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1 Einleitung  1 Introduction 

1.1 Zweck  1.1 Purpose 
Diese Werknorm beschreibt den Umgang und 
die Festlegungen hinsichtlich der gültigen 
Normen für Zeichnungen, die in der PTW erstellt 
werden. 
Diese Werksnorm dient intern und auch den 
Lieferanten als verpflichtendes Dokument bei 
der Herstellung von PTW-Artikeln. 

 This standard defines the usage and 
specifications with regard to the valid standards 
for drawings that are created at PTW. 
This company standard serves internally and 
also for suppliers as a mandatory document for 
the production of PTW articles. 

1.2 Zuständigkeiten  1.2 Responsibilities 
Verantwortlich für die Erstellung und Pflege der 
PTW-Werksnorm ist die Abteilung Entwicklung. 
Verantwortlich für die Einhaltung sind die 
Abteilungen der PTW, sowie Lieferanten, die 
vertraglich zur Einhaltung der PTW-Werksnorm 
verpflichtet sind. 

 The Development department is responsible for 
the creation and maintenance of the PTW 
company standard. 
Responsible for compliance are the departments 
of PTW, as well as suppliers who are 
contractually obliged to comply with the PTW 
company standard. 
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2 Tolerierung 

 

2 Tolerance 

Die Regeln zur Tolerierung gelten für 
Zeichnungen, die durch PTW erstellt wurden.  

 Toleration rules apply to drawings created by 
PTW. 

2.1 Toleranzregel für 
Längenmaße, 
Rundungshalbmesser, Fasen 
und Winkelmaße nach 
Allgemeintoleranzen DIN 7168 
und DIN ISO 2768-1 

 2.1 Tolerance rule for linear 
dimensions, rounding radii, 
chamfers and angular 
dimensions according to 
general tolerances DIN 7168 and 
DIN ISO 2768-1 

Die Regel ist gültig für PTW-Zeichnungen die 
spezifizieren, dass Längenmaße, 
Rundungshalbmesser, Fasen und Winkelmaße 
nach Allgemeintoleranz DIN 7168 bzw. nach 
DIN ISO 2768-1 gefertigt werden sollen. 
Die Regel ist gültig, wenn auf einer Zeichnung, 
der PTW keine Angabe über 
Allgemeintoleranzen zu finden ist. 
Für diese Zeichnungen gelten für Längenmaße, 
Rundungshalbmesser, Fasen und Winkelmaße 
folgende Toleranzen. 

 The rule is valid for PTW drawings specifying 
that linear dimensions, rounding radii, chamfers 
and angular dimensions are to be manufactured 
according to general tolerance DIN 7168 or 
DIN ISO 2768-1. 
The rule is valid if there is no specification of 
general tolerances on a PTW-drawing. 
For these drawings, the following tolerances 
apply for linear dimensions, rounding radii, 
chamfers and angular dimensions. 

 
2.1.1 Grenzabmaße für Längenmaße 
außer für gebrochene Kanten 

 2.1.1 Permissible deviations for 
linear dimensions except for broken 
edges 

 

Grenzabmaße für Nennmaßbereiche 
[mm] 

Permissible deviations for basic size 
range [mm] 

  

0,5 *) 
bis / up to 

3 

über / over 

3 
bis / up to 

6 

über / over 

6 
bis / up to 

30 

über / over 

30 
bis / up to 

120 

über / over 

120 
bis / up to 

400 

über / over 

400 
bis / up to 

1000 

über / over 

1000 
bis / up to 

2000 

über / over 

2000 
bis / up to 

4000 

Toleranzklasse m Tolerance class m 

± 0,1 ± 0,1 ± 0,2 ± 0,3 ± 0,5 ± 0,8 ± 1,2 ± 2 
*) Für Nennmaße unter 0,5 mm sind die Grenzabmaße 

direkt an dem (den) entsprechenden Nennmaß(en) 
anzugeben. 

