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1. Maskinstyrningsmodellernas innehall och deras anvandning ' . | 2 8 @

Introduktionens innehall

2. Uppfaljning av maskinernas positioneringsnoggrannhet : i " == oo

3. Lagring av asbuilt- och kartlaggningspunkter

| I Jordbyggnadsentreprenoren bor se till att
' personalen introduceras till modellbaserad
produktion
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| Maskinforarna bor introduceras till det
- modellbaserade arbetsfaltet

Denna guide ar baserad pa YIV2019 kraven for infrastruktur i Finland

https://buildingsmart.fi/infrabim/yiv

Xsite® Maskinstyrning


https://buildingsmart.fi/infrabim/yiv/

1. MASKINSTYRNINGSMODELLERNAS INNEHALL OCH DESS ANVANDNING

Projektets aktivering = !E!simerkkiprojekti €« Luiskakauha! =
. 0000 Geometrialinjat
Projektets namn och mappstruktur * i uodatinkerrokset. viapinta
J + [ 1430 Kuivatusrakenteet O SuE v i 0
Ytmodeller + [l 1621 Putki- ja johtokaivannot
Vanligen konstruktionslager + [l 1625 Massanvaihdot

Lagsta kombinationsytan (underbyggnadens yta) + [l 1700 Louhinta
+ 2010 Ylin yhdistelmapinta

+ [l 2012 Alin yhdistelmapinta
+ 2111 Suodatinkerros

Oversta kombinationsytan (planerad, fardig yta)

Konstruktionslager (filtrerings-, Fordelande-, barande lager)

Massabyten + 2121 Jakava
Husgrunder + [l 2131 Kantava
Linjemodeller + [l 3300 Sahko, tele, valaistus
- . - + [l 9001 Tarkastuspisteet
iler som visas som brytlinjer !9002 Taustakartat
‘ s
Kommunalteknik + [l 9003 Varoituskartat -
Kablar = [l 9005 Kalliopintamalli C)

Konstruktionslagrens brytlinjer
s 9 yHiny Projektmapp Snabbval av aktiv yta genom att trycka upp-

/ner-knapparna
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1. MASKINSTYRNINGSMODELLERNAS INNEHALL OCH DESS ANVANDNING

Matlinjer
» Vanligtvis vagarnas mittlinjer X:6783019.58
Y:21530692.80
Punktmodeller 717 81
» Belysningsfundament Ryhma:Valaisinpylvaat
¢ Brunnar Koodi:D2342
(Valo, betonijalusta)

° P | = 1

eare e Tunniste:3018
« Kontrollpunkter

Bakgrunds- och varningskartor
» Arbetsfaltets plankartor
» Befintliga kablar och 6vriga konstriktioner

$® Haltuunotto_GT-koonti!BG.dxf

Rumpupituudet!BG.dxf Val av punktobjekt (tryck lange pa skarmen)
Suunnitelmakartta_ RS_ver2!BG.dxf
$® Valaisinpylvaat!BG.dxf

Exempel pa bakgrundskartor
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2. UPPFOLINING AV MASKINERNAS POSITIONERINGSNOGGRANNHET

Maskinens positionsnoggrannhet kontrolleras alltid
nar den kommer till ett nytt arbetsfalt. Jamforelse av
maskinens koordinater mot en kontrollpunkts

koordinater X:6783021.03
r Y:21530668.78 6
21775 s
Ryhma:Tarkastuspisteet
Erot Koodi:13
5&0[93: (Tarkistuspiste)
dZ-0.01 Tunniste:2

| I Kontrollmatningen utfors med takymeter, GNSS-
' matinstrument eller mot en annan kand punkt pa
arbetsfaltet

Gravmaskinerna kontrolleras en gang per vecka

Vaghyvel kontrolleras en gang per dygn

=S

-0.01 T 0.00 ki -0.02
@) ]

