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Unverbindliche Empfehlung des VDA 

Der Verband der Automobilindustrie (VDA) empfiehlt seinen Mitgliedern, 
den nachstehenden VDA-Band bei der Einführung und Aufrechterhaltung 
von QM-Systemen anzuwenden. 

Haftungsausschluss 

Dieser VDA-Band berücksichtigt die zum Zeitpunkt der jeweiligen Aus-
gabe bekannten technischen Verfahrensweisen. Die Inhalte spiegeln in 
diesem Sinne die Kenntnisse und Auffassungen der Autor innen und Au-
toren zum Zeitpunkt der Veröffentlichung wider. Obwohl die Informatio-
nen mit größtmöglicher Sorgfalt erstellt wurden, besteht kein Anspruch 
auf sachliche Richtigkeit, Vollständigkeit und/oder Aktualität, insbeson-
dere kann diese Publikation nicht den besonderen Umständen des Ein-
zelfalles Rechnung tragen. Eine Verwendung liegt daher in der eigenen 
Verantwortung der Leserinnen und Leser. Durch das Anwenden der 
VDA-Empfehlungen entzieht sich niemand der Verantwortung für sein ei-
genes Handeln; alle handeln selbstverantwortlich.  

Eine Haftung für Inhalte und Anwendung dieser Veröffentlichung des 
VDA und der Personen, die an der Erstellung der VDA-Empfehlungen 
beteiligt sind, ist ausgeschlossen. 

Wer bei der Lektüre oder Anwendung dieser VDA-Empfehlung auf Un-
richtigkeiten oder die Möglichkeit einer unrichtigen Auslegung stößt, wird 
gebeten, dies dem VDA umgehend mitzuteilen, damit etwaige Mängel 
beseitigt werden können. 

Urheberrechtsschutz 

Diese Schrift ist urheberrechtlich geschützt. Jede Verwertung außerhalb 
der engen Grenzen des Urheberrechtsgesetzes ist ohne Zustimmung 
des VDA unzulässig und strafbar. Dies gilt insbesondere für Vervielfälti-
gungen, Übersetzungen, Mikroverfilmungen und die Einspeicherung und 
Verarbeitung in elektronischen Systemen.  

Übersetzungen  

Das deutsche Dokument ist das Original. Bei Auslegungsfragen in ande-
ren Sprachversionen ist auf die deutsche Version als Original Bezug zu 
nehmen. Diese Schrift wird auch in anderen Sprachen erscheinen.  
Der jeweils aktuelle Stand ist bei VDA QMC zu erfragen. 
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Vorwort 

In der Schraubtechnik werden Mess- und Qualitätsdaten heute häufig zwi-

schen unterschiedlichen Messwerkzeugen, Messsystemen und IT-

Anwendungen ausgetauscht. Aufgrund herstellerspezifischer Lösungen und 

individueller Schnittstellen ist dieser Datenaustausch jedoch häufig mit er-

höhtem Integrationsaufwand verbunden. 

Ziel dieses Bandes ist es, eine einheitliche Grundlage für den Austausch 

von Messdaten zu schaffen und damit die Integration bestehender Systeme 

zu unterstützen. 

Der Band versteht sich als Ergänzung zu bestehenden VDA‑Regelwerken, 

insbesondere der VDA‑5‑Reihe, und wurde bewusst so ausgelegt, dass be-

stehende Prozesse und Lösungen weiter genutzt werden können. 

Die Anwendung der Spezifikation erfolgt im Einvernehmen der beteiligten 

Partner. 
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1 Einführung 

Die zunehmende Digitalisierung und Vernetzung in der Automobilindustrie 

erfordert eine durchgängige, systemübergreifende Nutzung von Mess- und 

Qualitätsdaten. Insbesondere in der Schraubtechnik entstehen entlang der 

Wertschöpfungskette große Datenmengen, die für die Absicherung von Pro-

dukt- und Prozessqualität relevant sind. 