*) For nominal sizes below 0.5 mm, the deviations shall be 
indicated adjacent to the relevant nominal size. 
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2.1.2 Grenzabmaße für gebrochene 
Kanten (Rundungshalbmesser und 
Fasenhöhen) 

 2.1.2 Permissible deviations for 
broken edges (external radii and 
chamfer heights) 

 

Grenzabmaße für Nennmaßbereiche 
[mm] 

Permissible deviations for basic size 
range [mm] 

  

0,5 *) 
bis / up to 

3 

über / over 

3 
bis / up to 

6 

über / over 

6 
 

Toleranzklasse m [mm] Tolerance class m [mm] 

± 0,2 ± 0,5 ± 1 
*) Für Nennmaße unter 0,5 mm sind die Grenzabmaße direkt 

an dem (den) entsprechenden Nennmaß(en) anzugeben. 
*) For nominal sizes below 0.5 mm, the deviations shall be 

indicated adjacent to the relevant nominal size(s). 

 
2.1.3 Grenzabmaße für Winkelmaße  2.1.3 Permissible deviations of 

angular dimensions 

 

Grenzabmaße für Längenbereiche, für 
den kürzeren Schenkel des 
betreffenden Winkels [mm] 

Permissible deviations for ranges of 
lengths, of shorter side of the angle 

concerned [mm] 
  

  
bis / up to 

10 

über / over 

10 
bis / up to 

50 

über / over 

50 
bis / up to 

120 

über / over 

120 
bis / up to 

400 

über / over 

400 
 

Toleranzklasse m Tolerance class m 

± 1° ± 0°30’ ± 0°20’ ± 0°10’ ± 0°5’ 
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2.2 Toleranzregel für Geradheit, 
Ebenheit, Rechtwinkligkeit, 
Symmetrie und Lauf nach 
Allgemeintoleranzen nach 
DIN 7168 und DIN ISO 2768-2 

 2.2 Tolerance rule for 
straightness, flatness, 
squareness, symmetry and run 
according to general tolerances 
according to DIN 7168 and 
DIN ISO 2768-2 

Die Regel gilt für Zeichnungen, die durch PTW 
erstellt wurden. 
Die Regel ist gültig für PTW-Zeichnungen die 
spezifizieren, dass Geradheit, Ebenheit, 
Rechtwinkligkeit, Symmetrie und Lauf nach 
Allgemeintoleranz DIN 7168 bzw. nach 
DIN ISO 2768-2 gefertigt werden sollen. 
Die Regel ist gültig, wenn auf einer Zeichnung, 
der PTW keine Angabe über 
Allgemeintoleranzen zu finden ist. 
Für diese Zeichnungen gelten für Geradheit, 
Ebenheit, Rechtwinkligkeit, Symmetrie und Lauf 
folgende Toleranzen. 

 The rule applies to drawings created by PTW. 
The rule is valid for PTW drawings that 
specifying that straightness, flatness, 
squareness, symmetry and circular run-out 
should be manufactured according to general 
tolerance DIN 7168 or DIN ISO 2768-2. 
The rule is valid if there is no specification of 
general tolerances on a PTW drawing. 
For these drawings, the following tolerances 
apply for straightness, flatness, squareness, 
symmetry and circular run-out. 

 
2.2.1 Allgemeintoleranz für Geradheit 
und Ebenheit 

 2.2.1 General tolerances on 
straightness and flatness 

 

Allgemeintoleranz für Geradheit und 
Ebenheit für Nennmaßbereiche [mm] 

Straightness and flatness tolerances 
for ranges of nominal lengths [mm] 

  

  
bis / up to 

10 

über / over 

10 
bis / up to 

30 

über / over 

30 
bis / up to 

100 

über / over 

100 
bis / up to 

300 

über / over 

300 
bis / up to 

1000 

über / over 

1000 
bis / up to 

3000 

Toleranzklasse K [mm] Tolerance class K [mm] 

0,05 0,1 0,2 0,4 0,6 0,8 
Zur Auswahl des Tabellenwertes gilt die Länge der 

betreffenden Linie und für die Ebenheitstoleranzen die 
größere Seitenlänge der Fläche oder der Durchmesser der 

Kreisfläche. 