Noggrannhetskontroll funktionen
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2. UPPFOLINING AV MASKINERNAS POSITIONERINGSNOGGRANNHET Vid maskinens noggrannhetskontroll
I_‘ bor skopan hallas i tva olika lagen pa

samma punkt

Noggrannhetskontrol i Noggrannhetskontrol i
skoplage 1 skoplage 2

Luiskakauhat | Luiskakauha1
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2. UPPFOLINING AV MASKINERNAS POSITIONERINGSNOGGRANNHET

Kalibrering av ny/sliten skopa:

Ga till startsidan = Setup = Skopkalibrering

Mata in skopans matt

1. Valj den skopa som du skall kalibrera/lagga till med hjalp av pilarna
2. Mat skopans langd ifran sticktappen till skopans spets

3. Mata in langdmattet i meter pa "Length” — Valj OK

4. Mat skopans bredd

5. Mata in bredden i meter pa "Width" - Valj OK

6. TIPS: Skopans namn kan man andra genom att trycka pa namnet

Kalibrering med lodsnore
1. Satt magneten pa stickspetsens tapp och hang fast lodsnoret
2. Justera skopan sa att lodsnoret nu hanger mot skopspetsen

3. Tryck sen kalibrera och spara = klart

noggrannhetskontrollen sa bor man

I\ Om man marker en avvikelse vid
kalibrera om skopan

Om skopan har notts sa att man inte kan

l | mata tillrackligt noggrant sa bor skopan
kalibreras

1: PLAN ROT
45 raw

Skopanslangd

64.4 calibrated

Skopans Bredd

Kalibrera & Spara

 sensor7
J
TR ARE

S

17 L6 L15 TR TR TRPPR  nvert TR Rotation
SR |3 N T
zl@| el wjof o] o | &

Installningar, skopans kalibrering Tiltrotatorns matt
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2. UPPFOLINING AV MASKINERNAS POSITIONERINGSNOGGRANNHET
s 0.00m

Luiska 2

@ 0.00m [sope] [ k2 |
¢ mc M3

Genom att folja med skopans slitage och vid behov
kalibrera skopan sa far far systemets positionsnoggrannhet

att hallas pa centimeternoggrannhet J} y

Skopans kalibreringskontroll i programmet 2D vision

®

« Lagg skopans blad pa ett jamnt underlag pa kontrollpunkten (den roda

punkten pé bilden) i lage A
Tilt: 0.0 % @

« Tryck pa "Starta djup och distans”

| syvyysja
- Svéng skopan i lage B utan att vinkla skopan och lagg bladet p&4 samma | ol m “

punkt somilage A

« Kontrollerna att hojd- och avstandsvarden &r inom + 1 cm noggrannhet
efter nollningen i lage B

« Om noggrannheten ar samre an + 1 cm,kontrollera skopans matt och
kalibrera en gang till

Kom ihag att kontrollera noggrannheten ocksa i
! | specialfall, som nar maskinen har mera lutning an
normalt
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3. LAGRING AV ASBUILT- 0CH KARTLAGGNINGSPUNKTER <« Eageepesyrong

Asbuilt matning ar den forverkligade ytans jamforelsedata mot
den aktiva ytan som man jobbar mot

Med maskinstyrningssystem kan man ocksa utfora
kartlaggningar(t.ex. kabelror)

Asbuilt matning < Kantava kerros

« Tryck painfobalken dar kartndlen visas
» | skarmen syns "Punkt lagrad!” en liten stund efter att man tryckt

» Den lagrade punkten kopplas automatiskt till den aktiva ytan

Kartlaggning
+ Valj matnings-fliken fran infobalken

e Tryck pd kod-knappen

« Valj den onskade koden fran en kodlista eller skriv in koden manuellt - s -==
Koodi:
«  Efter att koden valts, tryck p& kartnélen for att méta en punkt. Valvontatmmeran

&

Piste tallennettu!

