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Dieses PDF stellt einen Auszug aus dem neuen SIMTEK Gesamtkatalog R21 DE dar.

This PDF is an extract of the new SIMTEK main catalog R21 DE.
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn K2 > Allgemeine Informationen // General Information

Simturnk2

SIMTEK small part machining type K2
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E Das Werkzeugsystem im Uberblick

5 The Tool System Overview
Kleinteilebearbeitung,
auBen mit zwei Schneiden.

Small part machining
external, with two-edged inserts.
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= Alle Anwendungen auf einen Blick / All applications at one glance
[}
Einstechen und Profildrehen - Langsdrehen - Gewinden - Abstechen
Grooving and Profiling - Turning - Threading - Parting-Off
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E Hauptanwendungen // Main Applications
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® Einstechen und Profildrehen Langsdrehen Gewinden
Grooving and Profiling Turning Threading
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Wendeschneidplatten fur das Ein- Schneidwerkzeuge mit verschiedenen GroBe Auswahl an Wendeschneidplat-
stechen und Profildrehen auBen mit Eckenradien zum Langsdrehen bzw. ten fur das Herstellen metrischer ISO-
5 Schneidenbreiten zwischen 0,5 mm Ruckwartsdrehen ,hinter Bund“ oder Teil- und Vollprofil Gewinde. Speziell
c und 3,0 mm, verschiedenen Eckenra- mit zwei auf der Drehmitte liegenden ausgelegt fir die Bearbeitung von Mes-
E dien und Schneidengeometrien. Auch Schneiden flr das Langsdrehen und sing, Kupferlegierungen und anderen
7 als Vollradiuswerkzeuge erhétlich. Einstechen mit einem Werkzeug. kuzspanenden Werkstoffen.
Indexable inserts for external grooving Cutting tools with different corner radii Wide range of inserts for the machi-
and profiling applications with cutting for longitudinal turning or back turning ning of metric ISO partial and full pro-
. edge widths between 0.5 mm and 3.0 ,behind shoulder® or with two cutting file threads. Specially designed for the
Z mm, different corner radii and cutting edges located directly on the rotation machining of brass, copper alloys and
c
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edge geometries. Also available as full
radius tools.

center for turning and grooving with
one tool.

other short-chipping workpiece materi-
als.
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simturn K2 > Allgemeine Informationen // General Information

Abstechen
Parting-Off

Schnellwechselsysteme
Quick change systems

Abstechwerkzeuge mit Schneiden-
breiten zwischen 1,0 mm und 2,0 mm,
verschiedenen Winkeln sowie mit oder
ohne geschliffener Spanformrille.

Tools for parting-off with cutting edge
widths between 1.0 mm and 2.0 mm,
different front-angles and with or wit-
hout ground chip form channel.

Fur die Schnellwechselsysteme ,,Swiss
Micro“ von Swisstools und ,PZturn” der
Firma MAS bietet simturn KX Schnell-
wechselkdpfe fiir einen schnellen und
einfachen Werkzeugwechsel auf Lang-
drehern und Mehrspindeldrehautoma-
ten.

For the quick-change systems ,Swiss
Micro“ from Swisstools and ,PZturn®
by the company MAS, simturn KX of-
fers toolholders for a quick and easy
tool change on sliding head machined
and multi-spindle lathes.

sSimturnk2

SIMTEK small part machining type K2

ools fo
highest
expectations

Werkzeuge
furhéchste
Anforderungen

simturn DX simturn AX

simturn PX

simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4 simturn K2 simturn H2
Decolletage

simturn OA

Index
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simturn PX simturn DX simturn AX

simturn H2
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simturn
Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4

simturn OA
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn K2 > Allgemeine Informationen // General Information

Das System im Detail
The system details

Simturnk2

SIMTEK small part machining type K2

Bitte beachten Sie die allgemeinen Gebrauchshinweise auf Seite 433
Please read the general instructions for use on page

Prazisionsgeschliffene Schneidplatte
Precision ground cutting insert

iy
5 N

Spannschraube

Tightening screw

Das Werkzeugsystem simturn K2 ist mit seinem zwei-
schneidigen Wendeschneidplatten-Design und Schaft-
querschnitten ab 10,0 x 10,0 mm ideal ausgelegt fur die
Kleinteilebearbeitung auBen.

Dabei bietet das System Standardwerkzeuge fur alle gan-
gigen Anwendungen und Stechtiefen bis 7,0 mm.

Klemmbhalter // Toolholder

The tool system simturn K2 was designed to meet high-
est expectations in small part machining. The system
provides two-edged indexable cutting inserts and square
shank sizes from 10,0 x 10,0 mm on.

All the major applications are available as standard items
providing cutting depths up to 7,0 mm.
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simturn PX simturn DX simturn AX

simturn H2
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simturn
Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4

simturn OA
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn K2.G > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmturn K2
SIMTEK small part machining type K2

Klemmbhalter, Auf3en

Klemmbhalter fur die Kleinteilebearbeitung.

