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Wendeschneidplatte mit Wiper-Geometrie

MW/S W Spanbrecher

B Eigenschaften

Hocheffiziente Wendeschneidplatte, Oberflachengite wird selbst bei héherem Vorschub nicht beeintrachtigt!

MWV Spanbrecher (Negative WSP)

Mittlere Zerspanung

Flache Spanflache hélt hohen Anwendungsbereich

Vorschiiben stand.

l 4.0+ ’ <Schnittdaten>
R = —— Zweite Spanfiiche verbessert Schneiden T Effektiver Bereich WSP : CNMG120408-MW
I_.' i ‘.:-,_ ‘ .. i.‘ bei geringen und mittleren Vorschiiben. % 30 | fiir Spa Werk§tUck “DIN Ck4§
'8 o GroRe Spantasche verhindert © Schnittgeschw. : 200m/min
f | Festsetzen von Spanen bei £ 201 Kuhimittel - Nassbearbeitung
=) / hohen Vorschiiben. c
|y T g S 1ok
==l g 10
SR L |
0.2 0.4 0.6 0.8
Vorschub [mm/U]
Wiper verbessert Oberflachengiten.
MWV Spanbrecher (Positive WSP)
Mittlere Zerspanung Hervorragende Schnittleistung aufgrund von stabiler, positiver Anwendungsbereich
Spanflache. Fir das Innendrehen geeignet. Die Vibrationen )
: werden durch die Wiper-Geometrie verhindert. 40k <Schnittdaten>
— g o ‘ 5 WSP : CCMT09T308-MW
. Eine kleine Vertiefung verbessert die IS . )
Spankontroll. £330} Werkstiick :DIN 20Cr4
Crofte Sortasche vethinder ug Schnittgeschw. : 150m/min
role Spantasche verhinder 2, | - ) .
Festsetzen von Spénen bei hohen = 20 Bereic Kuhimitte + Nassbearbeitung
Vorschilben. £
g 1.0
0.2 0.4 06 0.8
Vorsch
Wiper verbessert Oberflachengiten. orschub [mm/U]
8 W Spanbrecher (Negative WSP)
Leichtzerspanung
Geringer Schnittwiderstand mit positiver Spanfléche fir )
1 Leichtzerspanung. Anwendungsbereich
40 <Schnittdaten>
Variabler Neigungswinkel verbessert die Zerspanung =3 WSP : CNMG120408-SW
bei geringen und mittleren Vorschiiben. Es0l Werkstiick - DIN Ck45
GroRe Spantasche verhindert Festsetzen von Q@ Effektiver Bereich Schnittaeschw. : 200m/mi
anen b i © fiir Spankontrolle geschw. : 200mimin
Sperenbehohen Vrschiben. E20 2 Kiihimittel - Nassbearbeitung
c
5 1.0
n
0.2 0.4 06 0.8
Vorschub [mm/U]
Wiper verbessert Oberflachengtiten.
& W Spanbrecher (Positive WSP)
Leichtzerspanung Hervorragende Schnitleistung aufgrund von stabiler, postiver .
Spanfidche. Fir das Innendrehen geeignet. Die Vibrationen Anwendungsbereich
werden durch die Wiper-Geometrie verhindert. 401 <Schnittdaten>
Variabler Nelgungswirkel verbessert die Zerspanung € WSP : CCMT09T304-SW
bei geringen und mittleren Vorschiiben. Eaol Effektiver Bereich Werkstiick -DIN 20Cr4
GroBe Spantasche vertindertFestsezen 2 ihSpankontrolle Schnittgeschw. : 150m/min
Von Spérnen be hohen Vorschien. £20r Kihimittel - Nassbearbeitung
IS Empfohlener
g1of Bereic

Wiper verbessert Oberflachengditen.

0.2 0.4 0.6
Vorschub [mm/U]

0.8



Gerade Schneide

-
-
-
-
-
-
-
-

L Rz Die Wiper-Geometrie befindet sich zwischen dem Eckenradius und der
E 40 \/\/ﬂ/ geraden Schneide der WSP. Selbst bei doppeltem Vorschub wird die
E Oberflachengiite nicht beeintréchtigt.
o 30— _
3 Standard-Spanbrecher CVSSCSnIttdateW CNVIG120408
S 20 . : -pp
22 el mmi’;ﬁ"brecher Werkstiick  : DIN Ck45
% _______999?__> Rz Schnittgeschw.: 200m/min
g 10 \A/\iz\/ Kihimittel ~ : Nassbearbeitung
o :
| | v |
0 0.2 0.4 0.6 0.8

