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1 MỤC ĐÍCH VÀ PHẠM VI ÁP DỤNG
1.1 Mục đích 
Hướng dẫn trình tự, phương pháp kiểm tra, kiểm nghiệm một số thiết bị khảo sát để bảo đảm độ chính xác và chất lượng của thiết bị sử dụng phục vụ công tác khảo sát địa hình đạt hiệu quả về chất lượng và tiến độ theo yêu cầu đặt ra và được thực hiện bằng các thiết bị đảm bảo độ chính xác theo quy định.  
1.2 Phạm vi áp dụng
Áp dụng trong Công ty.  
2 TÀI LIỆU LIÊN QUAN
2.1 Các chỉ dẫn kỹ thuật kèm theo thiết bị của Nhà sản xuất;
2.2 Các Quy chuẩn, Tiêu chuẩn kỹ thuật chuyên ngành (QCVN, TCVN, TCN);
2.3 Tiêu chuẩn ISO 9001:2015;
2.4 Tài liệu của Hệ thống Quản lý chất lượng TECCO1;
2.5 Quy trình Mua sắm và quản lý tài sản cố định: TECCO1-ISO-QT 02.
3 TRÁCH NHIỆM 
3.1 [bookmark: _Hlk216989994]Giám đốc (GĐ)
Chỉ đạo và phê duyệt kế hoạch mang thiết bị đi kiểm định định kỳ hoặc tiến hành kiểm định nội bộ các thiết bị khảo sát do Phụ trách đơn vị sử dụng đề xuất theo định kỳ hàng năm hoặc theo kế hoạch đột xuất sử dụng thiết bị của đơn vị.
Ký hợp đồng thực hiện các công việc kiểm định định kỳ.
3.2 	Đơn vị được giao sử dụng thiết bị khảo sát (Đơn vị sử dụng)
Lập kế hoạch kiểm định định kỳ các thiết bị khảo sát và lập kế hoạch kiểm định đột xuất (khi cần thiết);
Tiếp nhận kế hoạch đã được GĐ phê duyệt mang thiết bị đi kiểm định định kỳ hoặc tiến hành kiểm định nội bộ các thiết bị khảo sát.
3.3 	Trưởng phòng khảo sát
Lựa chọn, phân công công nhân phù hợp với công việc kiểm định thiết bị khảo sát địa hình. Phổ biến các quy định kỹ thuật liên quan đến công tác sử dụng, vận hành và bảo trì thiết bị khảo sát trước khi đưa thiết bị vào sử dụng và trong suốt quá trình sử dụng máy, thiết bị khảo sát để thực hiện công việc.
Hướng dẫn công nhân kỹ thuật phương pháp kiểm tra, kiểm nghiệm thiết bị khảo sát và trực tiếp kiểm tra kết quả kiểm định các thiết bị khảo sát địa hình của công nhân thực hiện.
3.4 	Công nhân
Theo sự phân công trực tiếp của Trưởng phòng khảo sát thực hiện kiểm định các thiết bị khảo sát địa hình theo đúng quy định. 
Theo dõi, phát hiện những thay đổi vượt hạn sai của thiết bị báo cáo với Phụ trách đơn vị (PTĐV) để có các đề xuất kiểm định kịp thời. 
4 MÔ TẢ
4.1 	Định nghĩa
Thiết bị khảo sát địa hình đề cập trong hướng dẫn này bao gồm thu tín hiệu vệ tinh (GPS), máy kinh vĩ, máy toàn đạc điện tử, máy thủy chuẩn các loại và máy đo độ sâu dưới nước. 
Kiểm định định kỳ là kiểm tra tổng thể tình trạng chung và các tính năng thiết bị khảo sát, được thực hiện một cách kỹ lưỡng theo một quy trình tiêu chuẩn. Kiểm định định kỳ cũng bao gồm công tác hiệu chuẩn.
