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GEWINDENSCHNEIDEN
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SUHINER

MACHINING

MATERIALLISTE

Materialliste Suhner Zugfestigkeit keq 4 m,
Allgemeine Baustahle <500 <500 1780 0.21
Allgemeine Baustahle >500-850 >500-850 2260 0.30
Automatenstahle <850 <850 1500 0.22
Automatenstahle >850-1000 >850-1000 1900 0.22
Unlegierte Vergutungsstahle <700 <700 1860 0.20
Unlegierte Vergltungsstahle 700-850 700-850 2220 0.14
Unlegierte Vergiitungsstahle 850-1000 850-1000 2130 0.18
Legierte Vergutungsstahle 850-1000 850-1000 2260 0.20
Legierte Vergltungsstahle >1000-1200 >1000-1200 2500 0.26
Unlegierte Einsatzstahle <750 <750 1820 0.22
Legierte Einsatzstahle 850-1000 850-1000 2260 0.30
Legierte Einsatzstahle >1000 >1000 2140 0.25
Nitrierstahle >850-1000 >850-1000 1740 0.26
Nitrierstahle >1000-1200 >1000-1200 1740 0.26
Werkzeugstahle <850 <850 1410 0.39
Werkzeugstahle >850-1000 >850-1000 1820 0.26
Schnellarbeitsstahle >650-1000 >650-1000 1820 0.26
Rostfreie Stahle <850 geschwefelt <850 1820 0.26
Rostfreie Stahle <850 austenitisch <850 2000 0.21
Rostfreie Stahle <850 martensitisch <850 2400 0.21
Gusseisen <200 <200 1020 0.25
Gusseisen <450 <450 1160 0.25
Kugelgraphit und Temperguss <500 <500 1135 0.21
Kugelgraphit und Temperguss <700 <700 1008 0.50
Titan und Titan-Legierungen <850 <850 1500 0.25
Titan und Titan-Legierungen <850-1200 >850-1200 1500 0.25
Aluminium und Al-Legierungen <400 <400 650 0.25
Aluminium-Knetlegierungen <450 <450 600 0.25
Aluminium-Gusslegierungen <600 <600 600 0.25
Aluminium-Gusslegierungen >600 >600 700 0.25
Magnesium-Legierungen <450 <450 390 0.19
Kupfer, niedriglegiert <400 <400 550 0.25
Messing <600 <600 550 0.25
Messing >600 >600 1000 0.25
Bronzen, kurzspanend <600 <600 550 0.25
Bronzen, kurzspanend >600 >600 1000 0.25
Bronzen, langspanend <850 <850 550 0.25
Bronzen, langspanend >850-1000 >850-1000 1000 0.25
Kunststoffe, duroplast 150 0.20
Kunststoffe, thermoplast 300 0.30




