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Настояцая мФодика поверки распространяется на вивелирь! лазервыс ртдlиоЕные cRL 500 Н,
GRL 500 HV (далее - нивелиры) призводства (RоЬеп Boých GmЬН), Гермаrия u уст..нааливает
vетодику их первичной и периодической поверки.

Иrгервал мФкду поверками - l гол.

1. Опсрачип поверкп
При прведеяии поверки должны выполняться оп9рации! ,тазаяные в таблице l.

Taб,rrrrtа l
Ns Наименомние операции Nс пушкга Прведевие операttий прп

первичной
поверке

периодическо
й поверке

l Вяешний осмот, проверка маркировки и
ком[пектности

7.1 Да Да

1 Олробование, прверка работоспосйности
фlткчионаrrьпьн ржимов. диапазова (радиуса)
пействuя

,7.2
Да .Ща

з Определение метрлоruчсских
хапаrгепистяк

7.з

]].] ОпDеделеяпе диалазона Dаботы компснсаюDа 7.з.l Да Да
з-4 Опрлелеtrие срлней кваlратпческой

погрешцостli tlивс.;rировавяя
7.з.2 Дл Да

з.5 Определение диапазояа "я,ttячtемых уrJIонов
п аftо,тютяой погрешности в режиltе
Bzllo1oHa

7.з.з .Ща ,t|a

2. Срслсrва поверюr
При врвелеяии поверки должны применяться )тalловы и вспоliоftlтельпце средствzt

приведеяные в табляце 2.
Таблща 2

J{! щTrкга
доцмеЕm
по поверке

Наименоваrие эталонов, вспомогатсльных средств llов€рки и rх осЕовItые
метрологическпе и технические харЕжтеристики

1.2 Рулетка измерrгельнlц мета,шическая. КТ3, ГОСТ 7502-98

7.з.l квадраt{t огrичесtоif, ко-60. тУ з-з,lз87-82
7.з.2 Нивелир высокоточныf, типа Н-05, ГОСТ l0528-90

Рулетка измерltтельная металличсская. КТ3. ГОСТ 7502-98
п,яейrя qамёпmрпr пг+п rмм Гпaтдr7-7ý

1.з-з Рулежа fiзмерrтельная мет.LIлическ.ц. КТ3. ГОСТ 7502-98
Нивелир высокоточный типа Н-05" ГОСТ 10528-90
Кмлоант оптический ко-60_ тУ з-з.lз87-82

,Щопускается примепять другие средства поверки, феспечивающие опредепение
метрологических характеристик с точностью. удовJlЕтsоряющеЙ требоваflиям настояцJFх
м gтодических }тазаЕий.

3. Требовапия к квiлпфикrцпп поЕ€рrlтелеfi
К прведеяпю поверки допускаются лица. изучившие эксtlлуатационяые докумеЕты Еа

ЕЕвелиры. Емеюцие достаточвые зяания и опыт работы с ними.

4. Требовдrrйя бе!опАспоqm
Прх проведеfirи испыгаiiий, меры безопасности должны соответствомть трбоваяиям по

технике бg}опасttосм согласно эксп,[уатационной док),!lентации на нивеrпlры, пспьпательное
обор},доваriие. праrилам по технике fuопаспости. действ}rощие на месте проведекия исгытаяий и
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требованиям МЭК-825 (Рад{ацио}lвzu безоласвость л{lерttоf, прдкции. классrфхкация
оборулования, трбовавия и руководство дlя поФблтелейr.
5. Учrовllя повсркн

Прrr провеленяи поверки в лабортории доJDкяы соблк,даться сJIедующи€ норм,цьныс

услови, измсрснrrй:
- т€мпсртг}?а окр},rкающей среды. ОС........... ...........(20 * 5);

- отtlосrlтеIБвtlя &qФквость воздуха 7о..,..... .........,... не более 80;

- атмосtМиое давлевие. кЛа (мм рг.Ф,). ...............84.0...l06.7 (6З0...800)i
- изменевие температ}ты оФ}окаюцей среды во врмя поверки. ОС.........ве более 2;
_ полевые измереltия должиы лраодЕться при отсутствl{и осдlко8 и порывоа а€трq
_ лриборы лолlкны быть заlцищеltы от прямых солfiечtьп лучей.

