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Qualitätssicherung – die neue  
DIN 2304 und ihr Nutzen für die Praxis 
Moderne Industrie-Klebstoffe sind vielfach Hightech-Produkte, deren fachge-

rechter Einsatz eine Null-Fehler-Produktion im Betrieb ermöglicht. Versagen trotz-

dem Klebungen, ist dieses Verhalten i.d.R. auf Anwendungsfehler zurückzuführen. 

Genau hier setzt die DIN 2304 an: Sie regelt die organisatorische Qualitätssiche-

rung und sorgt damit für die Beherrschung von Klebprozessen. 

-
derts. Es gibt kaum einen Industrie- oder Handwerkszweig, in dem sie nicht inno-
ati  eingesetzt wird. eutsch and gi t hierbei we tweit a s echno ogie hrer. ie 
o kswirtscha t iche edeutung der ebtechnik ist inzwischen unbestritten . 

ei den r den industrie en Einsatz bestimmten rodukten der ebsto herste -
er hande t es sich um hochwertige ua it ts rodukte, deren Herste ungs er ah-
ren im normgerechten inn beherrschte  rozesse sind. er  on der anung 
bis zum gek ebten rodukt  achgerechte Einsatz dieser ebsto e hrt i.d. . 
zu einer u - eh er- roduktion in der nwendung. em widers richt die atsa-
che, dass eider noch zu h u g ebungen nicht die an sie geste ten n orderun-
gen er en und es im ebrauch zu us en kommt. b ekti  betrachtet beru-
hen etwa  der au tretenden eb eh er au  k ebtechnischer nkenntnis. 

ieser ob ekti en atsache steht gegen ber, dass der nwender in seiner sub-
ekti en ahrnehmung nat r ich a es richtig gemacht hat er macht schon be-
wusst eh er  und daher ebenso automatisch wie sch ich die erantwortung 

r das ersagen der ebung dem rodukt ebsto  zuschreibt  a hat der 
ebsto  schu d  >>1. enau diesen iders ruch, dass ebsto e einerseits ei-

ne u - eh er- roduktion erm g ichen und eb eh er andererseits diese erhin-
dern, nimmt die neue  I   ebtechnik  ua it tsan orderungen an 

eb rozesse  au  enn der wesent iche rund r eb eh er nicht ebsto -
eh er sondern nwendungs eh er sind, muss im ereich der nwendung nach-
gebessert werden. 

Von Professor Dr. Andreas Groß 1, Dr. Hartwig Lohse 2 
Fraunhofer IFAM 1 I www.kleben-in-bremen.de  
Klebtechnik Dr. Hartwig Lohse e.K.2 I www.how-do-you-glue.de 
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o g ich hande t es sich bei der I   um eine nwender- orm. ie hat zum 
konkreten ie , k ebtechnische nwendungs rozesse organisatorisch so zu ge-
sta ten, dass seitens des nwenders der gesamte rozess on der Idee ber die 
Entwicklung bis hin zur Fertigung des geklebten Produkts im normentechnischen 

inne beherrscht , also robust und re roduzierbar gestaltet wird. aneben be-
steht das bergeordnete iel der I   darin, das in manchen ereichen im-
mer noch schlechte Image des lebens zu relati ieren und somit durch uali -
ziertere lebsto anwendungen die nwendungsgebiete der chl sseltechnologie 

leben uali ziert weiterzuentwickeln.

ei der cha ung der I   war man sich durchaus der Problematik be-
wusst, so unterschiedliche Bereiche wie die industrielle Fertigung einerseits und 
z.B. das Handwerk anderseits mit einer orm ersch end abzudecken. In der 
industriellen Fertigung gibt es alles, on der osgr e Eins bis zur ro serie mit 
vielen Tausend identischen Teilen. Im Handwerk dominiert eher die Kleinserie 
oder die Einzel ertigung. ndererseits ist es aber nicht erkl rbar, warum hinsicht-
lich der sicheren Haltbarkeit einer Klebung, z.B. an einem serienm ig ge ertig-
ten Bauteil andere n orderungen als an eine Einzelan ertigung des gleichen 
Bauteils gestellt werden sollten.