Toolholder, External

“M M3,5x11 T10F”: 3,0 Nm

Toolholder for small part machining. “M M3,5x9 T10F”: 3,0 Nm
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.1010.A.14.04 R
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mm mm mm mm mm mm mm mm
V¥ h=9,525mm
9525 9525 1400  TK2.G.0.375.A.14.04R A228 972 572 952 20 190
V¥V h=10,0mm

100 100 1400 TK2.6.1010.A14.04R/L RAYGJLAYGS 102 62 100 20 190
Y h=12,0mm

120 120 1400 TK2.G.1212.A.14.04R/L R AYGK L
V¥V h=12,7mm

127 127 1400 TK2.G.0.500.A.14.04R/L R A1l
V¥ h=15875mm

1587515875 1400 TK2.6.0.625.A.14.04R/L Al
V¥V h=16,0 mm

160 160 1400 TK2.G.1616.A14.04R/L = AYGR'AYGG 162 122 160 - -

LAIDM 1608 1208 1588 - -

| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.1212.A.14.04 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
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Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

72

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1108

@Da max

Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen

Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich
Also possible depending on insert/fixation type

@Da max
Schraube
Screw

3
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20,0 MM3,5x9 T10F

20,0  MM35x9Ti0F

250  MM35x11T10F

32,0  MM35x11T10F

32,0 MM35x11T10F

32,0 MM35x11T10F

Schraubenschliissel
Screw driver

T10F

T10F

T10F

T10F

T10F

T10F

Connectcode
www.simtek.com/ccode

TK2GRO4 oy
R TK2.G.R.04 L TK2.G.L.04
R TK2.G.R.04 L TK2.G.L.04
R TK2.G.R.04 L TK2.G.L.04
R TK2.G.R.04 L TK2.G.L.04

R TK2.G.R.04 L TK2.G.L0O4


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A22E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1DK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1DH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1DN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1DM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGG
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining <
simturn K2.G > Tragerwerkzeug // Toolholder SEmturn K2 %
SIMTEK small part machining type K2 *é‘
‘»
Schnellwechselkopfe, geeignet fur ,Swiss Micro*

x
Schnellwechselkdpfe geeignet fir das Schnellwechselsystem 2
»Swiss Micro“ von Swisstools. Passend auf Grundhalter mit der é
Schnittstelle ,,LV3“ und Grundhalter ,TOS" der Marke precium. iz
Toolholders, suitable for ,Swiss Micro* 9
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) o
=
Toolholders suitable for the quick-change system ,Swiss 3,0Nm ’E
Micro® by Swisstools. Compatible for base toolholders with (O O ¢ Legende ,on D

interface “LV3” and base toolholders ,TOS* by precium. ; | ST | Legend
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TOS.K.TK2.G.01A.IC R 8
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| Bestellbeispiel // Order example: TOS.K.TK2.G.01A.IC R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
n
S
=
£
(2]
[0)
o)}
&
co
30
Eg
»n 0
<
]
£
=
£
(7]
P
()
°
=

SIMIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A48Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A48V
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< Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
§ simturn K2.G > Tragerwerkzeug // Toolholder SEmturn K2
E SIMTEK small part machining type K2
)

Schnellwechselkdpfe, geeignet fur ,PZturn®
x
2 Schnellwechselkdpfe geeignet fir das Schnellwechselsystem ,PZturn®
g der Firma MAS. Passend auf Grundhalter mit der Schnittstelle ,PZ12".
‘»

