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D 140°Spitzenwinkel, 4-Facetten-Geometrie - erhaltlich in den Langen 3xD - 8xD

» Qualitdt IN2205 - Nanobeschichtetes PVD-TIAICN

d 135°%Spitzenwinkel, 4-Facetten-Geometrie - erhaltlich in den Langen 16xD - 50xD

» Qualitdt IN2005 - Nanobeschichtetes PVD-TIAIN

» Doppelte Fiihrungsfase sorgt fiir hervorragende Stabilitét,Geradlinigkeit und Oberflachengiite
» Bis 8xD kein Pilotbohren erforderlich
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S@Lﬂ@@ﬁ?ﬂ&.&.‘g VOLLHARTMETALLBOHRER FUR STAHL, EDELSTAHL UND TITAN

PRODUKTUBERSICHT

Ingersoll prasentiert eine neue, umfassende Produktlinie an Vollhartmetallbohrern fiir den universellen Einsatz.

Diese zweischneidigen Doppelfasenbohrer eignen sich perfekt fiir alltédgliche und hochproduktive Anwendungen
in Eisenwerkstoffen und Titan. Standardbohrer sind in den Langen 3xD - 8xD und 16xD - 50xD erhaltlich.

Durchmesserbereich von 3,0 mm bis 12,0 mm. Die Beschichtung bietet einen hervorragenden VerschleiBschutz
und gewahrleistet einen optimalen Spanfluss.

TECHNISCHE MERKMALE UND VORTEILE

e 140°-Spitzenwinkel, 4-Facetten-Geometrie bietet beeindruckende Vorschubgeschwindigkeit und Genauigkeit
- erhéltlich in den Langen 3xD - 8xD

o Qualitat IN2205 - Nanobeschichtetes PVD-TIAICN zeichnet sich durch eine beeindruckende Standzeit aus

e 135°-Spitzenwinkel, 4-Facetten-Geometrie bietet beeindruckende Vorschubgeschwindigkeit und Genauigkeit
- erhéltlich in den Langen 16xD - 50xD

o Qualitat IN2005 - Nanobeschichtetes PVD-TIAIN zeichnet sich durch eine beeindruckende Standzeit aus
* Doppelte Fiihrungsfase sorgt fiir hervorragende Stabilitat, Geradlinigkeit und Oberflachengiite
* Bis 8xD kein Pilotbohren erforderlich

N

® /rigersoll

Cutting Tools



S@Lﬂ@@ﬁ?ﬂ&&g VOLLHARTMETALLBOHRER FUR STAHL, EDELSTAHL UND TITAN

TEILENUMMER-IDENTIFIZIERUNG (UND TOLERANZEN)

LT

L1

81?772 / == X\ N

L1

Anpassungscode Entwicklung

Bsp. 1 DE 6,30 24 T0 R 01
Bsp. 2 DE 10,50 98 T2 R 01

Beispiel 1: DE0635024TOR01 Anpassungscode

« SolidDrill’ DE Serie 17 6 mm Zylindrisch

*6,30mm Schnittdurchmesser T0 8 mm Zylindrisch
* 24mm Nutzlange T1 10 mm Zylindrisch
8 mm Schaft

T2 12 mm Zylindrisch
U8 14 mm Zylindrisch

Beispiel 2: DE1050098T2R01 T3 16 mm Zylindrisch

- SolidDrill” DE Serie e ——

+10,50mm Schnittdurchmesser T4 20 mm Zylindrisch
* 98 mm Nutzlange
* 12 mm Schaft

Toleranzen

D d
Anpassungscode | Schnittdurchmesser Schaft Diameter
(h7) (ho)

0-3mm  +0,000/-0,010 mm  +0,000/-0,006 mm
3,01-6mm  +0,000/-0,012mm  +0,000/-0,008 mm
6,01-10mm  +0,000/-0,015mm  +0,000/-0,009 mm

10,01-18 mm ~ +0,000/-0,018 mm ~ +0,000/-0,011 mm

Member IMC Group 3

Ifigérsoll
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EMPFOHLENE SCHNITTDATEN - 3xD & 5xD

7 Schnitt Vorschub fu (mm)
ug- . 3 chnitt-
ISO| Material Eigenschaften | festigkeit Hﬁerte Maﬁle;nal geschwindigkeit
(N/mm?) : Vc (mm/min) 3,0-6,0 6,0-9,0 9,0-12,0
125 1

<025%C  Gegliiht 420
Unlegierter  >=025%C Gegliiht 650 190 2
Stahl und
Stahlguss <0.55%C  Vergiitet 850 250 3
Automaten- .
stahl >=0.55%C Gegliiht 750 220 4
> 0.55 %C Vergiitet 1000 300 5 115 0,075-0,13 0,12-0,19 0,19-0,255
Gegliht 600 200 6
Niedriglegierter Stahl
und Stahlguss 930 215 7
(wenigerals 5 % Vergiitet 1000 300 8
Legierungselemente)
1200 350 9
f Gegliiht 680 200 10
LR . 80 0,075-0,13 0,12-0,19 0,19-0,255
Stahlguss und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325 1
Edelstahl Ferritisch/
(410, 416, 420, 440) Martensitisch ~ °50 200 12
70 0,058-0,12 0,12-0,18 0,18-0,23
Edelstahl (15-5, 17-4 PH) Martensitisch 820 240 13
M Edelstahl (302, 303, 304)
Austenitisch 600 180 14
Edelstahl (310, 316, 321) 50-55 0,054-0,12 0,12-0,15 0,15-0,2
Duplex Edelstahl Austenitisch/
(323, 329, F55, 2205) Ferritisch 820 240 14 40-45 0,05-0,08 0,08-0,11 0,11-0,13
Rm400 110 36
Titan-Ti-Legierungen
S Alpha + Beta 40-45 0,05-0,07 0,07-0,1 0,1-0,13
T11100, TI6AL4V legierungen  Rm 1050 310 37
ausgehartet

Um optimale Ergebnisse zu erzielen, reduzieren Sie die Vorschubgeschwindigkeit beim Durchbrechen des Materials auf 50 %.

