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扭矩扳子检定规程

1 范围

    本规程适用于扭矩扳子、扭矩螺丝刀、其他结构形式的带有扭矩测量机构的拧紧计

量器具 (含附件)的首次检定、后续检定和使用中检验。

2 引用文献

    GB/T 15729-1995扭力扳手通用技术条件
    ISO 6789-1992螺纹紧固件 (螺栓、螺钉及螺母)装配工具— 手动扭矩工具—

要求与测试方法

3 概述

3.1 用途

    扭矩扳子是一种带有扭矩测量机构的拧紧计量器具，它用于紧固螺栓和螺母，并能

测量出拧紧时的扭矩值。

3.2 分类

    扭矩扳子按所使用的动力源，一般分为手动、电动、气动和液压四大类;按制造、

测量原理一般分为示值式和预置式两种;示值式又可分为指针式和数字式;预置式又可

分为机械式和电子式。

4 计量性能要求

示值相对误差、示值重复性、示值分辨力

扭矩扳子的扭矩示值相对误差、示值重复性和分辨力应符合表 1要求。

表1 示值相对误差、示值重复性、示值分辨力

准确度级别
示值相对误差

      e1%

示值重复性

    R1%

示值分辨力

指针式 数字式 预置式

每个标尺的分

度数不小于
最小数字增量不

得大于额定扭矩

值 20%的允许

误差值的1/2

无要求

1 土1.0 1.0 200

2 t 2.0 2.0 100

3 土3.0 3.0 65

4 土4.0 4.0 50

5 士5.0 5.0 40

6 士6.0 6.0 30

10 土10.0 10.0 20
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4.2 示值回零误差

    示值回零误差，指针式不大于0.2个分度，数字式为土1个字。

4.3 超载性能

    首次检定应按其使用方向施加额定扭矩值的 120%进行超负荷试验，保持3 min ,卸

载后各部件应不得产生永久变形或损坏。

5 通用技术要求

5.1 外观结构与附件

5.1.1 扭矩扳子铭牌上应标明扭矩扳子的名称、型号、规格、更互标志、准确度级别、

施加扭矩的方向、制造厂的名称或商标、出厂编号和出厂日期等。

5.1.2 扭矩扳子及其附件不应有裂纹、损伤、锈蚀及其他缺陷，附件应齐全，各部件

不得任意更换。

5.1.3 扭矩扳子的力臂杆、扳接头附件等应有足够的刚度，并符合 GB/T 15729-1995

《扭力扳手通用技术条件》相关的技术要求，各部件连接应牢固可靠。

5.2 操作适应性

5.2.1 带棘轮的扭矩扳子，其扳接头应能平稳转动，无卡滞现象，锁紧装置应可靠，

扳接头方桦上的钢球或活动锁应活动自如，不得滑出，应能可靠地连接套筒。

5.2.2 指针式指示装置的指针不应松动和弯曲，指针和被动针与刻度盘表面应平行，

并能与标尺任意刻线重合，在施加扭矩过程中指针和被动针运转应平稳，无冲击、停滞

等不正常现象。指针宽度不大于 1/5分度值。

5.2.3 预置式扭矩扳子的设定器应灵活可靠，设定时应能设定所需扭矩值。当施加的

扭矩值达到设定值时，应能发出听觉或其他信号。

5.3 测量范围

    扭矩扳子的测量范围是额定扭矩值的20%一100% o

‘ 计，器具控制

    计量器具控制包括:首次检定、后续检定和使用中检验。

6.1 检定条件

6.1.1 环境条件

    扭矩扳子应在 10℃一3090，相对湿度不大于85%的环境条件下进行检定。

6.1.2 检定用设备

    扭矩扳子标准检定装置 (以下简称标准装置):在检定中，标准装置给出的标准值

的扩展不确定度为被检扭矩扳子最大允许误差的1/3一1/10.

6.2 检定项目和检定方法

    检定项目见表20

6.2.1 外观检查按通用技术要求5.1.1一5.1.3进行。

6.2.2 示值回零按4.2要求进行检查。

6.2.3 超载试验按4.3要求进行检查。
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表 2 检定项 目一览表