Toolholders, suitable for ,PZturn”
x . .
- Toolholders suitable for the quick-change system ,PZturn® by the Anzugsmoment (Schraboe) / Tightaning torque (screw)
é‘ company MAS. Compatible for base toolholders with interface "PZ12”. 3,0Nm
[BIGA ] B2 0l ome
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8 Abbildung zeigt / Drawing shows: TOS.K.TK2.G.1AA.ICR
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2 24,0 17,0 70 TOS.KTK2.G.1AA.ICR/L R :5_6_B: L :55_ _' 345 50 25,0 MM35A1TIOF R TK2GRO4 L TK26.L04 EZH
| Bestellbeispiel // Order example: TOS.K.TK2.G.1AA.IC R (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A56B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A56D
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining . <
simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn K2 §
SIMTEK small part machining type K2 ‘é‘
B
Einstechen und Profildrehen
fa
CNC-Konturdrehen, universelle Schneidengeometrie flir E
die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums. é
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘B
i il f Ve
G roovin g an d PrOﬂ | In g 0,02 mm/U Seite/Page 429
x
CNC profiling, with general cutting edge geometry Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
for a wide variety of workpiece materials. 257,258,259 ‘E
(=], [=] Legende 57, "7’
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.200.020.060 NS R UO’_IJ
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2E 82 i of b
w002 R tmax i GE 58 S =F =
T 2 2 3
mm mm mm (5 ;; ..MNI mm ®= E
0,5 0,05 25 TK2.G.050.005.025NSR/L r :A_Y'_ti'_p: LY Y'_(i_g‘ X808 X408 3,8 R TK2GRO4 L TK2.G.LO4 @
0,75 0,05 3,75 TK2.G.075.005.038 NSR/L R R_Y_E_Z‘ L AYGS xse8 xa08 38 R TK2G.RO4 L TK2G.LO4
1,0 0,05 5,0 TK2.G.100.005.050 NSR/L r 5_\'(_@'_6' L :Q](_g__?' X808 X408 38 R TK2GRO4 L TK2G.LO4 o
1,5 0,05 4,5 TK2.G.150.005.045NS R/L ~r 567B: L h_@_z_e X808 X408 3,85 R TK2GRO4 L TK2.G.LO4 LIE
1,5 0,2 45 TK2.G.150.020.045NS R/L r ﬁX-G.f‘ L AYG3 X808 X408 3,85 R TK2GRO4 L TK2.G.LO4 =
20 005 60 TK2.6.200.005.060 NS R/L * AQ7D} | AB7G X808 xao8 39 R TK2GRO4 L TK2GLOA E
2,0 0,2 6,0 TK2.G.200.020.060 NSR/L r SYGZ‘ L AYG: xse8 xaes 39 R TK2GRO4 L TK2G.LO4
25 01 70 TK2.6.250.010.070NSR/L * ! ng.' L A_GFZFE' X808 X408 39 R TK2GRO4 L TK2GLO4
25 02 70 TK2.6.250.020.070 NSR/L R ﬁl‘iﬁi L .EY-@-Z‘ X808 X408 39 R TK2GRO4 L TK2GLO4 %
30 01 70 TK2.6.300.010.070NSR/L = A@7H - A07GQ xs0s xao8 39 R TK2GRO4 L TK2GLO4 B
30 02 70 TK2.6.300.020.070NSR/L * AYGY, . AYGX 808 xa08 39 R TK2GRO4 L TH2GLOS 23
»0
| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.100.005.050 NS R X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGX
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< Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining .
% simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn K2
E SIMTEK small part machining type K2
’ Einstechen und Profildrehen
x CNC-Konturdrehen, spezielle Schneidengeometrie
c fur die Bearbeitung von Messing, Kupferlegierungen
E und anderen kurzspanenden Werkstoffen.
(7 Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
| il f Ve
G roovin g an d PrOﬂ | n g 0,02 mm/U Seite/Page 429
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DC' CNC Profiling, with special cutting edge geometry for brass, Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E copper-based alloys and short-chipping materials. 257,258,259
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8 Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.200.020.060 NU R
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= W£002 R tmax i GE 58 s 52
3 © 2 B
E mm mm mm S ;; ..MNI mm Oz
@ 05 0,05 25 TK2.6.050.005.025 NUR/L R :_Y'_I-_I'_ B L AYHG xs08 408 38 R TK2GRO4 L TK2GLO4
0,75 0,05 375 TK2.G.075.005.038 NUR/L r ﬁ!_l-‘l_nl L 'rey_l-l_._E: X808 X408 38 R TK2.G.RO4 L TK2G.LO4
% 1,0 0,05 5,0 TK2.G.100.005.050 NUR/L r Aﬂj_d L .’-\X_I:I_F: X808 X408 38 R TK2GRO4 L TK2G.LO4
= 15 005 45 TK2.6.150.005.045 NUR/L = p97K . :.gg_@} Y8e8 X408 3,85 R TK2GRO4 L TH2GLOS
3 15 0,2 45 TK2.6.150.020.045 NUR/L * 51”...]: L A\‘/_I;I_I'I X808 X408 385 R TK2GRO4 L TK2G.LOA4
£ 20 005 60 TK2.6.200.005.060 NUR/L & ’5_9_7‘[\1 L .597,“" ses xaes 39 R TK2GRO4 L TK2GLO4
20 02 60 TK2.6.200.020.060 NUR/L  AYHK L AYHM xsos xaes 39 R TK2.GRO4 L TK2.G.LOA
25 01 70 TK2.6.250.010.070 NUR/L ® ?.‘27_.55 L ;_q_z'_pi pre—— 39 R TK2GRO4 L TK2GLOS
> 25 02 70 TK2.G.250.020.070 NUR/L = AYHN - AYHF xs08 xace 39 R TK2GRO4 L TK2GLO4
cs 30 01 70 TK2.G.300.010.070NUR/L = AB7Ti L AD7S xses xace 39 R TK2GRO4 | TH2GLO4
£8 30 02 70 TK2.6.300.020.070 NUR/L = AYHS - AYHQ xses xaes 39 R TK2GRO4 L TK2GLO4
‘m 0
| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.300.020.070 NU R X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHQ
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simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn K2 %
SIMTEK small part machining type K2 *é‘
7
Einstechen und Profildrehen, Vollradius
x
. . . I o
Vollradiusnuten, CNC-Konturdrehen. Spezielle Schneidengeometrie fiir E
Messing, Kupferlegierungen und andere kurzspanende Werkstoffe. é
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘B
Grooving and Profiling, Full Radius I — Ene
x
Full radius, CNC profiling. Special cutting edge geometry for Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
brass, copper-base alloys and short-chipping materials. 257,258,259 ‘E
E- -E Legende 272 »
] [ HM | CU  Legend
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E . — QR-Code  www.simtek.info/cp/1109 o
ac
c
2
£
(7]

a
X
c
=
2
=
E
(2]