4 Member IMC Group
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EMPFOHLENE SCHNITTDATEN - 8xD

7 Schnitt Vorschub fu (mm)
ug- . 3 chnitt-
ISO| Material Eigenschaften | festigkeit Hﬁerte Maﬁle;nal geschwindigkeit
(N/mm?) : Vc (mm/min) 3,0-6,0 6,0-9,0 9,0-12,0
125 1

<025%C  Gegliiht 420
Unlegierter  >=025%C Gegliiht 650 190 2
Stahl und
Stahlguss <0.55%C  Vergiitet 850 250 3
Automaten- .
stahl >=0.55%C Gegliiht 750 220 4
> 0.55 %C Vergiitet 1000 300 5 115 0,075-0,13 0,12-0,19 0,19-0,255
Gegliht 600 200 6
Niedriglegierter Stahl
und Stahlguss 930 215 7
(wenigerals 5 % Vergiitet 1000 300 8
Legierungselemente)
1200 350 9
f Gegliiht 680 200 10
LR . 80 0,075-0,13 0,12-0,19 0,19-0,255
Stahlguss und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325 1
Edelstahl Ferritisch/
(410, 416, 420, 440) Martensitisch ~ °50 200 12
70 0,058-0,12 0,12-0,18 0,18-0,23
Edelstahl (15-5, 17-4 PH) Martensitisch 820 240 13
M Edelstahl (302, 303, 304)
Austenitisch 600 180 14
Edelstahl (310, 316, 321) 50-55 0,054-0,12 0,12-0,15 0,15-0,2
Duplex Edelstahl Austenitisch/
(323, 329, F55, 2205) Ferritisch 820 240 14 40-45 0,05-0,08 0,08-0,11 0,11-0,13
Rm400 110 36
Titan-Ti-Legierungen
S Alpha + Beta 40-45 0,05-0,07 0,07-0,1 0,1-0,13
T11100, TI6AL4V legierungen  Rm 1050 310 37
ausgehartet

Fiir optimale Ergebnisse reduzieren Sie den Vorschub beim Durchbrechen des Materials auf 50 %.
Fiir eine optimale Spanabfuhr verwenden Sie bei tiefen Bohrungen Hochdruckkiihimittel.
Uberpriifen Sie Rundlauf und Werkzeugausrichtung vor dem Einsatz von 8xD-Bohrern. Bei Problemen mit der Spanbildung/-abfuhr kann das Tiefbohren angewendet werden.

Member IMC Group 5
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SCHNITTWERTE - 16-25xD

7 Schnitt Vorschub fu (mm)
ug- . 3 chnitt-
ISO| Material Eigenschaften | festigkeit Hﬁerte Maﬁlernal geschwindigkeit
(N/mm?) : Vc (mm/min) 3,0-6,0 6,0-9,0 9,0-12,0
125 1

<025%C  Gegliiht 420
Unlegierter  >=025%C Gegliiht 650 190 2
Stahl und
Stahlguss <0.55%C  Vergiitet 850 250 3
Automaten- .
stahl >=0.55%C Gegliiht 750 220 4
> 0.55 %C Vergiitet 1000 300 5 115 0,05-0,012 0,09-0,17 0,17-0,2
Geglitht 600 200 6
Niedriglegierter Stahl
und Stahlguss 930 215 7
(wenigerals 5 % Vergiitet 1000 300 8
Legierungselemente)
1200 350 9
f Gegliiht 680 200 10
IR . 80 0,06-0,12 0,1-0,15 0,15-0,2
Stahlguss und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325 1
Edelstahl Ferritisch/
(410,416, 420, 440) Martensitisch ~ °60 200 12
70 0,05-0,11 0,08-0,16 0,12-0,2
Edelstahl (15-5, 17-4 PH) Martensitisch 820 240 13
M Edelstahl (302, 303, 304)
Austenitisch 600 180 14
Edelstahl (310, 316, 321) 50-55 0,054-0,1 0,12-0,15 0,15-0,2
Duplex Edelstahl Austenitisch/
(323, 329, F55, 2205) Ferritisch 820 240 14 40-45 0,05-0,08 0,08-0,11 0,11-0,13
Rm400 110 36
Titan-Ti-Legierungen
S Alpha + Beta 40-45 0,05-0,07 0,07-0,1 0,1-0,13
T11100, TI6AL4V legierungen  Rm 1050 310 37
ausgehartet

Fiir optimale Ergebnisse reduzieren Sie den Vorschub beim Durchbrechen des Materials auf 50 %.
Fiir eine optimale Spanabfuhr verwenden Sie bei tiefen Bohrungen Hochdruckkihlmittel.
Uberpriifen Sie Rundlauf und Werkzeugausrichtung vor dem Einsatz von 16-25xD-Bohrern. Bei Problemen mit der Spanbildung/-abfuhr kann das Tiefbohren angewendet werden.

6 Member IMC Group
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SCHNITTWERTE - 30-50xD

7 Schnitt Vorschub fu (mm)
ug- . 3 chnitt-
ISO| Material Eigenschaften | festigkeit Hﬁerte Maﬁlernal geschwindigkeit
(N/mm?) : Vc (mm/min) 3,0-6,0 6,0-9,0 9,0-10,0
125 1

