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扭矩扳子检定仪检定规程

本规程适用于新制造、使用中和修理后的最大扭矩值为1N·m至5kN·m机械式、液

压式和电子式扭矩扳子检定仪 (以下简称扭矩仪)的检定。

一 概  述

1 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。

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 (或联轴

器)同轴串联,当在扭矩扳子尾部直接或间接施加扭矩时,弹性体 (或联轴器)受扭产

生扭转角 (或传递),经过一定的比例转换 (杠杆比或液压油缸活塞比),产生一个与被

测扭矩相对应的扭矩,此扭矩由模拟式指示装置指示出来。
电子式扭矩仪是将被检扭矩扳子的扳头与扭矩传感器的棘轮孔同轴串接,当在扭矩

扳子尾部直接或间接施加扭矩时,传感器受扭矩时产生相应的电信号,经放大,模—数

转换,峰值保持,最后在数字式指示装置上显示出来。

二 技 术 要 求

2 扭矩仪应有铭牌。铭牌上应标明扭矩仪的名称、制造厂、型号、规格、准确度级别、
出厂编号、出厂年月等。

对于只能检定单向扭矩仪的应有扭矩方向的明确标记。

3 扭矩仪及其配套设备不应有裂纹、碰伤、锈蚀及其他疵病。配套设备不得任意更换。

4 扭矩仪各部件应有足够的强度和刚度。扭矩仪的接头 (方孔、六角孔或棘轮)应能

保证扭矩扳子调整到需要的起点位置。

5 扭矩仪各部件的连接应牢固可靠无松动。液压式扭矩仪的管接头处不得渗油。

6 电气设备应灵敏可靠,绝缘良好,使用正常。

7 模拟式指示装置应符合下列要求:

7.1 各示值标尺的标记及有关的数字和符号应清晰、明确、易读,并应明确标出各标

尺的零点和最大值。

7.2 应具有指示零点的复位机构和扭矩值指示的保持机构。

7.3 指针宽度与标尺标记的宽度近似相等,且不大于标尺间距的1/5。

7.4 施加扭矩过程中指针应平稳,无冲击、停滞等不正常现象。

7.5 主动指针和从动指针应能与标尺标记重合,并平行于度盘表面。

7.6 从动指针的摩擦力应使从动指针停留在度盘任何位置。带与不带从动指针检定时,
其示值误差均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
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