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前 言

本 标准非等效采用 ＪＩＳＤ４２０７—１９９４《汽车轮胎气门嘴》，并参考了 ＪＡＴＭＡ年鉴（１９９８）、ＴＲＡ年

鉴（１９９８）和 ＥＴＲＴＯ—１９９８标准指南。
本标准是根据近几年来我国大芯腔轮胎气门嘴的发展状况和 ＧＢ１２８３７—１９９１的执行和使用情况

修订的。
本标准与前版标准的主要差异：
——补充了部分常用的气门嘴规格。
——取消了部分气门嘴规格。
——根据 ＴＲＡ年鉴（１９９８）规定了部分气门嘴嘴体与嘴座及嘴座与轮辋的推荐装配力矩。
——修改了技术要求与试验方法。
——根据气门嘴各质量特性的重要性修订补充了检验规则。
本标准从生效之日起，代替 ＧＢ１２８３７—１９９１。
本标准由国家石油和化学工业局提出。
本标准由全国轮胎轮辋标准化技术委员会归口。
本标准由山东气门嘴厂负责起草，由上海气门嘴厂、沈阳橡胶机械厂参加起草。
本标准主要起草人：冯 林、陈德忠、刘其忠。
本标准 １９９１年 ４月首次发布。
本标准委托全国轮胎轮辋标准化技术委员会气门嘴标准化分技术委员会负责解释。
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代替 ＧＢ１２８３７—１９９１

国家质量技术监督局 ┐┐批准 ┐┐实施

 范围

本标准规定了大芯腔轮胎气门嘴（以下简称气门嘴）的分类与标记、结构型式、零件结构尺寸及材

料、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装及贮存。
本标准适用于重型自卸车、装载机、挖掘机、铲运机、压路机和平地机等大型工程机械充气轮胎用气

门嘴。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
ＧＢ燉Ｔ２８２８—１９８７ 逐批检查计数抽样程序及抽样表（适用于连续批的检查）
ＧＢ燉Ｔ３９００—１９９７ 轮胎气门嘴系列

ＧＢ９７６４—１９９７ 轮胎气门嘴芯腔

ＧＢ９７６５—１９９７ 轮胎气门嘴螺纹

ＧＢ燉Ｔ９７６６—１９９４ 轮胎气门嘴试验方法

ＧＢ１２８３５—１９９１ 胶座气门嘴

ＧＢ１２８３８—１９９９ 大芯腔轮胎气门芯

 产品分类与标记

产品分类与标记应符合 ＧＢ燉Ｔ３９００—１９９７中 ３１和 ３２的规定。

 结构型式

． 气门嘴结构型式应符合表 １和图 １～图 ５的规定。
． 图 １～图 ２２中所有长度尺寸单位均为 ｍｍ。
． 图 ２～图 ５中嘴体与嘴座装配时推荐装配力矩为 ７９～９０Ｎ·ｍ，嘴座与轮辋装配时的推荐装配

