FRASEN

NF A PRODUKTNEUHEITEN

Spanformer
GT-FF

27-2022

NOVEMBER 2022

METRISCH

Spanformer
HM-CS

Spanformer
PDR-HP

GroBe Auswahl an Problemlose Wirtschaftlichkeit Member IMC Group
Geometrien Spanevakuierung 41 48 ' . 48
[ A | |

HEL 2000 HELiwiini HELIPLUS-07
HELIMILL-Produkterweiterungen

Spanformer: GT-FF / HM-CS / PDR-HP
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NI A PRODUKTNEUHEITEN

EZi2000 HELiwini HELIPLUS-07

lhr Nutzen:

e Erh6hte Abspanraten beim Frédsen von ISO P, ¥,
und H durch neue, leistungsstarke Geometrien.

* Neue Schneidstoffe fiir hervorragende Standzeit durch
verbesserte Resistenz gegen Verschlei3 und erhéhte
Temperaturbelastung.

 Maximale Zerspanungsleistung bei maximaler Flexibilitat
durch neue Geometrien und Schneidstoffsorten.

IC5600 - Merkmale und Vorteile

¢ Feinstkornsubstrat mit MT CVD-Mehrlagenbeschichtung
fUr hohe Schnittgeschwindigkeiten bei hoher Prozessstabilitat.

* SUMOTEC-Nachbehandlung fur eine glatte Beschichtung.

* Hohe Resistenz gegen Temperaturbelastung und abrasiven
Verschleif3.

Sorte ISO Eigenschaften Schichtaufbau Beschichtungsfarbe

P10-P15

CVD-beschichtete Schneidstoffsorte mit TN
einem Feinstkornsubstrat flir das Frasen von
Stahl mit hohen Schnittgeschwindigkeiten.

Basis

Die neue IC5600-Palette auf einen Blick:

* HM90 APKT 1003PDR IC5600

* HM90 APKT 100304PDR IC5600
* HM90 APKT 100312PDR IC5600
* HM90 APKT 100316PDR IC5600
®* HM90 APKT 100325PDR IC5600
* HM90 APKT 100330PDR IC5600
®* HM90 ADKT 1505PDR IC5600

* HM90 ADKT 150516PDR IC5600

®* HM90 ADKT 150520PDR IC5600
* HM90 ADKT 150532PDR IC5600
®* HM90 ADKT 150540PDR IC5600
* HM90 ADKT 150500PDR IC5600
®* HM90 ADKT 150564PDR IC5600
® HP ANKT 0702R12GT-FF 1C5600
® APKT 1003R8GT-FF IC5600

Member IMC Group
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NF A PRODUKTNEUHEITEN

HEZI2000 RELivini HELIPLUS-07

IC716 - Merkmale und Vorteile

¢ TitanfrAsen mit hoher Effizienz durch modernste Schneidstofftechnologie.

® Maximale Prozesssicherheit dank eines zahen Grundsubstrats und reduzierter
Aufbauschneidenbildung.

® Ausgezeichnete Standzeit durch eine extrem glatte PVD-Beschichtung mit
nanokristallinem Aufbau.

Die neue IC716-Palette auf einen Blick:

© 0O N O O A~ O =

. HM90 APKT 1003PD IC716

. ADKR 1505PDR-HP IC716

. T490 LMHT 1306PN-PL IC716
. HM390 TDKT 1505PD IC716

. HM390 TPKT 1003PD IC716

. SDHX 120508-PD-N IC716

Verschlei

Titanlegierungen

Zahigkeit
. FFX4 XNMU 040310HP IC716
. FFQ4 SOMT 090412HP IC716
. FFQ4 SOMT 120516HP IC716
Weitere Wendeschneidplatten in IC716 sind auf Anfrage erhaltlich.
Sorte ISO Eigenschaften Schichten Farbe

Zahe PVD-beschichtete Sorte mit
hoher Resistenz gegen Verschleil3
und Ausbriiche. Empfohlen fir die

320-S25 | Bearbeitung von Titanlegierungen.
Basis

PVD-beschichtet

Member IMC Group
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NF A PRODUKTNEUHEITEN

EZi2000 HELiwini HELIPLUS-07

Merkmale und Vorteile der Spanformer-Geometrie PDR-HP

Merkmale und Vorteile
Zum Schruppen und Schlichten von Werkstiickstoffen im Bereich ISO M und S.

