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(57) Спосіб вимірювання розмірів поперечного 

перерізу виїмкових виробок, що включає вимірю-
вання поперечного перерізу рулеткою між репера-
ми, закладеними по контуру виробки, який відріз-
няється тим, що виконують вимірювання 

поперечного перерізу рулеткою від підошви до 
верхняка і від однієї стійки до другої. 

 
 
 

 
Корисна модель відноситься до області гірни-

чого виробництва, і може бути застосована для 
визначення величини зміщення бічних порід по 
контуру виїмкових виробок, що підлягають шкідли-
вому впливу очисних робіт. 

Пропонований спосіб вимірювання розмірів 
поперекового перерізу виїмкових виробок, засто-
совується для визначення значних величин змі-
щення бічних порід по контуру виїмкових виробок і 
деформації металевої арочної крепі. Для цього 
наводяться інструментальні спостереження, які 
представляють собою систематичні виміри розмі-
рів поперекового перерізу за допомогою рулетки. 

Відомий спосіб вимірювання розмірів попере-
кового перерізу виїмкових виробок в якому можна 
отримати найбільш точні результати методом за-
кладки глибинних реперів. Результати зміщення 
фіксуються рулеткою між реперами закладеними в 
глибину масиву. Буріння свердловини під репери 
проводиться буровою установкою БУ-2 і електрос-
вердлом типу СЕР-19Д. Розташування свердло-
вин, в які може бути покладено пристрій розпірної 
штанги має охоплювати весь контур виробки: пок-
рівлю, бічні сторони і підошву. Число глибинних 
реперів, їх розподіл у глибині свердловини і конту-
ру виробки залежить від мети досліджень і коли-
вається в межах від 2 до 5 на одній станції вимірів 
[1]. 

Недоліком цього способу є те, що він застосо-
вується в стійких виробках, де зміщення бічних 
порід незначні. Трудомісткість робіт при бурінні 
свердловин по контуру виробки та витрати на при-
дбання устаткування. 

Найбільш близьким до пропонованого є спосіб 
вимірювання розмірів поперекового перерізу виїм-
кових виробок при якому зміщення фіксують руле-
ткою між реперами закладеними по контуру виро-
бки і по замірним величинам визначають 
конвергенцію бічних порід. Вимірювання здійсню-
ється в наглядових станціях обладнаних контур-
ними реперами, які встановлюють у покрівлі, пі-
дошві та боках виробки. В шпурі глибиною 60-100 
мм встановлюється металевий штир 5 мм, закріп-
лений за допомогою дерев'яної пробки або цемен-
тного розчину [2]. 

В основі корисної моделі поставлено завдан-
ня, визначити значні деформації поперекового 
перерізу виробки закріпленої металевим арочним 
кріпленням за допомогою рулетки без застосуван-
ня реперів. 

Поставлена задача вирішується тим, що у ві-
домому способі, що включає вимірювання розмірів 
поперекового перерізу рулеткою між реперами 
закладеними по контуру виробки, виконують вимі-
рювання розмірів поперекового перерізу рулеткою 
від підошви до верхняка і від однієї стійки до дру-
гої. 

Відмінна особливість цього способу полягає в 
простоті вимірювання поперекового перерізу ви-
робки без буріння шпурів для закладки реперів, 
застосовується у виробках де виявлені значні змі-
щення бічних порід та деформації арочної крепі. 

На фіг. 1 - первісний поперечний переріз ви-
робки; 

на фіг. 2 - поперечний переріз виробки після 
зміщення бічних порід. 
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Початкові розміри ширини (b1) і висоти (h1) ви-
робки 1, приймаються згідно з типовими переріза-
ми арочної податливої крепі. Вимірювання розмі-
рів поперекового перерізу виїмкових виробок після 
зміщення бічних порід здійснюється рулеткою по 
висоті - від підошви 2 до центру верхняку 3 (h2), по 
ширині - від однієї стійки 4 до другої (b2). 

Величина зміщення покрівлі та підошви (h) 
визначається різницею від первісної висоти (h1) 
виробки до висоти (h2) після деформації кріплен-
ня: 

h = hi - h2. 

Величина зміщення боків виробки (b) визна-
чається різницею від первісної ширини (b1) до ши-
рини (b2) після деформації: 

b = b1 - b2. 
Поперечниий переріз (S2) виробки після змі-

щення бічних порід визначається множенням роз-
мірів висоти (h2) і ширини (b2), коефіцієнту арочної 
форми кріплення (kа) і коефіцієнту деформації (kд), 

S2 = h2*b2*ka*kд; 
де kа = 0,85, kд = 0,9. 
Якщо у виробках деформації крепі не спостері-

гаються, а виявлено пучення підошви (при стійких 

породах покрівлі, у виробках що охороняються 
ціликами вугілля), коефіцієнт деформації kд = 0. 

Тоді площа зміщення (S) бічних порід визна-
чається різницею від первісного перерізу (S1) ви-
робки до перерізу (S2) після деформації: 

S = S1 - S2. 
Таким чином, спосіб вимірювання розмірів по-

перекового перерізу виїмкових виробок за допомо-
гою рулетки, дозволяє визначити результати змі-
щення бічних порід без застосування будь-яких 
технологічних процесів. 
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