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MVX

WSP-BOHRER

4 SCHNEIDKANTEN

Wirtschaftliche
WSP mit 4 Schneiden.

VERSCHIEDENE WSP-TYPEN

Fir ein breites Spektrum
an Werkstoffen und
Anwendungen.

Eine Wiper-Geometrie fir
die periphere
Schneidkante erzielt eine
ausgezeichnete
Oberflache.

- IDEALE KOMBINATION VON WSP MIT CVD- UND PVD-BESCHICHTUNG

Fur die periphere Schneidkante wird eine WSP mit
extrem verschleififester CVD-Beschichtung verwendet,
wahrend fir eine besonders hohe Stabilitat an der
inneren Position eine WSP mit PVD-Beschichtung
eingesetzt wird.

veecssecsscssccssscc BOHRTIEFE ~ 6xXD

Hohe Steifigkeit und optimierte Plattensitzeigenschaften
wirken entgegen event. Vibrationen und
Plattensitzverformung.




BEISPIELE FUR SPEZIELLE ANWENDUNGEN

Bohren an einer Schrége

Uberlappende Bohrlécher
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Innendrehen

AuBlendrehen

Verwenden Sie fiir besondere Anwendungen nur eine Werkzeugkdrperlange bis zu dem Vierfachen des Schneidkantendurchmessers.



WSP-SPANBRECHER

N34 UH-SPANBRECHER FUR GEHARTETE STAHLE BIS 45 HRC

Verstarkte Schneidkante fiir das Bohren Vergleich der Anzahl der Bohrungen

von Stahl bis 45 HRC. : : :
MVX-UH

Bohrkdrper MVX1700X3F20

0 20 40 60 80

WSP AufBlen MC1020-UM
Innen DP8020-UH Anzahl der Bohrungen
Werkstoff DIN X40CrMoV51 (45 HRC)
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 50
Vorschub f (mm/U) 0.8
Bohrtiefe ap (mm) 30 (Durchgangsloch)
3 UN-SPANBRECHER FUR ALUMINIUM
Der UN-Spanbrecher bietet dank seiner Vergleich der Oberflachenqualitat

scharfen, geschliffenen Schneidkante eine
hervorragende Spanabfuhr. Die glatten
Spanflachen verhindern zudem eine
Spanverschweif3ung.

_ SCHNITTDATEN

Bohrkdrper MVX1700X5F20
AuBen TF15-UN

UN-Spanbrecher (TF15)
: Tk —

T [ s

WSP

Innen TF15-UN
Werkstoff JIS ADC12
Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min] 400
Vorschub f (mm/U) 0.05
Bohrtiefe ap (mm) 40 (Sackloch)

US-SPANBRECHER FUR ROSTFREIEN STAHL

Speziell fir die Innenkante. Vergleich der Schnittlange
Hervorragender Bruch- und

SchweiBwiderstand. : : :
MVX-US

Bohrkorper MVX3000X3F32 001 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 ~18

Verstarkte Scharfe
AuBen MC1020-UM Schnittlsnge (m
) ) WSP chnittldnge (m)
Schneidkante Schneidkante Innen VP15TE-US

Werkstoff DIN X5CrNi18-10
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 120

Vorschub f (mm/U) 0.12

Bohrtiefe ap (mm) 50 (Durchgangsloch)



UM-SPANBRECHER FUR MITTLEREN UND HOHEN VORSCHUB

Universal-Spanbrecher fiir Stahl, rostfreien Vergleich der Schnittlange

Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl.

