
通过创新型ALLROUND锉齿，PFERD已研发出对钢和铸钢，不锈钢，有色金属和铸铁进行加工的
旋转锉刀。ALLROUND 锉齿可提供与通过检验的3 PLUS锉齿一样的切削效果，但用于在钢材上作
业时，效率要高出30%。
它可减少震颤和噪音并提高工作舒适度。同时可达到省时及高经济收益的效果。

优势：

 ■ 切削性能完全胜过传统交叉锉齿
 ■ 在切削关键材料时具有高效的切割率，很大
程度上节省了时间
 ■ 减震及低噪音，增加工作舒适度

可应用的工件材料：

 ■ 钢、铸钢
 ■ 不锈钢（INOX）
 ■ 有色金属
 ■ 铸铁

应用：

 ■ 磨铣
 ■ 修整
 ■ 去倒角
 ■ 孔切
 ■ 表面作业
 ■ 焊缝清理

使用建议：

 ■ 尽可能使用带有软轴的驱动工具以避免震颤
 ■ 为使旋转锉达到性能最优，建议提高转速和
切削速度。 
工具动力建议：输出功率调至300瓦起。
 ■ 请遵从建议转速

适配的工具：

 ■ 软轴驱动
 ■ 直磨机
 ■ 机器人
 ■ 机床

安全须知：

 ■ 超高的切割比率可能导致柄部的褪色。这并
不会有任何安全隐患。

PFERDVALUE：

PFERDERGONOMICS建议ALLROUND锉齿旋转锉
刀用作创新型工具解决方案，用于降低震颤
和噪音。

    

PFERDEFFICIENCY建议ALLROUND锉齿旋转锉刀
可用作于要在短期内达到良好的切削结果，以
避免长期疲劳，并能节省资源。

      

■ 传统交叉锉齿旋转锉刀
■ 碳化物旋转锉刀，ALLROUND锉齿
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适用于高性能应用的碳化钨旋转锉
通用齿形ALLROUND齿

推荐转速范围[转] 

为了确定推荐的切削速度[米/分钟]，请进行
以下步骤：

➊  选择要加工的材料组
➋ 确定切削速度范围

为了确定推荐的转速范围，请进行以下步骤：

➌  选择所需的旋转锉刀直径
➍  切削速度范围和旋转锉刀直径共同确定推

荐的转速范围

示例：
碳化钨旋转锉刀， 
ALLROUND锉齿， 
刀头直径12毫米。 
粗加工切削钢至1.200牛/平方毫米
切削速度：450-750米/分钟
转速范围：12.000-20.000转

➌ 
直径 

[毫米]

➍ 切削速度 [米/分钟]

250 450 600 750 900

转速 [转]

  6 13.000 24.000 32.000 40.000 48.000

  8 10.000 18.000 24.000 30.000 36.000

10   8.000 14.000 19.000 24.000 29.000

12   7.000 12.000 16.000 20.000 24.000

16   5.000   9.000 12.000 15.000 18.000

➊ 材料组 应用 锉齿 ➋ 切削速度

钢、铸钢

钢，强度不超过  
1.200牛/平方毫米  
（＜ 38 HRC）

钢结构、碳钢、工具钢、非合金钢、 
渗碳钢、铸钢，合金钢

粗切削 ALLROUND 450-750米/分钟

硬质，热处理钢， 
强度超过 
1.200牛/平方毫米  
（＞ 38 HRC）

工具钢，回火钢，合金钢，铸钢 粗切削 ALLROUND 250-450米/分钟

不锈钢
（INOX）

防锈耐酸钢 奥氏体及铁素体不锈钢 粗切削 ALLROUND 450-600米/分钟

有色金属
软质有色金属 黄铜，红铜，锌 粗切削 ALLROUND 450-750米/分钟

硬质有色金属
青铜，钛/钛合金，硬铝合金（高硅
含量）

粗切削 ALLROUND 450-600米/分钟

铸铁 灰铸铁、白铸铁

片状石墨铸铁EN-GJL（GG）、 
球状石墨铸铁/球 墨铸铁EN-
GJS（GGG）、 
白色退火铸铁EN-GJMW（GTW）、 
黑色铸铁 EN-GJMB（GTS）

粗切削 ALLROUND 450-900米/分钟
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