SERIA FREZOW TARCZOWYCH

FREZOWANIE WALCOWO-CZO0tOWE ZA POMOCA
DWUSTRONNYCH PLYTEK DO FREZOW SERII DCV -
NISKIE OPORY SKRAWANIA




Seria frezéw tarczowych

DCV3/DCV4 / DCV5

WYMIENNE PLYTKI

EKONOMICZNA KONSTRUKCJA PLYTEK
Ptytki obwodowe z 4 krawedziami skrawajacymi.

PEWNE MOCOWANIE

Specjalna konstrukcja gniazd gwarantuje pewne
mocowanie ptytek o réznych promieniach naroza.

Promien naroza R 0.4 mm

Promien naroza R 4.0 mm do DCV3
Promien naroza R 5.0 mm do DCV4
Promien naroza R 7.0 mm do DCV5

Gtowica z zamontowanymi ptytkami: GAMF: + 8° GAMP: + 3°

PLYTKI O NISKICH OPORACH SKRAWANIA - OSTRE KRAWEDZIE SKRAWAJACE

eeescssees  Wytrzymata krawedﬁ cessscee
skrawajaca (wypukta)

«s«» Dwustopniowa, tukowa
powierzchnia natarcia



Seria frezéw tarczowych
lus...

WASKA TOLERANCJA PROMIENIA NAROZA

PRECYZYJNE PLYTKI UMOZLIWIAJACE UZYSKANIE DOKLADNEGO PROMIENIA NAROZA PRZEDMIOTU OBRABIANEGO.

R0.4-R 3.0 mm R3.0-R7.0mm

JEDNAKOWA GEOMETRIA

Szerokos$¢ i srednica skrawania nie ulegaja zmianie nawet w przypadku uzycia ptytek o innym promieniu naroza.

L%

BOGATY WYBOR PROMIENI NAROZA

DCV3 =R 0.4-R 4.0 mm DCV4 =R 0.4-R5.0 mm DCV5=R0.4-R7.0mm




Seria frezéw tarczowych
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Maks. APMX: 8.6 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY

DC ZNF LF = OAL CDX DCONMS DCSFMS KwWw n

80 - 99.9 8 20.0 27 40 7 —
100 - 124.9 10 212 27.0 32 46 8 — LNGUQ9
125 -160.0 12 35.0 40 59 10 —
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Najwieksza szeroko$¢ CW: 17.2 mm

Cw

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZNF ZNP LF = OAL cw CDX DCONMS DCSFMS KWW n

80- 99.9 4 8 12-17.2 20.0 27 40 7 =
100 - 124.9 5 10 212 12-17.2 27.0 32 46 8 - LNGUOQ9
125 -160.0 6 12 12-17.2 35.0 40 55 10 -

A

1. Dla kazdej $rednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 15 V?
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl], w celu uzyskania szczeg6towych informacji '\(
na temat geometrii innych niz przedstawione.



Seria frezéw tarczowych
Ltus...
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Maks. APMX: 8.6 mm
FREZ NASADZANY DWUSTRONNY

DC ZEFP LF CDX DCONMS DCSFMS Kww n

80- 99.9 8 50 20.0 27 40 12.4 —
100 - 124.9 10 60 27.0 32 46 14.4 - LNGUO09
125-160.0 12 60 35.0 40 55 16.4 —
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L Najwieksza szeroko$¢ CW: 17.2 mm
FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY
DC ZEFP LF cw CDX DCONMS DCSFMS KWW u
80- 99.9 8 50 12-17.2 20.0 27 40 12.4 —
100 - 124.9 10 60 12-17.2 27.0 32 46 14.4 — LNGU09
125 - 160.0 12 60 12-17.2 35.0 40 55 16.4 —
1/1

1. Dla kazdej $rednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 15 V‘
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczegdtowych informacji '\c’
na temat geometrii innych niz przedstawione.