SCHNITTDATEN

Bohrkérper MVX1900X3F25 : : :
AuBen MC1020-UM 0 10 20 30 40
WSP
Innen VP15TF-UM Schnittlange (m)
Werkstoff DIN C50
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 220
Vorschub f (mm/U) 0.1

Bohrtiefe ap (mm)

50 (Durchgangsloch)

KRITERIEN FUR DIE WSP-AUSWAHL

Die periphere Schnittgeschwindigkeit ist in Richtung des Bohrzentrums naturgemaf langsamer, sodass es leicht
zu einer Spanverschweiflung kommen kann. Nachstehend sind einige wichtige Aspekte fir die Wahl der korrekten

WSP aufgefihrt.
:Bei Ausbriichen an der dufieren
1. Empfehlung :
WSP  ovoeveeemmomimt oo R WSP
AuBlen Innen : AuBen Innen
MC1020 VP15TF VP15TF VP15TF
e :
UM UM i UM UM
MC1020 VP15TF VP15TF VP15TF
=\ ¥ -
i N
M — :
UM us i UM us
MC5020 VP15TF VP15TF VP15TF
— :
UM UM i UM UM
MC1020 DP8020 : VPISTF DP8020
[NEW] [NEW]
UM UH  § UM UH
TF15 TF15
[NEW]
UN UN

MERKMALE DER SORTE

MC1020

MC1020 ist eine CVD-beschichtete Sorte fir héhe-

re Schnittgeschwindigkeiten. Zu den wichtigsten
Eigenschaften zahlen hohe Verschleif3festigkeit sowie
hoher Widerstand gegen plastische Verformung und
verbesserte Zuverlassigkeit.

D1 DP8020
Mit der Kombination aus einem langlebigen speziel-
len Hartmetallsubstrat und extrem harter Ti-Al-Si-
Beschichtung.
DP8020 ist eine PVD-beschichtete Hartmetallsorte,
die sich fir geharteten Stahl (bis 45 HRC) und zur
Vermeidung von Briichen bei der
Bearbeitung von Stahl und Gusseisen eignet.

MC5020

MC5020 ist eine CVD-beschichtete Sorte fiir das
Bohren in Gusseisen. Sie weist eine ausgezeichnete
Abriebfestigkeit und lange Werkzeugstandzeiten auf,
indem thermischer Verschleif3 und Ausbriiche bei
der Bearbeitung von duktilem Gusseisen kontrolliert
werden.

VP15TF

VP15TF ist eine PVD-beschichtete Sorte fir einen
breiten Anwendungsbereich. Das feinkérnige Substrat
und die Miracle-Beschichtung bieten hervorragenden
Temperaturwiderstand.

TF15

TF15 ist ein unbeschichtetes Feinstkorn-Hartmetall
mit scharfer Schneidkante fiir das Bohren von Alumi-
niumlegierungen.
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_'_,ql Maximaler Versatz fiir die LPR
N --_a b Drehbearbeitung 0AL
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]
Bestellnummer DC LxDC 4 LBX LPR OAL DCON DCSFMS A WSP-Typ
-

MVX1700X2F20 2 [ ] 41 56 99 20 25 0.5

MVX1950X6F25

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bestellnummer DC LxDC 2 LBX LPR OAL DCON DCSFMS A WSP-Typ
-

MVX2000X2F25

MVX2550X3F25




MVX
P v KD G

Plusrichtung X-Achse
-

: = — D HF==—z 2

Mittelachse — - g — — =1———713| §

= = = [ —— 8 8

LBX
Maximaler Versatz fiir die LPR
Drehbearbeitung OAL
]
Bestellnummer DC LxDC s LBX LPR OAL DCON DCSFMS A WSP-Typ

r

MVX2600X2F32

MVX3050X3F32

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bestellnummer DC LxDC EX LBX LPR OAL DCON DCSFMS A WSP-Typ
-

MVX3100X2F40

MVX3700X6F40
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MVX

@R ™

Bestellnummer

MVX4300X6F50

@ : Lagerstandard.

Gk @ H

[
(]
DC LxDc ©
-

o~
»*

% : Lagerstandard in Japan.

