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CERMET, CERMET+PVD, TCT+PVD, TCT, PCD
PER TAGLIARE PIÙ VELOCEMENTE E PIÙ A LUNGO TUBI E BARRE, 

ACCIAI, LEGHE, ACCIAI INOX, ALLUMINIO, OTTONE, RAME, BRONZO

GMT BLACK MAMBA

LAME CIRCOLARI 
DI PRECISIONE 



Lame circolari  
CERMET – TCT - PCD
• le la me circolari con i denti saldati sono 

uno dei modi più veloci, pratici semplici e 
precisi per tagliare i metalli. Negli ultimi 
anni le macchine che li montano si sono 
diffuse moltissimo..

• E’ molto importante raccogliere più dati 
possibile su macchina, materiale da 
tagliare, necessità del cliente,  per scegliere 
la lama migliore e stabilire i parametri di 
lavoro più efficaci.



Questo è un 
esempio di una 

tabella per la 
raccolta dei dati

necessari
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Parametri di 
lavoro

• Usare parametri corretti permette di 
utilizzare al meglio la lama. 

• A pagina 25 del catalogo generale c’è
questa tabella che è una base da cui 
partire e contiene delle indicazioni medie. 
Occorre, poi, testarle e adottare i
necessari aggiustamenti in funzione delle
caratteristiche della macchina e del 
materiale da tagliare. 
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PARAM
ETRI DI LAVORAZIONE

Gruppo Tipo di materiale Specifiche materiale Lubrificante Av per dente Velocità 250 285 315 360 425 460 580

DIN AISI gocce/sec mm/dente m/min Giri/Min Giri/Min Giri/Min Giri/Min Giri/Min Giri/Min Giri/Min

A Basso tenore di carbonio C10 1010 5-7 0,06-0,07 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

C15 1015 5-7 0,06-0,07 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

C25 1025 5-7 0,06-0,07 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

15CrMo5 4115 5-7 0,06-0,07 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

20MnCr5 5120 5-7 0,06-0,07 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

25CrMo4 4120 5-7 0,06-0,07 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

20NiCrMo2 8620 5-7 0,06-0,07 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

22Mn6 1524 5-7 0,06-0,07 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

B Acciai laminati St 37.2 A283 5-7 0,06 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

C Medio tenore di carbonio C35 1035 5-7 0,06 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

C45 1045 5-7 0,06 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

C53 1053 5-7 0,06 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

C55 1055 5-7 0,06 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

37Cr4 5153 5-7 0,06 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

34CrMo4 4135 5-7 0,06 110-125 140-160 120-140 110-130 100-110 80-95 76-86 60-69

D Alto tenore di carbonio 40NiCrMo6 4340 5-7 0,05-0,06 110-115 130-150 110-130 100-120 90-100 75-86 69-79 55-63

41Cr4 5140 5-7 0,05-0,06 110-115 130-150 110-130 100-120 90-100 75-86 69-79 55-63

42CrMo4 4140 5-7 0,05-0,06 110-115 130-150 110-130 100-120 90-100 75-86 69-79 55-63

- 1541 5-7 0,05-0,06 110-115 130-150 110-130 100-120 90-100 75-86 69-79 55-63

E Acciai da cuscinetti 100Cr6 52100 5-7 0,04-0,05 100-110 130-140 110-120 100-110 90-100 75-82 69-76 55-63

F Acciai inossidabili X8CrNiS18-10 304 1-2 0,03 65 82 72 65 57 49 45 36

X6CrNiMoT17-12-2 316 1-2 0,03 65 82 72 65 57 49 45 36

X6Cr13 403 1-2 0,03 65 82 72 65 57 49 45 36

X6Cr17 430 1-2 0,03 65 82 72 65 57 49 45 36

- S17400 1-2 0,03 65 82 72 65 57 49 45 36

Gruppo Acciai da utensili DX185CrMoV12 D2 5-7 0,04-0,05 65-70 82 72 65 57 49 45 36

velocità: (3,14xDxN)/1000 Avanzamento totale in mm/min= Av per dente x numero di giri x numero di denti
D= diametro lama
N= giri al minuto
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PARAM
ETRI DI LAVORAZIONE

Gruppo Tipo di materiale Specifiche materiale Lubrificante Av per dente Velocità 250 285 315 360 425 460 580
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Il giusto numero dei
denti dipende dallo
spessore del 
materiale da tagliare.

