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Mit Lichtgeschwindigkeit  
zur Dauerhaftigkeit

Lichthärtung – der schnelle Weg zur optimalen Verbindung
Kurze Taktzeiten, störungsfrei laufende Prozesse und 
 zuverlässige Produkte sind ausschlaggebende Kriterien 
in der industriellen Serienfertigung. Die lichthärtenden 
Klebstoffe von DELO werden diesen Anforderungen in 
idealer Weise gerecht. Die Produkte zeichnen sich   
durch zuverlässige Funktion und sekundenschnelle 
 Aushärtung aus. Der Klebprozess kann einfach in den 

Produktionsprozess integriert werden. Das Kleben hat 
sich deshalb in weiten Bereichen als herausragendes, 
materialschonendes Fügeverfahren durchgesetzt. 
Mobiltelefone, Smart Cards, CCM-Kameras oder auch 
moderne Duschkabinen würden sich ohne lichthärtende 
Klebstoffe von DELO nicht so effizient und effektiv 
 herstellen lassen, wie wir sie heute kennen. 

Viele Lichthärtungs-
prozesse finden Sie auf



Vorteile der Lichthärtung Ihr Vorteil

Sekundenschnelle Aushärtung Kurze Taktzeiten,  
hoher Durchsatz und Reproduzier barkeit

Seite 4

Aushärtung auf Knopfdruck Klebstoff härtet erst nach Belichtung mit der notwen-
digen Wellenlänge aus und ermöglicht so die genaue 
 Positionierung und Fixierung der zu klebenden Bauteile

Seite 5

Flexibilität in der Fertigung / Prozess Klebstoff ist über einen weiten Temperaturbereich flexibel Seite 6

Innovation Neue Konstruktions- und Designmöglichkeiten,  
z. B. durch die hohe Transparenz

Seite 7

Miniaturisierung Fügen kleinster Bauteile, bei denen Schrauben nicht  
mehr möglich ist

Seite 8

Hohe Zuverlässigkeit Sichere Funktion über die gesamte Lebensdauer des 
Bauteils

Seite 9

Einfache Verarbeitung Einkomponentig, keine Mischanlagen notwendig Seite 10

Ausgezeichnete Haftung Hervorragende Festigkeiten über die gesamte  
Lebensdauer des Bauteils

Seite 11

Geringe Temperaturbelastung Fügen temperaturempfindlicher Bauteile;  
größere Flexibilität bei Auswahl der Bauteil-Materialien

Seite 
5, 8

Produkttypen mit zweitem  
Aushärtungsmechanismus verfügbar

Aushärtung von Klebstoff in Schattenbereichen,  
z. B. durch Wärme, Feuchtigkeit oder anaerob

Seite  
5, 6, 11

3

Die Vorteile lichthärtender DELO-Klebstoffe liegen auf der Hand: 
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Chipmodule für Smart Cards. 
Der umlaufende, hochviskose Dam  
schließt den niedrigviskosen Fill ein. 
(Klebstoff in der Illustration magenta dargestellt)

Lichthärtung =
Sekundenschnelle Aushärtung

16-fach Dosierkopf zur gleichzeitigen 
Klebstoffdosierung auf 16 Modulen
© Scheugenpflug AG

Dam & Fill-Chipverguss 
Bei der Produktion von Chipmodulen für Smart Cards 
wird der kontaktierte Chip zuerst mit einem hochviskosen 
Klebstoff (Dam) umgeben und unmittelbar danach mit 
 einer niedrigviskosen Chipvergussmasse (Fill) aufgefüllt. 
Der Klebstoffauftrag erfolgt beispielsweise mit Anlagen 
von Mühlbauer oder Ruhlamat.

  

Beide DELO KATIOBOND Dam & Fill-Klebstoffe werden 
anschließend in einem Schritt mit der Aushärtungslampe 
DELOLUX 820 / 365 ausgehärtet.

Technische Eigenschaften DELO KATIOBOND 
Dam & Fill
 � Hohe Ionenreinheit
 � Die Dam & Fill-Vergussmassen lassen sich nass-in-

nass verarbeiten, d. h. der Dam muss nicht zuerst 
ausgehärtet werden

 � Dam & Fill-Klebstoffe bilden eine chemisch homogene 
Einheit

 � Spannungsausgleichende oder harte Produkte für 
unterschiedliche Anforderungsprofile

 � Klebstoffe eignen sich auch für Glob Top

Seit mehr als 20 Jahren arbeiten wir intensiv  
mit DELO zusammen. Unsere Smart-Card-Module  

produzieren wir mit DELO KATIOBOND Dam & Fill- 
Klebstoffen, da sie sekundenschnell aushärten  
und kurze Taktzeiten ermöglichen. Die innovativen 
und zuverlässigen Produkte helfen uns bei der  
Erreichung unserer Ziele als Technologie- und  
Qualitätsführer.