Vorschub [mm/U]

Der Austausch einer herkbmmlichen WSP durch einen MW- oder SW-Spanbrecher hat folgende Vorteile:

- Hohe Vorschiibe - Gegebene Parameter

Verbesserte Produktivitat Hohere Oberflachengiite
Beim Wechsel zu hohen Vorschiiben Bei gleicher Schnittgeschwindigkeit aber mit doppeltem Vorschub
Stiickzahl pro Stunde Durch WSP mit Mit herkémmlicher
! ! Wiper bearbeitete WSP bearbeitete
Hohe Vorschiibe Oberflache Oberflache
Halbierte H H
Bearbeitungszeit
JU J
Standardprozess Auswirkung bei A\llis‘g?fzu"g bei
. erninaerun
Ubliche Zyklusdauer hohem Vorschub von Reibversct?leifs

nimmt die Zyklusdauer zu, wodurch mit einer WSP mehr
Werkstiicke bearbeitet werden kénnen.

Zusatzlich wird Reibverschleild verhindert, der Verschlei kann die Oberflachengite verbessert werden.
verzégert sowie die Standzeit verlangert.

Bessere Spankontrolle Hoéhere Produktivitat
Hohe Vorschiibe verkiirzen die Zyklusdauer und kénnen
Beim Wechsel zu hohen Vorschiiben Endbearbeitung Uberflissig machen.
Oberflachengiite (herkdmmliche WSP) Oberflachengtite (WSP mit Wiper)
/ ’
Vd ”~
/\ \ /
\ _.f |1 e <Schruppen> N A AL A
AN
- N AL AL A
R L= S0 e SR — = <Schlichten (einstufige Bearbeitung)>
Spéne bei herkémmlichem Vorschub Spéne bei hohem Vorschub
<Schlichten>

werden die Spéne dicker und brechen. 2 Schritte (Schruppen und Schlichten) Nur 1 Bearbeitungsschritt




MW/S W Spanbrecher

. W| P E R ws P @ Verbesserung der Oberflichengiite

Unter Beibehaltung aller Einsatzdaten, kann man die Oberflachengite verbessern,
indem man einzig und allein den Vorschub erhoht.

® Verbesserung der Effizienz

- Die Wiper-Wendeschneidplatte besitzt eine

Schleppschr)ejlde, die Slch zwischen .Radlusau- Hohe Vorschiibe verkiirzen nicht unbedingt die Bearbeitungszeit, es ist allerdings
slauf und seitlicher Schneidkante befindet. maglich, so die Schrupp- und chlichtbearbeitung zu kombinieren.

- Im Gegensatz zu konventionellen Spanbre- ®Erhéhungq der Standzeit
chern verschlechtern sich die Ober- ) Durch den Einsatzgon hohen Vorschiiben sinkt die erforderliche Bearbeitungszeit
flachenglten nicht, auch wenn der Vorschub Wiper pro Teil, so dass mehr Teile mit der gleichen Wendeschneidplatte gefertigt werden
verdoppelt wird. konnen. Zusétzlich beugen die hohen Vorschilbe Rattermarken vor, verzégemn

. Die Bearbeitung mit hohen Vorschiben Verschleif und verldngern die Standzeit der Wendeschneidplatte.

steigert die Produktivitat. ® Verbesserung der Spankontrolle
Beim Einsatz von hohen Vorschiiben werden die Spéne, die entstehen dicker und
brechen leichter, demzufolge wird die Spankontrolle verbessert.

Bearbettete Oberflachen

Wipey.Wendeschneidp|at[e Obrg‘rtflglcehlg;&te Standard Wendeschneidphtte .Wlper-WendeschneIdplatte + Bearbeltung mit hohen Vorschiiben
+ — + + Reduzierung der Bearbeitungszeit (pro Werksttick)
I a + Standzeitverbesserun
Hoher Vorschub (Vorschub wurde verdoppelt Konventionelle Vorschubwerte + Vierbesserung der spagnkomroue
*Setzen Sie Wiper-Wendeschneidplatten bei hohen Vorschiiben ein.| | [ll Wiper-Wendeschneidplatte + Bearbeitung mit konventionellen Vorschubwerten
40 <Einsatzdaten> « Fasst Schlicht- und Schruppbearbeitung zusammen
= ) Material - DIN Ck45 (Getrennte Schrupp- und Schlichtbearbeitung | Gesamtbearbeitung in einem Schritt)
% L 0] SR E R E e —— s,ta,nqa,’d 7‘/?9[1(179%0{\@(9 \fi;{laﬂe ,,,,,,,,,,, Wendeplatte : CNMG120408-00
'.g . Schnittgeschwindigkeit=200m/min
SE Wiper Wgp | Schnittiefe=1.5mm L ——
B 20 [ W S Vorschub=0.2-0.6mm/U.
:'é &' MW Spanbrecher Aussenbearbeitung/Kiihlschmierstoff
R e  Kostenreduzierung
o | ¢ « Produktivitatssteigerung
0g 02 0 06 08 » Vermeidet Fertigungsunterbrechungen