6. Подготовке к поверке
Перел лровелением поверкв долrкны бьпь выполнены слсдуоrrис подготовительные

работы:
- проверить нzutичие дейgгвуюrцих свидетельств о поверке на средствir пов€рки;
- llивепнр и средства поверки прхвести в рабочее состоltlие в соответствии с их

эксплуатациоrlной документацией;
- нивслпр должен бьгrь вьцсря<ан в лабораторном помещении не менее l ч.;

- нивеляр и ?тiцояы долх(rlы бшь усглrовJlевы fiа спеlшaцьшых осшоваflилх (фундамеrгах),
не подs€рmюIцlхся мехапическrtм (вибрачия. лформачия. сдвиги).

7. Прведешпе поверratl
7.1. Впешпlrй осмот, пров€ркr MapкпpoBKlt ]l Koi{luleкTrrocTtl

При вfiсшнем осмотрс доркно бьпь ycTaBoBJlcHo соотвстстаие нивеJIира сJIедуюцим
требоваrrиям:

- отс}тстsие коррозхиJ мехsllвческих повреждений и других дфекгов. шияюцих на его
эксплуатационtiые и метрлоt'llческие хараl(теристики;

- налич}tе маркярsкl{ и комплектllости согласrrо требоваflиям эксллуатациоflноfi
документацr!и.

Если тр€бование п.7.1. rlе sыполвяется, нивелир признают вепригодным к примеflению.
дапьнейшие операции поверки tlе произво]uт.

7.2. Опробовrхпе, проверкr рботоспособrосtх фушl(rrrоп&тьltыI рсlýцмоц двrпшошs
(рrдfусi) деfigrЕrr

При опрбовании долlФо бьгь устаIlовлено cooтBeтcтBlle нив€лирs следующим
трсбовал иям:

- отсугствие качки l,t смсщевrrй всподвшФо сос,JlиtlеЕньв детаJIсй я элемеiпов;
- прааильность вза{модействия с комплекIом принадлеr(ностей;
- работоспособность всех фупкциональяых ржимов;
Диалазов (радиус) деfiствия определяется измерением расстояtlия. на котором приёмняк

лазеряого излучения чётко определяgг положение лазерttого луча. Дяапаюв (радиус) дейсгвия
долl(еfi бьггь вс мевее значений. приведенвых в эксплуатационllой докумевтациr.

Если требовапие п.7.2. пе выполвясгся. нивелир признают вепрягодным к применению.
дальнейшие операции поверки lie призводят.

7З. Опр€делепrc irеrрлоIвчсскпх taptкTcprcтnк
7З.l ОпрсдеJrешrc дхапr]оfit рrботц конпешсrтора

ДиалазоЕ работы компенсатора определяется с помоцью квадранта огrпческого пугем
определения наибольшего угла шakjrotla оси нивеJIира вперсд, назал впраао rt вJIеsо от средrrек)
положения, при которм компенсвгор обеспечиваЕт стабllлизацию лаз€рных Jryчеf,.

Диапазон работы компенсатора до,,rжев бьпь не мевее: +5О.
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Если требовапltе п,7.3.1. ве выполняgгся. нивеJIир признают непригодным к применснию.
д&lьнейшие операции поаерки не призводrт.

73' ОпредсJlспце срсдшей квrдрlтпческоl погрешпоgтrr нпвслпрвlпllл
7.3.2.1 ГоризоЕгаJtьЕltя tlлоскостъ
Срлвяя квалратическл погрешность rиsе;чlрваllия опредеJUrетс, нg]ltвисимыми

многократl|шми, не менее l0 раз, измеревиями превшшенltя двух к}чек, расстояние межлу
которьши не менее 30м, и вы.ýlслястся по sыраi(енпю:

E-J,,,'- .l0,zde

m'' - срепняя кмдртическая погрешностъ ншвеrrирвания, Mrr/l 0м;

'r0 
- превышеннс Mormy то.tками. и3мсрснное этlЦонным нивсJIирм, мм;

й, - превышение, измеренное поверяемым нивеrTи!юм i-M приемом, мм;
S - рассrояrие ме)i(ду измеряемыми точкatмt, м:
л - чrсло приемов измереrшй.

Првышения моlцу точками опрсделяется при устФrовке нив€лира по },рвню сначалз-
приблизительно, посередине мехду опредеJIяGмыми mчкаши, а затсм на расстояние,
приблизителыlо. lM около одпоf, из ltrlх lt бопьшого рассrояния до другой.

Средняя квsдратriческая поrрешность нив€лирвавия не долкна првышать: 0,5 мм/ l0 м.

