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ВИБІР ОПТИМАЛЬНОЇ ДОВЖИНИ СТОРІН ПОЛІГОНОМЕТРИЧНОГО 

ХОДУ И ЇЇ ВПЛИВ НА ТОЧНІСТЬ ВИМІРЮВАННЯ ГОРИЗОНТАЛЬНОГО 

КУТА 
 

Підземні опорні маркшейдерські мережі є головною геометричною основою для виконання зйомок 

гірничих виробок і вирішення гірничо-геометричних задач, пов'язаних із забезпеченням раціональної та 

безпечної розробки родовищ корисних копалин. Побудова опорних маркшейдерських мереж здійснюється 

за технічним проектом, складеним з урахуванням перспективного плану розвитку гірничих  робіт. 

Мета роботи: визначити оптимальну довжину сторін полігонометричного ходу и проаналізувати її 

вплив на точність вимірювання горизонтального кута. 

В роботі вирішуються такі завдання: 

- оцінка точності кутових і лінійних вимірювань, визначення оптимальної довжини сторони опорної 

маркшейдерської мережі; 

- визначення залежності похибки горизонтального кута від довжин сторін. 

Похибка вимірювання горизонтального кута залежить від способу вимірювання і вид помилок 

центрування теодоліта і сигналів: 
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де mi – інструментальна похибка; e – лінійна похибка центрування теодоліта і сигналів; е = 1,2 мм  

(центрування шнуровим виском); а, b – довжини сторін кута, що вимірюється; β – величина кута, що 

вимірюється, β = 0-360°; ρ – радіан, ρ = 206265ʺ. 

При вимірі кута способов прийомів інструментальна похибка:  
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де mо – похибка відліку; mv – похибка візування на сигнал; n – число повторень або прийомів. 

Похибка візування визначається за формулами: 
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де d – кутова відстань мід нитками бісекторі, секунд; v – збільшення зорової труби теодоліта. 

Величина помилки відліку залежить від типу відлікових пристосувань. При відліку по двох сторонах 

з подальшим їх усередненням: 
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де t – ціна поділки шкали. 

Інструмент: теодоліт 2Т5К (t = 6, d = 40, V=27,5). 

Визначивши необхідні дані, обчислюємо інструментальну помилку:  
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Після обчислення інструментальної помилки, похибки візування і відліку беремо значення довжин 

ліній і досліджуємо точність вимірювання горизонтального кута в залежності від збільшення довжини 

сторони. 

Обчислення значень mβ  зведені у таблицю 1. 

За даними табл. 1 побудовано графік (рис. 1) залежності похибок вимірювання кутів від довжини 

сторін. За графіком знаходимо найбільш оптимальну довжину сторони опорної мережі. 

 

Таблиця 1. 

Точність вимірювання горизонтального кута в залежності від збільшення довжини сторони 

 
 

 

 
Рис. 1. Графік залежності похибки вимірювання кутів від довжин сторін 

 

Висновок: З графіка залежності точності вимірювання горизонтального кута від збільшення довжин 

інтервалів видно, що зі збільшенням довжини сторони помилка зменшується. На прямолінійних ділянках 

квершлагу при наближенні кута до значення 180° довжини сторін приймаються максимально можливими 

виходячи з умов 200-250м. Довжини інших сторін приймаються максимальними виходячи з геометрії 

виробок.. 

  