Vorschub f (mm/U.)

<Bsp.>Keine Verschlechterung der Oberflachengiite, <Rea|ISIeI'llng der KOStensenkung i
obwohl der Vorschub verdoppelt wurde (0.3—0.6)!

Rz(W)=Rzx0.5

Rz(W) = Erreichbare Oberfléchengite bei Einsatz einer
Wiper-Wendeschneidplatte.
Rz : Erreichbare Oberflachengiite bei Standardeins-
atzwerten. (Einsatz von Standard-Wendeschneidplatten)
(When using a standard insert)

= Effektiver Eingriff der Wiper-Schneide
= \\iper-Schneide greift nicht effektiv ein

Der Eingriff der Wiper-Schneide bei der
Aussen-, Innen- und Planbearbeitung.

: *Die Wiper-Wendeschneidplatien erzeugen die gleichen Oberflachengiten |
| wig Standard-Wendeschneidplatten, wenn sie nur im Radius oderauf
1 Tragerwerkzeugen mit groReren Anstellwinkeln als 5°, eingesetzt werden. |

M Keine Einschrédnkungen der Halter

Der Standardhalter kann problemlos benutzt

I Eine besondere Anpassung der
Maschinenprogramme ist nicht notwendig

Anstellwinkel
75°

werdgn. ) Die Standard-Maschinenprogramme
(*Ein Doppelklemmhalter wird empfohlen.) kénnen wie gehabt eingesetzt werden.
Anstellwinkel (Die CNMG * WNMG + CCMT-Typen
95° basieren auf
> Die CNMG-Platen kinnen aufenem ISO/ANSI
100° Haler ebenfalls als Wiper- Standardabmes-
Wendeschneidplatten eingesetzt werden. sungen.)
B Einschrankungen der Halter M Eine besondere Anpassung der
U die Wiper-Wendeschneidplatte effizient einzusetzen, benutzen Sie bitte einen Halter mit Anstellwinkel 93°. Ein Halter mit Maschinen programme ist notwend ig
einem Anstellwinkel von 91° kann gegebenenfals die Effizienz der Wiperplatte verbessem (wie in dem Diagramm zu sehen), bei Wenn ein Bearbeitungsfehler qJ'
anderen Anstellwinkeln (60°, 90°, 107° usw. kommt e auftitt, passen Sie bitte die :

Bsp.):Theoretische Oberflachengiite beim Maschinenprogramme an.

Einsatz einer TNMX160412-MW. (Die DNMX * TNMX Wendeschneidplatten
———— MW(93°) basieren nicht auf ISO/ANSI
— ¢ — MW(91°) Abmessungen. Bitte schauen Sie
— = —— Standard auf die néchste Seite.)
Schneidenradius,

Wiperschneide nicht zum tragen.

N
o

Die Bohrung der DNMX und TNMX Wendeplatte
ist identisch mit der Bohrung der DNMG und
TNMG Wendeplatten. Das "X" bezeichnet die
spezielle Geometrie der Schneide.

w
=]

Standard
Schnei-
denradius

Wiper
/Scﬁneidenradius

N
o

Anstellwinkel

Oberflachengite Rz (um)
N
o

Theoretisch erreichbare

o

0.1 02 03 04 05 06 >

Vorschub f (mm/U.) <Skizze des Schneidenradiuses>




Standard Prozess Anpassung der X- und Z-Achse _

Anpassung der Koordinaten an Z- und X-Achse bei Einsatz einer Wiper WSP.

Standard WSP

Standard insert

DNMG-,
TNMG-Typs (Unabhéngig vom Eckenradius)

0.01 mm

DNMG-,
TNMG-Typs

Eckenradius 0.4/0.8: 0.04 mm
Eckenradius 1.2 : 0.05 mm

A) Schneidenradiuskompensation *Dies ist die Voraussetzung, um eine
korrekte Bearbeitung durchzufihren.