In der Praxis erfolgt der Austausch dieser Daten heute häufig über individu-

elle, proprietäre Schnittstellen oder manuelle Prozesse. Dies führt zu Medi-

enbrüchen, erhöhtem Abstimmungsaufwand sowie einer eingeschränkten 

Weiterverwendbarkeit der Daten in nachgelagerten Systemen. 

Vor diesem Hintergrund beschreibt der vorliegende Band eine standardi-

sierte Schnittstelle für Messwerkzeuge in der Schraubtechnik. Ziel ist es, 

eine einheitliche Grundlage für den strukturierten, systemübergreifenden 

Austausch von Mess- und Qualitätsdaten zu schaffen. 

Der Band versteht sich dabei als Ergänzung zu bestehenden VDA-

Regelwerken, insbesondere zur VDA‑5‑Reihe, und trifft keine neuen Vorga-

ben zu Mess- oder Prüfprozessen. Vielmehr wird ein technischer Rahmen 

definiert, der die Integration bestehender Prozesse und Systeme unter-

stützt. 

Die Anwendung der beschriebenen Schnittstelle erfolgt im bilateralen Ein-

vernehmen zwischen den beteiligten Partnern. 

Der Band definiert keinen Anspruch auf verpflichtende Anwendung, sondern 

stellt eine Empfehlung dar, deren Umsetzung im jeweiligen Anwendungsfall 

zu bewerten ist. 

 

1.1 Nutzen 

Die Standardisierung der Schnittstelle ermöglicht einen durchgängigen, sys-

temübergreifenden Austausch von Mess- und Qualitätsdaten in der 

Schraubtechnik. 

Hierdurch ergeben sich insbesondere folgende Vorteile: 



 

 

7 
 

• Reduzierung manueller Datenübertragungen und damit verbunde-

ner Fehlerquellen 

• Verbesserung der Datenkonsistenz und -verfügbarkeit entlang der 

Wertschöpfungskette 

• Effizientere Integration von Messsystemen in bestehende IT- und 

CAQ-Systeme 

• Vereinfachung der Zusammenarbeit zwischen Kunden und Liefe-

ranten 

• Unterstützung einer durchgängigen Nutzung von Messdaten für 

Analyse- und Absicherungszwecke 

Die Nutzung einer standardisierten Schnittstelle trägt somit zur Steigerung 

von Effizienz, Transparenz und Qualität in Prozessen der Schraubtechnik 

bei. 

1.2 Überblick 

Die in diesem Band beschriebene Schnittstelle definiert einen Standard für 

den strukturierten Austausch von Mess- und Qualitätsdaten zwischen Mess-

werkzeugen und übergeordneten IT-Systemen. 

Die Spezifikation ist technologieoffen aufgebaut und kann in bestehende 

Systemlandschaften integriert werden. Sie unterstützt den Austausch von 

Daten zwischen unterschiedlichen Systemen und Organisationen, ohne die 

zugrunde liegenden Prozesse zu verändern. 

Die Schnittstelle richtet sich insbesondere an OEM, Lieferanten sowie An-

bieter von Mess- und IT-Systemen in der Schraubtechnik. 

Die Schnittstelle ist: 

• ein Standard zur Beschreibung und Übertragung von Mess- und 

Qualitätsdaten 

• hersteller- und systemunabhängig nutzbar 

• eine Grundlage für die Integration bestehender Systeme 

Die Schnittstelle ist nicht: 
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• ein Ersatz für bestehende VDA-Regelwerke (z. B. VDA 5) 

• eine Softwarelösung oder ein konkretes IT-System 

• eine Vorgabe für Prozesse innerhalb der Organisationen 

1.3 Problemdarstellung 

Der Austausch von Mess- und Qualitätsdaten in der Schraubtechnik ist 

heute häufig durch eine Vielzahl individueller, nicht standardisierter Schnitt-

stellen geprägt. 