Seria frezéw tarczowych

DCV3

CZESCI ZAPASOWE

&\\\\% TG (Nm)
Typ gtowicy S

Sruba mocujaca Moment dokrecenia Klucz Srodek zapobiegajacy zatarciu

DCV3 LNGU0906¢ s TS304 1.5 TKY08W MK1KS
PLYTKI
Numer zaméwieniowy "E" g g ﬁg % L LE S S10 RE1T W1 Ksztatt Pokazanog;:’;;‘izrv';rsﬁprawe

EeHs &
LNGU090604PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 0.4 6 Wi
LNGU090608PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 08 6 g@
LNGU090612PNER-M ® R G E 9 8.6 6 8.5 1.2 6
LNGU090616PNER-M ® R G E 9 8.6 6 8.5 1.6 6 wl
LNGU090620PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 2 6 -
LNGU090624PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 24 6 /%>
LNGU090630PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 3 6 S1o
LNGU090640PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 4 6
LNGU090604PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 0.4 6
LNGU090608PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 08 6 | 7
LNGU090612PNEL-M o L G E 9 8.6 6 8.5 1.2 6
LNGU090616PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 8.5 1.6 6
LNGU090620PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 2 6
LNGU090624PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 24 6
LNGU090630PNEL-M o L G B 9 8.6 6 85 3 6 S
LNGU090640PNEL-M o L G E 9 8.6 6 85 4 6

A

(10 ptytek w jednym opakowaniu)

@ : Standard magazynowy. [J: Produkcja wytacznie na zamdwienie.



Seria frezéw tarczowych

lus...
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Maks. APMX: RE1 < 3.0 mm 12.2 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY RE1>3.0mm 11.4mm
DC ZEFP LF = OAL CDX DCONMS DCSFMS KwWw n
80- 99.9 8 20.0 27 40 7 —
100 - 124.9 10 27.0 32 46 8 —
18 LNGU13
125 - 159.9 12 35.0 40 55 10 —
160 - 200 14 52.5 40 55 10 —
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Najwieksza szeroko$¢ CW: 24 mm

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZEFP cw CDX DCONMS DCSFMS KWw n

80- 99.9 4 18-24 20.0 27 40 7 -
100 - 124.9 5 18-24 27.0 32 46 8
LNGU13
125 -159.9 6 18-24 35.0 40 55 10 =
160 - 200 7 18-24 52.5 40 55 10 —
1/1

1. Dla kazdej $rednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 15 'V?
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczegétowych (4
informacji na temat geometrii innych niz przedstawione.



Seria frezéw tarczowych
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Maks. APMX: RE1 < 3.0 mm 12.2 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY RET > 3.0 mm 114mo
DC ZEFP LF CDX DCONMS DCSFMS KwWw n
80- 99.9 8-10 50 20 27 40 12.4 —
100 - 124.9 10-12 60 27 32 46 14.4
LNGU13
125 -159.9 12-14 60 35 40 55 16.4 —
160 - 200 14 -20 70 52.5 40 55 16.4 —
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Najwieksza szerokos¢ CW: 24 mm

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZEFP LF cw CDX DCONMS DCSFMS KWW u

80- 99.9 8-10 50 18-24 20 27 40 12.4 —
100 - 124.9 10-12 60 18-24 27 32 46 14.4 —
LNGU13
125-159.9 12-14 60 18-24 85 40 55 16.4 —
160 - 200 14-20 70 18-24 52.5 40 55 16.4 —
11
1. Dla kazdej srednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 15 'V?
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczegdtowych informacji (X4

na temat geometrii innych niz przedstawione.



Seria frezéw tarczowych
lus...

DCV4

CZESCI ZAPASOWE

. %\\\% TQ (Nm) % j

Typ gtowicy ¢
Sruba mocujaca Moment dokrecenia Klucz Srodek zapobiegajacy zatarciu
DCV4 LNGU1308¢3: TS406 & TKY15T MK1KS
PLYTKI
Numer zaméwieniowy g "E" g % é L LE S S10 RE1T RE2 W1 Ksztatt Pokazanog;‘t’gj:r:;rsﬁprawe
=28