• Per scegliere il corretto
numero di denti usate le 
tabelle nel nostro catalogo
generale.

• Pagina 27 per I tubi

• Pagina 28 per le barre piene
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SELEZIONE DEL NUM
ERO DI DENTI PER TUBI

Lama Denti Passo (mm) Max dia. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

250

72 10.90

ø 5080 9.81

100 7.85

285

72 12.43

ø 75

80 11.19

100 8.95

120 7.46

140 6.39

315

72 13.74

ø 90
80 12.36

100 9.89

120 8.24

360

80 14.13

ø 100100 11.30

120 9.42

425

80 16.68

ø 120100 13.35

120 11.12

460

80 18.06

ø 160100 14.44

120 12.04

Per resistenze materiale > 800N/mm2 e Velocità >200m/min usare CERMET
Per resistenze materiale < 800N/mm2 e Velocità <200m/min usare TCT+PVD

Spessore del tubo in (mm)
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Numero denti per taglio tubi
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FLUIDO DA TAGLIO

FLUIDO DA TAGLIO

M
-COOL®

 SBB 2000
LUBROREFRIGERANTE SOLUBILE SENZA BORO E SENZA BIOCIDI

5 CARATTERISTICHE
Il refrigerante SBB 2000 è studiato per m

igliorare l’im
patto sull’am

biente, per proteggere la salute degli operatori e allo stesso tem
po 

m
igliorare la velocità di taglio.

Le caratteristiche principali sono:
- Assenza di Boro
- Assenza di Biocidi e Diatanolam

ine
- Grande resistenza agli attacchi batterici anche senza contenere battericidi Hexahydrotrazine
- M

olto tollerato dalla pelle

-Totale assenza di com
ponenti in categorie di rischio

10 VANTAGGI USANDO SBB 2000
Diluizione nella giusta concentrazione SBB 2000 perm

ette di:
- Aum

entare le prestazioni delle m
acchine utensili

- Proteggere i pezzi e le m
acchine dalla corrosione

- Aum
entare la durata della lam

a
- Ridurre i rischi chim

ici
- Ridurre i costi di sm

altim
ento

- Ridurre il consum
o di refrigerante

- M
igliorare la finitura superficiale dei pezzi

- Non m
acchiare o rovinare i m

ateriali sensibili all’alcalinità (allum
inio o sim

ilari)
- Avere un prodotto stabile e senza form

azione di schium
e anche con variazioni della durezza dell’acqua

- Ridurre i rischi di contam
inazione

CONFEZIONI:
CODICE 00179904 - 30 LT
CODICE 00179898 - 200 LT
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M
oreover, these form

ulations associated to 5 services 

of analytic m
anagem

ent allow
 to m

odify the traditional 

m
anagem

ent of the em
ulsions in the tank  (graph A

), 

thanks to the m
ost m

odern philosophy of preventive 

m
aintenance on a single tank (graph B).

preventive m
aintenance on a single tank
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Il refrigerante SBB non contiene:
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 Boro e suoi com
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aldeide e suoi com

posti
Ŷ
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 Difenile e terfenile policlorinato

La form
ulazione di SBB 2000 assiem

e ai 5 servizi 
di analisi e m

anutenzione preventiva perm
ettono 

di m
odificare la durata del refrigerante rispetto 

ad una gestione tradizionale (dal grafico A - ge-
stione tradizionale - al grafico B - m

anutenzione 
preventiva)
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Lama Denti Passo (mm) 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160

