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汽车驾驶室 扭杆式翻转锁止机构 
编制说明 

1  工作简况 

1.1  任务来源 

2012 年 6 月 20 日，工信部发布了《关于印发 2012 年第二批行业标准制修

订计划的通知》(工信厅科〔2012〕119 号)，在 2012 年安徽省经济和信息化委

员会申报的行业标准制修订项目计划表中，将《载货汽车驾驶室 翻转机构》列

入汽车行业项目计划中，序号 816，计划号 2012-1436T-QC，技术归口为全国汽

车标准化技术委员会(SAC/TC114)车身分技术委员会(SC18)。 

1.2  协作单位 

本标准起草单位：安徽安凯华夏汽车配件（合肥）有限公司、安徽省标准化

研究院、安徽安凯华夏汽车配件制造有限公司、东风汽车公司、第一汽车集团、

国家汽车质量监督检验中心（襄樊）、湖北省齐星汽车车身股份有限公司等。 

1.3  主要工作过程 

接到任务后，安徽安凯华夏汽车配件（合肥）有限公司、安徽安凯华夏汽车

配件制造有限公司、安徽省标准化研究院、东风汽车公司、第一汽车集团、国家

汽车质量监督检验中心（襄樊）、湖北省齐星汽车车身股份有限公司成立了《载

货汽车驾驶室 翻转机构》行业标准编制工作组，行业标准编制工作组召开多次

会议，认真研究、安排该标准的起草工作： 

1.3.1  收集国内外关于载货汽车驾驶室翻转机构标准的相关资料，对比国

内外在技术上的差异，确定制定标准的原则：既要充分考虑国内实际情况，也要

确保标准的先进性，保证标准的完善性和协调性。 

1.3.2  2012 年 11 月形成了标准初稿，规定了载货汽车驾驶室翻转、锁止

机构的术语和定义、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存及质
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量保证。 

1.3.3  2013 年 3 月 25 日～26 日全国汽车标准化技术委员会车身分技术委

员会在武汉召开了标准工作组会议，会上由来自安徽安凯华夏汽车配件（合肥）

有限公司、安徽安凯华夏汽车配件制造有限公司、安徽省标准化研究院、东风汽

车公司、第一汽车集团、国家汽车质量监督检验中心（襄樊）、湖北省齐星汽车

车身股份有限公司等单位的近 20 余位代表出席了本次会议，对本标准的初稿进

行了讨论，就标准的名称的合理性、术语定义的规范性以及技术要求和使用方法

等均提出了修改意见。同时，会议提出将原标准名称《载货汽车驾驶室 翻转机

构》改为《汽车驾驶室 扭杆式翻转锁止机构》，更适合该产品标准名称。 

1.3.4  2013 年 4 月～6 月，根据工作组会议的修改意见，标准起草小组通

过多次实验，和同行业数据比对，进一步完善标准，并形成征求意见稿。 

1.3.5  2013 年 7 月形成了标准征求意见稿，报车身附件分技术委员会，并

发给专家以及有关单位征求意见，并网上公示。 

2  标准编制原则和主要内容的论据 

2.1  标准编制原则 

2.1.1  由于国内在载货汽车驾驶室翻转机构方面技术还很缺乏，还未制定

载货汽车驾驶室翻转机构相关标准，故此标准是在吸收国外同行业先进技术和经

验的基础上，广泛征求国内外同行及使用厂家的意见，在结合我国行业现状的基

础上制定的。制定标准时既考虑实用性和可操作性，也力求向国外先进技术靠近，

既符合国内外行业发展需要，又符合国情。新标准能指导我国载货汽车驾驶室扭

杆式翻转、锁止机构的生产、提高我国载货汽车驾驶室扭杆式翻转、锁止机构的

技术水平； 

2.1.2  本标准按照 GB/T 1.1-2009《标准化工作导则 第 1部分：标准的结

构和编写》给出的规则起草，严格遵循技术创新、实验验证、知识产权处置、产
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业化推进、应用推广的统筹协调要求； 

2.1.3  与国家法规、法律和有关标准相一致。 

2.2  标准主要内容及其依据 

2.2.1  术语和定义 

为了标准叙述的方便性，本标准定义了翻转机构、双扭杆式和单扭杆式翻转

机构、锁止机构、单钩和双钩锁止机构、锁止机构误操作及撑杆的概念。 

2.2.2  一般要求 

对汽车驾驶室扭杆式翻转、锁止机构在驾驶过程、锁止状态中使用的全过程

进行了要求，并对具体操作措施、撑杆要求、编码要求等进行了规定。 

2.2.3  性能要求 

2.2.3.1  标准 4.2.1 规定了要求翻转机构安装在车上后，驾驶室翻转和复

位的操纵力应不小于 50 N，且不大于 230 N。 

制定依据：分别对 5 台国外样车和 10 台国产车驾驶室翻转和复位的操纵力

进行测量。依据测量数据和实际使用情况，确定了本标准的翻转和复位操纵力的

范围。具体数据见表 1和表 2。 

表1  驾驶室翻转操纵力测量数据 

序号 测定力名称 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 国外样车驾驶室升起力（N） 70 95 120 110 135      

