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Qualitatssicherung - die neue
DIN 2304 und ihr Nutzen fur die Praxis

Moderne Industrie-Klebstoffe sind vielfach Hightech-Produkte, deren fachge-
rechter Einsatz eine Null-Fehler-Produktion im Betrieb ermoglicht. Versagen trotz-
dem Klebungen, ist dieses Verhalten i.d.R. auf Anwendungsfehler zurtickzufiihren.
Genau hier setzt die DIN 2304 an: Sie regelt die organisatorische Qualitatssiche-
rung und sorgt damit fiir die Beherrschung von Klebprozessen.

Die Klebtechnik gilt unbestritten als eine Schlisseltechnologie des 21. Jahrhun-
derts. Es gibt kaum einen Industrie- oder Handwerkszweig, in dem sie nicht inno-
vativ eingesetzt wird. Deutschland gilt hierbei weltweit als Technologiefihrer. Die
volkswirtschaftliche Bedeutung der Klebtechnik ist inzwischen unbestritten [1].

Bei den fur den industriellen Einsatz bestimmten Produkten der Klebstoffherstel-
ler handelt es sich um hochwertige Qualitatsprodukte, deren Herstellungsverfah-
ren im normgerechten Sinn ,beherrschte” Prozesse sind. Der — von der Planung
bis zum geklebten Produkt — fachgerechte Einsatz dieser Klebstoffe fuhrt i.d.R.
zu einer Null-Fehler-Produktion in der Anwendung. Dem widerspricht die Tatsa-
che, dass leider noch zu haufig Klebungen nicht die an sie gestellten Anforderun-
gen erfullen und es im Gebrauch zu Ausfallen kommt. Objektiv betrachtet beru-
hen etwa 90% der auftretenden Klebfehler auf klebtechnischer Unkenntnis.
Dieser objektiven Tatsache steht gegenuber, dass der Anwender in seiner sub-
jektiven Wahrnehmung natarlich alles richtig gemacht hat (Wer macht schon be-
wusst Fehler?) und daher ebenso automatisch wie falschlich die Verantwortung
far das Versagen der Klebung dem Produkt ,Klebstoff* zuschreibt: ,Da hat der
Klebstoff schuld!“ >>1. Genau diesen Widerspruch, dass Klebstoffe einerseits ei-
ne Null-Fehler-Produktion ermdglichen und Klebfehler andererseits diese verhin-
dern, nimmt die ,neue“ DIN 2304 ,Klebtechnik — Qualitatsanforderungen an
Klebprozesse® auf: Wenn der wesentliche Grund fur Klebfehler nicht Klebstoff-
fehler sondern Anwendungsfehler sind, muss im Bereich der Anwendung nach-
gebessert werden.

Von Professor Dr. Andreas Grof} ', Dr. Hartwig Lohse 2
Fraunhofer IFAM " | www.kleben-in-bremen.de
Klebtechnik Dr. Hartwig Lohse e.K.? | www.how-do-you-glue.de
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>>1: Reihenweises Versagen der Klebverbin- >>2: DIN 2304 - eine branchenunabhéangige
dungen nach hoher Windbelastung zwischen Anwendernorm fiir Klebungen jeglicher Art
Solar-Modulen und Aluminium-Unterkonstruk- (Bild: Fraunhofer IFAM)

tion infolge gravierender Klebfehler
(Bild: Klebtechnik Dr. Hartwig Lohse e.K.)

Folglich handelt es sich bei der DIN 2304 um eine Anwender-Norm. Sie hat zum
konkreten Ziel, klebtechnische Anwendungsprozesse organisatorisch so zu ge-
stalten, dass seitens des Anwenders der gesamte Prozess von der Idee uber die
Entwicklung bis hin zur Fertigung des geklebten Produkts im normentechnischen
Sinne ,beherrscht®, also robust und reproduzierbar gestaltet wird. Daneben be-
steht das Ubergeordnete Ziel der DIN 2304 darin, das in manchen Bereichen im-
mer noch schlechte Image des Klebens zu relativieren und somit durch qualifi-
Ziertere Klebstoffanwendungendie Anwendungsgebiete der Schllsseltechnologie
Kleben qualifiziert weiterzuentwickeln.

