .00

X -28 . 00

Z -45 .00
Zo 0 .00

 
 

Podczas szkolenia wykonać ćwiczenie na detalu. 
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8. Wyświetlanie wartości na promieniu lub średnicy 
 

 Wyświetlacz NP 20z posiada funkcję umożliwiającą wyświetlanie wartości 

promienia lub średnicy (na osi X). Wyboru żądanego trybu pomiarowego dokonuje 

się poprzez naciśnięcie klawisza „D/R” umieszczonego w lewej górnej części 

klawiatury. 

 Jeżeli po przyciśnięciu klawisza „D/R” przy osi X zostanie podświetlony 

wskaźnik „R”, to wyświetlana wartość jest wartością promienia. Jeżeli natomiast 

wskaźnik ten zostaje wygaszony to wyświetlana wartość jest wartością średnicy.     

W przypadku, gdy jest wybrana osi Zo lub Z (podświetlony wskaźnik) zostanie 

naciśnięty klawisz „D/R” i podświetlony wskaźnik „½”, to wyświetlana wartość  w 

danej osi jest mniejsza o połowę. Ponowne naciśnięcie klawisza „D/R” spowoduje 

powrót do normalnego odczytu w wybranej osi Zo lub  Z (podświetlony wskaźnik). 

mm
inch

X re f

re lR

mm
inch

X ref

relR

Wskaźnik
jest wygaszony

(wybrana jest funkcja
odczytu na ś rednicy)

Wskaźnik
jest podświet lony

(wybrana jest funkcja
odczytu na promieniu)

 

 
9. Działanie klawisza „ Zs ”. 

  

 Wyświetlacz NP 20z posiada funkcję umożliwiającą sumowanie wyświe-

tlanych wartości przemieszczeń w osiach Zo i Z na jednym wyświetlaczu przy 

wykorzystaniu klawisza „Zs”. Funkcja ta może być wykorzystana w przypadku, gdy 

suport górny z liniałem osi Zo nie jest skręcony i oba kierunki ruchu w osiach Z są 

równoległe. 

 Po naciśnięciu klawisza „Zs” wartości z osi Zo i Z zostają wyświetlane jako 

suma na wyświetlaczu osi Z, natomiast wyświetlacz w osi Zo jest wygaszony i 

pulsuje wskaźnik  „ref”. Powtórne naciśnięcie klawisza „Zs” powoduje powrót do 

oddzielnego wyświetlenia wartości w obu osiach Z i Zo.   
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10. Zapamiętywanie układu współrzędnych 
   
  Wyświetlacz posiada możliwość zapamiętywania przyjętego układu 
współrzędnych (tylko przy liniałach szklanych). Dzięki tej funkcji możemy zabezpie-
czyć się przed przypadkową utratą współrzędnych, np. przy przerwaniu pracy 
wyświetlacza. Współrzędne wprowadzone do pamięci urządzenia zapamiętywane są 
w sposób trwały (na czas nieograniczony). 
Zapisywanie układu współrzędnych 
  Przed zapamiętaniem układu współrzędnych należy ustalić go na detalu,    
a następnie wykonać następujące czynności: 

  

W y b r a n i e f u n k c j i z a p a m i ę t a n i a u k ł a d u
w s p ó ł r z ę d n y c h . L a m p k i < r e f > m i g a j ą

n a w y ś w i e t l a c z u

R u c h w e w s z y s t k i c h o s i a c h o b r a b i a r k i d o
w y g a s z e n i a l a m p e k < r e f > n a w y ś w i e t l a c z u

X

Zo

re f P

Z
 

 Uwaga: 
  Miejsce zapamiętania układu współrzędnych znajduje się po obu stronach 
lub na środku długości pomiarowej liniału. 
 
