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引

JJF 1002-2010 ((国家计量检定规程编写规则》、 JJF 1001-2011 ((通用计量术语及

定义》、 JJF 1059. 1-2011 ((测量不确定度评定与表示》共同构成支撑本规程制修订工

作的基础性系列规范。

E 

本规程与 JJG 707-2003 相比，除编辑性修改外，主要技术变化如下:

一一增加了引言;

一一-删除了动力式扭矩工具的内容;

一一一删除了超载性能的试验;

一一删除了原规程 6. 2. 4. 5a) 2) 用力臂圆盘加挂硅码检定的内容;

一一完善了扭矩标准设备的要求(见 6. 1. 2) ; 

一一增加了扭矩扳子传动方棒和方孔的要求(见 6. 1. 3) ; 

-一完善了不同扭矩扳子的检定方法(见 6. 2. 2. 4) ; 

一一完善了检定周期的规定(见 6.4) ; 

一一删除了原喃录 A 力臂砖码检定装置工作原理"

一一增加了"附录 B 传动扭矩与方样的对边尺寸"。

本规程的历次版本发布情况为:

一一-JJG 707-2003; 

一-JJG 707-1990 。
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扭矩扳子检定规程

1 范围

本规程适用于带有扭矩测量或控制机构的手动扭矩扳子、扭矩螺丝刀及其他结构形

式的拧紧计量器具(以下简称扭矩扳子)的首次检定、后续检定和使用中检查。

2 引用文件

本规程引用下列文件:

JJG 557-2011 标准扭矩仪

JJG 797-2013 扭矩扳子检定仪

GB/T 3390. 2-2004 于动套筒扳手 传动方梓和方孔

GB/T 15729-2008 手动扭力扳手通用技术条件

凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本规程;凡是不注日期的引用文

件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本规程。

3 概述

扭矩扳子通过扭矩平衡的原理工作。扭矩扳子按结构一般分为示值式和预置式两种

形式，示值式又可分为指针式和数字式;预置式又可分为带刻度可调式和定值式。

扭矩扳子主要用于紧固螺栓、螺母或螺钉，并能测量(或控制)拧紧时的扭矩值，

以达到间接控制固体间连接螺栓(或螺钉)紧固轴力一致性的目的。

4 计量性能要求

扭矩扳子的准确度级别划分与技术指标应符合表 1 要求。

表 1 扭矩扳子准确度级别与技术指标

准确度级别
示值相对误差 e 示值重复性 R 示值相对分辨力旷 回零误差 ZJ

% % % %FS 

1 +1. 0 1. 0 0.5 +0.1 

2 士 2.0 2.0 1. 0 士0.2

3 士 3.0 3.0 1. 5 +0.3 

4 +4.0 4.0 2.0 +0.4 

5 +5.0 5.0 2.5 士0.5

6 士 6.0 6.0 3.0 土0.6

10 士 10.0 10.0 5.0 士1. 0

注 1 :带"头"的项目，预值式扭矩扳子无要求;

