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本标准按照GB／T 1．1 2009给出的规则起草。

本标准代替HG 2485 93《航空轮胎气门芯》，与HG 2485 93相比，主要技术变化如下：

将合格质量水平(AQL)改为接收质量限(AQL)(见本版的6．1．2．3，1993年版的6．1．2．3)。

本标准使用重新起草法参考ISO 7295：1988{航空轮胎气门嘴一互换性尺寸》编制，与ISO 7295

1988的一致性程度为非等效。

本标准由全国轮胎轮辋标准化技术委员会航空轮胎分技术委员会(SAC／TCl9／SC2)归口。

本标准起草单位：中橡集团曙光橡胶工业研究设计院。

本标准主要起草人：张萍。

本标准于1993年7月首次发布，本次为第一次修订。
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航空轮胎气门芯

HG／T 2485—2011

1范围

本标准规定了航空轮胎气门芯(以下简称气门芯)的类型、结构尺寸、技术要求、试验方法、检验规则

和产品标志、包装、贮存的通用要求。

本标准适用于各类航空轮胎气门嘴用的气门芯。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本

文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB／T 2828．1计数抽样检验程序第1部分：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划

GB／T 2829周期检验计数抽样程序及表(适用于对过程稳定性的检验)

GB 9765轮胎气门嘴螺纹

GB／T 9767轮胎气门芯试验方法

HG／T 2484航空轮胎气门嘴

3气门芯的类型、结构形式及主要尺寸

3．1型号表示方法

HC一××

说明：

Hc——航空轮胎气门芯代号；

第一个“×” 是数字，表示结构形式；

第二个“×” 是字母，表示密封形式。

3．2类型

气门芯型号与名称见表1。

表1

型 号 名 称

Hc_1B 非金属密封短气门芯

HC 2B 非金属密封长气门芯

HC'lC 金属密封短气门芯

HC 2C 金属密封长气门芯

3．3结构形式及主要尺寸

3．3．1 HC-1B气门芯见图1。



3．3．3 HC一1C气门芯见图3。
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1 芯帽；4 芯座；