<025%C  Gegliiht 420
Unlegierter  >=025%C Gegliiht 650 190 2
Stahl und
Stahlguss <0.55%C  Vergiitet 850 250 3
Automaten- .
stahl >=0.55%C Gegliiht 750 220 4
> 0.55 %C Vergiitet 1000 300 5 115 0,05-0,012 0,09-0,17 0,17-0,2
Geglitht 600 200 6
Niedriglegierter Stahl
und Stahlguss 930 215 7
(wenigerals 5 % Vergiitet 1000 300 8
Legierungselemente)
1200 350 9
f Gegliiht 680 200 10
IR . 80 0,06-0,12 0,1-0,15 0,15-0,2
Stahlguss und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325 1
Edelstahl Ferritisch/
(410,416, 420, 440) Martensitisch ~ °60 200 12
70 0,05-0,11 0,08-0,16 0,12-0,2
Edelstahl (15-5, 17-4 PH) Martensitisch 820 240 13
M Edelstahl (302, 303, 304)
Austenitisch 600 180 14
Edelstahl (310, 316, 321) 50-55 0,054-0,1 0,12-0,15 0,15-0,2
Duplex Edelstahl Austenitisch/
(323, 329, F55, 2205) Ferritisch 820 240 14 40-45 0,05-0,08 0,08-0,11 0,11-0,13
Rm400 110 36
Titan-Ti-Legierungen
S Alpha + Beta 40-45 0,05-0,07 0,07-0,1 0,1-0,13
T11100, TI6AL4V legierungen  Rm 1050 310 37
ausgehartet

Fiir optimale Ergebnisse reduzieren Sie den Vorschub beim Durchbrechen des Materials auf 50 %.
Fiir eine optimale Spanabfuhr verwenden Sie bei tiefen Bohrungen Hochdruckkihlmittel.
Uberpriifen Sie Rundlauf und Werkzeugausrichtung vor dem Einsatz von 30-50xD-Bohrern. Bei Problemen mit der Spanbildung/-abfuhr kann das Tiefbohren angewendet werden.

Member IMC Group 7
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SOLIDIT;RIULS VOLLHARTMETALL-BOHRER 3D Z=2 03,0-5,9

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA \@L‘

LT

L1 ]

T v s e i @

IN2205 4 + A

=+ gutgeeignet O bedingtgeeignet W Schruppen W'W Vorschlichten WW'W Schlichten

DE0300015T7R01 3,0 b 62 15,5 0,55 140 2 v 0,03
DE0310015T7R01 3,1 6 62 154 0,56 140 2 v 0,03
DE0320015T7R01 3,2 6 62 15,2 0,58 140 2 v 0,03
DE0330015T7R01 3,3 b 62 151 0,60 140 2 4 0,03
DE0340014T7R01 3,4 6 62 149 0,62 140 2 v 0,03
DE0350014T7R01 3,5 b 62 14,7 0,64 140 2 v 0,03
DE0360014T7R01 3,6 6 62 14,6 0,66 140 2 v 0,03
DE0370014T7R01 3,7 6 62 145 0,67 140 2 v 0,03
DE0380018T7R01 3,8 6 66 183 0,69 140 2 v 0,03
DE0390018T7R01 3,9 6 66 182 0,71 140 2 v 0,03
DE0400018T7R01 4,0 6 66 180 0,73 140 2 v 0,03
DE0410017T7R01 41 6 66 179 0,75 140 2 v 0,03
DE0420017T7R01 4,2 6 66 17,7 0,76 140 2 v 0,03
DE0430017T7R01 4,3 6 66 17,6 0,78 140 2 v 0,03
DE0440017T7R01 4,4 6 66 174 0,80 140 2 v 0,03
DE0450017T7R01 4,5 6 66 17,2 0,82 140 2 v 0,03
DE0460017T7R01 4,6 6 66 17,1 0,84 140 2 v 0,03
DE0470017T7R01 4,7 6 66 170 086 140 2 v 0,03
DE0480020T7R01 4,8 6 66 20,8 0,87 140 2 v 0,03
DE0490020T7R01 4,9 6 66 20,7 089 140 2 4 0,03
DE0500020T7R01 50 6 66 20,5 091 140 2 4 0,03
DE0510020T7R01 51 6 66 204 093 140 2 4 0,03
DE0520020T7R01 52 6 66 20,2 0,93 140 2 v 0,03
DE0530020T7R01 53 6 66 20,0 0,96 140 2 v 0,03
DE0540019T7R01 54 6 66 199 098 140 2 v 0,03
DE0550019T7R01 55 b 66 198 1,00 140 2 v 0,03
DE0560019T7R01 56 6 66 19,7 1,02 140 2 v 0,03
DE0570019T7R01 57 6 66 19,5 1,04 140 2 v 0,03
DE0580019T7R01 58 6 66 19,3 1,06 140 2 v 0,03
DE0590019T7R01 59 6 66 191 1,07 140 2 v 0,03
° ® liigérsoll
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SOLIDIT;RIULS VOLLHARTMETALL-BOHRER 3D Z=2 06,0-8,9

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA \@;‘

LT

Lo [N [ D @

IN2205 4+ + )
=+ gutgeeignet O bedingtgeeignet W Schruppen W'W Vorschlichten WW'W Schlichten

DE0600019T7R01 6,0 6 66 190 1,09 140 2 v 0,05
DE0610024TORO1 6,1 8 79 248 111 140 2 v 0,05
DE0620024TORO1 6,2 8 79 247 113 140 2 v 0,05
DE0630024TORO1 6,3 8 79 246 115 140 2 v 0,05
DE0640024TORO1 6,4 8 79 244 116 140 2 v 0,05
DE0650024TORO1 6,5 8 79 243 1,18 140 2 v 0,05
DE0660024TORO1 6,6 8 79 241 120 140 2 v 0,05
DE0670023TORO1 6,7 8 79 239 122 140 2 v 0,05
DE0680023TORO1 6,8 8 79 238 124 140 2 v 0,05
DE0690030TORO1 6,9 8 79 30,7 126 140 2 v 0,05
DE0700030TORO1 7,0 8 79 305 1,27 140 2 v 0,05
DE0710030TORO1 71 8 79 304 129 140 2 v 0,05
DE0720030TORO1 7,2 8 79 302 1,31 140 2 v 0,05
DE0730030TORO1 73 8 79 301 1,33 140 2 v 005
DE0740029TORO1 7.4 8 79 299 1,35 140 2 v 0,05
DE0750029TORO1 7,5 8 79 298 1,37 140 2 v 0,05
DE0770029TORO1 7,7 8 79 295 140 140 2 v 0,05
DE0780029TORO1 7,8 8 79 293 142 140 2 v 0,05
DE0790029TORO1 7,9 8 79 292 144 140 2 v 0,05
DE0800029TORO1 8,0 8 79 290 146 140 2 v 0,05
DE0810034T1RO01 8,1 10 89 349 147 140 2 v 0,07
DE0820034T1R01 8,2 10 89 347 149 140 2 v 0,07
DE0830034T1R01 83 10 89 345 151 140 2 v 007
DE0840034T1R01 84 10 89 344 153 140 2 v 007
DE0850034T1R01 8,5 10 89 343 155 140 2 v 007
DE0860034T1R01 8,6 10 89 341 157 140 2 v 007
DE0870034T1R01 8,7 10 89 340 158 140 2 v 007
DE0880033T1R01 88 10 89 338 160 140 2 v 0,07
DE0890033T1R01 89 10 89 336 163 140 2 v 007