Peter Stampka, Director Marketing,  
ChipCard & Security, Infineon Technologies AG

Sekundenschnelle Aushärtung – weitere Beispiele:
 � Verkleben von Minilautsprechern 
 � Verkleben von Kompaktkameramodulen
 � Kleben von Linsen in LED-Packages

Vorteile der Lichthärtung Ihr Vorteil

Hohe Fertigungskapazität Verguss von bis zu 40.000 Modulen / h

Qualität Gleichmäßige Dosierergebnisse auch bei Mehrfachdosierköpfen

Optimierter Produktionsablauf Inline-Prozess vom blanken Tape bis zum fertigen Modul

Einsatzsicherheit Anforderungen der ISO-Spezifikationen werden übertroffen
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Active-Alignment-Prozess bei Kameramodulen 
Dosierung – Ausrichtung – Lichtfixierung – Warmhärtung 
(Klebstoff in der Illustration magenta dargestellt)

Lichthärtung =
Aushärtung auf Knopfdruck

DELO DUALBOND ermöglicht es erstmals, tempe-
raturempfindliche Bauteile auch in Schattenzonen 

schnell und zuverlässig auszuhärten. Die Klebstoffe 
sind durch schnelles Fixieren mit Licht und der  
sekundären Warmhärtung bei nur +80 °C ideal für  
den Active-Alignment-Prozess.   
DELO DUALBOND Klebstoffe überzeugen – deshalb 
empfehlen wir sie unseren Kunden gerne weiter!

Andre By, Chief Technology Officer,  
Automation Engineering Incorporated

Aushärtung auf Knopfdruck – weitere Beispiele:
 � Fixieren und Verkleben von optischen Bauteilen 

wie z. B. Laser oder Sensoren
 � Feinmechanik-Anwendungen

Verkleben von Kompaktkameramodulen
Optische Bauteile wie Linsen und Imagesensoren  werden 
mit DELO DUALBOND präzise zueinander posi tioniert: 
Während der Ausrichtung bleibt der Klebstoff flüssig.  
Sobald das Bauteil die Position für die optimale Bild-
qualität erreicht hat, erfolgt eine sekundenschnelle 
 Lichtfixierung mit speziell auf den Prozess abgestimmten 
DELOLUX LED-Aushärtungslampen. Die nachfolgende 
Endaushärtung mit Wärme erfolgt bei nur +80 °C.

Technische Eigenschaften DELO DUALBOND
 � Schnelle Fixierung mit UV-Licht in < 1 Sekunde
 � Niedrigtemperaturhärtung:  

Endaushärtung bei +80 °C möglich
 � Ausgezeichnete Haftung auf Kunststoffen  

wie z. B. PBT, FR4 etc.
 � Geringe Ausgasung, geringer Schrumpf
 � Gute Temperaturstabilität
 � Gute Beständigkeit gegen Klimawechsel,  

Feuchtigkeit und im Salzsprühtest
 � Halogenfrei nach IEC 61249-2-21

Kompaktkameramodul für Smartphones

Vorteile der Lichthärtung Ihr Vorteil

Erhöhte Fertigungskapazität Sichere Fixierung in < 1 s (bauteilabhängig) für kurze Taktzeiten

Optimierter Prozessablauf Niedrigtemperaturhärtung (bei nur +80 °C) ermöglicht den Einsatz bei  
temperaturempfindlichen Werkstoffen

Prozesssicherheit Gleichbleibender, geringer Schrumpf liefert eine hohe Yield-Rate und  
Lebensdauer

Hohe Wirtschaftlichkeit Geringer Energieverbrauch
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Lichthärtung =
Flexibilität in der Fertigung

Radtech Europe Innovation Award 2011 für die 
Entwicklung von lichthärtenden, transparenten 

Klebstoffen zur Displayverklebung.

RadTech Europe Association,  
Oktober 2011

Die Display-Rahmenverklebung ist beispielsweise eine 
Klebanwendung im Center Information (CI) Bereich
(Klebstoff in der Illustration magenta dargestellt)

Flexibilität in der Fertigung – 
weitere Beispiele:
 � Abdichten von Gehäusen CIPG  

(Cure in Place Gasket)
 � Verkleben von Befestigungselementen / ONSERT
 � LiDAR Verklebung

Einkleben von Displays
Für die Verklebung von Displayrahmen sowie von 
Schutzgläsern oder Displays in Gehäusen können ver-
schiedene Klebstoffe zum Einsatz kommen. DELO hat 
hierfür spezielle Klebstoffe entwickelt, mit denen sich 
schnelle Fertigungsprozesse realisieren lassen. Die Kleb-
stoffe sind voraktivierbar und erreichen ihre Endfestigkeit 
über Feuchtigkeitshärtung. 