250

60 13.08

72 10.90

80 9.81

100 7.85

285

60 14.92

72 12.43

80 11.19

100 8.95

120 7.46

140 6.39

315

60 16.49

72 13.74

80 12.36

100 9.89

120 8.24

360

60 18.84

80 14.13

100 11.30

120 9.42

425

60 22.24

80 16.68

100 13.35

120 11.12

460

40 36.11

60 24.07

80 18.06

100 14.44

120 12.04

580

60 30.35

80 22.77

100 18.21

120 15.18

140 13.01
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FLUIDO DA TAGLIO

M
-COOL®

 SBB 2000
LUBROREFRIGERANTE SOLUBILE SENZA BORO E SENZA BIOCIDI

5 CARATTERISTICHE
Il refrigerante SBB 2000 è studiato per m

igliorare l’im
patto sull’am

biente, per proteggere la salute degli operatori e allo stesso tem
po 

m
igliorare la velocità di taglio.

Le caratteristiche principali sono:
- Assenza di Boro
- Assenza di Biocidi e Diatanolam

ine
- Grande resistenza agli attacchi batterici anche senza contenere battericidi Hexahydrotrazine
- M

olto tollerato dalla pelle

-Totale assenza di com
ponenti in categorie di rischio

10 VANTAGGI USANDO SBB 2000
Diluizione nella giusta concentrazione SBB 2000 perm

ette di:
- Aum

entare le prestazioni delle m
acchine utensili

- Proteggere i pezzi e le m
acchine dalla corrosione

- Aum
entare la durata della lam

a
- Ridurre i rischi chim

ici
- Ridurre i costi di sm

altim
ento

- Ridurre il consum
o di refrigerante

- M
igliorare la finitura superficiale dei pezzi

- Non m
acchiare o rovinare i m

ateriali sensibili all’alcalinità (allum
inio o sim

ilari)
- Avere un prodotto stabile e senza form

azione di schium
e anche con variazioni della durezza dell’acqua

- Ridurre i rischi di contam
inazione

CONFEZIONI:
CODICE 00179904 - 30 LT
CODICE 00179898 - 200 LT
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M
oreover, these form

ulations associated to 5 services 

of analytic m
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ent allow
 to m

odify the traditional 

m
anagem

ent of the em
ulsions in the tank  (graph A

), 

thanks to the m
ost m

odern philosophy of preventive 

m
aintenance on a single tank (graph B).

preventive m
aintenance on a single tank
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IMPORTANTE
La durata delle lame è influenzata dalle condizioni elencate sotto.
Se le condizioni non sono corrette la durata può essere sensibilmente inferiore e si possono verificare inconvenienti.

1) Materiale
- Le parti finali e iniziali delle barre spesso sono più sottili e di conseguenza vengono bloccate male dalle morse. Questo causa dei
movimenti del pezzo che rovinano i denti della lama. Quando procedete alle operazioni di intestatura prestate particolare attenzione
tagliate una parte il più lunga possibile.
- Il pezzo dovrebbe essere sempre diritto e uniforme.
- Il materiale dovrebbe essere non trattato, se indurito la lama dura meno.

2) Macchina
- Deve essere una macchina apposita per le lame TCT, le macchine per le lame HSS sono diverse.
- La spazzola pulilama deve lavorare bene.
- Il lubrificante deve essere adeguato.
- Le flange di bloccaggio della lama devono essere corrette e in ottime condizioni.
- I morsetti di serraggio del pezzo non devono essere danneggiati.
- La forza di chiusura delle morse deve essere adeguata.
- I guidalama devono essere alla giusta distanza dalla lama.
- Il getto del lubrificante deve essere posizionato correttamente.
- Gli ingranaggi non devono fare strani rumori.
- Controllate la cinghia trapezoidale, se danneggiata o rotta i denti si scheggeranno subito.

