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ACU-Jet Double6 Premium
ACU-Jet Double6 Premium

Beim Schruppen von Werkzeugstahl, rostfreiem Stahl oder gar
Superlegierungen kommen viele Werkzeugsysteme schnell an
ihre Grenzen. Speziell hierfur hat LMT Kieninger das Frassystem
ACU-Jet Double6 liberarbeitet und um die Wendeschneidplatte
@ 12 mm ergéanzt.

Das Resultat ist ein Werkzeug, das maximale Stabilitat und
Prozesssicherheit bietet und durch die doppelseitige Verwendung
der Schneidplatte, bis zu 12 Einsatze sind mdglich, auch bei
wirtschaftlicher Betrachtung punktet.

Merkmale:
= Doppelseitige Wendeschneidplatte fir bis zu 12 Einsatze
® Verdrehsicherheit der Schneidplatte flir mehr Prozesssicherheit
B 4 Hochleistungssorten fur die Bearbeitung von ISO P, M, K
und S
® 2 unterschiedliche Geometrien stehen zur Verfligung:
R = schwere Schruppoperationen, stabile Schneidkante
M = mittlere Bearbeitungen, positive Geometrie

Anwendungsbeispiel
Application example
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Many tool systems quickly reach their limits when roughing tool
steel, stainless steel or even superalloys. LMT Kieninger has
redesigned the ACU-Jet Double6 specifically for this purpose and
has added the @ 12 mm indexable insert.

The result is a tool which offers maximum stability and process
reliability. Due to double-sided use of the cutting inserts up to 12
applications per inserts are possible, the tool is highly efficient.

Features:
® Double-sided indexable insert for up to 12 applications
m Antitwist protection of the insert for more process reliability
B 4 high performance grades for machining ISO P, M, Kand S
m 2 different geometries are available:

R = heavy roughing operations, stable cutting edge

M = medium machining, positive geometry

Unterstempel
Lower punch

Maschine Machine:
Droop & Rein mit with Fidia C20

Werkzeug Tool:
FCC R12.042AN40-05-1-Double6

Wendeplatte Insert:
RNLU 1204MO-R

Schneidstoff Cutting material:
LCPK30M

Werkstoff Material:
1.2333 (G59CrMoV18-5)

Schnittwerte Cutting data:
Ve = 140 (175) m/min

n =1062 (1327) min-!

f, =0,5(0,9 mm

vi = 2654 (5971) m/min

ae = 26 mm
ap=1,2mm
Q =83 (186) cm%/min

Kihlung Coolant:
Luft Air

Ergebnis Result:

Standzeit ca. 2 Stunden, wenig VerschleiB trotz Gberfrasen der
Gusshaut (Werte in Klammern sind ohne Gusshaut)

Tool life approx. 2 hours, low wear despite milling the cast skin
(data in bracket without cast skin)
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Neuer Grundkoérper
New tool body

Modernes Design
Modern design

Ungleiche Teilung
Unequal pitch

Kuhlung lber den Schneidplattensitz
Internal coolant supply through the
insert seat

Max. Schneidanzahl
Maximum cutting edges

Exakte Positionierung
Durchmesser Diameter: Exact positioning
@32 mm bis up to @42 mm (Screw-on head)

@40 mm bis up to @ 66 mm (Face mills)

Neue Wendeplatte @ 12 mm
New insert @ 12 mm

Nummerierte Schneidkanten
Numbered cutting edges

Positiver Spanwinkel
Positive rake angle

Exakte Positionierung
Exact positioning

2 verschiedene Geometrien
4 verschiedene Schneidstoffe 2 different geometries

4 different cutting grades
® RNLU-R

schwere Schruppbearbeitung
heavy roughing operations

m RNLU-M
mittlere Schruppbearbeitung
medium roughing operations

® LCPK15M (ISO P, K)
m LCPK30M (ISO P, K)
= LCM35M (ISO M)
m LCS40M (ISO S)
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Kopier-Aufschraubfriaser LMT+ KIENINGER
Copy screw-on type cutters o’