For the selection of the table value, the length of the relevant 
line applies and for the flatness tolerances the larger side 

length of the surface or the diameter of the circular surface. 
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2.2.2 Allgemeintoleranz für 
Rechtwinkligkeit 

 2.2.2 General tolerance on 
perpendicularity 

 

Rechtwinkligkeitstoleranzen für 
Nennmaßbereiche für den kürzeren 

Winkelschenkel [mm] 

Perpendicularity tolerances for 
ranges of nominal lengths of the 

shorter side [mm] 
  

  
bis / up to 

100 

über / over 

100 
bis / up to 

300 

über / over 

300 
bis / up to 

1000 

über / over 

1000 
bis / up to 

3000 

Toleranzklasse K [mm] Tolerance class K [mm] 

0,4 0,6 0,8 1 
Der längere der den rechten Winkel bildenden Schenkel 

dient als Bezugselement. Wenn die Formelemente gleiches 
Nennmaß haben, darf jedes als Bezugselement gelten. 

The longer of the legs forming the right angle serves as the 
reference element. If the form elements have the same 

nominal dimension, each may be considered as a reference 
element. 

 
2.2.3 Allgemeintoleranz für 
Symmetrie 

 2.2.3 General tolerance on symmetry 

 

Symmetrietoleranzen für 
Nennmaßbereiche [mm] 

Symmetry tolerances for ranges of 
nominal lengths [mm] 

  

  
bis / up to 

100 

über / over 

100 
bis / up to 

300 

über / over 

300 
bis / up to 

1000 

über / over 

1000 
bis / up to 

3000 

Toleranz [mm] Toleranzklasse K Tolerance [mm] Tolerance class K 

0,6 0,6 0,8 1 
Die Allgemeintoleranzen für Symmetrie gelten, wenn 

mindestens eines der beiden Formelemente eine Mittelebene 
hat oder die Achsen der beiden Formelemente im rechten 

Winkel zueinanderstehen. Das längere der beiden 
Formelemente dient als Bezugselement. 

The general tolerances for symmetry apply if at least one of 
the two form elements has a centre plane or the axes of the 

two form elements are at right angles to each other. The 
longer of the two form elements serves as the reference 

element. 

 
2.2.4 Allgemeintoleranz für Lauf  2.2.4 General tolerances on circular 

run-out 

Toleranzklasse Tolerance class Lauftoleranzen Circular run-out 
tolerances 

K 0,2 
 

 



 

 
 
 

 

3 Senkungen  3 Countersinks 

Die Regel gilt für Zeichnungen, die durch PTW erstellt wurden. 
Die Regel ist gültig, wenn auf Zeichnungen der PTW dargestellte Senkungen nach 
DIN 74 definiert sind (siehe Tabelle Bezeichnung 1 und Bezeichnung 2). 
Diese Senkungen sollen nach folgenden Tabellen bearbeitet werden. 

 The rule applies to drawings prepared by PTW. 
The rule is valid if countersinks are defined according to DIN 74 on PTW drawings 
(see table Description 1 and Description 2). 
These countersinks are to be processed according to the following tables. 
  

  



 

Page 10 of 17 
 
 

3.1 Form A – Ausführung fein – für Senkschrauben 
nach DIN 963, DIN 964, DIN 965, DIN 966, 
DIN 7513F/7513G, DIN 7516D/7516E 

3.1 Form A - fine version - for countersunk screws 
according to DIN 963, DIN 964, DIN 965, DIN 966, 
DIN 7513F/7513G, DIN 7516D/7516E 

 

