











Schneidkantenqualitaten im Vergleich

GroBen EinfluB auf die Standzeit der diamantschneiden haben
die extreme Schneidkantenschérfe und ein maximales Diamant-
volumen pro Schneide wegen der enorm hohen Wéarmeleitfahig-
keit.

Hier bietet die neu entwickelte Lasertechnik flr die Herstellung
solcher Diamantschneiden bei CVD-Dickfilmdiamant und auch
PDC-Diamant ideale Moglichkeiten. Zusatzlich kénnen mit dieser
neuen Lasertechnik alle erdenklichen 3D-Spangeometrien bei
gleicher Schneidenschérfe hergestelit werden.

Mit dieser Entwicklung in der Lasertechnik sowie der Herstellung
der dafiir erforderlichen Diamantschneidstoffe erflllen wir uns zu-
kinftig das Traumziel, namlich die Herstellung aller erforderlichen
Diamantschneiden in héchster Qualitat und jeder beliebigen Ge-
ometrie ohne Verwendung einer Diamantschleifscheibe.

VergréBerung 500x:

Monokristalline Diamantschneide, geschliffen
Magnification 500 x:

Monocristalline Diamond cutting edge, ground
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Cutting edge quality in comparison

A big influence on the tool life of the diamond cutting edge have
the extreme cutting edge sharpness and a maximum diamond
volume per cutting edge, which insures an extremely high ther-
mal conductivity.

The newly developed laser technology offers by the processing
or such diamond cutting tools with CVD thick film and PDC dia-
mond ideal possibilitys. Additionally all 3D geometrys can be pro-
duced with the same cutting edge sharpness.

With this development in the laser technology as by the produc-
tion of the therefore required diamond cutting materials we fullfil
our future goal, the production of all necessary diamond cutting
edges in highest quality with every optional chip control geometry
without using a diamond grinding wheel.

VergréBerung 500 x:
CVD-Dickfilm-Diamant, Laserbearbeitung
Magnification 500 x:
CVD-Thickfilm-Diamond, Laser processing
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VergréBerung 500 x:

PDC-Feinstkorn, Superfeinstschiliff
Magnification 500 x:

PDC-Finest grain size, ground super fine

VergroBerung 500 x:

PDC-Mischkorn, Normalschliff
Magnification 500 x:

PDC-mixed grain size, nomally ground



MillCut

Allgemeine Schneidstoffzuordnung /
Hartestreuung

Die Norm DIN ISO 513 (2001) hat fiir Hartmetall (auch Cermet)
und Keramik die Bezeichnungssymbole ergénzt und zuséatzlich
fur die ultraharten Schneidstoffe kubisches Bornitrid, polykristalli-
ner und monokristalliner Diamant neue Symbole festgesetzt.

General cutting material allocation

As for Norm DIN ISO 513 (2001) there are now additional ident
letters for carbide (also cermet) and ceramic.

Furthermore new ident letters for the ultahard cutting mate-
rials Polycrystalline Cubic Boron Nitride, Monocrystalline and
Polycrystalline Diamond have been introduced.

CBN 70-95%

BH Hoher CBN-Gehalt 70-95%
PCBN with high content of

CBN 40-65%

VerschleiBbestandigkeit / Wear Resistance

Niedriger CBN-Gehalt 40-65%
BL pCBN with low content of

Zahigkeit / Toughness
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Allgemeine Schneidstoffzuordnung /  General cutting material allocation
Hartestreuung

Harte / Hardness (Knoop kg/mm?)
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MillCut - Schaftfraser mit Innenkiihlung

Two-Flutes - End Mill
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Abmessungen / Dimensions

