
� Mo˝liwoÊç pracy bezpoÊrednio z projektu
cyfrowego
� Szybsza praca, wy˝sza wydajnoÊç
– maszyna mo˝e zrobiç znacznie wi´cej
w tym samym czasie – praca 2 razy
szybsza i 2 razy dokładniejsza ni˝
za pomocà typowego systemu 2D

� Wyeliminowanie poÊrednich pomiarów
wytyczeƒ

� Bardzo wysoka dokładnoÊç
� Mo˝liwoÊç obróbki powierzchni niemal
o dowolnym kształcie

� Precyzyjna kontrola realizowanej pracy,
parametrów i materiału bez wychodzenia
z kabiny operatora

� Oszcz´dnoÊç na kosztach materiałów
wynikajàca z dokładnego wyrównania
powierzchni

� Automatyczna, bardzo dokładna kontrola
poło˝enia lemiesza, w tym wysokoÊci i
pochylenia (system sam steruje hydraulikà
spycharki – operator koncentruje si´ tylko
na prowadzeniu maszyny w odpowiednim
kierunku)

� Mo˝liwoÊç przeło˝enia na innà maszyn´
przez autoryzowany serwis

� Minimalizuje ryzyko popełnienia bł´du
przez człowieka

� Nawet operator o ni˝szych kwalifikacjach
mo˝e wykonaç trudniejsze zadania lub
pracowaç szybciej

� Mo˝liwoÊç znacznego przyspieszenia prac
np. w wyniku pracy w nocy lub przy słabej
widocznoÊci (maszyny mo˝na
wykorzystywaç przez cały czas)

System składa si´ z dwóch segmentów: bazy
referencyjnej i elementów zainstalowanych
na maszynie.
Baz´ referencyjnà stanowi odbiornik
GPS+GLONASS (stacja bazowa), kontroler
oraz radiomodem UHF do komunikacji
z odbiornikiem na maszynie

Elementy zainstalowane na maszynie:
1 antena radiowa / radio antenna
2 odbiornik GPS+GLONASS / GPS+GLONASS
receiver
3 wyłàcznik trybu automatycznego
sterowania / automatic switch

4 blok zaworów hydraulicznych / hydraulic
valve
5 panel sterujàcy 3D / 3D control box
6 antena GPS+GLONASS / GPS+GLONASS
antenna
7 czujnik / sensor

System 3D MC2
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CHARAKTERYSTYKA/ ZASADA DZIAŁANIA

Aby uzyskaç wi´cej informacji, skontaktuj si´ z dystrybutorem lub z doradcà technicznym TPI:

www.tpi.com.pl

System 3D MC2

Jak działa system 3D MC2 firmy Topcon?
Stacja bazowa i odbiornik GPS

zainstalowany na maszynie tworzà system
pomiarowy pracujàcy w trybie RTK (Real Time
Kinematic), okreÊlajàcy w czasie rzeczywistym
poło˝enie elementu roboczego w przestrzeni
opisane w układzie 3 współrz´dnych (x, y, z).
Bez wzgl´du na miejsce, w którym maszyna
aktualnie si´ znajduje, system ma aktualnà
i dokładnà informacj´ o pozycji maszyny
i lemiesza.
Odbiornik GPS+GLONASS zainstalowany

na maszynie mierzy poło˝enie maszyny
i przesyła informacj´ do panelu sterujàcego.
Panel sterujàcy porównuje dane pomiarowe
z projektem cyfrowym i przesyła impuls

do elektrozaworów sterujàcych hydraulikà.
Lemiesz jest automatycznie podnoszony
lub opuszczany, tak ˝e zawsze znajduje si´
na po˝àdanej wysokoÊci.
Projekt cyfrowy wgrywa si´ do panelu