Kiểm định trước khi sử dụng/ Kiểm định nội bộ là kiểm tra tình trạng chung và các tính năng chính của thiết bị khảo sát, được thực hiện theo hướng dẫn chung và theo sổ tay sử dụng thiết bị. 
Hiệu chỉnh là chỉnh sửa thiết bị khảo sát khi phát hiện các sai số vượt quá giới hạn cho phép theo độ chính xác danh định của thiết bị (theo tiêu chuẩn kỹ thuật của nhà sản xuất thiết bị) trong quá trình sử dụng hoặc sau kiểm tra. Công tác hiệu chỉnh do công nhân lành nghề được đào tạo thực hiện theo hướng dẫn cụ thể.
Hiệu chuẩn là các thủ tục, hoạt động kiểm tra và hiệu chỉnh độ chính xác đo đạc của thiết bị bằng cách so sánh với tiêu chuẩn do nhà sản xuất đưa ra. Công tác hiệu chuẩn thường được các đơn vị có chức năng chuyên môn được ủy quyền thực hiện.
Bãi chuẩn Quốc gia là các bãi kiểm định được xây dựng theo Tiêu chuẩn Quốc gia do Bộ Tài nguyên và Môi trường quản lý và quan trắc định kỳ. Trên bãi chuẩn có các mốc kiên cố với số liệu cạnh chuẩn được cung cấp.
Bãi chuẩn của đơn vị là các bãi kiểm định được đơn vị xây dựng theo Tiêu chuẩn Quốc gia do đơn vị quản lý và quan trắc định kỳ bằng các thiết bị đã được kiểm định bởi cơ quan ủy quyền.
Hạn sai là giá trị sai số giới hạn của thiết bị đo khảo sát được quy định bởi Nhà sản xuất.
4.2 	Trình tự thực hiện
4.2.1 	Xác định nhu cầu kiểm định các thiết bị đo đạc khảo sát địa hình
Đội/ Tổ khảo sát là đơn vị trực tiếp sử dụng thiết bị khảo sát, có trách nhiệm bảo quản, bảo dưỡng và phát hiện các nhu cầu về kiểm định thiết bị. Ngoài các đợt kiểm định định kỳ và trước mỗi dự án, thiết bị cũng cần phải kiểm định trong các điều kiện như: sau thời gian bảo quản, sử dụng lâu dài, vận chuyển qua vùng khó khăn, nhiệt độ thay đổi lớn,… Trong quá trình sản xuất nếu các sai số được phát hiện vượt quá hạn sai, thiết bị khảo sát cũng cần phải kiểm tra, hiệu chỉnh.
Sau khi phát sinh nhu cầu kiểm định thiết bị khảo sát, Đội/ Tổ khảo sát báo cáo lên PTĐV để lập Phiếu yêu cầu kiểm định (tham khảo mẫu Phụ lục 1)
4.2.2 	Kiểm định định kỳ
Thiết bị khảo sát địa hình phải được kiểm định định kỳ 06 tháng hoặc 01 năm.
Kiểm định định kỳ được thực hiện bởi đơn vị chức năng chuyên nghiệp được Nhà sản xuất hoặc Bộ Tài nguyên và Môi trường cho phép (thể hiện bởi Giấy ủy quyền hoặc Giấy phép hành nghề).
Nội dung kiểm định là tất cả các tính năng của thiết bị theo Nhà sản xuất.
Thời gian kiểm định định kỳ tùy thuộc và từng loại thiết bị, máy móc được quy định trong lý lịch máy.
