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引 -­
E司

本规程参考德国与日本现行扭矩扳子检定仪检定方法 DKDR-3-8 、 ]MIF 019 制定，

替代 JJG 797- 1992 ((扭矩扳子检定仪》。其主要技术变化为新增标准扭矩扳子检定方

法，对 O. 3 级与 O. 5 级扭矩扳子检定仪检定，增加相同臂长下示值复现性和不同臂长下

示值复现性，对1. 0 级扭矩扳子检定仪士曾如n/K罔臂长下示值复现性，取消扭矩标准机检

定方法。

E 
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扭矩扳子检定仪检定规程

1 范围

本规程适用于电子式、机械式和液压式扭矩扳子检定仪(以下简称扭矩仪)的首次

检定、后续检定和使用中检查。

2 术语

2. 1 标准扭矩扳子 standard torque wrench 

准确度高并且用来对扭矩扳子检定仪进行量值传递的扭矩扳子。

2. 2 平均力臂长度 a verage arm length 

在某一量程内，扭矩扳子臂长平均长度。

2.3 最短力臂长度 minimum arm length 

在某一量程内，扭矩扳子臂长最短长度。

3 概述

扭矩仪是用来对各类手动扭矩扳子进行检定(校准〉的仪器。扭矩仪按工作原理一

般分为机械式、液压式和电子式(通常采用应变式扭矩传感器)三类。按结构分主要包

括两种:一是具有加载机构的扭矩扳子检定仪、 二是无加载机构扭矩扳子检定仪。

机械式和液压式扭矩仪是将被检扭矩扳子的扳头与扭矩仪的承扭弹性体同轴串接，

当在扭矩扳子尾部直接或间接施加扭矩时，弹性体受扭产生扭转角变形，经过一定比例

转换，由模拟式指示装置将所受扭矩指示出来。

电子式扭矩仪是将被检扭矩扳子的扳头通过直接或间接串接到扭矩扳子检定仪扭矩

传感器棘轮孔，当扭矩扳子尾部施加扭矩时，传感器受扭产生相应电信号，经二次仪表

将所受扭矩显示出来。

4 计量性能要求

扭矩仪的准确度级别划分及技术指标见表 1 。

表 1 扭矩仪的准确度级别划分及技术指标

技术指标
级别

x , Zr <%FS) b <%) b, <%) b' <%) (J < %) h <%) Zd <%FS) I p <%) 

0.3 667r 土0.03 o. 3 o. 3 o. 15 士0.3 土 0.3 士 0.05 士 o. 3 

0.5 400r 土 O. 05 O. 5 O. 5 0.25 士 0.5 士 0.5 士 O. 1 士 O. 5 

1. 0 200r 土 O. 10 1. 0 1. 0 士1. 0 士1. 0 士 0.2 士1. 0

2.0 100r 士0.20 2.0 土 2.0 士 O. 5 士 2.0

1 
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级别
Xl 

Xl一一与扭矩仪测量下限对应的下限变形示值(或输出h

r一一扭矩仪指示装置的分辨力;

Z，一一回零误差;

b一一平均力臂长度下示值

说 b1一←一平均力臂长度与

明 ô 示值

h一一滞后

Zd 零

5. 1 外观

、准确度级

5. 1. 2 扭矩

扭矩仪及其附

蝇，

5.2.1 扭矩仪

应能保证扭矩扳

5. 2. 2 扭矩仪各

电气设备应灵敏可

5. 2. 3 扭矩仪的其他

准和出厂说明书等〉的要

5.3 指示仪表的使用和替换

5. 3. 1 指示仪表应按出厂说明书和用尸景不7民用和调整。

5. 3. 2 扭矩传感器和指示仪表应配套使用，一般不得随意更换，如确需更换，需要重

新检定。

的国家标准、行业标

5.4 指示仪表

5. 4.1 模拟式仪表

5. 4. 1. 1 各示值度盘的标尺标记应清晰、明确、易读，并应明确标出各标尺的零点和

最大值。

5.4. 1. 2 应具有指示零点的复位机构和扭矩值指示的保持机构。

5.4. 1. 3 度盘上的刻线应均匀一致，指针宽度应近似等于刻线宽度。分辨力应依据指
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针宽度与两相临刻线中心间距(刻度间距)的比值来确定，推荐比值为 1/2 、 1 / 5 、

