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Настоящий стандарт распространяется на микрометры со встав
ками с ценой деления 0,01 и 0,001 мм. 

Требования пп. 1.1—1.17; 2.1—2.12; 2.114; 2.15; 2.22 и разд . 4 
настоящего стандарта являются обязательными, другие требова-. 
ния настоящего стандарта являются рекомендуемыми. 

1. ТИПЫ, О С Н О В Н Ы Е ПАРАМЕТРЫ И Р А З М Е Р Ы 

1.1. Микрометры следует изготовлять : 
с ценой деления 0,01 мм — при отсчете показаний по шкал ам 

стебля и б ар аб ана (черт. 1); 
с шагом дискретности 0,001 мм — при отсчете показаний по 

электронному цифровому устройству (далее — цифровое устрой
ство) и шкал ам стебля и б ар аб ана (черт. 2 ) . 

1.2. Микрометры следует изготовлять следующих типов-
М В М и М В М Ц — микрометры со вставками д л я измерения 

среднего диаметра метрических, дюймовых и трубных резьб; 
МВТ и М В Т Ц — микрометры со вставками для измерения 

среднего диаметра трапецеидальных резьб и с шаровыми вставка
ми для измерения фасонных деталей; 

М В П и М В П Ц — микрометры с плоскими вставками для из
мерения деталей из мягких материалов . 

1.3. Основные ра змеры микрометров, вставок и установочных 
мер должны соответствовать установленным на черт. 1 и 3. 

ГОСТ 

4380—93 
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Микрометры типов МВМ, МВТ, М В П 

1 — скоба; 2 — пятка; 3 — микрометрический винт; 4 — стебель; 5 — барабан 

Черт. I. 

П р и м е ч а н и е . А — нижний предел измерения; В — верхний предел из
мерения. 

Цифровое устройство микрометров 

типов МВМЦ, МВТЦ, М В П Ц 

1 — стебель; 2 — барабан; 3 — циф
ровое устройство 

Черт. 2 
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П р и м е ч а н и е . Черт. 1—3 не определяют конструкцию микрометров, 
вставок и установочных мер. 

11.4. Диапа зоны измерения микрометров и значения величины 
Н (черт. 1), установлены в табл . 1. 

Т а б л и ц а 1 

мм 
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Продолжение табл. 1 

П р и м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я микрометров с о 
в с т а вками для измерения среднего диаметра метрических, дюй
мовых и трубных резьб с диапазоном измерения 0—25 мм: 

МВМ 0—25 ГОСТ 4380—93 

То же , д л я измерения среднего диаметра трапецеидальных 
ре зьб и с шаровыми вс тавками д л я измерения фасонных деталей 
с диапазоном измерения 0—20 мм: 

МВТ 0—20 ГОСТ 4380—93 

То же, микрометров с цифровым устройством: 

МВТЦ 0—20 ГОСТ 4380—93 

1.5. Ди аме т р микрометрического винта должен быть 6 или 
8 мм. 

П р и м е ч а н и е . Допускается изготовлять микрометры с микрометричес
ким винтом диаметром 6,5 мм и отверстием под вставку диаметром 4Н7 мм. для 
вставок с хвостовой частью диаметром 4е8 мм. 

1.6. Шаг микрометрического винта должен быть 0,5 мм. 
1.7. Измерительное усилие микрометров должно быть от 5 до 

10 Н. 
Колебание измерительного усилия в пределах указанного диа

пазона измерения должно быть не более 2 Н. 
1.8. Вставки для измерения резьб объединяют в наборы пара

ми (одна вставка призматическая , дру г ая коническая ) . 
Число пар вставок в наборе, а т акже параметры резьб, изме

н я е м ы х с помощью одной пары вставок, установлены табл . 2—5 

мм 
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Т а б л и ц а 2 
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Т а б л и ц а 4 

Т а б л и ц а 5 
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соответственно д л я метрических, дюймовых, трубных и трапецеи
дальных резьб. 

