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Nakietkowanie

Wykonywanie
rowkow
klinowych

Fazowanie
krawedzi

- Obszar krawedzi
skrawajacej

GEOMETRIA Z KOREKCJA SCINU

Korekcja scinu zapewnia skuteczne odprowadzanie wiéra

i doskonata doktadnos$¢ pozycjonowania. Ujemna geometria
wierzchotka zapewnia takze wysoka wytrzymatos¢ krawedzi
skrawajace;.

OSTRA KRAWEDZ SKRAWAJACA
| WYSOKA ODPORNOSC NA ZLAMANIE

Ostra krawedz skrawajaca i wysoka odporno$¢ na ztamanie
zapewnia stabilna obrébke i zapobiega powstawaniu zadzioréw.

Katy wierzchotkowe 120°, 145° DLE Wiertto konwencjonalne
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BARDZO OSTRA KRAWEDZ | WYSOKA ODPORNOSC
NA ZLAMANIE

sesesseeseasiesceeee. PODWOINY KAT WIERZCHOLKOWY (60°, 90°)

Podwaijny kat wierzchotkowy zapewnia wytrzymatosé rdzenia,
co zapobiega nagtemu ztamaniu.

(Kat $rodkowej czesci dna otworu rézny od 60° / 90°)

Wysoka wytrzymatos$¢ rdzenia Wieksza podatnoé¢ na ztamanie

Wiertto konwencjonalne

se+++- POJEDYNCZY KAT WIERZCHOLKOWY (120°, 145°)

Uzycie nawiertaka z katem wierzchotkowym 145° powiekszy
doktadnos¢ otworu wierconego w nastepnym procesie.

eecccccccce

pecccecccecs WEGLIK POKRYWANY W GATUNKU DP1020

zastosowan.

1200

Gatunek DP1020 zapewnia doskonata odpornos$é na Scieranie i nizszy
wspotczynnik tarcia - wieksza trwato$¢ narzedzia i szeroki zakres

1100

DP1020

1000

900

* Powtoka PVD na bazie

PVD

Konwencjonalna powtoka

AL-Ti-Cr-N

800

Temperatura utleniania (°C)

700

2750 2800 2900
Twardosé (HV)

e0cccccce eeeccccccccce DOAUTOMAT()WTOKARSKICH
Chwyt kompatybilny z tulejami zaciskowymi ER
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MINI DLE, SREDNICE @1.0 MM - 2.5 MM, KAT
WIERZCHOLKOWY (SIG) 90°

Le****=* GEOMETRIA Z KOREKCJA SCINU

Rowek widrowy w czesci centralnej zwieksza wydajnos¢ skrawania
i zapewnia doskonata doktadnos$¢ pozycjonowania otworu.

ceeecceee PODWOJINY KAT WIERZCHOLKOWY

Podwajny kat wierzchotkowy zapewnia wytrzymatos$¢ rdzenia, co
zapobiega nagtemu ztamaniu narzedzia.

(Kat srodkowej czesci dna otworu rézny od 90°.)

,oo°°cc UNIKALNY KSZTALT KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

. Duzy kat natarcia i ostre krawedzie skrawajace zapobiegaja
. powstawaniu zadzioréw.

Przyktad obrébki stali nierdzewnej SUS304

DLE Wiertto konwencjonalne

_.ev*==== NOWY GATUNEK DP102A
DOSKONALY POSLIZG | WYSOKA ODPORNOSC CIEPLNA

Gatunek weglika DP102A z powtoka PVD ma doskonaty poslizg,
odpornos¢ cieplna i wykazuje doskonata odpornosc na Scieranie,
zwtaszcza przy niskich i $rednich predkosciach skrawania.