1/10。当刻度间距不小于1. 25 mm 时，可估读 1/10 的标度盘分度值。

5.4. 1. 4 施加扭矩过程中指针应平稳，无冲击、停滞等不正常现象，主动指针和从动

指针应与度盘刻线重合，并平行于度盘表面。

5.4. 1. 5 从动指针的摩擦力应能使从动指针停留在任何位置，带与不带从动指针检定

时，其示值相对误差不得超出相应准确度级别规定的示值相对误差。当定值式扭矩扳子

的扭矩瞬间卸除时，从动指针的变动量不得大于相应准确度级别最大扭矩示值相对误差

的 1/5 。

5.4.2 数字式仪表

5. 4. 2. 1 扭矩传感器与指示装置的连接应可靠，并具有一定抗电磁干扰的能力。

5. 4. 2. 2 各操作开关、按钮、旋钮、插孔都应有文字或符号标记，且操作灵活可靠 。

5. 4. 2. 3 数字显示清晰、准确无误，应具有连续、峰值保持和调零功能。

5.4.2.4 最小数字增量应为 1 X 10 n 、 2X 10n 或 5 X 10n ， 其中 n 为正整数、负整数或

零。各级应当包括其标尺范围的零点和最大值，并且应当指示小于零位的下降值符号

(例如以符号"+"或"一"显示)。

5.4.2.5 具有数字信号输出功能的，其输出数据应与示值相一致。

5. 4. 2. 6 扭矩仪在元载荷时，如果数字仪表的示值变化不大于一个增量，则分辨力为

显示的最末位有效数字的一个增量;如果数字仪表的示值变化大于一个增量，则分辨力

为示值变化范围的一半。

6 计量器具控制

计量器具控制包括:首次检定、后续检定和使用中检查。

6. 1 检定条件

6. 1. 1 环境条件

按扭矩仪级别规定 O. 3 级与 O. 5 级检定应在室温为 (20士 5).C ， 1. 0 级与 2.0 级检

定应在室温 (20士 10).C ，相对湿度不大于 80%的条件下检定，在检定过程中，室温变

化不超过 2 .C 。

检定时，周围应无影响检定结果的振动、冲击、电磁场及其他干扰源。

6. 1. 2 放置时间

扭矩仪在检定条件下应放置足够长的时间，保证其温度和检定条件下的温度相同并

稳定，推荐扭矩仪的放置时间按产品说明书要求或不少于 8 h 。

6. 1. 3 加载条件

扭矩仪的安装应尽量保持其使用状态，有加载机构的扭矩仪建议连同加载机构一同

检定。无加载机构扭矩仪可通过实验室加载机构进行加载。

6. 1. 4 检定用设备

6. 1. 4.1 标准扭矩扳子，根据扭矩仪的规格选用相应量程的标准扭矩扳子，其准确度

级别，原则上应优于被检扭矩仪准确度级别的 3 倍。

6. 1. 4. 2 检定杠杆和力值砖码应符合表 2 的要求，检定杠杆应有足够的刚度。

3 
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表 2

扭矩仪准确度级别 O. 3 0.5 

检定杠杆力臂长度误差(% ) 士 0.03 土 0.05

硅码力值误差<%) ::i: O.01 土0.02

6. 2 检定项目和检定方法

6. 2. 1 扭矩仪的首次检定、后续检定和使用中检查项目见表 3 0

表 3 扭矩仪检定项目表

1. 0 2.0 

土 O . 10 土O. 20 

土 0.05 士 O. 10 

序号 检定项目 首次检定 后续检定 使用中检查

1 外观 + + + 

2 零点漂移 + 

3 平均力臂长度下示值重复性 + + + 

4 平均力臂长度下示值复现性 + + 

5 
平均力臂长度与最短力臂长度下示值复

现性
+ + 

6 内插误差 * * 
7 示值误差 + + + 

8 回零差 + + + 

9 滞后误差 * * 
注 :上表中"+"表示需检项目"一"表示不需检项目;祷表示根据用户要求进行检定。

6. 2. 2 依据 5. 1 、 5.2 和 6. 1. 1 进行检查。符合要求后，再进行其余各条检查。

6. 2. 3 扭矩仪计量性能的检定

6. 2. 3. 1 将扭矩仪安装调整成工作状态。

6. 2. 3. 2 对机械式、液压式扭矩仪，将其指示装置调至零点(或作为零点的起始位

置) ;对电子式扭矩仪，将其指示装置清零(或记录零负荷时指示装置的读数值)。

6. 2. 3. 3 电子式扭矩仪零点漂移的检定

检定前对电子式扭矩仪通电预热。预热时间应符合制造厂的规定。制造厂未规定预

热时间的扭矩仪，一般预热 30 min 至 1 h，依次选择各量程并调好零点。目测零点变

化，在 30 min 内零点的最大漂移应满足表 1 要求。

零点漂移按公式(1)计算 :

Zd=号坐 Xl∞

式中:

Mo max--30 min 内偏离零点的最大扭矩值;