Fihren Sie die Radiuskompensation durch.
Geometrie mit dem

angeglichenen Programm

(Bemerkung) Die Schneidenradiuskompensation muss durchgefiihrt werden,
wenn die Kontur nicht komplett bearbeitet wurde.

Klassifikation
Winkel
Eckenradius -25—-15 -10 -5 0 5 10 15 20—35 40 45 50 55) 60—65 70 75—85 90
1.2 0.04 0.03 0.01 0 0.02 0.03 0.04 0.05 0.04 0.04 0.02 0.01 -0.01 0 0.01 0
0.8 0.03 0.02 0.01 0 0.01 0.02 0.03 0.04 0.03 0.03 0.02 0 -0.01 0 0.01 0
0.4 0.02 0.01 0.01 0 0.01 0.01 0.02 0.02 0.02 0.01 0.01 0 -0.01 -0.01 0 0

Anmerkung— +Werte : Anpassung des Austrittswinkels, -Werte : Anpassung des Eintauchwinkels (mm)

B) Anpassung des Bearbeitungsradius R *Dies ist die Voraussetzung, um den Basisprozess zu starten.
Passen Sie den Bearbeitungsdurchmesser der Verjiingung an, damit AufmaR vermieden wird.

Wert des angepassten Bearbeitungsradius R Bsp. : Die Bearbeitung eines Eckenradius 2.0mm mit einer Wendeschneidplatte Radius 1.2mm.
= Bearbeitungsradius R + Anzahl der Anpassungen Goometre mit dem
*keine Schneidenradiuskompensation notwendig. angeglichenen Programm
nen
Eckenradius Angeglichener Wert fir
einer WSP den zu bearbeitenden Radius

Eckenradius 0.4 = | Zubearbeitender Redius +0.05(mm)

Nose Radius 0.8 = | ubateitender Radivs +0.11 (mm)

Bearbeifungsradius
2.0mm

Bearbettungsradius Angepasste Bedingungen

Bearbeitungsradius
2.0mm

Nose Radius 1.2 —> | ubeaeiender Redius +0. 1 4(mm)

\— Geometrie mit dem
momentanen
Bearbeitungsprogramm

Die Korrektur des Schneidenradius :
Es ist nicht notwendig die Bearbeitungsprogramme anzupassen, jedoch kann es zu Abweichungen von max.

Korrektur : +0.03mm in Folge der Radiuskorrektur kommen.

Radiuskorrektur Geben Sie den Korrekturwert fiir jeden Radius ein.
Der Wert des korrigierten Radius Bsp. : Die Bearbeitung eines Eckenradius 2.0mm mit einer
= Anndherung Wendeschneidplatte Radius 1.2mm.

*In diesem Falle keine Justierung erforderlich.

Eckenradius Der Wert des korrigierten
einer WSP Radius=Ann&herung

Eckenradius 0.4 = | R0.36(mm)
Eckenradius 0.8 = | R0.76(mm)
Eckenradius 1.2 = | R1.16(mm)

(Anmerkung) Die Korrekturwerte sind fir DNMX und TNMX gleich. Unterschiede gibt es nur in Bezug auf die unterschiedlichen Radien.




MW/SW Spanbrecher

@®Negative WSP
Beschichtung Abmessungen (mm)
(0]
(72}
Form Bestellbezeichnun 21028 L Geometrie
9 Bz e5ess o S1 Re D2
(W (WO |»|O|O
==l e =]
MW-Spanbrecher|  CNMG120408-MW (M@ ®®as@®® 127 | 476 | 0.8 | 516 —
,'}E;' 120412-MW (M|e/@@a@@@(127 | 476 | 12 | 516
Mittlere Zerspanung P
(Wiper) 1
MW-Spanbrecher| DNMX150408-MW Moeoe oee 12.7 4.76 0.8 5.16 -
;‘;d.y' 150412-MW |M|e/eje| @ e(®|12.7 476 | 12 | 5.16
, 150608-MW Mo ®e oee 127 6.35 0.8 5.16 D d
Mittlere Zerspanung
(Wiper) 150612-MW Moo e oeel 127 6.35 1.2 5.16 $1
MW-Spanbrecher| TNMX160408-MW Mo ee |(®@®e® 9525 476 0.8 3.81 —
- 160412-MW M|®®e® ®®® 9525 476 1.2 3.81
Mittlere Zerspanung L
(Wiper) S1
MW-Spanbrecher| WNMG060408-MW Moeeoee eoe®e 9525 476 0.8 3.81
2 060412-MW |M|o/e|e| @@®| 9525 476 | 12 | 3.81 &
= 080408-MW |(M|e @@ ase@e@@ 127 | 476 | 08 | 516 -
Mittlere Zerspanung D
(Wiper) 080412-MW MO®® AO®O®® 127 476 1.2 5.16 S1