Gesinterte Wendeschneidplatte fUr eine optimale Wirtschaftlichkeit.

Hoch positiver axialer Spanwinkel fUr eine Reduzierung der Schnittkraft.
Wiper mit optimierter Schneidkantenpraparation fur hohe Oberflachenguten.
Erhdhte Standzeiten in Kombination mit JHP-KUhlung

Wendeschneidplatten:  APKR 1003...PDR-HP und ADKR 1505...PDR-HP

et

Member IMC Group
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METRISCH
Merkmale und Vorteile der Spanformer-Geometrie HM-CS

GroBe Auswanhl
an Geometrien

Problemlose .
Spanevakuierung Merkmale und Vorteile

Optimierte WSP-Geometrie mit Spansegmentierung zum Schruppen.

Deutlich bessere Spaneevakuierung durch kirzere Spane, vor allem im
Vollnutenfrasen

Niedrigere Temperatur in der Schnittzone durch geringere Kontaktflache der
WSP.

Geringere Schnittkrafte und Vibrationen durch die Segmentierung.

Wirtschaftlichkeit

Hervorragende Oberflachengute durch Wiperschneide an der
Wendeschneidplatte.

Hohe Zerspanungsleistung, auch bei instabilen Bearbeitungsbedingungen.

Geringere Leistungsaufnahme, was den Einsatz der Fraser auf
Werkzeugmaschinen mit geringer Antriebskraft, kleinen Bearbeitungszentren
sowie Dreh-Frasmaschinen ermdoglicht.

APKT 1003PDR-HM-CS

0.15

‘ ‘

! r/

32°

Member IMC Group
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Produktfiim 2
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NF A PRODUKTNEUHEITEN

EZi2000 HELiwini HELIPLUS-07

Einbauanleitung - Wendeschneidplatte mit CS-Geometrie

Beim Einbau der WSP ist immer darauf zu achten, dass die Wendeschneid-
platten richtig montiert werden.

Pro Zahnreihe darf immer nur ein Schneidentyp montiert werden. Die darauf
folgende Zahnreine muss dann mit dem zweiten Schneidentyp versehen werden.

Das heif3t, bei einem Fraser mit 3 Zahnreihen montieren wir WSP-Schneide
A auf Zahnreihe 1, WSP-Schneide B auf Zahnreihe 2, WSP-Schneide A auf
Zahnreihe 3.

FUr die richtige Montage siehe Produktfilm 2 oder Beispielbilder unten.

Member IMC Group
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NF A PRODUKTNEUHEITEN

HEZI2000 RELivini HELIPLUS-07

Die neue Linie der MILL2000 JHP-Werkzeuge nutzt eine fortschrittliche
Produktionstechnologie und ein optimiertes Design durch die Anwendung
der computergestutzten Fluiddynamik (CFD). Auf diese Weise erfolgt eine
Optimierung der Kuhimittelkanale, so dass eine optimierte zielgerichtete
Zufuhrung des Kihlstrahls direkt an die Schneidkanten ermdglicht wird.

Standzeiterhdhung - durch weniger Warme und Energie in der Schnittzone.
Produktivitatssteigerung - durch hdhere Schnittparameter.

Hoherer KUhimitteldruck - kompakterer Span und weniger Spanverwicklung.
Bessere Oberflachengute - durch deutlich effektivere und prazisere Kihlung.

