
� Szybsza praca, wy˝sza wydajnoÊç –
maszyna mo˝e zrobiç wi´cej w tym
samym czasie

� Wzrost dokładnoÊci pracy
� Lepsza kontrola wykonanej pracy

i materiału
� Oszcz´dnoÊç na kosztach materiałów

wynikajàca z dokładniejszego wyrównania
powierzchni

� Najtaƒsze rozwiàzanie do kontroli pracy
maszyn

� Bardzo prosty monta˝ czujników
� Prosta obsługa
� Mo˝liwoÊç łatwego przeło˝enia na innà

maszyn´
� Mniejsze ryzyko popełnienia bł´du przez

człowieka

� Mniej pomiarów poÊrednich, ograniczenie
liczby kontroli w trakcie pracy (prac´
mo˝na kontrolowaç na bie˝àco nie
wychodzàc z kabiny)

Laserowy system wskaênikowy to najprostsze
rozwiàzanie do sterowania pracà spycharki.
System składa si´ z niwelatora laserowego 2,
stanowiàcego baz´ referencyjnà, oraz
z czujników laserowych 1 (jednego lub

dwóch) zainstalowanych na maszynie.
Uwaga: jeden niwelator laserowy mo˝e
podawaç płaszczyzn´ odniesienia dla wielu
maszyn.

Opcjonalnie dost´pne sà wskaêniki kabinowe
przekazujàce sygnał z czujników
do kabiny operatora.

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

www.tpi.com.pl

Laserowe systemy wskaênikowe

Jak pracuje si´ przy u˝yciu laserowego
systemu wskaênikowego?

Laserowy system wskaênikowy to
najprostsze rozwiàzanie sterowania pracà
spycharki. Operator obserwuje wskazania
czujnika i na tej podstawie opuszcza lub
podnosi lemiesz. Wskaênikiem mogà byç
kolorowe diody lub strzałki na czujniku bàdê

na ekranie zainstalowanym w kabinie.
System podaje operatorowi proste
komunikaty: (1) OpuÊç lemiesz, (2) PodnieÊ
lemiesz, (3) Tak trzymaj (jesteÊ na właÊciwej
wysokoÊci). Za pomocà laserowego systemu
wskaênikowego mo˝na realizowaç prace
poziome oraz płaszczyzny nachylone
w jednym lub w dwóch kierunkach.

TYPOWE ZASTOSOWANIA

Typowe prace, w których zastosowanie
systemu przynosi najwi´ksze korzyÊci:
• Prace drogowe (systemy z min. 2 czujnikami)
• Budowa placów, hal, boisk, parkingów
• Prace ziemne, niwelacja terenu
• Przygotowanie nawierzchni pod przejazd
równiarkà (praktycznie mo˝na zmniejszyç
o połow´ iloÊç przejazdów)
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Spadki i luki pionowe: 

 Proste i luki poziome: 

 Przechylki poprzeczne: 

 Kilometraz: 

E

Vertical alignment:  

Horizontal alignment:

Superelevations:  

Stationing: 
B

SYSTEMY KONTROLI PRACY SPYCHARKI

Rys.: sposób pracy na podstawie wskazaƒ czujników laserowych (na rysunkach pokazano czujnik zamocowany na koparce):
1. lemiesz za wysoko – opuÊç, 2. lemiesz za nisko – podnieÊ, 3. lemiesz na właÊciwej wysokoÊci – tak trzymaj

1 2 3

Co warto wiedzieç, by prawidłowo dobraç elementy
systemu?

Wybierajàc niwelator laserowy zwróç uwag´ na:
� Rodzaj realizowanej płaszczyzny, czy laser wyznacza

płaszczyzn´ poziomà czy te˝ pochylonà, w jednym
czy w dwóch kierunkach

� DokładnoÊç wyznaczenia płaszczyzny wyra˝onà
w mm/m

� Zasi´g pracy (Êrednica obszaru działania lub promieƒ,
czyli odległoÊç od niwelatora laserowego w jakiej
maszyna mo˝e efektywnie pracowaç) – du˝y zasi´g jest
bardzo wa˝ny przy realizacji rozległych prac

� Zakres samopoziomowania i zabezpieczenie przed
rozpoziomowaniem

� OdpornoÊç na trudne warunki