Plusrichtung X-Achse
-

Mittelachse

Maximaler Versatz fiir die
Drehbearbeitung

LBX LPR OAL

== — —— — 138 £
= — e o| o
— al o
a
LBX
LPR
OAL
DCON DCSFMS A WSP-Typ




b
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Bestellnummer DC LxDC 4 LBX LPR OAL DCON DCSFMS A WSP-Typ
-l

MVX4400X2F40

MVX5000X5F50 5 * 257 297 372 50 63 1.6

1
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MVX

@R ™

Gk @ H

Plusrichtung X-Achse
-

Mittelachse —

Maximaler Versatz fiir die
Drehbearbeitung

Bestellnummer

MVX5600X5F50

@ : Lagerstandard.

e
(]
DC Lxbc ©
-

% : Lagerstandard in Japan.

LBX LPR OAL

== — —— — 138 £
= — e o| o
— al o
a
LBX
LPR
OAL
DCON DCSFMS A WSP-Typ




b
Bestellnummer DC LxDC % LBX LPR OAL DCON  DCSFMS A WSP-Typ
-

MVX5700X2F40

MVX6300X5F50

13
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WENDESCHNEIDPLATTEN

Ic s RE Bohrer-  orm
durchmesser

Bestellnummer

*MC1020 und MC5020 sind ausschlieBlich fir den Einsatz als dufere WSP konzipiert.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 15
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

H

, 917 - 19.5 020 - #23.5
Ve e
] u (m/min) a . f f
Material Harte m& g (mm/U) (mm/U)
................ T
LxDC=2-6 EE LxDC=2.3 LxDC=4 LxDC=5 LxDC=6 [LxDC=2.3 LxDC=4 LxDC=5 LxDC=6
UM
Baustahl <180HB 200 | 0.05 0.05 0.05 0.04 0.06 0.06 0.06 0.04
(C15, Ck15) ) (180-235) UH (0.04-0.06) (0.04-0.06) (0.04-0.06) (0.04-0.05) [(0.04-0.08) (0.04-0.07) (0.04-0.07) (0.04-0.05]
) UM
C-Stahl, legierter Stahl 180 - 280HB 1% [ 0.08 0.08 0.08 0.05 0.10 0.09 0.09 0.07
(Ck45, 41CrMo4) (115 -180) UH (0.06-0.14) (0.06-0.09) (0.06-0.09) (0.04-0.06) |(0.06-0.18) (0.06-0.12) (0.06-0.12] (0.06-0.08]
) UM
C-Stahl, legierter Stahl 280 - 35048 100 | 0.08 0.08 0.08 0.05 0.10 0.09 0.09 0.07
(100Cré) (75-140) UH (0.06-0.14) (0.06-0.09] (0.06-0.09) (0.04-0.06) [ (0.06-0.18] (0.06-0.12) (0.06-0.12) (0.06 -0.08)
) UM
Legierter Werkzeugstahl <350 HB 135 | 0.08 0.08 0.08 0.05 0.10 0.09 0.09 0.07
(X210Cr12) ) (100-170) UH (0.06-0.14) (0.06-0.09 (0.06-0.09) (0.04-0.06) [ (0.06-0.18] (0.06-0.12) (0.06-0.12) (0.06 -0.08)
Austenitischer rostfreier Us 0.08 0.06 0.06 0.05 0.10 0.07 0.07 0.06
Stahl <200 HB 130 (0.06-0.12) (0.04-0.08] (0.04-0.08) (0.04-0.06) | (0.06-0.14) (0.06-0.08] (0.06-0.08) (0.06-0.07)
(X5CrNi18-10, b (80-180)
X5CrNiMo17-12-2)
Austenitischer rostfreier
Stahl 130
(X2CrNiN18-9, >200HB | (301g0)
X5CrNiMoN17-11-2)
Ferritischer und
martensitischer 120
rostfreier Stahl C00HB | (a0 165)

(X12Cr13, X6Cr17)

