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Klebprozesse
fachgerecht umsetzen

Die in Kraft getretene DIN 2304 legt den verbindlichen Stand der Technik fiir die fachgerechte
Umsetzung klebtechnischer Prozesse fest.

Andrea Paul, Kai Brune

Bild 1 > Wertschopfungskette
eines klebtechnisch gefligten
Bauteiles

Beitrage zur Wertschop-
fungskette von Materialien bis
hin zu robusten industriellen

Anwendungen

Materialien

Bild2 > DIN 2304 -
Betrachtung des gesamten
klebtechnischen
Anwendungsprozesses

Das Kleben ist - ebenso wie das Schwei-
flen - nach DIN EN ISO 9001 ein ,,speziel-
ler Prozess®, dessen Ergebnis nicht in vol-
lem Umfang zerstérungsfrei gepriift wer-
den kann. Fiir einen nachhaltigen und
reproduzierbaren Klebprozess gilt es ge-
mafy DIN EN ISO 9001, eine Strategie der
Fehlerprophylaxe stringent zu entwickeln
und zu verfolgen. Dafiir ist das Kleben im
Qualitdtsmanagement-System technolo-
giegerecht und effektiv zu verankern.

Die neue DIN 2304 beschreibt die fach-
gerechte Umsetzung klebtechnischer Pro-
zesse und gilt fiir alle Klebungen, deren
Hauptfunktion in der Ubertragung me-
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chanischer Lasten besteht. Sie ist giiltig
in allen Industriezweigen, fiir die keine
eigene Normung fiir klebtechnische An-
wendungen vorliegt. Hierbei ergibt sich
ein sehr breites Anwenderfeld aus z. B.
folgenden Industriezweigen:
Automobilindustrie

Flugzeugbau

Anlagenbau

Elektrotechnik

Mikrosystemtechnik und Optik
Baugewerbe

Schiffbau

Sonderfahrzeugbau
Verpackungsindustrie
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o Werkzeugherstellung

e Medizintechnik

e Textilindustrie

Auf alle Betriebe, die Klebtechnik einset-
zen, kommen mit der DIN 2304 neue He-
rausforderungen zu. So miissen zundchst
alle Klebverbindungen in Sicherheitsklas-
sen eingestuft werden, da diese die Quali-
tatsanforderungen fiir den gesamten Kleb-
prozess vorgeben. Die Sicherheitsklassen
sind abhdngig von dem Risiko, das bei
Ausfall der Klebverbindung besteht. In
der Klasse S1 “hohe Sicherheitsanforde-
rungen” ist der Aufwand zur Qualitétssi-
cherung am hochsten. Erhalt dagegen ei-
ne Klebung die Einstufung Klasse S4 , kei-
ne Sicherheitsanforderungen®, sind keine
speziellen Maffnahmen notwendig.

Von der Planung bis zur Reparatur

Werden in einem Betrieb die Klebungen
nach den Sicherheitsklassen S1 bis S3 klas-
sifiziert, liegt die Herausforderung darin,
ein auf den Betrieb und das verwendete
Qualitatsmanagement-System passen-
des Konzept zu entwickeln, um die kleb-
technisch relevanten Punkte abzusichern.
Dies beginnt mit der Planung der zu ver-
wendenden Materialien bis hin zur poten-
ziellen Reparatur des Produktes (Bild 1).
Bei der Erstellung des Konzepts miissen
alle Bereiche des Betriebes beriicksichtigt
werden, die einen Einfluss auf das spéte-
re geklebte Produkt ausiiben konnen (Bild
2). Dazu gehoren auch Bereiche, bei denen
dieser Einfluss nicht auf den ersten Blick
ersichtlich ist.

Verfolgt man gedanklich die gesamte Pro-
zesskette der klebtechnischen Fertigung,



Bild 3 > Klebtechnische Weiterbildung am
Fraunhofer IFAM

so steht am Anfang die Priifung von Ver-
trdgen, die mit dem Kunden geschlossen
werden. Hierbei soll sichergestellt werden,
dass alle klebtechnischen Anforderun-
gen umsetzbar sind. Werden die Klebun-
gen nicht selbst hergestellt, sondern von
Lieferanten zugekauft, muss in der Un-
terauftragsvergabe eine klare Definition
der klebtechnischen Erfordernisse erfol-
gen. Ein wichtiger Punkt ist der Entwick-
lungsprozess. So muss z.B. in der Kon-
struktion sichergestellt werden, dass die
auf die Klebung einwirkenden Lasten (Be-
lastung) kleiner sind, als die vom Verbund
zu ertragenden Lasten (Belastbarkeit). In
der Prozessplanung gilt es, unter anderem
die fiir die Herstellung einer Klebung not-
wendigen Hilfsmittel zu bestimmen und
Arbeitsanweisungen zu erstellen.