>>1: Reihenweises Versagen der Klebverbin-

dungen nach hoher Windbelastung zwischen 

Solar-Modulen und Aluminium-Unterkonstruk-

tion infolge gravierender Klebfehler  

(Bild: Klebtechnik Dr. Hartwig Lohse e.K.)

>>2: DIN 2304 – eine branchenunabhängige 

Anwendernorm für Klebungen jeglicher Art 

(Bild: Fraunhofer IFAM)
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us diesem rund gilt die I   bewusst nicht nur r alle Klebsto klassen 
 unabh ngig von ihren Festigkeits- und er ormungseigenscha ten  und erk-

sto kombinationen, sondern auch r alle Branchen und egliche Klebungen 
>>2, deren Hau t unktion in der bertragung mechanischer asten besteht. m 
trotzdem den jeweiligen Besonderheiten gerecht zu werden, ist vorgesehen, bei 
der konkreten nwendung der orm s ezi sche msetzungshinweise zu erstel-
len und zu dokumentieren. iese erg nzen die I   und geben den Betrie-
ben auf ihre jeweiligen Belange zugeschnittene Hilfestellung.

Kerngedanke der ISO 9001 

ie Basis der I   bildet die I  . anz abgesehen davon, dass in der 
Industrie der uf der I   gelitten hat, ihr Kerngedanke ist und bleibt eben-
so einfach wie genial  enn ein Fertigungsschritt oder ein fertiges Produkt nicht 
zerst rungsfrei einhundert rozentig auf etwaige Fehler ge r ft werden kann, es 
sich also um einen s eziellen Prozess  handelt, m ssen auf dem eg zum fer-
tigen Produkt alle Fehlerm glichkeiten ausgeschlossen und der Prozess da-
durch beherrscht  werden >>3.

uf Basis der Pr misse, dass der Klebstoff ein ualit ts rodukt ist, welches bei 
fachgerechtem Einsatz von sich aus eine ull-Fehler-Produktion erm glicht, 
hei t das nichts anderes, als dass auf dem eg zum geklebten Produkt alle n-
wendungsfehlerm glichkeiten ausgeschlossen werden m ssen. 

>>3: Kerngedanke der 

ISO 9001: Beherrschung 

der Prozesse durch ein 

umfassendes 

Qualitätsmanagement-

system (Bild: 

Fraunhofer IFAM)
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Folglich hat das oft gescholtene ualit tsmanagements stem  der  
I   vom rundsatz her zum iel, Fehlerm glichkeiten in der nwendung 
m glichst auszuschlie en. Fehler ro h la e  bei den s eziellen Prozessen  
durch msetzung des  hei t die auberformel. ezielle Prozesse gem  
I   umfassen genau die Fertigungsschritte bzw. Produkte, die eben nicht 
einhundert rozentig  zerst rungsfrei zu r fen sind. nd wenn etwaige Fehler 
nicht nachgewiesen werden k nnen, m ssen sie halt vermieden werden.

Ein edanke brigens, der in der im ergleich zum Kleben wesentlich j ngeren 
chwei technik l ngst verinnerlicht ist. ie chwei technik war der eigentliche 
rund, den Begriff s ezieller Prozess  zu kreieren und ihn in die I   auf-

zunehmen.

Qualitätssicherung auf Basis der ISO 9001

bstrakt betrachtet setzt sich die ualit tssicherung von Prozessen und Pro-
dukten in einem Betrieb aus den Bereichen Technische ualit tssicherung  und 

rganisatorische ualit tssicherung  zusammen >>4. 

ie Technische ualit tssicherung  dient der bsicherung technischer nw g-
barkeiten im Prozess und umfasst – ob akkreditiert bzw. normiert oder nicht – alle 
Pr ftechniken, Pr fverfahren, Pr fbedingungen, ersuchsdurchf hrungen, Probe-
k r er etc., die rozessvorgelagert, rozessintegriert und rozessnachgelagert 
zur ualit tscharakterisierung des End roduktes herangezogen werden >>5. 