LNGU130804PNER-M e R G E 130 122 80 110 04 08 80
LNGU130804PNEL-M e L G E 130 122 80 110 04 08 80
LNGU130808PNER-M e R G E 130 122 80 110 08 08 80
LNGU130808PNEL-M e L G E 130 122 80 110 08 08 80
LNGU130812PNER-M e R G E 130 122 80 110 12 08 80
LNGU130812PNEL-M e L G E 130 122 80 110 12 08 80
LNGU130816PNER-M e R G E 130 122 80 110 16 08 8.0
LNGU130816PNEL-M e L G E 130 122 80 110 16 08 80
LNGU130820PNER-M e R G E 130 122 80 110 20 08 80
LNGU130820PNEL-M e L G E 130 122 80 110 20 08 80 Wi y@
LNGU130824PNER-M e R G E 130 122 80 110 24 08 80 -
LNGU130824PNEL-M e L G E 130 122 80 110 24 08 80
LNGU130830PNER-M e R G E 130 114 80 110 30 1.6 80 =
LNGU130830PNEL-M e L G E 130 114 80 110 30 16 80 N
LNGU130840PNER-M e R G E 130 114 80 110 40 1.6 80 1o &
LNGU130840PNEL-M e L G E 130 114 80 110 40 1.6 80
LNGU130850PNER-M @ R G E 130 114 80 110 50 1.6 80
LNGU130850PNEL-M e L G E 130 114 80 110 50 1.6 80 y ’
LNGU130804PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 04 08 80
LNGU130804PNEL-R ee L. G E 130 122 80 110 04 08 80
LNGU130808PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 110 08 08 80
LNGU130808PNEL-R ee® L. G E 130 122 80 110 08 08 80
LNGU130812PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 110 12 08 80
LNGU130812PNEL-R ee® L. G E 130 122 80 110 12 08 80 ]
LNGU130816PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 1.6 08 80
LNGU130816PNEL-R ee® L. G E 130 122 80 110 16 08 80
LNGU130820PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 20 08 8.0
LNGU130820PNEL-R ee® L. G E 130 122 80 110 20 08 80
LNGU130824PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 110 24 08 80
LNGU130824PNEL-R ee® L G E 130 122 80 110 24 08 80
LNGU130830PNER-R @ @ R G E 13.0 114 80 11.0 30 1.6 80
LNGU130830PNEL-R ee® L. G E 130 14 80 110 30 16 80
LNGU130840PNER-R @ @ R G E 13.0 114 80 11.0 40 1.6 8.0
LNGU130840PNEL-R ee L G E 130 114 80 110 40 1.6 80
LNGU130850PNER-R @ @ R G E 130 114 80 110 50 1.6 80
LNGU130850PNEL-R e e® L G E 130 14 80 110 50 16 80

(10 ptytek w jednym opakowaniu)

@ : Standard magazynowy. [: Produkcja wytacznie na zamdwienie.
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Seria frezéw tarczowych
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Maks. APMX: RE1 < 3.0 mm 16.2 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY RE1>3.0mm 15.4 mm
DC ZEFP LF = OAL CDX DCONMS DCSFMS KWW n
100 - 124.9 8 27.0 32 46 8 —
125 -159.9 10 35.0 40 55 10 —
23 LNGU17
160 - 199.9 12 52.5 40 55) 10 —
200 - 250 16 65.0 50 70 12 —
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Najwieksza szeroko$¢ CW: 32 mm

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZEFP cw CDX DCONMS DCSFMS KWw n

100 - 124.9 8 27.0 32 46 8 -
125-159.9 10 35.0 40 55 10 -
23-32 LNGU17
160 - 199.9 12 52.5 40 55 10 -
200 - 250 16 65.0 50 70 12 -
1n
1. Dla kazdej $rednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 15 'V?
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczegétowych informacji (X4

na temat geometrii innych niz przedstawione.



Seria frezéw tarczowych
Ltus...
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Maks. APMX: RE1 < 3.0 mm 16.2 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY RE1>3.0mm 15.4 mm
DC ZEFP LF CDX DCONMS DCSFMS KWwW n
100 - 124.9 8-10 50 27 32 46 14.4 —
125 -159.9 10-12 60 35 40 55 16.4 LNGU17
160 - 199.9 12-14 60 52.5 40 55 16.4 —
200 - 250.0 14-20 70 65 40 70 16.4 —
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Najwieksza szeroko$¢ CW: 32 mm

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZEFP LF cw CDX DCONMS DCSFMS KWW n

100 - 124.9 8-10 60 27 32 46 14.4 =
125 -159.9 10-12 60 35 40 55 16.4 —
23-32 LNGU17
160 - 199.9 12-14 70 52.5 40 55 16.4 =
200 - 250.0 14 -20 70 65 40 70 16.4 —

il

1. Dla kazdej Srednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 15 'V?
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczegétowych informacji (X4
na temat geometrii innych niz przedstawione.

