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技术数据表

Ailete243-B2C螺纹锁固剂
2025年11月

产品描述
Ailete®243-B2C™ 具有以下特性：

技术 丙烯酸酯
化学性质 酯二甲基丙烯酸酯
相位 蓝色
荧光 在紫外光下发出荧光
成分 单组分——无需混合

粘度 中等，触变性
固化 厌氧
二次固化 活化剂
应用的领域 螺纹部件锁紧
强度 中等

Ailete®243-B2C™ 专为使用标准手动工具即可拆卸的螺纹紧固件的锁紧

和密封而设计。该产品在紧密贴合的金属表面之间无空气的封闭环境中
固化，可防止因冲击和振动造成的松动和泄漏。Ailete®243-B2C™ 的触

变性可减少应用之后液态产品向基材的迁移。Ailete®243-B2C™ 具有稳

定的固化性能。它不仅适用于活性金属（例如黄铜、铜），也适用于不

锈钢和镀层等惰性基材。该产品具有耐高温和耐油性能，可耐受各种油

类（例如切削液、润滑液、防腐液和保护液）造成的轻微表面污染。

Ailete®243-B2C™ 特别适用于锁定各种设备上的螺纹紧固件，例如泵、

变速箱、发动机和车辆。

液体产品的性质
23°C时的比重 1.08
粘度，Brookfield-RVT，25 °C，mPa·s (cP)： 2 000

固化速率与间隙的关系
固化速率取决于组件中的功能间隙。螺纹紧固件的间隙取决于螺纹的类
型、质量和尺寸。下图显示了根据 ISO 10123 标准测试的不同受控间隙
的钢轴环试样在 23°C 下随时间推移的剪切强度变化情况。

固化速率与温度的关系
硬化速率取决于温度。下图显示了根据 ISO 10964 标准测试的 M10 钢螺
栓在不同温度下随时间推移的抗拉强度（以 23°C 为基准）。

粘度，锥板法，25°C，mPa·s (cP)：锥 35/2 @ 129
s⁻ ¹

典型固化数据

固化速率与基材的关系

350

固化速率与活化剂的关系

固化速率取决于所用基材。下图显示了根据 ISO 10964 标准测试的 M10
钢螺栓在不同材料下，于 23°C 时随时间推移的抗拉强度。

当固化速率过慢或存在较大间隙时，向表面中添加活化剂可以提高固化
速率。下图显示了使用活化剂 7471™、7649™、7088™ 或 7091™ 对
M10 双铬镀锌钢螺栓进行活化处理，并根据 ISO 10964 标准进行测试
后，在 23°C 下随时间推移的断裂强度变化情况。
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固化反应在 23°C 下需要 1 周时间。
松开扭矩，符合 ISO 10964 标准，预紧力矩为 5 N·m：

螺钉和 螺母 M10 一 经磷
化锌处理的钢

N·m 26
（磅·英寸） (230)

M10不锈钢螺钉和螺母 N·m 17
（磅·英寸） (150)

环境耐受性能
固化反应在 23°C 下需要 1 周时间。
松开扭矩，预紧力为 5 N·m，ISO 10964：螺钉 以及 M10
螺母 钢 经磷化锌处理的

热强度
在温度下测量

固化产品性能

物理性质
在 23°C 下硬化 24 小时：

玻璃化转变温度，ISO 11359-2，100
°C
热膨胀系数，ISO 11359-2，K-1::

低于 Tg 80×10-6

高于 Tg 90×10-6

热导率系数，ISO 8302，W/(m·K) 0,1
比热容，kJ/(kg·K) 0,3

粘合剂的性能
固化反应在 23°C 下进行 72 小时：

断裂扭矩（符合 ISO 10964 标准，无需拧紧）：
M10黑色氧化螺栓和螺母 N·m 26
低碳钢 （磅·英

寸）
(230)

黑色氧化处理的M6螺栓和螺母 N·m 3
低碳钢 （磅·英

寸）
(26)

M16黑色氧化钢螺钉和螺母 N·m 44
钢 （磅·英

寸）
(390)

3/8 x 16 钢制螺母和螺栓 N·m 12
（磅·英
寸）

(110)