>>4: ISO 9001 - tech-

nische und organisato-

rische Qualitätssiche-

rung als „Umweg“ zur 

Sicherstellung der 

Produktqualität bei 

speziellen Prozessen, 

weil Qualität nicht zu 

einhundertprozentig 

zerstörungsfrei prüfbar 

ist (Bild: Fraunhofer 

IFAM)
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ie rganisatorische ualit tssicherung  dient der bsicherung organisato-
rischer  nw gbarkeiten in der Fertigung und bezieht alle ualit tssichernden 

ormen, ichtlinien, orgaben und a nahmen zur estaltung und msetzung 
von Prozessen und Fertigungsschritten sowie den notwendigen ersonellen, ge-
r te- und raumtechnischen sowie organisatorischen ufbau von Betrieben ein 
Kleb ersonal und dessen erantwortungen, estaltung der umlichkeiten, 
er tetechnik, Beschreibung betrieblicher bl ufe und chnittstellende nition, 

Fehlerlenkung, okumentation etc. .

at rlich hat die I   ihre renzen, legt sie doch lediglich die indestan-
forderungen an ein ualit tsmanagements stem  fest. ieses wird for-
mal  zerti ziert und nicht fach-  inhaltlich der dahinterstehende nwendungs-
Prozess. Sie legt zwar die Basis der Qualitätssicherung, ist aber als alleiniges 
Qualitätssicherungsinstrument zu allgemein. Sie muss konkretisiert werden, wo-
zu es fachs ezi scher egelwerke wie z.B. ormen bedarf, die uali ziert die 
Strukturen einer rganisation  – also eines klebtechnischen nwenderbe-
triebes - hinsichtlich einer fachgerechten Technologieanwendung organisato-
risch festlegen.

DIN 2304 – eine Norm für Anwender

enau an dieser Stelle, wo es die IS   f r die klebtechnische nwendung 
zu konkretisieren gilt, setzt die neue I   Klebtechnik – Qualitätsanforde-
rungen an Kleb rozesse  inhaltlich an. Sie legt den im Produktsicherheitsrecht 
verbindlichen derzeitigen Stand der Technik f r die rganisation der fachge-
rechten msetzung klebtechnischer Prozesse im Betrieb fest und ist dabei bran-
chen- und rodukt bergreifend auf die Herstellung von Klebungen mit der Hau t-
funktion der bertragung mechanischer asten ausgerichtet. 

>>5: Prozessvorgelager-

te, -integrierte und 

-nachgelagerte 

Qualitätssicherung 

(Bild: Fraunhofer IFAM)
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Ihrer Konkretisierungswirkung kommt die I   e akt nach, indem sie die 
nforderungen an eine ualitätsgerechte usf hrung von Klebverbindungen 

entlang der gesamten Prozesskette Kleben von der Entwicklung ber die Ferti-
gung bis zur Instandhaltung festschreibt und allgemeine organisatorische, ver-
tragliche und fertigungstechnische rundlagen f r die Herstellung klebtech-
nischer erbindungen festlegt >>6. 

1 Anwendungsbereich: alle Klebungen – bei denen die Übertragung  
 mechanischer Lasten eine Hauptfunktion darstellt
2 Normative Verweisungen
3 Begriffe 
4 Auswahl der klebtechnischen Anforderungen 
 (Sicherheitsanforderungen)
5 Anforderungen an die Prozesskette
5.1  Infrastruktur: Fertigungsumgebung, Ausstattung der Fertigungs-

stätte, Transport, Infrastruktur, Instandhaltung und Anpassung 
5.2 Personal: Klebaufsicht (KAP)
5.3 Vertragsprüfung 
5.4  Entwicklungsprozess und Konstruktion: Allgemeines, Einteilung in 

die Stufen,  Anforderungen an   Klebverbindungen, Gestaltung von 

Klebablauf, Nachweisführung 
5.5  Unterauftragsvergabe: Grundsätze. Entscheidung über Unterauf-

tragsvergabe,  Beschaffungsangaben/-dokumentation, Lieferanten-
auswahl und Vertragsverhandlung, Lieferantenmanagement