o
W

<
O
=
=
tmax S
‘»
L s
%) - x
= 1 ! (2
3
£
7]
Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.200.100.060 VU R m
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w 0,02 R tmax £ 87 58 S s g =
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mm mm mm (5 ;; ..MNI mm ®= g
1,0 05 30 TK2.G.100.050.030 VUR/L * AYES . AYES xses xaes 387 R TK2GRO4 L TK2G.LO4 @
12 0,6 3,6 TK2.G6.120.060.036 VUR/L r f_\" YFA L AYFB xses xa08 3,92 R TK2GRO4 L TK2G.L.04
16 08 48 TK2.G.160.080.048 VUR/L R AYFD L AYFG x8es xaes 3,92 R TK2GRO4 L TK2.G.L04 »
Pemmy R T T
20 10 6,0 TK2.G.200.100.060 VUR/L R AYFh L hY_Fli X808 X408 392 R TK2G.RO4 L TK2G.L04 UE
5
| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.200.100.060 VU R X808 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade) E
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>
< Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining .
% simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn K2
E SIMTEK small part machining type K2
D
Einstechen und Profildrehen, Vollradius
x
a . . . .
c Vollradiusnuten, CNC-Konturdrehen. Universelle Schneidengeometrie
g fur die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums.
(7 Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Grooving and Profiling, Full Radius I — e
x
% Full radius, CNC profiling. With general cutting edge Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
g geometry for a wide variety of workpiece materials. 257,258,259
» 1 Legende
ElAE S - [ S 22
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
o E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1117
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8 Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.200.100.060 VS R
=
2 I
£ 5
) =
§ § 3 q>§
5 = 2o g
C\J E g 88 g ‘E § g
i g5
= w002 R tmax £c 8! 506 S 52
g mm mm mm S ;; ..MNI mm o=
@ 1,0 05 30 TK2.G.100.050.030 VS R/L R AYH@ L AYHZ xses xaes 387 R TK2GRO4 L TK2G.LO4
o = e
1,2 06 36 TK2.G.120.060.036 VSR/L r AYHV. L AYH){ X808 X408 3,92 R TK2G.RO04 L TK2.G.LO4
Forr rral ZESTE
. 16 08 48 TK2.G.160.080.048VSR/L R~ AYHM L AYHW xs0s xaes 392 R TK2GRO4 L TH2GLO4
o L A 4 i
"'C‘ 20 10 6,0 TK2.G.200.100.060VSR/L r Q\LH_T: L Q\LH_Ll X808 X408 392 R TK2G.RO4 L TK2G.L04
5
€ | Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.100.050.030 VS R X808 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)
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Individualwerkzeuge // Customized tools

Kundenindividuelle Werkzeuglosungen
Customer-specific tooling solutions

Herstellen einer breiten AuBenkontur mit
hohen Anforderungen an Toleranzen an
einem kleinen Bauteil. simturn KX ist
dank Schaftabmessungen ab 10x10mm
ideal ausgelegt fir die Kleinteilebearbei-
tung auBen.

SIMTEK Individualwerkzeuge bieten unzahlige Vorteile! Neben
unserem Anspruch, jeweils die qualitativ bestmogliche Werkzeug-
16sung fir Ihre Anwendung anzubieten, ist es auch unser Bestreben
Ihnen durch ein SIMTEK Individualwerkzeug den gréBtmoéglichen
wirtschaftlichen Nutzen zu liefern! Tausende, aktuell erfolgreich ein-
gesetzte Individualwerkzeuge bestatigen dies!

Kontaktieren Sie uns und lassen auch Sie sich von den
Vorteilen mit SIMTEK Individualwerkzeugen iliberzeugen!

SimturnikKx

SIMTEK small part machining type KX

Manufacturing of a wide external contour
with high demands on tolerances on a
small component. simturn KX is ideally
designed for the external machining of
small parts thanks to shaft dimensions
Starting at 10x10mm.

SIMTEK individual tools offer countless advantages! In addition to
our goal to offer the qualitatively best possible tooling solution for
your application, we also aspire to provide you with the greatest
possible economic benefit from a customized SIMTEK tool!
Thousands of currently successfully used SIMTEK individual tools
confirm this!

Contact us and convince yourself of the advantages of SIMTEK
individual tools!
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn K2
SIMTEK small part machining type K2

Einstechen und Langsdrehen

Zwei auf der Drehmitte liegende Schneiden sorgen dank
geschliffener Schneidengeometrie fir hdchste Prazision
beim Einstechen und Langsdrehen mit einem Werkzeug.
Optimale Spanabfuhr flihrt zu hoher Oberflachengute.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

2),02 mm/U \S/Zite/Page 429
Grooving and turning

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

) ) ) 257,258, 259
The ground geometry of two cutting egdes, that are directly on the rotation

centre, ensure highest precision for grooving and turning applications % E E D tZSizge

with one tool. Optimum chip removal leads to high surface quality. Scan Oder besuchen Sie f Or Vit
QR Code  www.simtek.info/cp/1272
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tmax1

tmax2

Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.R200.005 YP R

I
é tEu )
2 =8 0%
2. s 82 '§§
3 I g
w R % g ) §’ 58 tmax1 tmax2 S § §
mm mm S ; & ..MNI mm mm mm o=
Yw=1,0mm
10 - TK2.6.R100.000 YP R I'.gi{d X808 X408 25 25 38 TK2.G.R04
10 0,05 TK2.G.R100.005 YPR ATaH  seswes 25 25 38 TK2.G.R04
Yw=15mm
15 005 TK2.6.R150.005 YP R 2141  xseswes 375 25 38 TK2.G.R.04
15 01 TK2.6.R150.010 YPR ALAK  xsesxaes 375 25 38 TK2.GRO4
Yw=20mm
20 0,05 TK2.G.R200.005 YP R Al :_M X808 X408 45 25 38 TK2.G.R.04
20 01 TK2.G.R200.010 YPR él‘ﬁ- . Zsuz mg 45 25 38 TK2.G.R.04
20 0,2 TK2.G.R200.020 YPR Al4 X808 X408 45 25 38 TK2.G.R.04

| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.R200.020 YP R X808 (R = Rechte Ausflihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A14G
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A14M
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>
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining . <
simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn K2 %
SIMTEK small part machining type K2 *é‘
®
. 5
Langsdrehen z
=
Fur das Langsdrehen bzw. Rickwértsdrehen ,hinter Bund®. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) @
f Ve
. 0,05 mm/U Seite/Page 429
Turning g
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page né
For turning as well as for back turning ,behind shoulder*. 257,258,259 ‘E
Legende »
E D Legend 22
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1110 o
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.059.02.06.20 YY R m
=
I 2
o E
3 3 . C
g. £ 05 8¢
£8 S8 o B § 8 a
S E Qe o & 2 T
£5 St 25 SE .
K tmax R =iE o S0 S 52 =
mm mm (5 ; = .. m NI mm ®= g
59° 50 0,05 TK2.6.059.02.05.05YYR/L RA2BR L A2BR xses xdes 395 R TK2GRO4 L TK2G.LO4 @
e PR TE TR
59° 50 01 TK2.6.059.02.05.10 YYR/L R A15@ L A153 X808 X408 3,95 R TK2GRO4 L TK2G.LO4
A
59° 50 0,2 TK2.G.059.02.05.20 YYR/L * BYFI-i L :QYFJ X808 X408 3,95 R TK2GRO4 L TK2GL.04 o~
e L7770
59° 50 04 TK2.G.059.02.05.40 YYR/L R AYFM L AYFK xsos xaes 395 R TK2GRO4 L TK2G.L04 i
5
| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.059.02.05.20 YYR X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade) E
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<
< Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining .
% simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn K2
E SIMTEK small part machining type K2
B
G eW| N d ed re h en , M et I I SO, Au Be N , Te| I p rOf| | Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
x
(@) f Ve
. .. . . 0,02 mm/U Seite/Page 429
E Mehrbereichswerkzeuge fur verschiedene Steigungen. / /Pag
£ Spezielle Schneidengeometrie fir Messing, Kupferlegierungen Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
und andere kurzspanende Werkstoffe. Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
: ; : 257,258, 259
X Threading, Metr. ISO, External, Partial Profile —
c Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
3 ) . ) ) . To1 (Seite/Page 271)
E Multi-purpose tools, usable for different pitches. Special cutting edge - =2
° geometry for brass, copper-base alloys and short-chipping materials. [=] E E D cu t:g::ge 272
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
N E:::II_ —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1132
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8 Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.M150.01 EMU R
=
2 —
E .
7 =
—~ . g § 3 ol
S 25 5 2 gs B8
o 0 H £y of 85 g5
& €s S Eo = (2N § <
w B e =5 82 g< 2
c o) ] © e o5 €3 SE
= Ha oy £t Q: =@ R S tmax 52
E mm mm ©E ; = ..MNI mm mm mm Oz
@ 0,25 0,45 TK2.G.M025.01EMUR/L ~r ﬁYKS}II L ﬁYK& Xges x4e8 0,04 34 03 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
04 0,6 TK2.6.M040.01EMUR/L * AYMD L AYMC: xses x408 0,06 33 04 R TK2GRO4 L TK2G.LO04
. 05 0,75 TK2.G.M050.01LEMUR/L * AYMI-l L Ade X808 xa08 0,07 32 05 R TK2GRO4 L TH2GLO4
'-'C- 07 10 TK2.G.M070.01EMUR/L R AYMIQ L AYMJ. xsas x44as 01 31 0,7 R TK2G.RO4 L TK2G.LO4
:§ 0,8 1,25 TK2.G.M080.0LEMUR/L ~r AYMQ L AYMP. xsas xzws 0,12 31 0,8 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
£ 10 15 TK2.6.M100.01EMUR/L = AYMT . AYMi xeo xaes 0,14 30 10 R TK2GRO4 L TK2G.LO4
1,25 175 TK2.6.M125.00 EMUR/L ® AYMVI L Ade xsos xao8 018 29 11 R TK2GRO4 L TK2GLOA
15 20 TK2.G.M150.01EMUR/L r AYM)& L AYMN xsos xao8 0,22 28 13 R TK2GRO4 L TK2GLO4
% 175 25 TK2.6.M175.00LEMUR/L * AYUL] L AYUT, X8 xsos ao8 0,25 27 16 R TK2GRO4 L TK2GLO4
co 20 25 TK2.6.M200.01LEMUR/L = AYMZ L AYMY, xs08 xao8 0,29 26 16 R TK2GRO4 L TK2.GLOA
30
=0
% a I Bestellbeispiel / Order example: TK2.G.M100.01 EMU R X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYMZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYMY
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

simturnk2

SIMTEK small part machining type K2

Gewindedrehen, Metr. ISO, AuBen, Vollprofil

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger
Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Spezielle Schneidengeometrie flir
Messing, Kupferlegierungen und andere kurzspanende Werkstoffe.

Threading, Metr. ISO, External, Full Profile

For a complete thread profile with correct depth, top radius
and bottom radius. Special cutting edge geometry for brass,
copper-base alloys and short-chipping materials.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Ve
0,02 mm/U Seite/Page 429

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
257,258, 259

- Legende
m D CU  Legend 22
_‘. Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR Code www.simtek.info/cp/1131