检定项目 首次检定 后续检定 使用中检定

外观 十 + 十

示值回零 + 十

超 载 +

示值 + + +

注 :上表 中，“十”表 示应检 项 目，“一”表示可不检项 目。

6.2.4 示值检定要求

6.2.4.1 检定点:在规定的测量范围内，检定点均匀分布，一般不少于3点，其中必

须包括测量范围的下限和上限二点。预置式扭矩扳子可按使用的定值点数进行检定。

6.2.4.2 扭矩扳子带有转接器或扭矩倍增器时，应结合所带的扭矩转接器或倍增器进

行检定。

6.2.4.3 检定前:应按额定扭矩值施加预扭3次;如果是双向扭矩扳子，进行反向加

载时同样要按额定扭矩值施加预扭3次;预置式设定值更换后，重新预扭3次。

6.2.4.4 施加扭矩

    检定时，应按其使用方向平稳施加扭矩加载，不得产生冲击现象。

6.2.4.5 检定方法

    a)手动示值式扭矩扳子的检定

    1)按扭矩扳子额定扭矩值正确选择标准装置的量程，安装前应分别调整标准装置

和扭矩扳子指示器的零位。将扭矩扳子正确地安装在标准装置上，然后按选定的检定点

逐级平稳地施加扭矩至额定扭矩值，读出和记录各点扭矩值，此过程至少进行3次。每

次施加至额定扭矩值后，卸除负载，检查扭矩扳子指示器回零情况，并重新调整零位，

指针式有从动指针的必须带动从动指针进行检定。

    2)用力臂圆盘加挂力值珐码的方法，力臂长度 (L)不变，加挂力值珐码 (F)以

达到所需扭矩值的要求。将扭矩扳子手柄固定，扭矩扳子的扳头安装在圆盘中心上，调

整扭矩扳子指示器零位，然后逐步平稳施加各检定点的力值珐码，读出扭矩扳子扭矩

值，此过程至少进行3次。(简图见附录A)

    b)手动预置式扭矩扳子的检定

    按扭矩扳子额定扭矩值正确选择标准装置的量程。将扭矩扳子调整至所需检定点，

然后将扭矩扳子正确地安装在标准装置上。调整标准装置的零位，标准装置选用峰值保

持功能，平稳施加扭矩至扭矩扳子发出听觉或其他讯号，此时扭矩扳子自动解除载荷，

读取和记录扭矩值。按此过程每点至少进行3次。

    c)液压式扭矩扳子检定 (简图见附录B)

    对大量程的液压式扭矩扳子，一般采用扭矩传感器串联的方式进行检定，按扭矩扳

子额定值正确选择适当的扭矩传感器，检定方法按6.2.4.5 a)进行。

    d)带有倍增器的扭矩扳子的检定
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    输人端用扭矩扳子、输出端用扭矩传感器 (简图见附录 C)。按倍率正确选用适当

的输出端扭矩传感器，如图安装后，调整扭矩扳子和扭矩传感器零位，然后按选定的检

定点，用扭矩扳子逐步平稳地施加扭矩，直至检定值，此过程每点进行 3次。按

6.2.4.5 a)检定方法进行。

    e)电动、气动扭矩扳子的检定 (不包括冲击式电动、气动扭矩扳子)

    电动、气动扭矩扳子检定时，应保证电源、气源稳定，检定时扭矩扳子应旋转自

如，不允许产生堵转现象。检定点数可按气动或电动扭矩扳子的技术要求进行。

    1)选用非旋转式扭矩传感器，并选用相应缓冲器与扭矩传感器配合，检定时，扭

矩扳子与缓冲器串接。检定方法按 6.2.4.5 a)进行。

    2)选用旋转式扭矩传感器，配合固定的螺纹副，每一对螺纹副均处于拧松状态。

检定时，扭矩扳子与传感器配合，并要求扳接头螺纹付、传感器在同一轴线上。检定方

法按6.2.4.5 a)进行。

6.2.4.6 示值相对误差和示值重复性的计算

    a)以扭矩扳子示值为依据，在标准装置上读数时，按公式 (1)和 (2)计算示值

相对误差和示值重复性:

、卫
声

廿

1

1

2

了

廿声
.
、

示值相对误差
M 一M
— x 100%
M

示值重复性
    Mi.。一M;mi

R =— x 100%
            M

式中: M;— 每一检定点扭矩扳子的示值，Nm;

                厉— 每一检定点检定中标准装置3次示值的算术平均值，Nm;

      Mi.-、 Mimin— 检定中标准装置第i点的3次示值中的最大值和最小值，Nmo

    b)以标准装置的标准值为依据，在扭矩扳子上读出示值时，按公式 (3)和 (4)

计算示值相对误差和示值重复性:

、
，J

、
、.声

门、

4

了
.
、

一了
‘、

、

示值相对误差
M‘一M
    M

x 100%

示值重复性

式中:

                    M;-:一M;}
                    R二— x 100%

                          M

厉— 每一检定点扭矩扳子3次示值的算术平均值，Nm;

                M— 每一检定点标准装置的标准扭矩值，Nm;

      M,m- 城min— 检定中扭矩扳子第i点的3次示值中的最大值和最小值，Nmo

    c)以力臂祛码装置标准值为依据，在扭矩扳子上读出示值时，按公式 (5)和 (6)

计算示值相对误差和示值重复性:

、1

、
‘J
Z

气

~

乙
U

‘

r

示值相对误差
M 一F乙

x 100%

示值重复性
    Mime、一叭。in

R = —

          M

x 100%
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式中: 厉‘— 每检定点扭矩扳子3次示值的算术平均值，Nm;