Unterschiedliche Datenformate, proprietäre Lösungen der Hersteller sowie 

kundenspezifische Anforderungen führen zu erhöhtem Integrationsaufwand 

und erschweren die durchgängige Nutzung der Daten. 

Typische Herausforderungen sind: 

• Mehrfachaufwände durch redundante Datenerfassung 

• Medienbrüche zwischen Messsystemen und IT-Systemen 

• eingeschränkte Weiterverwendbarkeit von Daten 

• fehlende Transparenz über System- und Organisationsgrenzen hin-

weg 

Diese Situation führt zu Ineffizienzen und erhöhtem Abstimmungsbedarf 

zwischen den beteiligten Partnern. 

1.4 Lösung 

Zur Reduzierung der bestehenden Komplexität wird in diesem Band eine 

standardisierte Schnittstelle für Messwerkzeuge in der Schraubtechnik defi-

niert. 

Die Schnittstelle ermöglicht einen strukturierten und einheitlichen Austausch 

von Mess- und Qualitätsdaten zwischen unterschiedlichen Systemen. 

Dabei werden folgende Ziele verfolgt: 

• Vereinheitlichung von Datenstrukturen und Austauschformaten 

• Unterstützung der systemübergreifenden Integration 
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• Reduzierung individueller Schnittstellenlösungen 

• Sicherstellung einer konsistenten Datenbasis 

Die Spezifikation orientiert sich an bestehenden VDA-Regelwerken sowie 

etablierten technischen Standards und ist so aufgebaut, dass eine schritt-

weise Implementierung in bestehende Systeme möglich ist. 

1.5 Zukünftige Entwicklung 

Die vorliegende Spezifikation stellt die Grundlage für einen standardisierten 

Datenaustausch in der Schraubtechnik dar und kann zukünftig erweitert 

werden. 

 

Mögliche Weiterentwicklungen betreffen insbesondere: 

• die Integration zusätzlicher Anwendungsfälle und Datentypen 

• die Erweiterung auf weitere Mess- und Prüfprozesse 

• die Anbindung an übergeordnete Datenplattformen und Analysesys-

teme 

Darüber hinaus wird erwartet, dass mit zunehmender Digitalisierung der Be-

darf an durchgängigen, standardisierten Schnittstellen weiter steigt. 

Die Weiterentwicklung erfolgt unter Berücksichtigung der Anforderungen 

der Industrie sowie in Abstimmung mit relevanten Stakeholdern. 
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2 Generelles zur Schnittstelle 

Dieser Abschnitt beschreibt grundlegende Aspekte zur Anwendung und 

zum Aufbau der Schnittstelle für Messwerkzeuge in der Schraubtechnik. 

Die Spezifikation definiert ein einheitliches Format für den strukturierten 

Austausch von Mess- und Qualitätsdaten zwischen unterschiedlichen Sys-

temen. Ziel ist es, eine konsistente und systemübergreifend nutzbare Da-

tenbasis zu ermöglichen. 

 

2.1 Grundprinzip 

Die Schnittstelle basiert auf einem standardisierten Datenmodell, das den 

Austausch von Messdaten sowie zugehörigen Metadaten ermöglicht. 

Dabei werden die Daten so strukturiert, dass sie: 

• eindeutig interpretierbar sind 

• systemübergreifend weiterverarbeitet werden können 

• unabhängig von spezifischen Herstellern oder Systemen genutzt 

werden können 

Die Schnittstelle ist so ausgelegt, dass sie sowohl für den Austausch inner-

halb eines Unternehmens als auch über Unternehmensgrenzen hinweg ein-

gesetzt werden kann. 

2.2 Systemunabhängigkeit und Integration 

Die Spezifikation ist hersteller- und systemunabhängig konzipiert. Sie kann 

in bestehende IT‑ und CAQ‑Systeme integriert werden, ohne dass grundle-

gende Anpassungen der zugrunde liegenden Prozesse erforderlich sind. 