Tteteseeseiiiie. KONSTRUKCJA Z DEUGA SZYJKA

Dtuga szyjka umozliwia fazowanie gtebokich otworéw
wewnetrznych.
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SERIA WIERTEL WIELOFUNKCYJNYCH 60°/90°

ERN v
1
Pl LF
S10 <\75 -
== — S 15
LU
L]
LH
OAL
2
PL LF
_.q- - -
\ —— = fee—=———— 1
— Ly
LCF
OAL
DCON=3 3<DCON<6 6<DCON<10 10<DCON<16
0 0 0 0
-0.010 -0.012 -0.015 -0.018
B o <<
Numer zamoéwieniowy S a DC SIG LU LCF OAL LH S10 LF PL DCON Rys.
a o
o =)
DLE0300S030P060 ([ ] 3 2 9 45 — — 42.9 2.1 8 2
DLE0400S040P060 [ ] 4 2.7 12 50 — — 47.2 2.8 4 2
DLE0500S050P060 * 5 3.4 14 60 — — 56.5 B 5 2
DLE0600S060P060 [ ] 6 40° 4 15 66 — — 61.8 4.2 6 2
DLEO0700S070P060 * 7 4.7 18 74 — — 69.1 4.9 7 2
DLE0800S080P060 [ ] 8 5.4 20 74 — — 68.4 5.6 8 2
DLE1000S100P060 ([ ] 10 6.8 24 84 — — 77 7 10 2
DLE1200S120P060 * 12 8.2 28 95 — — 86.6 8.4 12 2
DLE0100S030P090 (] 1 0.35 2 45 6.7 3.0 44.6 0.4 & 1
DLE0150S030P090 (] 1.5 0.55 3 45 7.3 4.5 A 0.6 3 1
DLE0200S030P090 (J 2 0.80 4 45 7.9 6.1 441 0.9 3 1
DLE0250S030P090 (] 2.5 1.00 5 45 7.9 7.1 43.9 1.1 3 1
DLE0300S030P090 [ 8 1.2 9 45 — — 43.7 1.3 B 2
DLE0400S040P090 [ ] 4 1.6 12 50 — — 48.3 1.7 4 2
DLE0500S050P090 * 5 90° 2.0 14 60 — — 57.9 2.1 5 2
DLE0600S060P090 o 6 2.4 15 66 — — 63.4 2.6 6 2
DLE0700S070P090 * 7 2.8 18 74 — — 71.0 3.0 7 2
DLE0800S080P090 [ ] 8 3.2 20 74 — — 70.6 3.4 8 2
DLE1000S100P090 o 10 4.1 24 84 — — 79.7 4.3 10 2
DLE1200S120P090 * 12 4.9 28 95 — — 89.9 5.1 12 2
DLE1600S160P090 * 16 6.6 85 113 — — 106.2 6.8 16 2
1. Podwajny kat wierzchotkowy ($rednica ok. DC/4) powoduje, Ze kat Srodkowej czesci dna otworu rézny od 60°/90°. N
AR . L ; . 7/8 {Vc
Tej czesci nie mozna uzy¢ do fazowania krawedzi. N

2. Srednica nakietka powinna byé¢ mniejsza od $rednicy wiertta DC, dtugoé¢ uzytkowa podana orientacyjnie.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIA WIERTEL WIELOFUNKCYJNYCH 120°/145°
e v

PL LF
~— j e ————— 15
4 ARV
LCF
OAL
DCON=3 3<DCON<é 6<DCON<10 10<DCON<16
0 0 0 0
-0.010 -0.012 -0.015 -0.018

Numer zaméwieniowy DP1020 DC SIG LU LCF OAL LF PL DCON

DLE0300S030P120 (J 8 0.8 9 45 441 0.9 3

DLEO0400S040P120 [ ] 4 1.1 12 50 48.8 1.2 4

DLE0500S050P120 * 5 1.3 14 60 58.6 1.4 5

DLE0600S060P120 [ J 6 1200 1.5 15 66 64.3 1.7 6

DLE0700S070P120 * 7 1.8 18 74 72 2 7

DLE0800S080P120 [ J 8 2.1 20 74 71.7 2.3 8

DLE1000S100P120 ([ ] 10 2.7 24 84 81.1 2.9 10

DLE1200S120P120 * 12 3.3 28 95 91.5 3.5 12

DLE0300S030P145 * 8 0.4 9 45 44.5 0.5 3

DLEO0400S040P 145 * 4 0.5 12 50 49.4 0.6 4

DLE0500S050P145 * 5 0.7 14 60 59.2 0.8 5

DLE0600S060P145 * 6 1450 0.7 15 66 65.1 0.9 6

DLEQ0700S070P145 * 7 0.9 18 74 72.9 1.1 7

DLE0800S080P145 * 8 1.1 20 74 72.7 1.3 8
DLE1000S100P145 ([ ] 10 1.4 24 84 82.4 1.6 10
DLE1200S120P145 (J 12 1.7 28 95 93.1 1.9 12