® /rigersoll
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S@Lﬂ@@ﬁ?ﬂ&.&g VOLLHARTMETALL-BOHRER 3D Z=2 09,0-12,0

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA \@L‘

LT

L1 ]

T v s e i @

IN2205 4+ + )
=+ gutgeeignet O bedingtgeeignet W Schruppen W'W Vorschlichten WW'W Schlichten

DE0900033T1RO1 9,0 10 89 335 1,64 140 2 v 0,08
DE0910033T1RO1 9.1 10 89 33,3 1,65 140 2 v 0,08
DE0920033T1R01 9,2 10 89 33,2 1,67 140 2 v 0,08
DE0930033T1RO1 9,3 10 89 33,0 1,69 140 2 4 0,08
DE0940033T1R01 9,4 10 89 326 1,71 140 2 v 0,08
DE0950032T1R01 9,5 10 89 328 1,73 140 2 v 0,08
DE0960032T1R01 9,6 10 89 326 1,75 140 2 v 0,08
DE0970032T1RO1 9,7 10 89 324 1,76 140 2 v 0,08
DE0980032T1R01 9,8 10 89 323 1,78 140 2 v 0,08
DE0990032T1R01 9,9 10 89 32,1 1,80 140 2 v 0,08
DE1000032T1R01 10,0 10 89 320 1,82 140 2 v 0,08
DE1010039T2R01 10,1 12 102 399 1,84 140 2 v 0,09
DE1020039T2R01 10,2 12 102 397 1,86 140 2 v 0,09
DE1030039T2R01 10,3 12 102 396 1,87 140 2 v 0,09
DE1040039T2R01 10,4 12 102 394 1,89 140 2 v 0,09
DE1050039T2R01 10,5 12 102 393 191 140 2 v 0,09
DE1060039T2R01 10,6 12 102 38,8 1,93 140 2 v 0,12
DE1070039T2R01 10,7 12 102 38,8 1,95 140 2 v 0,12
DE1080039T2R01 10,8 12 102 38,8 1,97 140 2 v 0,12
DE1100038T2R01 11,0 12 102 38,3 2,00 140 2 4 0,12
DE1111038T2R01 111 12 102 38,3 2,02 140 2 4 0,12
DE1120038T2R01 11,2 12 102 38,2 2,04 140 2 v 0,12
DE1130038T2R01 11,3 12 102 382 2,05 140 2 v 0,12
DE1140038T2R01 114 12 102 382 2,06 140 2 v 0,12
DE1150037T2R01 11,5 12 102 37,7 2,09 140 2 v 0,15
DE1160038T2R01 11,6 12 102 37,6 2,10 140 2 v 0,15
DE1170037T2R01 11,7 12 102 375 213 140 2 v 0,15
DE1180037T2R01 11,8 12 102 373 215 140 2 v 0,15
DE1190037T2R01 11,9 12 102 371 217 140 2 v 0,15
DE1200037T2R01 12,0 12 102 370 218 140 2 v 0,15
10 ® liigérsoll
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SOLIDIT;RIULS VOLLHARTMETALL-BOHRER 5D Z=2 03,0-5,9

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA \@;‘

LT

Lo [N [ D @

IN2205 4+ + )
=+ gutgeeignet O bedingtgeeignet W Schruppen W'W Vorschlichten WW'W Schlichten

DE0300023T7R01 3,0 6 66 235 055 140 2 v 0,04
DE0310023T7R01 3,1 6 66 234 056 140 2 v 0,04
DE0320023T7R01 3,2 6 66 232 058 140 2 v 0,04
DE0330023T7R01 33 6 66 23,1 060 140 2 v 004
DE0340022T7R01 34 6 66 229 062 140 2 v 0,04
DE0350022T7R01 35 6 66 228 064 140 2 v 004
DE0360022T7R01 3,6 6 66 226 066 140 2 v 0,04
DE0370022T7R01 37 6 66 224 067 140 2 v 004
DE0380030T7R01 38 6 74 30,3 0,69 140 2 v 0,04
DE0390030T7R01 39 6 74 302 071 140 2 v 004
DE0400030T7R01 4,0 6 74 300 073 140 2 v 004
DE0410029T7R01 4,1 6 74299 075 140 2 v 0,04
DE0420029T7R01 4,2 6 74 29,7 0,76 140 2 v 004
DE0430029T7R01 43 6 74296 078 140 2 v 004
DE0440029T7R01 4.4 6 74294 080 140 2 v 004
DE0450029T7R01 4,5 6 74292 082 140 2 v 004
DE0460029T7R01 4,6 6 74291 084 140 2 v 004
DE0470029T7R01 4,7 6 74 290 086 140 2 v 004
DE0480036T7R01 4,8 6 82 368 087 140 2 v 004
DE0490036T7R01 49 6 82 367 089 140 2 v 0,04
DE0500036T7R01 5,0 6 82 365 091 140 2 v 0,04
DE0510036T7R01 51 6 82 363 093 140 2 v 0,04
DE0520036T7R01 5,2 6 82 362 095 140 2 v 004
DE0530036T7R01 53 6 82 361 096 140 2 v 004
DE0540035T7R01 54 6 82 359 098 140 2 v 004
DE0550035T7R01 55 6 82 358 100 140 2 v 004
DE0560035T7R01 5,6 6 82 356 1,02 140 2 v 004
DE0570035T7R01 57 6 82 355 1,04 140 2 v 0,04
DE0580035T7R01 58 6 82 353 1,06 140 2 v 004
DE0590035T7R01 59 6 82 352 107 140 2 v 0,04