RalL I AN SES

dg
d5 ds I d1
dp -
Katalog-Nr. Cat.-No. FCC
@ § |
dq d, I3 ds ds do z Ident No. LMT-Code
32 12 40 29 M16 17 4 7200034 | ECC R12.032TH40-04-I-Double6 RN... 12 | 6119602 | 1048335
35 12 40 29 M16 17 4 7255054 | ECC R12.035TH40-04-1-Double6 T15
40 12 40 29 M16 17 5 7200035 | ECC R12.040TH40-05-I-Double6
42 12 40 29 M16 17 5 7200036 | ECC R12.042TH40-05-I-Double6
Schnittwertempfehlungen ab Seite 6
Recommendations for cutting data, refer to page 6
ACU-Jet Double6 Premium
Kopierfraser
Copy cutters
DIN
8030A ]
h
ds| da j
Katalog-Nr. Cat.-No. FCC
@ § 1
d4 d, h ds do z Ident No. LMT-Code
42 12 40 36 16 5 7200037 | FCC R12.042AN40-05-I-Double6 RN... 12 | 6119602 | 1048335
50 12 50 40 22 6 7200038 | FCC R12.050AN50-06-I-Double6 T15
52 12 50 40 27 6 7200039 | FCC R12.052AN50-06-I-Double6
63 12 50 54 27 7 7200040 | FCC R12.063AN50-07-I-Double6
66 12 50 57 27 7 7200041 FCC R12.066AN50-07-I-Double6

Schnittwertempfehlungen ab Seite 6
Recommendations for cutting data, refer to page 6
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Wendeschneidplatten fiir Kopierfraser ACU-Jet Y,
Indexable inserts for copying cutters ACU-Jet LMT- KIENINGER
e’
Schneidstoffsorten
Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der s = = = = g s E Fur Fraser
Schneidkanten E 9 & & uE, 8 2 2 v | ® | For cutter
< o o o O o 9 o X
= Number o 838355835358 ¢%
cutting edges 1SO-Code | d s diy | r (A3 |a|d|d|d ||| Cat-No.
RNLU 1204 - 12 14,75 1457 - | ECC
MO-M IR FCC
o o
N N
N~ N~
RNLU 1204 - 12 | 4,75 |4,57| - N
MO-R Q&
N (]
N (Y]
N~ N~
. _ oo [ N
M = Hauptanwendung First chqme Ol m ol o M
[[] = Nebenanwendung Alternative
O(m
N
[ | s |
H

LMT Schneidstoffe
LMT cutting materials

Beschich- Werk- | VerschleiBbesténdigkeit
Sorte | tung stoffe Wear resistance Beschreibung
Grade Coating Material 01/05/10/15/20 25/30/35 4045 50 Description
Nano- - = HC-K10/K20 Nanomold Black
mold ‘ M ‘ aldlo HochverschleiBfeste beschichtete Frassorte mit einer hohen Schneidkantensta-
s Black bilitdt, dadurch besonders geeignet fir das Schruppen und Semischlichten von
2 UL legierten und unlegiertem Werkzeugstéhlen, hochfesten Werkstoffen und Guss-
E ‘ N eisen. Geeignet fur die Trocken, Nass-, sowie MMS-Zerspanung.
9 ‘ s Highly wear-resistant, coated milling grade with maximum edge stability. Particular-
ly suited for roughing and semi finishing of alloyed and non-alloyed tool steel, high-
‘ H strength materials, and cast iron. Suitable for dry, wet and MMS chip machining.
Nano- - - HC-K30 Nanomold Gold
mold ‘ M ‘ o Hochverschleifeste Frassorte mit einer hohen Schneidkantenstabilitat. Eignung
s Gold fir das Schruppen und Semi-Schlichten von legierten und unlegierten Werkzeug-
] UL stahlen, hochfesten Werkstoffen und Gusseisen. Besondere Eignung fiir die
E N Trockenzerspanung.
9 Wear-resistant milling grade with maximum cutting edge stability. Suitable for
= roughing and semi-finishing of alloyed and non-alloyed tool steel, high-strength
H materials, and cast iron. Ideal for dry machining.
Nano- ololo HC-M35 Nanomold Gold
mold Temperaturstabiler und zéher Schneidstoff fir die Schruppbearbeitung von rost-
Gold M HEE und saurebesténdigen Stahlen, sowie von legierten und unlegiertem Werkzeug-
s stahlen. Durch die besonders nachbehandelte Beschichtung werden insbesondere
2 Werkstoffverklebungen vermieden, wodurch maximale Standzeiten erreicht werden.
> Eignung fur die Nass- und Trockenzerspanung.
9 N Temperature stable and tough cutting material for roughing stainless steel and
S ololo acid-resistant steel and of alloyed and non-alloyed tool steel. Thanks to the special
post-treated coating, material adhesion, in particular, is prevented, allowing maxi-
H mum tool life to be reached. Suitable for wet and dry chip machining.
Nano- - 0o | HC-M40 Nanomold Red
mold ‘ M ‘ dlolE AuBerst zéher Schneidstoff fiir die Zerspanung von Titan und Inconel. Durch die
Red besonders nachbehandelte Beschichtung werden insbesondere Werkstoffverkle-
% bungen vermieden, wodurch maximale Standzeiten erreicht werden. Eignung fur
@ ‘ N die Nass- und Trockenzerspanung.
— Extremely tough cutting material for roughing of titanium and Inconel. Due to
‘ s e o special post-treated coating, material adhesion in particular is prevented, allowing
‘ H maximum tool life to be reached. Suitable for wet and dry chip machining.
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ACU-Jet Double6 Premium
Schnittwertempfehlungen
Cutting data recommendations