1.9. Расстояние между опорными поверхностями двух спарен
ных плоских вставок, а т а кже резьбовых вставок (конической и 
призматической) д л я измерения метрических, дюймовых и труб
ных резьб, должно быть 38_о,7 мм; шаровых вставок и вставок д л я 
измерения трапецеидальных резьб —43_0 ,7 мм. 

1.10. Ди аме т р измерительной поверхности D\ плоских вставок 
д л я измерения деталей из мягких материалов должен быть 12 мм. 
Ди аме т р измерительной поверхности D2 плоских вставок д л я по
верки микрометра должен быть 6 или 8 мм. 

1.11. Шаровые вставки следует изготовлять с измерительными 
поверхностями следующих диаметров dш: 11,0; 2,0; 4,0 мм. Допус
кается по з ака з у потребителя изготовлять шаровые вставки дру
гих ра змеров . 

1.12. Угол профиля вставок и установочных мер д л я измере
ния метрических резьб должен быть 60°, дюймовых и трубных 
резьб — 55°, трапецеидальных резьб — 30°. 

1.13. У призматических и укороченных конических вставок 

ширина рабочего профиля посередине его высоты д олжна быть 

у- вставок для измерения резьбы с шагом Р; 1/4 (Pmin+Pmin)**2 — 
у вставок для измерения резьбы с ра зличными шагами, где Pmin 
и Рmах соответственно наименьший и наибольший шаг резьб, из
меряемых данной вставкой. 

1.14. Толщина губок призматических вставок д о лжна быть 
такой, чтобы при измерении оставался видимый невооруженным 
глазом просвет между губками и соседними витками резьбы из
делия . 

1.15. Р а зм еры рабочего профиля и допускаемые отклонения 
ра змеров рабочего профиля вставок для измерения метрических 
резьб не должны превышать значений, установленных т абл . 6 , 
дюймовых р е з ь б — т а б л . 7, трубных резьб — табл . 8 и трапецеи
дальных резьб — табл . 9. 

В т абл . 6—9 приняты следующие обозначения : 
а—допуск пересечения -ребра двугранного угла призмати

ческой вставки относительно оси хвостовой части в радиусном вы
ражении ; 

с — допуск концентричности вершины конуса конической 
вставки относительно оси хвостовой части в радиусном выраже
нии; 

Та — д о п у с к половины угла профиля вставки . 

1.16. Р а змер установочных мер L должен соответствовать ниж
нему пределу диапазона измерения д анным микрометром. 
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Т а б л и ц а 6 

мм 
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Т а б л и ц а 8 

мм 
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Т а б л и ц а 1 0 

мм 

П р и м е ч а н и е , Ра змер установочной меры L определяют м ежду ее из
мерительными поверхностями в направлении, параллельном оси меры. 

Отклонения ра змеров установочных мер д о лжны соответство
вать значениям, установленным на черт. 3 и в табл . 10. 

1.17. Электрическое питание микрометров с цифровым устрой
ством должно быть от встроенного источника питания . 

Электрическое питание микрометров, имеющих вывод резуль
тата на внешние устройства, — от встроенного источника питания 
и (или) от сети общего назначения через блок питания. 

2 . Т Е Х Н И Ч Е С К И Е Т Р Е Б О В А Н И Я 

2.1. Микрометры, вставки и установочные меры следует изго
товлять в соответствии с требованиями настоящего с т андарта по 
конструкторской документации, утвержденной в установленном 
порядке . 

2.2. Предел допускаемой погрешности микрометров типов 
М В М , М В М Ц , МВТ и М В Т Ц со вставками для измерения резьбы 
в любой точке диапазона измерения при нормируемом измери
тельном усилии не должен превышать значений, установленных 
табл . 111 при температуре , установленной табл . 12. 

2.3. Предел допускаемой погрешности микрометров типов 
М В П и М В П Ц при нормируемом измерительном усилии и тем
пературе ( 2 0 ± 4 ) ° С — ± 4 мкм. 