SEETENERNTERE s

Beschichtung|Cermet Abmessungen (mm)
(0]
1]
Form Bestellbezeichnun 2192 QLwwY Geometrie
° 1SI8ESERE o | st | Re | D2
LU LW | &) | O[> | X
>3|2|2|1Z|1Z
SW-Spanbrecher CNMG120404-SW (M(® @ ®x|®® 12.7 4.76 0.4 5.16 Re
fﬁf""j‘ 120408-SW [(M|eo®oo®e®® 12.7 4.76 0.8 5.16 P
S5 & 120412-SW [(M| o® (@@ 127 | 476 | 12 | 5.16 v
Leichtzerspanung 80° S1
(Wiper)
SW-Spanbrecher DNMX150404-SW |M(e®e® |®® 12.7 4.76 0.4 5.16
150408-SW |M(e®e @ |®® 12.7 4.76 0.8 5.16 _Re -
A =D 150412-SW (M| @@ (@@[127 | 476 | 1.2 | 5.16 a1
150604-SW |M(e|@|®| (@/®(12.7 | 635 | 04 | 516 By
. 150608-SW |M|e|@|® (e/®(12.7 | 635 | 0.8 | 516 1
Leichtzerspanung
(Wiper) GED 150612-SW |M| @@ |®e®f12.7 6.35 1.2 5.16
SW-Spanbrecher TNMX160404-SW (M|®e®® (®@@® 9525 476 0.4 3.81
160408-SW |M(e/®@® |®® 9525 4.76 0.8 3.81
T 8
== R
Leichtzerspanung st
(Wiper)
SW-Spanbrecher WNMG060404-SW (M(e e e |® 9.525| 4.76 0.4 3.81
% 060408-SW |M|e®ee® |® 9.525| 4.76 0.8 3.81 5
—_— 080404-SW |M|e|@\@/x|e®|127 | 476 | 04 | 5.16 s
Q
) 080408-SW (M|e/®o®e0®e 12.7 4.76 0.8 5.16 D d
Leichtzerspanung S1
(Wiper) & 080412-SW |M| e/ |e/®|12.7 476 | 12 | 5.16

Die Lochgeometrie des DNMX- und TNMX-Typs entspricht der des DNMG- und TNMG-Typs.
Das "X" in der Bestellbezeichnung steht fiir die spezielle Form der Kopfes.

@ : Lagerstandard

% : Lagerstandard in Japan

[ : Kein Standard, Herstellung nur auf Anfrage A : Lagerstandard. Wird durch neue Produkte ersetzt.




@ Positive WSP
Beschichtung|Cermet B“g”e‘;“mfm Abmessungen (mm)
(0]
0
Form Bestellbezeichnun 218 oL Geometrie
9 |E SESSEie (8 | o S1 Re D2
|| m|Of<| &
SD2DD|Z >
MW-Spanbrecher CCMT060204-MW M o0 |0 (U 6.35 2.38 04 2.8
060208-MW M| oeoe® (e (O 6.35 2.38 0.8 2.8 8
jﬁf 09T304-MW (M| |@j@/® (@ |o| | 9525| 397 | 04 | 44 ®
— 09T308-MW (M| |@/@® (@ |J| | 9525| 3.97 | 08 | 44 [ 4
. 120404-MW || |ol@lecle| [ [127 | 476 | 04 | 55 51/
Mittlere Zerspanung
(Wiper) 120408-MW (M(e @ @@ @0 |

127 | 476 | 0.8 | 55
m)

Bescictets

Beschichtung |Cermetf=.. . Abmessungen (m
(0]
(2]
Form Bestellbezeichnun 21 RI1Lw Geometrie
s SIESSEB |5 D1 S1 Re D2 I
OO [O|N N
Ww(wmoOX |o
S553Z |5
SW-Spanbrecher CCMT060202-SW Meee® |® |0 | 6.35 2.38 0.2 2.8 Re )
e [
= 060204-SW |M(eeeel® (| (635 | 238 | 04 | 28 y 9
g 09T302-SW |Mm|@e/e0le |o |9525 | 397 | 02 | 44 f
. 09T304-SW |Mm|e|®@e|e || | 9525 | 397 | 04 | 44 =
Leichtzerspanung St
(Wiper)