1. Srednica nakietka powinna by¢ mniejsza od érednicy wiertta DC, dtugo$¢ uzytkowa podana orientacyjnie. 8 'XC’

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

KAT WIERZCHOLKOWY 60°

Materiat DC n f

3 7900 0.05 (0.03-0.07)

4 5900 0.05 (0.03-0.07)

5 5000 0.06 (0.04-0.08)

Stale konstrukcyjne (<180HB) 6 4200 0.06 (0.04-0.08)
DIN C10E itp. 7 3600 0.07 (0.04-0.09)
8 3100 0.07 (0.04-0.09)

10 2700 0.08 (0.04-0.10)

12 2200 0.08 (0.04-0.10)

3 6800 0.05 (0.03-0.07)

4 5100 0.05 (0.03-0.07)

5 4400 0.06 (0.04-0.08)

Stale weglowe, stopowe (180-280HB) 6 3700 0.06 (0.04-0.08)
DIN Ck45, 41CrMod itp. 7 3100 0.07 (0.04-0.09)
8 2700 0.07 (0.04-0.09)

10 2300 0.08 (0.04-0.10)

12 1900 0.08 (0.04-0.10)

3 6300 0.04 (0.02-0.06)

4 4700 0.04 (0.02-0.06)

5 4100 0.05 (0.03-0.07)

Stale weglowe, stopowe (280-350HB) 6 3400 0.05 (0.03-0.07)
DIN 40CrNiMoA itp. 7 2900 0.05 (0.03-0.07)
8 2500 0.05 (0.03-0.07)

10 2200 0.06 (0.03-0.08)

12 1800 0.06 (0.03-0.08)

3 1500 0.03 (0.01-0.05)

4 1100 0.03 (0.01-0.05)

5 1200 0.04 (0.02-0.06)

Austenityczne stale nierdzewne 6 1000 0.04 (0.02-0.06)

M (<200 HB),

DIN X5CrNi189, X5CrNiMo1810 itp. 7 900 0.04 (0.02-0.06)
8 790 0.04 (0.02-0.06)

10 630 0.04 (0.02-0.06)

12 530 0.04 (0.02-0.06)

3 7900 0.05 (0.03-0.07)

4 5900 0.05 (0.03-0.07)

5 5000 0.06 (0.04-0.08)

Zeliwa szare (<350MPa) 6 4200 0.06 (0.04-0.08)
DIN GG30 itp. 7 3600 0.07 (0.04-0.09)
8 3100 0.07 (0.04-0.09)

10 2700 0.08 (0.04-0.10)

12 2200 0.08 (0.04-0.10)

3 5800 0.05 (0.03-0.07)

4 4300 0.05 (0.03-0.07)

5 3800 0.06 (0.04-0.08)

Zeliwa sferoidalne (<450MPa) 6 3100 0.06 (0.04-0.08)
DIN GGG40.3 itp. 7 2700 0.06 (0.04-0.08)
8 2300 0.06 (0.04-0.08)

10 1900 0.07 (0.04-0.09)

12 1500 0.07 (0.04-0.09)

1. Przy fazowaniu $rednica narzedzia (DC) powinna wynosi¢ D <DC <2D.
2. Podczas obrébki rowkéw klinowych i fazowania prosimy o zmniejszenie parametrow skrawania.
3. Podczas nawiercania krzywych lub nachylonych powierzchni nalezy zredukowa¢ predko$¢ posuwu.
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KAT WIERZCHOLKOWY 90°, 120° | 145°