2 国产车驾驶室升起力（N） 80 130 110 100 110 95 105 135 160 135

 

表2  驾驶室复位操纵力测量数据 

序号 测定力名称 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 国外样车驾驶室复位力（N） 80 100 90 80 95      

2 国产车驾驶室复位力（N） 120 50 120 90 100 110 85 90 80 90

 

2.2.3.2  标准 4.2.2 规定了锁止机构手柄操纵力应不小于 180 N，且不大
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于 280 N。 

制定依据：分别对 5 台国外样车和 10 台国产车进行锁止机构手柄操纵力测

量；依据测量数据和实际使用情况，确定了本标准的锁止机构手柄操纵力的范围。

具体数据见表 3。 

表3  锁止机构手柄操纵力测量数据 

序号 测定力名称 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 
国外样车锁止机构手柄操

纵力（N） 
200 195 190 210 205      

2 
国产车锁止机构手柄操纵

力（N） 
200 230 235 220 230 215 225 210 230 245

 

2.2.3.3  标准 4.2.3 规定了表面涂漆件耐腐蚀性盐雾试验应满足 168 h 内

无锈蚀，镀锌件的镀层耐腐蚀性盐雾试验应满足 72 h 内无白锈。 

确定依据：翻转机构、锁止机构分别属于汽车的底盘组和车身组，综合 QC/T 

484-1999《汽车 油漆涂层》标准 TQ6（底盘组）耐腐蚀性盐雾试验满足 150 h，

TQ1 乙（车身组）耐腐蚀性盐雾试验满足 240 h 以及实际使用情况，确定本标准

的表面涂漆件耐腐性时间；综合行业标准 QC/T 625-1999《汽车用涂镀层和化学

处理层》中规定的数据，锌层上的铬酸盐转化膜的耐蚀性满足 72 h 和实际使用

情况，确定本标准的表面镀锌件镀层耐腐蚀性时间。 

2.2.3.4  标准 4.2.4 规定了撑杆总成应能确保驾驶室翻转后到达规定的位

置，同时应满足牢固可靠的支承和自锁及撑杆总成承受力应包括抗拉力和抗压

力。其中抗拉力不得低于 F1、抗压力不得低于 F2。 

F1 = 2×mg 

F1 ——抗拉力的数值，单位为千牛（kN）； 

m ——驾驶室重量的数值，单位为千克（kg）； 

g —— 重力加速度，约为 9.8 m/s
2
。 
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F2 = 1.5×mg 

F2 ——抗压力的数值，单位为千牛（kN）； 

m ——驾驶室重量的数值，单位为千克（kg）； 

g —— 重力加速度，约为 9.8 m/s
2
。 

确定依据：撑杆总成是汽车在静止状态下进行翻转时，将驾驶室限位在一定

角度的装置，受力状态为抗拉力和抗压力两种。翻起后，驾驶室质心越过旋转中

心时，撑杆承受抗拉力；驾驶室质心未越过旋转中心时，撑杆承受抗压力。综合

考虑翻起驾驶室时受翻起速度、惯性力、驾驶室质心位置等因素的影响，确定了

撑杆总成的受力范围。 

2.2.3.5  标准4.2.5规定了翻转、锁止机构耐久性应满足6000次工作循环，

操作力变化不大于 30%。 

翻转、锁止机构的使用，是为了对发动机的维护和使用，每天翻转一次，约

能够使用 16 年之久，综合汽车使用年限和实际使用情况，确定本标准的耐久性

指标。 

2.2.4  试验方法 

2.2.4.1  标准 5.1 和 5.2 规定了试验场地和车辆状况的要求。 

2.2.4.2  标准 5.3 规定了翻转操纵力的试验方法。 

使用工具是量程为 300 N、精度等级为 2.0 的测力计，试验方法：（1）翻转

操纵力测量：解除锁止后，使驾驶室缓慢升至静态平衡，将测力计与翻转拉手连

接，通过测力计缓慢匀速向上推动翻转拉手，直到驾驶室翻起到支撑位置，翻起

过程中测力计显示的最大值为该翻转操纵力。（2）复位操纵力测量：解除撑杆自

锁，使驾驶室缓慢降至静态平衡，将测力计与翻转拉手连接，通过测力计缓慢匀

速向下拉动翻转拉手，直到驾驶室落至锁止位置（安全锁钩钩住），降落过程中，

测力计显示的最大值为复位操纵力。 
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2.2.4.3  标准 5.4 规定了锁紧手柄操纵力的试验方法。 