® /rigersoll
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SOLIDT;RIULS VOLLHARTMETALL-BOHRER 5D Z=2 06,0-8,9

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA \@L‘

LT

L1 ]

T v s e i @

IN2205 4+ + )
=+ gutgeeignet O bedingtgeeignet W Schruppen W'W Vorschlichten WW'W Schlichten

DE0600035T7R01 6,0 b 82 350 1,09 140 2 v 0,06
DE0610043TORO1 6,1 8 91 438 1,11 140 2 v 0,06
DE0620043TORO1 6,2 8 91 43,7 1,13 140 2 v 0,06
DE0630043TORO1 6,3 8 91 43,6 1,15 140 2 4 0,06
DE0640043TORO1 6,4 8 91 43,4 1,16 140 2 v 0,06
DE0650043TORO1 6,5 8 91 433 1,18 140 2 v 0,06
DE0660043TORO1 6,6 8 91 43,1 1,20 140 2 v 0,06
DE0670042TORO1 6,7 8 91 429 122 140 2 v 0,06
DE0680042TORO1 6,8 8 91 42,8 1,24 140 2 v 0,06
DE0690042TORO1 6,9 8 91 42,6 1,26 140 2 v 0,06
DE0700042TORO1 7,0 8 91 42,5 1,27 140 2 v 0,06
DE0710042TORO1 71 8 91 42,4 1,29 140 2 v 0,06
DE0720042TORO1 7,2 8 91 42,2 1,31 140 2 v 0,06
DE0730042TORO1 73 8 91 42,0 1,33 140 2 v 0,06
DE0740041TORO1 74 8 91 41,9 1,35 140 2 v 0,06
DE0750041TORO1 75 8 91 41,7 1,37 140 2 v 0,06
DE0760041TORO1 7,6 8 91 41,6 1,38 140 2 v 0,06
DE0770042TORO1 7,7 8 91 41,5 1,40 140 2 v 0,06
DE0780041TORO1 78 8 91 413 1,42 140 2 v 0,06
DE0790041TORO1 79 8 91 412 1,44 140 2 4 0,06
DE0800041TORO1 8,0 8 91 41,0 1,46 140 2 4 0,06
DE0810048T1R01 8,1 10 103 48,9 1,47 140 2 4 0,08
DE0820048T1R01 8,2 10 103 48,7 1,49 140 2 v 0,08
DE0830048T1R01 8,3 10 103 485 1,51 140 2 v 0,08
DE0840048T1R01 8,4 10 103 484 1,63 140 2 v 0,08
DE0850048T1R01 8,5 10 103 483 1,55 140 2 v 0,08
DE0860048T1R01 8,6 10 103 481 1,57 140 2 v 0,08
DE0870048T1R01 8,7 10 103 48,0 1,58 140 2 v 0,08
DE0880047T1R01 8,8 10 103 478 1,60 140 2 v 0,08
DE0890047T1R01 8,9 10 103 47,6 1,62 140 2 v 0,08
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DE0900047T1RO1 90 10 103 475 1,64 140 2 v 0,09
DE0910047T1RO1 9.1 10 103 473 1,65 140 2 v 0,09
DE0920047T1RO1 9.2 10 103 472 1,67 140 2 v 0,09
DE0930047T1RO01 93 10 103 471 1,69 140 2 v 0,09
DE0940047T1RO01 94 10 103 469 1,71 140 2 v 0,09
DE0950046T1R01 9.5 10 103 468 1,73 140 2 v 0,09
DE0960046T1RO1 96 10 103 466 1,75 140 2 v 0,09
DE0970046T1RO1 9.7 10 103 464 1,76 140 2 v 0,09
DE0980046T1R01 98 10 103 463 1,78 140 2 v 0,09
DE0990046T1RO1 9,9 10 103 461 1,80 140 2 v 0,09
DE1000046T1R01 100 10 103 460 1,82 140 2 v 0,09
DE1010055T2R01 101 12 118 559 1,84 140 2 v 010
DE1020055T2R01 102 12 118 557 1,86 140 2 v 010
DE1030055T2R01 103 12 118 556 1,87 140 2 v 0,10
DE1040055T2R01 104 12 118 554 1,89 140 2 v 010
DE1050055T2R01 105 12 118 553 1,91 140 2 v 0,10
DE1060055T2R01 106 12 118 551 1,92 140 2 v 0,10
DE1070055T2R01 107 12 118 549 194 140 2 v 0,10
DE1080054T2R01 108 12 118 548 1,97 140 2 v 013
DE1090054T2R01 109 12 118 546 198 140 2 v 013
DE1100054T2R01 110 12 118 545 2,00 140 2 v 013
DE1110054T2R01 11 12 118 544 202 140 2 v 013
DE1120054T2R01 112 12 118 542 2,04 140 2 v 013
DE1130054T2R01 113 12 118 539 207 140 2 v 016
DE1140054T2R01 114 12 118 538 2,08 140 2 v 016
DE1150053T2R01 15 12 118 537 209 140 2 v 016
DE1160053T2R01 116 12 118 536 211 140 2 v 016
DE1170053T2R01 1,7 12 118 535 2,13 140 2 v 016
DE1180053T2R01 118 12 118 533 215 140 2 v 016
DE1190053T2R01 19 12 118 531 217 140 2 v 0,16
DE1200053T2R01 120 12 118 530 218 140 2 v 016
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DE0300029T7R01 3,0 b 66 295 055 140 2 v 0,04
DE0310029T7R01 3,1 6 66 294 056 140 2 v 0,04
DE0320029T7R01 3,2 b 66 292 0,60 140 2 v 0,04
DE0330029T7R01 3,3 b 66 291 0,62 140 2 4 0,04
DE0340028T7R01 3,4 6 66 289 064 140 2 v 0,04
DE0350028T7R01 3,5 6 66 288 0,66 140 2 v 0,04
DE0360028T7R01 3,6 6 74 28,6 0,69 140 2 v 0,04
DE0370028T7R01 3,7 6 74 285 0,71 140 2 v 0,04