sterujàcego za pomocà karty pami´ci. Projekty
cyfrowe prostych prac mo˝na sporzàdziç
bezpoÊrednio w panelu sterujàcym.
Korzystanie z projektu cyfrowego eliminuje
koniecznoÊç pomiarów i wytyczeƒ – maszyna
„sama wie” co i w którym miejscu ma robiç!
Operator koncentruje si´ na prowadzeniu
maszyny z odpowiednià pr´dkoÊcià, całà
reszt´ system wykonuje automatycznie.
Wszystkie parametry mo˝na kontrolowaç
na ekranie dotykowym, majàc do dyspozycji

ró˝ne „widoki” realizowanej pracy. Maszyna
mo˝e realizowaç niemal dowolnie
skomplikowanà powierzchni´ bez poÊrednich
pomiarów, wytyczeƒ i palików, bez czekania
na ekip´ pomiarowà.

TYPOWE ZASTOSOWANIA

Typowe prace, w których zastosowanie systemu
przynosi najwi´ksze korzyÊci
• Prace drogowe, budowa autostrad - tak˝e
skomplikowane prace przy budowie dróg
o cz´sto zmieniajàcych si´ profilach, łukach itd.
• Budowa placów, hal, boisk, parkingów
• Prace ziemne, niwelacja terenu
• Bardzo dokładne przygotowanie nawierzchni
pod przejazd równiarkà (równiarka praktycznie
tylko wykaƒcza powierzchni´ przygotowanà
przez spycharki)

0+000,00 0+100,00 0+200,00 0+300,00

3

L=19,07

i=4,30%

L=50,00
L1 25,00
L2 25,00

L=95,65
i=-0,86%

L=40,00
L1 20,00
L2 20,00

L=152,96

i=0,49%

L=15,00
A=24,49

L=34,67
R=40,00 L=20,00

A=28,28

L=30,00

A=67,08

L=86,03
R=150,00

L=30,00
A=67,08

km
00

,0
0

i=
0,

02

km
16

,3
3

i=
0,

02

km
31

,3
3

i=
0,

04

km
66

,0
0

i=
0,

04

km
86

,0
0

i=
0,

02

km
06

,3
8

i=
0,

02

km
52

,4
1

i=
0,

02

i=
0,

02

i=
0,

02

i=
0,

04

i=
0,

04

i=
0,

02

i=
0,

02

i=
0,

02

00
,0

0

10
,0

0

20
,0

0

30
,0

0

40
,0

0

50
,0

0

60
,0

0

70
,0

0

80
,0

0

90
,0

0

00
,0

0

10
,0

0

20
,0

0

30
,0

0

40
,0

0

50
,0

0

60
,0

0

70
,0

0

80
,0

0

90
,0

0

00
,0

0

10
,0

0

20
,0

0

30
,0

0

40
,0

0

50
,0

0

60
,0

0

70
,0

0

80
,0

0

90
,0

0

00
,0

0

Spadki i luki pionowe: 

 Proste i luki poziome: 

 Przechylki poprzeczne: 

 Kilometraz: 

E

Vertical alignment:  

Horizontal alignment:

Superelevations:  

Stationing: 
B

SYSTEMY STEROWANIA PRACÑ SPYCHARKI

Praca 2 razy dokładniejsza i 2 razy szybsza!
Oto dlaczego system 3D MC2 jest wyjàtkowy:

� Nowa generacja systemów 3D: 5 razy wi´ksza
cz´stotliwoÊç czujnika (100 Hz zamiast 20 Hz)
sprawia, ˝e efekt pracy roÊnie do kwadratu.
W porównaniu z dotychczas stosowanymi
rozwiàzaniami 3D system Topcon 3DMC2 pozwala
pracowaç 2 razy dokładniej z 2 razy wy˝szà
pr´dkoÊcià!

� Nowy czujnik inercyjny kontroluje zarazem przechylenie
w obu osiach oraz skr´cenie osi (rozwiàzanie
stosowane dotàd tylko w technice sterowania
rakietami)

� Prostszy system, mniej elementów: czujnik przejmuje
m.in. funkcje okreÊlenia kierunku przechylenia, dlatego
nie trzeba ju˝ stosowaç 2 masztów z 2 antenami GPS
– wystarczy 1 maszt i 1 antena.