® MW-Spanbrecher (negative WSP)

® MW-Spanbrecher (positive WSP)

Werkstoff Harte Sorte SCh?r']tqt/gnfiSn(]:hW' Werkstoff Harte Sorte Schnlﬂgﬁ;:nmandlgkelt
UE6005 330 (235—430) UE6005 270 (190—350)
UE6110 - UE6110 250 (180—310
Allg. Baustahl <180HB 310 (230-390) ( )
UE6020 200 (155—250) Allg. Baustahl <180HB UE6020 160 (120—195)
US7020 200 (155—250) NX2525 160 (130—185)
UE6005 250 (175—325) VP25N 200 (155—245)
C-Stahl, Stahlleg.| 180—280HB UE6110 210 (150—260) UE6005 200 (145—260)
UE6020 170 (125—205) UE6110 170 (120—210)
Rostfreier Stahl | 180—220HB US7020 170 ( 95—245) C-Stahl, Stahlleg.| 180—280HB UE6020 130 (100—165)
NX2525 120 ( 95—135
Gusaison | Zugfestigkeit | UCS105 | 240 (165-305) ( )
<350N/mm2 UCc5115 230 (160—295) VP25N 150 (115—180)
Rostfreier Stahl 180—220HB US7020 140 ( 75—195)
. Zugfestigkeit _
Gusseisen <350N/mm2 ucs5115 180 (130—235)
® SW-Spanbrecher (negative WSP) ® SW-Spanbrecher (positive WSP)

Werkstoff Harte Sorte Schnlttg[(rens/cn?ivrﬂndlgken Werkstoff Harte Sorte SChnmanﬁfnr;m]nd'gke"
UE6005 370 (260—470) UE6110 300 (220—370)
UE6110 340 (250—430) UE6020 190 (145—240)
Allg. Baustahl <180HB
Allg. Baustahl <180HB US7020 230 (170—280) NX2525 190 (160—225)
NX2525 220 (185—260) VP25N 240 (190—295)
NX3035 210 (175—250) UE6110 200 (150—250)
UE6005 280 (195—335) UE6020 160 (125—200)
C-Stahl, Stahlleg.| 180—280HB
UE6110 230 (170—285) NX2525 140 (115—165)
C-Stahl, Stahlleg.| 180—280HB
NX2525 160 (135—190) VP25N 180 (140—220)
NX3035 160 (130—180) Rostfreier Stahl | 180—220HB US7020 170 ( 95—235)
Rostfreier Stahl 180—220HB US7020 190 (105—270 : Zugfestigkeit _
o ( ) Gusseisen e ucs115 220 (155—285)
q ugfestigkei _
Gusseisen <350N/mmz Uc5115 250 (175—325)




( MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

www.mitsubishicarbide.com

MMC HARTMETALL GmbH
Comeniusstr. 2, 40670 Meerbusch Germany
Tel. +49-2159-9189-0 Fax +49-2159-918966
e-mail admin@mmchg.de

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House, Galena Close, Tamworth, Staffs. B77 4AS, UK.
Tel. +44-1827-312312 Fax +44-1827-312314
e-mail sales@mitsubishicarbide.co.uk

MMC METAL FRANCE s.a.r.l.

6, Rue Jacques Monod, 91400 Orsay, France
Tel. +33-1-69 35 53 53 Fax +33-1-69 35 53 50
e-mail mmfsales@mmc-metal-france.fr

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
Calle Emperador 2, 46136 Museros/Valencia, Spain
Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com

MMC ITALIA S.r.l.

V.le Delle Industrie 20/5, 20020 Milano Italy

Tel. +39-02 93 77 03 1 Fax +39-02 93 58 90 93
e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND SP. z o.0.
Al..Armii Krajowej 61, 50-541 Wroclaw, Poland
Tel. +48-71335-16-20 Fax +48-71335-16-21
e-mail sales@mitsubishicarbide.com.pl

MMC HARDMETAL RUSSIA 00O LTD.

UL. Bolschaja Pochtovaja, 36 Bldg.1, 105082 Moscow, Russia

Tel. +7-495-72558-85 Fax +7-495-98139-73
e-mail mmc@carbide.ru
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