-

Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.M150.02 EMU R

I

2 £ .
= s =3 38
Sc 5 3 e 8
%3 3 g8 i g0
Sz SE ] §= B3
©2 2 St 25 £E
HE € Q: SO h3 R S 5 H
mm S5 ;; ..MNI mm mm mm o=
0,25 TK2.G.M025.02EMUR/L R AYMEI L AYM4 X8e8 x4e8 0,15 0,04 36 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
0,35 TK2.G.M035.02EMUR/L R AYI\l L AYMd xsas x4as 0,22 0,05 35 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
04 TK2.G.M040.02EMUR/L =R AYMS\ L AYM& xses x403 0,25 0,06 35 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
0,45 TK2.G.M045.02EMUR/L r AYNB L AYNA xsas ms 0,28 0,07 35 R TK2G.RO4 L TK2.G.LO4
0,5 TK2.G.M050.02EMUR/L ~r AYND L AYNG xsas x4as 0,31 0,07 34 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
0,7 TK2.G.M070.02EMUR/L r AYNI:J| L AYNF. xses x408 043 01 33 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
0,75 TK2.G.M075.02EMUR/L AYNI-| L AYNd xsas mas 0,46 0,11 33 R TK2G.RO4 L TK2G.L04
08 TK2.6.M080.02EMUR/L ~r AYNId L AYNJ. xses xzuas 0,49 011 33 R TK2GRO4 L TK2.G.LO4
10 TK2.6.M100.02EMUR/L * AYNI\I L AYN|V| X8e8 xae8 061 012 32 R TK2GRO4 L TK2GLO4
1,25 TK2.G.M125.02EMUR/L r AYNd L AYNH xsos X408 0,77 0,15 31 R TK2G.RO4 L TK2.G.LO4
15 TK2.6.M150.02EMUR/L ~r AYNT‘ L AYNS xsas XABS 0,92 0,2 3,0 R TK2G.RO4 L TK2GLO4
1,75 TK2.G.M175.02EMUR/L r AYN\J L AYNLI xsas x4as 1,07 0,25 29 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
2,0 TK2.6.M200.02EMUR/L *r AYN){ L AYNI»I xses X408 1,23 0,25 28 R TK2GRO4 L TK2G.LO4
25 TK2.G.M250.02EMUR/L r AYNZ L RYNY xses xzws 1,53 0,35 26 R TK2G.RO4 L TK2G.LO4
3,0 TK2.6.M300.02EMUR/L ~r AYN:I. L AYNQ X808 X408 1,84 04 24 R TK2GRO4 L TK2.G.LO4

| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.M150.02 EMU R X808 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)

simturn H2 simturn PX simturn DX simturn AX

simturn K2

simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Abstechen

Verflugbar in verschiedenen Winkeln, Breiten und
mit/ohne geschliffener Spanformrille.

Parting Off

Available in different angles, widths and with/
without ground chip form channel.

tmax
Abbildungen ahnlich // Similar illustrations
VN
» N
) \ [

H | { |
L /’ /

> i J0 ///

\K TK2.G.R..PSR TK2.G.R..PUR

Bearbeitbare Materialien. Siehe unten.
= Machineable materials. See below.

Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.R200.06.005 PT R

simturnk2

SIMTEK small part machining type K2

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 429

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
257,258, 259

- Legende

m Legend
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1119

g
= ~
52 g5
-0,05 &2 EE
v K R g5 5
Yw=1,0mm
1,0 6° 0,05 Nein/ No TK2.G.R100.06.005 PSR
1,0 6° 0,05 Ja/Yes TK2.G.R100.06.005 PTR
1,0 6° 0,05 Nein/ No TK2.G.R100.06.005 PUR
1,0 12° 0,05 Nein/ No TK2.G.R100.12.005 PSR
1,0 12° 0,05 Ja/Yes TK2.G.R100.12.005 PTR
1,0 12° 0,05 Nein/ No TK2.G.R100.12.005PUR
Yw=15mm
15 6° 0,05 Nein/ No TK2.G.R150.06.005 PSR
1,5 6° 0,05 Ja/Yes TK2.G.R150.06.005 PTR
1,5 6° 0,05 Nein/ No TK2.G.R150.06.005 PUR
1,5 12° 0,05 Nein/ No TK2.G.R150.12.005 PSR
15 12° 0,05 Ja/Yes TK2.G.R150.12.005 PTR
1,5 12° 0,05 Nein/ No TK2.G.R150.12.005 PUR
Vw=2,0mm
2,0 6° 0,05 Ja/Yes TK2.6.R200.06.005 PTR
2,0 12° 0,05 Nein/ No TK2.G.R200.12.005 PSR
2,0 12° 0,05 Ja/ Yes TK2.G.R200.12.005 PTR

< ! //"’
TK2.GR..PTR 4
4
I
g =
g g 3 %
) 23 S5
£ 05 ¢
Q3 [T S
8 0B § S
Q3 o= 2
QE 25 =E
K- c 3 =
Q0 25 S tmax 52
; = .. M NI mm mm o=
AYIG  xsesxaes 38 40 TK2.G.R.04
AYIK  xeesxaes 38 40 TK2.G.R.04
e T
YJ X808 X408 38 40 TK2.G.R.04
AYJR X800 X400 38 40 TK2.G.R.04
AYIS  xses xaes 38 40 TK2.G.R.04
OYJE  xsesxaes 38 40 TK2.G.RO4
AVIA  xses xee8 38 6,0 TK2.G.R.04
" —— —
AYIM  xsos xaes 38 6,0 TK2.G.R.04
EYJI-i X800 X400 38 6,0 TK2.G.R.04
hYIG  xeesxaes 38 6,0 TK2.G.R.04
YJTi X808 X408 38 6,0 TK2.G.R.04
AYID  xsesxaes 38 60 TK2.G.R.04
AVIN  xsos xaes 39 70 TK2.G.R.04
(N B X505 Y08
AGXD  xses xaes 39 70 TK2.G.R.04
BYI0  xesxes 39 70 TK2.G.R.04

| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.R100.12.005 PS R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

TK2.G.R...PS R: Fur die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums // For a wide variety of workpiece materials.
TK2.G.R...PU R: Fir die Bearbeitung von Messing, Kupferlegierungen und anderen kurzspanenden Werkstoffen. // For brass, copper-based alloys and
short-chipping materials

TK2.G.R...PT R: Fir die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums sowie besonders fiir Langspanendes Material und hohe Stechtiefen
For a wide variety of workpiece materials as well as especially for long-chipping materials and high cutting depths.