KuUhlung von innen - gezielte Kiihlung auf die Schneide / reduzierte
Aufbauschneidenbildung vor allem in der ISO M- und §-Bearbeitung.

Vorteile auch bei niedrigerem Druck - ab 10 bar.

Zielgerichteter
KihlImittelkanal

Design erstellt durch computergestiitzte Fluiddynamik -
siehe Produktfilm 4.

Member IMC Group
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NF A PRODUKTNEUHEITEN

RELI2000 RELimviec HELIPLUS-07
Der neue HP-Spanformer in der Sorte IC716 in Kombination mit einem Standard-

Fraser (normale Kuhlung) ist eine sehr effektive Ldsung fur die Titanbearbeitung.

Mit einer zielgerichteten Kuhlung (JHP-Fraser) kann die Standzeit bei der
Titanbearbeitung noch weiter erhoht werden.

Standardfraser mit Innenkihlung:

D=@20[mm], a,=14[mm], a,=4[mm], v.=40 [m/min], f,.0.08[mm], HRC 32
Iscars HM90 E90A D20-3-MMT12

Standzeit (min.)

140,0
120,0 Neunes Konzept
116,0
100,0
80,0
Neénes Konzept
60,0 64,0
Iscars
52,0
40.0 Standard
40,0
Wettbewerb
20,0
o HMS90 APKT 1003PDR APKR 1003PDR-HP APKR 1003PDR-HP
1c882 Ic882 Ic716
Gleicher Test mit einem JHP-Fraser mit zielgerichteter Kiihlung:
D =@20[mm], a,=14[mm], a,=4[mm], v.=40 [m/min], f,.0.08[mm], HRC 32
Iscars HM90 E90A D20-3-MMT12- und Hochdruck 70 [bar] and 25 [liter/min.]
Standzeit (min.)
200,0
180,0 Neunes Konzept
176,0
160,0 .
% Léngere
140,0 ? Standzeit
mit JHP
120,0
100,0
80,0 Neéeues Konzept
Iscars 72,0
60,0 Standard § Léngere
52,0 o Y Standzeit
+
L % Léngere mit JHP
20.0 ‘.?.‘ Standzeit
mit JHP
e HMS0 APKT 1003PDR APKR 1003PDR-HP APKR 1003PDR-HP
Ic882 Ic882 IC716

Member IMC Group
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Merkmale und Vorteile der Spanformer-Geometrie GT-FF

METRISCH

GroBe Auswanhl
an Geometrien

e Optimierte WSP-Geometrie mit Schutzfase zum Hochvorschubfrasen in extrem
unterbrochenen Schnitten oder in ISO-P, -Kund H bis 60 HRC.

Problemlose e Stabile Schneidkante zum Hartfrasen bis 60 HRC.
Spanevakuierung

e Prézisere und homogenere Schneidkante durch modernste Schleiftechnologien .
e Robuste, negative Schutzfase fur optimalen Schutz gegen Ausbriche.
e PVD- oder CVD-Beschichtung fUr maximale Werkzeugstandzeit.

Wirtschattichiket APKT 1003R8GT-FF HP ANKT 0702R12GT-FF

| =Ly

N

Anwendungsempfehlungen GT-FF-Geometrie

1. Achten Sie auf maximale Stabilitat im Bereich Werkzeug und Aufspannung.
2. Werkzeug mit maximaler Z&ahnezahl nutzen.

3. Verwenden Sie eine Aufnahme mit minimalem Rundlauffehler. Wir empfehlen
ein Hydrodehnspannfutter.

4. Maximale Schnittbreite von ae = 40 % ist zu bevorzugen.

5. Verwenden Sie Luftdruck zur Kihlung des Werkzeugs und Evakuierung der
Spane.

6. BerUcksichtigen Sie ISCARs Schnittwertempfehlungen auf der nachsten Seite
sowie unter “MORE INFO” in ISCARs E-Katalog.