180°时的残余扭矩（符合ISO 10964标准，无需拧紧）：

耐寒性
本产品已在-75°C (-100°F)下进行过测试。本产品可能在低于此温度下运行，但未经
测试。

热老化
在指定温度下老化，并在 23°C 下进行测试。

M10黑色氧化螺栓和低碳钢螺母
M6螺栓，黑色氧化处理；螺母，低碳钢材
质。
M16黑色氧化钢螺钉和钢螺母

N·m 5
（磅·英寸） (40)
N·m 1
（磅·英寸） (8)
N·m 13
（磅·英寸） (120)

3/8 x 16 钢螺钉和螺母 N·m 3
（磅·英寸）(26)

松开扭矩，符合 ISO 10964 标准，预紧力矩为 5 N·m：
耐热老化性能耐温性
在指定温度下进行老化和测量

M10黑色氧化螺栓和低碳钢螺母 N·m 24
（磅·英寸） (210)

3/8 x 16 钢螺钉和螺母 N·m 15
（磅·英寸）(130)

180°C 下的残余扭矩，ISO 10964，预扭矩为 5 N·m：
M10黑色氧化螺栓和低碳钢螺母 N·m 4

（磅·英寸） (35)
3/8 x 16 钢制螺母和螺栓 N·m 3,5

（磅·英寸） (30)

剪切强度，ISO 10123

钢制轴环试样 牛/毫米² 7,6
(psi) (1 100)
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化学耐受性
在指定条件下老化，并在恢复至 23 °C 后进行测量。

初始电阻保留百分比

化学试剂 °C 500 h 1000 h 5000 h
机油 125 110 115 115
无铅汽油 23 100 95 100
刹车油 23 105 110 125
水/乙二醇 50/50 87 120 125 130
丙酮 23 85 85 80
乙醇 23 95 90 90
E85生物乙醇 23 95 100 95
B100 生物柴油 23 110 110 125
FED（废气流体） 柴油
AdBlue®

23 61 59 70

松开扭矩，符合 ISO 10964 标准，预紧力矩为 5 N·m：
M10 不锈钢螺钉和螺母

初始电阻保留百分比

化学试剂 °C 500 h 1000 h 5000 h
强碱——20%氢氧化钠
溶液

23 105 105 95

强酸——10%磷酸 23 110 105 110

一般信息
本产品不建议在纯氧和/或富氧系统中使用，也不应作为氯或其他强氧化
性材料的密封剂。有关本产品的安全操作信息，请参阅安全数据表
(SDS)。
使用水性清洗系统在粘合前清洁表面时，务必确认清洗液与粘合剂的相
容性。在某些情况下，这些水性清洗可能会影响粘合剂的固化和性能。
本产品通常不建议用于塑料（尤其是热塑性材料，因为可能导致塑料应
力开裂）。建议用户确认本产品与此类基材的相容性。

使用方法：
混合
1. 为获得最佳效果，表面必须清洁且无油脂（内部和外部表面）。

使用Ailete脱脂溶剂，然后彻底干燥。
2. 如果固化速率过慢，请使用合适的活化剂。请参阅“固化速率与活

化剂的关系”部分。如有必要，让活化剂干燥。
3. 使用前请用力摇晃产品。
4. 为防止产品在瓶嘴处发生固化反应，涂抹应用粘合剂时，请勿用

瓶尖接触表面瓶的任何金属部件。
5. 对于螺栓连接组件，在螺母啮合处的螺栓公头螺纹上滴几滴产

品。
6. 对于盲孔，将几滴产品涂抹在攻丝孔内的最后一圈螺纹上，或者

涂抹在盲孔底部。
7. 对于密封应用，在公接头的主螺纹上涂抹360°密封胶，留出第一

个螺纹空隙。将密封胶压入螺纹中，以完全填充所有空隙。对于
较大的螺纹和空隙，请相应调整密封胶的用量，并在母螺纹上也
涂抹360°密封胶。

8. 组装并拧紧。

拆解
1. 使用常规手动工具拆卸。
2. 在极少数情况下，如果由于啮合长度过长而导致手动工具无法使

用，请对螺母或螺栓进行局部加热，温度约为 250°C。趁热拆
卸。

清洁粘合剂
1. 将部件浸入合适的溶剂Ailete中，用钢丝刷擦洗，即可去除固化产

物。

存储
请将产品存放于原包装内，并置于干燥处。包装上可能标有其他储存信
息。最佳储存温度：8°C 至 21°C。低于 8°C 或高于 28°C 的储存温度可
能会影响产品性能。产品一旦从原包装中取出，在使用过程中可能会受
到污染。切勿将用过的产品放回原包装。对于因污染或在非规定条件下
储存而造成的产品损坏，爱乐特概不承担任何责任。如需更多信息，请
联系您当地的爱乐特代表。

