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Abstract: Una din ceringele principale a lucrarilor topo-geodezice este ca acestea sd se incadreze in
precizia cerutd. Dat fiind faptul ca 95 % din lucrdrile geodezice implica utilizarea instrumentelor putem
concluziona ca precizia rezultatelor finale este influenfata de precizia instrumentelor utilizate.

Verificarea metrologica a utilajelor geodezice este procedura prin care se determina daca acestea
corespund caracteristicilor tehnice garantate de producdtor, care ar asigura calitatea si precizia lucrarilor
efectuate. Metrologia geodezica este un domeniul aparte al geodeziei care isi are metodele i procedeele sale
specifice ce garanteaza cea mai inaltd precizie posibila.
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1. Introducere

Asigurarea calitatii lucrarilor geodezice intotdeauna a fost o prioritare pentru specialistii ce activeaza
in domeniul masurdtorilor. Deoarece majoritatea informatiei in geodezie este obtinuta din masurdtori este
imposibild asigurarea calitatii rezultatelor obtinute fara respectarea principiilor de asigurare a uniformitatii
masuratorilor §i de asigurarii preciziei necesare. De aceea formarea bazei metrologice pentru asigurarea
lucrarilor geodezice, elaborarea si Tncadrarea metodelor si echipamentelor moderne la toate etapele lucrarilor
topo-geodezice in tara noastra are un rol foarte important.

Odata cu dezvoltarea rapida a societatii, avanseaza destul de rapid si domeniul geodeziei. Apare nevoie
de a efectua lucrari de precizie foarte inalta in spatele carora trebuie sa fie o asigurare metrologica de calitate
cea mai Tnalta.

2. Generalitati

Metrologia (,,metron” — masura, ,,logos” — stiintd ) este un domeniu al tehnicii, cu radacini in spatiul
fizicii si ramificatii in toate sectoarele activitatii practice omenesti care se ocupa cu tehnica masurérilor, adica
cu mijloacele si metodele pentru determinarea cantitativa — valorica a marimilor fizice.

Metrologia — ca disciplind de sinestétitoare — se refera la intregul ansamblu al fenomenelor fizice pe
care le studiaza dintr-un punct de vedere propriu si anume acela al masurarii, care este — in esen{d — o comparare
experimentald de marimi, ea stabilind: standardele unitatilor de masura si ale etaloanelor de referinta pentru
aceste unitdti, procedeele de comparare a marimilor cu etaloanele si caracteristicile de performantd (ca:
interval, game, rezolutie, sensibilitate, fidelitate, dinamica, mobilitate, precizie etc. care — in general — se
numesc caracteristici metrologice).

3. Legislatia in domeniul metrologiei

Legislatia in domeniul metrologiei este reprezentatd de ,,Legea metrologiei” nr.647-XIII din 17.11.95
cu toate modificarile si completarile ei, care stabileste bazele metrologiei legale si are ca obiectiv asigurarea
uniformitatii si exactitatii masurilor, protejarea persoanelor fizice si juridice, indiferent de tipul de proprietate
si forma de organizare juridica, impotriva efectelor nocive ale masurilor incorecte sau false. Legislatia privind
metrologia se constituie din prezenta lege si din alte acte normative, adoptate in temeiul ei (Hotaririle
Guvernului/Parlamentului, Ordinele Ministerului Economiei, Hotarari Institutului National de Metrologie si
alte legi subordonate legii metrologiei.).

4. Verificarea metrologica a statiilor totale
Determinarea erorii medii patratice de masurare a distantelor. Verificarea preciziei de masurare

a distantelor se efectueaza in teren, aparatul este fost protejat de o umbreld contra actiunii razelor solare, se
urmareste temperatura, presiunea atmosferica si umiditatea aerului care se introduc in aparat.
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Verificarea propriu-zisa are loc prin masurarea repetatd a distantelor etalonate cuprinse intre 50 m si
1500 m dupa care se calculeaza eroarea medie patraticd de masurare a distantelor pe fiecare interval.

Determinarea erorii medii péitratice de masurare a unghiurilor. Determinarea erorii medii
patratice de masurare a unghiurilor orizontale are loc in laborator. Se utilizeaza un stand colimational orizontal
pentru masurarea de precizie a unghiurilor. Se stabilesc 5 puncte de vizare, colimatoare, care sunt niste
nivele sau teodolite in obiectivul carora se vizeaza. Colimatoarele se afla la o distantd de nu mai putin de 1000
de distante focale ale aparatului supus verificarii. Situate unul fata de altul pe orizontald intre 45° si 90°. Se
masoard unghiurile dintre colimatoare prin metoda seriilor. Verificarea este alcatuita din 3 seturi a cate 3 serii,
deci 9 serii de masuratori 1n total.

Determinarea erorii medii patratice de masurare a unghiurilor verticale are loc in laborator §i este
asemandtoare cu cea a unghiurilor orizontale, exceptie fiind amplasarea standului colimational (figura 3.5)
care este dispus in plan vertical , colimatoarele sunt amplasate unul fata de altul sub un unghi de 45-60.
Masurarea unghiurile se face prin metoda seriilor.

5. Verificarea metrologica a nivelelor optice.

Nivelele optice se verifica clasic, prin nivelment geometric de mijloc, apoi de capat. Se face

comparatie dintre rezultatele primite si se examineaza incadrarea lor in limitele stabilite.

