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Забезпечення високої точності калібрування ручних вимірювальних 

інструментів, зокрема штангенциркулів, є важливою умовою контролю якості 

деталей транспортного призначення та машинобудування, де ці засоби 

застосовуються найчастіше. Незважаючи на простоту конструкції, точність 

вимірювання суттєво залежить від методики калібрування, кваліфікації 

оператора та умов проведення вимірювань. 

Розробка та впровадження удосконалених підходів до оцінки невизначеності 

та похибок калібрування дозволяє підвищити достовірність результатів та 

забезпечити відповідність сучасним метрологічним вимогам. 

Аналіз сучасної нормативної бази 

Дослідження показали, що відповідність сучасним міжнародним вимогам 

забезпечується застосуванням стандартів ISO 13385-1:2019, ASME B89.1.14-

2018 і ISO/TR 14253-6:2012, які визначають вимоги до методики калібрування, 

кількості контрольних точок та врахування джерел невизначеності [1–4].  

Відповідно до ISO 13385-1:2019, мінімальна кількість  контрольних точок для 

діапазону 0–150 мм становить п’ять, а за ASME B89.1.14 — три [2;3]. ISO/TR 

14253-6:2012 рекомендує підхід task-specific uncertainty (це підхід, коли 

невизначеність оцінюється не “взагалі для приладу”, а саме для конкретного 

завдання, умов і сценарію вимірювання), який дозволяє оцінювати 

невизначеність з урахуванням конкретного сценарію вимірювань, умов і впливів 

середовища [4]. 

Проблематика точності та джерела невизначеності 

За результатами досліджень [1], основними чинниками, що впливають на 

точність індикації штангенциркулів, є температурні коливання, механічні 

деформації, похибки Аббе, стан вимірювальних поверхонь і сила натискання 
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оператора. Встановлено, що оператор є складовою вимірювальної системи, проте 

за умови належної підготовки його внесок можна мінімізувати. Використання 

кінцевих мір високого класу точності дозволяє зменшити складову 

невизначеності, пов’язану з еталонами [1;5]. Додатково було підтверджено, що 

стабілізація температури навколишнього середовища в межах (20±1)°C істотно 

підвищує повторюваність результатів калібрування [5]. 

Методичні рекомендації 

Для підвищення достовірності результатів калібрування та відповідності 

принципам GUM [5] рекомендовано: 

• застосовувати мінімум п’ять контрольних точок для діапазону 150 мм 

за ISO або три за ASME [2;3]; 

• виконувати не менше 5–10 повторних вимірювань у кожній точці з 

оцінкою статистичної складової (тип А); 

• враховувати вплив температурних відхилень, стану вимірювальних 

поверхонь і сили натискання оператора [1;5]; 

• використовувати калібровані кінцеві міри високої точності для 

зменшення внеску еталонних похибок. 

Висновки 

Урахування результатів експериментальних досліджень та міжнародних 

стандартів дозволяє сформувати більш точну модель оцінки невизначеності при 

калібруванні штангенциркулів. Застосування підходу task-specific uncertainty, 

стабілізація умов вимірювання та дотримання принципів GUM [5] сприяють 

підвищенню метрологічної надійності результатів і зниженню ризику хибних 

рішень щодо придатності інструменту. 
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