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6XD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJU
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn K2
SIMTEK small part machining type K2

Abstechen

Verflgbar in verschiedenen Breiten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
f Ve
. 0,02 mm/U Seite/Page 429
Parting Off
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Available in different widths. 257,258, 259
E Legende 272
[ HM | Legend
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/1287
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.R100.06.005 PT L
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mm mm .. m NI mm mm
Yw=1,0mm
1,0 6° 0,05 Ja/ Yes TK2.G.R100.06.005 PTL AZSd X808 X408 38 4,0 TK2.G.L.04
1,0 12° 0,05 Nein/ No TK2.G.R100.12.005PS L AZT_?: X808 X408 38 4,0 TK2.G.L.04
Yw=15mm
R —
15 6° 0,05 Ja/ Yes TK2.G.R150.06.005 PTL A2 ]: X808 X408 3,85 6,0 TK2.G.L.04
P el

15 12° 005  Nein/No  TK2.G.R150.12.005PSL A2WG  xsosxaes 385 60 TK2.G.L.04

| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.R100.12.005 PS L X808 (L = Linke Ausfiihrung // Left hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)

TK2.G.R...PS L: Fur die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums // For a wide variety of workpiece materials.
TK2.G.R...PT L: Fur die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums sowie besonders fir langspanendes Material und hohe Stechtiefen
For a wide variety of workpiece materials as well as especially for long-chipping materials and high cutting depths.
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% Bei den simturn Teilprofil-Gewindeschneidplatten fiir metrische The simturn threading inserts with partial profile for metric
ISO-Gewinde handelt es sich um Mehrbereichswerkzeuge, d.h. ISO-threads are multi-purpose tools. This means that each insert is
dass mit einem Werkzeug unterschiedliche Steigungen gefertigt offering the possibility to machine different pitches.
werden kénnen.
Q The insert is always designed to meet the pitch given as
c Das Schneidwerkzeug ist dabei immer auf die angegebene ,Pitch (as of)*: Machining this pitch will result in a standard conform
2 ,Steigung (von)“ ausgelegt, wodurch ein normgerechtes Gewinde thread form.
£ beim Fertigen dieser Steigung entsteht.
@ The given ,Pitch (up to)* can be machined too with this insert at the
Die ebenfalls angegebene ,Steigung (bis)* kann mit diesem expense of standard conformity: The resulting thread will be slightly
Werkzeug ebenfalls gefertigt werden. Es entsteht hierbei jedoch ein deeper than the standard. The deeper thread is usually acceptable,
< - gegenliber der Norm - geringfugig tieferes Gewinde. Die but the application and use needs to be evaluated.
g geringfugig hdhere Gewindetiefe ist i.d.R. akzeptabel, es muss
5 jedoch immer der Einzelfall beurteilt werden.
£
@ Steigung (von) // Pitch (as of) Steigung (bis) // Pitch (up to)
Erzeugtes Gewinde
- — Actual thread
[©)
g o Gewindeform nach Norm
“é‘ Standard thread form
7]
Beispiel // Example
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Info

Legende
Legend

Schneidwerkzeug aus Hartmetall / Carbide insert // Outils coupants en carbure de tungsténe // Inserto in metallo duro
LI} Inserto de carburo // Karbiir kesici ug

FAA Tragerwerkzeug aus Stahl // Steel toolholder // Porte-outils en acier // Porta inserto in acciaio
551 Porta-herramientas de acero // Gelik tutucu

Rechts wie gezeichnet // Right hand version shown, left hand version inversely // A droite comme présenté // In figura utensile destro
Modelo derecho // Sag model

Speziell fiir Messing, Kupferlegierungen und kurzspanende Materialien // For brass, copper-base alloys and other short-chipping
cu materials // Spécialement pour alliages laiton et cuivre // Per ottone, leghe a base di rame e tutti gli altri materiali a truciolo corto
Especializado para laton, aleacion de cobre y materiales con virutas cortas // Piring , Bakir ve kisa talasli malzemeler igin