2.4. Предел допускаемой погрешности микрометров с плоски
ми вс тавками диаметром D 2 в любой точке диапа зона измерения 
при нормируемом измерительном усилии и температуре , установ-
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Т а б л и ц а 1 1 | 

Т а б л и ц а 1 2 

ленной в табл . 12, а т а кже допускаемое изменение показаний 
микрометров от изгиба скобы при усилии 10 Н, направленном по 
оси винта, не д олжны превышать значений, установленных табл . 13. 

2.5. Микрометры с цифровым устройством должны обеспечи
вать : 

1) выдачу цифровой информации в прямом коде (с ука занием 
зн ак а и абсолютной величины) ; 

2) установку начала отсчета в любом положении измеритель
ного с т ержня ; 

3) з апоминание результата измерения; 
4) г ашение памяти с восстановлением текущего результата из

мерения. 
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Т а б л и ц а 1 0 

П р и м е ч а н и е . Погрешность микрометров по пп. 2 .2—2.4 д олжна сох
раняться при температуре ( 2 0 ± l 0 ) °С. 

2.6. Допуск плоскостности измерительных поверхностей плос
ких в с т а в о к — 3 интерференционные полосы (0,9 мкм ) . 

Не допускаются з а в алы на расстоянии свыше 0,5 мм от краев 
измерительных поверхностей плоских вставок. 

2.7. Твердость и шероховатость поверхностей вставок и уста
новочных мер д о лжны соответствовать установленным табл . 14. 

2.8. Микрометры должны иметь стопорное устройство для зак
репления микрометрического винта. Микрометрический винт, за
крепленный стопорным устройством, не должен вращаться после 
приложения наибольшего момента, передаваемого устройством, 
обеспечивающим измерительное усилие. 

П р и м е ч а н и е . Микрометры с цифровым устройством допускается изго
товлять без стопорного устройства. 

2.9. Микрометры должны иметь трещотку (фрикцион) или 
другое устройство, обеспечивающую постоянство измерительного 
усилия. 

2.10. Конструкция микрометров должна обеспечивать возмож
ность установки их в исходное положение при соприкосновении 
измерительных поверхностей между собой или с установочной ме
рой. При таком совмещении начальный штрих шкалы стебля дол
жен быть виден целиком, но расстояние от торца конической час
ти барабана до ближайшего края штриха не должно превышать 
0,15 мм. 
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2.11. Д лин а деления шкалы б ар аб ана должна быть не менее 
0,8 мм. 

2.12. Ширина штрихов шкал и продольного штриха на стебле 
должна быть от 0,08 до 0,2 мм, при этом разность в ширине штри
ха б арабана и продольного штриха на стебле — не более 0,03 мм. 

Допускается ширина всех штрихов не более 0,25 мм, если дли
на деления шкалы барабана более 1 мм. При этом разность в 
ширине штрихов барабана и продольного штриха на стебле — не 
более 0',05 мм. 

Разность в ширине поперечных штрихов на стебле не должна 
превышать 0,05 мм. 

2.13. Поверхности, на которые нанесены штрихи и цифры, не 
должны быть блестящими. 

2.114. Расстояние от стебля до измерительной кромки бараба
на у продольного штриха стебля не должно превышать 0,45 мм. 

2.15. Допуск соосности отверстий под вставками в микрометри
ческом винте и пятке относительно их общей оси должен соответ
ствовать значениям, установленным табл . 15. 

2.16. Нар ужные поверхности микрометров, за исключением 
микрометрического винта и измерительных поверхностей вставок 
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и установочных мер, д олжны иметь антикоррозионное покрытие 
по ГОСТ 9.303 и ГОСТ 9.032. 

2.17. У микрометров с цифровым устройством высота цифр на 
отсчетном устройстве должна быть не менее 4 мм. 

Т а б л и ц а 1 6 

мм 

2.18. Средняя наработка на отказ микрометров без учета из
носа измерительных вставок д о лжна быть не менее: 

50000 условных измерений — для микрометров с отсчетом по 
шкал ам стебля и барабана; . 