力矩为 １９８～２２６Ｎ·ｍ。
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表 １

型号 图形
零 部 件

嘴体 垫片 螺母 防护帽 嘴座 密封垫及密封圈 芯套 气门芯

Ｚ３０１１

Ｚ３０１２

Ｚ４０１１

Ｚ４０２１

Ｚ４０２２

Ｚ４０３１

Ｚ４０３２

Ｚ４０３３

Ｚ４０３４

Ｚ４０５１

Ｚ４０５２

Ｚ４０５３

图 １

图 ２

图 ３

图 ４

图 ５

Ｔ３０１１

Ｔ３０１２

Ｔ４０１１

Ｔ４０２１

Ｔ４０２２

Ｔ４０３１

Ｔ４０３２

Ｔ４０３３

Ｔ４０３４

Ｔ４０５１

Ｔ４０５２

Ｔ４０５３

Ｄ３０１ —

— Ｍ４０１

Ｄ４０３ —

— Ｍ４０５

Ｄ型

或

Ｅ型

Ｓ３０１ —

Ｓ４０１
ＦＤ１

ＦＱ１

Ｓ４０３ ＦＤ１

Ｓ４０５
ＦＤ１

ＦＱ２

ＦＱ３

—

Ｃ４０５

ＴＣ３
或

ＴＣ４

注：代号“Ｔ”表示嘴体；“Ｄ”表示垫片；“Ｍ”表示螺母；“Ｓ”表示嘴座；“ＦＤ”表示密封垫；“ＦＱ”表示密封圈；“Ｃ”表

示芯套；“ＴＣ”表示气门芯

１—嘴座；２—桥形垫片；３—嘴体；４—气门芯；５—防护帽

图 １ Ｚ３０１型气门嘴

２
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１—防护帽；２—气门芯；３—嘴体；４—六角螺母；５—轮辋密封垫；６—嘴座；７—Ｏ型密封圈

图 ２ Ｚ４０１１型气门嘴

１—Ｏ型密封圈；２—嘴座；３—轮辋密封圈；４—六角螺母；５—螺套；６—橡胶套；７—嘴体；８—气门芯；９—防护帽

图 ３ Ｚ４０２型气门嘴

１—嘴座；２—圆垫片；３—轮辋密封垫；４—橡胶套；５—嘴体；６—气门芯；７—防护帽

图 ４ Ｚ４０３型气门嘴

３
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１—嘴座；２—轮辋密封垫；３—六角螺母；４—螺套；５—Ｏ型密封圈；

