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£ 20 6° 005 Ja/Yes  TK2.G.R200.06.005PTR AYIN  oos Xi28 oo xoos xaes 39 70 TK2.G.R.04
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E 20 12° 005 Nein/No TK2.G.R200.12.005PSR AGXD xses xex‘gg w79 xses xes 39 70 TK2.G.R.04
@ 2,0 12° 0,05 Ja/Yes TK2.G.R200.12.005 PTR gY_JL] xeos xaos HX79 X508 X408 39 70 TK2.G.R.04
| Bestellbeispiel / Order example: TK2.G.R100.12.005 PT R X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = 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
é 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.
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