5.6 Prozessplanung: Einbindung in den Gesamtfertigungsprozess, 
 Arbeitsumgebung,  Arbeitsfolge und Fertigungstechnologie, Planen  
 von Fertigungshilfsmitteln (FHM), Prozessfreigabe
5.7 Lagerung und Logistik (Fügeteile, Kleb- und Klebhilfsstoffe):  
 Wareneingangskontrolle, Lagerung, innerbetrieblicher Transport
5.8 Fertigung: Vorbereitung, Vorbehandlung, Applikation, Kleben, 
 Verfestigung, Überwachung
5.9 Nacharbeit, Reparatur und (vorbeugende) Instandsetzung 
5.10 Überwachung von Mess-, Prüf-, und Fertigungshilfsmitteln
5.11 Arbeitssicherheit und Umweltschutz
5.12 Qualitätsmanagement

>>6: Inhalte der DIN 2304 „Prozesskette Kleben“ [2]
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eben den im Folgenden weiter erläuterten drei Kernelementen der I  
•  der Klassi zierung der Klebungen nach Sicherheitsanforderungen
•  der Einsetzung von Klebaufsichts ersonal K P
•  der achweisf hrung, dass ber den gesamten ebensz klus einer Klebver-

bindung die auftretenden Beans ruchungen stets kleiner als ihre Beans ruch-
barkeit sind

wird – au erhalb der orm – mit
•  der Betriebszerti zierung nach I  
den Klebstoff verarbeitenden Betrieben eine Pers ektive er ffnet, die normge-
rechte Qualität ihrer klebtechnischen nwendung nachweisen und dokumentie-
ren zu lassen. n dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass derartige Kernele-
mente und Betriebszerti zierungen kein ovum sind. Beis iele daf r sind u.a. 
die I   f r das Kleben s.u.  und die E   f r das Schwei en jeweils 
im Schienenfahrzeugbau.

Kernelement 1: Klassifizierung der Klebungen

emä  I   werden grundsätzlich alle Klebungen in die Sicherheitsklas-
sen S  bis S  eingeteilt  
•  S 1 – hohe Sicherheitsanforderungen
•  S  – mittlere Sicherheitsanforderungen
•  S 3 – geringe Sicherheitsanforderungen  
•  S 4 – keine Sicherheitsanforderungen

ereinfacht gesagt erfolgt die Einstufung, die der verantwortliche Konstrukteur bzw. 
Bauteilverantwortliche vorzunehmen hat, auf Basis der Folgenabschätzung, sollte 
die Klebung versagen. nders ausgedr ckt hei t das, die Einstufung der Klebung 
erfolgt hinsichtlich otenzieller uswirkungen auf das ersagen der Hau tfunktion 
der bertragung mechanischer asten, unabhängig von den Festigkeits- und er-
formungseigenschaften des im jeweiligen Fall eingesetzten Klebstoffs.

eitere nforderungen wie z.B. ebensmitteltauglichkeit, Brandschutzbestim-
mungen, Einhaltung von Emissionsvorschriften und auch hinsichtlich der r-
beitssicherheit bei der usf hrung der Klebung werden f r die Klassi zierung in-
nerhalb dieser orm nicht betrachtet. Hierf r e istieren bereits andere ormen, 

orschriften und egelwerke.

ie Sicherheitsanforderungen hinsichtlich m glicher uswirkungen auf die o.g. 
Funktionen sind wie folgt de niert 
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•  S1 – hohe Sicherheitsanforderung – das ersagen der Klebverbindung bedeu-
tet mittel- oder unmittelbar eine unabwendbare efahr f r eib und eben und 
f hrt zu einem usfall der Funktionalität, deren uswirkungen h chstwahr-
scheinlich eine unabwendbare efahr f r eib und eben darstellen.

•  S  – mittlere Sicherheitsanforderung – das ersagen der Klebverbindung kann 
eib und eben gefährden, f hrt zu einem usfall der Funktionalität, deren 
uswirkungen wahrscheinlich mit Schäden gegen ber Personen oder gro en 
mweltschäden verbunden sind und verursacht einen usfall der Funktionali-

tät, deren uswirkungen h chstwahrscheinlich mit weitreichenden erm -
gensschäden verbunden sind.