Bei der Schaffung der DIN 2304 war man sich durchaus der Problematik be-
wusst, so unterschiedliche Bereiche wie die industrielle Fertigung einerseits und
z.B. das Handwerk anderseits mit einer Norm erschdpfend abzudecken. In der
industriellen Fertigung gibt es alles, von der Losgrofde Eins bis zur Gro3serie mit
vielen Tausend identischen Teilen. Im Handwerk dominiert eher die Kleinserie
oder die Einzelfertigung. Andererseits ist es aber nicht erklarbar, warum hinsicht-
lich der sicheren Haltbarkeit einer Klebung, z.B. an einem serienmalig gefertig-
ten Bauteil andere Anforderungen als an eine Einzelanfertigung des gleichen
Bauteils gestellt werden sollten.
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Aus diesem Grund gilt die DIN 2304 bewusst nicht nur fur alle Klebstoffklassen
— unabhangig von ihren Festigkeits- und Verformungseigenschaften — und Werk-
stoffkombinationen, sondern auch fir alle Branchen und jegliche Klebungen
>>2, deren Hauptfunktion in der Ubertragung mechanischer Lasten besteht. Um
trotzdem den jeweiligen Besonderheiten gerecht zu werden, ist vorgesehen, bei
der konkreten Anwendung der Norm spezifische Umsetzungshinweise zu erstel-
len und zu dokumentieren. Diese erganzen die DIN 2304 und geben den Betrie-
ben auf ihre jeweiligen Belange zugeschnittene Hilfestellung.

Kerngedanke der ISO 9001

Die Basis der DIN 2304 bildet die ISO 9001. Ganz abgesehen davon, dass in der
Industrie der Ruf der ISO 9001 gelitten hat, ihr Kerngedanke ist und bleibt eben-
so einfach wie genial: Wenn ein Fertigungsschritt oder ein fertiges Produkt nicht
zerstorungsfrei einhundertprozentig auf etwaige Fehler gepriuft werden kann, es
sich also um einen ,speziellen Prozess® handelt, missen auf dem Weg zum fer-
tigen Produkt alle Fehlermoglichkeiten ausgeschlossen und der Prozess da-
durch ,beherrscht® werden >>3.

Auf Basis der Pramisse, dass der Klebstoff ein Qualitatsprodukt ist, welches bei
fachgerechtem Einsatz von sich aus eine Null-Fehler-Produktion ermdglicht,
heil3t das nichts anderes, als dass auf dem Weg zum geklebten Produkt alle An-
wendungsfehlermoglichkeiten ausgeschlossen werden mussen.
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Folglich hat das oft gescholtene Qualitatsmanagementsystem (QMS) der
ISO 9001 vom Grundsatz her zum Ziel, Fehlermdglichkeiten in der Anwendung
moglichst auszuschliel3en. ,Fehlerprophylaxe® bei den ,speziellen Prozessen®
durch Umsetzung des QMS heil3t die Zauberformel. Spezielle Prozesse gemaf
ISO 9001 umfassen genau die Fertigungsschritte bzw. Produkte, die eben nicht
einhundertprozentig zerstérungsfrei zu prufen sind. Und wenn etwaige Fehler
nicht nachgewiesen werden konnen, mussen sie halt vermieden werden.

Ein Gedanke Ubrigens, der in der im Vergleich zum Kleben wesentlich jungeren
Schweildtechnik 1angst verinnerlicht ist. Die Schweilstechnik war der eigentliche
Grund, den Begriff ,spezieller Prozess® zu kreieren und ihn in die ISO 9001 auf-
zunehmen.

Qualitatssicherung auf Basis der 1ISO 9001

Abstrakt betrachtet setzt sich die Qualitatssicherung von Prozessen und Pro-
dukten in einem Betrieb aus den Bereichen , Technische Qualitatssicherung® und
,2Organisatorische Qualitatssicherung“ zusammen >>4.