2 芯体； 5——芯座密封垫

3 芯杆； 6——芯簧。

3 3．4 HC 2C气门芯见图4。

图3 HC-IC气门芯

1 芯帽； 5 芯簧；

2——芯体； 6——芯簧托座；

3 芯杆； 7 芯座密封垫

4 芯座；

图4 HC-2C气门芯
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3．4螺纹尺寸及公差

气门芯芯帽螺纹5V1的尺寸及公差按GB 9765的规定，螺纹不少于四圈。

4技术要求

4．1基本要求

产品应符合本文件的要求，并按规定的图样和文件制造。

4．2材料

气门芯使用的材料见表2。

表2

气门芯部件名称 材料

芯帽

芯体
HPb59-1黄铜线

芯杆

芯座

芯体密封圈 聚四氟乙烯

芯座密封垫 硅橡胶

芯簧托座 黄铜

芯簧 QSn6．5 0．It)或弹簧钢丝

4．3设计

设计的气门芯能与HG／T 2484规定的航空内胎气门嘴相配合。

4．3．1安装扭矩

非金属密封气门芯和金属密封气门芯的安装扭矩分别为0．17 N·m～o．34 N·m和0．34 N·m～

0．54N·m。

4 3．2凸凹量

将气门芯拧人合格的航空轮胎气门嘴后，以气门嘴口端面为基准，芯杆头外露不大于0．25 Iilln，凹

进不大于0．90 illln，见图5。

4

图5芯杆凸凹量

嘴嘴体
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4．4性能

4．4．1气密性

按规定的扭矩将气门芯拧人符合HG／T 2484的航空内胎气门嘴，应能承受0．034 MPa～3．80 MPa

的压力而不泄漏。

4．4．2放气

模拟在高压下的放气过程，按5．4规定的试验进行十次放气后，气门芯不得泄漏。

4．4．3充气

模拟在高压下的充气过程，按5．5规定的试验进行十次充气后，气门芯不得泄漏。

4．4．4脉冲

气门芯按表3的条件进行脉冲试验后，不得泄漏。

表3

压力／MPa
工作条件 温度／℃ 频率／Hz 脉冲次数

最小 最大

高压脉冲 1．38 3．80

中压脉冲 0．62 】．38 室温 0 583 1 000

低压脉冲 O 0．52

4．4 5高温

气门芯按5．7规定的试验方法进行试验后，不得泄漏。

4．4．6低温

气门芯按5．8规定的试验方法进行试验后，不得泄漏。

4．4．7拉力

气门芯各部位应连接可靠，并能承受一定的拉力，见表4。

表4

气门芯类型 气门芯的连接部位 应能承受的拉力／N

芯帽和芯体
短气门芯

芯座和芯杆 ≥19G

芯帽和芯体

长气门芯 芯座和芯杆 ≥1 47

芯簧托座和芯杆 ≥98

4．4．8开启压力

气门芯装入合格的航空轮胎气门嘴内，在无反向压力的条件下，其开启压力不小于0．25 MPa。

4．5表面

产品表面应光洁、无裂纹及毛刺，并有防腐镀层，镀层不允许脱落。

4．6芯体密封圉 ，

非金属芯体密封圈表面应光滑平整，使用中不得脱落。金属芯体密封锥面圆度公差不超

过0．02mm。

4．7芯座密封垫

芯座密封垫应平整，不得有擦伤、压伤、杂质，使用中不得脱落。
5



UG／T 2485—201 1

4．8芯杆行程

气门芯装配好后，按动芯杆时不得有卡滞现象，芯杆压到最低位置时其行程为1．50 m～2．50 Irffn。

5试验方法

5．1试验设备、仪器

试验所需的设备、仪器要求如下：

a)高温试验箱控制温度高于250℃，温度波动为±2℃；

b)低温试验箱控制温度低于一55℃，温度波动为±2℃；

c)拉力试验机最大负荷为500 N，示值相对误差为±l％，相对变动值为1％；

d)脉冲试验机充气压力高于3．80 MPa；

e)压力表示值分别为0 MPa～6．00 MPa和0 MPa～0．60 MPa，精度为1．5级；

f)秒表；

g)调压阀规格为0 MPa～6．00 MPa。

5．2常规检查

5．2．1用目测和常规检测方法检查气门芯，应满足4．3及4．5～4．8的要求。

5．2．2以规定扭矩的最小值拧入合格的气门嘴后，检查其芯杆头外露量，以规定扭矩的最大值拧人合

格的气门嘴后，检查其芯杆头凹进量。

5．3密封试验

按规定的扭矩，将气门芯拧人合格的航空轮胎气门嘴或专用试验装置内，然后将其放入水中，使气

门嘴的嘴口向上，嘴口距水面2 cm，分别通人0．034MPa和3．80MPa的气压后，各保持3rain，观察是

否漏气。

5．4放气试验

在3．80 MPa的气压下，将气门芯芯杆按到底十次，每次放气保持3 s，然后放入水中，观察是否

漏气。

5．5充气试验

模拟充气过程，充气压力为3．80 MPa，将气门芯芯杆按到底十次，每次保持3 s．再接人3．80 MPa

的气压系统中，放入水中观察是否漏气。

5．6脉冲试验

按表3的要求在室温下进行试验，在高、中、低压脉冲试验后，分别接入3．80MPa的气压系统中，

放入水中观察是否漏气。

5 7高温试验

将气门芯按规定的扭矩拧人合格的气门嘴后，放人高温箱中，在温度增加到180℃±2℃下保持

24 h，再在200℃土2℃温度下保持20 rain，然后冷却至50℃或室温，接人3．80 MPa气压系统观察是

否漏气，如有漏气，可按规定的扭矩重新拧紧。不漏气后，再按5．4和5．5的要求检查是否漏气。

5．8低温试验

将气门芯按规定的扭矩拧人合格的气门嘴后，放人低温箱中，在温度为一55℃土2℃、气压为

3．80 MPa的条件下，保持24 h，观察是否漏气，如有漏气，可按规定的扭矩重新拧紧，不漏气后，再恢复

到室温做充气和放气试验。

5．9拉力试验
’

将气门芯安装在拉力机的专用卡具上，分别检测芯帽与芯体、芯座与芯杆、芯簧托座与芯杆各结合

部位所能承受的最大拉力。

5．10开启压力试验

把经密封试验合格的气门芯，按本文件规定的扭矩拧入合格的航空轮胎气门嘴内，再按GB／
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T 9767中规定的开启压力试验方法进行试验。