Werkstoff-Nr.

DIN
Bezeichnung Alt
DIN

Rn/UTS

DIN
Bezeichnung Neu
DIN

Werkstoff Material Material No. | Description Old (N/mm?) | Description New
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel 1.0570 St52-3 —700  S355J2G3
+ Automatenstahl + free cutting steel 1.1730 C45 -800  C45U
1.0715 9SMn28 —-700 | 11SMn30
1.1191 Ck45 500-950 | C45E
1.7219 26CrMo4 26CrMo4-2
Vergutungsstahl, Heat-treatment steel, 1.7225 42CrMo4 500-950 42CrMo4
mittelfest medium strength 1.8159 51CrV4 51CrV4
Stahlguss Cast steel 1.0416 GS40 -950 | GS40
Einsatzstahl Case hardening steel 1.7131 16MnCr5 —950  16MnCr5
Rost- und saurebe- Stainless steel, 1.4006 X10Cr13 500-950 X12Cr13
standiger Stahl, ferritic, martensitic 1.4104 X12CrMoS17 X14CrMoS17
ferritisch, martensitisch 1.4122 X35CrMo17 X39CrMo17-1
Vergutungsstahl, Heat-treatment steel, 1.7225 42CrMo4 950-1400 42CrMo4
hochfest high strength 1.6580 30CrNiMo8 30CrNiMo8
Nitrierstahl, Nitriding steel, 1.8504 34CrAl6 950-1400  34CrAl6
vergutet heat treated 1.2344 X40CrMoV5.1 —900 | X40CrMoV5-1
Werkzeugstahl Tool steel 1.2379 X155CrVMo12 1 —950 | X153CrMoV12-1
1.2316 X38CrMo16 -1100  X38CrMo16
1.2080 X210Cr12 950-1400 | X210Cr12
1.2312 40CrMnNiMoS8.6 -1150  40CrMnNiMoS8-6
1.2343 X38CrMoV5 1 950-1400 | X37CrMoV5-1
1.2358 60CrMoV18-5 850-1000 60CrMoV18-5
1.2714 55NiCrMoV7 1100-1350 | 55NiCrMoV7
1.2311 40CrMnMo7 -1100  40CrMnMo7
1.2738 45CrMnNiMo8.6.4 950-1150 | 45CrMnNiMo8-6-4
Rost- und séurebe- Stainless steel, 1.4301 X2CrNiMo17-12-2 500-950 | X5CrNiMo18-10
stéandiger Stahl, austenitic 1.4404 X6CrNiMoTi17-12-2 X2CrNiMo17-12-2
austenitisch 1.4571 X10CrNiMoTi18 X10CrNiMoTi18
Rost- und séurebe- Stainless steel, 1.2709 X3NiCoMoTi18-9-5 800-1000 | X3NiCoMoTi18-9-5
sténdiger Stahl, martensitic steel 1.4542 X5CrNrCuNb16-4 X5CrNrCuNb16-4
martensitisch aushértbar 1.4568 X7CrNiAI17-7 X7CrNiAI17-7
Grauguss Grey cast iron 0.6025 GG25 100-400 | EN-GJI-250
(120-260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 0.6678 GGL-NiCr35 2 150-250 | EN-GJLA-XNICr35-2
(160-230 HB)
Sphéaroguss Nodular cast iron 0.7060 GGG60 400-800  EN-GJS-600-3
0.7070 GGG70L (120-310 HB) | EN-GJS-700-2U
Temperguss Malleable cast iron 0.8155 GTS55 350-700 EN-GJMB-550-4
(150-280 HB)
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, 3.2581 G-AISi12 -400  G-IGK-AISi12
kurzspanend short chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, 3.3535 AlMg3 -550 | AIMg3
langspanend long chipping 3.4365 AlZnMgCu1,5 AlZnMgCu1,5
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 2.0402 MS58 -500  CuZn40Pb2
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 2.0320 MS63 300-500  Cuzn37
langspanend long chipping 2.0975 CuAlI10Ni CuAl10Fe5Ni5-C
Thermoplaste Thermoplastics PVC 40-70 PVC
Duroplaste Duroplastics Bakelit, Melamin 20-40 Bakelit, Melamin
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 3.7115 TiAI5Sn2,5 -950 TiAI5Sn2-5
mittelfest medium strength 3.7164 TiAIBV4 Ti6AIV4
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 3.7174 TiAIBSn2 900-1400 | TiAIBV6SNn2
hochfest high strength
Nickelbasis-Legierungen, | Nickel based alloys, 2.4670 NiCr12Al6MoNb —950  NiCr12AI6MoNb
mittelfest medium strength
Nickelbasis-Legierungen, | Heat resistant nickel based |2.4668 NiCr19Fe19NbMo 900-1400  Inconel 718