Die ,Technische Qualitatssicherung® dient der Absicherung technischer Unwag-
barkeiten im Prozess und umfasst — ob akkreditiert bzw. normiert oder nicht — alle
Pruftechniken, Prufverfahren, Priufbedingungen, Versuchsdurchfihrungen, Probe-
korper etc., die prozessvorgelagert, prozessintegriert und prozessnachgelagert
zur Qualitatscharakterisierung des Endproduktes herangezogen werden >>5.
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Die ,Organisatorische Qualitatssicherung“ dient der Absicherung organisato-
rischer Unwagbarkeiten in der Fertigung und bezieht alle qualitatssichernden
Normen, Richtlinien, Vorgaben und MaRnahmen zur Gestaltung und Umsetzung
von Prozessen und Fertigungsschritten sowie den notwendigen personellen, ge-
rate- und raumtechnischen sowie organisatorischen Aufbau von Betrieben ein
(Klebpersonal und dessen Verantwortungen, Gestaltung der Raumlichkeiten,
Geratetechnik, Beschreibung betrieblicher Ablaufe und Schnittstellendefinition,
Fehlerlenkung, Dokumentation etc.).

Natdrlich hat die ISO 9001 ihre Grenzen, legt sie doch lediglich die Mindestan-
forderungen an ein Qualitatsmanagementsystem (QMS) fest. Dieses wird (for-
mal) zertifiziert und nicht (fach-) inhaltlich der dahinterstehende (Anwendungs-)
Prozess. Sie legt zwar die Basis der Qualitatssicherung, ist aber als alleiniges
Qualitatssicherungsinstrument zu allgemein. Sie muss konkretisiert werden, wo-
zu es fachspezifischer Regelwerke wie z.B. Normen bedarf, die qualifiziert die
Strukturen einer ,Organisation” — also eines klebtechnischen Anwenderbe-
triebes - hinsichtlich einer fachgerechten Technologieanwendung organisato-
risch festlegen.

DIN 2304 - eine Norm fiir Anwender

Genau an dieser Stelle, wo es die ISO 9001 fur die klebtechnische Anwendung
zu konkretisieren gilt, setzt die neue DIN 2304 ,Klebtechnik — Qualitatsanforde-
rungen an Klebprozesse® inhaltlich an. Sie legt den im Produktsicherheitsrecht
verbindlichen derzeitigen Stand der Technik fur die Organisation der fachge-
rechten Umsetzung klebtechnischer Prozesse im Betrieb fest und ist dabei bran-
chen- und produktibergreifend auf die Herstellung von Klebungen mit der Haupt-
funktion der Ubertragung mechanischer Lasten ausgerichtet.
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)
5.4
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5.6

5.7

5.8

5.9

Anwendungsbereich: alle Klebungen — bei denen die Ubertragung
mechanischer Lasten eine Hauptfunktion darstellt

Normative Verweisungen

Begriffe

Auswabhl der klebtechnischen Anforderungen
(Sicherheitsanforderungen)

Anforderungen an die Prozesskette

Infrastruktur: Fertigungsumgebung, Ausstattung der Fertigungs-
statte, Transport, Infrastruktur, Instandhaltung und Anpassung
Personal: Klebaufsicht (KAP)

Vertragsprufung

Entwicklungsprozess und Konstruktion: Allgemeines, Einteilung in
die Stufen, Anforderungen an Klebverbindungen, Gestaltung von
Klebverbindungen, Fugeteile, Klebstoff, Oberflachenbehandlung,
Klebablauf, Nachweisfihrung

Unterauftragsvergabe: Grundsétze. Entscheidung tiber Unterauf-
tragsvergabe, Beschaffungsangaben/-dokumentation, Lieferanten-
auswahl und Vertragsverhandlung, Lieferantenmanagement
Prozessplanung: Einbindung in den Gesamtfertigungsprozess,
Arbeitsumgebung, Arbeitsfolge und Fertigungstechnologie, Planen
von Fertigungshilfsmitteln (FHM), Prozessfreigabe

Lagerung und Logistik (Fugeteile, Kleb- und Klebhilfsstoffe):
Wareneingangskontrolle, Lagerung, innerbetrieblicher Transport
Fertigung: Vorbereitung, Vorbehandlung, Applikation, Kleben,
Verfestigung, Uberwachung

Nacharbeit, Reparatur und (vorbeugende) Instandsetzung

5.10 Uberwachung von Mess-, Priif-, und Fertigungshilfsmitteln
5.11 Arbeitssicherheit und Umweltschutz
5.12 Qualitatsmanagement

>>6: Inhalte der DIN 2304 ,,Prozesskette Kleben“ [2]