Die konkrete Umsetzung der Schnittstelle erfolgt in Abhängigkeit der jeweili-

gen Systemlandschaft. Dabei ist sicherzustellen, dass sendende und emp-

fangende Systeme die definierten Datenstrukturen unterstützen und verar-

beiten können. 

Die Schnittstelle versteht sich als Ergänzung zu bestehenden Systemen 

und ersetzt diese nicht. 
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2.3 Technologische Grundlagen 

Die Spezifikation ist technologieoffen ausgelegt. Für die konkrete Imple-

mentierung können etablierte Austauschformate (z. B. XML oder JSON) ver-

wendet werden. 

Die Auswahl des Formats sowie die Ausgestaltung der technischen Umset-

zung erfolgt durch die beteiligten Partner in Abhängigkeit ihrer Systemanfor-

derungen. 

Dabei ist sicherzustellen, dass: 

• die definierten Datenstrukturen eingehalten werden 

• eine eindeutige Zuordnung und Interpretation der Daten möglich ist 

• Erweiterungen nachvollziehbar und kompatibel umgesetzt werden. 

 

2.4 Rückwärtskompatibilität und Versionsmanagement 

Die Schnittstelle ist so aufgebaut, dass sie auch bei Weiterentwicklungen 

mit bestehenden Implementierungen kompatibel bleibt. 

Hierzu gelten folgende Grundprinzipien: 

• Erweiterungen der Schnittstelle erfolgen bevorzugt durch zusätzli-

che, optionale Datenfelder 

• bestehende Datenstrukturen werden nicht ohne zwingenden Grund 

verändert 

• neue Versionen sollen die Verarbeitung bestehender Daten weiter-

hin ermöglichen. 

Änderungen an der Schnittstelle werden versioniert, sodass nachvollziehbar 

ist, welche Struktur und Inhalte einer jeweiligen Nachricht zugrunde liegen. 

Die konkrete Nutzung von Versionen sowie der Umgang mit Erweiterungen 

sind zwischen den beteiligten Partnern abzustimmen. Ziel ist es, den Integ-

rationsaufwand gering zu halten und bestehende Systeme weiterhin nutzbar 

zu lassen. 

 



 

12 
 

3 Begriffe und Definitionen  

Für die Anwendung der beschriebenen Schnittstelle werden einheitliche Be-

griffe verwendet. Diese dienen dem gemeinsamen Verständnis zwischen 

den beteiligten Partnern und tragen zu einer eindeutigen Interpretation der 

Daten bei. 

Messdaten 

Daten, die im Rahmen von Schraubprozessen erfasst werden, z. B. Dreh-

moment‑, Winkel- oder Zeitverläufe. 

Metadaten 

Zusätzliche Informationen zur Beschreibung der Messdaten, z. B. Bauteil, 

Werkzeug, Prozessschritt oder Kontextinformationen. 

Nachricht 

Strukturierte Datenübertragungseinheit, die Messdaten und zugehörige Me-

tadaten zwischen Systemen übermittelt. 

Sender 

System oder Organisation, das bzw. die Daten zur Verfügung stellt und 

über die Schnittstelle überträgt. 

Empfänger 

System oder Organisation, das bzw. die Daten über die Schnittstelle emp-

fängt und weiterverarbeitet. 

 



 

 

13 
 

4 Technische Beschreibung der 
Schnittstelle 

4.1 Überblick 

Dieses Kapitel beschreibt den grundsätzlichen Aufbau sowie die Struktur 

der Schnittstelle für den Austausch von Mess- und Qualitätsdaten in der 

Schraubtechnik. 

Die Spezifikation definiert, wie Daten strukturiert, übertragen und von emp-

fangenden Systemen interpretiert werden können. Ziel ist es, eine einheitli-

che und nachvollziehbare Datenbasis für unterschiedliche Anwendungen 

und Systeme zu schaffen. 