Technische Eigenschaften DELO PHOTOBOND und 
DELO DUALBOND Displayklebstoffe
 � Hohe Flexibilität über einen weiten Temperaturbereich
 � Spannungsausgleichend
 � Zweiter Aushärtungsmechanismus (Feuchtigkeit) für 

Schattenzonen, z. B. unter einem Schwarzdruck auf 
dem Deckglas

 � Schnelle, zuverlässige und dauerhafte Verbindung 
verschiedenster Materialien

Vorteile der Lichthärtung Ihr Vorteil

Flexibilität Ausgleich von Bauteiltoleranzen, Verklebung von 3D-Strukturen  
und unterschiedlichen Schichtdicken in einem Bauteil möglich

Kurze Innovationszyklen Schnellere Entwicklung neuer Produkte und Designs im Vergleich zu Tapes

Qualität Flexibilität und hohe Festigkeit über einen weiten Temperaturbereich

Erhöhte Lebensdauer Beständigkeit gegenüber Schock, Vibration und Schlagbelastung

Displaygehäuse-Abdichtung 
bei einem Smartphone mit  

DELO-DOT PN  
(Klebstoff in der Illustration  

magenta dargestellt)



Der Schweizer Weltmarktführer Duscholux verwendet 
zur Verklebung seiner Duschwände lichthärtende 
 Klebstoffe von DELO. 

Wir haben uns dazu entschieden, die Klebtechnik 
als Fügeverfahren einzusetzen, um für unsere 

 Kunden eine moderne Optik und ein innovatives 
 Design mit anwenderfreundlichen Reinigungs-
eigenschaften zu erzielen.  
Die unsichtbaren und  vergilbungsstabilen Klebstoffe 
DELO PHOTOBOND sind für diese Anwendung  
hervorragend geeignet.

Guido Riegger, Leiter Produktentwicklung,  
Duscholux AG
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Lichthärtung =
Flexibilität in der Fertigung

Lichthärtung =
Innovation © Duscholux AG

Verkleben von Türscharnieren bei Glas-Duschkabinen 
Bei Duschwänden wird DELO PHOTOBOND für 
Glas-Misch-Verklebungen wie z. B. der Verbindung von 
 Edelstahl-Türscharnieren mit Glaswänden eingesetzt. 
Ausgehärtet wird der Klebstoff mit DELOLUX LED- 
Flächenmodulen. Dabei können Intensität und Belich-
tungsdauer geregelt werden: Die Belichtungszeit kann 
durch simples Ein- und  Ausschalten exakt eingestellt 
werden, sodass die LED in der Phase, in der nicht 
 belichtet wird, weder altert noch Strom verbraucht. 

Technische Eigenschaften DELO PHOTOBOND
 � Zuverlässige Haftung auf Glas, Edelstahl,  

Aluminium eloxiert
 � Unsichtbar, vergilbungsstabil und lichtecht
 � Feuchtigkeitsbeständig
 � Ausgleich thermischer Spannungen zwischen Glas 

und Metall, schlagzäh

Verkleben von Edelstahl-Türscharnieren bei   
Glas-Duschkabinen. © Duscholux AG

Innovation – weitere Beispiele:
 � Verkleben von organischen Solarzellen
 � Verguss von OLED-Displays
 � Verkleben von Verbindungselementen / ONSERT®

Vorteile der Lichthärtung Ihr Vorteil

Neue Designmöglichkeiten Ästhetische und pflegeleichte Designs

Kostengünstige Fertigung Einsparen von Bohrungen und Schrauben

Qualität Positiv getestet nach DIN EN 14428 mit über 250.000 Öffnungs-  
und Schließvorgängen
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Bei Minilautsprechern für Mobiltelefone, 
Diktier geräte etc. werden acht Einzel-

komponenten  verklebt, die meisten    
davon mit lichthärtenden Klebstoffen

Lichthärtung =
Miniaturisierung

Verkleben von Minilautsprechern für Mobiltelefone 
Heutige Mobiltelefone enthalten mittlerweile zwei bis    
drei hochleistungsfähige Minilautsprecher. 
Die Einzelkomponenten – z. B. Membranen, Spulen   
oder Abdeckungen – werden mit DELO PHOTOBOND 
geklebt und mit speziell auf den Prozess abgestimmten 
DELOLUX Hochleistungs-LED-Lampen ausgehärtet. 

Technische Eigenschaften DELO PHOTOBOND
 � Schnelle Aushärtung in < 1 Sekunde
 � Gute Haftung auf verschiedensten Materialien, wie 

z. B. Metall und Kunststoffe
 � Sehr gute Feuchtigkeits- und Temperaturbeständigkeit
 � Hohe Flexibilität und Schlagzähigkeit
 � Lichthärtung: keine thermische Belastung der 

 empfindlichen Membranen

Vergleich eines in die Jahre gekommenen Lautsprechers 
mit heutigen Minilautsprechern: Bei geringerer Größe ist 
die Leistungs dichte deutlich höher geworden 
© Knowles Electronics Austria GmbH

Ø 28 mm

15 mm

Miniaturisierung – weitere Beispiele:
 � Smart-Label-Anwendungen 
 � Verkleben von Kompaktkameramodulen

Als Markt- und Innovationsführer bei Handy- 
Lautsprechern arbeiten wir seit mehr als 20 Jahren  

erfolgreich mit DELO zusammen. Hier trifft Weltmarkt-
führer auf Weltmarktführer! Bei Neuentwicklungen 
können wir uns auf DELO verlassen, sie liefern stets 
innovative Klebstoffe, die unseren individuellen 
 Anforderungen bei mobilen Akustikprodukten 
 entsprechen.