6检验规则

6 1 出厂检验

6．1 1全数检验

每个气门芯，都应检查其表面、芯体密封圈(或金属芯体密封锥面)、芯座密封垫是否分别符合4．5～

4．7的要求。检验结果只要有一项不合格，则该气门芯不合格，予以剔除。

6．1．2抽样检验

检查的程序和方法按GB／T 2828．1的规定。

6．1．2．1检查批

同型号、同规格的一个人库批或发货批为一个检查批。

6．1．2．2不合格分类

本文件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、c类不合格。各类项目又细分

为若干个检查组，见表5。

6．1．2．3接收质量限《AQL)和检查水平(IL)

各检查组的接收质量限(用每百单位产品不合格品数表示)和检查水平应符合表5的规定。

表5

不合格分类 检查分组 项目 AQL II， 符合的章条号

A1 气密性 o．4 I 4．4．1

A2 放气 4．4．2

A3 充气 4．4．3

A A4 脉冲 o 65 S-4 4．4．4

A5 高温 4．4．5

A6 低温 4．4．6

A7 拉力 1．0 导3 4 4 7

B1 开启压力 4．4．8

B B2 5V1螺纹 1．5 3．d

S_4

B3 凸凹量 4．3．2

C C1 芯杆行程 2．5 4．8

6．1 2．4检查的严格度

除非另有规定，在检查开始时使用正常检查，若需要改变检查的严格度时，应按照GB／T 2828．1规

定的转移规则；否则，下一批检查的严格度继续保持不变。

6 1．2．5逐批检查合格或不合格的判断

逐批检查合格或不合格的判断按GB／T 2828．1的规定。

6．1．2 6逐批检查后的处置

逐批检查后的处置方法按6B／T 2828．1的规定。

6．2型式检验

检查程序和方法按GB／T 2829的规定。对本文件规定的全部项目都应进行检验。

6．2．1 凡属下列情况之一，必须进行型式检验：

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

7
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b)正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c)正常生产时，每生产10万只气门芯，应进行一次周期性检验；

d)停产一年以上，恢复生产时；

e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

f) 国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。

6．2．2检查批

为生产定型检查制造的一批产品，或生产定型检查通过后批量生产过程中，一个规定周期内制造的

一批产品。

6．2 3不合格分类

本文件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、C类不合格。各类项目又细分

为若干个检查组，见表6。

表6

不合格分类 检查分组 项目 RQI。 DL 符合的章条号

A1 气密性 4．4．1

A2 芯体密封圈 3．O 4．6

A3 芯座密封垫 4．7

A4 放气 4．4．2

Ⅱ
A A5 充气 4．4．3

A6 脉冲 5．0 4．4 4

A7 高温 4．4．5

A8 低温 4．4．6

A9 拉力 6．5 I 4．4 7

B1 开启压力 4．4．8

B B2 5Vl螺纹 10 Ⅱ 3．4

B3 凸凹量 4．3．2

C1 芯杆行程 4．8

15

C C2 表面 4．5

C3 材料 50 I 4．2

6．2．4不合格质量水平(RQL)和判别水平(DL)

各检查组的不合格质量水平(用每百单位产品不合格品数表示)和判别水平符合表6的规定。

6．2．5型式检验合格和不合格的判断

型式检验合格或不合格的判断按GB／T 2829的规定。

6．2．6型式检验后的处置

型式检验后的处置按GB／T 2829的规定。

7标志、包装及贮存

7．1标志

7．1 1在气门芯芯杆顶端打印制造厂标志。

7．1．2气门芯包装盒(箱)上印有下列内容：

8



a)制造厂厂名及地址、商标；

b)产品名称、型号及制造日期；

c)盒(箱)内所装产品的数量、符合标准文件编号。

7．2包装

7．2．1 内包装采用塑料袋，外包装采用纸箱或木箱。

7．2．2包装盒(箱)内应附有产品质量合格证书。

7．3贮存

7．3．1 气门嘴应存放在干燥通风、防高温、防曝晒、防腐蚀、无油污的库房内。

7．3．2气门芯从制造之日起，其保管使用期为五年。

HG／T 2485—201 1
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