Odzyskiwanie układu współrzędnych 
  Jeżeli wyświetlacz był wyłączony lub nastąpiła przerwa w zasilaniu, należy 
włączyć go i wykonać przesuwy mechanizmami roboczymi obrabiarki (w osiach z 
zainstalowanymi liniałami) do wygaszenia lampek <ref> na wyświetlaczu, a w osi 
która nie ma zainstalowanego liniału nacisnąć klawisz ref i ustawić narzędzie na 
wartościach „0.00” według odczytu wyświetlacza (we wszystkich osiach). 

U s t a w i e n i e n a r z ę d z i a w p u n k c i e
X = 0 , Z o = 0 , Z = 0

( w e d ł u g o d c z y t u w y ś w i e t l a c z a )

R u c h w e w s z y s t k i c h o s i a c h o b r a b i a r k i d o
w y g a s z e n i a l a m p e k < r e f > n a w y ś w i e t l a c z u
i n a c i ś n ię c i a k l a w i s z a r e f d o w y g a s z e n i a

l a m p k i < r e f > w o s i , k t ó r a n i e m a
z a i n s t a l o w a n e g o l i n i a ł u p o m i a r o w e g o

Z a ł ą c z e n i e w y ś w i e t l a c z a w ł ą c z n i k i e m
g ł ó w n y m

X

Zo

Z

X 0.00

Zo 0.00

Z 0.00

 
 

Podczas szkolenia wykonać ćwiczenie. 
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11. Punkty danych 
  Funkcja ta umożliwia zapisanie w pamięci wyświetlacza współrzędnych 

dziewięćdziesięciu dziewięciu charakterystycznych punktów od jednej bazy, a 

następnie wyświetlacz naprowadza operatora na dane punkty. 

ø
3

0

ø
2

8

ø
2

6

ø
2

4

1 5 15 15

 

   

2 4 6

1 3 5 7  
 Programowanie punktów danych 

W p i s a n i e w s p ó ł r z ę d n y c h p i e r w s z e g o
p u n k t u w o s i a c h X , Z o i Z

P r z e j ś c i e d o d a n y c h n a s t ę p n e g o p u n k t u

X
W y b r a n i e f u n k c j i p u n k t ó w d a n y c hP 01 1

Zo
03+ -

Z 4 5

0

+ -
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P r z e j ś c i e  d o  d a n y c h  n a s t ę p n e g o  p u n k t u

Z + -

Zo

W p i s a n i e  w s p ó ł r z ę d n y c h  d r u g i e g o
p u n k t u  w  o s i a c h  X , Z o  i  Z

8X 2+

0

P r z e j ś c i e  d o  d a n y c h  n a s t ę p n e g o  p u n k t u

Z 0+ -

Zo
3

W p i s a n i e  w s p ó ł r z ę d n y c h  t r z e c i e g o
p u n k t u  w  o s i a c h  X , Z o  i  Z

8X 2+

0

P r z e j ś c i e  d o  d a n y c h  n a s t ę p n e g o  p u n k t u

Z 0+ -

Zo
3

W p i s a n i e  w s p ó ł r z ę d n y c h  c z w a r t e g o
p u n k t u  w  o s i a c h  X , Z o  i  Z

X 2+

0

P r z e j ś c i e  d o  d a n y c h  n a s t ę p n e g o  p u n k t u

Z + -

Zo

W p i s a n i e  w s p ó ł r z ę d n y c h  p i ą t e g o
p u n k t u  w  o s i a c h  X , Z o  i  Z

X 2+

0

P r z e j ś c i e  d o  d a n y c h  n a s t ę p n e g o  p u n k t u

Z + -

Zo

W p i s a n i e  w s p ó ł r z ę d n y c h  s z ó s t e g o
p u n k t u  w  o s i a c h  X , Z o  i  Z

X 2+

0

54

6

6

4

51

51

-

-

-

-

-
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P r z e j ś c i e d o d a n y c h n a s t ę p n e g o p u n k t u

Z
Zo

W p i s a n i e w s p ó ł r z ę d n y c h s i ó d m e g o
p u n k t u w o s i a c h X , Z o i Z

X 2+

0

4

0

W y j ś c i e z f u n k c j i p r o g r a m o w a n i a
p u n k t ó w d a n y c h

-

 
 