Fiir die Fertigungsphase sind in der DIN
2304 Anforderungen beziiglich der Inf-
rastruktur des Betriebes, der klebtechni-
schen Arbeitsbereiche fiir Fertigung oder
Instandsetzung, der Lagerung und Lo-
gistik sowie der produktionsbegleitenden
Qualitdtssicherungsmafinahmen aufge-
fiihrt. Ebenso gibt es, wie aus der DIN EN
ISO 9001 bekannt, Anforderungen beziig-
lich der Uberwachung von Mess-, Priif-
und Fertigungshilfsmitteln.

Akkreditierte Weiterbildung

Ein wichtiger Aspekt im kompletten Kleb-
prozess ist die klebtechnische Weiterbil-
dung des Personals. Entgegen der Vorge-
hensweise, nur Klebstoffe fiir bestimm-
te Anwendungen zuzulassen, stiitzt sich
die DIN 2304 auf die fachgerechte Aus-
flihrung von Aufgaben wie Klebstoffaus-
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Bild 4 > Optimierung der
Klebstoffapplikation

wahl, Klebstoffqualifikation und Herstel-

lung der Klebungen.

Zur klebtechnischen Weiterbildung der

Mitarbeitenden bedient sich die DIN 2304

den langjdhrig bekannten DVS / EWF-Per-

sonalqualifizierungen zum Klebpraktiker,
zur Klebfachkraft oder zum Klebfachin-
genieur. Diese Kurse werden in akkre-
ditierten Weiterbildungszentren sowohl
in deutscher als auch in englischer Spra-
che bzw. als Inhouse-Lehrgdnge auch mit

Ubersetzung in die jeweilige Landesspra-

che angeboten (Bild 3).

Bei der Ersteinfiihrung der DIN 2304 ist

es empfehlenswert, zuerst den Istzustand

des klebtechnischen Prozesses in seiner

Gesamtheit im Betrieb zu betrachten. Fol-

gende Schritte sollten hierbei durchge-

fiihrt werden:

1. Analyse des gesamten klebtechnischen
Prozesses fiir eine bestehende oder ge-
plante Fertigung, gegebenenfalls ein-
schliefflich der Durchfiihrung einer
Fehlermoglichkeits- und Einfluss-Ana-
lyse (FMEA) unter klebtechnischen Ge-
sichtspunkten

2. Abgleich mit den in der DIN 2304 auf-
gefiihrten Anforderungen

3. Erfassung der Optimierungspotenziale
und Ableitung von konkreten Losungs-
ansdtzen.

Experten unterstiitzen

Die Einfiihrung einer neuen Norm in den
Betrieb ist ein komplexer und aufwandiger
Vorgang, bei dem langjahrige Erfahrung
mit klebtechnischen Prozessen und der da-
zugehorigen Qualitdtssicherung von Vor-
teil sind. Sind diese Kompetenzen oder Res-
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Unterstiitzung
bei der
Umsetzung
von Normen
(2.B. DIN 2304)

Uberpriifung
der Einhaltung
von Normen
(2.B. DIN 2304)

Bewertung des

Ist-Zustandes
des Prozesses

Bild 5 > Konzept zur Einfiihrung einer neuen
Norm

sourcen intern nicht verfiigbar, konnen ex-
terne Experten einbezogen werden (Bild 4).
Abhdngig von den vorhandenen Mdglich-
keiten der Unternehmen wird ein spezifi-
sches Konzept erarbeitet. Dazu wird zu-
ndchst, wie oben beschrieben, der Istzu-
stand des Prozesses analysiert (Bild 5).
Neben der Erfassung von Optimierungs-
potenzialen sowie der Ableitung von Lo-
sungsansdtzen wird auch deren Umset-
zung aktiv unterstiitzt. Hierbei werden
Fertigungsdokumente oder z.B. komplet-
te Prozessplanungen erstellt und der Kun-
de aktiv bei der Einfiihrung der Norm un-
terstiitzt. Abschlieffend wird die Umset-
zung der Mafnahmen analysiert und eine
Uberpriifung der Einhaltung von Normen
vorgenommen, um z.B. flir eine mdgliche
Zertifizierung gut vorbereitet zu sein. Un-
terstiitzung in allen genannten Bereichen
kann unter anderem durch das Fraunho-
fer-Institut fiir Fertigungstechnik und An-
gewandte Materialforschung IFAM mit sei-
nem Institutsteil Klebtechnik und Oberfld-
chen erfolgen. //
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