Ihrer Konkretisierungswirkung kommt die DIN 2304 exakt nach, indem sie die
Anforderungen an eine qualitatsgerechte Ausfuhrung von Klebverbindungen
entlang der gesamten Prozesskette Kleben von der Entwicklung Uber die Ferti-
gung bis zur Instandhaltung festschreibt und allgemeine organisatorische, ver-
tragliche und fertigungstechnische Grundlagen fur die Herstellung klebtech-
nischer Verbindungen festlegt >>6.
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Neben den im Folgenden weiter erlauterten drei Kernelementen der DIN 2304

+ der Klassifizierung der Klebungen nach Sicherheitsanforderungen

* der Einsetzung von Klebaufsichtspersonal (KAP)

 der Nachweisflihrung, dass Uber den gesamten Lebenszyklus einer Klebver-
bindung die auftretenden Beanspruchungen stets kleiner als ihre Beanspruch-
barkeit sind

wird — aulRerhalb der Norm — mit

+ der Betriebszertifizierung nach DIN 2304

den Klebstoff verarbeitenden Betrieben eine Perspektive erdffnet, die normge-

rechte Qualitat ihrer klebtechnischen Anwendung nachweisen und dokumentie-

ren zu lassen. An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass derartige Kernele-

mente und Betriebszertifizierungen kein Novum sind. Beispiele daflr sind u.a.

die DIN 6701 fur das Kleben (s.u.) und die EN 15085 fur das Schweilden jeweils

im Schienenfahrzeugbau.

Kernelement 1: Klassifizierung der Klebungen

Gemal DIN 2304 werden grundsatzlich alle Klebungen in die Sicherheitsklas-
sen S 1 bis S 4 eingeteilt:

* S 1 - hohe Sicherheitsanforderungen

* S 2 — mittlere Sicherheitsanforderungen

» S 3 — geringe Sicherheitsanforderungen

* S 4 — keine Sicherheitsanforderungen

Vereinfacht gesagt erfolgt die Einstufung, die der verantwortliche Konstrukteur bzw.
Bauteilverantwortliche vorzunehmen hat, auf Basis der Folgenabschatzung, sollte
die Klebung versagen. Anders ausgedruckt heil’t das, die Einstufung der Klebung
erfolgt hinsichtlich potenzieller Auswirkungen auf das Versagen der Hauptfunktion
der Ubertragung mechanischer Lasten, unabhéngig von den Festigkeits- und Ver-
formungseigenschaften des im jeweiligen Fall eingesetzten Klebstoffs.

Weitere Anforderungen wie z.B. Lebensmitteltauglichkeit, Brandschutzbestim-
mungen, Einhaltung von Emissionsvorschriften und auch hinsichtlich der Ar-
beitssicherheit bei der Ausfuhrung der Klebung werden fur die Klassifizierung in-
nerhalb dieser Norm nicht betrachtet. Hierfur existieren bereits andere Normen,
Vorschriften und Regelwerke.

Die Sicherheitsanforderungen hinsichtlich moglicher Auswirkungen auf die o.g.
Funktionen sind wie folgt definiert [2]:
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* S1 - hohe Sicherheitsanforderung — das Versagen der Klebverbindung bedeu-
tet mittel- oder unmittelbar eine unabwendbare Gefahr fur Leib und Leben und
fuhrt zu einem Ausfall der Funktionalitat, deren Auswirkungen hochstwahr-
scheinlich eine unabwendbare Gefahr fur Leib und Leben darstellen.

» S2 — mittlere Sicherheitsanforderung — das Versagen der Klebverbindung kann
Leib und Leben gefahrden, fuhrt zu einem Ausfall der Funktionalitat, deren
Auswirkungen wahrscheinlich mit Schaden gegenuber Personen oder grof3en
Umweltschaden verbunden sind und verursacht einen Ausfall der Funktionali-
tat, deren Auswirkungen hochstwahrscheinlich mit weitreichenden Vermo-
gensschaden verbunden sind.

