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    本检定规程经国家技术监督局于1992年2月is日批准，并自

1992年8月一1日起施行.

归口单位:航空航天工业部第304研究所

起草单位: 航空航天工业部第304研究所

          中国计盘科学研究院

本规程技术条文由起草单位负责解释。
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          吴白芝 (中国计量科学研究院)
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扭矩标准机检定规程

    本规程造用于新制造、使用中和修理后的静重式和串接式扭矩标

准机 (以下简称标准廿L)的检定.

                        一 技 术 要 求

    1标准机须有铭牌，铭牌上应标明产品名称、型号、规格、出

厂编号、制造厂、出厂日期等。

    2 标准机应按说明书水平地安装在稳fl-I的基础上，安装环境应清
洁、干燥、无振动、无腐蚀性气体。标准机及其附件不应有影响技术

性能的疵病。
    3 标准机的运动部分应动作灵活而无爬行现象。

    4 标准机电气控制要安全可靠，扭矩值显示应清楚无误，

    5 标准机固定夹头与活动夹头的同轴度不大于功0.Zmm,
    6 初f411扭矩和额定扭矩的灵敏限不大于该级扭矩准确度的1/3.
    7 力矩杠杆初始水平度不大于0,5八000.

    8 标准机各级扭矩值相对误差和重复性不超过表1的规定。

裹 1

标准饥准确度级别 } 扭矩值相对澳差a(肠)

士0.1

士0.3

    夕 首次检定的标准机应有出厂合格证书，合格证书中所标明的
祛码质鼠或所施加的力值及力矩杠杆臂长，与名义值的偏差应不超过

表2的要求。周期检定的标准机应有上次的位定证书。
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丧 2

标准机准Lt It级别
ht码价蟹灾力植i .} 厂-
义值偏差 (%)

打纤臂长与名

义旅漪差 (%)

”。一二_{一‘一告兰一__1二三三
士0.05 士0。1

二 检 定 条 件

    10 标准机宜在15-250C的条件 F检定，相对湿 全不大于80%.

    n 检定仪器、量具

    11.1标准机的扭矩值和灵敏限用标准扭矩仪(以下简称扭矩仪)
检定。扭矩仪应在规定的下限扛F );i4.至额定扭矩范围内使用.其 「限扭

矩读数、重复性R,稳定度Sp、温度影响S,应满足表3的要求。

右 3

标 准 机 准

确 度 级 别

下 限 扭 矩

读数 (分度)

重 复 性

R(肠》

$$ 定 度

S,(书)

  温 度 影 响

fo-'(FS/1oK〕

二1 7 000 0.03 0.03 士吕

0.份 2 000 0.1 0.1 士忿

    11.2分度位不低于。.171000的水平仪，百分表及磁性百分表
架、克组破码。

    12对标准扭矩仪与被检扭矩仪串接的标准机不检查第9条，但
标准扭矩仪在有效期内必须优于表4的要求。

    13 加载条件

    13.1扭矩仪与标准机夹头装配应合适，保证扭矩仪起始状态承
受扣矩为零。

    13.2在止式役定前，扭矩仪应通电顶热，顶热时间T少f30min.
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表 4

标堆机准确度级别
己

(h)

      } 。·， !_、 t 0.1
士0.3

三 检定项目和检定方法

    14 本规程 1-4条通过实际操作和观察进行检查，符合安求后，

再进行其余各项检查.

    15 标准机固定夹头与活动夹头同轴度检查

    将两夹头相对距离调至100̂-200 mm,将磁性百分丧座1及tr活动

夹头上，百分表表杆垂直触在固定夹头上，转动活动夹失一周，百分

表读数的最大变化应满足第5条要求.
    16 初始扭矩和额定扭矩灵敏Il的检查

    对扭矩仪施加初始及额定扭矩,标准机处于平衡状态后，在加力

端施加小祛码直至扭矩指示仪表a明显女化，所加政码产生的扭;4 i应

符合第6条要求.

    17力矩扛杆初始水平度检查

    17.1检查力戈:杠杆在锁紧状态与平衡状态下的位置，二者应无

明显变化。

    17,2锁紧力矩杠杆并把如附录3的延长直尺放在标准机力矩杠
杆的基准平面上，用准确度不低于。.1八000的水平仪放在延长直尺
上，所测得的水平度应满足第7条规定。

    17.3对加载过程中力臂保持常效的标准机以及串按式的标准机
第 17条可不检查。

    18 扭矩值的检定

    18,1应使扭矩仪的温度与检定地点温度相一致.不 致时，应

提前将扭矩仪放进检定地点，一般不少一于8h(小时).

    16.2检定一般从额定扭矩的10%开始，直至额定扭矩，检定点
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尽量均匀分布。每档扭矩检定的级数应不少于8级，可连续加载的标
准机检定级数应不少于6级。

    18,3将符合第11条要求的扭矩仪正确地安装在标准机上。在施

加扭矩前，扭矩仪所承受的轴向力、扭矩均为零。

    18月对扭矩仪预加3次领定扭矩，卸荷工。in后逐级递增施加
扭矩并检定3次。

    18.S作用在扭矩仪上的扭矩改变之后至读数前应有一个等待时
间，该时间应与扭矩仪在扭矩基准机上定度时的等待时间相一致。

    18,6各级扭矩值相对误差6‘和重复性凡按下式计算。

d, = D，一d,
  d,

x 100% (1)

D‘。二一D‘二扭

          D‘
x 100% (2)

式中‘ d,— 扭矩仪在扭矩毕准机上定度时，对应于第‘级扭矩
                的输出值，

        D,— 在本机第京级扭矩作用下，扭矩仪三次检定的输出
                平均值，

肠。二，D,m,.- 在本机第i级扭矩作用下，扭矩仪输出的最大值和最
                小值。

    19对不能用扭矩仪检定的标准机可采用部件检定法，经误差分
析确定其准确度级别。

,-四 检定结果处理和检定周期

    20 按本规程检定合格的标准机，发给检定证书。对检定不合格

的标准机，发给检定结果通知书。
    21检定周期一般为两年。串接式标准机的检定周期不应超过其

标准扭矩仪的检定周期。
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附 录

附录S

位定证书背面格式

检 定 结 果

室 沮
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附录 2

检 定 记 录 格 式

                      扭矩标准机检定记录

使用单位______________扭矩标准机IN号、编号___ _

制造厂____ _____标准扭矩传感器型号、编号_____ ___

指示仪表型号、编号 _ _检定日期_______温度__℃湿度 嗯

  一二，二 一二一二
三目二一二
}一-一一

一二一二
，

一
，

811级扭矩

肋定 扭矩

胜矩央头同轴度 (mm)

力矩江杆初始水小度

检定员 搜核员 发给证书

. 右手故在两夹头巾间，母指指向活动夹头，产生道时针转动的扭矩称之为正向皿
  毛
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附录 3

延 长 直 尺