1
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Seria frezéw tarczowych

DCV5

CZESCI ZAPASOWE

. %\\\% TQ (Nm) % j

Typ gtowicy ¢
Sruba mocujaca Moment dokrecenia Klucz Srodek zapobiegajacy zatarciu
DCV5 LNGU1710¢3 TS53 7.5 TKY25T MK1KS
PLYTKI
Numer zaméwieniowy S & £ 2 2 L LE S 510 RE1 RE2 W1 DI Ksztatt Geometria
> 53 2 Pokazano ptytke w wersji prawe
s}

LNGU171004PNER-R ® ® R G E 170 162 100 13.0 0.4 0.8 10.0 55
LNGU171004PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 04 08 10.0 55
LNGU171008PNER-R ® ® R G E 170 162 100 130 08 08 10.0 55 W1 Qg/q,
LNGU171008PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 08 08 10.0 55 -
LNGU171012PNER-R ® ® R G E 170 162 100 13.0 1.2 0.8 10.0 5.5
LNGU171012PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 1.2 0.8 10.0 55 =]l
LNGU171016PNER-R ® ® R G E 170 162 100 13.0 1.6 0.8 10.0 5.5 3
LNGU171016PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 13.0 1.6 0.8 10.0 55 s10 ,%\/
LNGU171020PNER-R ® ® R G E 170 162 100 130 20 08 10.0 55
LNGU171020PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 20 08 10.0 55
LNGU171024PNER-R ® ® R G E 170 162 100 13.0 24 0.8 10.0 5.5 y .
LNGU171024PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 13.0 24 0.8 10.0 5.5
LNGU171030PNER-R ® ® R G E 170 154 100 13.0 3.0 1.6 10.0 5.5
LNGU171030PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 13.0 3.0 1.6 100 55
LNGU171040PNER-R ® ® R G E 170 154 100 13.0 4.0 1.6 10.0 5.5
LNGU171040PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 130 40 1.6 10.0 55
LNGU171050PNER-R ® ® R G E 170 154 100 130 50 1.6 10.0 55
LNGU171050PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 13.0 5.0 1.6 10.0 55
LNGU171060PNER-R ® ® R G E 170 154 100 13.0 6.0 1.6 10.0 55
LNGU171060PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 13.0 6.0 1.6 100 55
LNGU171070PNER-R ® ® R G E 170 154 100 13.0 7.0 1.6 100 5.5
LNGU171070PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 130 70 1.6 10.0 55

(10 ptytek w jednym opakowaniu)

@ : Standard magazynowy. [J: Produkcja wytacznie na zamdwienie.
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Seria frezéw tarczowych
lus...

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Narzedzie

DCV4 @ 300 mm

DCV4 @ 160 mm

Typ ptytki (gatunek)

LNGU130804PNER-M (VP15TF)

LNGU130804PNER-M (VP15TF)

Materiat obrabiany

Szczeka hamulca (DIN GGG40.3)

Blok cylindréw (DIN GG25)

n (min’) 120 500
Ve (m/min) 13 201
fz (mm/zab) 0.09 - 0.24 0.14
Vf (mm/min) 150 - 400 500
ap (mm) 1.0-2.0 1.0

Rodzaj obrdbki

Obrébka bez chtodzenia (na sucho)

Obrébka bez chtodzenia (na sucho)

Obrabiarka

Centrum obrébcze

Poziome centrum obrébcze

Wyniki

Okoto dwukrotnie wieksza trwato$¢ w poréwnaniu
z produktami konwencjonalnymi. Doskonata
doktadnos$¢ wymiaréw i gtadko$é powierzchni.
Dzieki wyzszej wydajnosci skrawania uzyskano
30% obnizke kosztéw narzedzi.

1.5-krotnie wyzsza wydajno$¢ skrawania w poréwnaniu
z produktami konwencjonalnymi. Okoto dwukrotnie
wieksza trwato$¢ narzedzia. Stabilna obrébka,
minimalny hatas, wysoka gtadkos$¢ powierzchni. Wyzsza
wydajnos¢ skrawania i wieksza trwato$¢ narzedzia.

1. Przedstawiono przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktérych parametry skrawania moga by¢ inne od zalecanych.