70000 условных измерений — д л я микрометров с цифровым 
устройством. 

Под условным измерением понимают перемещение микромет
рического винта до контакта измерительных поверхностей с объек
том измерения. При этом перемещение микрометрического винта 
должно быть не менее 7з значения диапа зона измерения . 

Критерием отказа является нарушение работоспособного со
стояния микрометра, приводящее к невыполнению требований 
пп. 1.7; 2.2—2.4 (в части предела допускаемой погрешности мик
рометров ) . 

2.19. Средний полный срок службы микрометров — не менее 
6 лет. 

Критерием предельного состояния является поломка или износ 
микрометрического винта или фрикциона , приводящие к невыпол
нению требований пп. 1.7; 2.2—2.4 (в части предела допускаемой 
погрешности) и характеризуемые невозможностью или нецелесо
образностью восстановления поломанных или изношенных эле
ментов. 

2.20. Срок сохраняемости микрометров — не менее 2 лет. 
2.21. К о м п л е к т н о с т ь 
2.21.1. Микрометры типов М В М и М В М Ц должны быть уком

плектованы: 
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набором вставок для измерения метрических резьб в соответ
ствии с требованиями т абл . 2; 

установочной мерой, обеспечивающей выполнение требований 
п. 2.10 (для микрометров с верхним пределом измерения 50 мм 
и более ) ; 

ключом д л я регулирования микрометра (если конструкция пре
дусматривает его необходимость) . 

По требованию потребителя микрометры комплектуют шаро
выми и укороченными коническими вставками, а т а кже вставками 
д л я измерения дюймовых и трубных резьб с установочными ме
рами к ним и двумя плоскими вставками для поверки микромет
ров. 

2.21.2. Микрометры типов МВТ и М В Т Ц должны быть уком
плектованы: 

набором вставок для измерения трапецеидальных резьб в со
ответствии с требованиями табл . 5; 

установочной мерой, обеспечивающей выполнение требований 
п. 2.10 (для микрометров с верхним пределом измерения 45 мм и 
боле е ) ; 

ключом для регулирования микрометра (если конструкция 
предусматривает его необходимость) . 

По требованию потребителя микрометры комплектуют шаро
выми и укороченными коническими вставками для измерения 
трапецеидальных резьб, а т а кже двумя плоскими вставками д л я 
поверки микрометров. 

2.21.3. Микрометры типов М В П и М В П Ц должны быть уком
плектованы двумя плоскими вставками для измерения деталей из 
мягких материалов . 

По требованию потребителя микрометры комплектуют двумя 
плоскими вставками д л я поверки микрометров . 

2.21.4. К микрометрам должен прилагаться паспорт по ГОСТ 
2.601. 

2.22. М а р к и р о в к а 
2.22.1. На каждом микрометре должны быть нанесены: 
товарный знак предприятия-изготовителя; 
цена деления или шаг дискретности (допускается не ук а зыва т ь 

шаг дискретности) ; 
диапазон измерения; 
порядковый номер по системе нумерации предприятия-изгото

вителя; 
год выпуска или его условное обозначение. 

2.22.2. На хвостовой части конической и призматической вста-
вок должен быть нанесен условный номер, определяющий вид из-
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меряемой резьбы и шаг, р асшифровка которого д о лжна быть ука
зана на специальных табличках , укрепленных в футляре . 

2.22.3. На хвостовой части шаровых вставок должен быть на
несен диаметр шаровой поверхности. 

2.22.4. На установочной мере должно быть нанесено: 
угол (углы) профиля проверяемой резьбы; 
номинальный размер установочной меры. 
2.22.5. Маркировка футляра — по ГОСТ 13762. 
2.23. У п а к о в к а 
2.23.1. Каждый микрометр должен быть уложен в футляр . 
2.23.2. Упаковка микрометров — по ГОСТ 13762. 