产品规格
本文档中的技术数据仅供参考，不构成产品规格。产品规格可在分析证
书中找到，或联系您的爱乐特代表获取。

批准和认证
有关批准和认证的更多信息，请联系您的技术部门或
当地代表。

数据
本文件中包含的数据应视为典型值。这些数值基于测试数据，并定期进
行验证。

温度/湿度范围：23°C / 50% RH = 23+2°C / 50+5% RH。
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单位换算
(°C x 1,8) + 32 = °F
kV/mm x 25.4 =
V/mil mm / 25.4 = 英
寸 N x 0.225 = 磅
N/mmx 5,71 = lb/in
N/mm² x 145 = psi MPa x 145 = psi N·m x 8,851 = lb·in
N·mm x 0,142 = oz·in
mPa·s = cP

免责声明
本技术数据表 (TDS) 中提供的信息，包括产品使用建议和应用，均基于我们截至本
TDS 发布之日对产品的了解和经验。产品可能适用于各种不同的应用，并且您的
环境中的应用和工作条件也可能有所不同，这些因素超出我们的控制范围。因
此，爱乐特不对我们的产品是否适用于您的生产工艺和使用条件，也不对预期用
途和结果负责。我们强烈建议您进行初步测试以确认我们产品的适用性。
除另有明确约定外，对于技术数据表中包含的信息或任何其他与产品相关的书面
或口头建议，我们概不承担任何责任；因我方疏忽造成的人身伤亡以及任何强制
性产品责任法规定的责任除外。

如果爱乐特因任何法律依据而被追究责任，则该责任在任何情况下均不得超过相
关交付的金额。

免责声明：本技术数据表 (TDS) 中提供的信息，包括产品的使用建议，均基于我们
截至本 TDS 发布之日对产品的了解和经验。爱乐特不对其产品是否适用于您的生
产工艺和使用条件，以及预期用途和结果负责。我们强烈建议您自行进行初步测
试，以确认我们产品的适用性。
除另有明确约定外，对于技术数据表中包含的信息或任何其他与产品相关的书面
或口头建议，我们概不承担任何责任；因我方疏忽造成的人身伤亡以及任何强制
性产品责任法规定的责任除外。

免责声明：
本文档所含数据仅供参考，并假定其可靠。对于第三方使用我们无法控制的方法
所获得的结果，我们概不负责。用户有责任确定本文档中描述的任何生产方法是
否适合自身需求，并采取一切必要措施保护人员和财产免受因产品实施和使用而
可能产生的任何风险。基于上述内容，爱乐特公司否认所有因销售或使用爱乐特
公司产品而产生的明示或默示保证，包括适销性或特定用途适用性的保证。爱乐
特和公司特此声明，对任何类型的附带或间接损失（包括运营损失）概不承担任
何责任。本文件中对工艺或组合物的描述不应被解释为暗示其不受任何第三方专
利的限制，也不应被解释为爱乐特持有涵盖此类工艺或组合物的专利许可。我们
建议潜在用户在进行重复的应用实验之前，先对目标应用进行测试。

如需直接联系当地销售和技术支持，请访问：www.Ailete.com/
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	技术数据表
	2025年11月
	产品描述
	液体产品的性质
	固化速率与间隙的关系
	固化速率与温度的关系

	典型固化数据
	固化速率与基材的关系
	固化速率与活化剂的关系

	环境耐受性能
	热强度

	固化产品性能
	物理性质
	粘合剂的性能
	耐寒性
	热老化
	耐热老化性能 耐温性
	化学耐受性
	一般信息
	本产品不建议在纯氧和/或富氧系统中使用，也不应作为氯或其他强氧化性材料的密封剂。有关本产品的安全操作
	使用方法：
	拆解
	清洁粘合剂
	存储
	产品规格
	批准和认证
	数据
	单位换算
	免责声明