Member IMC Group
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METRISCH

Alle HELIMILL-Familien-Upgrades auf einen Blick:
Schneidstoffsorte IC5600 fur mehr Zerspanungsleistung in ISO-P.

Schneidstoffsorte IC716 - der Spezialist fUr die Bearbeitung von Titan.

Geometrie PDR-HP fur mehr Produktivitat in ISO-M und -S-Bearbeitung.

GroBe Auswahl HM-CS - die Spanteilergeometrie fiir mehr Prozesssicherheit und Reduzierung
an Geometrien

der Schnittkrafte.
GT-FF fUr die Bearbeitung von Stahl und Gusseisen von 40 bis 60 HRC.

Verfligbarkeit und Preise
Problemlose Siehe Preisliste in der Anlage.

Spanevakuierung
Mit freundlichen GriBRen Mit freundlichen GruBen
ISCAR Germany GmbH ISCAR Germany GmbH
Wirtschaftlichkeit
Erich Timons Anton Kress
CTO Produktspezialist

Mitglied der Geschaftsleitung

Member IMC Group
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NF A PRODUKTNEUHEITEN

HEZI2000 RELivini HELIPLUS-07

HELIMILL-Wendeschneidplatten - Schnittparameter:

® Aus Tabelle 1 auf der nachsten Seite kdnnen Sie
die Start-Vorschubwerte entnehmen.

e Start-Schnittgeschwindigkeiten finden Sie im E-Katalog
unter den passenden Hartmetallsorten.

Vorschubberechnung:

fz=Fz0xKefxKs bei:

fz0 - Basisvorschub (Tabelle 1 auf der nachsten Seite)
Kef - Eingriffsfaktor ( Tabelle 2 auf der nachsten Seite)
Ks - Stabilitatsfaktor (Tabelle 3 auf der nachsten Seite)

Member IMC Group
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HEZI2000 RELivini HELIPLUS-07

METRISCH
Tabelle 1 - Basisvorschub, fz0, mm
"fz0 fir Wendeschneidplatten-
GroBe/-Geometrie"
Werk- APKR APKR ADKR APKT HP
stoff-Nr. 1003 1003... 1505... 1003 ANKT
Werkstiickstoff U PDR-HM-CS| PDR-HP PDR-HP R8GT-FF | 0702R12GTFF
< 0.25 %C 1
GroBe Auswahl Unlegierter | >= 0'250 Ho | 2
an Geometrien Stahl und < 0.55 %C 3 0.12 - - 0.90 0.70
Stahlguss, >=0.55 %C 4
8
o , 6
Niedrig legierter Stahl 7 011 ) ) 0.80 0.60
und Stahlguss 8
(< 5 % Legierungsanteile)
9 0.10 - - 0.70 0.50
Hoch legierter Stahl, 10
Stahlguss und Werkzeugstahl 11 010 0.70 0-80
Problemlpse Rostbestandiger Stahl 12 010 ) ) 070 050
Spanevakuierung und Stahlguss 13
Rostbesténdiger Stahl
und Stahlguss 14 0.10 0.10 0.12 ) i
15
Grauguss (GG) 6 - - - - -
: 17
Kugelgraphitguss (GGG) 8
19 ' ' ' ' '
Temperguss 20
Wirtschaftlichkeit 31
oo oo Fe-Basis 2
och hitzebest. 33 0.10 0.09 0.10 - =
Legierungen Ni- oder )
Co-Basis
35
, . 36
Titanlegierungen 37 0.10 0.09 0.10 = =
x 38 - - - 0.40 0.30
Geharteter Stahl 9 . . . 030 020
Schalenhartguss 40 - - - 0.40 0.30
Gusseisen 4 - - - 0.40 0.30
M GemaB VDI3323

@ Rm - ultimate Zugfestigkeit, MPa

Tabelle 2 - Eingriffsfaktor Kef
a./D bis 25 % 25%-45% | 55 % - 100 %
Ke 1,3 1,1 1

