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 M3 (2,7)  

 

1,5 6,4 27FS  

 

2,0 7,6 27FL  6,0  2.600 3.000 4.000 1.350 

 M4 (3,7)  1,5 7,6 37FS  2,5 10,1 37FL  6,0  2.300 2.600 3.800 1.000 

 M5 (4,5)  2,0 9,1 45FS  3,0 12,0 45FL  6,0  2.200 2.500 3.700 800 

 M6 (5,4)  2,0 10,1 54FS  3,5 14,4 54FL  8,0  2.000 2.400 3.600 650 

 M8 (7,4)  2,5 13,5 74FS  4,0 18,2 74FL  8,0  1.600 2.200 3.200 500 

 M10 (9,3)  2,5 16,2 93FS  4,5 21,7 93FL  10,0  1.500 2.000 3.000 400 

 M12 (11,0)  3,0 19,3 110FS  5,0 25,8 110FL  12,0  1.400 1.800 2.800 350 

 M16 (14,9)  3,5 26,2 149FS  6,0 35,7 149FL  16,0  1.200 1.400 2.200 250 

 M18 (16,8)  3,5 29,4 168FS  6,0 39,5 168FL  18,0  1.100 1.300 2.000 230 

 M20 (18,8)  4,0 33,1 188FS  8,0 43,4 188FL  20,0  1.000 1.200 1.900 200 

 1/8“ (9,3)  2,5 16,2 93FS  4,5 21,7 93FL  10,0  1.500 2.000 3.000 400 

 1/4" (12,5)  2,5 21,3 125FS  5,0 26,4 125FL  14,0  1.400 1.600 2.600 350 

 3/8“ (16,0)  2,5 27,0 160FS  5,0 31,0 160FL  16,0  1.200 1.400 2.200 300 

 1/2“ (20,0)  2,5 36,3 200FS      18,0  1.000 1.200 1.800 250 

 3/4" (25,5)  2,5 43,6 255FS      20,0  900 1.000 1.600 200 

 1“ (32,1)  2,5 52,3 321FS      20,0  900 1.000 1.500 150 
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 M3 (2,7)  

 

1,5 6,4 27CS  

 

3,0 7,6 27CL  6,0  2.600 3.000 4.000 1.350 

 M4 (3,7)  2,0 7,6 37CS  4,0 10,1 37CL  6,0  2.300 2.600 3.800 1.000 

 M5 (4,5)  3,0 9,1 45CS  4,5 12,0 45CL  6,0  2.200 2.500 3.700 800 

 M6 (5,4)  3,0 10,1 54CS  5,0 14,4 54CL  8,0  2.000 2.400 3.600 65 

 M8 (7,4)  4,0 13,5 74CS  6,0 18,2 74CL  8,0  1.600 2.200 3.200 500 

 M10 (9,3)  4,0 16,2 93CS  6,5 21,7 93CL  10,0  1.500 2.000 3.000 400 

 M12 (11,0)  4,5 19,3 110CS  7,0 25,8 110CL  12,0  1.400 1.800 2.800 350 

 M16 (14,9)  5,0 26,2 149CS  8,0 35,7 149CL  16,0  1.200 1.400 2.200 250 

 M18 (16,8)  5,0 29,4 168CS  8,0 39,5 168CL  18,0  1.100 1.300 2.000 230 

 M20 (18,8)  6,0 33,1 188CS  10,0 43,4 188CL  20,0  1.000 1.200 1.900 200 

 1/8“ (9,3)  4,0 16,2 93CS  6,5 21,7 93CL  10,0  1.500 2.000 3.000 400 

 1/4" (12,5)  4,0 21,3 125CS  7,0 26,4 125CL  14,0  1.400 1.600 2.600 350 

 3/8“ (16,0)  4,0 27,0 160CS  7,0 31,0 160CL  16,0  1.200 1.400 2.200 300 

 1/2“ (20,0)  4,0 36,3 200CS      18,0  1.000 1.200 1.800 250 

 3/4" (25,5)  4,0 43,6 255CS      20,0  900 1.000 1.600 200 

 1“ (32,1)  4,0 52,3 321CS      20,0  900 1.000 1.500 150 
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