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Helmut Graf, Leiter der Qualitäts­

sicherung, bei der digitalen Längen­

prüfung eines Zeichnungsteils.

… Qualität wird geplant!“sagt 
Helmut Graf, Leiter der Quali­
tätssicherung bei OTTO ROTH. 
Seit 1994 ist dort eine planmä­
ßige DIN ISO zertifizierte Qua­
litätssicherung implementiert. 
Sie garantiert allen Kunden 
weltweit eine gleich hohe Qua­
lität aller von OTTO ROTH gelie­
ferten Produkte. 

Für die vielen auch am globa­
len Markt operierenden Kunden 
von OTTO ROTH ist es von ent­
scheidender Bedeutung, Befes­
tigungselemente geliefert zu 
bekommen, auf deren hohen 
Qualitätsstandard sie sich hun­

dertprozentig verlassen können. 
Normgerechte Qualität erwarten 
alle, zu Recht. 

Aber wie kann sie gesichert 
werden? Zum einen durch die 
Qualitätslenkung und qualifi­
zierte Auswahl der Hersteller: 
OTTO ROTH arbeitet grundsätz­
lich nur mit zertifizierten Liefe­
ranten zusammen. Zum anderen 
durch eine ausgefeilte Qualitäts­
sicherung, die nach kontinuierli­
cher Verbesserung strebt. 

Zum Beispiel durch die Opti­
mierung unserer QS-Software, um 
den Kundenerfordernissen noch 
effizienter gerecht zu werden.  
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Fortsetzung von Seite 1

Selbstverständlich auch durch 
eine Messtechnik, die wir auf 
höchstem Level und stets auf 
aktuellem technologischen Stand 
halten und die natürlich den An­
forderungen aus der DIN EN ISO 
4759 -1 jederzeit gerecht wird. 

Unsere Kunden wissen zu 
schätzen, dass wir ihren Wün­
schen mit innovativen Lösungen 
entgegenkommen. Gerade wich­
tige Schlüsselkunden gehen in 
ihrem Vertrauen so weit, dass sie 
bei OTTO ROTH auf eigene Qua­
litätskontrolle verzichten. 

Auch die Beurteilung der Quali­
tätsfähigkeit von Herstellern wird 
gemäß den Rahmenrichtlinien 
unserer Kunden für ausgewählte 
Artikel durchgeführt (Erstbemus­
terungen). Die entsprechenden 
Sollvorgaben können mittels ei­
ner Merkmalsliste und einer aus­
positionierten Zeichnung online 
von OTTO ROTH übernommen 
werden. 

Die ermittelten Mess- und Prüf­
ergebnisse werden dann von uns 
in die Datenfiles eingetragen. Für 
den Transfer dieser Daten loggen 
wir uns direkt ins Kunden-Netz­
werk ein. Was für OTTO ROTH 
eine große Verantwortung be­
deutet, bietet dem Kunden eine 
erhebliche Effizienzsteigerung.

Dass sich unser hoher Quali­
tätsanspruch nicht auf die Zentra­
le in Stuttgart und das Werk Bu­
chen beschränkt, sondern auch in 
allen unseren Handelsniederlas­
sungen gelebt wird, versteht sich 
von selbst. 

// �INTERVIEW
Wir sprechen heute mit Helmut Graf, dem 
Leiter der Abteilung Qualitätssicherung, über 
den Prozess der Qualitätssicherung (QS) bei 
OTTO ROTH.
 

Herr Graf, wie stellt OTTO ROTH sicher, dass die 

geforderte Qualität beim Kunden ankommt?

 H.G.:    Genaue Abläufe zur Sicherstellung der 
Qualitätsanforderungen unserer Kunden sind bei 
OTTO ROTH in Verfahrensanweisungen schriftlich 
fixiert. Die Qualitätsprüfung ist dabei nur ein ein­
zelner Faktor in einem komplexen Wechselspiel 
aus Planung, Prüfung und Maßnahmen rund um 
das Produkt.

Und wie läuft das dann klassischerweise ab?

 H.G.:    Bei Normteilen und Zeichnungsteilen be­
ginnt die Qualitätsprüfung schon bei der Warenan­
nahme – hier findet eine erste Identitätsprüfung 
und Sichtkontrolle statt. Parallel dazu wird für den 
ausgewählten Artikel die QS-Prüfung gemäß dem 
Prüfplan angestoßen.

Prüfplan – erklären Sie uns bitte, worum es sich 

dabei genau handelt?