Kết quả kiểm định theo mẫu của đơn vị kiểm định có ký đóng dấu xác nhận trong đó phải ghi rõ thời hạn kiểm định lần sau sẽ được lưu trong Hồ sơ thiết bị và Hồ sơ khảo sát của dự án.
4.2.3 	Kiểm định trước khi sử dụng/ Kiểm định nội bộ
Kiểm định trước khi sử dụng/ Kiểm định nội bộ được thực hiện bởi Đơn vị sử dụng đối với thiết bị được trang bị trước khi tiến hành khảo sát một công trình/ dự án và bất cứ khi nào có yêu cầu kiểm định.
Nơi thực hiện là bãi chuẩn của đơn vị hoặc bãi chuẩn Quốc gia nếu có điều kiện.
Nội dung kiểm định là các mục ghi trong Phiếu kiểm định (xem Phụ lục 3/ Phụ lục 4). 
Phương pháp kiểm định tuân theo Sổ tay hướng dẫn sử dụng thiết bị hoặc theo Phụ lục hướng dẫn kèm theo.
Thành phần kiểm định gồm PTĐV sử dụng thiết bị, người làm máy, người dựng gương, mia. Ngoài ra cần có sự tham gia của Chủ nhiệm khảo sát hoặc Chuyên viên Đơn vị Quản lý chất lượng với vai trò giám sát (nếu cần thiết và điều kiện cho phép).
Trường hợp thiết bị khảo sát đến hạn kiểm định định kỳ mà đang bận sản xuất tại công trình xa, Đội/ Tổ khảo sát phải tổ chức kiểm định nội bộ tại địa điểm thích hợp.
Kết quả kiểm định được lưu trong Hồ sơ thiết bị và Hồ sơ khảo sát của dự án làm bằng chứng giải trình việc quá hạn kiểm định. Thời gian quá hạn kiểm định định kỳ không được vượt quá 1/2 thời gian kiểm định định kỳ được quy định trong lý lịch máy.
4.2.4 	Hiệu chỉnh
Sau khi kiểm tra nếu phát hiện những hạn sai vượt quá quy định cần tiến hành hiệu chỉnh thiết bị.
Việc hiệu chỉnh thiết bị nhất thiết phải tuân theo Sách hướng dẫn sử dụng thiết bị hoặc theo Phụ lục hướng dẫn kèm theo và do công nhân lành nghề được đào tạo thực hiện.
Với các tính năng kỹ thuật của thiết bị khảo sát mà đơn vị không có khả năng hiệu chỉnh phải lập báo cáo và đề xuất GĐ kế hoạch và chi phí thuê, ủy quyền đơn vị có chức năng kiểm nghiệm và hiệu chỉnh thiết bị thực hiện.
5	Lưu trữ  
5.1	Việc lưu trữ các tài liệu liên quan tới công tác kiểm định thiết bị đo đạc khảo sát địa hình do Đơn vị quản lý thiết bị, Đơn vị sử dụng thực hiện và phải lưu trữ trong Hồ sơ chất lượng dự án.
5.2 	Thời gian lưu trữ:
	- Đối với Kiểm định định kỳ: Đến 2 kỳ Kiểm định tiếp theo;
	- Đối với Kiểm định nội bộ: Đến kỳ Kiểm định định kỳ tiếp theo.
6.	PHỤ LỤC
Phụ lục 1: 	Phiếu yêu cầu Kiểm định.
Phụ lục 2: 	Hướng dẫn công tác kiểm định thiết bị đo đạc khảo sát địa hình.
Phụ lục 3:	Phiếu kiểm định máy thủy chuẩn.
Phụ lục 4:	Phiếu kiểm định máy toàn đạc điện tử.
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 	PHỤ LỤC 1