�� Operatore�KL]L�JVU[YVSSHYL�JOL!
- le condizioni della macchina siano appropriate.
- i parametri di lavoro siano corretti.
- il numero dei denti sia giusto per lo spessore del materiale.
- il tipo di lama sia giusto per il materiale.
- lo spessore del materiale non sia variabile.
- PS�tipo di lama e le specifiche devono essere corretti.
- Sa finitura del taglio sia in tolleranza.
- P denti non siano scheggiati, danneggiati o scoloriti.

AVVERTENZE

BLACK
MAMBA

AVVERTENZE

A pagina 25 controllate i parametri di taglio, 
a pagina 27 e 28 le tabelle per la scelta della 
dentatura.

Bisogna sempre verificare:
1. le condizioni della macchina
2. i parametri di taglio
3. i dati del materiale
4. il refrigerante

Controlli da
fare per avere
buoni risultati
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IMPORTANTE
La durata delle lame è influenzata dalle condizioni elencate sotto.
Se le condizioni non sono corrette la durata può essere sensibilmente inferiore e si possono verificare inconvenienti.

1) Materiale
- Le parti finali e iniziali delle barre spesso sono più sottili e di conseguenza vengono bloccate male dalle morse. Questo causa dei
movimenti del pezzo che rovinano i denti della lama. Quando procedete alle operazioni di intestatura prestate particolare attenzione
tagliate una parte il più lunga possibile.
- Il pezzo dovrebbe essere sempre diritto e uniforme.
- Il materiale dovrebbe essere non trattato, se indurito la lama dura meno.

2) Macchina
- Deve essere una macchina apposita per le lame TCT, le macchine per le lame HSS sono diverse.
- La spazzola pulilama deve lavorare bene.
- Il lubrificante deve essere adeguato.
- Le flange di bloccaggio della lama devono essere corrette e in ottime condizioni.
- I morsetti di serraggio del pezzo non devono essere danneggiati.
- La forza di chiusura delle morse deve essere adeguata.
- I guidalama devono essere alla giusta distanza dalla lama.
- Il getto del lubrificante deve essere posizionato correttamente.
- Gli ingranaggi non devono fare strani rumori.
- Controllate la cinghia trapezoidale, se danneggiata o rotta i denti si scheggeranno subito.

�� Operatore�KL]L�JVU[YVSSHYL�JOL!
- le condizioni della macchina siano appropriate.
- i parametri di lavoro siano corretti.
- il numero dei denti sia giusto per lo spessore del materiale.
- il tipo di lama sia giusto per il materiale.
- lo spessore del materiale non sia variabile.
- PS�tipo di lama e le specifiche devono essere corretti.
- Sa finitura del taglio sia in tolleranza.
- P denti non siano scheggiati, danneggiati o scoloriti.

AVVERTENZE

BLACK
MAMBA

AVVERTENZE

A pagina 25 controllate i parametri di taglio, 
a pagina 27 e 28 le tabelle per la scelta della 
dentatura.

Bisogna sempre verificare:
1. le condizioni della macchina
2. i parametri di taglio
3. i dati del materiale
4. il refrigerante

Controlli da
fare per avere
buoni risultati
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IMPORTANTE
La durata delle lame è influenzata dalle condizioni elencate sotto.
Se le condizioni non sono corrette la durata può essere sensibilmente inferiore e si possono verificare inconvenienti.

1) Materiale
- Le parti finali e iniziali delle barre spesso sono più sottili e di conseguenza vengono bloccate male dalle morse. Questo causa dei
movimenti del pezzo che rovinano i denti della lama. Quando procedete alle operazioni di intestatura prestate particolare attenzione
tagliate una parte il più lunga possibile.
- Il pezzo dovrebbe essere sempre diritto e uniforme.
- Il materiale dovrebbe essere non trattato, se indurito la lama dura meno.

2) Macchina
- Deve essere una macchina apposita per le lame TCT, le macchine per le lame HSS sono diverse.
- La spazzola pulilama deve lavorare bene.
- Il lubrificante deve essere adeguato.
- Le flange di bloccaggio della lama devono essere corrette e in ottime condizioni.
- I morsetti di serraggio del pezzo non devono essere danneggiati.
- La forza di chiusura delle morse deve essere adeguata.
- I guidalama devono essere alla giusta distanza dalla lama.
- Il getto del lubrificante deve essere posizionato correttamente.
- Gli ingranaggi non devono fare strani rumori.
- Controllate la cinghia trapezoidale, se danneggiata o rotta i denti si scheggeranno subito.