« S3 — geringe Sicherheitsanforderung — das Versagen der Klebverbindung fuhrt
zu einem Ausfall der Funktionalitat, deren Auswirkungen wahrscheinlich nicht
mit Schaden gegenuber Personen oder grol3en Schaden an der Umwelt ver-
bunden sind. Oder es fuhrt zu einem Ausfall der Funktionalitat, deren Auswir-
kungen maximal mit Komfort- oder Leistungseinbuf’en verbunden sind. Bei
einem Ausfall der Funktionalitat sind die Auswirkungen wahrscheinlich nicht
mit gréReren Vermdgensschaden verbunden.

« S4 - keine Sicherheitsanforderung — das Versagen der Klebverbindung fuhrt
zu einem Ausfall der Funktionalitat, bei deren Auswirkungen unter vorherseh-
baren Bedingungen nicht mit Schaden gegenuber Personen oder der Umwelt
verbunden sind. Oder sie fuhrt zu einem Ausfall der Funktionalitat, deren Aus-
wirkungen ausschliefllich mit Komfort- oder LeistungseinbulRen verbunden
sind bzw. zu einem Ausfall der Funktionalitat, deren Auswirkungen nicht mit
grofieren Vermdgensschaden verbunden sind.

Die DIN 2304 ersetzt dabei keine anerkannten und bestehenden Regelwerke
zur bisherigen Klebstoffanwendung. Im Zweifelsfall wird grundsatzlich immer die
hochste geforderte Sicherheitsstufe angenommen.

Kernelement 2: Klebaufsichtspersonal (KAP)

Bei dem seitens des Anwenderbetriebes zu benennenden Klebaufsichtspersonals
(KAP) handelt es sich um Mitarbeiter, die im Betrieb Verantwortung fur die Kleb-
technik und damit verbundene Tatigkeiten tragen. lhre Eignung und ihre fachspe-
zifischen Kenntnisse z.B. durch Schulungen, Ausbildung und/oder entsprechende
Erfahrung missen nachgewiesen werden und dokumentiert sein.Das Klebauf-
sichtspersonal (KAP) ist im Betrieb die zentrale Ansprechstelle fir alle qualitatsbe-
einflussenden Faktoren des ,speziellen Prozesses® Kleben — von der Planung
uber die Fertigung bis zur Instandhaltung und Reparatur. Der Anwenderbetrieb
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muss gemald DIN 2304 ausreichendes und befahigtes Personal fur die genannten
Aufgaben vorhalten und ihre Benennung dokumentieren. Als Nachweis klebspezi-
fischer Qualifikation zur Rechtfertigung der Benennung als KAP kann in Abhangig-
keit zur Klebungsklassifizierung (Kernelement 1) die berufliche Ausbildung (Schrei-
ner, Bodenleger, Maler o.a.) oder berufsbegleitende Weiterbildungen (z.B.
Klebpraktiker, Klebfachkraft, Klebfachingenieur) herangezogen werden.

Kernelement 3: Nachweisfiihrung

Dass eine Klebverbindung so zu bemessen ist, dass ihre Beanspruchung stets klei-
ner ist als die Beanspruchbarkeit, ist Stand der Technik - nicht nur beim Kleben,
sondern bei allen anderen Verbindungstechniken und dartber hinaus. Neu im Rah-
men der DIN 2304 ist, dass dieses unter Mitwirkung des Klebaufsichtspersonals
(KAP) sichergestellt und die Nachweisfuhrung nachvollziehbar dokumentiert wer-
den muss. Die Nachweisfuhrung selbst kann auf folgenden vier Wegen erfolgen.

Auf Basis des zu erstellenden Anforderungsprofils wird die Beanspruchung durch
Versuche, Berechnungen, Standards, Realdaten oder einer Kombination daraus er-
mittelt und dokumentiert. Die Beanspruchbarkeit ist versuchstechnisch in angemes-
sener Statistik unter Berucksichtigung von Alterungen, Testmedien, Wirkkombinati-
onen u.a. zu ermitteln. Dabei ist sicherzustellen, dass Laborergebnisse den unter
realen Fertigungsbedingungen erreichbaren Ergebnissen entsprechen. Die Ver-
suche konnen an Probekorpern, als Bauteilversuche oder am Realteil erfolgen. Re-
alistisch im Bauteil auftretende Spannungen und Dehnungen werden flr jede Kleb-
verbindung berechnet und mit zulassigen Spannungen bzw. zulassigen Dehnungen
verglichen. Die Datenermittlung muss nachvollziehbar sein und ebenfalls dokumen-
tiert werden. Gleiches gilt fir den Vergleich Beanspruchung/Beanspruchbarkeit.