Materiat DC n f
1 9500 0.02 (0.01-0.03)
1.5 9500 0.02 (0.01-0.03)
2 9500 0.04 (0.03-0.05)
2.5 9500 0.04 (0.03-0.05)
8 7900 0.06 (0.04-0.08)
4 5900 0.06 (0.04-0.08)
Stale konstrukcyjne (<180HB)
DIN C10E itp. 5 5000 0.07 (0.05-0.09)
6 4200 0.07 (0.05-0.09)
7 3600 0.08 (0.05-0.10)
8 3100 0.08 (0.05-0.10)
10 2700 0.09 (0.05-0.11)
12 2200 0.09 (0.05-0.11)
16 1700 0.12 (0.10-0.14)
1 6300 0.02 (0.01-0.03)
1.5 7400 0.02 (0.01-0.03)
2 7900 0.04 (0.03-0.05)
25 8200 0.04 (0.03-0.05)
3 6800 0.06 (0.04-0.08)
4 5100 0.06 (0.04-0.08)
Stale weglowe, stopowe (180-280HB)
DIN Ck45, 41CrMok itp. 5 4400 0.07 (0.05-0.09)
6 3700 0.07 (0.05-0.09)
7 3100 0.08 (0.05-0.10)
8 2700 0.08 (0.05-0.10)
10 2300 0.09 (0.05-0.11)
12 1900 0.09 (0.05-0.11)
16 1500 0.12 (0.10-0.14)
1 4700 0.02 (0.01-0.03)
1.5 6300 0.02 (0.01-0.03)
2 7100 0.04 (0.03-0.05)
2.5 7600 0.04 (0.03-0.05)
3 6300 0.05 (0.03-0.07)
4 4700 0.05 (0.03-0.07)
Stale weglowe, stopowe (280-350HB)
DIN 40CrNiMoA itp. 5 4100 0.06 (0.04-0.08)
6 3400 0.06 (0.04-0.08)
7 2900 0.06 (0.04-0.08)
8 2500 0.06 (0.04-0.08)
10 2200 0.07 (0.04-0.09)
12 1800 0.07 (0.04-0.09)
16 1400 0.08 (0.06-0.10)
1 6300 0.01 (0.005-0.015)
1.5 4200 0.01 (0.005-0.015)
2 3100 0.04 (0.03-0.05)
25 2500 0.04 (0.03-0.05)
3 1500 0.04 (0.02-0.06)
Austenityczne stale nierdzewne 4 1100 0.04 (0.02-0.0¢)
(< 200 HB), 5 1200 0.06 (0.04-0.08)
DIN X5CrNi189, X5CrNiMo1810 itp. 5 1000 0.06 (0.04-0.08)
7 900 0.06 (0.04-0.08)
8 790 0.06 (0.04-0.08)
10 630 0.06 (0.04-0.08)
12 530 0.06 (0.04-0.08)

16 390 0.08 (0.06-0.10)
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KAT WIERZCHOLKOWY 90°, 120° | 145°

Materiat DC n f
1 9500 0.02 (0.01-0.03)
15 9500 0.02 (0.01-0.03)
2 9500 0.04 (0.03-0.05)
2.5 9500 0.04 (0.03-0.05)
3 7900 0.06 (0.04-0.08)
- <a5oMPal 4 5900 0.06 (0.04-0.08)
D‘fh;“éa;;ﬂairt; < a 5 5000 0.07 (0.05-0.09)
6 4200 0.07 (0.05-0.09)
7 3600 0.08 (0.05-0.10)
8 3100 0.08 (0.05-0.10)
10 2700 0.09 (0.05-0.11)
12 2200 0.09 (0.05-0.11)
16 1700 0.12 (0.10-0.14)
1 3100 0.02 (0.01-0.03)
15 5300 0.02 (0.01-0.03)
2 6300 0.04 (0.03-0.05)
2.5 7000 0.04 (0.03-0.05)
3 5800 0.06 (0.04-0.08)
el eforoidatne (<d50MPal 4 4300 0.06 (0.04-0.08)
D'fh;‘“éanzg"B' ifp’.‘e < a 5 3800 0.07 (0.05-0.09)
6 3100 0.07 (0.05-0.09)
7 2700 0.07 (0.05-0.09)
8 2300 0.07 (0.05-0.09)
10 1900 0.08 (0.05-0.10)
12 1500 0.08 (0.05-0.10)
16 1100 0.11(0.09-0.13)

1. Przy fazowaniu érednica narzedzia (DC) powinna wynosi¢ D < DC < 2D.
2. Podczas obrébki rowkéw klinowych i fazowania prosimy o zmniejszenie parametrow skrawania.