	TÊN CÔNG TY
TÊN ĐƠN VỊ KHẢO SÁT

	CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM
Độc lập - Tự do - Hạnh phúc


	Số:           / ………
	......................., ngày …....  tháng ........  năm ...........



PHIẾU YÊU CẦU KIỂM ĐỊNH THIẾT BỊ KHẢO SÁT

Tên máy:	 Số máy (seri):	
Nhà sản xuất:	 Năm sử dụng:	
Đơn vị chủ quản:	
 
I. Yêu cầu Kiểm định
	 	
	 	 
II. Thời gian kiểm định
	 	
	 	 
III. Nơi kiểm định
	 	
	 	 

IV. Nội dung kiểm định
	 	
	
	 	


 	PHỤ TRÁCH ĐƠN VỊ	GIÁM ĐỐC 
		(phê duyệt)

PHỤ LỤC 2

HƯỚNG DẪN CÔNG TÁC KIỂM ĐỊNH 
THIẾT BỊ ĐO ĐẠC KHẢO SÁT ĐỊA HÌNH
1.	Máy toàn đạc điện tử
1.1.	Phần đo góc
a)	Kiểm tra tình trạng chung của máy:
Hòm đựng máy chắc chắn, chân máy vững. Các ốc cân đế máy, ốc hãm, ốc vi động phải làm việc bình thường.
Bàn độ ngang, bàn độ đứng, ống kính  phải chuyển động nhẹ nhàng.
Hệ thống quang học của ống kính ngắm, dọi tâm quang học phải sáng, hình ảnh của lưới chỉ chữ thập, vòng định tâm phải rõ, sắc nét.
b)	Kiểm định sai số trục đứng của máy:
Kiểm tra trục ống bọt thủy dài gắn phía trên bàn độ ngang phải vuông góc với trục quay của ống kính.
Cân máy theo ống bọt thủy dài ở hai vị trí vuông góc với nhau:
Quay máy sao cho ống bọt thủy dài song song với hai ốc cân máy, xoay hai ốc cân đó vặn ngược chiều nhau đưa bọt nước vào giữa ống.
Quay máy (ống bọt nước) đi 90º, dùng ốc cân thứ ba đưa bọt nước vào giữa ống.
Sau đó quay máy đi 180º nếu bọt nước vẫn giữ nguyên vị trí hoặc lệch không quá 1/2 vạch chia thì điều kiện thoả mãn, nếu lệch quá thì điều chỉnh bằng ốc cân máy 1/2 độ lệch, còn 1/2 độ lệch điều chỉnh bằng ốc điều chỉnh của bọt nước, hiệu chỉnh xong phải kiểm tra lại. Đối với máy toàn đạc điện tử sai số trục đứng chính là độ lệch của bọt thủy trên vạch khắc hoặc giá trị độ lệch theo hai hướng X, Y trên màn hình máy toàn đạc điện tử (digital level - tiện ích cân máy số).
c)	Kiểm tra và hiệu chỉnh ống bọt thủy tròn:
Kiểm tra trục ống bọt thủy tròn phải song song với trục quay của máy.
Để kiểm tra tiến hành như sau: cân bằng máy, đưa trục quay của nó về vị trí thẳng đứng. Nếu bọt nước của ống bọt thủy tròn nằm giữa ống thì điều kiện thoả mãn. Nếu lệch khỏi vị trí này thì tiến hành hiệu chỉnh bằng cách xoay các ốc hiệu chỉnh của ống bọt thủy tròn đưa bọt nước vào giữa ống.
d)	Kiểm định sai số trục ngắm của ống kính (sai số 2C):
Đảm bảo trục ngắm của ống kính vuông góc với trục quay.
Để kiểm tra tiến hành như sau: Cân bằng máy, đưa trục quay về vị trí thẳng đứng. Chọn mục tiêu rõ nét xa máy khoảng 100 m và có cùng độ cao với máy.
Ngắm chính xác mục tiêu, đọc số tại hai vị trí bàn độ nằm được các giá trị L (số đọc bàn độ trái) và R (số đọc bàn độ phải).
Giá trị 2C tính theo công thức: 2C = L – (R -180).
Chọn 2 đến 3 mục tiêu và làm vài lần để có trị số ổn định. Nếu giá trị 2C ≤ 20” hoặc biến động giá trị 2C ≤ 12” thì điều kiện thoả mãn, trong trường hợp ngược lại thì phải tiến hành hiệu chỉnh.
Cách hiệu chỉnh như sau: Đặt trên bàn độ nằm số đọc L-C hoặc R+C, rồi dùng ốc hai bên của lưới chỉ đưa tâm lưới chỉ trùng với điểm ngắm. Sau đó kiểm tra lại thấy đạt yêu cầu thì thôi. Việc hiệu chỉnh này nên chuyển thiết bị đến xưởng sửa chữa được ủy quyền.
e)	Kiểm định sai số trục quay của ống kính (sai số 2i):