hochwarmfest

alloys, high strength

NiCr19Fe19Nb5Mo3

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und missen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.
The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions.
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Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, (m/min)
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Schruppen Roughing

v
+
vy

LCPK15M
100-200

100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200

100-200

150-250

150-250

150-250

150-250

v
+
vy

LCPK30M
100-200

100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200

100-200

150-250

150-250

150-250

150-250

© by LMT Tool Systems GmbH
Nachdruck, auch auszugsweise, ist nur mit unserer Zustimmung gestattet. Alle Rechte vorbehalten. Irrtlimer, Satz- oder Druckfehler berechtigen nicht zu irgendwelchen Anspriichen.
Abbildungen, Ausfiihrungen und MaBe entsprechen dem neuesten Stand bei Herausgabe dieses Kataloges. Technische Anderungen miissen vorbehalten sein.

Die bildliche Darstellung der Produkte muss nicht in jedem Falle und in allen Einzelheiten dem tatsachlichen Aussehen entsprechen.

Bildguellen: studio thomas schmitz
This publication may not be reprinted in whole or part without our express permission. All right reserved. No rights may be derived from any errors in content or from typographical
or typesetting errors. Diagrams, features and dimensions represent the current status on the date of issue of this catalog. We reserve the right to make technical changes.

The visual appearance of the products may not necessarily correspond to the actual appearance in all cases or in every detail.

Sources: studio thomas schmitz

v
+
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LCM35M

100-200

50-150

50-150

40-80

40-80

40-80

40-80

v
+
vy

LCS40M

100-200

50-150

50-150

40-80

40-80

40-80

40-80

RNLU..
f, a, ac
0,50-1,00 0,50-3,00 66 %
0,50-1,00 0,50-3,00
0,50-1,00 0,50-3,00
0,50-1,00 0,50-3,00
0,50-1,00 0,50-3,00
0,30-1,00 1,00-3,00
0,30-1,00 1,00-3,00
0,30-1,00 1,00-3,00
0,30-1,00 1,50-2,00 66 %
0,30-1,00 1,00-3,00 66 %
0,30-1,00 1,00-3,00
0,30-1,00 0,50-2,00
0,30-1,00 1,00-3,00
0,20-1,00 0,50-4,00
0,20-1,00 0,50-4,00
0,20-1,00 0,50-4,00
0,20-1,00 0,50-4,00
0,20-1,00 0,50-4,00
0,20-1,00 0,50-4,00
0,20-0,40 0,50-3,00
0,20-0,40 0,50-3,00
0,20-0,40 0,50-3,00
0,20-0,40 0,50-3,00
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Wir sind weltweit fiir Sie da!
Nehmen Sie Kontakt zu uns und unseren Experten auf: www.Imt-tools.com

We are committed to you worldwide!
Contact us and our experts: www.Imt-tools.com

Printed in Germany, No. 0378 (0917 1 DM/W)