13
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Seria frezéw tarczowych

JEDYNA W SWOIM RODZAJU SERIA FREZOW TARCZOWYCH

Najnowsza technologia, materiaty i geometria frezu.

KLASYFIKACJA
DCV3 DCV4 DCV5
Materia P I P I P I
Niskie opory skrawania © © ©
S;r:):r;nitcnzs'rfena obciazenia o o o
Mocowanie ptytki Obwodowe Obwodowe
INF Ptytki dwustronne Ptytki dwustronne
ZNP 4 4 4

Frez nasadzany dwustronny
Maks. gteboko$¢ skrawania

APMX

RE < 4.0 mm 8.6 mm

RE <3.0mm 12.2 mm

RE <3.0mm 16.2 mm

RE > 3.0mm 11.4 mm

RE > 3.0mm 11.4 mm

RE > 3.0 mm 15.4 mm

Frez nasadzany trzystronny
naprzemiansko$ny
Max. DC

@ 300 mm

@ 400 mm

? 660 mm




Seria frezow tarczowych Ml us...
DCV3 / DCV4 / DCV5

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE NAROZY

Materiat Twardos¢ Gatunek Ve ap ae fz Rodzaj obrobki
<10%
MP6120 —_—
Stale <180HB VP15TF 150 (130 - 180) <APMX <30% 0.10(0.08 - 0.15)
<50%
<2.0 <50% 0.12(0.08 - 0.20)
<4.0 <10% 0.12(0.08 - 0.20)
Stale weglowe / MP6120 N
stale stopowe 180 - 280HB VP15TF 150 (130 - 180) <4.0 <50% 0.10 (0.08 - 0.15)
<APMX <10% 0.10 (0.08 - 0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08 - 0.12)
<2.0 <50% 0.12(0.08 - 0.20)
Wytrzymatosé <4.0 <10%  0.12(0.08 - 0.20)
Zeliwa narozciaganie ~ VP15TF 150 (130 - 180) <4.0 <50% 0.10 (0.08 - 0.15)
< 350MPa <APMX <10%  0.10(0.08 - 0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08 - 0.12)
<2.0 <50% 0.12 (0.08 - 0.20)
Wytrzymatosé 4.0 <10% 0.12(0.08 - 0.20)
Zeliwa szare na rozciaganie ~ VP15TF 130 (110 - 160) <4.0 <50% 0.10 (0.08 - 0.15)
< 450MPa <APMX <10%  0.10(0.08 - 0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08 - 0.12)
<2.0 <50% 0.12(0.08 - 0.20)
Wytrzymatosé <4.0 <10%  0.12(0.08-0.20)
Zeliwa ciagliwe na rozcigganie  VP15TF 130 (110 - 160) <4.0 <50% 0.10(0.08 - 0.15)
< 800MPa <APMX <10%  0.10(0.08 - 0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08 - 0.12)

FREZOWANIE CZOLOWE
Materiat Twardos¢ Gatunek Vc ap fz Rodzaj obrobki
MP6120
Stale <180HB VP15TF 150 (130 - 180) <APMX 0.10(0.08 - 0.15)
<2.0 0.12 (0.08 - 0.20)
Stale weglowe / MP6120
stale stopowe 180 - 280HB VP15TE 150 (130 - 180) <4.0 0.10(0.08 - 0.15)
<APMX 0.10(0.08 - 0.12)
Wytrzymatodt <2.0 012 (0.08 - 0.20)
Zeliwa narozciaganie ~ VP15TF 150 (130 - 180) <4.0 0.10 (0.08 - 0.15)
< 350MPa <APMX 0.10 (0.08 - 0.12)
Wytrzymatoé <2.0 0.12 (0.08 - 0.20)
Zeliwa szare narozciaganie  VP15TF 150 (130 - 180) <4.0 0.10(0.08 - 0.15)
< 450MPa <APMX 0.10 (0.08 - 0.12)
Wytrzymatodt <2.0 012 (0.08 - 0.20)
Zeliwa ciagliwe narozciagganie  VP15TF 130 (110 - 160) <4.0 0.10 (0.08 - 0.15)

< 800MPa <APMX 0.10(0.08 - 0.12)




Ldlus...

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K. Office

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Part First Floor, 1 Centurion Court
Centurion Way, Tamworth, B77 5PN
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

U.K. Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

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

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 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +902325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

europe.mmc-carbide.com
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