Die konkrete technische Umsetzung erfolgt in Abhängigkeit der jeweiligen 

Systemlandschaft und ist zwischen den beteiligten Partnern abzustimmen. 

4.2 Aufbau der Datenstruktur 

Die Schnittstelle basiert auf einer strukturierten Datenübertragung, bei der 

jede Nachricht aus folgenden grundlegenden Elementen besteht: 

• Kopfdaten (Header) 

Enthalten allgemeine Informationen zur Nachricht, z. B. Identifika-

tion, Zeitstempel und Version. 

• Fachdaten (Payload) 

Enthalten die eigentlichen Mess- und Qualitätsdaten einschließlich 

der zugehörigen Metadaten. 

• Steuerinformationen (Control Information) 

Unterstützen die Verarbeitung der Daten im empfangenden System 

(z. B. Version, Status, Referenzen). 

Diese logische Trennung ermöglicht eine klare Strukturierung der Daten so-

wie eine flexible Erweiterbarkeit der Schnittstelle. 

4.3 Inhalt der Nachricht 

Die über die Schnittstelle übertragenen Daten umfassen typischerweise fol-

gende Inhalte: 
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4.3.1 Messdaten 

Messdaten beschreiben die im Schraubprozess erfassten Werte, z. B.: 

• Drehmoment 

• Drehwinkel 

• Zeitverläufe 

• Statusinformationen des Schraubprozesses 

 

4.3.2 Metadaten 

Metadaten dienen der Einordnung und Interpretation der Messdaten, z. B.: 

• Bauteil- oder Sachnummer 

• Identifikation des Messwerkzeugs 

• Prozessschritt / Anwendungskontext 

• Zeitstempel der Messung 

 

4.3.3 Ergebnis- und Bewertungsinformationen 

Zusätzlich zu den Messdaten können auch Bewertungsergebnisse übertra-

gen werden, z. B.: 

• Gut-/Schlechtbewertung 

• Einhaltung von Grenzwerten 

• Prozessstatus 

 

4.4 Struktur und Aufbau der Nachrichten 

Die Nachrichten sind so aufgebaut, dass sie: 

• eindeutig identifizierbar sind 

• vollständig interpretiert werden können 

• unabhängig von spezifischen Systemimplementierungen verarbeitet 

werden können 

Dabei ist sicherzustellen, dass: 

• Pflichtinformationen stets enthalten sind 

• optionale Informationen flexibel ergänzt werden können 

• die Struktur auch bei Erweiterungen konsistent bleibt 
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Die konkrete Definition von Pflicht- und optionalen Feldern erfolgt in der 

technischen Spezifikation der jeweiligen Nachrichtentypen. 

4.5 Verarbeitung der Daten 

Für den Austausch von Daten ist sicherzustellen, dass: 

• sendende Systeme die definierten Datenstrukturen vollständig und 

korrekt befüllen 

• empfangende Systeme die Daten interpretieren und weiterverarbei-

ten können 

• fehlerhafte oder unvollständige Daten erkannt und entsprechend 

behandelt werden 

Darüber hinaus ist zwischen den beteiligten Partnern festzulegen: 

• ob vollständige Datensätze oder nur Änderungen übertragen wer-

den 

• wie mit bereits vorhandenen Daten im Zielsystem umgegangen wird 

(Überschreiben bzw. Ergänzen) 

 

4.6 Erweiterbarkeit der Schnittstelle 

Die Schnittstelle ist so konzipiert, dass sie um zusätzliche Inhalte und An-

wendungsfälle erweitert werden kann. 

Hierbei gilt: 

• Erweiterungen erfolgen bevorzugt über optionale Elemente 

• bestehende Strukturen bleiben unverändert 

• neue Inhalte werden so integriert, dass bestehende Implementie-

rungen weiterhin nutzbar bleiben 

Ziel ist es, eine langfristig stabile und gleichzeitig anpassungsfähige Spezifi-

kation bereitzustellen. 
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