


Schnellhärtende Klebstoffe 
für die Fahrzeugmontage
Nolax hat eine neuartige Klebstofftechnologie speziell für Fügeverfahren im Bereich der 
Fahrzeugmontage entwickelt. Die Klebstoffe härten innerhalb von 2 Sekunden aus und eignen sich 
insbesondere für die Befestigung von Komponenten aus Kunststoff und Metall sowie für lokale 
Verstärkungen bei Leichtbaustrukturen, wie zum Beispiel Papierwaben-Platten.

Für den Fertigungsprozess und für die 
Wirtschaftlichkeit im Karosserie- und 
Fahrzeugbau ist es entscheidend, dass die 
Fixierzeiten der eingesetzten Klebstoffe 
möglichst kurz sind und die gefügten Bau-
teile so rasch wie möglich für die nächs-
ten Arbeitsschritte zur Verfügung stehen. 
Die Verbindung soll möglichst auf Knopf-
druck erfolgen. Um diesem Anspruch ge-
recht zu werden, müssen hochreaktive 
Klebstoffe eingesetzt werden. Hierzu eig-
nen sich vor allem Polyurea-Systeme. Für 
die erfolgreiche Umsetzung ist neben dem 
Klebstoff auch eine geeignete Misch- und 
Applikationstechnologie notwendig. Die 
Vorteile sind Kosteneinsparungen sowie 
eine hohe Produktivität und Flexibilität in 
der Montage.

Die Polyurea-Klebstofftechnologie

Der Begriff „Polyurea“ bezieht sich auf ei-
ne Technologie und ist nicht beschränkt 

auf Beschichtungs- oder Klebstoffsys-
teme. Polyurea entsteht aus der Reakti-
on zwischen einem Diisocyanat-Prepo-
lymer und einem Polyamin (Bild 1). Po-
lyharnstoff- oder Polyurea-Systeme sind 
chemisch gesehen sehr enge Verwandte 
der Polyurethane. Die Bildung der Poly-
urea-Verbindung erfolgt aber mit einer um 
Größenordnungen höheren Geschwindig-
keit als die Bildung der Polyurethan-Ver-
bindung. 
Nach dem Mischen des Isocyanats mit ei-
nem Amin steigt die Festigkeit in kürzes-
ter Zeit so stark an, dass bereits inner-
halb weniger Sekunden Handfestigkeit 
erreicht wird und die Fixierung gelöst 
werden kann. Somit können die Werktei-
le mit nur geringer Verzögerung weiter-
verarbeitet werden. Polyurea-Klebstoffe 
lassen sich über die Rezeptur innerhalb  
eines weiten Bereiches einstellen. So-
mit ist es möglich, Eigenschaften, wie 
die Elastizität, die Endfestigkeit oder 

das Adhä sionsprofil, exakt dem Verwen-
dungszweck anzupassen. Die Verbindun-
gen sind äußerst robust in Bezug auf Um-
welteinflüsse, wie Feuchtigkeit, Tempera-
tur und viele Chemikalien. Daher wurden 
sie bislang oft als Schutzbeschichtungen 
verwendet.
Zusammengefasst bieten Polyurea-Kleb-
stoffe die folgenden wesentlichen Vorteile:

 ●  schnelle Aushärtung innerhalb von 2 
Sekunden ohne zusätzliche Wärme-
zufuhr,

 ●  geeignet sowohl für vollautomatisierte 
Prozesse als auch für manuelle Anwen-
dung mit Kartuschen, 

 ●  verschiedene Anwendungsmöglichkei-
ten, wie Injektion, manueller oder au-
tomatischer Raupenauftrag und offe-
ner Verguss,

 ●  hohe Elastizität zur Aufnahme von 
Spannungen und Vibrationen, 

 ●  Langlebigkeit dank hoher Temperatur- 
und Medienbeständigkeit,
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Bild 1   >  Reaktionsmechanismus zur Herstellung von Polyurea-Klebstoffen
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 ●  Einsatztemperaturbereich von -40 °C 
bis zu 200 °C,

 ●  breites Hafteigenschaftsspektrum: Ad-
häsion zu Kunststoffen, Verbundwerk-
stoffen, Metall und Glas.