® ao - Schnittbreite
D - Durchmesser

Tabelle 3 - Stabilitidtsfaktor Ks
Stabilitat Stabil Halbstabil Labil

Ks 1 09 0,7

Member IMC Group
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FRASEN

PRODUKTNEUHEITEN

HELI2000 RELimini RELIPLUS-07

HM90 ADKT 1505
Wendeschneidplatten mit 2 helikalen Schneidkanten ®

%

N
®

&&
2o

Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte

o]

w

4

Slalalzlglalglalslels|eles| = fi
Bezeichnung wi st oamx s Re Bs |2 |S[S|C|E|S|I8IS|CIC|SI8 IS mm | mm
HM90 ADKT 1505PDR 9.65 16.18 1200 585 080 26| @ (@ (@ | @ (@ | @ | @ | @ | ® | @ | @ @ | @ [1201200] 0.080.15
HM90 ADKT 1505PDR-MM 9.60 16.00 12.00 580 0.80 270 L] 1.20-12.00 | 0.08-0.15
HM90 ADKT 150516PDR 9.65 15.60 12.00 592 160 1.37| e ° 2.00-12.00 [ 0.08-0.15
HM90 ADKT 150520PDR 9.65 15.60 12.00 590 200 079| e [ 2.40-12.00 [ 0.08-0.15
HM90 ADKT 150524PDR 9.65 15.60 12.00 580 240 0.52 o 2.80-12.00 [ 0.08-0.15
HMO90 ADKT 150532PDR 9.65 15.20 12.00 585 320 - ° ° 3.60-12.00 | 0.08-0.15
HM90 ADKT 150540PDR 9.65 14.83 12.00 580 4.00 [ [ 4.40-12.00 [ 0.08-0.15
HM90 ADKT 150550PDR 9.65 14.85 12.00 575 500 - o o 5.40-12.00 [ 0.08-0.15
HM90 ADKT 150564PDR 9.65 14.85 12.00 565 640 - o o 6.80-12.00 [ 0.08-0.15

e Fur Wendeschneidplatten mit Eckenradius > 2,0 mm mussen der Fraskorper und der Plattensitz modifiziert werden.
* Wendeschneidplatten mit Eckenradius > 0,8 mm sollten auf ADK- und SM-Werkzeugen nur stirnseitig montiert werden.

ADKR 1505PDR/L ' _ '
Hoch positive Wendeschneidplatten fir die Bearbeitung von Stahl,

rostbestandigem Stahl und hoch hitzebestandigen Legierungen

Wi

30

Q@49

BS,_| [T\RE
Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
D
z
SISIE|8|8|8| » f
Bezeichnung INSL W1 APMX S RE BS < =2 = =2 = < (mm) (mm)
ADKR 150504PDR-HM 1630 9.60 1200 563 0.40 160 | o [ e o | 080-1200 | 007-0.15
ADKR 1505PDL-HM 1595 9.60 12.00 6.00 0.80 160 . 120-1200 | 0.07-0.15
ADKR 1505PDR-HM 1595 9.60 1200 6.00 0.80 160 | o | @ 3 120-12.00 | 0.07-0.15
ADKR 1505PDR-HP 16.18 9.60 14.00 6.48 0.80 2550 o | o 120-14.00 | 0.07-0.15
1540 9.60 1200 620 3.20 160 o | o 3.60-12.00 | 0.07-015

(™ PDL - Linke Wendeschneidplatten kénnen nur in Sonderwerkzeugen eingesetzt werden.

