Inmatning och kalibrering av Skopa i 3DMC
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1 Inmatning

1.2 Inmatning av Skopor
Skapa forst en skopa i menyn pa bild 11 nedan till vanster ange sedan matten pa skopan och valj om det
skall ar tiltskopa eller g;.

Excavator Buckets ] Excavator Bucket Setup ]
Name Width Length - | Bucket name : | slantskopa bred rot3
skopa1 1.000m 1.500m . 1810
skopa2 1.000m  1.500m Width (1) 11.515m

Len (2) 2.020m

* Tilt bucket
Len (3) |0.520r

Sensor ID
Y084 Tilt bucket

skopa3 1.000m 1.500m
kabelskopa bred rot1  0.600m  2.140m
kabelskopa smal rot2  0.400m 1.500m

slantskopa bred rot3  1.810m  2.020m 7
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Bild 11. Skapa ny skopa och lagg in matt
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OBS! Direkt matt fran Skopspets till Skopinfastning

Mattet pa tiltaggregatet ("Len (3)'

') mats enligt bild 12 nedan.
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Bild 12. Matt pa tiltaggregat



2 Kalibrering

2.1 Kalibrering av skopa

Efter att matten for varje skopa ar angivna skall skopan kalibreras, detta gors genom att forst loda ner
skopan med hjalp av laser eller snérlod och trycka pa "Calibrate" i bilden nedan till vanster.

Sedan laggs ett digitalpass i skopbotten och skopan horisonteras. Darefter kalibreras skopbotten genom
att trycka "Calibrate" i bilden nedan till hoger.

Calibrate Bucket Edge ] [ Calibrate Bucket Base }
Deviation from vertical : Angle from pivot to base : 60°
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Bild 20. Kalibrering av Skopa



3. Verifiering
Efter att installation, inmatning och kalibrering dar genomfort skall systemet verifieras.

3.1 Intern verifiering

For att gora en snabb kontroll av att maskinens sensorer och matt (ej antennmatt) stammer internt kan en
laser stallas upp. En hojd tas mot laserstralen med 2D laget installt och med skopan indragen mot
maskinen. Sedan viks skopa, bom och sticka ut och héjden tas aterigen mot laserstralen. Om samma hojd
fas ar allt frid och frojd. Denna interna kontroll gérs med alla inmatta och kalibrerade skopor med och utan
tiltaggregat. Kontrollen gors med matning mot skopmitt samt med matning mot skophérnen nar skopan ar
tiltad.

3.2 Extern verifiering

Extern verifiering gors genom att tre stycken kontrollpunkter laggs ut runtomkring maskinen (t.ex.
spraykryss pa asfalt). For att undvika problem med olika lokala referenssystem i plan och hojd laggs
punkterna ut i SWEREF 99 i aktuell projektionszon samt RH2000 med en handburen RTK utrustning
uppkopplad mot en bas inmatt i SWEREFF 99. Darefter kontrolleras dessa punkters koordinater med de
som fas i maskinen (se bild 21 nedan) Maskinen skall flyttas och roteras mellan matningarna mot de olika
punkterna. Punkterna skall dven kontrollmatas med maskinen staendes i lutning (gors enkelt genom att
pressa upp maskinen med hjalp av skopan).
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Bild 21. Extern verifiering av systemet.