Die Bauteilprufung kann durch Prufen eines Gesamtsystems oder eines Teilsys-
tems unter Realbedingungen oder unter Bedingungen, die der Realitat nach-
empfunden sind, erfolgen. Hierbei mussen die Testbedingungen in Bezug auf ihre
Wirkung auf die Klebverbindung nachweislich eine vergleichbare Wirkung auf das
Gesamtsystem zeigen. Bei Teilsystem-Prifungen ist zusatzlich die gegenseitige
Beeinflussung zwischen Teilsystem und Gesamtsystem zu betrachten und nach-
zuweisen, dass diese das Ergebnis nicht unzuldssig verfalscht. Ein Versagens-
kriterium zur Versuchsauswertung inklusive eines integrierten Sicherheitsfaktors
ist zu definieren. Der gesamte Prozess ist nachvollziehbar zu dokumentieren.
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Ein Nachweis aufgrund von Erfahrungswerten ist grundsatzlich genauso mog-
lich. Dafur ist nachvollziehbar nachzuweisen, dass sich die Konstruktion bewahrt
hat. Die Ubertragbarkeit auf die im Betrieb befindliche Klebverbindung ist —
ebenfalls nachvollziehbar — zu dokumentieren.

Der Nachweis der Kombination oben beschriebener Wege stellt sicher, dass alle
Anforderungen in geeigneter Weise zu bewerten sind und dass die einzelnen
Bestandteile des Nachweises kompatibel zueinander sind. Der Prozess ist eben-
falls nachvollziehbar zu dokumentieren.

Perspektive: Zertifizierung gemal DIN 2304

Grundsatzlich verschafft die DIN 2304 Anwenderbetrieben die Mdglichkeit, sich ge-
mal dieser Norm zertifizieren zu lassen. Im Gegensatz zu einer Betriebsauditie-
rung, einem Prozessreview oder einer Begutachtung verschafft die Zertifizierung
nach DIN 2304 dem Betrieb gegenuber Auftraggebern den Vertrauensvorschuss,
Klebungen grundsatzlich wie in der DIN 2304 festgelegt, und damit nach dem der-
zeitigen Stand der Technik, fachgerecht auszufuhren. Dies ist der grundsatzliche
Unterschied zu den genannten Audits, Reviews oder Begutachtungen, die ohne
Zertifizierung abschlielen und lediglich Momentaufnahmen sind. Sie bestatigen,
dass am Audittermin der Anwenderbetrieb nach DIN 2304 gearbeitet hat, geben
aber definitiv keine Auskunft dartiber, was vorher geschah oder nachher gesche-
hen wird. Dagegen dokumentiert die Betriebszertifizierung nach DIN 2304, dass
der Anwenderbetrieb auch in den Zeiten zwischen Erst-Zertifizierung, Uberwa-
chungsaudit und Re-Zertifizierungen nach den in der DIN 2304 festgelegten Regu-
larien klebtechnisch arbeitet. Dieser fundamentale Unterschied zwischen Auditie-
rung und Zertifizierung wiegt umso schwerer, da der Klebstoffhersteller im
Anwenderbetrieb hinsichtlich des fachgerechten Einsatzes seiner Produkte keine
Entscheidungskompetenz besitzt und lediglich beratend tatig sein kann.

Diese Betriebszertifizierungen, die derzeit noch ausschliel3lich auf zivilrecht-
licher Basis erfolgen, konnen von Zertifizierungsstellen durchgefluhrt werden, die
von der Deutschen Akkreditierungsgesellschaft (DAkKkS) nach DIN EN ISO
17065 offiziell fur Zertifizierungen nach DIN 2304 akkreditiert sind.

Sicher ist, dass es auch in Zukunft definitiv keine Klebstoffzertifizierung nach
DIN 2304 geben wird. Der Klebstoff stellt lediglich nur ein Glied in der Prozess-
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kette Kleben dar und die Qualitat einer Klebung wird anwendungsspezifisch von
einer Vielzahl von weiteren Parametern >>5 bestimmt. Die Praxis zeigt immer
wieder, dass Klebungen an nahezu identischen Bauteilen mit identischen Anfor-
derungen durchaus mit sehr unterschiedlichen Klebstoffsystemen erfolgreich
durchgefuhrt werden kdnnen.