注 2 :示值式扭矩扳子的测量范围为测量上限的 20 % '"-' 100 %。

1 



5 通用技术要求

5. 1 外观与附件

JJG 707-2014 

5. 1. 1 扭矩扳子应有铭牌，上面标明产品名称、型号、规格、准确度级别、制造厂名

称或商标、出厂编号等。

5. 1. 2 扭矩扳子及其附件不应有裂纹、损伤、锈蚀及其他影响使用的缺陷，附件应齐

全，除说明书允许外各部件不得更换使用。

注:送检的扭矩扳子及其附件应安放在专用包装箱(盒)内，以避免运输颠簸或搬运中的碰擦

影响其计量性能。

5. 1. 3 扭矩扳子的力臂杆、扳接头及倍增器的反力臂等部件应有足够刚度，各部件连

接应牢固可靠。

5. 1. 4 结合手动扳子使用的扭矩倍增器上应标明放大倍率、产品编号及标称扭矩。

5. 2 指示和设定装置

5. 2. 1 模拟式指示装置的指针和从动针应无松动和弯曲，指针宜深入标尺最短刻线的

1/3 至 1/2 范围;应与刻度盘表面平行及与标尺任意刻线重合，运转时平稳，元冲击、

停滞等不正常现象。

5. 2. 2 刻度盘上刻线应均匀一致，指针宽度应与刻线宽度相等且不大于 1/5 最小相邻

刻线间距。

5. 2. 3 数字式显示装置应有峰值保持功能，数字笔画完整、显示清晰、稳定可靠，跟

踪及时。

5. 3 操作适应性

5. 3. 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，

扳接头方裤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. 3. 2 预置式扭矩扳子的设定装置应精确、可靠，当施加的扭矩值达到设定值时，应

能发出声响或其他讯号。

5. 3. 3 扭矩扳子检定时，配套扭矩倍增器的齿轮、轴承等连接件应能平稳转动，无卡

滞现象;其方向锁紧装置应可靠。

6 计量器具控制

6. 1 检定条件

6. 1. 1 检定环境条件

a) 温度 (23+5) OC ，检定过程中温度变化不超出 +1 oC; 

b) 相对湿度:三三90% ; 

c) 现场环境不应有影响检定结果的振源、电磁干扰等现象。

6. 1. 2 标准设备

依据被检扭矩扳子类型和准确度级别，按表 2 技术要求选择符合 JJG 557-2011 

《标准扭矩仪》或 JJG 797-2013 ((扭矩扳子检定仪》的标准设备。

2 
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表 2 标准设备要求

标准设备 技术要求

扭矩扳子检定仪 标准设备的扩展不确定度 (k 二 2) 应不大于

标准扭矩仪 被检扭矩扳子允许误差绝对值的 1/3

注:扭矩螺丝刀检定时，应采用检定仪的专用附件或装置，能够稳定夹持及施加扭矩。

6. 1. 3 传动方桦的选择

检定用传动方梓应符合 GB/T 3390.2-2004 <<手动套筒扳手 传动方棒和方孔》

规定要求，其对边尺寸依据最大扭矩按附录 B 的规定选用。

6. 2 检定项目和检定方法

6. 2. 1 检定项目见表 3 。

表 3 检定项目一览表

首次检定 后续检定 使用中检查
序号 检定项目

示值式 预置式 示值式 预置式 示值式 预置式

1 通用技术要求 十 十 十 十

2 示值相对分辨力 α + + 
3 回零误差 Z，. + 十

4 示值相对误差 e + 十 + + + 十

5 示值重复性 R + + + 十 + + 
注:上表中， "+"表示应检项目"一"表示可不检项目。

6. 2. 2 检定方法

6. 2. 2. 1 通用技术要求的检查

通用技术要求的检查结合预加扭矩进行，符合 5. 1 r-..J 5. 3 要求后进行其他项目的

检查。

6.2.2.2 相对分辨力的检查

a) 目测检查扭矩显示装置的分辨力 r ， 模拟式显示装置的分辨力依据指针指示部

分宽度与标尺或度盘两相邻刻线间距的比来确定，一般为分度值的 1/2 、 1/4 或 1/5;

数显式测量装置的分辨力 γ 在零扭矩条件下观察，显示稳定时分辨力为一个最小示

值增量，显示不稳定时为波动范围的 1/2 。

b) 相对分辨力按公式 (1) 计算:

α=示 X1∞

式中:

γ 测量装置的分辨力， Nm; 

Mo -扭矩扳子的测量下限， Nm。

结果应符合表 1 相关要求。

(1) 

3 
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6. 2. 2. 3 回零误差的检查

a) 示值式扭矩扳子的回零误差结合预加扭矩进行检查，在示值检定前、第 3 次满

量程预扭卸载后 10 s 左右目测检查扭矩扳子的回零示值 mo 。

b) 回零误差按公式 (2) 计算:

Zr=竟 x 100% 

式中:

mo一一测量装置的回零示值， Nm; 

Ms一一扭矩扳子的测量上限， Nmo 

结果应符合表 1 相应要求。

6.2.2.4 扭矩示值的检定

扭矩扳子有以下两种检定方法:

(2) 

方法一:以被检扭矩扳子的设定值为准，在扭矩扳子检定仪或标准扭矩仪上读取测

量值。

方法二:以扭矩扳子检定仪或标准扭矩仪的指示值为准，在被检扭矩扳子上读取测

量值。

示值式扭矩扳子可采用上述二种方法之一进行检定;预置式扭矩扳子仅采用上述第

一种方法检定;双向扭矩扳子应按使用方向分别检定。

4 

a) 示值式手动扭矩扳子的检定

1) 检定不少于 3 点，一般为扭矩测量上限的 20% 、 60%和 100% ; 

运3
。

F F 

人/

a 

图 1 扭矩扳子处于水平试验状态

a 一线接触，加载点为手柄握持位置中部

运3
0
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运3
0

运 10 。

主三 10
0

F -咱』

一一一一--­F 

运10
0

川
川
川
[
川U

图 2 扭矩扳子处于垂直试验状态

a 线接触，加载点为手柄握持位置中部

2) 检定时按照图 1、图 2 规定的位置放置;如处于图 1 放置状态，在原始记录和

检定证书中应予以注明;

3) 将扭矩扳子(或扭矩螺丝刀〉的扭转轴与扭矩扳子检定仪(或标准扭矩仪)的

测量轴同轴串接;

4) 检定前按使用方向对扭矩扳子预加最大扭矩 3 次;

5) 预扭后分别调整扭矩扳子检定仪(或标准扭矩仪)和扭矩扳子指示的零位。平

稳地逐级递增施加扭矩至检定点，记录各点扭矩值;此过程连续进行 3 次，每次重新调

整零位;带有从动指针的扭矩扳子，每次检定须带从动指针进行。

b) 预置式手动扭矩扳子的检定

1) 预置式扭矩扳子按可设定的点数进行检定;

2) 检定时按照图 1、图 2 规定的位置放置;如处于图 1 放置状态，在原始记录和

检定证书中应予注明;

3) 将预置式扭矩扳子(或预置式扭矩螺丝刀)的扭转轴与扭矩扳子检定仪(或标

准扭矩仪)的测量轴同轴串接;

4) 检定前按使用方向对检定扭矩值预加扭矩 3 次;

5) 预扭后调整扭矩扳子检定仪(或标准扭矩仪)的零位并启用峰值保持功能。平

稳施加扭矩至检定扭矩的 80% ，并在 o. 5 s r-.J 4 s 的时间内，继续缓慢地施加扭矩至扳

子发出声响或其他讯号，记录扭矩仪测量值。此过程每点进行 3 次。

6) 预调式扭矩扳子更换检定点，重新按上述 2) r-.J 5) 步骤进行。

c) 带倍增器手动扭矩扳子的检定

1) 检定一般不少于 5 点，一般为测量上限的 20% 、 40% 、 60% 、 80% 、 100% , 
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各点尽量均匀分布;

2) 将扭矩扳子的扭转轴与倍增器的输入端同轴串接，倍增器的输出端与相应规格

标准扭矩仪的扭转轴同轴串接(检定原理示意图见附录 A);

3) 检定前按使用方向对扭矩扳子预加最大扭矩 3 次;

。预扭后分别调整标准扭矩仪和扭矩扳子指示的零位。平稳地逐级递增施加扭矩

至检定点，记录各点扭矩值;此过程连续进行 3 次，每次重新调整零位。

d) 示值相对误差和示值相对重复性的计算

1) 以扭矩扳子示值为准，在检定仪上读数时，按式 (3) 和式 (4) 计算示值相对

误差、示值重复性:

示值相对误差
是M 一几4 肉，

e = X 100% 
M 

示值重复性
M~"~ - M~.n 

R 二=山a~ 山A~ X 100% 

式中:

M 

h一一倍增器的放大倍率，不带倍增器时 k=l;

M一一检定点扭矩扳子的示值， Nm; 

M-检定点检定仪 3 次示值的算术平均值， Nm; 

Mmax 、 Mmin一一检定点检定仪 3 次示值中的最大值和最小值 ， Nm 。

(3) 

(4) 

2) 以检定仪的标准值为依据，在扭矩扳子上读数时，按式 (5) 和式 (6) 计算示

值相对误差和示值重复性:

示值相对误差

示值重复性

式中:

hM; 一岛f
e =jMz × 100% 

R =~\-L…x-Mimin X 100% =一一 … X 100% 
Mi 

Mi一一检定点扭矩扳子 3 次示值的算术平均值 ， Nm; 

Mi一一一一检定点标准装置的标准扭矩值 ， Nm; 

Mimax 、 Mimin一一检定点扭矩扳子 3 次示值中的最大值和最小值 ， Nm 。

6. 3 检定结果处理

(5) 

(6) 

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

并注明不合格项目。

6.4 检定周期

扭矩扳子的检定周期一般不超过 1 年。首次检定或经调整后检定合格的给 6 个月检

定周期。

6 
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附录 A

带有扭矩倍增器的扭矩扳子检定工作原理简图

其工作原理简图见图 A.l 。

2 3 4 5 6 

图 A.l 带有扭矩倍增器的扭矩扳子检定工作原理简图

1一扭矩扳子 2一扭矩倍增器 3一连接方棒 4一连接方孔 5 标准扭矩仪 6一止动器

7 



JJG 707-2014 

附录 B

传动扭矩与方棒的对边尺寸

传动扭矩与方榕的对边尺寸见表 B.l 。

表 B.l

最大扭矩 传动方样对边尺寸

Nm 口1口1

30 6. 3 

135 10 

340 12. 5 

1000 20 

2100 25 

8 
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附录 C

扭矩扳子检定原始记录

第页共页

送检单位: 制造厂:

准确度级别: 型号规格 产品编号

测量类型: 口模拟式口数字式 口预置式

实测值 示值相对误差 e 示值重复性 R
方向 检定点

1 

]1顶

时

针

方

向

逆

时

针

方

向

通用技术要求:

相对分辨力:

回零误差:

加预负荷 次，每次至

倍增器规格: 编号:

备注:

1.检定方位:

2. 检定地点:

检定日期:

环境温度:

发给编号:

检定员:

2 3 均值 % 

标准装置名称:

编号:

不确定度或等级:

测量范围:

k: 证书编号及有效期限:

检定依据:

℃ 相对湿度% 检定结论:

检定证书/检定结果通知书。

验员:

% 

9 
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附录 D

检定证书/检定结果通知书内页格式

D.l 检定证书检定结果页格式

检定结果

扭转方向 检定点
示值相对误差 e 示值重复性 R

% % 

顺

时

针

方

向

逆

时

针

方

向

相对分辨力: 回零误差:

1.外观与附件:
通用

技术 2. 指示和设定装置:

要求
3. 操作适应性:

1.倍增器规格: 编号: k: 

说明
2. 测量类型:

3. 检定方位:
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D.2 检定结果通知书检定结果页格式

检定结果

扭转方向 检定点
不值相对误差 e 示值重复性 R

% % 
备注

顺

时
争+

针

方

向

逆

时

针

方

向

相对分辨力:

回零误差:

通用 1.外观与附件:

技术 2. 指不和设定装置:

要求 3. 操作适应性:

1.倍增器规格: 编号: 走:

说明
2. 测量类型:

3. 检定方位:

4. 带有"矢"为不合格项。
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