Wolfgang Suete, Process Engineer,  
Knowles Electronics Austria GmbH

Vorteile der Lichthärtung Ihr Vorteil

Flexibilisierung der Fertigung Einfache Anpassung des Klebprozesses über viele Produktgenerationen

Qualität Mit DELO PHOTOBOND verklebte Lautsprecher zeichnen sich durch  beste 
akustische Qualität über die gesamte Lebensdauer aus

Hohe Fertigungskapazität Kurze Taktzeit erlaubt die Fertigung von bis zu 6.000 Lautsprechern  
pro Stunde auf einer Anlage

Fertigungssicherheit Inprozesskontrolle des exakten Klebstoffauftrags durch fluoreszierenden 
Klebstoff

Optimierter Prozessablauf Lautsprecher können direkt nach der Klebstoffaushärtung zu 100 %  geprüft 
werden, dadurch keine Pufferlager notwendig
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Lichthärtung =
Hohe Zuverlässigkeit

Vergossene Mikroschalter  
(Klebstoff in der Illustration  

magenta dargestellt)

Hohe Zuverlässigkeit – weitere Beispiele:
 � Smart Card-Verguss
 � Verkleben und Abdichten von Handydisplays

Verguss von Mikroschaltern für den Automobilbereich
Bei der Verklebung von elektronischen Komponenten im 
Automobil – wie z. B. Mikroschalter, Relais oder  Sensoren 
– sind spezielle Klebstoffe gefragt: Sie müssen die 
 Bauteile u. a. gegenüber Temperatur, Druck, Feuchtigkeit 
oder aggressive Medien abdichten. Am Gehäuse offen 
liegende Kontaktstellen müssen sicher abgedeckt und 
damit das gesamte Bauteil vor Korrosion geschützt 
 werden.

Technische Eigenschaften DELO KATIOBOND
 � Sehr gute Haftung auf Kunststoffen, Metallen und 

Glas 
 � Hohe Flexibilität auch bei niedrigen Temperaturen 
 � Sehr gutes Fließ- und Benetzungsverhalten
 � Beständig gegen Medien, Feuchtigkeit,  

Temperaturen und Schockbelastung
 � Hohe Korrosionsbeständigkeit

Verguss von Anschlusspins bei Bedien- und 
Steuergeräten für die Fahrzeugklimatisierung 
© Behr-Hella Thermocontrol GmbH

Behr-Hella Thermocontrol stellt  
Bedien- und Steuergeräte für  
die Fahrzeugklimatisierung her.  
Dabei werden elektrische Pins  
mit lichthärtenden Klebstoffen  
vergossen.

Eine wichtige Anforderung an  
den eingesetzten Klebstoff ist  

das zuverlässige Abdichten  gegen 
Feuchtigkeit und Verun reinigungen. 
DELO KATIOBOND erfüllt diese 
 Anforderung optimal.

Heinz Sträter, Fertigungsplaner,  
Behr-HellaThermocontrol GmbH

Vorteile der Lichthärtung Ihr Vorteil

Qualität Zuverlässige Funktion sicherheitsrelevanter Komponenten auch nach 
 jahrelangem Einsatz

Prozesssicherheit Schnelle Aushärtung erlaubt Funktionsprüfung direkt in der Anlage

Erhöhte Wirtschaftlichkeit Technisch und wirtschaftlich optimale Lösung im Vergleich zu zwei-
komponentigen oder warmhärtenden Klebstoffen
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Kleben von ONSERT®s© BMW AG

Lichthärtung =
Einfache Verarbeitung

Verkleben von Verbindungselementen 
In der Luftfahrt und Automobilindustrie kommen immer 
häufiger kohlenstofffaserverstärkte Kunststoffe (CFK) zum 
Einsatz. Um bei der Anbindung von Verbindungs- und 
Befestigungspunkten das Material nicht zu schädigen, 
wird auf Bohrungen verzichtet. Stattdessen werden Clipse 
oder Gewindeeinsätze, die mit einem transparenten 
Kunststoff ummantelt sind, auf das CFK geklebt.
Dieses gemeinsam von DELO und BÖLLHOFF (Anbieter 
von mechanischen Verbindungstechniken wie z. B. 
 Nieten und Schrauben) entwickelte ONSERT®-Verfahren 
bietet Vorteile gegenüber anderen Fügeverfahren.