•  S3 – geringe Sicherheitsanforderung – das ersagen der Klebverbindung f hrt 
zu einem usfall der Funktionalität, deren uswirkungen wahrscheinlich nicht 
mit Schäden gegen ber Personen oder gro en Schäden an der mwelt ver-
bunden sind. der es f hrt zu einem usfall der Funktionalität, deren uswir-
kungen ma imal mit Komfort- oder eistungseinbu en verbunden sind. Bei 
einem usfall der Funktionalität sind die uswirkungen wahrscheinlich nicht 
mit gr eren erm gensschäden verbunden.

•  S4 – keine Sicherheitsanforderung – das ersagen der Klebverbindung f hrt 
zu einem usfall der Funktionalität, bei deren uswirkungen unter vorherseh-
baren Bedingungen nicht mit Schäden gegen ber Personen oder der mwelt 
verbunden sind. der sie f hrt zu einem usfall der Funktionalität, deren us-
wirkungen ausschlie lich mit Komfort- oder eistungseinbu en verbunden 
sind bzw. zu einem usfall der Funktionalität, deren uswirkungen nicht mit 
gr eren erm gensschäden verbunden sind.

ie I  3 4 ersetzt dabei keine anerkannten und bestehenden egelwerke 
zur bisherigen Klebstoffanwendung. Im weifelsfall wird grundsätzlich immer die 
h chste geforderte Sicherheitsstufe angenommen. 

Kernelement 2: Klebaufsichtspersonal (KAP)

Bei dem seitens des nwenderbetriebes zu benennenden Klebaufsichts ersonals 
K P  handelt es sich um itarbeiter, die im Betrieb erantwortung f r die Kleb-

technik und damit verbundene Tätigkeiten tragen. Ihre Eignung und ihre fachs e-
zi schen Kenntnisse z.B. durch Schulungen, usbildung und oder ents rechende 
Erfahrung m ssen nachgewiesen werden und dokumentiert sein. as Klebauf-
sichts ersonal K P  ist im Betrieb die zentrale ns rechstelle f r alle ualitätsbe-
ein ussenden Faktoren des s eziellen Prozesses  Kleben – von der Planung 

ber die Fertigung bis zur Instandhaltung und e aratur. er nwenderbetrieb 
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muss gemä  I  3 4 ausreichendes und befähigtes Personal f r die genannten 
ufgaben vorhalten und ihre Benennung dokumentieren. ls achweis klebs ezi-
scher Quali kation zur echtfertigung der Benennung als K P kann in bhängig-

keit zur Klebungsklassi zierung Kernelement 1  die beru iche usbildung Schrei-
ner, Bodenleger, aler o.a.  oder berufsbegleitende eiterbildungen z.B. 
Kleb raktiker, Klebfachkraft, Klebfachingenieur  herangezogen werden.

Kernelement 3: Nachweisführung

ass eine Klebverbindung so zu bemessen ist, dass ihre Beans ruchung stets klei-
ner ist als die Beans ruchbarkeit, ist Stand der Technik - nicht nur beim Kleben, 
sondern bei allen anderen erbindungstechniken und dar ber hinaus. eu im ah-
men der I  3 4 ist, dass dieses unter itwirkung des Klebaufsichts ersonals 
K P  sichergestellt und die achweisf hrung nachvollziehbar dokumentiert wer-

den muss. ie achweisf hrung selbst kann auf folgenden vier egen erfolgen.

Bemessung

uf Basis des zu erstellenden nforderungs ro ls wird die Beans ruchung durch 
ersuche, Berechnungen, Standards, ealdaten oder einer Kombination daraus er-

mittelt und dokumentiert. ie Beans ruchbarkeit ist versuchstechnisch in angemes-
sener Statistik unter Ber cksichtigung von lterungen, Testmedien, irkkombinati-
onen u.a. zu ermitteln. abei ist sicherzustellen, dass aborergebnisse den unter 
realen Fertigungsbedingungen erreichbaren Ergebnissen ents rechen. ie er-
suche k nnen an Probek r ern, als Bauteilversuche oder am ealteil erfolgen. e-
alistisch im Bauteil auftretende S annungen und ehnungen werden f r jede Kleb-
verbindung berechnet und mit zulässigen S annungen bzw. zulässigen ehnungen 
verglichen. Die Datenermittlung muss nachvollziehbar sein und ebenfalls dokumen-
tiert werden. leiches gilt f r den ergleich Beans ruchung Beans ruchbarkeit.