17.92
©

2 17.92

Lisaakuvaus

s
©
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3. LAGRING AV ASBUILT- OCH KARTLAGGNINGSPUNKTER

! | Fore matning bor foljande saker sakerstallas

« Maskinens positioneringsnoggrannhet ar kontrollerad och uppfyller noggrannhetskraven for det som skall matas

« Maskinforaren ar introducerad i anvandningen av systemet och har fatt instruktioner om hur man utfor as-built
matning

! | Utforande av matningen

« Maskinstyrningssystemet (GNSS) ar i RTK-FIX —lage

« Med takymeterpositionerad maskin bor man forsakra sig om att takymetern ar last till maskinens prisma
« Maskinen bor sta stilla under méatningen

« Skopans/bladets/valsens matpunkt ar vald pa den plats dar man vill lagra as-built punkten

» Gravmaskinens skopa ar mot marken

« Asbuilt punkten lagras till filen och ar synlig i skarmen



3. LAGRING AV ASBUILT- OCH KARTLAGGNINGSPUNKTER

Kvalitetskraven for modellbaserat byggande(se YIV-ohjeet) bor uppfyllas, innan
bestallaren kan anvanda asbuilt matningarna som kvalitetsgranskning under arbetets

gang

HoH H d dd

Asbuilt matningar med maskinstyrning gors pa vagens skarningsbotten,
bankfylinad och konstruktionslager, tryckledningar, skyddsror for kabel, kabel och
fundament for belysning

Med maskinstyrning gors brunnars, rors, skyddsrorsbatteriers och motsvarande
objekts (as-built matningar

Asbuilt matningar gors med 20m mellanrum i vagens riktning (Bild 1.)

En arbetsmaskin som ar utrustad med maskinstyrningssystem kan man anvanda
till asbuilt matning, nar systemets positioneringsnoggrannhet ar tillrackligt
noggrann enligt de noggrannhetskrav som stalls i tabell 2.

Maskinforare som utfor as-built matningar utbildas hur man mater ratt genom
vagledning under arbetes gang

Maskinstryrningens ansvarspersoner och arbetsledningen 6vervakar sa att asbuilt
matningarna gors pa ratt satt

Instruktioner pa var asbuilt punkter ska matas gors at maskinforarna, dessa
instruktioner ska finnas i arbetsmaskinen

Bild 1. Asbuilt matningar pa konstruktionslager som gors med arbetsmaskin
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3. LAGRING AV ASBUILT- OCH KARTLAGGNINGSPUNKTER

Toleranskraven pa konstruktionslager och kraven pa
maskinstyrningssystemens noggrannhet

| tabellen presenteras toleranskraven for det arbete som utforts med
maskinstyrning(kraven enligt InfraRYL) och den noggrannhet som
maskinstyrningssystemen bor uppfylla.

Projektvis kan dessa anpassas och/eller preciseras.

InfraRYL matkrav Toleranser for
Konstruktions- Maitavstand arbetsmaskiner
lager (m)
XY(mm) Z(mm) XY(mm) Z(mm)
Stodlager Visuell
Stodlagrets nedre Jamnhet med fyra meters vattpass
del +15 ....-15

Mellanlager 20 0..+50 0..-30 +50...-50 +20 ... -20
Isoleringslager 20 0..+100 0..-50 +50...-50 +20 ... -20

Vig- och gatukonstruktion

Birande lager 20 -0...+150 +20...20 +50...-50 +20...20

Delande lager 20 -0...+150 +30...-30 +100...-100 +30...-30

Filterringslager 20 -0...+150 +40 ... -40 +100...-100 +30...-30
Ligsta “nder

kombinations- 20 -0... +200 = +100...-100 +30...-30
lagret spriangsten
+0...-200
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3. LAGRING AV ASBUILT- 0CH KARTLAGGNINGSPUNKTER

Luiskakauha1

& Kantava kerros

-10 0 10

19.87 Z 19.86
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YIV2019

Las mera pa https://buildingsmart.fi/infrabim/yiv/

Flera videor om 3D-maskinstyrningen hittar du pa:
https://novatron.fi/xsite-pro-3d-ohjevideot/

Xsite® Maskinstyrningssystem
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