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扭矩扳手检定装置作业指导书

1  目的

  为规范扭力扳手检定的操作，特制定本办法。
2  范围
本规程适用于扭矩板子检定仪的规范操作和预置式、指针式、数字式扭力扳手的后续检定和使用中检定。
3  引用标准

JJG707-2003   《扭矩扳子检定规程》

GB/T15729-2008  《手用扭力扳手通用技术条件》

ISO6789-1992  《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》

4  工作程序

4.1 检定项目

检定项目一览表

	检定项目
	后续检定
	使用中检定

	外观
	＋
	＋

	示值回零
	＋
	﹣

	示值
	＋
	＋


注：上表中，“＋”表示应检项目，“﹣”表示不检，使用中检定可只计算示值相对误差，

后续检定每3个月检定1次，使用中检定每1天检定1次。
4.2检定规程
4.2.1 开启检定仪上的电源开关，通电预热30min；

4.2.2 检定开始前，以检定仪满量程的80%扭矩对其进行预加载，即对检定仪加载而后卸载的操作，此操作应重复3次；

4.2.3 未加载前，在“跟踪”方式下，触按“复位”键，检定仪自检好显示“-531-”，而后显示零；

4.2.4 将检定仪设定为“保持”方式，根据被检定扭矩扳子制式选择单位；

4.2.5 装上被检定的扭矩扳子或其它待测样件，施力前触按“复位”键清零，而后缓慢平稳地转动手轮或转动装在卡盘上的待测样件，同时观察检定仪上显示窗示值读数；

4.2.6 当扭矩扳子发出“咔”的声响或示值瞬间停顿时停止施力，显示数值即为检定值；

4.2.7 反向回转手轮或将手脱离卡盘上待测样件，直至被检定扭矩扳子或其它待测样件彻底卸力，而后触按“复位”键清零，准备后续操作直至检定结束；

4.2.8 如量程变化可旋转显示面板上的量程开关进行转换，并对“A”或“B”座接头进行转换；

4.2.9检定左旋扭矩板子时，可对扭矩板子头旋转1800后再进行检定；

4.2.10扭矩板子检定点可在扭矩板子量程的25%、50%、75%三个点进行检定，每点检定3次，取平均值后计算示值误差是否符合要求；

4.3 检定结果的判定

4.3.1 检定结果合格判定依据扭矩板子准确度级别按下表进行判定：

	准确度级别
	示值相对误差（e/%）
	示值重复性（R/%）

	1
	±1.0
	1.0

	2
	±2.0
	2.0

	3
	±3.0
	3.0

	4
	±4.0
	4.0

	5
	±5.0
	5.0

	6
	±6.0
	6.0

	10
	±10.0
	10.0


4.3.2 示值相对误差和示值重复性的计算

     本规程采用以标准装置的标准值为依据的计算方法，在扭矩扳子检定仪上读出示值时，按公式（1）和（2）计算示值的相对误差和示值重复性误差，并记录计算结果： 
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 示值相对误差

2. 示值重复性误差

式中:   M ​--每一检定点标准装置的标准扭矩值（Nm）[image: image1.png]


--每一检定点中扭矩扳子3次示值的算术平均值（Nm ）；Mimax、Mimin----检定中扭矩扳子第i点的3次示值中的最大值和最小值，Nm。       

4.4 检定结果的处理

4.4.1 如在使用中检定发现扭矩板子的相对误差超出规定的误差标准时，可联系公司计量管理员对扭力扳手进行调整，调整后的扭矩扳子再次按5.1、5.2规程要求检定合格后方可继续使用；
4.4.2  对后续检定中经检定判定合格的扭矩扳子加贴“合格证”，判定不合格者，须做出“报废”或“暂停使用”等决定。
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