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前 言

本标准非等效采用 ＪＩＳＤ４２１１—１９９４《汽车轮胎气门芯》，并参考了 ＴＲＡ年鉴（１９９８）。
本标准是根据近几年来我国轮胎气门芯发展状况和 ＧＢ１２８３８—１９９１的执行及用户使用情况进行

修订的。
本标准与前版标准的主要差异：
——根据 ＪＩＳＤ４２１１—１９９４和 ＴＲＡ年鉴（１９９８）修订补充了大芯腔轮胎气门芯的尺寸及尺寸公

差。
——根据大芯腔轮胎气门芯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 ＧＢ１２８３８—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，公主岭气门芯厂参加起草。
本标准主要起草人：李 峰、王祝三。
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 ＧＢ１２８３８—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芯（以下简称气门芯）的类型、结构型式、尺寸、零件材料、技术要求及
试验方法、检验规则及包装与贮存。
本标准适用于轮胎气门嘴 ２号芯腔用气门芯。

 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）
ＧＢ９７６４—１９９７ 轮胎气门嘴芯腔

ＧＢ９７６５—１９９７ 轮胎气门嘴螺纹

ＧＢ燉Ｔ９７６７—１９９４ 轮胎气门芯试验方法

 气门芯类型、结构型式及尺寸

． 型号表示方法

ＴＣ

气门芯代号

Ｘ

数字表示气门芯类型

． 标记示例
用于轮胎气门嘴 ２号芯腔的内弹簧式气门芯：
ＴＣ３ ＧＢ１２８３８
用于轮胎气门嘴 ２号芯腔的外弹簧式气门芯：
ＴＣ４ ＧＢ１２８３８

． 气门芯结构型式及尺寸

ＴＣ３型气门芯的结构型式及尺寸见图 １，ＴＣ４型气门芯的结构型式及尺寸见图 ２。
图 １及图 ２中的尺寸单位为 ｍｍ。
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１—芯体密封圈；２—芯簧；３—芯座密封垫；４—芯座；

５—芯杆；６—芯体；７—芯帽

注：芯座与芯杆的联接结构也可采用其他形式。
图 １ ＴＣ３型气门芯
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１—芯体密封圈；２—芯座密封垫；３—芯座；４—芯杆；

５—芯簧托座；６—芯簧；７—芯体；８—芯帽

注

１ 芯杆允许由两部分组合。

２ 芯簧托座也可以选择其他形状。
图 ２ ＴＣ４型气门芯

 气门芯零件材料

气门芯零件材料见表 １。
表 １

零件名称 芯体 芯帽 芯杆 芯座 芯簧托座 芯座密封垫 芯体密封圈 芯 簧

材料 黄铜 橡胶 橡胶或塑料
ＱＳｎ６．５０１０或碳素弹簧

钢丝或弹簧用不锈钢丝

 技术要求及试验方法

． 芯帽螺纹 ８Ｖ１的尺寸及公差应符合 ＧＢ９７６５的规定。
． 气门芯的最大密封压力为 １ＭＰａ。在工作压力下，在－４０～１００℃的温度范围内应保证整个气门芯
的功能。
． 芯体密封圈与芯体结合牢固。
． 金属零件表面应有防腐处理，不得有影响使用性能的缺陷。
． 芯帽与芯体连接后应能相对转动，并能承受不低于 １９５Ｎ的拉力，试验方法按 ＧＢ燉Ｔ９７６７执行。
． 气门芯总成后，按动芯杆，不准有卡紧现象。
． 气门芯旋入符合 ＧＢ９７６４的 ２号芯腔内，在无反向压力的情况下，其开启压力不小于 ０４５ＭＰａ，
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试验方法按 ＧＢ燉Ｔ９７６７执行。
． 将气门芯以 ０３４～０５６Ｎ·ｍ的扭矩拧紧在符合 ＧＢ９７６４的 ２号芯腔内，以嘴口端面为基准，芯
杆头凸出不大于 ０２５ｍｍ，凹进不大于 ０９ｍｍ。
． 在密封性能试验的整个过程中不得有气泡逸出液面，试验方法按 ＧＢ燉Ｔ９７６７执行。

 检验规则

． 气门芯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。

． 气门芯的抽样程序及其实施，应符合 ＧＢ燉Ｔ２８２８的规定。
． 同型号气门芯的一个入库批或发货批为一个检查批。
． 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。各类又分为若
干个检查组，详见表 ２。
． 合格质量水平（ＡＱＬ）和检查水平（ＩＬ）：各检验组的合格质量水平（用每百单位产品不合格品数表
示）和检查水平应符合表 ２的规定。
． 按表 ２的检查分组分别实施检验，判定合格或不合格。
． 逐批检查后的处置办法应符合 ＧＢ燉Ｔ２８２８的规定。

表 ２
不合格

分类

检查

分组
项 目 ＡＱＬ ＩＬ 检验方法

Ａ类

不合格

Ａ１ ５２规定的常温密封性

Ａ２ ５２规定的低温密封性

Ａ３ ５２规定的高温密封性

０６５ Ｓ２ 按 ＧＢ燉Ｔ９７６７规定进行检验

Ｂ类

不合格

Ｂ１ ５３规定的芯体密封圈与芯体结合牢固

Ｂ２ ５１规定的 ８Ｖ１螺纹中径、大径

Ｂ３ ５５规定的芯帽与芯体的结合力

Ｂ４ ５７规定的开启压力

Ｂ５ ５６规定的按动芯杆不准有卡紧现象

２５

４０

Ｓ３

Ａ１组气门芯卸下后，目测是否脱落

用专用量具或通用量具测量

按 ＧＢ燉Ｔ９７６７规定进行检验

手试

Ｃ类

不合格

Ｃ１ 芯梁宽度 ２８０
－０．２５

Ｃ２ 芯体密封圈直径 犗６９＋０１
－０２５

Ｃ３ 芯座外径 犗６最大

Ｃ４ 芯簧托座外径 犗６０
－０．３

Ｃ５ ５８规定的芯杆头位置

Ｃ６ ５５规定的芯帽与芯体接合后应能相对转动

Ｃ７ ５４规定的外观质量

６５

１０

Ⅰ

用专用量具或通用量具测量

手试

目测

注：Ａ２、Ａ３组仅为型式试验项目

 包装与贮存

． 气门芯用塑料袋、纸盒或铁盒作内包装，用纸箱或木箱作外包装。

． 气门芯外包装应有下列标志：

ａ）产品名称、型号、商标及出厂日期。

ｂ）生产厂厂名与地址。
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ｃ）数量。
． 包装箱内须附有产品合格证。
． 气门芯包装应有防潮措施。
． 气门芯放在干燥的仓库内贮存，需防晒防腐蚀并远离热源。
． 气门芯按本标准规定的包装和保管条件存放时，自出厂之日起贮存期不应超过 １２个月。
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