Technische Eigenschaften DELO PHOTOBOND
 � Sehr gute Haftung auf verschiedenen Kunststoffen, 

Metallen und Glas
 � Spannungsausgleichend
 � Hohe Langzeit- und Medienbeständigkeit

© Böllhoff

Einfache Verarbeitung – weitere Beispiele:
 � Aufkleben von Blenden bei Haushaltsgeräten 

(Backöfen, Spülmaschinen, Waschmaschinen)
 � Verkleben von Anschlagleisten und Türscharnie-

ren bei Duschkabinen – statt Bohrungen

Das ONSERT®-Fügeverfahren ist eine hervorragen-
de Kombination aus innovativem Kleb verfahren 

und Verbindungselementen.  
Die kurzen Taktzeiten, der einfache Prozess mit  
hoher Automatisierbarkeit und die sekundenschnelle 
Klebstoffaushärtung ermöglichen eine einfache und 
sichere Verarbeitung. Eine tolle Entwicklung von 
DELO und BÖLLHOFF.

Michael Stumpf, Produktmanager,  
Böllhoff Verbindungstechnik GmbH

Vorteile der Lichthärtung Ihr Vorteil

Senkung der  
Produktionskosten

Einfachere Verarbeitung im Vergleich zu zweikomponentigen  
oder warmhärtenden Klebstoffen

Erhöhte Fertigungskapazität Sekundenschnelle Aushärtung für kurze Taktzeiten

Fertigungssicherheit Sehr gute Automatisierbarkeit

Gleichbleibend hohes Niveau der 
Produkteigenschaften

Keine Schwächung oder Schädigung der Fügeteilstruktur  
wie z. B. beim Nieten

Neue Designmöglichkeiten Befestigungselemente können flexibel angebracht werden und zeichnen sich 
sichtseitig nicht ab wie z. B. beim Schweißen
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Verklebung eines Stators aus Stahl (s. Bild unten) 
mit einem Aluminiumgehäuse  

© ebm-papst GmbH & Co. KG

Lichthärtung =
Ausgezeichnete Haftung

Verkleben von Elektromotoren
Elektromotoren werden immer kompakter und effizienter. 
Bei kleinen Motoren wird der Wirkungsgrad immer   
höher. 
DELO-ML DB Klebstoffe verbinden die einzelnen Bau-
teile sekundenschnell, gewichtsparend, spannungs-
ausgleichend und im Gegensatz zu anaerob härtenden 
Wettbewerbsprodukten hochfest auch bei  hohen 
Drehmomenten.

Technische Eigenschaften DELO-ML DB
 � Dualhärtend: Aushärtung bei Licht und unter 

 Luft abschluss (anaerob)
 � Sehr gute Beständigkeit gegen Medien  im Motorraum 

wie Öl, Benzin, Diesel
 � Temperatureinsatzbereich üblicherweise bis +180 °C
 � Spannungsausgleichend 
 � Sehr hohe Schlagzähigkeit 
 � Sehr gute Haftung auf glatten Metalloberflächen

Der Stator aus Stahl wird mit  
einem Aluminiumgehäuse verklebt (s. Bild oben)  
© ebm-papst GmbH & Co. KG

Ausgezeichnete Haftung – weitere Beispiele:
 � Kleben von Linsen in LED-Packages
 � Verkleben von Verbindungselementen / ONSERT®

 � Chipverklebung auf RFID-Label

Wir kleben mit dem dualhärtenden DELO-ML DB, 
weil er deutlich bessere Festigkeiten bei den 

 Drehmomentversuchen aufweist als der bisher 
 verwendete Klebstoff.

Daniel Rauer, Gruppenleiter Projekte, Entwicklung  
industrielle Antriebe, ebm-papst GmbH & Co. KG

Zudem erspart die sekundenschnelle Vorfixierung  
mit Licht das mechanische Fixieren der Bauteile  
während der anaeroben Aushärtung.

Vorteile der Lichthärtung Ihr Vorteil

Erhöhte Einsatzsicherheit und 
 Lebensdauer

Metalle mit unterschiedlichen Ausdehnungskoeffizienten und auch größere 
Magnete werden hochfest verklebt

Optimierter  
Produktionsablauf

Vorfixierung mit Licht ermöglicht umgehende Anfangsfestigkeit und erspart 
 mechanische Bauteilfixierung

Erhöhte Wirtschaftlichkeit Anaerobe Klebstoffaushärtung in Schattenzonen reduziert Energiekosten  
und spart aufwendige Prozessschritte
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Lichthärtende DELO-Klebstoffe

* Die Stärken zeigen an, in welchen Gebieten die Produktgruppen besonders leistungsfähig sind. 
 Je nach Produkt können diese Stärken jedoch unterschiedlich ausgeprägt sein. 