 H.G.:    Da muss ich etwas ausholen: Für alle 
Zeichnungsteile und Verbindungselemente lie­
gen Stichprobenpläne vor. Für die mechanischen 
Verbindungselemente gilt als Annahmeprüfung 
stets die DIN EN ISO 3269, aus der die annehm­
bare Qualitätsgrenzlage (AQL) in Verbindung mit 
der Annahmezahl (Ac) Grundlage der Prüfung ist. 
Für Zeichnungsteile wurde ein hauseigener Stich­
probenplan entwickelt, der auf den jeweiligen 
Kundenforderungen basiert. Jedem Artikel ist ein 
Prüfplan zugeordnet. Der Prüfplan enthält eine 
Merkmalsliste mit den jeweiligen Mess- und Prüf­
schritten und dem zugeordneten Messmittel. Die 
erfolgreich abgeschlossene Prüfung ist die Grund­
lage zur Freischaltung der Ware zum Verkauf. 

Bei Zeichnungsteilen und Sonderteilen ist das 

etwas anderes?

 H.G.:    Prüfmittel und -methoden sind die sel­
ben. Drehteile und andere Zeichnungsteile werden 
jeweils zusätzlich zwischen den einzelnen Ferti­
gungsebenen geprüft, die Messwerte festgehalten 
und in Regelkarten dokumentiert. Eine Endprüfung 
entscheidet dann über die Auslieferung. 

Was wird in Ihrem Labor denn alles geprüft?

 H.G.:    Grundsätzlich alles, was die Prüfpläne 
vorschreiben. In der Regel sind das die geomet­
rischen Maße mit den zugewiesenen Form- und 
Lagetoleranzen. Zur Verfügung stehen ca. 400 
Mess- und Prüfmittel, die regelmäßig kalibriert 
und überwacht werden. 

Können Sie auch die Schichtdicke zum Beispiel 

einer Verzinkung überprüfen?

 H.G.:    Ja, mit der Röntgenfluoreszenzmethode. 
Diese erlaubt eine exakte Schichtdickenmessung 
und die Beurteilung des Schichtdickenaufbaus. 
Es stehen weitere zahlreiche Messaufgaben zur 
Verfügung, z.B. für Zinklamellenbeschichtungen, 

Phosphatierungen und alle galvanisch abgeschie­
denen Beschichtungen.

Was prüfen Sie außerdem?

 H.G.:   Die Werkstoffhärte, Form- und Lagetole­
ranzen, Lehrenhaltigkeit und Gleitbeschichtungen.

Vielen Dank, Herr Graf, für dieses Gespräch.

Die Schichtdickenmessung am Fischerscope  
erfolgt durch die Röntgenfluoreszenzmethode.

Werkstücke messen, μ-genau.

Digitale Messuhr für Höhen-  
und  Tiefenmessung im Tau­
sendstel-Millimeter-Bereich.

Ein Highlight des Stuttgarter QS-Labors:  
Das Fischerscope-x-Ray für exakte Analyse der Schichtdicke. 
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Qualitätssicherung am Produktionsstand­
ort Buchen.

Im OTTO ROTH Werk in Buchen werden in 
Großserie Drehteile höchster Präzision gefer­
tigt. Darum setzt die Qualitätssicherung an 
verschiedenen Punkten während der gesam­
ten Produktionskette ein. 

So werden beispielsweise bereits bei den 
angelieferten Werkstoffen Spektralanalysen 
durchgeführt, um sicherzustellen, dass das 
geforderte Material auch tatsächlich geliefert 
wurde. Und die Serienfertigung kann erst an­

laufen, nachdem mehrere Probeteile gefertigt 
und von der Qualitätssicherung geprüft wur­
den. Die QS-Abteilung erteilt die Freigabe für 
den eigentlichen Produktionsstart. 

Doch auch in der laufenden Fertigung füh­
ren unsere Mitarbeiter an der Maschine re­
gelmäßig produktionsbegleitende Prüfungen 
durch. Darüber hinaus erfolgt täglich eine 
Stichprobenkontrolle durch unsere Qualitäts­
sicherung. Selbstverständlich werden in Bu­
chen extern durchgeführte Arbeitsgänge, wie 
etwa Beschichtungen, ebenfalls im QS-Labor 

„unter die Lupe“ genommen. Die Abteilung 
Qualitätssicherung kann für ihre diversen Prü­
fungen, wie z.B. von Härte, Form, Lage oder 
Kontur, in ihrem Labor auf eine ganze Reihe 
modernster Messmittel zurückgreifen. 

Dass diese immer auf topaktuellem Stand 
gehalten werden, zeigt auch die jüngste Neu­
investition – das Konturmessgerät MarSurf 
PCV des renommierten Herstellers Mahr, mit 
dem Radien, Abstände, Winkel und Gerad­
heitsabweichungen hochpräzise bestimmt 
werden können.

Ursache für die hohe Korrosionsbeständigkeit von Edelstahl ist die 
Bildung einer hauchdünnen Chromoxyd-Schicht, die sich nach mechani­
scher Beschädigung ständig neu bilden kann. Wo aber kein Sauerstoff 
zur Ausbildung der schützenden Oxydschicht vorhanden ist, kann auch 
nicht rostender Stahl korrodieren – z.B. in Spalten. 