Member IMC Group
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FRASEN

PRODUKTNEUHEITEN

HELI2000 RELimini RELIPLUS-07

HM90 APKT 1003
Wendeschneidplatten mit 2 helikalen Schneidkanten fur prazise 90°-Schultern

bei allgemeinen Bearbeitungen

RE ‘<7W14> RE ‘4* W1—
- |

! B

@4\¢\«@
& 9 &

-
= Bs.| . sk
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
| |
z z
S| o|lw|ov|lo|le|S|lolo|w|lw|o|o a f.
el RS Bl S Rl B g s g =R B B ’ :
Bezeichnung W1 INSL  APMX S RE  BS |=|=2|=2|=2|=2|=2|=2|=2=2=2(=2=2|2|2(|= (mm) (mm)
HM90 APKT 1003PDR 676 1145 800 353 080 140 |[e|e o[efo|o[o[e[e[e[e[e[e|e]| 120800 0.08-0.15
HM90 APKT 1003PDR-SC 680 1160 800 400 040 1.80 . 0.80-8.00 0.08-0.15
HM90 APKT 1003PDR-MM 670 1150 800 350 080 1.60 . 1.20-8.00 0.08-0.15
676 1145 800 353 080 140 . o | 120800 0.08-0.20
HM90 APKT 100304PDR 676 1145 800 353 040 178 |e . . . . 0.80-8.00 0.08-0.15
HM90 APKT 100308R 676 1145 800 353 080 1.00 . 1.20-8.00 0.08-0.15
HM90 APKT 100310PDR 676 1145 800 353 100 1.00 . 1.40-8.00 0.08-0.15
HM90 APKT 100312PDR 676 1145 800 353 120 100 |e . o o 1.60-8.00 0.08-0.15
HM90 APKT 100316PDR 676 1145 800 353 160 058 |e . o . 2.00-8.00 0.08-0.15
HM90 APKT 100325PDR 676 1040 800 353 250 - |e . . o 2.90-8.00 0.08-0.15
676 1040 800 353 300 o o o o 340800 | 0.080.15

e Fur Wendeschneidplatten mit Eckenradien > 1,5 mm muss der Fraskorper modifiziert werden.

APKR 1003PDR
Hoch positive Wendeschneidplatten fur die Bearbeitung von rostbestandigem Stahl und @

hoch hitzebestandigen Legierungen

0 = g i
4 apmx INSL 5
BS Hl\ RE J S |
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
2
w
4
|88 s|g|8| » | *
Bezeichnung W1 INSL APMX S RE BS < < = L < < (mm) (mm)
APKR 1003PDR-HM 6.70 11.20 8.00 3.76 0.50 1.20 o ° o o 0.90-8.00 0.07-0.15
APKR 1003PDR-HP 6.70 11.50 10.20 3.80 0.80 1.90 ° o 0.90-8.00 0.07-0.15

Member IMC Group
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HELI2000 RELimini RELIPLUS-07

APKT 1003PDR-HM-CS
Wendeschneidplatte mit Spanteilergeometrie zum Schruppen von Stahl, Rd

insbesondere fiir Wendelschaftfraser oder bei langen Auskragungen

&¢\w

4|2\P

Abmessungen Schnittwerte
A ap fz
(=]
Bezeichnung w1 INSL S APMX RE BS = (mm) (mm)
APKT 1003PDR-HM-CS 6.70 10.95 3.55 8.00 0.80 1.20 [ 8.00-8.00 (! 0.08-0.15

M Mit maximaler Schnitttiefe bearbeiten.

APKT 1003-FF
Wendeschneidplatten zum Hochvorschubfrasen

Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte

2

w

<

S o © ap fz

. R 8| S

Bezeichnung W1 INSL APMX AE S RE® |9 | o (mm) (mm)
APKT 1003R8T-FF 6.60 10.80 1.00 45 3.50 1.90 (] (] 0.50-1.00 0.50-1.50
APKT 1003R8GT-FF () 6.60 10.80 0.70 4.5 3.50 1.90 ° [ 0.50-1.00 0.50-1.50

e Achtung: Der nominale Durchmesser vergroBert sich um 0,1 mm. e Werkzeug muss im Radius auf R = 2,0 mm nachgearbeitet werden.
® Fir Werkzeuge mit 12 mm Durchmesser und dariiber. ¢ Uber ap und bis apmax sind regulére Vorschubwerte anzuwenden.