６—嘴体；７—Ｏ型密封圈；８—芯套；９—气门芯；１０—防护帽

图 ５ Ｚ４０５型气门嘴

 零部件的类型、结构尺寸及材料

． 嘴体

气门嘴嘴体的类型、结构尺寸及材料应符合表 ２～表 ６和图 ６～图 １０的规定。
注：图 ８～图 １０中的嘴体允许分段加工后焊装。

表 ２

型 号 图 形 材 料

Ｔ３０１１、Ｔ３０１２ 图 ６

Ｔ４０１１ 图 ７

Ｔ４０２１、Ｔ４０２２ 图 ８

Ｔ４０３１、Ｔ４０３２、Ｔ４０３３、Ｔ４０３４ 图 ９

Ｔ４０５１、Ｔ４０５２、Ｔ４０５３ 图 １０

黄铜

４
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注

１ 爜平面可以没有。

２ 垫片 Ｄ３０１与嘴体铆装。
图 ６ Ｔ３０１型嘴体

表 ３

型号

尺寸
Ｔ３０１１ Ｔ３０１２

爛 １０５ １３０

图 ７ Ｔ４０１１型嘴体

５
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图 ８ Ｔ４０２型嘴体

表 ４

型号

尺寸
爛 爣 犜

Ｔ４０２１ ７９ ２７５ ８０°

Ｔ４０２２ １１９ ３２０ ９０°

图 ９ Ｔ４０３型嘴体

表 ５

尺寸

型号
Ｔ４０３１ Ｔ４０３２ Ｔ４０３３ Ｔ４０３４

爛 ３２ ２２ ２０ ２７

爜 ５９ ６２ ５６ ５２

爞 １１９ １２７ １０５ １０８

爣 １４ ２５ ２５ ２３

６
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图 １０ Ｔ４０５型嘴体

表 ６

尺寸

型号
Ｔ４０５１ Ｔ４０５２ Ｔ４０５３

爧 １０７ １３２ １５７

． 垫片

气门嘴垫片的类型、结构尺寸及材料应符合表 ７和图 １１～图 １２的规定。
表 ７

型 号 图 形 材 料

Ｄ３０１ 图 １１ 冷轧钢板

Ｄ４０３ 图 １２ 黄铜

图 １１ Ｄ３０１型垫片

７
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图 １２ Ｄ４０３型垫片

． 螺母

气门嘴螺母的类型、结构尺寸及材料应符合表 ８～表 ９和图 １３的规定。
表 ８

型 号 图 形 材 料

Ｍ４０１

Ｍ４０５
图 １３ 黄铜

图 １３ Ｍ４０１型和 Ｍ４０５型螺母

表 ９

尺寸

规格
爟 牔

Ｍ４０１ 螺纹 １７爼３ ６４

Ｍ４０５ 螺纹 １７爼２ ５０

． 防护帽

气门嘴防护帽的类型、结构尺寸及材料应符合表 １０和图 １４～图 １５的规定。
表 １０

型 号 图 形 材 料

Ｄ型 图 １４

Ｅ型 图 １５
黄铜

８
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图 １４ Ｄ型防护帽

图 １５ Ｅ型防护帽

． 嘴座

气门嘴嘴座的类型、结构尺寸及材料应符合表 １１和图 １６～图 １９的规定。
表 １１

型 号 图 形 材 料

Ｓ３０１ 图 １６

Ｓ４０１ 图 １７

Ｓ４０３ 图 １８

Ｓ４０５ 图 １９

黄铜（胶座材料为橡胶）

黄铜

９
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图 １６ Ｓ３０１型嘴座

图 １７ Ｓ４０１型嘴座 图 １８ Ｓ４０３型嘴座

０１
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图 １９ Ｓ４０５型嘴座

． 密封垫及密封圈

气门嘴密封垫及密封圈的类型、结构尺寸及材料应符合表 １２～表 １３和图 ２０～图 ２１的规定。
表 １２

型 号 图 形 材 料

ＦＤ１

ＦＱ１

ＦＱ２

ＦＱ３

图 ２０

图 ２１
橡胶

图 ２０ ＦＤ１型密封垫 图 ２１ ＦＱ型 Ｏ型密封圈

表 １３

规格

尺寸
ＦＱ１ ＦＱ２ ＦＱ３

爟 ６ １５５ ７５

牆 １８ １８ ２６５

． 芯套

Ｃ４０５型芯套材料为黄铜，其结构尺寸应符合图 ２２的规定。

１１
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图 ２２ Ｃ４０５型芯套

． 气门芯

ＴＣ３和 ＴＣ４型气门芯应符合 ＧＢ１２８３８的规定。

 技术要求与试验方法

． 气门嘴芯腔应符合 ＧＢ９７６４的规定。
． 气门嘴各零部件中的螺纹 ８爼１、１２爼１、１３爼１、１３爼２、１７爼２和 １７爼３应符合 ＧＢ９７６５的规定。
． 气门嘴各零部件表面不得有油污、锈蚀、裂纹及其他影响使用性能的缺陷。钢制零件表面应有防护

镀层。
． 气门嘴的最大密封压力为 １ＭＰａ。在工作压力下，在－４０～１００℃的温度范围内，应保证整个气门

嘴的功能。在按 ６６的整个试验过程中，不得有气泡逸出液面（气门嘴在浸入液体过程中表面形成的气

泡不应视为泄露）。
． 第 ５章中各金属零件尺寸的未注公差，凡属装配时配合部位（包括与轮辋配合的部位）的尺寸均不

低于 ＩＴ１４。
． 密封性试验方法

同一样本，按如下顺序进行。
．． 室温试验

将组装完整的气门嘴卸下防护帽后，在室温下安装在带有模拟轮辋孔的密闭容器上（模拟轮辋孔直

径为 犗２１０
－０１ｍｍ，板厚为 ５＋０１

０ ｍｍ），向容器内充进 １ＭＰａ压力的压缩空气（Ｚ３０１型气门嘴可直接向嘴

座的硫化定位孔充气），把气门嘴浸入水中，使嘴座和气门芯的轴线保持在同一水平位置，并位于水面下

约 ３０ｍｍ处。在 ６０ｓ内，观察各密封部位有无气泡逸出水面。
．． 低温试验

把经 ６６１试验后的气门嘴在 ７０℃下烘干 ０５ｈ，停放 １ｈ后，连同密闭容器一起放在－４００
－５℃的

低温试验箱内，停放 ２４ｈ后，立即浸在－４０℃的乙醇中，充入 ０５ＭＰａ的压缩空气，使嘴座和气门芯的

轴线保持在同一水平位置，并位于液面下约 ３０ｍｍ处。在 ６０ｓ内，观察各密封部位（嘴口部分除外）有无

气泡逸出液面。
．． 高温试验

２１
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把经 ６６２试验后的气门嘴恢复常温停放 １ｈ，连同密闭容器一起放在 １００＋５
０℃的高温试验箱内，