Häufigste Korrosionsart bei A2-Schrauben ist denn auch die Spalt­
korrosion: In der Trennfuge entsteht eine Kapillarwirkung, Feuchtigkeit 
kann eindringen, Korrosion greift die Schraube an. Aber verschiedene 
Maßnahmen schützen die Schraube. Hier ein paar Tipps:

*  �Unterstützen Sie mit einer chemischen Passivierlösung den Selbst­
heilungsprozess 

*  �Verwenden Sie statt Unterlegscheiben lieber Flanschmuttern – die 
minimieren die Fuge

*  �Achten Sie auf passendes Schraubwerkzeug – denn bei Verschrau­
bungen kommt es durch Abrieb vom Werkzeug zu Fremdrost

*  �Befestigen Sie rostfreie Verbindungselemente nur mit sauberen 
Schrauben und Muttern, schützen Sie Schraubengewinde vor Be­
schädigung, bestreichen Sie sie ggf. mit Schmieröl, ziehen Sie 
Schrauben kontinuierlich, jedoch nicht zu fest an

* �Bereits bei den Ägyptern achteten Qualitäts-Spezialisten auf die 
Maßgenauigkeit der Pyramiden.

* �Das Wort „Stichprobe“ stammt vom Stich in einen Sack Getrei-
de, mit dem eine Probe entnommen wurde.

* �Mit der aufkommenden Arbeitsteilung in Folge der industriellen 
Revolution ging es erst einmal mit der Qualität bergab.

* �Im 2. Weltkrieg wurde in den USA ein statistisches Verfah-
ren entwickelt, um die zerstörenden Materialprüfungen zu  
reduzieren.

* �Die Abkürzung DIN steht für Deutsches Institut für Normung und 
ISO für International Organization for Standardization.

* �Der Pionier des Qualitätsmanagement – der Amerikaner  
Edwards Deming – verhalf mit seinen Theorien den Japanern 
zum Durchbruch.

* �Der Satz „Qualität besteht, wenn der Preis längst vergessen ist“ 
stammt von Henry Royce, dem Auto-Ingenieur und Mitgründer 
der Rolls Royce Company.

Immer auf topaktuellem Stand der Technik: Das QS-Labor im Werk Buchen. Die jüngste Neuinvestition in die QS:  
Das Konturmessgerät MarSurf PCV von Mahr.

// �Mit der Präzision wächst der Qualitätsanspruch

// ��Geben Sie der  
Korrosion keine Chance

// Wussten Sie DAS SCHON?
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Wenn Sie den Newsletter gele­
sen haben, sollte Ihnen die Be­
antwortung der folgenden Fragen 
nicht schwer fallen. Der gesuchte 
Begriff befindet sich im grau mar­
kierten Feld.

Tolle Preise zu gewinnen!

Sie haben den gesuchten Begriff? 
Dann schauen Sie ins Internet: 
Unter dem Link 
www.ottoroth.de/gewinnspiel 
finden Sie ein Antwortformular, 
das Sie bitte ausfüllen und absen­
den. Einsendeschluss ist der 
15.04.2011. Der Rechtsweg ist 
ausgeschlossen. Unter allen rich­
tigen Einsendungen verlosen wir:

Herausgeber: 
OTTO ROTH GmbH & Co KG
Rutesheimer Straße 22
70499 Stuttgart
Telefon	+49 711 1388-0
Telefax	 +49 711 1388-233

E-Mail: info@ottoroth.de
Internet: www.ottoroth.de
Redaktion: 
Natalie Wiesmann, Helmut Graf
Gestaltung: markenkrieger e. K.
www.markenkrieger.com

OTTO ROTH Messeauftritte im 
Jahr 2011:

Besuchen Sie uns auf unserem 
Messestand und lassen Sie sich 
über die OTTO ROTH Qualitäts­
standards informieren.

// �Verbindungen knüpfen auf Messen

// �Impressum

// �Das OTTO ROTH Gewinnspiel

Vom 22. bis 24. März 2011,  
Halle 8, Stand 8379

Zwischen dem 10. und  
13. Oktober 2011

Abkürzung von Qualitätssicherung?

Was wird im 
QS-Labor geprüft?

Alle Lieferanten von 
OTTO ROTH sind …?

Was ist das neue  
MarSurf PCV?

Was wird in  
Buchen hergestellt?

Wo ist das Zentrallager 
von OTTO ROTH? 

Wie prüft man 
die Materialbe-

schaffenheit?

Vorname des Leiters QS? 

Lösungswort

1. Preis:
MAKITA  
Werkzeug- 
Zubehör-Koffer, 
216-tlg.

2. – 4. Preis:
METABO  
Bit-Box + Schnell­
wechsler 30445 
PH, TX, Inbus, 
Schlitz, 32-tlg.

Gewinnen

Sie tolle 

Preise!

Was analysiert man mit 
dem Fischerscope-x-Ray?
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