3. Podczas nawiercania krzywych lub nachylonych powierzchni nalezy zredukowac predkos$¢ posuwu.

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE DLA WIERTEL DLE

Mocowanie wiertta Dtugos¢ wiertta

Doktadnos$¢ montazu

Cienki element obrabiany

Metoda chtodzenia

7 g
b

f@

%

X

Gdy
wystepuje
zginanie

OK

Podeprzec
detal
obrabiany

Nie mocowac¢ wiertta
za rowek widrowy.

Uchwyt z tuleja zaciskowa
silnie mocuje wiertto.

Bicie < 0.03 mm

Chtodziwo najlepiej
kierowac na wierzchotek

lub nakietek.
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WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE PODCZAS NAWIERCANIA NAKIELKOW

Nizsza sita odporu w poréwnaniu z produktami standardowymi.

Materiat DIN Ck45

Wiertto DLE1200S120P090 @12
Ve (m/min) 60

f (mm/obr) 0.06

Rodzaj obrobki

Obrdébka na mokro,
chtodzenie zewnetrzne
(emulsja bezchlorowa)

Obrabiarka

Pionowe centrum obrdbcze

Sita odporu (N)

2000

1800

1600

1400

1200
1000
800

600
400 A

200

0.5 1 1.5
Czas (s)

2.5

POROWNANIE TRWALOSCI NARZEDZIA PODCZAS NAWIERCANIA STALI NIERDZEWNEJ (KAT WIERZCHOLKOWY

M@bowoduje mniejsze drgania i zapewnia lepsze wykonczenie powierzchni w poréwnaniu z produktami

konwencjonalnymi.

Materiat X5CrNi18-10 (1.43.01)
Wiertto DLE0600S060P120 @6
Ve (m/min) 20

fr (mm/obr) 0.06

Gtebokos¢ otworu odp. Srednicy 055

(mm)

Rodzaj obrébki

Obrdbka na mokro,
chtodzenie zewnetrzne
(chtodziwo nierozpuszczalne
w wodzie)

Obrabiarka

Pionowe centrum obrébcze

Ztamanie

POROWNANIE TRWALOSCI PRZY NAKIELKOWANIU STALI NIERDZEWNEJ JIS SUS304:
KAT WIERZCHOLKOWY 90° (SREDNICA 92 MM)

Podczas obrobki stali nierdzewnych, nawiertaki DLE charakteryzuja sie duza trwatoscia, przy doskonatej

odpornosci cieplnej oraz odpornosci na zuzycie scierne krawedzi skrawajacej.

Materiat DIN X5CrNi189
Wiertto DLE0200S030P090
Ve (m/min) 30

fr (mm/obr) 0.045

Rodzaj obrébki

Obrébka na mokro, chtodzenie
zewnetrzne (chtodziwo
nierozpuszczalne w wodzie)

Obrabiarka

Pionowe centrum obrdbcze

Po obrébce
600 otworow

Po obrébce Po obrébce
2400 otworéow

1500 otwordw

[l :DLE WA B:Gatunek konwencjonalny

0 200 400 600 800 1000 1200
Liczba otworéw
Ztamanie
1000 1500 2000 2500

Liczba otwordw



PRZYKLAD ZASTOSOWANIA

(=

Wiertto DLE0400S040P090
Materiat obrabiany (cze$ci maszyn) DIN C10E

Ve (m/min) 30

f (mm/obr) 0.045

Srednica otworu prowadzacego (mm) 73

Rodzaj obrébki

Obrdébka na mokro, chtodzenie zewnetrzne
(emulsja bezchlorowa)