DELO PHOTOBOND
Acrylate

DELO KATIOBOND
Epoxidharze

DELO DUALBOND
Acrylate /  

Epoxidharze

DELO-ML DB
Methacrylate  

DB = DUALBOND

Aushärtung UV-härtend,  
lichthärtend, 
voraktivierbar

Lichthärtend,  
z. T. lichtaktivierbar

Dualhärtend: Licht-
härtend und produkt-
abhängig warm- bzw. 
 feuchtigkeitshärtend

Anaerob härtend,  
mit zusätzlicher  
Lichthärtung

Wellenlängen- 
bereich für die  
Aushärtung

Je nach Typ  
320 – 450 nm

Je nach Typ  
320 – 550 nm

Je nach Typ  
320 – 550 nm

Je nach Typ  
320 – 450 nm

Anwendungs- 
felder

	� Automotive
	� Mobile Phone
	� Displays
	� Glas
	� Optoelektronik
	� Smart Label
	� Leiterplatte
	� Medizinzubehör

	� Automotive
	� Mobile Phone
	� Displays
	� Optoelektronik
	� Organische  
Elektronik
	� Smart Card
	� Leiterplatte

	� Automotive
	� Mobile Phone
	� Displays
	� Optoelektronik
	� Photovoltaik
	� Leiterplatte

	� Automotive
	� Elektromotoren
	� Maschinenbau

Besondere  
Eigenschaften * 

	� Extrem schnelle 
Aushärtung
	� Hoher Spannungs-
ausgleich
	� Hoher  
Schälwiderstand
	� Hohe optische 
Klarheit und  
UV-Beständigkeit
	� Universell gute 
Haftung

	� Hohe thermische 
und Medien-
beständigkeit
	� Ausgasungsarm
	� Optisch klar und 
vergilbungsstabil 
auch bei hohen 
Temperaturen
	� Hohe Ionenreinheit
	� Geringes 
Korrosions potential
	� Hohe Barriere- 
wirkung für Wasser

	� Zweiter Härtungs-
mechanismus  
zur sicheren 
 Aushärtung  in 
Schattenzonen
	� Sonst wie  
entsprechende  
Basisprodukt- 
gruppe

	� Anaerob und  
lichthärtende,  
einkomponentige 
Klebstoffe
	� Exzellente  
Metallhaftung
	� Gute Haftung auch 
auf bestimmten 
Kunststoffen
	� Spannungs- 
ausgleichend  
und schlagzäh

Aushärtung  
in Schatten- 
bereichen

 	
lichtaktivierbare  
Produkttypen

	
produktabhängig 
durch Wärme bzw. 
Feuchtigkeit

	
durch anaerobe  
Aushärtung

*  Die Stärken zeigen an, in welchen Gebieten die Produktgruppen besonders leistungsfähig sind.  
Je nach Produkt können diese Stärken jedoch unterschiedlich ausgeprägt sein. 
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Präzise und blasenfreie Klebstoffdosierung mit 
DELO-DOT PN3 und DELO FLEXCAP.

Klebstoff dosierung
Damit sich die positiven Eigenschaften bei der Licht-
härtung wie Miniaturisierung, hohe Zuverlässigkeit  
und  sekundenschnelle Prozesse in der Produktion  

noch  besser umsetzen lassen, hat DELO passende  
Geräte und Kartuschen, wie  DELO-DOT PN3 und DELO 
FLEXCAP,  entwickelt.

Mikrodosierventil DELO-DOT PN3 –  
präzise, kompakt und leicht
Das pneumatische Mikrodosierventil DELO-DOT PN3 ist 
präzise, schnell, kompakt und hat eine Arbeitsfrequenz 
von bis zu 330 Hz (Tropfen pro Sekunde). Eine weitere 
 Besonderheit des Allroundsystems ist der modulare 
 Aufbau. Dadurch lässt sich das Dosierventil leicht in 

 s eine Einzelteile zerlegen. Durch die konsequente 
 Trennung von Fluidik und Aktor entfällt zeitaufwendiges 
Reinigen und das Ventil kann schnell wieder in Betrieb 
genommen werden. Die Aktorlebensdauer ist mit  
> 1 Mrd. Zyklen extrem hoch.

DELO FLEXCAP mit integrierter  
Füllstandskontrolle im Drucktank
Bei der Kartusche DELO FLEXCAP ersetzt eine flexible, 
hermetisch dichte Folie den herkömmlichen Kartuschen-
kolben.  Dadurch können Klebstoffe blasenfrei gelagert, 
transportiert und dosiert werden. Das von Lufteinschlüs-
sen freie System  ermöglicht höchste  Dosiersicherheit mit 
einer optimalen Rest entleerung.  DELO FLEXCAP gibt es 
als 10 ml und 30 ml Gebinde. Die Füllstands kontrolle am 
Drucktank von DELO  FLEXCAP ist gerade bei der vollau-
tomatischen Produk tion von Vorteil.  Integrierte Sensoren 
liefern ein Signal  
bei fast leerer und bei leerer Kartusche. Der Anwender 
kann somit recht zeitig eine neue Kartusche vorbereiten 
und maximale Produktiv zeiten erreichen.