Fig. 1. Schema verificarii nivelelor optice

6. Verificarea mirelor telescopice

Determinarea erorii de zero a mirei.Eroarea de zero a mirei este eroarea cauzata de unele defecte
ale talpii mirei care apar in procesul de exploatare. Pentru determinarea acestei erori se utilizeaza o rigla
metalica etalonatd, avand clasa a 4-a de precizie. Aceastd rigla se instaleaza pe suprafata mirei si se efectueaza
citirea valorilor de la talpa mirei pana la primele 6-8 centimetri. Eroarea de zero a mirei este egald cu media
aritmeticd a erorilor tuturor masuratorilor.

Determinarea deviatiilor pe lungimea a unor intervale de pe mira. La etapa data se determina daca
distanta dintre inscriptiile de pe mird de mentine constantd. Pentru aceasta se utilizeaza o rigla etalonata cu
ajutorul careia se masoara cel putin 5 intervaluri pe fiecare parte a mirei. Fiecare masurare se efectueaza astfel
incat toate masuratorile sa fie egal distribuite pe suprafata mirei. Pentru fiecare interval se determina eroarea
medie care trebuie s nu depdseasca anumite valori.

7. Verificarea mirelor barcode
Mirele barcode nu pot fi verificate prin metoda simpla de citire a inscriptiilor si comparare cu etalonul

deoarece este formatd din coduri care pot fi citite doar de nivela digitalda. Una din metodele de verificarea
metrologica a acestor tipuri de mire este cu ajutorul comparatoarelor orizontale.
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1. masa pentru calibrare; 4. nivela digitala;
2. mira; 5. interferometru;
3. oglinda; 6. senzori.

Fig. 3. Schema comparatorului universal

Mira este montata rigid pe masa pentru calibrare Intr-o pozitie initiald oarecare. Nivela prin intermediul
oglinzii citeste pe mira, iar interferometrul masoara distanta pana la suportul mirei. La urmatoarea etapa
suportul se deplaseaza cu o distanta oarecare si se face din nou citirea pe mird, dupa care se masoara din nou
distanta pana la suportul deplasat al mirei. Diferenta dintre citirile de pe mira trebuie sa fie aproximativ egale
cu distanta cu care s-a deplasat mira. Diferenta dintre aceste valori este eroarea de citire pe mird. Aceasta
procedura se repeta de mai multe ori pentru fiecare sector de pe mira, faicandu-se o medie. Pe tot parcursul
madsuratorilor se Inregistreaza si se ea in calcul datele inregistrate de senzori referitor la mediul Inconjurator.

8. Verificarea receptoarelor GNSS

Verificarea receptoarelor GNSS se efectueaza prin intermediul masurdtorilor repetate asupra a 2
puncte cu coordonatele cunoscute.

in procesul verificarii metrologice preliminare se utilizeaza o serie de masuritori, in care sunt cinci
seturi de masuratori in cele doud puncte rover si este destinatd numai pentru identificarea valorilor aberante
sau valorilor evident eronate.

Pentru procedura de verificarea metrologica completd se vor utiliza 3 serii de masuratori identice cu
cele din procedura verificarii metrologice preventive. Inceputurile seriilor consecutive de masuratori vor fi
divizate in timp cu intervalul de minimum 90 minute. Procedura de verificare completa se face pentru a
determina cel mai inalt grad de precizie a utilajului GNSS.

Determinarea centrului de faza al antenei GNSS. Punctul in care este receptionat semnalul GNSS
este numit centrul de faza al antenei care de fapt nu coincide cu centrul antenei fizic (geometric) si variaza in
functie de altitudine, azimut, intensitatea semnalului, precum si frecventa semnalului de intrare. Prin urmare,
o pozitie medie a centrului de faza al antenei trebuie determinat 1n scopul calibrarii corecte.

Ideea principala in calibrarea antenei este simularea semnalelor din diferite directii prin rotirea antenei.
Pentru determinarea centrului de faza se foloseste o antena fixa, de baza, iar antena supusa incercarii este
montatd pe un robot care manipuleazd cu ea. Astfel robotul roteste antena in diferite directii prestabilite.
Cunoscand diferenta de coordonate etalon, si cea masurata se poate determina pozitia centrului de faza.
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Fig. 2. Determinarea centrului de faza a antenei GNSS
9. Concluzii

Studiind bazele teoretice a metrologiei geodezice s-a constatat cd domeniul dat are o dezvoltare
acceleratd atat din punct de vedere tehnic cat si legislativ. datorita cererii tot mai mari pe piatd a lucrarilor
geodezice de precizie Tnaltd. La momentul actual in Republica Moldova au loc schimbari masive in domeniul
metrologiei legale, standardele si normele existente fiind invechite si insuficiente pentru asigurarea
metrologica a echipamentelor necesare.

Analizand metodele de verificare metrologica a instrumentelor geodezice se poate concluziona ca
procesul dat este unul complex, alcatuit din mai multe proceduri care trebuie respectate cu strictete si efectuate
intr-o ordine prestabilitd. Precizia cu care se opereaza in cadrul lucrérilor metrologice este cea mai mare
posibild, iar calculele sunt efectuate doar pe baza a mai multor serii de masuratori pentru a exclude la maxim
influenta factorilor exteriori ce ar putea influenta rezultatele.

Desi aparatele geodezice au evoluat foarte mult metodele oricum sunt bazate pe principiile clasice
fiind completate cu echipamentele moderne care usureaza munca inginerilor si maresc precizia lucrarilor.
Fiecare tip de instrument are o metoda aparte de control a parametrilor sdi care se bazeaza pe studii indelungate
si care ofera rezultatele necesare.
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