BEZEICHNUNG 1 
DESCRIPTION 1 

BEZEICHNUNG 2 
DESCRIPTION 2 

GEWINDE- 
THREAD -  

DURCHMESSER D 
DIAMETER D 

DURCHMESSER d 
DIAMETER d 

TIEFE T1 
DEPTH T1 

TIEFE T2 
DEPTH T2 

M1 DINXXXX vers Af1 DIN74 M1 2,05±0,05 1,15±0,05 (0,7) 0,25±0,05 

M1,4 DINXXXX vers Af1,4 DIN74 M1,4 2,85±0,05 1,55±0,05 (0,9) 0,20±0,05 

M2 DINXXXX vers Af2 DIN74 M2 4,36±0,06 2,25±0,05 (1,2) 0,20±0,05 

M2,5 DINXXXX vers Af2,5 DIN74 M2,5 5,06±0,06 2,75±0,05 (1,5) 0,40±0,05 

M3 DINXXXX vers Af3 DIN74 M3 6,075±0,075 3,26±0,06 (1,7) 0,30±0,05 

M3,5 DINXXXX vers Af3,5 DIN74 M3,5 7,075±0,075 3,76±0,06 (2,0) 0,35±0,05 

M4 DINXXXX vers Af4 DIN74 M4 8,075±0,075 4,36±0,06 (2,2) 0,35±0,05 

M5 DINXXXX vers Af5 DIN74 M5 10,09±0,09 5,36±0,06 (2,6) 0,25±0,05 

M6 DINXXXX vers Af6 DIN74 M6 11,59±0,09 6,475±0,075 (3,0) 0,50±0,05 

M8 DINXXXX vers. Af8 DIN74 M8 15,09±0,09 8,475±0,075 (4,0) 0,75±0,05 

M10 DINXXXX vers. Af10 DIN74 M10 19,09±0,09 10,59±0,09 (5,0) 0,75±0,05 

DINXXXX – steht für die Schraubennorm / TIEFE T1 ergibt sich / DINXXXX - stands for the screw standard / DEPTH T1 results 
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3.2 Form B – Ausführung fein – für Senkschrauben 
nach DIN 7991 

3.2 Form B - fine version - for countersunk screws 
according to DIN 7991 

 

BEZEICHNUNG 1 
DESCRIPTION 1 

BEZEICHNUNG 2 
DESCRIPTION 2 

GEWINDE- 
THREAD -  

DURCHMESSER D 
DIAMETER D 

DURCHMESSER d 
DIAMETER d 

TIEFE T1 
DEPTH T1 

TIEFE T2 
DEPTH T2 

M3 DIN 7991 vers. Bf3 DIN74 M3 6,375±0,075 3,26±0,06 (1,7) 0,25±0,05 

M4 DIN 7991 vers. Bf4 DIN74 M4 8,375±0,075 4,36±0,06 (2,4) 0,35±0,05 

M5 DIN 7991 vers. Bf5 DIN74 M5 10,49±0,09 5,36±0,06 (2,9) 0,35±0,05 

M6 DIN 7991 vers. Bf6 DIN74 M6 12,49±0,09 6,475±0,075 (3,3) 0,35±0,05 

M8 DIN 7991 vers. Bf8 DIN74 M8 16,59±0,09 8,475±0,075 (4,4) 0,45±0,05 

M10 DIN 7991 vers. Bf10 DIN74 M10 20,59±0,09 10,59±0,09 (5,5) 0,55±0,05 

TIEFE T1 ergibt sich / DEPTH T1 results 
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3.3 Form H – Ausführung mittel – für 
Zylinderschrauben nach DIN 84, DIN 7513 und DIN 7984 

3.3 Form H - medium version - for cap screws 
according to DIN 84, DIN 7513 and DIN 7984 

 

