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地方计量检定规程
《转角扭矩扳子》编制说明
一、任务来源
根据河南省市场监督管理局《关于印发 2025 年度河南省地方计量技术法规制定（修订）计划项目的通知》，由河南省计量测试科学研究院作为主要起草单位，承担地方计量检定规程《转角扭矩扳子》的制定工作。
二、编制依据和原则
2.1.编制依据
JJG 707 扭矩扳子
凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本方法；凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本方法。
2.2.编写原则
转角扭矩扳子是装配线上的重要测量设备，其性能可靠性和量值准确性对产品装配质量具有重要影响。在规程编制过程中，起草小组遵循以下原则：
① 在技术内容上与现行国家计量法律法规和计量技术规范保持一致；
② 在内容设置上覆盖转角扭矩扳子的主要技术参数和计量特性；
③ 在方法设计上能够有效实现对转角扭矩扳子的检定；
④ 兼顾实际检定工作中的可操作性和便捷性。
三、编制过程
 转角扭矩扳子被广泛应用于汽车、高铁、风电等高精度装配工况。为保证该类仪器在使用过程中能够长期、稳定、可靠地开展测量，其计量基础在于建立完善、可实施的周期检定制度。因此，开展转角扭矩扳子检定方法研究并制定相应检定规程具有重要意义。
目前，国家层面尚无专门针对转角扭矩扳子的计量检定规程，地方层面亦未形成统一规范。基于上述情况，提出编制本地方计量检定规程。
本规程的主要编制过程如下：
2025 年接到规程起草任务后，起草小组制定了总体工作计划；
2025 年开展相关检定方法和实验研究工作；
2025 年完成征求意见稿的编制，并对回函意见进行认真讨论和论证，在此基础上对文本进行修改完善；
2025 年通过实地调研、电话咨询等方式，就重点技术问题与相关领域专家达成一致意见，形成报审稿。
四、编写说明
    本方法根据相关国家标准和计量技术规范的主要内容和要求，结合我国目前转角扭矩扳子的实际情况进行编写，具体有以下特点：
4.1编写格式
编写格式依据JJF1002-2010《国家计量检定规程编写规则》。 
4.2适用范围
本方法适用于转角扭矩扳子的检定。
内容特点
4.3概述：
转角扭矩扳子是一种由人工施力、以扭矩值和拧紧转角作为控制参数的紧固工具，主要用于需要同时控制扭矩和转角的螺栓连接。其工作原理基于扭矩—转角法：拧紧过程中，先施加预定起始扭矩，使螺栓进入稳定受力状态，随后按设定转角继续旋转，当达到规定转角时通过机械指示完成拧紧。该类扳子结构简单，通常由扳杆、扭矩测量机构、转角指示机构及输出方隼组成。
4.4计量特性：参考国家检定规程JJG 707 扭矩扳子工作测力仪检定规程，结合用户单位实际使用情况，确定以下指标为其检定项目：
Zr：扭矩的回零差
R：扭矩的重复性
E：扭矩的示值误差
α扭矩的相对分辨力
RA角度的重复性
EA角度的示值误差
4.5检定方法：检定装置主要由转矩转角测量仪、螺栓模拟器、扭矩加载架组成：
1)	转矩转角测量仪：选择符合JJG (豫) 409—2024《转矩转角测量仪》准确度等级不低于1级的标准器。
2)	螺栓模拟器及扭矩加载架。
4.6检定方法：
扭矩扳子的安装
连接扭矩扳子与检定装置，扭矩扳子的主轴线应与检定装置的主轴线相重合，尽量减小弯矩和侧向力等分量的影响。
扭矩参数的检定
1）检定的初级负荷一般为扭矩扳子扭矩测量上限的20%，检定点应尽量均匀分布，一般不少于3个点。
2）检定前对扭矩扳子预加最大扭矩3次。预扭后分别调整检定装置和扭矩扳子指示的零位。检定装置平稳地逐级递增加载至扭矩检定点，记录各检定点检定装置的扭矩数据以及扭矩扳子的扭矩数据；此过程重复进行3次，每次重新调整零位。
角度参数的检定
1）角度的检定点一般在3°～360°之间选择3个点，检定点应尽量均匀分布。
2）检定角度前将先将扭矩扳子加载至其扭矩设定值，此时将检定装置置零，检定装置平稳地逐级递增至每个角度检定点，记录各检定点检定装置的角度数据以及扭矩扳子的角度数据；此过程重复进行3次。
4.7检定结果的表达：参考JJG 707 扭矩扳子检定规程，本方法对检定证书所包含的信息作了明确规定。
4.8复检时间间隔：本方法规定转角扭矩扳子检定周期建议为1年，经调修后的送检单位可根据实际使用情况自主决定复检时间间隔。
4.9原始记录：本方法提供了转角扭矩扳子检定记录的推荐格式。
4.10证书内页：本方法提供了转角扭矩扳子证书内页的推荐格式。