7.3.2.2 Вертикальная tlлоскость (только для нив€лtlра лазерного ротациоfiвого GRL 500
Hv)

Ди определепия погрешtlостх задавия sергикатьвой плоскостх, на высоте не мевее l0 м
отяосительно нивелира подвешикlется нптяной отв€с. при fToM нив€лl{р располаmют на

рсстояfirfi (l0 - 20) м от подвешенllого отэеса. Нивелир уст lаалиssется в верlикlцьяое
положение таким образом, .побы лаз€рннй луч по оси Y прхолил точно через точку кр€пления
отвеса. Измеряегся аысота иtlстр},}rеrга, и Еа этом ,(е ),рвне зttмеряют смецеRие лаз€рвоrо луча
относительно ншти отвеса. Затем нивелир поворачивают вокруг всргикаlrьной оси на l80o таким
образом, чгобы ,1азервый луч прходил mчlо через точку креплеиия отвеса, и прц)дят
ttlliцогвчtlое измеЁние расстояfll{я. на которе смецёп лазерtiый луч oTвocllтeJlbao вити отвес&
Поллевныс значсния расстояший суммяруется и вычЁсляетсл погрсrцноGтъ зs,данпя вертfiкаJьЕоf,
плоскости по следуощеfi формуле:

*n tz
i = аrсrg(_,]:l ),3600. ?de

л. -\

i - погрсшЕоqгь задалltя вертикальвого tlаправлепия, ... ";

l, - сумма велltчин смецеliий ла}ерl!ого;rrЕ, з{ц{lющего в€ртикальную
плоскость, oTHocrITeJIbHo отвеса, до и после поворота нrralrяра на l80o при j-oM
и]мерении, мм;
D - чвсло 11змерений;

.ý - вергrкальное расстояrие меl&Iу фиксирова!rной то.цой кр€tшевиrl отвеса и

}тювпем устаllовки нtlвепхра, на котором призводится ýlмep смещеви,
лазерного jцла! мм_

Следует выполнить де менее l0 раз измерений при ycтzrвoвKe нивелнра по уроsЕю. За
оковчательньй рsзультат прrв{ь fiаибольшее зltачеllие погреtltfiости.

Погрешность задания верtхкальrlой плоскости не должна превшшать: ! мм /l0 м.

s
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Если TpeбoBaнtle п.7.3.2. не выполняегся, llивелир призtlают llепригодfiым к примецеtrию.
дальпеfiшие операциr пов€ркrl не призводят.

7J3 ОпрсдсJIеltп€ дЕlltlзоltl зlдlаlеuьll укловов rl rбсолюпю* погреlпцOств s IrgEMG
ltlIсllollt

Дu определевхя диап&зоrrа Е абсолютвой погрешriости в рФкиме нак.JIона необходrмо

расположить ва расстоянии (4 - 5) м от нrвелlrра тыльпоfi (миллиметрвоfi) сторtiой рейку.
Няве,,lир устаЕавливаrог а всргикальнос положение таким обрзом, тобы лазерный луч по оси Z
пад(ц точllо на м}tJrлиметрв),rо шхалу рейхи. Измеряется Iочное расстоянrrе от нивеJIира до

рейки. Затем задаfiсr уmл fi{lклона лa!зерtlого луча отиосительно оси z. берсгся отсчет по
нивелирной р€йке и вычисляgrc, абсолютная погрешность в режиме HaKJroHa по следующей

формуле:

I,=i,-i,,,zde

/, - абсолютttая погреш!lость задalцr!я Hlllcпoнa при j-oм измерении, ...";
L - угол наклояа задаrаемцй по нивслиру при j-oM измсрнии. ,.. ";
,; - пос.flfгацншй }тол наклоиа при j-oM измеЁния, ...".

д
i, = drсrg(J) ,3600. 

'€
Ai - rеЛЦЧИfiа СМеЩеНИЯ Ла3еРНОГО ЛУЧа" ЗФlаЮЩеГО t{alKJIoBa. ОIВОСИТеЛЫtО егО
<llулевок)D полоr(енrlл (поло)rcrlrя, при которм испуск8емнй лазсрвый луч
совладаст с осью z) приj-ом измерении, мм;
S - расФояrие между пивелирм и рейкой, мм.

определение абсоrютной погрешности задаrlrrя HatcJlotla выполпястся ао всем дlllлазоне
задztааемых уклоtlов.