 
Odzyskiwanie punktów danych 
 

 

X,Zo,Z

X 0.00

Zo 0.00

U s t a w i e n i e n a r z ęd z i a w p o c z ą t k u
u k ł a d u w s p ó ł r z ę d n y c h

W y w o ła n i e w s p ó ł r z ę d n y c h
p i e r w s z e g o p u n k t u

U s t a w i e n i e n a r z ę d z i a
w p u n k c i e X = 0 , Z o = 0 , Z = 0

( w e d łu g o d c z y t u w y św i e t l a c z a )

Z 0.00

X 0.00

Zo 0.00

W y w o ł a n i e w s p ó ł r z ę d n y c h
p i e r w s z e g o p u n k t u

U s t a w i e n i e n a r z ęd z i a
w p u n k c i e X = 0 , Z o = 0 , Z = 0

( w e d łu g o d c z y t u w y św i e t l a c z a )

Z 0.00

X 0.00

Zo 0.00

W y w o ła n i e w s p ó ł r z ę d n y c h
p i e r w s z e g o p u n k t u

U s t a w i e n i e n a r z ę d z i a
w p u n k c i e X = 0 , Z o = 0 , Z = 0

( w e d łu g o d c z y t u w y św i e t l a c z a )

Z 0.00

0 1

0 2

0 3
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X 0.00

Zo 0.00

W y w o ła n i e w s p ó ł r z ę d n y c h
c z w a r t e g o p u n k t u

U s t a w i e n i e n a r z ę d z i a
w p u n k c i e X = 0 , Z o = 0 , Z = 0

( w e d ł u g o d c z y t u w y św i e t l a c z a )

Z 0.00

X 0.00

Zo 0.00

W y w o ł a n i e w s p ó ł r z ęd n y c h
p iĄ t e g o p u n k t u

U s t a w i e n i e n a r zę d z i a
w p u n k c i e X = 0 , Z o = 0 , Z = 0

( w e d łu g o d c z y t u w y św i e t l a c z a )

Z 0.00

X 0.00

Zo 0.00

W y w o ła n i e w s p ó ł r z ę d n y c h
s z ó s t e g o p u n k t u

U s t a w i e n i e n a r z ę d z i a
w p u n k c i e X = 0 , Z o = 0 , Z = 0

( w e d ł u g o d c z y t u w y św i e t l a c z a )

Z 0.00

X 0.00

Zo 0.00

W y w o ł a n i e w s p ó ł r z ęd n y c h
s i ó d m e g o p u n k t u

U s t a w i e n i e n a r z ęd z i a
w p u n k c i e X = 0 , Z o = 0 , Z = 0

( w e d łu g o d c z y t u w y św i e t l a c z a )

Z 0.00

0 4

0 5

0 6

0 7

0 0
R e z y g n a c j a z f u n k c j i o d z y s k i w a n i a

p u n k t ó w d a n y c h
 

 
 

Podczas szkolenia wykonać ćwiczenie. 
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12. Schemat uziemienia systemu pomiarowego 
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13.Tabela parametrów maszynowych czytnika 
 Poniższa tabela podaje wartości wpisanych parametrów maszynowych 

wyświetlacza NP 20z i służy do ewentualnego ich odtworzenia w razie ich 

przypadkowej utraty. Wypełnienie tabeli należy przeprowadzić po zakończeniu 

montażu układu pomiarowego na obrabiarce. 

Użytkownik: 

Typ czytnika /Nr seryjny NP 20z / 

Oś /Parametr Wartość parametru 

      X  P00 code 3.14 

X  P01 Incr  

Zo  P01 Incr  

Z  P01 Incr  

X  P03 L in.c.  

Zo  P03 L in.c.  

Z  P03 L in.c.  

X  P05 d_oF  

X  P06 tol  

X  P07 232c  

X  P08 n.LF  

X  P11 Hold  

X  P15 dCr  

Z o P15 dCr  

Z  P15 dCr  
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14. Przednia i tylna płyta – elementy obsługi 
 