Ferritischer und

martensitischer 200HB 120
. >
rostfre|elr Stahl (80-165) UM 0.06 0.05 0.05 0.04 0.08 0.07 0.07 0.06
(X17CrNi16-2, X30Cr13) (0.04-0.08) (0.04-0.06) (0.04-0.08) (0.04-0.05) [ (0.06-0.12) (0.06-0.08) (0.06-0.08) (0.06-0.07)
Zug-
Grauguss festi :Sit 160 UM 0.M 0.09 0.09 0.05 0.14 0.10 0.10 0.07
(GG25, GG30) <35DgMPa (130-195) (0.08-0.14) (0.08-0.10) (0.08-0.10) (0.04-0.06) [ (0.10-0.18) (0.10-0.12) (0.10-0.12) (0.06 - 0.08)
. . Zug-
Duktiles Gusseisen festigkeit 100 UM 0.1 0.09 0.09 0.05 0.13 0.10 0.10 0.07
(GG40) <4509MP (80-135) (0.08-0.14) (0.08-0.10) (0.08-0.10) (0.04-0.06) [ (0.10-0.16) (0.10-0.11) (0.10-0.11) (0.06 - 0.08)
< a
. . Zug-
Duktiles Gusseisen festigkeit 100 UM 0m 0.09 0.09 0.05 0.13 0.10 0.10 0.07
(GGG70) g (70-125) (0.08-0.14) (0.08-0.10] (0.08-0.10) (0.04-0.06) [ (0.10-0.16] (0.10-0.11) (0.10-0.11) (0.06 -0.08)
<800 MPa
Aluminiumlegierung Si<5Y 200 UN 0.12 0.12 0.12 0.08 0.12 0.12 0.12 0.08
[A6061, A7075) *| (100-350) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12) | (0.05-0.18] (0.05-0.18] (0.05-0.18) (0.05-0.12)
Aluminiumlegierung 5% <Si< 150 UN 0.12 0.12 0.12 0.08 0.12 0.12 0.12 0.08
(AC4B) 10% | (100-200) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12) [ (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12)
Aluminiumlegierung Sis10% 150 UN 0.12 0.12 0.12 0.08 0.12 0.12 0.12 0.08
(ADC12, A390) ?| (100-200) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12) [ (0.05-0.18] (0.05-0.18] (0.05-0.18) (0.05-0.12)
Geharteter Stahl 38 - 50 UH 0.08 0.06 i i 0.09 0.07 i i
(X40CrMoV51, 55NiCrMoVé) 45HRC| (30-80) (0.04-0.12)  (0.04-0.09) (0.06-0.14) (0.06-0.09]




SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

H

, 024 - 929.5 030 - P63
VC 5 ...........................................................................................................................................
- = (m/min) | & f f
Material Harte Ué) E (mm/U) (mm/U)
............... L
LxDC=2-6 EE LxDC=2.3 LxDC=4 LxDC=5 LxDC=6 [LxDC=2.3 LxDC=4 LxDC=5 LxDC=6
UM
Baustahl <180HB 200 | 0.07 0.06 0.06 0.05 0.08 0.07 0.07 0.06
(C15, Ck15) ) (180-235) UH (0.04-0.08) (0.04-0.07) (0.04-0.07) (0.04-0.06) |(0.06-0.10) (0.06-0.08] (0.06-0.08] (0.06-0.07)
UM
C-Stahl, legierter Stahl 180 - 280HB % [ 0.12 0.10 0.10 0.09 0.14 0.12 0.12 0.1
(Ck45, 41CrMo4) (115 -180) UH (0.08-0.18) (0.08-0.12) (0.08-0.12) (0.08-0.10] | (0.08-0.20) (0.08-0.16] (0.08-0.16] (0.10-0.12)
) UM
C-Stahl, legierter Stahl 280 - 35048 00 | 0.12 0.10 0.10 0.09 0.14 0.12 0.12 0.1
(100Cré) (75-140) UH (0.08-0.18) (0.08-0.12) (0.08-0.12] (0.08-0.10) [ (0.08-0.20) (0.08-0.16) (0.08-0.16) (0.10-0.12)
) UM
Legierter Werkzeugstahl <350 HB 1 [ 0.12 0.10 0.10 0.09 0.14 0.12 0.12 0.10
(X210Cr12) ) (100-170) UH (0.08-0.18) (0.08-0.12) (0.08-0.12) (0.08-0.10] | (0.08-0.20) (0.08-0.16] (0.08-0.16) (0.08-0.12)
Austenitischer rostfreier Us 0.10 0.08 0.08 0.07 0.10 0.09 0.09 0.07
Stahl <200 HB 130 (0.06-0.14) (0.06-0.10] (0.06-0.10) (0.06-0.08] | (0.06-0.14) (0.06-0.12) (0.06-0.12) (0.06-0.10)
(X5CrNi18-10, b (80-180)
X5CrNiMo17-12-2)
Austenitischer rostfreier
Stahl 130
(X2CrNiN18-9, >200HB | (391g0)
X5CrNiMoN17-11-2)
Ferritischer und
martensitischer 120
rostfreier Stahl C00HB | (a0 165)
(X12Cr13, X6Cr17)
Ferritischer und
martensitischer 120
. 200HB
rostfre|elr Stahl g (80-165) UM 0.09 0.07 0.07 0.06 0.09 0.08 0.08 0.07
(X17CrNi16-2, X30Cr13) (0.06-0.12) (0.06-0.09) (0.06-0.09) (0.06-0.08] | (0.06-0.12) (0.06-0.10) (0.06-0.10) (0.06 - 0.08)
VA -
Grauguss festiglljgit 160 UM 0.15 0.11 0.11 0.09 0.15 0.12 0.12 0.1
(GG25, GG30) <350 MPa (130-195) (0.10-0.20) (0.10-0.13) (0.10-0.13) (0.08-0.10] | (0.10-0.20) (0.10-0.13) (0.10-0.13) (0.10-0.12)
Duktiles Gusseisen festizll:é]i; 100 UM 0.14 0.11 0Mm 0.09 0.15 0.12 0.12 0Mm
(GG40) <4509MP (80-135) (0.10-0.18) (0.10-0.12) (0.10-0.12) (0.08-0.10] | (0.10-0.20) (0.10-0.13) (0.10-0.13) (0.10-0.12)
< a
Duktiles Gusseisen festiZIL(Jgi:( 100 UM 0.14 0.1 0.1 0.09 0.15 0.12 0.12 0.M
(GGG70) g (70-125) (0.10-0.18) (0.10-0.12) (0.10-0.12) (0.08-0.10] | (0.10-0.20) (0.10-0.13] (0.10-0.13] (0.10-0.12)
<800 MPa
Aluminiumlegierung Si<5Y 200 UN 0.12 0.12 0.12 0.08 0.12 0.12 0.12 0.08
(A6061, A7075) °| (100-350) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12) | (0.05-0.20) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12)
Aluminiumlegierung 5% < Si < 150 UN 0.12 0.12 0.12 0.08 0.12 0.12 0.12 0.08
(AC4B) 10% | (100-200) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12) | (0.05-0.20) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12)
Aluminiumlegierung Sis10% 150 UN 0.12 0.12 0.12 0.08 0.12 0.12 0.12 0.08
(ADC12, A390) * | (100-200) (0.05-0.18] (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12 | (0.05-0.20) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12)
Geharteter Stahl 38 - 50 UH 0.09 0.07 i i on 0.09 i i
(X40CrMoV51, 55NiCrMoVé) 45HRC | (30-80) (0.06-0.14) (0.06 - 0.09) (0.06-0.16) (0.06-0.012)