Đảm bảo trục quay của ống kính phải vuông góc với trục quay của máy.
Để kiểm tra tiến hành như sau: Chọn mục tiêu rõ nét, cố định trên một bức tường phẳng, xa máy khoảng 30 m và có góc nghiêng v khoảng 30º so với mặt phẳng nằm ngang.
Vẽ đường nằm ngang trên tường bằng cách vi động ngang ống kính ở vị trí v = 0º.
Ngắm mục tiêu sau đó dùng ốc vi động đứng đưa ống kính về vị trí nằm ngang v = 0º, đánh dấu điểm trên đường nằm ngang. Đảo kính, thao tác tương tự. 
Giá trị i tính theo công thức: i = d/h x ρ  (giây) hoặc i = d/s x ρ x cotgv.
Trong đó d = 1/2 đoạn đánh dấu trên đường nằm ngang; h = khoảng cách từ mục tiêu đến đường nằm ngang; ρ = 206265"; s = khoảng cách từ máy đến tường; v = góc đứng.
Nếu giá trị 2i nằm trong giới hạn mặt phân giác của lưới chỉ (chiều rộng của cặp chỉ đứng song song) thì điều kiện thoả mãn, nếu không thì phải đưa máy về xưởng sửa chữa.
f)	Kiểm định sai số chỉ tiêu của bàn độ đứng MO:
Chọn mục tiêu rõ nét xa máy khoảng 100 m và có cùng độ cao với máy.
Ngắm chính xác mục tiêu, đọc số tại hai vị trí bàn độ đứng được các giá trị L và R
Giá trị MO tính theo công thức: MO = (L + R - 360)/2.
Chọn 2 đến 3 mục tiêu và làm vài lần để có trị số ổn định. Sai số chỉ tiêu (MO) của bàn độ đứng phải ổn định và gần bằng 00 hoặc gần bằng 900, trường hợp sai lệch lớn hơn 15” thì phải tiến hành hiệu chỉnh.
Hiệu chỉnh MO bằng cách dùng ốc di động nhỏ đặt số đọc trên bàn độ đứng bằng số đọc đã được hiệu chỉnh sai số MO. Lúc này bọt nước lệch khỏi vị trí giữa. Dùng ốc hiệu chỉnh ống bọt nước đưa bọt nước vào giữa. Hiệu chỉnh xong phải tiến hành kiểm tra lại
g)	Kiểm định bộ định tâm quang học
Trục ngắm của bộ phận dọi tâm quang học phải trùng với trục quay của máy.
Cân máy chính xác, đánh dấu điểm dọi tâm trên một tờ giấy. Xoay máy đi các vị trí lệch 120˚, lần lượt đánh dấu dọi tâm lên giấy. Độ lệch của các điểm đánh dấu trong phạm vi vòng tròn nhỏ khắc trên ống kính dọi tâm là đạt yêu cầu.
Trường hợp ngược lại thì hiệu chỉnh bằng cách đánh dấu tâm của tam giác nhận được từ 3 điểm chiếu, dùng vít hiệu chỉnh sao cho tâm lưới chỉ trùng với tâm tam giác. Hiệu chỉnh xong phải kiểm tra lại.
h)	Kiểm định lưới chỉ chữ thập
Kiểm tra chỉ đứng của chữ thập vuông góc với trục quay của ống kính.
Phương pháp tiến hành như sau: Cân bằng máy, ngắm lên một điểm trên tường. Đưa dây chỉ ngang trùng với điểm rồi dùng ốc vi động chuyển động nhẹ bộ phận ngắm đồng thời theo dõi xem điểm ngắm có luôn luôn trùng với chỉ ngang hay không. Nếu không thì điều kiện không thoả mãn và tiến hành hiệu chỉnh.
Cách hiệu chỉnh như sau: Vặn lỏng các vít gắn phần kính mắt với thân ống kính, xoay kính mắt sao cho khi xoay bộ phận ngắm, điểm ngắm không lệch khỏi dây chỉ ngang.
i)	Hiệu chỉnh
Hiệu chỉnh các sai số của máy toàn đạc điện tử được tuân thủ quy trình nêu trong Sổ tay hướng dẫn sử dụng. Nếu nhận thấy sai số vượt quá sai số danh định ghi trong sổ tay, cần phải hiệu chỉnh máy. Một số máy toàn đạc điện tử có tính năng tự động hiệu chỉnh, cần chạy chương trình này sau mỗi lần kiểm nghiệm. Việc hiệu chỉnh máy tại hiện trường chỉ nên do một cá nhân được đào tạo đặc biệt thực hiện nếu không nên chuyển thiết bị cho xưởng sửa chữa được uỷ quyền.
1.2.	Phần đo khoảng cách