使用工具是量程为 300N、精度等级为 2.0 的测力计，试验方法：将测力计

与锁紧手柄连接，测力计连接于锁紧手柄末端且与锁紧手柄方向垂直，通过测力

计缓慢匀速拉动锁紧手柄解除锁紧，使锁紧手柄旋转至水平位置，旋转过程中，

测力计显示的最大值为锁紧手柄操纵力。 

2.2.4.4  标准 5.5 规定了耐腐蚀性盐雾试验的试验方法。 

按 GB/T 1771《色漆和清漆 耐中性盐雾性能的测定》、GB/T 10125《人造气

氛腐蚀试验 盐雾试验》的要求执行。 

2.2.4.5  标准 5.6 规定了撑杆承受力的试验方法。 

使用工具是精度等级为 1.0 的万能试验机，试验方法：（1）抗拉力的方法：

将撑杆拉直成自锁状态，两端支架分别连接万能试验机的上、下工作台，进行拉

力加载破坏试验，读取撑杆进行拉力破坏试验后的数据为抗拉力；（2）抗压力的

方法：将撑杆拉直成自锁状态，两端支架分别连接万能试验机的上、下工作台，

进行压力加载破坏性试验，读取撑杆进行压力加载破坏性试验的数据为抗压力。 

2.2.4.6  标准 5.7 规定了耐久性的试验方法。 

使用工具为专用试验台架，试验方法：将翻转、撑杆、锁止机构安装在专用

试验台架上，模拟完成驾驶室解锁、翻转、撑起、落下、锁紧动作，重复以上循

环动作。完成解锁、翻转、撑起、落下、锁紧动作为一次循环。 

耐久性的循环操作也可人工完成，操作力变化可每 500 次测量一次。 

3  主要试验情况分析 

本标准涉及的汽车强制性要求的测定方法均直接按照国家或行业标准的规

定。专业设施性能试验，参照了行业及地方标准，因此，标准符合实际使用情况，

可操作性强，能有效指导试验验证。 
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4  标准中涉及的专利 

本标准不涉及相关专利事项。 

5  制定本标准的作用 

翻转、锁止机构是汽车上的一个重要的零部件，既是整车的功能件，又是汽

车安全件，该标准的制定： 

5.1  统一了汽车行业扭杆式翻转、锁止机构的技术规范，填补了汽车扭杆

式翻转、锁止机构标准空白，系统化的推进了扭杆式翻转、锁止机构的产业化发

展； 

5.2  可作为组织生产的质量依据，以保证产品质量；向用户提供必要的技

术说明，指导用户科学使用本产品；以及便于质检部门进行公证的监督和抽查，

维护用户和企业的合法权益。 

6  采用标准情况 

6.1  在本标准起草前，标准编写组对国内外翻转机构标准情况进行了收集

和了解，国内外目前无相关标准，因此属于国内首创，未采用国际标准或国外先

进标准。 

6.2  2003 年已经制定了该产品的企业标准，也是该行业最早的企业标准，

2010 年又制定了地方标准，目前大部分生产和使用汽车翻转机构的汽车企业均

使用该标准，其采用范围很广。 

7  标准体系中的位置及协调性 

7.1  本标准在体系表的位置如下图所示： 
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7.2  本标准是在遵照现行相关法律、法规、规章及相关标准要求的前提下

制定的。 

8  重大分歧意见的处理经过和依据 

本标准在起草过程中暂无重大分歧意见。 

9  标准性质的建议说明 

本标准是在吸收国外同行业先进技术和经验的基础上，结合我国的行业现

状，而制定的产品标准。由于该类产品尚无国家和行业标准，我们在技术、工艺

等方面不断创新，建议以推荐性标准形式发布，作为汽车驾驶室扭杆式翻转、锁

止机构制造的技术依据。 

10  废止现行相关标准的建议 

无。 

11  其它事项说明 

11.1  本标准是汽车驾驶室扭杆式翻转、锁止机构行业的首个推荐性行业标

准，属国内先进水平。 

11.2  通过对翻转、锁止机构进行了深层次的研究，我们掌握了该产品的核

心技术。从举升原理、内部结构、动作关联、相互位置关系、受力状态等方面做

了深入细致的分析。并对江淮、奇瑞、重汽、福田、江铃、一汽、南汽、北汽、
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长安等国内商用车企业使用的翻转机构进行了定点跟踪，根据实际使用反馈信息

与多次试验测试结果，对影响翻转、锁止机构主要技术指标因素进行了综合分析、

验证，力求做到标准的先进性、广泛性、适用性。 

11.3  产品性能已达到国外同类产品技术水平；其中在排半车方面性能超过

部分国外排半车性能，技术水平达国际先进。 

11.4  没有申请计划调整。 
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