Bezeichnung / Designation Axial CvD Span-:
a1 | ¢ | a2 |as | z [Winkel| 4 | 15| 13 ) goomettie
Axial cvD Chipbreaker
Angle Thickness Design
BMC-S04-CB1. 85 4 0.1 6 35 2 +2° 50 10 5,0 0,5 CB1
BMC-S05-CB1. 85 5 01 6 4,3 2 +2° 50 12 6,0 0,5 CB1
BMC-S06-CB1. 85 6 0,2 6 51 2 42° 57 15 8.0 05 CB1
BMC-S08-CB1. 85 8 0,2 8 6,9 2 +2° 63 20 10,0 0,8 CB1
BMC-S10-CB1. 85 10 0,2 10 8,5 2 +2° 72 26 12,0 1,0 CB1
BMC-S12-CB1. 85 12 0.2 12 | 101 3 +2° 83 32 16,0 1,0 CB1
BMC-S04-CB2. 85 4 0.1 6 3.5 2 +2° 50 10 50 05 cB2
BMC-S05-CB2. 85 5 0,1 6 43 2 +2° 50 12 6,0 0.5 cBz2
BMC-S06-CB2. 85 6 0,2 6 5.1 2 +2° 57 15 8.0 05 cB2
BMC-S08-CB2. 85 8 0,2 8 6,9 2 +2° 63 20 10,0 0,8 cB2
BMC-510-CB2. 85 10 0,2 10 85 2 +2° 72 26 12,0 1,0 cB2
BMC-S12-CB2. 85 12 0,2 12 10,1 3 +2° 83 32 16,0 1,0 cB2
BMC-S04-CB1. 35 4 0.1 6 3,5 2 -2° 50 10 5,0 05 CB1
BMC-S05-CB1. 35 5 0,1 B 4.3 2 -2° 50 12 6,0 05 CB1
BMC-S06-CB1. 35 6 0,2 6 5.1 2 -2° 57 15 8,0 0,5 CB1
BMC-S08-CB1. 35 8 0,2 8 6,9 2 -2° B3 20 | 10,0 0,8 CB1
BMC-S10-CB1. 35 10 0,2 10 85 2 -2° 72 26 12,0 1,0 CB1
BMC-512-CB1. 35 12 0,2 12 | 101 3 -2° 83 a2 15,0 1,0 CB1
BMC-S04-CB2. 35 4 0.1 6 3.5 2 -2° 50 10 50 0,5 cBz2
BMC-S05-CB2. 35 5 0,1 6 43 2 -2° 50 12 6,0 0,5 cB2
BMC-S06-CB2. 35 6 0,2 B 5.1 2 -2° 57 15 8,0 05 cB2
BMC-S08-CB2. 35 8 0.2 8 6,9 2 -2° 63 20 | 10,0 08 cB2
BMC-S10-CB2. 35 10 0,2 10 8.5 2 -2° T2 26 12,0 1,0 cB2
BMC-S512-CB2. 35 12 0,2 12 | 101 3 -2° 83 32 15,0 1.0 cB2
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MillCut -Radiusschaftfraser mit Innenkiihlung
Two-Flutes - Radius End Mill

L1

-4 Lz -=|

Abmessungen / Dimensions

Bezeichnung / Designation Axial Vo Spllc
di | ¢ || a2 |z |Wmkehl o ) g2 | 13 Dicka geomotiis