Die Vorteile im Überblick:
 �   Prozesssicherheit durch Blasenfreiheit
 � Reproduzierbare Prozesse mit hoher Yield-Rate
 � Leichte Integration in jede Produktionsanlage
 � Kosteneinsparung durch verringerten Ausschuss,  

verlängerte Produktionslaufzeiten und optimale  
Restentleerung

 � Luftdichte Kartusche ermöglicht einfachen und  
kostengünstigen Transport

 Alle DELO-Produkte werden  
in Deutschland entwickelt und produziert. 
Das steht für höchste Qualität.
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Sekundenschnelle 
Aushärtung mit DELOLUX

DELOLUX 50 DELOLUX 80 DELOLUX 20, 202
Version: A1 / A2

DELOLUX 820

Beschreibung Hochintensive Punktlichtquelle Hochintensive Flächenlampe 
für kleine Klebflächen

Hochintensive Flächenlampe 
zur homogenen  Belichtung

Flächenlampe zur  
homogenen  Belichtung

Abmessungen  
Lampenkopf

×1: Ø 12 mm × 71 mm
×4: Ø 15 mm × 76 mm

365 nm: Ø 27 mm × 92 mm
400 nm: Ø 27 mm × 92 mm
460 nm: Ø 20 mm × 85 mm

DELOLUX 20:
112 mm × 112 mm × 121 mm
DELOLUX 202:
209 mm × 67 mm × 121 mm

×4: 848 mm × 82,8 mm × 179 mm
×6: 1.267 mm × 82,8 mm × 179 mm

Lichtaustrittsfläche ×1: Ø 8,6 mm*
×4: Ø 11,5 mm*

* Verschiedene Optiken erhältlich

365 nm: Ø 23,0 mm
400 nm: Ø 23,0 mm
460 nm: Ø 16,9 mm

DELOLUX 20:
100 mm × 100 mm
DELOLUX 202:
202 mm × 49 mm

×4: 830 mm × 30 mm
×6: 1.250 mm × 30 mm

Wellenlänge /  
typische Intensität 

365 nm ×1: ≥ 18.000 mW / cm2

365 nm ×4: ≥ 3.500 mW / cm2

400 nm ×1: ≥ 15.000 mW / cm2

400 nm ×4: ≥ 7.000 mW / cm2

460 nm ×1: ≥ 14.000 mW / cm2

365 nm: ≥ 4.000 mW / cm2

400 nm: ≥ 5.500 mW / cm2

460 nm: ≥ 2.500 mW / cm2

365 nm (A1): ≥ 600 mW / cm2

365 nm (A2): ≥ 1.200 mW / cm2

400 nm (A1): ≥ 1.000 mW / cm2

400 nm (A2): ≥ 2.000 mW / cm2

460 nm (A1): ≥ 1.000 mW / cm2

460 nm (A2): ≥ 2.000 mW / cm2

365 nm: ≥ 250 mW / cm²

Kühlmechanismus Passive Kühlung über Kühlkörper 
 (Heatsink) im Lampenkopf

Geschlossener, überwachter  
Flüssigkeitskreislauf Coldguide

Aktive Luftkühlung Flüssigkühlung mit
externem Kühlaggregat

Steuerung DELOLUX pilot und optional 
 nachgeschaltete SPS

DELO-UNIPRO, DELO-UNIPRO Light  
oder externe SPS

DELOLUX pilot und optional 
 nachgeschaltete SPS

DELO-UNIPRO, DELO-UNIPRO Light  
oder externe SPS

Beispielhafte  
Anwendungen

Verkleben von Kompaktkameramodulen:
	� Mehrere LED-Köpfe werden über  
den  Bauteilumfang verteilt und 
 ermöglichen  die flexible Belichtung 
mehrerer Klebstellen 
	� Beliebige Einbaulage der LED-Köpfe  
durch flexible, robuste Zuführung

Verkleben von Minilautsprechern  
für Mobiltelefone:
	� Lichtaustrittsfläche ist optimal für  
die  Größe der Minilautsprecher- 
Komponenten
	� Hohe Intensität
	� LED-Lampe erlaubt  kurz getaktetes 
Ein- / Ausschalten 

Einkleben von Displays:
	� Aneinanderreihung von Lampen-  
 köpfen ermöglicht die optimale 
Lichtaustrittsfläche für die  jeweilige 
 Displaygröße
	� Sekundenschnelle Lichthärtung 
 ermöglicht sofortige Weiter - 
 verarbeitung der Displays