Bauteilprüfung

Die Bauteil r fung kann durch Pr fen eines esamts stems oder eines Teils s-
tems unter Realbedingungen oder unter Bedingungen, die der Realität nach-
em funden sind, erfolgen. Hierbei m ssen die Testbedingungen in Bezug auf ihre 

irkung auf die Klebverbindung nachweislich eine vergleichbare irkung auf das 
esamts stem zeigen. Bei Teils stem-Pr fungen ist zusätzlich die gegenseitige 

Beein ussung zwischen Teils stem und esamts stem zu betrachten und nach-
zuweisen, dass diese das Ergebnis nicht unzulässig verfälscht. Ein ersagens- 
kriterium zur ersuchsauswertung inklusive eines integrierten Sicherheitsfaktors 
ist zu de nieren. Der gesamte Prozess ist nachvollziehbar zu dokumentieren.
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Dokumentierte Erfahrung

Ein achweis aufgrund von Erfahrungswerten ist grundsätzlich genauso m g-
lich. Daf r ist nachvollziehbar nachzuweisen, dass sich die Konstruktion bewährt 
hat. Die bertragbarkeit auf die im Betrieb be ndliche Klebverbindung ist – 
ebenfalls nachvollziehbar – zu dokumentieren.

Kombination aus den obigen Nachweismethoden

Der achweis der Kombination oben beschriebener ege stellt sicher, dass alle 
nforderungen in geeigneter eise zu bewerten sind und dass die einzelnen 

Bestandteile des achweises kom atibel zueinander sind. Der Prozess ist eben-
falls nachvollziehbar zu dokumentieren.

Perspektive: Zertifizierung gemäß DIN 2304 

rundsätzlich verschafft die DI  3 4 nwenderbetrieben die glichkeit, sich ge-
mä  dieser orm zerti zieren zu lassen. Im egensatz zu einer Betriebsauditie-
rung, einem Prozessreview oder einer Begutachtung verschafft die erti zierung 
nach DI  3 4 dem Betrieb gegen ber uftraggebern den ertrauensvorschuss, 
Klebungen grundsätzlich wie in der DI  3 4 festgelegt, und damit nach dem der-
zeitigen Stand der Technik, fachgerecht auszuf hren. Dies ist der grundsätzliche 

nterschied zu den genannten udits, Reviews oder Begutachtungen, die ohne 
erti zierung abschlie en und lediglich omentaufnahmen sind. Sie bestätigen, 

dass am udittermin der nwenderbetrieb nach DI  3 4 gearbeitet hat, geben 
aber de nitiv keine uskunft dar ber, was vorher geschah oder nachher gesche-
hen wird. Dagegen dokumentiert die Betriebszerti zierung nach DI  3 4, dass 
der nwenderbetrieb auch in den eiten zwischen Erst- erti zierung, berwa-
chungsaudit und Re- erti zierungen nach den in der DI  3 4 festgelegten Regu-
larien klebtechnisch arbeitet. Dieser fundamentale nterschied zwischen uditie-
rung und erti zierung wiegt umso schwerer, da der Klebstoffhersteller im 

nwenderbetrieb hinsichtlich des fachgerechten Einsatzes seiner Produkte keine 
Entscheidungskom etenz besitzt und lediglich beratend tätig sein kann.

Diese Betriebszerti zierungen, die derzeit noch ausschlie lich auf zivilrecht-
licher Basis erfolgen, k nnen von erti zierungsstellen durchgef hrt werden, die 
von der Deutschen kkreditierungsgesellschaft D kkS  nach DI  E  IS  
1  of ziell f r erti zierungen nach DI  3 4 akkreditiert sind.

Sicher ist, dass es auch in ukunft de nitiv keine Klebstoffzerti zierung nach 
DI  3 4 geben wird. Der Klebstoff stellt lediglich nur ein lied in der Prozess-
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kette Kleben dar und die Qualität einer Klebung wird anwendungss ezi sch von 
einer ielzahl von weiteren Parametern >>5 bestimmt. Die Pra is zeigt immer 
wieder, dass Klebungen an nahezu identischen Bauteilen mit identischen nfor-
derungen durchaus mit sehr unterschiedlichen Klebstoffsystemen erfolgreich 
durchgef hrt werden k nnen. 