DE0380037T7R01 3,8 6 74 37,3 0,73 140 2 v 0,04
DE0390037T7R01 3,9 6 74 37,2 0,75 140 2 v 0,04
DE0400037T7R01 4,0 6 74 370 0,78 140 2 v 0,04
DE0410036T7R01 41 6 74 369 080 140 2 v 0,04
DE0420036T7R01 4,2 6 74 36,7 082 140 2 v 0,05
DE0430036T7R01 4,3 6 74 36,6 084 140 2 v 0,05
DE0440036T7R01 4,4 6 82 364 087 140 2 v 0,05
DE0450036T7R01 4,5 6 82 362 089 140 2 v 0,05
DE0460036T7R01 4,6 6 82 361 091 140 2 v 0,05
DE0470036T7R01 4,7 6 82 36,0 095 140 2 v 0,05
DE0480049T7R01 4,8 6 82 498 098 140 2 v 0,05
DE0490049T7R01 4,9 6 82 49,6 1,00 140 2 v 0,05
DE0500049T7R01 50 6 82 49,5 1,02 140 2 4 0,05
DE0510049T7R01 51 6 82 49,3 1,04 140 2 4 0,05
DE0520049T7R01 52 6 82 492 1,09 140 2 4 0,05
DE0530049T7R01 53 8 91 490 1,11 140 2 v 0,06
DE0540048T7R01 54 8 91 489 1,13 140 2 v 0,06
DE0550048T7R01 55 8 91 48,8 1,15 140 2 v 0,06
DE0560048T7R01 56 8 91 48,6 1,20 140 2 v 0,06
DE0570048T7R01 57 8 91 485 1,22 140 2 v 0,06
DE0580048T7R01 58 8 91 48,1 1,24 140 2 v 0,06
DE0590048T7R01 59 8 91 48,0 1,26 140 2 v 0,06
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DE0600048T7R01 6,0 8 91 480 129 140 2 v 006
DE0610066TORO1 6,1 8 91 668 131 140 2 v/ 0,06
DE0620066TOR01 6,2 8 91 667 133 140 2 v 0,06
DE0630066TOR01 6,3 8 91 666 135 140 2 v 006
DE0640066TOR01 6.4 8 91 664 140 140 2 v 006
DE0650066TOR01 6,5 8 91 663 142 140 2 v 006
DE0660066TORO01 6,6 8 91 661 144 140 2 v 006
DE0670065TOR01 6,7 8 91 659 146 140 2 v 0,06
DE0680065TOR01 68 10 103 658 149 140 2 v 0,006
DE0690065TORO1 69 10 103 656 1,51 140 2 v 0,006
DE0700065TOR01 70 10 103 655 153 140 2 v 0,06
DE0710065TOR01 71 10 103 653 155 140 2 v 0,06
DE0720065TOR01 72 10 103 652 158 140 2 v 0,06
DE0730065TORO1 73 10 103 650 1,60 140 2 v 0,06
DE0740064TOR01 74 10 103 649 1,64 140 2 v 0,06
DE0750064TORO1 75 10 103 647 1,67 140 2 v 0,06
DE0770064TOR01 7710 103 645 175 140 2 v 0,06
DE0780065TOR01 78 10 103 643 1,78 140 2 v 0,06
DE0790064TOR01 79 10 103 642 18 140 2 v/ 0,06
DE0800064TOR01 80 12 118 640 184 140 2 v/ 0,006
DE0810082T1R01 81 12 118 828 186 140 2 v/ 0,08
DE0820082T1R01 82 12 118 827 187 140 2 v/ 0,08
DE0830082T1R01 83 12 118 826 189 140 2 v/ 0,08
DE0840082T1R01 84 12 118 824 197 140 2 v 0,08
DE0850082T1R01 85 12 118 823 2 140 2 v/ 0,08
DE0860082T1RO01 86 12 118 821 202 140 2 v/ 0,08
DE0870082T1R01 87 12 118 820 204 140 2 v/ 0,08
DE0880081T1RO1 88 12 118 819 213 140 2 v/ 0,08
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DE0900081T1RO1 9,0 10 103 81,8 1,66 140 2 v 0,10
DE0920081T1RO1 9,2 10 103 815 1,67 140 2 v 0,10
DE0930081T1R01 93 10 103 81,2 1,69 140 2 v 0,10
DE0940081T1RO1 9,4 10 103 81,1 1,73 140 2 4 0,10
DE0950080T1R01 9,5 10 103 80,8 1,74 140 2 v 0,10
DE0960080T1R01 9,6 10 103 80,7 1,75 140 2 v 0,10
DE0970080T1R01 9,7 10 103 80,6 1,76 140 2 v 0,10
DE0980080T1R01 9,8 10 103 80,3 1,78 140 2 v 0,10
DE0990080T1R01 9,9 10 103 80,1 1,81 140 2 v 0,10
DE1000080T1R01 10,0 10 103 80,0 1,82 140 2 v 0,10
DE1010098T2R01 10,1 12 118 989 1,84 140 2 v 0,10
DE1020098T2R01 10,2 12 118 98,7 1,86 140 2 v 0,11
DE1030098T2R01 10,3 12 118 98,6 1,87 140 2 4 0,11
DE1040098T2R01 10,4 12 118 98,5 1,89 140 2 7 0,11
DE1050098T2R01 10,5 12 118 984 191 140 2 v 0,11
DE1060098T2R01 10,6 12 118 98,3 1,93 140 2 v 0,11
DE1070098T2R01 10,7 12 118 98,1 1,94 140 2 v 0,11
DE1080097T2R01 10,8 12 118 97,8 1,95 140 2 v 0,11
DE1090097T2R01 10,9 12 118 97,7 1,97 140 2 v 0,14
DE1100097T2R01 11,0 12 118 97,6 2 140 2 v 0,14
DE1110097T2R02 111 12 118 97,5 2,02 140 2 4 0,14
DE1120097T2R01 11,2 12 118 974 2,04 140 2 v 0,14
DE1130097T2R01 11,3 12 118 97,3 2,05 140 2 v 0,14
DE1140097T2R01 11,4 12 118 97,2 2,06 140 2 v 0,17