Verguss von Smart-Card-Chipmodulen:
	� Lichtaustrittsfläche ermöglicht   
lineare  Belichtung der Module im 
 Rolle-zu-Rolle-Prozess
	� Homogene Intensitätsverteilung,  
kalte LED-Lichtquelle und definierter 
 Wärmeeintrag durch Heizschienen  
von unten ermöglichen absolut 
 konstante Klebstoffaushärtung

© Knowles Electronics Austria
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Aushärtung mit DELOLUX
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	� Mehrere LED-Köpfe werden über  
den  Bauteilumfang verteilt und 
 ermöglichen  die flexible Belichtung 
mehrerer Klebstellen 
	� Beliebige Einbaulage der LED-Köpfe  
durch flexible, robuste Zuführung

Verkleben von Minilautsprechern  
für Mobiltelefone:
	� Lichtaustrittsfläche ist optimal für  
die  Größe der Minilautsprecher- 
Komponenten
	� Hohe Intensität
	� LED-Lampe erlaubt  kurz getaktetes 
Ein- / Ausschalten 

Einkleben von Displays:
	� Aneinanderreihung von Lampen-  
 köpfen ermöglicht die optimale 
Lichtaustrittsfläche für die  jeweilige 
 Displaygröße
	� Sekundenschnelle Lichthärtung 
 ermöglicht sofortige Weiter - 
 verarbeitung der Displays

Verguss von Smart-Card-Chipmodulen:
	� Lichtaustrittsfläche ermöglicht   
lineare  Belichtung der Module im 
 Rolle-zu-Rolle-Prozess
	� Homogene Intensitätsverteilung,  
kalte LED-Lichtquelle und definierter 
 Wärmeeintrag durch Heizschienen  
von unten ermöglichen absolut 
 konstante Klebstoffaushärtung

 Für jede Anwendung 
die richtige  

Aushärtungslampe

Eigenschaften Ihr Vorteil

 � Auf den Klebstoff optimiertes  Emissionsspektrum
 � Homogene Intensitätsverteilung
 � Temperatur- und Funktionsüberwachung der LEDs
 � Regelmäßige Intensitätsmessung am Bauteil  

mit DELOLUXcontrol

  Zuverlässige Klebstoffaushärtung, 
hohe Prozesssicherheit

 � Geringer Energieverbrauch
 � Erzielbare Nutzungsdauer > 20.000 Stunden

  Geringe Betriebskosten

 � Hohe, konstante Lichtleistung   Sekundenschnelle Aushärtung, kurze Taktzeiten

 � Einbaufreundliche Lampenköpfe   Gute Integration in Anlagen



DOSIEREN AUSHÄRTEN BERATENKLEBSTOFFE

Die angegebenen Daten und Informationen beruhen auf Untersuchungen unter Laborbedingungen. Verlässliche Aussagen über das Verhalten des Produkts unter Praxisbedingungen und 
dessen Eignung für einen bestimmten Verwendungszweck können hieraus nicht getroffen werden. Die Eignung des Produkts für den vorgesehenen Verwendungszweck unter 
Berücksichtigung aller Rahmenbedingungen ist jeweils vom Kunden selbst unter Anwendung vom Kunden festgelegter, geeigneter Normen (beispielsweise DIN 2304-1) zu testen. Die Art 
und die physikalischen sowie chemischen Eigenschaften der mit dem Produkt zu verarbeitenden Materialien sowie die während Transport, Lagerung, Verarbeitung und Verwendung 
konkret auftretenden Einflüsse können Abweichungen des Verhaltens des Produkts im Vergleich zu seinem Verhalten unter Laborbedingungen verursachen. Die angegebenen Daten sind 
typische Mittelwerte oder einmalig ermittelte Kennwerte, die unter Laborbedingungen gemessen wurden. Die angegebenen Daten und Informationen stellen deshalb keine Garantie oder 
Zusicherung bestimmter Produkteigenschaften oder die Eignung des Produkts für einen konkreten Verwendungszweck dar. Die hierin enthaltenen Angaben sind nicht dahingehend 
auszulegen, dass keine einschlägigen Patente registriert sind, noch ergibt sich daraus die Übertragung einer Lizenz. Keine der Informationen sollen als Anreiz oder Empfehlung dienen, 
etwaig bestehende Patente ohne Erlaubnis des Rechteinhabers zu nutzen. Der Verkauf unserer Produkte unterliegt ausschließlich den Allgemeinen Geschäftsbedingungen von DELO. 
Mündliche Nebenabreden sind unzulässig.

© DELO – Diese Broschüre ist einschließlich aller ihrer Bestandteile urheberrechtlich ge schützt. Jede Verwertung, die nicht ausdrücklich durch das Urheberrechtsgesetz zugelassen ist, 
bedarf der vorherigen Zustimmung von DELO. Dies gilt  insbesondere für  Verviel fältigungen, Verbreitungen, Bearbeitungen, Übersetzungen und Mikroverfilmungen sowie Speicherung, 
Verarbeitung,  Vervielfältigung und Verbreitung unter Verwendung elektronischer Systeme.
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