DIN 6701 – ein Erfolgsmodell 

Die Entwicklungs ers ektive des Klebens im Schienenfahrzeugbau f r das  
1. ahrhundert und ihre notwendige Strukturierung hat das Eisenbahn-Bundes-

amt EB  um die ahrtausendwende veranlasst, nach der erfolgreichen Fertig-
stellung der DI   f r das Schwei en im Schienenfahrzeugbau die Entwick-
lung der DI  1 Kleben von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen  zu 
initiieren. it usnahme des Holzverarbeitungsbereichs wurde mit dieser orm 
erstmalig eine verbindliche DI  zur Qualitätssicherung der klebtechnischen n-
wendung geschaffen.

it der ormenreihe DI  1 Kleben von Schienenfahrzeugen und -fahrzeug-
teilen  und ihrer erkn fung mit der IS  1 liegt ein von Klebstoffanwendern, 
deren Kunden, Klebstoffherstellern und dem Eisenbahnbundesamt als Initiator 
gleicherma en akze tiertes Erfolgsmodell vor. Es zeigt, wie die eingangs darge-
stellte organisatorische Qualitätssicherung erfolgreich umgesetzt werden kann. 
Das wird dadurch unterstrichen, dass die urs r nglich auf Deutschland ausge-
richtete ormenreihe DI  1 mittlerweile international als rundlage f r Kleb-

rozesse dient und derzeit durch berf hrung in eine Euro äische orm E  
internationalisiert wird. Die klebtechnischen nwenderbetriebe im Schienenfahr-
zeugbau haben sich auf Basis der IS  1 ersonal-, geräte- und raumtech-
nisch sowie organisatorisch ents rechend der DI  1 aufgestellt. Die inzwi-
schen langjährige – und internationale – Erfahrung mit der DI  1 zeigt, dass 
die oben genannten ufwändungen, die der nwenderbetrieb anfangs tätigen 
muss, zweifelsohne leistbar sind und sich bereits mittelfristig sowohl technolo-
gisch als auch konomisch auszahlen. ittlerweile sind 4  Betriebe – rund um 
die elt – nach DI  1 zerti ziert – Tendenz steigend Stand  31. . 1 . 
Bei der Erstellung der DI  3 4 wurde daher der rinzi ielle ufbau mit den drei 
genannten Kernelementen Klassi zierung der Klebverbindungen , Klebauf-
sichts ersonal  und achweisf hrung  sowie als Pers ektive eine freiwillige 
Betriebszerti zierung  bernommen.
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Fazit

Die Qualität der heutigen Klebstoff rodukte erm glicht bei fachgerechtem Ein-
satz der Klebstoffe eine Null-Fehler-Produktion. Die Tatsache, dass es trotzdem 
immer wieder zu Klebfehlern kommt, f hrt zu der Schlussfolgerung, dass das 

timierungs otenzial eindeutig im Bereich der Klebstoffanwendung liegt. n-
ders ausgedr ckt  Die Qualität des Klebstoffanwendungs rozesses muss der 
Qualität des Klebstoffherstellungs rozesses ange asst werden.

Solange es jedoch f r klebtechnische nwendungs rozesse keine einhundert-
rozentige zerst rungsfreie Pr ftechnik gibt und es sich somit beim Kleben ge-

mä  IS  1 um einen s eziellen Prozess  handelt, ist der in IS  1 ge-
legte und in der DIN 3 4 konkretisierte eg der Fehler ro hyla e ber ein 
umfassendes Q S zur Beherrschung der Kleb rozesse  alternativlos. Kleb-
technische Qualitätssicherung in der nwendung – fachgerecht eingesetzt und 
durch erti zierungen dokumentiert – minimiert Fehler, s art eld, schafft er-
trauen, erh ht dadurch den erfolgreichen Einsatzumfang der Klebtechnik und 
verbessert gleichzeitig das Image des Klebens nachhaltig. Die anges rochene 
DIN 1 beweist das.
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