DE1150096T2R01 11,5 12 118 96,7 2,09 140 2 v 0,17
DE1160096T2R01 11,6 12 118 96,6 21 140 2 v 0,17
DE1170096T2R01 11,7 12 118 964 213 140 2 v 0,17
DE1180096T2R01 11,8 12 118 96,3 2,15 140 2 v 0,17
DE1190096T2R01 11,9 12 118 96,1 217 140 2 v 0,17
DE1200096T2R01 12,0 12 118 96,0 2,18 140 2 v 0,17
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DE0300056T7R01 3,0 6 100 5 05 135 2 v 003
DE0320055T7R01 32 6 100 55 058 135 2 v 003
DE0330055T7R01 33 6 100 55 060 135 2 v 003
DE0350055T7R01 3,5 6 100 55 064 135 2 v 003
DE0380069T7R01 3.8 6 15 69 069 135 2 v 003
DE0400069T7R01 4,0 6 115 69 070 135 2 v 003
DE0410069T7R01 41 6 115 69 075 135 2 v 003
DE0420069T7R01 4,2 6 115 69 076 135 2 v 003
DE0450083T7R01 4,5 6 130 8 082 135 2 v 003
DE0470083T7R01 4,7 6 130 83 086 135 2 v 003
DE0480083T7R01 4,8 6 130 83 087 135 2 v 003
DE0500082T7R01 5,0 6 130 8 091 135 2 v 003
DE0550100T7R01 5,5 6 150 100 100 135 2 v/ 003
DE0580099T7R01 58 6 150 99 106 135 2 v 003
DE0600099T7R01 6,0 6 150 99 109 135 2 v 003
DE0650115TOR01 6,5 8 165 115 118 135 2 v/ 003
DE0680115TOR01 6,8 8 165 115 124 135 2 v 003
DE0700115TORO1 7,0 8 165 115 127 135 2 v 003
DE0750129TORO1 7,5 8 180 129 137 135 2 v 003
DE0780128TORO1 7.8 8 180 128 142 135 2 v 003
DE0800128TORO1 8,0 8 180 128 146 135 2 v 003
DE0850147T1R01 85 10 205 147 1,55 135 2 v/ 003
DE0880147T1R01 88 10 205 147 160 135 2 v/ 003
DE0900147T1R01 90 10 205 147 164 135 2 v/ 003
DE0980165T1R01 98 10 225 165 1,78 135 2 v/ 003
DE1000165T1RO1 100 10 225 165 1,82 135 2 v/ 0,03
DE1020157T2R01 102 12 240 175 186 135 2 v/ 003
DE1080174T2R01 108 12 240 174 197 135 2 v 003
DE1100173T2R01 110 12 240 173 200 135 2 v/ 003
DE1150198T2R01 M5 12 265 198 209 135 2 v 003
DE1200197T2R01 120 12 265 197 218 135 2 v 005
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DE0300076T7R01 3,0 b 120 76 055 135 2 v 0,03
DE0320075T7R01 3,2 6 120 75 0,58 135 2 v 0,03
DE0330075T7R01 33 6 120 75 0,60 135 2 v 0,03
DE0350075T7R01 3,5 b 120 75 0,64 135 2 4 0,03
DE0380084T7R01 3,8 6 130 84 0,69 135 2 v 0,03
DE0400084T7R01 4,0 b 130 84 0,70 135 2 v 0,03
DE0410104T7R01 41 6 160 104 0,75 135 2 v 0,03
DE0420104T7R01 4,2 6 160 104 0,76 135 2 v 0,03
DE0450103T7R01 4,5 6 160 103 0,82 135 2 v 0,03
DE0470113T7R01 4,7 6 160 113 086 135 2 v 0,03
DE0480113T7R01 4,8 6 160 113 0,87 135 2 v 0,03
DE0500112T7R01 50 6 160 112 0,91 135 2 v 0,03
DE0550132T7R01 55 6 185 132 1,00 135 2 v 0,03
DE0580131T7R01 58 6 185 131 1,06 135 2 v 0,03
DE0600131T7R01 6,0 6 185 131 1,09 135 2 v 0,03
DE0650150TORO1 6,5 8 210 150 1,18 135 2 v 0,03
DE0680150TORO1 6,8 8 210 150 1,24 135 2 v 0,03
DE0700149TORO1 7,0 8 210 149 1,27 135 2 v 0,03
DE0750169TORO1 75 8 230 169 1,37 135 2 v 0,03
DE0780168TORO1 7.8 8 230 168 1,42 135 2 4 0,03
DE0800168TORO1 8,0 8 230 168 1,46 135 2 4 0,03
DE0850182T1R01 8,5 10 260 182 155 135 2 4 0,03
DE0880217T1R01 8,8 10 290 217 1,60 135 2 v 0,03
DE0900217T1R01 9,0 10 290 217 1,64 135 2 v 0,03
DE0980215T1R01 9,8 10 290 215 1,78 135 2 v 0,03
DE1000215T1R01 10,0 10 290 215 182 135 2 v 0,03
DE1020253T2R01 10,2 12 315 253 186 135 2 v 0,03
DE1080252T2R01 10,8 12 315 252 197 135 2 v 0,03
DE1100252T2R01 11,0 12 315 252 2,00 135 2 v 0,03
DE1150251T2R01 11,5 12 315 251 2,09 135 2 v 0,03
DE1200250T2R01 12,0 12 315 250 218 135 2 v 0,05
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DE0300094T7R01 3,0 6 135 94 05 135 2 v 003
DE0320093T7R01 32 6 135 93 058 135 2 v 003
DE0330093T7R01 33 6 135 93 060 135 2 v 003
DE0350093T7R01 3,5 6 135 93 064 135 2 v 003
DE0380114T7R01 3.8 6 160 114 069 135 2 v 003
DE0400114T7R01 4,0 6 160 114 070 135 2 v 003
DE0420114T7R01 4,2 6 160 114 076 135 2 v 003
DE0450128T7R01 4,5 6 180 128 082 135 2 v 003