Nur fiir die AuBenbearbeitung geeignet // Only suitable for external applications // Seulement pour opérations extérieures
Solo per lavorazione esterna // Sol6é para mecanizado externo // Dis ¢aplar icin
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[72]
Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P
= TK2.G.0.375.A.14.04R 257  TK2G.250.010070NUR 261  TK2.G.R100.06005PTL 270
c TK2.G.0.500.A.14.04 L 257  TK2G.250020070NSL 260  TK2.GR100.0600SPTR 269
3 TK2.G.0.500.A.14.04 R 257  TK2G.250.020070NSR 260  TK2.G.R100.06005PUR 269
(% TK2.G.0.625.A.14.04 L 257  TK2G.250020070NUL 261  TK2GR100.12.005PSL 270
TK2.G.0.625.A.14.04R 257  TK2G.250.020070NUR 261  TK2.GR10012005PSR 269
TK2.G.050005025NSL 260  TK2G.300010070NSL 260  TK2GRI10012005PTR 269
TK2.G.050005025NSR 260  TK2G.300.010070NSR 260  TK2.G.R10012005PUR 269
g TK2.G.050.005025NUL 261  TK2G.300010070NUL 261  TK2.G.R150.005YPR 265
c TK2.G.050005025NUR 261  TK2G:300.010070NUR 261  TK2.GR150.010YPR 265
é TK2.G.059.020505YYL 266  TK2G.300.020070NSL 260  TK2.GRI50.06005PSR 269
= TK2.G.059.020505YYR 266  TK2G.300.020070NSR 260  TK2.GR150.06005PTL 270
TK2.G.059.020510YYL 266  TK2G.300.020070NUL 261  TK2.GRI50.06005PTR 269
TK2.G.059.020510YYR 266  TK2G.300020070NUR 261  TK2.GR150.06005PUR 269
< TK2.G.059.02.05.20 YYL 266 TK2.G.M025.01 EMU L 267 TK2.G.R150.12.005 PS L 270
o TK2.G.059.020520YYR 266  TK2.G.MO2501EMUR 267  TK2GR150.12005PSR 269
£ TK2.G.059.0205.40YYL 266  TK2.G.MO25.02EMUL 268  TK2GR15012005PTR 269
€ TK2.G.059.020540YYR 266  TK2.G.MO25.02EMUR 268  TK2GR150.12005PUR 269
@ TK2.G075005038NSL 260  TK2.G.M035.02EMUL 268  TK2G.R200.005YPR 265
TK2.G.075.005038NSR 260  TK2.G.M035.02EMUR 268  TK2G.R200.010YPR 265
TK2.G.075005038NUL 261  TK2.G.MO40.01EMUL 267  TK2G.R200.020YPR 265
P TK2.G.075005038NUR 261  TK2.G.MO40.01EMUR 267  TK2GR20006.005PTR 269
(g TK2.G.100005050NSL 260  TK2.G.MO40.02EMUL 268  TK2GR20012005PSR 269
= TK2.G100.005050NSR 260  TK2.G.MO40.02EMUR 268  TK2GR200.12005PTR 269
E TK2.G100005050NUL 261  TK2.G.MO45.02EMUL 268  TOSKTK2G.O1AICL 258
@ TK2.G100.005050NUR 261  TK2.G.MO45.02EMUR 268  TOSKTK2G.OLAICR 258
TK2.G.100050.030VSL 263  TK2.G.MOS0.01EMUL 267  TOSKTK2G.1AAICL 259
TK2.G100.050030VSR 263  TK2.G.MO50.01EMUR 267  TOSKIK2.G.AAICR 259
a TK2.G.100050.030VUL 262  TK2.G.MOS50.02EMUL 268
E TK2.G.100.050.030 VUR 262 TK2.G.M050.02 EMUR 268
2 TK2.G.1010.A.14.04 L 257  TK2.G.MO70.01LEMUL 267
c% TK2.G.1010.A.14.04 R 257 TK2.G.M070.01 EMUR 267
TK2.G.120060.036VSL 263  TK2.G.MO70.02EMUL 268
TK2.G.120060.036VSR 263  TK2.G.MO70.02EMUR 268
& TK2.G.120060.036VUL 262  TK2.G.MO75.02EMUL 268
i, TK2.G.120060.036VUR 262  TK2.G.MO75.02EMUR 268
£ TK2.G.1212.A.14.04L 257  TK2.G.MOSO.0LEMUL 267
= TK2.G1212.A.14.04R 257  TK2.G.MOS0.01EMUR 267
B TK2.G.150.005045NSL 260  TK2.G.MOS0.02EMUL 268
TK2.G.150005045NSR 260  TK2.G.MOS0.02EMUR 268
TK2.G150005045NUL 261  TK2.G.M100.01EMUL 267
- TK2.G.150005045NUR 261  TK2.G.M100.01EMUR 267
= TK2.G.150.020045NSL 260  TK2.G.M100.02EMUL 268
5 TK2.G.150020045NSR 260  TK2.G.M100.02EMUR 268
€ TK2.G150020045NUL 261  TK2.G.M125.01EMUL 267
@ TK2.G.150020045NUR 261  TK2G.M12501EMUR 267
TK2.G.160080.048VSL 263  TK2.G.M12502EMUL 268
TK2.G.160080.048VSR 263  TK2G.M12502EMUR 268
% TK2.G160.080.048VUL 262  TK2.G.M150.01EMUL 267
= TK2.G.160080.048VUR 262  TK2.G.M150.01EMUR 267
E § TK2.G.1616.A.14.04 L 257  TK2.G.M150.02EMUL 268
Eo TK2.G.1616.A.14.04R 257  TK2G.M150.02EMUR 268
BE TK2.G.200.005.060 NS L 260 TK2.G.M175.01 EMU L 267
TK2.G.200.005060NSR 260  TK2.G.M17501EMUR 267
TK2.G.200.005.060 NU L 261 TK2.G.M175.02 EMU L 268
S TK2.G.200.005060NUR 261  TK2.G.M17502EMUR 268
c TK2.G.200.020060NSL 260  TK2.G.M200.01EMUL 267
= TK2.G.200.020060NSR 260  TK2.G.M200.01EMUR 267
% TK2.G.200020060NUL 261  TK2.G.M200.02EMUL 268
TK2.G.200020060NUR 261  TK2.G.M200.02EMUR 268
TK2.G.200100.060VSL 263  TK2.G.M250.02EMUL 268
TK2.G.200.100.060VSR 263  TK2.G.M250.02EMUR 268
TK2.G.200100.060VUL 262  TK2.G.M300.02EMUL 268
9y TK2.G200.100.060VUR 262  TK2.G.M300.02EMUR 268
K TK2.G.250010070NSL 260  TK2.GR100.000YPR 265
£ TK2.G.250010070NSR 260  TK2GR100.005YPR 265
TK2.G.250010070NUL 261  TK2GRI100.06005PSR 269
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