              FL— 力臂珐码装置标准扭矩值，Nm (L为力臂长 (m), F为珐码力

                      值 (N));

      帜。、鱿min— 检定中扭矩扳子第i点的3次示值中的最大值和最小值，Nmo

    d)带有扭矩倍增器的扭矩扳子检定时以扭矩扳子的扭矩值为依据，在输出端扭矩

传感器读数，按 (7)和 (8)公式计算示值相对误差和示值重复性:

、J

、
、月
j

7

n
己

了
胜
、

了

.
、

示值相对误差
KM‘一M
二 X 100%
M

示值重复性

式中:

                    M;,-:一M;.,
                    R =— x 100%

                                M

K— 扭矩倍增器的倍率;

              M;— 每一检定点扭矩扳子的扭矩值，Nm;

              厉— 每一检定点输出端扭矩传感器3次扭矩值的算术平均值，Nm;

      Mimex、 Mime.— 检定中扭矩扳子第i点的输出端扭矩传感器扭矩值的最大值和最

                      小值，Nmo

6.3 检定结果处理

    经检定合格的扭矩扳子发给检定证书，检定不合格的扭矩扳子发给检定结果通知书

并注明不合格项。

6.4 检定周期
    扭矩扳子的检定周期一般不超过 1年。
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附录 A

力臂祛码检定装置工作原理简图

固定端

图A.1 力臂珐码检定装置工作原理简图
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附录 B

扭矩传感器检定装置工作原理简图

液 压 式扭 矩 扳子

扭矩传感器

止 动器

图B.1 扭矩传感器检定装置工作原理简图
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附录 C

带有扭矩倍增器的扭矩扳子检定装置工作原理简图

扭矩扳子

扭矩倍增器

输出端扭矩传感器

/ 止动器

图C.1 带有扭矩倍增器的扭矩扳子检定装置工作原理简图
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附录 D

检定证书内页格式 (1)

环境温度 相对湿度

检定使用的标准装置和方法

标准装置名称:

测量范围:

不确定度:

检定方法依据的技术条件:

检定项 目

扭转 方向 扭矩标准值//Nm 扭矩平均示值//Nm
检定结果

其他项 目
示值相对误差/% 示值重复性/%

备注
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附录 E

检定证书内页格式 (2)

(带倍增器的扭矩扳子)

环境温度 相对湿度

检定使用的标准装置和方法

标准装置名称:

测量范围:

不确定度:

检定方法依据的技术条件:

检定项目

扭转方 向
扭矩扳子

示值/Nm

倍增器输 出扭矩

  平均示值//Nm

检定结果
其他项 目

示值相对误差/% 示值重复性/%

倍率 K 备注



JJG 707- 2003

附录 F

检定结果通知书内页格式 (1)

环境温度 相对湿度

检定使用的标准装置和方法

标准装置名称:

测量范围:

不确定度:

检定方法依据的技术条件:

检定项 目:

扭转 方向 扭矩标准值//Nm 扭矩平均示值//N.
检定结果

其他项 目
示值相对误差/% 示值重复性/%

备 注

不合格项:



JJG 707- 2003

附录 G

检定结果通知书内页格式 (2)

(带倍增器的扭矩扳子)

环境温度 相对湿度

检定使用的标准装置和方法

标准装置名称:

测量范围:

不确定度:

检定方法依据的技术条件:

检定项 目:

扭转方向
扭矩扳子

示值/Nm

倍 增器 输出扭矩

  平均 示值//Nm

检定结果
其他项 目

示值相对误差/% 示值重复性/%

倍率 K 备注

不合格项:



                                                  JJG 707- 2003

附录 H

共 页 第 页

扭矩扳子检定记录 (1)

送检单位

型号规格

制造厂

出厂编号

检定日期

检定温度

月

相对湿度 % RH

年

℃

证书编号 检定员 核验员



JJG 707- 2003

附录 1

共 页 第 页

扭矩扳子检定记录 (2)

(带倍增器的扭矩扳子)

送检单位

型号规格

制造厂

出厂编号

检定日期

检定温度

月

相对湿度 % RH

年

℃

扭矩

扳子

示值

1Nm

倍增器输 出

扭矩示值顺

  时针方 向

    1Nm

示 值相对

  误 差

示值

重复性

倍增器输出扭矩

  示值 逆时针

    方 向/Nm

示值相对

  误差

示值

重复性

] 2 3 均值 差值 % 差值 % 1 2 3 均值 差值 % 差值 %

l一

加预负荷 次，每次至 外观及性能检查:

标准装置: 编号:

标准装置的不确定度:U= % (k二2)

依据的检定规程:JJG 707-2003 有效期至 年 月 日

倍率 K 备 注 : 结论 :

证书编号 检定员 核验员