M Verstarkte Schneidkantengeometrie fiir die Hochvorschubbearbeitung (FF) gehérteter Werksttickstoffe bis zu 60 HRC.

@ Radius zur CNC-Programmierung: 1,8 mm.

Member IMC Group

SEITE15/ 17



https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=4701&mapp=ML&GFSTYP=M
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=2901&mapp=ML&GFSTYP=M

FRASEN

PRODUKTNEUHEITEN

HELI2000 RELimini RELIPLUS-07

HP ANKT 0702-FF
Wendeschneidplatten zum Hochvorschubfrasen /H/ Q
A ~5™
__7
INSL /@
. UK
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
=
i
4
8 o (o] fZ
. R| 3| &
Bezeichnung w1 RE S INSL APMX AE o ] o (mm)
HP ANKT 0702R12T-FF 4.40 1.20 2.60 8.55 0.70 1.9 ° ° 0.30-1.00
HP ANKT 0702R12GT-FF (" 4.40 1.20 2.60 8.55 0.70 19 [ [ 0.30-1.00

® Fir Werkzeuge mit 12 mm Durchmesser und daruber.
(M Verstarkte Schneidkantengeometrie fur die Hochvorschubbearbeitung (FF) geharteter Werkstickstoffe bis zu 60 HRC.

Member IMC Group
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FRASEN

PRODUKTNEUHEITEN

HELI2000 RELimini RELIPLUS-07

Preisliste
Artikel-Nr. Bezeichnung Preis € Verfiigbarkeit
3427973 HM90 ADKT 1505PDR 5600 18,80 Mitte Q4
3427974 HM90 ADKT 150516PDR 5600 18,80 Auf Lager
3427975 HM90 ADKT 150520PDR 5600 18,80 Mitte Q4
3427978 HM90 ADKT 150532PDR 5600 18,80 Mitte Q4
3427979 HM90 ADKT 150540PDR 5600 18,80 Auf Lager
3427980 HM90 ADKT 150550PDR 5600 18,80 Mitte Q4
3427976 HM90 ADKT 150564PDR 5600 18,80 Auf Lager
3361919 ADKR 1505PDR-HP  IC716 26,10 Auf Lager
3352881 ADKR 1505PDR-HP  1C840 21,70 Auf Lager
3361920 ADKR 150532PDR-HP IC716 26,10 Q1 2023
3361921 ADKR 150532PDR-HP 1C840 21,70 Q1 2023
3424794 HM90 APKT 1003PDR IC5600 15,95 Mitte Q4
3427963 HM90 APKT 100304PDR 5600 15,95 Mitte Q4
3427969 HM90 APKT 100312PDR 5600 15,95 Mitte Q4
3427970 HM90 APKT 100316PDR 5600 15,95 Mitte Q4
3427971 HM90 APKT 100325PDR 5600 15,95 Mitte Q4
3427972 HM90 APKT 100330PDR 5600 15,95 Mitte Q4
3413631 HM90 APKT 1003PDR 19,10 Auf Lager
3405166 APKR 1003PDR-HP IC716 22,05 Auf Lager
3403367 APKR 1003PDR-HP 1C840 18,35 Auf Lager
3321498 APKT 1003PDR-HM-CS IC830 18,35 Auf Lager
3424927 APKT 1003R8GT-FF IC5600 23,80 Q1 2023
3392632 APKT 1003R8GT-FF 1C808 23,80 Q1 2023
3392629 HP ANKT 0702R12GT-FF 808 23,00 Auf Lager
3425077 HP ANKT 0702R12GT-FF 5600 23,00 Q1 2023

Rabattgruppe: G1 SYST-FRAS-WSP

Member IMC Group
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