1. Schnittgeschwindigkeit um 30 % reduzieren, wenn VP15TF als auflere WSP verwendet wird.
2. L/D=3 ist die empfohlene maximale Tiefe, wenn ausschliefilich externe Kiihlung verwendet wird.
3. Interne Kihlkanale sind beim Bohren von rostfreien Stahlen unerlasslich.
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JUST FIT SLEEVE [JFS]

FUR DIE ERWEITERUNG DES BOHRERDURCHMESSERS

| — .
PRt —— ERSD A
—
5 L5
5
LF
Bestellnummer Besteﬁih’mmer Lager DCB DCON  BD LF L5 St‘[’;%irz“]"g ) Mvn)z-::::u-
JF5252010 ................................................................ S 20 ............ 25 ............ 33 ............ 43 ............ 3001 .......................... FZO ...........

_”:5252[]20 ................... . .......... 20 ............ 25 ........... 33 ............ 43 ............ 3002 ......................... on ...........

JF5252[]3[] .............. P . .......... 20 ............ 25 ........... 33 ............ 43 ............ 3003 ......................... [:2[] ...........

JF5252040 ................... o 20 ............ 25 ............ 33 ............ 43 ............ 3004 ......................... FZO ...........

JF5252[]5[] ................... . .......... 20 ............ 25 ........... 33 ............ 43 ............ 3005 ......................... on ...........

JFS322510 ................................................................ . .......... 25 ........... 32 ............ 40 ............ 50 ............ 3401 .......................... ,:25 ...........

JFS322520 ................... o 25 ........... 32 ............ 40 ............ 50 ............ 3402 ......................... F25 ...........

JFS322530 .............. U . .......... 25 ........... 32 ............ 40 ............ 50 ............ 3403 ......................... F25 ...........

JFS322540 ................... . .......... 25 ........... 32 ............ 40 ............ 50 ............ 3404 ......................... ,:25 ...........

JFS322550 ................... o 25 ........... 32 ............ 40 ............ 50 ............ 3405 ......................... F25 ...........

JFSA%NO ................................................................ . .......... 32 ........... 40 ............ 48 ........... 55 ............ 4001 .......................... F32 ...........

JF5403220 ................... . .......... 32 ........... 40 ............ 48 ........... 55 ............ 4002 ......................... ,:32 ...........

JF5403230 .............. U s 32 ........... 40 ............ 48 ........... 55 ............ 4003 ......................... ng ...........

JFSAMAO ................... . .......... 32 ........... 40 ............ 48 ........... 55 ............ 4004 ......................... ng ...........

JF5403250 ................... . .......... 32 ........... 40 ............ 48 ........... 55 ............ 4005 ......................... ,:32 ...........

o JFS5040‘|0 ................................................................ * .......... 40 ............ 50 ............ 68 ........... 65 ............ 5001 .......................... F4[] ...........

o JFS504020 ................... * .......... 40 ............ 50 ............ 68 ........... 65 ............ 5002 ......................... FAO ...........

o JF5504030 .............. R * .......... 40 ............ 50 ............ 68 ........... 65 ............ 5003 ......................... F4g ...........

o JFS504040 ................... * .......... 40 ............ 50 ............ 68 ........... 65 ............ 5004 ......................... F4[] ...........

o JFS504050 ................... * .......... 40 ............ 50 ............ 68 ........... 65 ............ 5005 ......................... FAU ...........

*Steigerung: GroBe des gesteigerten Schneidendurchmessers.

1. Nicht geeignet fiir Schaft @ 50 mm.

18 @ : Lagerstandard. 4 : Lagerstandard in Japan.
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MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312 . Fax +44 1827 312314

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone  +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email mmel(@mmevalencia.com

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax +33 169 355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

RUSSIA

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.
Electrozavodskaya Str. 24 . build. 3 107023 Moscow
Phone +7 495 7255885 . Fax +7 495 9813979
Email info@mmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Via Montefeltro 6 /A . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35580 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email infodmmchg.com.tr
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