BEZEICHNUNG 1  
DESCRIPTION 1 

BEZEICHNUNG 2 
DESCRIPTION 2 

GEWINDE- 
THREAD -  

DURCHMESSER D 
DIAMETER D 

DURCHMESSER d 
DIAMETER d 

TIEFE T 
DEPTH T 

M1 DIN XXXX vers. Hm1 DIN74 M1 2,27±0,07 1,27±0,07 0,85±0,05 

M1,4 DIN XXXX vers. Hm1,4 DIN74 M1,4 2,87±0,07 1,67±0,07 1,05±0,05 

M2 DIN XXXX vers. Hm2 DIN74 M2 4,39±0,09 2,47±0,07 1,7±0,1 

M2,5 DIN XXXX vers. Hm2,5 DIN74 M2,5 5,09±0,09 2,97±0,07 2,1±0,1 

M3 DIN XXXX vers. Hm3 DIN74 M3 6,11±0,11 3,49±0,09 2,5±0,1 

M3,5 DIN XXXX vers. Hm3,5 DIN74 M3,5 6,61±0,11 3,99±0,09 3,0±0,1 

M4 DIN XXXX vers. Hm4 DIN74 M4 8,11±0,11 4,59±0,09 3,4±0,2 

M5 DIN XXXX vers. Hm5 DIN74 M5 10,135±0,135 5,59±0,09 4,2±0,2 

M6 DIN XXXX vers. Hm6 DIN74 M6 11,135±0,135 6,71±0,11 4,9±0,2 

M8 DIN XXXX vers. Hm8 DIN74 M8 15,135±0,135 9,11±0,11 6,2±0,2 

M10 DIN XXXX vers. Hm10 DIN74 M10 18,135±0,135 11,135±0,135 7,2±0,2 

DIN XXXX – steht für die Schraubennorm / DIN XXXX - stands for the screw standard 
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3.4 Form K – Ausführung mittel – für 
Zylinderschrauben nach DIN 912 

3.4 Form K - medium version - for cap screws 
according to DIN 912 

 

BEZEICHNUNG 1 
DESCRIPTION 1 

BEZEICHNUNG 2 
DESCRIPTION 2 

GEWINDE- 

THREAD -  
DURCHMESSER D 

DIAMETER D 
DURCHMESSER d 

DIAMETER d 
TIEFE T 

DEPTH T 

M3 DIN 912 vers. Km3 DIN74 M3 6,11±0,11 3,49±0,09 3,5±0,1 

M3,5 DIN 912 vers. Km3,5 DIN74 M3,5 6,61±0,11 3,99±0,09 4,0±0,1 

M4 DIN 912 vers. Km4 DIN74 M4 8,11±0,11 4,59±0,09 4,8±0,2 

M5 DIN 912 vers. Km5 DIN74 M5 10,135±0,135 5,59±0,09 5,9±0,2 

M6 DIN 912 vers. Km6 DIN74 M6 11,135±0,135 6,71±0,11 7,0±0,2 

M8 DIN 912 vers. Km8 DIN74 M8 15,135±0,135 9,11±0,11 9,2±0,2 

M10 DIN 912 vers. Km10 DIN74 M10 18,135±0,135 11,135±0,135 11,2±0,2 

M12 DIN 912 vers. Km12 DIN74 M12 18,135±0,135 11,135±0,135 13,2±0,2 

M14 DIN 912 vers. Km14 DIN74 M14 18,135±0,135 11,135±0,135 15,2±0,2 

M16 DIN 912 vers. Km16 DIN74 M16 18,135±0,135 11,135±0,135 17,7±0,2 

M20 DIN 912 vers. Km20 DIN74 M20 18,135±0,135 11,135±0,135 21,7±0,2 
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4 Oberflächen 

 

4 Surfaces 

Die Regel gilt für Zeichnungen, die durch PTW erstellt wurden. 
Die Regel ist gültig, wenn auf Zeichnungen der PTW Oberflächenangaben nach 
alter Darstellung verwendet werden. 

 The rule applies to drawings created by PTW. 
The rule is valid if surface indications according to the old representation are 
used on PTW-drawings. 

Oberflächenkennzeichen 
nach DIN 3141 

(Norm zurückgezogen) 
 

Surface markings 
according to DIN 3141 
(standard withdrawn) 

Angabe der 
Oberflächenbeschaffenheit 

nach DIN ISO 1302 
(alte Kennzeichnung) 

 

Indication of surface finish 
according to DIN ISO 1302 

(old marking) 

Oberflächenbeschaffenheit nach 
DIN ISO 1302:06-2002 

 

Surface finish according to 
DIN ISO 1302:06-2002 

Bedeutung 
 

Meaning 

 Reihe 3      

Obefläche ohne Zeichen 
Surface without characters 

Oberfläche ohne Zeichen 
Surface without characters 

Oberfläche ohne Zeichen 
Surface without characters 

Oberfläche an die keine 
besondere Anforderung 

gestellt werden. 
Surface to which no 

special requirements are 
made. 