DE0470128T7R01 4,7 6 180 128 086 135 2 v 003
DE0480128T7R01 4,8 6 180 128 087 135 2 v 003
DE0500128T7R01 5,0 6 180 128 091 135 2 v 003
DE0550160T7R01 59 6 205 160 100 135 2 v 003
DE0580159T7R01 58 6 205 159 106 135 2 v/ 003
DE0600159T7R01 6,0 6 205 159 109 135 2 v 003
DE0650190TORO1 6,5 8 240 190 118 135 2 v 003
DE0680190TORO1 6,8 8 240 190 124 135 2 v/ 003
DE0700189TORO1 7,0 8 240 189 127 135 2 v 003
DE0750209TORO1 7,5 8 260 209 137 135 2 v 003
DE0780208TORO1 7.8 8 260 208 142 135 2 v 003
DE0800208TORO1 8,0 8 260 208 146 135 2 v 003
DE0850227T1R01 85 10 285 227 1,55 135 2 v 003
DE0880255T1R01 88 10 310 255 1,60 135 2 v/ 003
DE0900255T1R01 90 10 310 255 164 135 2 v/ 003
DE0980253T1R01 98 10 310 253 1,78 135 2 v/ 003
DE1000260T1R01 10 10 325 260 182 135 2 v/ 003
DE1020285T2R01 102 12 350 285 186 135 2 v/ 0,03
DE1080309T2R01 108 12 375 309 197 135 2 v/ 003
DE1100309T2R01 110 12 375 309 200 135 2 v 003
DE1150308T2R01 15 12 375 308 209 135 2 v/ 003
DE1190307T2R01 19 12 375 307 214 135 2 v 003
DE1200307T2R01 120 12 375 307 218 135 2 v 005
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DE0300101T7R01 3,0 6 150 101 0,55 135 2 v 003
DE0320100T7R01 3.2 6 150 100 0,58 135 2 v 003
DE0330130T7R01 33 6 185 130 0,60 135 2 v 003
DE0350130T7R01 3,5 6 185 130 0,64 135 2 v 0,03
DE0380129T7R01 3.8 6 185 129 0,69 135 2 v 0,03
DE0400129T7R01 4,0 6 185 129 0,70 135 2 v 003
DE0420129T7R01 4,2 6 185 129 0,76 135 2 v 003
DE0450158T7R01 4,5 6 215 158 0,82 135 2 v 003
DE0470158T7R01 4,7 6 215 158 0,86 135 2 v 003
DE0480158T7R01 4.8 6 215 158 087 135 2 v 003
DE0500158T7R01 50 6 215 158 091 135 2 v 003
DE0550172T7R01 55 6 230 172 1,00 135 2 v 0,03
DE0580171T7R01 58 6 230 171 1,06 135 2 v 0,03
DE0600171T7R01 6,0 6 230 171 1,09 135 2 v 003
DE0650205TORO1 6,5 8 280 205 1,18 135 2 v 003
DE0680220TORO1 6,8 8 280 220 1,24 135 2 v 003
DE0700219TORO1 7,0 8 280 219 127 135 2 v 003
DE0750219TORO1 7,5 8 280 219 1,37 135 2 v 003
DE0780253TOR01 7,8 8 315 253 142 135 2 v 003
DE0800253TOR01 8,0 8 315 253 146 135 2 v 003
DE0850282T1R01 85 10 350 282 1,55 135 2 v 003
DE0880317T1R01 88 10 380 317 160 135 2 v 003
DE0900317T1R01 90 10 380 317 164 135 2 v 003
DE0980315T1R01 98 10 380 315 1,78 135 2 v 0,03
DE1000315T1RO1 100 10 380 315 1,82 135 2 v/ 003
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DE0300136T7R01 3,0 6 190 136 0,55 135 2 v 003
DE0380174T7R01 3.8 6 230 174 0,69 135 2 v 003
DE0400174T7R01 4,0 6 230 174 0,70 135 2 v 003
DE0420174T7R01 4,2 6 230 174 0,76 135 2 v 003
DE0450213T7R01 4,5 6 270 213 082 135 2 v 003
DE0470213T7R01 4,7 6 270 213 086 135 2 v 003
DE0480213T7R01 4,8 6 270 213 087 135 2 v 003
DE0500212T7R01 5,0 6 270 212 091 135 2 v 003
DE0550232T7R01 55 6 290 232 1,00 135 2 v 003
DE0580231T7R01 58 6 290 231 1,06 135 2 v 003
DE0600231T7R01 6,0 6 290 231 1,09 135 2 v 003
DE0650280TORO1 6,5 8 340 280 1,18 135 2 v 003
DE0680310TORO1 6,8 8 370 310 1,24 135 2 v 003
DE0700309TORO1 7,0 8 370 309 1,27 135 2 v 003
DE0750309TORO1 7,5 8 370 309 1,37 135 2 v 003
DE0780338TOR01 7.8 8 400 338 1,42 135 2 v 003
DE0800338TOR01 8,0 8 400 338 1,46 135 2 v 003
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DE0400249T7R01 4,0 6 270 225 070 135 2 v 003
DE0420219T7R01 42 6 270 225 076 135 2 v/ 003
DE0450268T7R01 4,5 6 320 275 082 135 2 v 003
DE0470268T7R01 4,7 6 320 275 086 135 2 v 003
DE0480268T7R01 48 6 320 275 087 135 2 v 003
DE0500268T7R01 50 6 320 275 091 135 2 v 003
DE0550302T7R01 55 6 360 310 100 135 2 v 003
DE0580301T7R01 58 6 360 310 106 135 2 v 003
DE0600301T7R01 6,0 6 360 310 1,09 135 2 v 003
2 2 Member MC GmFSO
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