a)	Yêu cầu trước khi đo đạc kiểm định
Phải đảm bảo rằng ống thủy dài và bộ dọi tâm quang học đã được kiểm nghiệm và hiệu chỉnh chính xác, nhiệt kế và áp kế trong điều kiện làm việc tốt. Trước khi đo phải cân máy, dọi tâm chính xác cả máy toàn đạc, EDM và gương phản xạ, nhiệt độ và áp suất được đo cẩn thận để hiệu chỉnh vào kết quả đo. 
b)	Kiểm định hằng số không của máy
Kiểm tra đơn giản để xác định sai số hằng số không của máy bằng cách đo 3 đoạn thẳng hàng. Đặt 2 chân máy tại hai điểm A và D cách nhau 100 - 150m. Đặt điểm B nằm trên đường thẳng AD, vào khoảng giữa đoạn AD. Lần lượt chuyển máy đến A và B đo chiều dài các đoạn. Sai số hằng số điểm không của máy được tính theo công thức:  K = AD - (AB + BD).
Sai số hằng số không được xác định cho cả bộ máy và gương cụ thể. Đối với gương khác có thể dùng kiểm định này để xác định giá trị hằng số gương.
c)	Kiểm định sai số tỷ lệ
Kiểm định sai số tỷ lệ được thực hiện trên bãi chuẩn do cơ quan thẩm quyền quản lý. Cạnh đo được sau khi hiệu chỉnh các sai số, cùng với giá trị đã biết dễ dàng tính được sai số tỷ lệ. Sai số tỷ lệ được tính từ các số liệu cạnh được đo nhiều lần và có độ dài khác nhau trên bãi chuẩn. Kiểm định này được thực hiện trong kiểm định định kỳ. Đối với kiểm định nội bộ, nếu có điều kiện có thể thực hiện trên bãi chuẩn của đơn vị.
d)	Hiệu chỉnh thiết bị EDM
Khi các sai số vượt quá 2.5 lần so với độ chính xác danh định cần hiệu chỉnh thiết bị. Việc hiệu chỉnh thiết bị EDM nhất thiết phải được tiến hành tại đơn vị chức năng được ủy quyền. Không được tự động tháo lắp các bảng mạch, linh kiện điện tử.
2.	Máy thủy chuẩn
Máy thủy chuẩn cần phải được kiểm định, hiệu chuẩn tại cơ sở kiểm định được ủy quyền theo định kỳ một lần một năm. Ngoài ra trước và sau mỗi công trình hoặc trường hợp bất thường cần kiểm định do Đội trưởng/ Tổ trưởng khảo sát quyết định để đảm bảo yêu cầu khảo sát. 
2.1.	Kiểm tra tình trạng chung của máy:
Kiểm tra tổng thể máy, sự hoạt động của các ốc vít điều chỉnh, vít nghiêng, ốc hãm ống kính, ốc vi động, ốc cân máy, núm điều quang, vành điều chỉnh kính mắt,…
Kiểm tra bọt thuỷ tròn bằng cách cân máy bằng máy bằng ba ốc cân. Nếu máy có ống thủy dài kiểm tra như với máy kinh vĩ.
Kiểm tra tình trạng hoạt động của bộ bù, gõ nhẹ vào ống kính bằng bút chì hoặc chuyển động nhẹ ốc vít từng ít một tiến và lùi, theo dõi số đọc trên mia. Nếu cần thiết tiến hành kiểm định sai số bộ bù.
2.2.	Kiểm định ống bọt nước cân máy
Việc kiểm tra và hiệu chỉnh này nhằm đưa trục đứng của máy về vị trí thẳng đứng. 
Cách thức tiến hành như sau: Dùng ốc cân máy về chính giữa, sau đó quay máy đi 1800, nếu bọt nước lệch khỏi vị trí trung tâm thì dùng ốc hiệu chỉnh bọt nước để điều chỉnh 1/2 độ lệch, còn 1/2 độ lệch thì dùng ốc cân máy để hiệu chỉnh.
2.3.	Kiểm định sai số góc i
Chọn 2 điểm A, B cách nhau khoảng 50 - 80 m, đóng cọc chắc chắn để dựng mia. Đặt máy tại điểm giữa AB, tương ứng đọc được a1 và b1 tại A và B. Chuyển máy về gần điểm A, ngoài đoạn AB, cách A một đoạn bằng 1/10 chiều dài AB. Đọc mia tại A và B tương ứng được số đọc a2 và b2. Sai số góc i được tính theo công thức: i = ρ∆h/AB với ∆h = (a1 - b1) - (a2 - b2).
Nếu i> 10" hoặc ∆h > 4 mm thì phải hiệu chỉnh sai số góc i.