Слелуст выполнитъ опредеJlеtttе абсоJIютfiоfi погрецности задаlrия наrспонд вв€рх и вназ
отt{осlттельно (ttулеаого)) положевrlя }lивелира прх уста|овхе нивелира по уровяю н в нalкпоfiliом
поло]кев{и. 3а окончательвьй рgзультат принль наибольшее значение логрешвостtl.

АнаJrогичrlые операrшrl првести для осеfi Х Y.
Абсо,!опiа.я погрешпость в pex0lмe ýaкJro8a ве доJrжна превышать: + 0,5MM/I0M - по осям

Х, Y; + l MM/l0M - по оси z.
F-сли требование п.7.J.3. не выполвяегсr, нивелир признают непригодным к примсllению.

дальнейшие операции поверки не призвоJlлт.

t. Офршlеlпе рзультtтов пов€ркЕ
8,1. РФультаты поверки оформляются пртоколом. составленным в впде сЕодlой габлrцý
рс]ультатов поЕсрки по к&кдому rтунtсгу раздела 7 rlастоящей }lетодllки поsерки с указаfiисм
предельных .исловых значеliий результаюв измерений и их оценки по сраsвению с
предъяаJrенвыми требовахиями. Пример табличы см. в Приложениr к Еастоящей методихе
поа€ркх.
8.2. При ооложrrельньц результатах пов€рки вивеляр признается годпым к прнмевенllю и ва него
вьtдается свидfiельсrво о пов€рке усгаяовленrrой фрмы. 3вак поверки tlшlосштся на
свt{детельство о поЕерке в виде flаклеf,ки и / rtлri поверrrтельного кпейма.
8.3. При отрицательtlых результатах поверки нивелир призltается непригодllым к ttрпменепяю и
на него вьц;ЕIся извещеfiие о непригодяости ус,таяовленной (фрмы с указаяисм осяовных
причин.

Руководитель отдела коордifiаrurr работ
по обеспечевlю едttнства хзмереtшй
ООО <Автопргрсс-М> В.А. Лапшивов



ПРИЛОЖЕНИЕ (рекомендуемое)

Протокол поверки ЛЬ

Нивелир лазерный ротационный

Владелец:

, серийный номер

Условия поверки: температура окружающей среды ос, относительнtut влажность

Результаты поверки

1. Внешний осмотр

Наименование средств поверки
основные

метрологические
хаDактеDистики

Наименование операции Результат Примечание

Отсутствие коррозии, механических
повреждений и других дефектов, влияющих
на его эксплуатационные и метрологические
характеристики
Наличие маркировки и комплектности
согласно требованиям эксплуатационной
документации

2. Опробование

Наименование операции Результат Примечание

Качка и смещение неподвижно соединённых
дета-пей и элементов отсутствуют
Взаимодействие с комплектом
принадлежностей происходит без замечаний
Все функциональные режимы
работоспособны

наименование
Характеристики

Измерение
l

Измерение
2

Измерение
3

Среднее
значение

Требование

Диапазон (радиус) действия, м



Направление наклона

наклон влево

4. Определение погрешности нивелирования
далён от обеих точек

Расстояние между точками S: _ м
Погрешность нивелирования Iп1: _мм/1 0м,
Требование: не более *_мм/l0м

Расстояние между точкчlми S: _ м
Погрешностьнивелированияlп5: MM/l0M,
Требование: не более *_MM/l0M

м от одной из точек



5. Определение погрешности задания вертикальной плоскости
нивелир находится в среднем положении
J\Ъ приёма А,/2. мм Среднее значение, мм

2

J

4

5

6
7
8

9
l0

Расстояние от фиксированной точки крепления отвеса до уровня установки нивелира S:
Погрешность задания вертикi}льной плоскости i: "
Требование: не более + "

6. Определение диапазона задаваемых уклонов и абсолютной погрешности в режиме
наклона

новлен по
заявляемое
требование,
Ij, ..."

Направление
наклона
относительно
(нулевого)
положения

заявляемое
требование,
Ijr..."

Направление
наклона
относительно
(нулевого>
положения



наклонен нчвад на

Нивели наклонен вп

Нивели наклонен влево на

заявляемое
требование,
Ij, ..."

Направление
наклона
относительно
(нулевого>
положения

заявляемое
требование,
Ij, ..."

Направление
наклона
относительно
(нулевого)
положения

заявляемое
требование,
Ij, ..."

Направление
наклона
относительно
(нулевого)
положения