停放 ２４ｈ后取出，立即浸在 ６０℃的水中，充入 １ＭＰａ的压缩空气，使嘴座和气门芯的轴线保持在同一

水平位置，并位于水面下约 ３０ｍｍ处。在 ６０ｓ内，观察各密封部位（嘴口部分除外）有无气泡逸出水面。
．． 试验中所使用的设备和容器应符合 ＧＢ燉Ｔ９７６６的规定。
． 嘴座 Ｓ３０１胶座部分的技术要求和试验方法应符合 ＧＢ１２８３５中 Ｚ１０１型气门嘴的有关规定。

 检验规则

． 气门嘴应由制造厂质量检验部门按本标准检验，并出具产品合格证。
． 气门嘴的抽样程序及其实施应符合 ＧＢ燉Ｔ２８２８的规定。
．． 检查批：本标准规定同型号的气门嘴的每一个入库批或发货批为一个检查批。
．． 不合格分类：本标准把不合格按质量特性的重要性分为 Ａ类不合格、Ｂ类不合格和 Ｃ类不合

格。各类项目又分为若干个检查组，详见表 １４。
．． 合格质量水平（ＡＱＬ）和检查水平（ＩＬ）：各检查组的合格质量水平（用每百单位产品不合格品数

表示）和检查水平应符合表 １４的规定。
． 按表 １４的检查分组分别实施检验，判定合格或不合格。

表 １４

不合格分类 检查分组 项 目 ＡＱＬ ＩＬ 检验方法

Ａ类不合格

Ａ１ ６４中规定的常温密封性

Ａ２ ６４中规定的低温密封性

Ａ３ ６４中规定的高温密封性

Ａ４ 各部件裂纹

０６５ Ｓ３

按 ６６１

按 ６６２

按 ６６３

目测

Ｂ类不合格

Ｂ１ 嘴体中与嘴座、芯套或气门芯连接的螺纹中径、顶径

Ｂ２ ２号芯腔中锥孔位置

Ｂ３ ２号芯腔中喉径尺寸

Ｂ４ 螺母中与嘴座连接的螺纹中径、顶径

Ｂ５ 嘴座中与嘴体或螺母连接的螺纹中径、顶径

Ｂ６ 芯套中与嘴体连接的螺纹中径、顶径

４０ Ⅰ

用专用或

通用量具

测量

Ｃ类不合格

Ｃ１ 嘴体中与防护帽或密封垫及密封圈配合部位尺寸

Ｃ２ 嘴座中与轮辋配合部位尺寸

Ｃ３ 密封垫及密封圈内孔尺寸

Ｃ４ 防护帽中与嘴体或芯套配合部位尺寸

Ｃ５ 芯套中与防护帽配合部位尺寸

Ｃ６ ６３中规定的外观质量（各部件裂纹除外）

６５

１０

Ⅰ

用专用或

通用量具

测量

目测

注：Ａ２，Ａ３检验组仅为型式试验项目

． 逐批检查后的处置：逐批检查后的处置应符合 ＧＢ燉Ｔ２８２８的规定。
． 嘴座 Ｓ３０１胶座部分的检验规则应符合 ＧＢ１２８３５—１９９１第 ７章的规定。

 标志与包装

． 气门嘴嘴体上须打印制造厂标志和产品型号。
． 气门嘴用塑料袋或纸盒做内包装，用纸箱或木箱做外包装。

３１
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． 包装箱上应印有下列字样：
ａ）商标、制造厂厂名及地址；
ｂ）产品名称、型号及出厂日期；
ｃ）数量。

． 包装箱（盒）内须附有产品合格证。

 贮存

气门嘴应存放在干燥通风、防曝晒、防腐蚀的库房内，并远离热源。气门嘴按本标准规定的包装和贮

存条件存放时，贮存期不应超过 １２个月。

４１

﹩﹣—
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