DIN 6701 - ein Erfolgsmodell

Die Entwicklungsperspektive des Klebens im Schienenfahrzeugbau fur das
21. Jahrhundert und ihre notwendige Strukturierung hat das Eisenbahn-Bundes-
amt (EBA) um die Jahrtausendwende veranlasst, nach der erfolgreichen Fertig-
stellung der DIN 6700 fur das Schweif3en im Schienenfahrzeugbau die Entwick-
lung der DIN 6701 ,Kleben von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen zu
initiieren. Mit Ausnahme des Holzverarbeitungsbereichs wurde mit dieser Norm
erstmalig eine verbindliche DIN zur Qualitatssicherung der klebtechnischen An-
wendung geschaffen.

Mit der Normenreihe DIN 6701 ,Kleben von Schienenfahrzeugen und -fahrzeug-
teilen® und ihrer Verknipfung mit der ISO 9001 liegt ein von Klebstoffanwendern,
deren Kunden, Klebstoffherstellern und dem Eisenbahnbundesamt als Initiator
gleichermalien akzeptiertes Erfolgsmodell vor. Es zeigt, wie die eingangs darge-
stellte organisatorische Qualitatssicherung erfolgreich umgesetzt werden kann.
Das wird dadurch unterstrichen, dass die urspringlich auf Deutschland ausge-
richtete Normenreihe DIN 6701 mittlerweile international als Grundlage fur Kleb-
prozesse dient und derzeit durch Uberfiihrung in eine Européische Norm (EN)
internationalisiert wird. Die klebtechnischen Anwenderbetriebe im Schienenfahr-
zeugbau haben sich auf Basis der ISO 9001 personal-, gerate- und raumtech-
nisch sowie organisatorisch entsprechend der DIN 6701 aufgestellt. Die inzwi-
schen langjahrige — und internationale — Erfahrung mit der DIN 6701 zeigt, dass
die oben genannten Aufwandungen, die der Anwenderbetrieb anfangs tatigen
muss, zweifelsohne leistbar sind und sich bereits mittelfristig sowohl technolo-
gisch als auch okonomisch auszahlen. Mittlerweile sind 469 Betriebe — rund um
die Welt — nach DIN 6701 zertifiziert — Tendenz steigend (Stand: 31.05.2015).
Bei der Erstellung der DIN 2304 wurde daher der prinzipielle Aufbau mit den drei
genannten Kernelementen ,Klassifizierung der Klebverbindungen®, ,Klebauf-
sichtspersonal® und ,Nachweisfuhrung“ sowie als Perspektive eine freiwillige
,Betriebszertifizierung“ Ubernommen.
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Fazit

Die Qualitat der heutigen Klebstoffprodukte ermdglicht bei fachgerechtem Ein-
satz der Klebstoffe eine Null-Fehler-Produktion. Die Tatsache, dass es trotzdem
immer wieder zu Klebfehlern kommt, fihrt zu der Schlussfolgerung, dass das
Optimierungspotenzial eindeutig im Bereich der Klebstoffanwendung liegt. An-
ders ausgedruckt: Die Qualitat des Klebstoffanwendungsprozesses muss der
Qualitat des Klebstoffherstellungsprozesses angepasst werden.

Solange es jedoch fur klebtechnische Anwendungsprozesse keine einhundert-
prozentige zerstérungsfreie Pruftechnik gibt und es sich somit beim Kleben ge-
maf 1ISO 9001 um einen ,speziellen Prozess® handelt, ist der in ISO 9001 ge-
legte und in der DIN 2304 konkretisierte Weg der Fehlerprophylaxe uber ein
umfassendes QMS zur ,Beherrschung der Klebprozesse® alternativios. Kleb-
technische Qualitatssicherung in der Anwendung — fachgerecht eingesetzt und
durch Zertifizierungen dokumentiert — minimiert Fehler, spart Geld, schafft Ver-
trauen, erhoht dadurch den erfolgreichen Einsatzumfang der Klebtechnik und
verbessert gleichzeitig das Image des Klebens nachhaltig. Die angesprochene
DIN 6701 beweist das.
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