 

 

 

Oberflächen, frei von 
großen Unebenheiten, 

gegebenenfalls geglättet 
 

Surfaces free of large 
unevenness, smoothed if 

necessary. 

 

Rohe Oberflächen, an 
denen eine spanende 

Nacharbeit zulässig ist. 
 

Raw surfaces on which 
machining is permitted. 
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Oberfläche, die nicht 
materialabtrennend 

bearbeitet werden darf 
oder im 

Anlieferungszustand 
verbleiben muss. 

 
Surface that must not be 

machined to remove 
material or must remain in 
the as-delivered condition. 

  

Saubere rohe Oberfläche 
mit höheren 

Anforderungen. 
 

Clean raw surface with 
higher requirements. 

 
 

Flächen ohne Funktion 
Nur verdeckte Flächen 

 
Surfaces without function 
Only concealed surfaces 

 

Oberflächen mit einer 
Rauheit, die den 
höchstzulässigen 

Mittenrauwert nicht 
überschreiten darf. 

 
Surfaces with a roughness 
that must not exceed the 

maximum permissible 
centre-line roughness 

value. 

  

Verdeckte Flächen Allgemein 
Passflächen geringer Güte 
Sichtbare Flächen geringer 

Güte 
 

Concealed surfaces General 
Fitting surfaces of low quality 
Visible surfaces of low quality 

 

  

Sichtbare Flächen Allgemein 
Passflächen Allgemein 
Gleitflächen Allgemein 

 
Visible surfaces General 
Fitting surfaces General 
Sliding surfaces General  

  

Dichtflächen 
Gleitflächen hoher Güte 

Polierte Flächen 
 

Sealing surfaces 
High quality sliding surfaces 

Polished surfaces  
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5 Werkstückkanten 5 Edges of Workpieces 

5.1 Zeichnungen ohne Kantenspezifikation  5.1 Drawings without edge specification 
Die Regel gilt für Zeichnungen, die durch PTW erstellt wurden. Die Regel ist 
gültig, wenn auf Zeichnungen der PTW keine Kantenspezifikationen definiert 
sind. 

 The rule applies to drawings created by PTW. The rule is valid if no edge 
specifications are defined on PTW drawings. 

Außenkante / Outside edge: 

 
Innenkante / Inside edge: 
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5.2 Zeichnungen mit Kantenspezifikation nach 
DIN 6784 

 5.2 Drawings with edge specification according to 
DIN 6784 

Die Regel gilt für Zeichnungen, die durch PTW erstellt wurden. 
Die Regel ist gültig, wenn auf PTW-Zeichnungen Werkstückkanten nach 
DIN 6784 definiert sind. 

 The rule applies to drawings created by PTW. 
The rule is valid if workpiece edges are defined on PTW drawings according to 
DIN 6784. 

 

Außenkante / Outside edge: DIN 6784 (alte Norm /old standard) DIN ISO 13715: 01-2022 
Form D mittel / medium  
Gratfrei: Überhang darf nicht 

Abtragung muss vorhanden sein 
 

Burr-free: Overhang must not 
Ablation must be present   

Form D fein / fine 
Gratfrei: Überhang darf nicht 

Abtragung muss vorhanden sein 
 

Burr-free: Overhang must not 
Ablation must be present   

Innenkante / Inside edge: DIN 6784 (alte Norm /old standard) DIN ISO 13715: 01-2022 
Form C grob / coarse 

Scharfkantig: Geringer Überhang bzw. Übergang 
bzw. geringe Abtragung dürfen vorhanden sein. 

 
Sharp-edged: Slight overhang or transition or slight 

erosion may be present.   

Form C mittel / medium 
Scharfkantig: Geringer Überhang bzw. Übergang 
bzw. geringe Abtragung dürfen vorhanden sein. 

 
Sharp-edged: Slight overhang or transition or slight 

erosion may be present.   

 