Mn一一该量程段最大扭矩值。

6. 2. 3. 4 加卸载荷应缓慢平稳，不得有冲击和超载(下同〉。

4 

(1) 
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6. 2. 3. 5 采用标准扭矩扳子时将标准扳子以扭矩仪检定扳子状态安装在被检扭矩仪上，

将受力点调整在平均力臂长度处，对扭矩仪以给定方式预加至少三次额定负荷，每次额

定负荷的保持时间应为 30 s~l min。每次预负荷被完全卸除之后，等待回零至少 30 s , 

检查指示装置的回零情况，根据需要可重新调整零点。

6. 2. 3. 6 检定的初级负荷一般为额定负荷的 20% ，检定点应尽量均匀分布， 一般不少

于 5 点。

6. 2. 3. 7 按负荷递增顺序逐点进行检定，在每级负荷加到后，保持一定时间(通常取

30 s) ，记录读数值，直到额定负荷。根据送检单位的要求，需要进行回程检定的扭矩

仪按负荷递减顺序逐点进行回程值检定，直至退回零负荷。至少保持 30 s 后读取零点

读数值。需要时，可重新调整指示装置的零点。

注:对机械式、液压式扭矩仪，在模拟指示装置上读数时，需用有弹性的小棒轻敲百分表的表

面中部，如轻敲前后示值不变，则可不敲 。

6.2.3.8 0.3 级与 O. 5 级需连续进行 6. 2. 3. 7 步骤三遍(如需进行回程检定，只需在

第一遍加荷时进行回程值检定) 0 1. 0 级需连续进行 6. 2. 3. 7 步骤二遍(如需进行回程

检定，只需在第一遍加荷时进行回程值检定)。

6. 2. 3. 9 O. 3 级与 O. 5 级需要重新安装后，如方棒可调则将方棒方位调整后，再按

6. 2. 3. 7 步骤加荷一遍。

6.2.3.10 对 0.3 级、 O. 5 级扭矩仪，在完成 6. 2. 3. 9 步骤后;对1. 0 级扭矩仪在完成

6. 2. 3. 7 及 6. 2. 3. 8 步骤后，将标准扳子受力点调整至最短力臂长度处。再进行

6. 2. 3. 7 步骤一次(不包括回程)。

6. 2. 3. 11 2. 0 级扭矩仪，需连续进行 6. 2. 3. 7 步骤三遍(不需进行回程检定)。

根据等级要求，检定步骤见附录 C。

其中平均力臂长与最短力臂长推荐表见附录 D 所定义。

6.2.3.12 采用检定杠杆和力值硅码检定时，其方法参照 6. 2. 3. 5 、 6. 2. 3. 6 、

6. 2. 3. 7 、 6. 2. 3. 8 、 6. 2. 3. 9 进行，不用进行 6.2.3.10 条步骤。对 2.0 级参照

6.2.3.11 进行。

6. 2. 3. 13 顺时针及逆时针两用扭矩仪原则上按独立的顺时针和逆时针两台扭矩仪处

理。加荷方向改变时，应在新的方向预加至少三次额定负荷。

6.2.4 扭矩仪有关技术指标的计算方法

6. 2. 4. 1 平均值 X

每一检定点的平均值应按公式 (2) 计算，即作为在进程测量所获得的测量结果的

平均值。

主=扭(Ij - I j , 0) (2) 

式中:

j一一被选系列的序号;

n 一一-平均力臂长度下进程测量次数;

L一一进程中，在安装序号 j 处每一检定点上指示器的读数;

5 
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Ij ， 。 一一一在安装序号 j 上，加载前指示器的零点读数。

6. 2. 4. 2 重复性 b'和复现性 b ， bl 

在平均力臂长度下的示值重复性 b' ， 根据公式(3)计算:

b' =1 X1 -X2 1 /X x 100% 

式中:

X1 , X2-一在平均力臂长度位置第一次测量结果与第二次测量结果。

在平均力臂长度下的示值复现性 b ， 根据公式 (4) 计算:

式中:

~(Xj-X) 2 
b = f1- 4 咱 /主 x 100 % 

η - .1 

n一一平均力臂长度下进程测量次数;

Xj一一-进程中，在安装序号 j 处每一检定点上指示器的读数 。

在平均力臂长度与最短力臂长度下示值复现性 bl ， 根据公式 ( 5 ) 计算:

bl 二 (X1ave - X1 min) /支 x 100% 

式中:

X1ave一一平均力臂长度位置最后一次测量结果;

X1min 一一-最小力臂长度位置测量结果 。

6. 2. 4. 3 内插误差 Ip

(3) 

(4) 

(5) 

根据需要，检定单位应给出合适的拟合方程，该方程可以是一次、 二次或三次多项

式方程，内插误差按公式 (6) 计算:

Ip = (立 一 Xa ) /主 x 100% (6) 

式中:

Xa -- 由校准方程计算的结果。

6.2.4.4 示值误差 s

对于测量值是直接用扭矩单位显示，且指示值不适用于内插校准曲线的扭矩仪，由

不同安装位置时进程系列的平均值来确定，按公式 (7) 计算:

8=(立 一 X. ) /X. x 100% (7) 

式中:

X.一一施加的标准扭矩值， N. m 。

6. 2. 4. 5 回零差 Zr

每个测量序列开始之前和完成之后记录零点输出值，零点读数应在载荷完全卸除后

约 30 s 进行。回零差按公式 (8) 计算:

Zr =max 1 Il - Io 1 / Mn X 100% 

式中:

Il一一载荷卸除后指示器的读数;

Io一一-加载前指示器的读数。

6. 2. 4. 6 滞后误差 h

(8) 
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在每一个检定点上，进程和回程指示器读数的差值作为滞后误差，可按公式 (9)

计算:

% nu nu × •X ,/' TA YA 

h21 1
-FR 一

一

'n 
(9) 

7 
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附录 A

检定证书及检定结果通知书内页格式

检定证书

方 标准值 示值 示值相对 平均力臂长示 平均力臂长示 平均力臂长与最短力

向 Nm Nm 误差 C%) 值复现性 C % ) 值重复性 C % ) 臂长示值复现性 C%)

j帧

时

针

逆

时

针

Zr C%FS) Zd C %FS) 二 h C%) ; Ip C%) ; 

校准方程:

测量范围 指示装置: 通道:

说明1.在额定负荷下预扭三次。

2. 下次送检时需带此证书。

检定结果通知书内页格式要求同上，指明不合格项目 。

8 



附录 B

己
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吐
白
|
M
O
-
ω

页

b' 

% 

页，共

s 
% 

% 

bl 

% 

b 

% 

第

检定日期:

相对湿度:

扭矩扳子检定仪检定记录

进程示值 cCW)

4 3 2 

送检单位:

型号规格:

1 

S B 

通道:;内插误差 Ip CYo): 回零差 Z， CYo FS): 

标准装置: 标准装置的不确定度: 编号:

结论:经检定，认为 ，允许作 级使用，有效期 月，发给 号证书。

校准方程:

外观检查:

检定员: 核验员:

扭矩扳子检定仪检测/校准依据 JJG 797- 2013 

飞。
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附录 C

检定步骤

o. 3 级、 0.5 级检定步骤见图C. l 。

平均力臂长
重新安装

最短力臂长

~ 兰头传 二￥

图 C1

1. 0 级检定步骤见图C. 2 。

平均力臂长 最短力臂长

~ 头( ) 

图 CZ

2.0 级检定步骤见图C. 3 0 

平均力臂长

‘三 3如

图 C3

10 
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附录 D

参考臂长及文献

不同扭矩值下典型力臂长度如图 D.l 所示，

扳手典型臂长

通过对市场上典型扭矩扳子进行统计，

不同符号代表不同厂家产品。

D. l 

• 
1 200 

1 000 

• 
... 

• 4 •••••• • 

. . ... 
A 

• -A 

A 

... 

A 

• • 
•• 

••• 
... 

A 
d唱

•••••••••• 
• • 

• 

800 

J1ι­
叫 ~~}::r. '-.1 

200战Jc.

600 

g
Z
\川
平
缸

500 450 400 350 200 250 300 
扭矩值/Nm

150 100 50 
0 

0 

2 000 . ... 
1 800 

A 

2 000 1 800 1 600 

a 

• 

1 400 

• 

A 
A 

800 1 000 1 200 
扭矩值/Nm

• 

• • 

• • 

• 

• • 
A . -

a 矗

't 
• 

600 

A 
回

400 

" 

200 

1 600 

1 400 

E 1 200 

~ 1 000 
半
盘E 800 

600 

400 

200 

11 

不同扭矩值下典型力臂长度图D. l

参考臂长

扭矩扳子参考臂长见表 D.L

D.2 
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表 D.l 曹长参考表

扭矩值 CMnom ) 最短力臂长(lmin) 平均力臂长(Lmid)

Nm 口1口1 mm 

4~20 100 200 

20~50 200 400 

50~150 300 500 

150~ 400 400 700 

400~1 000 600 1 000 

1 000~2 000 1 000 1 500 

D.3 文献

DKD-R-3-8 Static Calibration of Torque Wrench Calibration Devices 

JMIF019 The Guideline for Calibration Laboratories of Torque Testing Machines 

and/ or Torque Wrench Tester. Japan Measuring Instruments Federation , 2007 

12 
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