
Рекомендации по
измерению толщины
металла микрометром

(для строительных баз, подрядчиков и складских операторов)

1. Назначение документа
Настоящие рекомендации описывают корректную методику измерения толщины 
металлических изделий с использованием механического микрометра.
 Документ предназначен для сотрудников строительных баз, подрядных организаций, 
снабженцев и специалистов складского контроля.

Инструкция носит рекомендательный характер и применяется для входного и 
операционного контроля.

2. Общие сведения о методе измерения
Микрометр применяется для высокоточного измерения линейных размеров металла.
 Типовая цена деления механического микрометра составляет 0,01 мм, что позволяет 
контролировать фактическую толщину листового металла с высокой точностью.

Корректность результата напрямую зависит от:

состояния прибора;
правильной подготовки детали;
соблюдения методики измерения.

3. Основные элементы микрометра
При выполнении измерений необходимо учитывать назначение следующих узлов 
прибора:

Скоба — несущая часть микрометра, определяющая диапазон измерений и 
обеспечивающая жесткость конструкции.
Пятка — неподвижная измерительная поверхность, служит опорой для детали.
Микровинт (шпиндель) — подвижная измерительная поверхность, перемещается 
при вращении барабана.
Стебель — неподвижная часть с продольной шкалой, на которой нанесены значения 
целых миллиметров и половин миллиметра.



Барабан — вращающаяся часть с круговой шкалой, используемой для отсчёта сотых 
долей миллиметра.
Стопор — механизм фиксации положения микровинта для удобства считывания 
показаний.

4. Подготовка к измерению
Перед началом измерений рекомендуется выполнить следующие действия:

1.  Очистить измерительные поверхности микрометра (пятку и микровинт) от пыли, 
следов масла и загрязнений.

2.  Очистить поверхность измеряемой детали в зоне контакта.
3.  Обеспечить одинаковую температуру прибора и детали — выдержать их в одном 

помещении не менее 10–15 минут.
4.  Исключить нагрев скобы от рук: держать микрометр за предусмотренные зоны или 

теплоизоляционный элемент (если имеется).

Несоблюдение температурных условий может привести к искажению результата из-за 
теплового расширения металла.

5. Методика измерения толщины
Пример приведён для механического микрометра диапазона 0–25 мм с ценой деления 
0,01 мм.

5.1 Установка детали

Развести измерительные поверхности на расстояние, превышающее толщину детали.
Разместить деталь между пяткой и микровинтом.
Убедиться, что измерительные поверхности прилегают перпендикулярно плоскости 
детали.

5.2 Подвод микровинта

Вращать барабан до первого контакта микровинта с поверхностью металла.
После касания прекратить вращение барабана.

5.3 Контролируемый прижим

Продолжить вращение только трещоткой.
Выполнить 2–3 характерных щелчка.
После появления щелчков прекратить вращение.

Использование трещотки обеспечивает одинаковое усилие прижима и предотвращает 
сдавливание металла.

5.4 Фиксация

При необходимости зафиксировать положение микровинта стопорным механизмом.



Перейти к считыванию результата.

6. Считывание показаний
Измеренное значение формируется из трёх составляющих:

6.1 Целые миллиметры

Определяются по основной шкале на стебле — учитывается последняя полностью 
видимая риска слева от края барабана.

6.2 Половины миллиметра

Если на нижней шкале стебля после последнего целого миллиметра видна 
дополнительная риска, к результату добавляется 0,5 мм.

6.3 Сотые доли миллиметра

Определяются по шкале барабана:

находится деление, совпадающее с продольной линией на стебле;
номер деления соответствует количеству сотых долей миллиметра.

Итоговое значение складывается из всех трёх составляющих.

7. Калибровка и проверка точности
Перед использованием микрометра рекомендуется проверить его точность с помощью 
эталонной меры, входящей в комплект.

Порядок проверки:

1.  Установить эталон между пяткой и микровинтом.
2.  Подвести микровинт до контакта.
3.  Довести прижим трещоткой до появления щелчков.
4.  Зафиксировать положение микровинта.
5.  Сравнить показания микрометра с номиналом эталона.

Допустимо только полное совпадение значения с эталонным размером в пределах сотых 
долей миллиметра.

8. Важные рекомендации и ограничения

• Не допускается зажим детали вращением барабана без использования трещотки.

• Измерения следует выполнять, глядя на шкалу строго под прямым углом.

• Не рекомендуется измерять края листа — оптимально отступать от кромки.



• Повторные измерения целесообразно выполнять в нескольких точках.

• Толщина металла, заявленная производителем, является номинальной. Фактическое 
значение может иметь допустимые отклонения, связанные с технологией прокатки и 
профилирования.

• Измерение микрометром фиксирует толщину в конкретной точке и не отражает среднее 
значение по всей площади листа.

• Отклонения в пределах допусков, установленных нормативной документацией (ГОСТ, 
ТУ), не считаются дефектом продукции.

• Измерения рекомендуется выполнять в центральной зоне листа, отступив от кромки не 
менее 20–30 мм.

9. Заключение
Соблюдение изложенной методики позволяет получить объективные и 
воспроизводимые результаты измерения толщины металла и минимизировать ошибки, 
связанные с человеческим фактором и состоянием инструмента.

 