Axial cvD Chipbreaker

Angle Thickness Design
BMC-R04-CB1 4 | 2 | 6 | 2 o | 50 | 20 | 60 05 CB1
BMC-R05-CB1 5 | 25| 6 | 2 o° | 50 | 25 | 6,0 05 CB1
BMC-R06-CB1 6 | 3 | 6 | 2 o | 57 | 25 | 60 08 CB1
BMC-R08-CB1 8 | 4 | 8 | 2 o° | 63 | 30 | 80 08 CB1
BMC-R10-CB1 0| 5 | 0] 2 o° | 72 | 35 | 100 10 CB1
BMC-R12-CB1 126 | 12] 2 0° | 8 | 82 | 120 1,0 CB1
BMC-R04-CB2 4 | 2| 6 | 2 0° | 50 | 20 | 60 05 cB2
BMC-R05-CB2 5 |25| 6 | 2 o | 50 | 25 | 60 05 CcB2
BMC-R06-CB2 6 | 3| 6 | 2 o° | 57 | 25 | 60 08 cB2
BMC-R08-CB2 8 | 4 | 8 | 2 o | 83 | 30 | 80 08 cB2
BMC-R10-CB2 10| 5 | 0] 2 0° 72 | 35 | 100 1.0 cB2
BMC-R12-CB2 22| 6 | 12| 2 0° | 83 | 32 | 120 1.0 cB2
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MillCut - Kugelfraser mit 200° bis 220° mit Innenkiihlung
Two-Flutes - Ball End Mill
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Abmessungen / Dimensions
Bezeichnung / Designation ml mcquken i e‘:"ﬁ:ﬁ o
di r d2 d3 z Axial L1 L2 L3 CcVD Chipbreaker
Angle Thickness Design
BMC-K04-CB1 4 2-200° 6 3,2 2 0° 50 20 2,5 0,5 cB1
BMC-K05-CB1 5 |25200°| 6 4,2 2 0°® 50 25 3,2 0,5 CB1
BMC-K06-CB1 6 3-210° 6 4.8 2 o° 57 25 3.7 0,8 CB1
BMC-K08-CB1 8 4-220° 8 6.8 2 0° 63 30 5,0 0.8 CB1
BMC-K10-CB1 10 5-220° 10 7.9 2 0° 72 35 6,5 1,0 CB1
BMC-K12-CB1 12 6-220° 12 9,5 2 0® 83 32 7.5 1,0 CB1
BMC-K04-CB2 4 2-200° 6 3,2 2 Q° 50 20 25 0,5 cB2
BMC-K05-CB2 5 |25-200°| 6 4,2 2 0° 50 25 3.2 0,5 cB2
BMC-K06-CB2 6 3-210° 6 48 2 0° &7 25 3.7 0.8 cB2
BMC-K08-CB2 8 4-220° 8 6,8 2 0° 63 30 5,0 08 cB2
BMC-K10-CB2 10 5-220° 10 7.9 2 o 72 35 6,5 1,0 cB2
BMC-K12-CB2 12 6-220° 12 9,5 2 o° 83 32 7.5 1,0 cB2
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MillCut - Torusschaftfraser mit Innenkiihlung
Two-Flutes - Torus End Mill
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Abmessungen / Dimensions
Bezeichnung / Designation \:i:(-ni::al g:l?e She: :
di T d2 d3 z Axial L1 L2 L3 cVvD Chipbreaker
Angle Thickness Design
BMC-T04-CB1.R05 4 0,5 6 2.5 2 0° 50 10 4,0 0,5 CB1
BMC-T05-CB1.R05 0 0,5 6 4,3 2 0° 50 12 4.7 0,5 CB1
BMC-T05-CB1.R10 5 1,0 6 4,3 2 o° 50 12 4.7 0,5 CB1
BMC-T06-CB1.R10 6 1,0 6 5.1 2 (0} 57 15 5,2 0,5 CB1
BMC-T06-CB1.R15 6 1,5 6 KR 2 0° o7 15 5,2 0,5 CB1
BMC-T08-CB1.R10 8 1,0 8 6,9 2 0° 63 20 6,1 08 CB1
BMC-T08-CB1.R15 8 1.5 8 6,9 2 0° 63 20 6,1 0,8 CB1
BMC-T08-CB1.R20 8 2,0 8 6.9 2 0° 63 20 6,1 0.8 CB1
BMC-T10-CB1.R10 10 1,0 10 8,6 2 0° 72 26 75 1,0 CB1
BMC-T10-CB1.R20 10 2,0 10 8,5 2 0° 72 26 75 1,0 CB1
BMC-T10-CB1.R25 10 2,5 10 85 2 o2 72 26 7.5 10 CB1
BMC-T12-CB1.R10 12 1,0 12 1109 2 0° 83 32 8,5 1,0 CB1
BMC-T12-CB1.R30 12 3,0 12 | 101 2 (0 83 32 8,5 1,0 CB1
BMC-T12-CB1.R40 12 4,0 2! | 10: 2 0° 83 32 8,5 1,0 CB1
BMC-T04-CB2.R05 4 0,5 6 3,5 2 o° 50 10 4,0 0,5 cB2
BMC-T05-CB2.R05 S 0,5 6 43 2 0° 50 12 4.7 0,5 cB2
BMC-T05-CB2.R10 5 1,0 6 4,3 2 0° 50 12 4.7 0,5 cB2
BMC-T06-CB2.R10 6 1,0 6 5,1 2 0° 57 15 52 0,5 cB2
BMC-T06-CB2.R15 6 1.5 6 5.1 2 0° 57 15 5,2 0.5 cB2
BMC-T08-CB2.R10 8 1.0 8 6.9 2 0° 63 20 6,1 0.8 cB2
BMC-T08-CB2.R15 8 1.5 8 6,9 2 0° 63 20 6,1 0,8 cB2
BMC-T08-CB2.R20 8 2,0 8 6,9 2 0° 63 20 6,1 0.8 CcB2
BMC-T10-CB2.R10 10 1,0 10 8,5 2 0° 72 26 75 1,0 cB2
BMC-T10-CB2.R20 10 2,0 10 85 2 0° 72 26 75 1,0 CcB2
BMC-T10-CB2.R25 10 25 10 85 2 0° 72 26 75 1,0 CcB2
BMC-T12-CB2.R10 12 1,0 12 | 10,1 2 (0 83 32 8,5 1,0 cB2
BMC-T12-CB2.R30 12 3,0 12 | 10,1 2 0° 83 32 8,5 1,0 cB2
BMC-T12-CB2.R40 12 | 40 | 12 | 101 | 2 0° 83 | 32 | 85 1,0 CB2
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TYSONTOOL COMPANY LIMITED
75 ORMONT DRIVE, TORONTO, ONTARIO, M9L-2S3
TEL: (416) 746-3688 ~~ FAX:(416) 746-5415
INTERNET: www.tysontool.com ~~ E-MAIL: sales@tysontool.com
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