2.4.	Kiểm định sai số bộ bù (bộ tự cân bằng, con lắc)
[bookmark: 5.3][bookmark: _Toc132619827][bookmark: _Toc132625325][bookmark: _Toc132684775][bookmark: _Toc132702984][bookmark: _Toc133025785][bookmark: _Toc135443998][bookmark: _Toc135444178][bookmark: _Toc135444284][bookmark: _Toc135444358]Đặt hai điểm mia cách nhau 200 m. Máy đặt chính giữa hai mia. Tiến hành xác định chênh cao hai điểm đặt mia lần lượt theo 5 vị trí bọt nước của ống thủy tròn. Gồm vị trí 1 bọt thủy ở giữa và 4 vị trí bọt thủy lệch 2mm so với vị trí 1 theo 4 hướng lấy trục ngắm làm chuẩn (dùng ốc cân làm lệch bọt thủy). So sánh các giá trị chênh cao với vị trí 1. Nếu độ chênh lệch lớn hơn 5mm thì cần tiến hành hiệu chỉnh.

PHỤ LỤC 3

	TÊN CÔNG TY
TÊN ĐƠN VỊ KHẢO SÁT

	CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM
Độc lập - Tự do - Hạnh phúc


	Số:           / ………
	......................., ngày …....  tháng ........  năm ...........



PHIẾU KIỂM ĐỊNH MÁY THỦY CHUẨN

 
Tên máy:	 Số máy:	
Nhà sản xuất:	 
Đơn vị chủ quản:	
Ngày kiểm định: ngày............tháng............năm …...............;  Nơi kiểm định:	
I. Người kiểm định
1. Người kiểm định 1 (làm máy)	Chức vụ:	
2. Người kiểm định 2 (giám sát/ ghi sổ)	Chức vụ: 	 
II. Trình tự kiểm định
1. Kiểm tra tình trạng chung của máy
	
	
2. Kiểm định sai số góc i:

	Lần đo
	a1
	b1
	b2
	a2'
(a1-b1+b2)
	a2
	h
(a2' - a2)

	1
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	


	i = 206265h/AB
3. Kiểm định sai số bộ tự cân bằng
	Vị trí bọt thủy
	Giữa
	Trái
	Phải
	Trước
	Sau

	Mia sau
	
	
	
	
	

	Mia trước
	
	
	
	
	

	Chênh cao
	h1
	h2
	h3
	h4
	h5

	
	
	h2 - h1
	h3 - h1
	h4 - h1
	h5 - h1



III- Kết luận
	
	
	

Người kiểm định 1		Người kiểm định 2		PHỤ TRÁCH ĐƠN VỊ
	

PHỤ LỤC 4

	TÊN CÔNG TY
TÊN ĐƠN VỊ KHẢO SÁT

	CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM
Độc lập - Tự do - Hạnh phúc


	Số:           / ………
	......................., ngày …....  tháng ........  năm ........... 



PHIẾU KIỂM ĐỊNH MÁY TOÀN ĐẠC ĐIỆN TỬ

 
Tên máy:	 Số máy (seri):	
Nhà sản xuất:	 
Đơn vị chủ quản:	
Ngày kiểm định: ngày............tháng............năm.......................;  Nơi kiểm định:	
I. Người kiểm định
1. Người kiểm định 1 (làm máy)	Chức vụ:	
2. Người kiểm định 2 (giám sát/ ghi sổ)	Chức vụ: 	 
II. Trình tự kiểm định
II.1. Kiểm tra tình trạng chung của máy, hệ thống con lắc, sai số định tâm
	
	
II.2. Bộ phận đo góc
1. Kiểm định sai số trục ngắm của ống kính 2C
	Lần đo
	Hướng đo
	Số đọc bàn độ trái
	Số đọc bàn độ phải
	2C

	1
	1
2
3
	
	
	

	2
	1
2
3
	
	
	


2. KiÓm ®Þnh sai sè trôc quay cña èng kÝnh 2i
	Lần đo
Trị đo
	Lần 1
	Lần 2
	TB
	i

	d
h
	
	
	
	




i = d/h x  
3. Kiểm định sai số chỉ tiêu của bàn độ đứng MO
	Lần đo
	Hướng đo
	Số đọc bàn độ trái
	Số đọc bàn độ phải
	MO

	
1
	1
2
3
	
	
	

	2
	1
2
3
	
	
	


II.3. Bộ phận đo cạnh
Điều kiện thời tiết:				Nhiệt độ:			Áp suất:
1. Kiểm định hằng số không của máy
	Đoạn
Trị đo
	AD
	AB
	BD
	k

	Lần 1
	
	
	
	

	Lần 2
	
	
	
	

	Lần 3
	
	
	
	


2. Kiểm định sai số tỷ lệ
	      Cạnh chuẩn
Lần đo
	
	
	
	

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	TB
	
	
	
	

	Sai số tỷ lệ
	
	
	
	



III. Kết luận
	
	
	
	
	

Người kiểm định 1		Người kiểm định 2		PHỤ TRÁCH ĐƠN VỊ	
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