
DIN 5401:2002-08 

Klasse
(Grad)

Nennmaß Grenz-
abmaß 

tDws

VDws
R fs VDwL

e VDwA
e IG

ST

Sortenbereich und 
Sorteneinteilung g

 mm m m m m m m m
 über bis  max. max. max. max.     

G3 - 12,7 ± 5,32 0,08 0,01 0,13 - 0,5 -5 bis -0,5 0 0,5 bis 5 
G5 - 12,7 ± 5,63 0,13 0,014 0,25 - 1 -5 bis -1 0 1 bis 5 

G10 - 25,4 ± 9,75 0,25 0,02 0,5 - 1 -9 bis -1 0 1 bis 9 
G16 a - 25,4 ± 11,4 0,4 0,025 0,8 - 2 -10 bis -2 0 2 bis 10 
G20 a - 38,1 ± 11,5 0,5 0,032 1 - 2 -10 bis -2 0 2 bis 10 
G28 a - 50,8 ± 13,7 0,7 0,05 1,4 - 2 -12 bis -2 0 2 bis 12 
G40 - 100 ± 19 1 0,06 2 - 4 -16 bis -4 0 4 bis 16 

G80 b - 100 ± 14 2 0,1 - 4,0 4 -12 bis -4 0 4 bis 12 
G100 - 150 ± 47,5 2,5 0,1 5 - 10 -40 bis -10 0 10 bis 40 
G200 - 150 ± 72,5 5 0,15 10 - 10 -60 bis -10 0 10 bis 60 

G300 a -  25,4 ± 70  10  0,2  -  20  20 -60 bis -20 0 20 bis 60  
G300 c 25,4 50,8 ± 105  15  0,2  -  30  30 -90 bis -30 0 30 bis 90  

G300  50,8 75  ± 140  20  0,2  -  40  40 
-120 bis -

40  
0 40 bis 120 

G500 d -  25,4 ± 75  25  -  -  50  50 -50  0 50  
G500  25,4 50,8 ± 112,5  25  -  -  75  75 -75  0 75  
G500  50,8 75  ± 150  25  -  -  100  100 -100  0 100  
G500  75  100  ± 187,5  32  -  -  125  125 -125  0 125  
G500  100  125  ± 225  38  -  -  150  150 -150  0 150  
G500  125  150  ± 262,5  44  -  -  175  175 -175  0 175  

G600 d alle  ± 200  -  -  -  400  -  -  0 -  
G700 d alle  ± 1000  -  -  -  2000 -  -  0 -  

Unsere Produkte werden nach DIN, ISO, AFBMA-Standard gehandelt
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ISO 3290:2001 (E) 
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Untersorten 

 VDwS  Ra VDwL     

max. max. max. um

G3 0,08 0,08 0,010 0,13 0,5 
-5 
bis 
-0,5 

0 
+0,5
bis 
+5 

0,1 
-0,2
bis 
-0,1 

0 
+0,1
bis 

+0,2 

G5 0,13 0,13 0,014 0,25 1 
-5 
bis 
-1 

0 
+1 
bis 
+5 

0,2 
-0,4
bis 
-0,2 

0 
+0,2
bis 

+0,4 

G10 0,25 0,25 0,020 0,5 1 
-9 
bis 
-1 

0 
+1 
bis 
+9 

0,2 
-0,4
bis 
-0,2 

0 
+0,2
bis 

+0,4 

G16 0,4 0,4 0,025 0,8 2 
-10
bis 
-2 

0 
+2 
bis 
+10 

0,4 
-0,8
bis 
-0,4 

0 
+0,4
bis 

+0,8 

G20 0,5 0,5 0,032 1 2 
-10
bis 
-2 

0 
+2 
bis 
+10 

0,4 
-0,8
bis 
-0,4 

0 
+0,4
bis 

+0,8 

G24 0,6 0,6 0,040 1,2 2 
-12
bis 
-2 

0 
+2 
bis 
+12 

0,4 
-0,8
bis 
-0,4 

0 
+0,4
bis 

+0,8 

G28 0,7 0,7 0,050 1,4 2 
-12
bis 
-2 

0 
+2 
bis 
+12 

0,4 
-0,8
bis 
-0,4 

0 
+0,4
bis 

+0,8 

G40 1 1 0,060 2 4 
-16
bis 
-4 

0 
+4 
bis 
+16 

0,8 
-1,6
bis 
-0,8 

0 
+0,8
bis 

+1,6 

G60 1,5 1,5 0,080 3 6 
-18
bis 
-6 

0 
+6 
bis 
+18 

1,2 
-2,4
bis 
-1,2 

0 
+1,2
bis 

+2,4 

G100 2,5 2,5 0,100 5 10 
-40
bis 
-10 

0 
+10
bis 
+40 

2 
-4 
bis 
-2 

0 
+2 
bis 
+4 

G200 5 5 0,150 10 15 
-60
bis 
-15 

0 
+15
bis 
+60 

3 
-6 
bis 
-3 

0 
+3 
bis 
+6 

I



ANSI / AFBMA Standard 10-1938 (U.S.A.) 

Grad 
Durchmesser 
Toleranz Je 

Kugel µ 

Formfehler 
max. µ 

Rauheit Ra µ 
Durchmesser 

Toleranz 
einer Sorte µ 

Durchmesser 
Toleranz 

Nennmaß µ 

3 0,08 0,08 0,012 0,13 ± 0,75 
5 0,13 0,13 0,02 0,25 ± 1,25 

10 0,25 0,25 0,025 0,5 ± 2,5 
16 0,04 0,4 0,025 0,8 ± 2,5 
24 0,6 0,6 0,05 1,2 ± 2,5 
48 1,2 1,2 0,08 2,4 ± 5 
100 2,5 2,5 0,125 5 ± 12,5 
200 5 5 0,2 10 ± 25 
500 13 13 - 25 ± 50 

1000 25 25 - 50 ± 125 