Nakietkowanie i fazowanie

Obrabiarka Tokarka numeryczna, narzedzie obrotowe
Brak zadzioréow
W poréwnaniu z produktami
L konwencjonalnymi, wiertto DLE wykazuje
Wyniki . A . -
wyzsza trwatos¢ i znacznie mniej
zadziorow.
Wiertto DLE0200S030P090
Materiat obrabiany (cze$ci maszyn) DIN X5CrNi189 (Czesci silnika)
Ve (m/min) 38
fr (mm/obr) 0.02
Srednica otworu prowadzacego (mm) 06 Nakietkowanie otworu @ 0.6 mm

Rodzaj obrébki

Obrébka na mokro, chtodzenie zewnetrzne
(emulsja bezchlorowa)

Obrabiarka Tokarka numeryczna, narzedzie obrotowe

W poréwnaniu z produktami
L konwencjonalnymi, wiertto DLE wykazuje

Wyniki . o . .
wyzsza trwatosc¢ i znacznie mniej
zadziorow.

Typ wiertta DLEO0300S030P090

Materiat obrabiany (cze$ci maszyn) DIN X12CrNiS188

Ve (m/min) 25

fr (mm/obr) 0.04

Srednica otworu pilotowego (mm) 020

Rodzaj obrébki

Obrobka na mokro powierzchni ksztattowej, chtodzenie
zewnetrzne (chtodziwo nierozpuszczalne w wodzie)

Obrabiarka Automat tokarski CNC
Podczas wiercenia produktem
konwencjonalnym zadziory wystapity
Wyniki w pierwszym otworze. Wierttem DLE

wykonano 60 otwordéw bez zauwazalnych
uszkodzen ani zadzioréw, doskonata
gtadkos¢ powierzchni.

Poréwnanie wygladu powierzchni natarcia po
nakietkowaniu

60 000 otworéow

DLE Wiertto
konwencjonalne
Ztamanie

Nakietkowanie i fazowanie

Po obrébce 60
otwordw Po obrébce 1 otworu

DLE Wiertto
konwencjonalne

30 000 otwordéw

"
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DLE

DOBOR SREDNICY WIERTLA

FAZOWANIE

Dla otworu o érednicy D, érednica wiertta (DC) powinna mieéci¢ sie w zakresie D < DC < 2D.

OK

DC

Gdy srednica otworu D jest rowna 5
mm: Srednica wiertta powinna by¢
wieksza od 6 mm, ale mniejsza od
10 mm.

NAWIERCANIE NAKIELKOW

X

Gdy DC jest rowna lub wieksza od
dwukrotnej srednicy otworu (2D)

Jesli Srednica wiertta DC jest za
duza w poréwnaniu ze Srednica

otworu D, fazowania nie mozna

wykonac.

Gdy srednica wiertta jest rowna
lub mniejsza niz D:

Fazowania nie mozna wykonaé,
gdy Srednica wiertta DC jest rowna
srednicy otworu D.

Nakietkdw nie nalezy wykonywac, gdy srednica wiertta DC jest rowna srednicy otworu.
Dtugos¢ uzytkowa LU (str. 7) podana orientacyjnie.
Podwdjny kat wierzchotkowy nawiertakdw typu 60° i 90° (Srednica ok. DC/4) powoduje, ze kat srodkowej czesci dna
otworu nie jest réwny 60°/90° stopniom.
Uzycie nawiertaka o kacie wierzchotkowym réwnym 145° zapewni doktadno$¢ wierconego nastepnie otworu,

chroniac krawedz gtéwnego wiertla przed punktowym stykiem z nawierzchnia, pod warunkiem, ze to wiertto bedzie
miato kat wierzchotkowy mniejszy niz 143°.

WIERTLO NASTEPNEGO PROCESU

Nawiercanie z katem wierzchotkowym 145°



NOTATKI




NOTATKI




NOTATKI
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MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
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 000 LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone  +7 4957255885 . Fax+7 4959813979
Email info@dmmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 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 info@mmchg.com.tr

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