Misch- und Applikationsverfahren

Grundsätzlich lassen sich Polyurea-Sys-
teme mit den bekannten dynamischen 
und statischen Mischverfahren verarbei-
ten. Sobald jedoch möglichst kurze Fi-
xierzeiten erreicht und somit hohe Reak-
tionsgeschwindigkeiten gefordert werden, 
eignen sich vor allem die sogenannten 
Hochdruck-Gegenstromanlagen. Bei die-
sen Anlagen werden die beiden Kompo-
nenten unter hohem Druck (>100 bar) in 
die Mischkammer eingespritzt, durch Ver-
wirbelung homogen gemischt und sofort 
ausgetragen. Dabei ist es wichtig, dass es 
in der kleinen Mischkammer keine Tot-
volumina geben darf, weil sich dort un-
weigerlich ausgehärtetes Material abla-
gern würde. 
Die Reinigung der Mischkammer, die le-
diglich einen Durchmesser von Millime-
tern aufweist, erfolgt rein mechanisch. 
Dabei stößt ein nadelförmiger Stem-
pel das gemischte Material aus und ver-
schließt gleichzeitig die Einspritzdüsen. 
Somit kann ein Stop-and-Go-Dauerbe-
trieb bei höchster Mischgüte gewährleis-
tet werden.

Anwendungen

Nachfolgend werden die spezifischen Vor-
teile der Polyurea-Systeme für verschiede-
ne Anwendungen skizziert.
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Bild 2   >  Der offene Verguss 
ermöglicht eine schnelle 
Verklebung verschiedener 
Befestigungselemente an 
3D-Bauteile
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Bild 3   >  Polyurea-Kartuschenklebstoff für die Montage von Exterieur-Bauteilen

Bild 4   >  Durch die Befestigung in Papierwaben-Platten 
mit der Polyurea-Technologie werden Verbindungen mit 
hoher Kraftaufnahme ohne Einlage oder metallische Inserts 
ermöglicht.
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 ● Strukturell geklebte Befestigungs­
elmente auf Formteilen
Mithilfe von Polyurea-Klebstoffen las-
sen sich unterschiedliche Befestigungs-
elemente mit hoher Taktzahl auf dünn-
wandige Bauteile anbringen (Bild 2). Bei 
dem hochflexiblen Verfahren, das maxi-
male Gestaltungsfreiheit ermöglicht, er-
folgt die Aushärtung in Sekunden. Hierbei 
kommt es dank der elastischen Klebver-
bindung nicht zu einem Materialverzug. 

Auch zeichnen sich die Befestigungsele-
mente nicht auf der Sichtseite dünner Ma-
terialien ab.

 ● Manuelle Montage
Die manuelle Montage mit Kartusche, bei-
spielsweise von Exterieur-Bauteilen, bietet  
sich für das schnelle und flexible Kleben 
kleiner Losgrößen oder für Reparaturen 
an (Bild 3). Die Einrichtungskosten sind 
hierbei gering, und der Prozess  kann ein-

fach an verschiedene Anwendungen ange-
passt werden. Die Klebverbindung weist 
eine hohe Elastizität auf und ist somit so-
wohl spannungsabsorbierend als auch 
schwingungshemmend. 

 ● Befestigungen in Leichtbauteilen
Zur lokalen Verstärkung und Befestigung, 
beispielsweise von Papierwaben-Kompo-
nenten (Bild 4), wird der Polyurea-Klebstoff  
vollautomatisiert in die Sandwich-Materi-
alien injiziert. Die lineare und punktwei-
se Befestigung ermöglicht eine hohe Kraft-
aufnahme des Bauteils und trägt zur Ge-
wichts- und Kostenoptimierung bei.

 ● Raupenverklebung
Die Raupenverklebung mit schnellhärten-
den Klebstoffen kann in einen vollautoma-
tisierten Prozess integriert werden (Bild 5) 
und erfolgt bei Raumtemperatur. Für die  
Aushärtung ist somit keine zusätzliche 
Wärmezufuhr nötig. Wie bei der manuel-
len Montage weist die Klebverbindung ei-
ne hohe Elastizität auf.

 ● Lokales Verstärken von PU­Schaum
Der  Zweikomponenten-Polyurea-Kleb-
stoff wird direkt in den porösen Schaum 
injiziert (Bild 6) und härtet in 2-4 Sekun-
den aus. Der Klebstoff dringt tief in die 
Schaumstruktur ein und erlaubt somit die 
Übertragung hoher Kräfte. Dieser In-situ-
Gießprozess ermöglicht die gleichzeitige 
Umformung von Innen- oder Außenpro-
filen zum späteren Positionieren, Fixie-
ren oder Verschrauben. Dadurch entfällt 
die Notwendigkeit, harte Teile vor dem 
Schäumungsprozess einzulegen. Der au-
tomatisierte Prozess erhöht die Variabi-
lität im Herstellungsprozess und verbes-
sert die Endeigenschaften der Polyure-
thanschaumteile.  //
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Bild 5   >  Automatisierter Raupenauftrag mit schneller Aushärtung bei Raumtemperatur
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Bild 6   >  Durch das Injizieren des flüssigen Klebstoffes in den porösen PU-Weichschaum 
entstehen in Sekundenschnelle strukturelle Geometrien.
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