�� Operatore�KL]L�JVU[YVSSHYL�JOL!
- le condizioni della macchina siano appropriate.
- i parametri di lavoro siano corretti.
- il numero dei denti sia giusto per lo spessore del materiale.
- il tipo di lama sia giusto per il materiale.
- lo spessore del materiale non sia variabile.
- PS�tipo di lama e le specifiche devono essere corretti.
- Sa finitura del taglio sia in tolleranza.
- P denti non siano scheggiati, danneggiati o scoloriti.

AVVERTENZE

BLACK
MAMBA

AVVERTENZE

A pagina 25 controllate i parametri di taglio, 
a pagina 27 e 28 le tabelle per la scelta della 
dentatura.

Bisogna sempre verificare:
1. le condizioni della macchina
2. i parametri di taglio
3. i dati del materiale
4. il refrigerante

Controlli da
fare per avere
buoni risultati
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Breve lista di 
macchine 
segatrici

• Ci sono molti tipi diversi di macchina
che montano lame con misure diverse. 
E’ importante essere accurati nella
raccolta dei dati della lama. Le misure
più importanti sono; 

• 1) DIAMETRO

• 2) SPESSORE DEI DENTI (KERF)

• 3) SPESSORE DEL CORPO

• 4) FORO CENTRALE

• 5) FORI DI TRASCINAMENTO
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LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE BLACK MAMBA

LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE BLACK MAMBA

MODELLI DI MACCHINE PIÙ DIFFUSE E LAME MONTATE

Macchine Mod. �

�mm�
Spessore Foro Fori di 

trascinamento

Adige CM502 - CM601 360 2,6 2,27 32 4\11\63

Amada
CM75AN 285 2,0 1,75 40 2\12\80

CM100AN 360 2,6 2,27 40 4\12\90
CM150AN 460 2,7 2,27 40 4\12\90

Behringer - Eisele

HCS 70

250 2,0 1,75 40 2\15\80
285 2,0 1,75 40 2\15\80
315 2,2 1,90 40 2\15\80

HCS 90

285 2,0 1,75 40 2\15\80
315 2,2 1,90 40 2\15\80
360 2,6 2,27 40 2\15\80

HCS 130

315 2,2 1,90 40 2\15\80
360 2,6 2,27 40 2\15\80
420 2,7 2,27 40 2\15\80

HCS 150

360 2,6 2,27 40 2\15\80
420 2,7 2,27 40 2\15\80
460 2,7 2,27 40 2\15\80

Bewo ECH 108 250 2,0 1,75 40 4\12\64
Delta P-65A 285 2,0 1,75 40 4\11\80

Everising
P 65 A

250 2,0 1,75 32 4\9\50 + 4\11\63
285 2,0 1,75 32 4\9\50 + 4\11\63

P 100 A 360 2,6 2,27 40 4\12\90
P 150 A 460 2,7 2,27 50 4\12\90

Exact-cut Mac 60 250 2,0 1,75 32 4\9\50

Ficep S35
315 2,2 1,90 40 4\15\80
360 2,6 2,27 40 4\15\80

S50 460 2,7 2,27 50 4\18\100

Gernetti
SIC 350 K

350 2,6 2,27 40 4\14\80
360 2,6 2,27 40 4\14\80

SIC 500 K
460 2,7 2,27 50 4\18\100
500 3,4 2,80 50 4\18\100

ITEC
DC-65 285 2,0 1,75 32 4\9\50 + 4\12\80
DC-85 360 2,6 2,27 40 4\11\63

Kaltenbach KMR 100 360 2,6 2,27 50 4\15\80

Kasto

WAC7
250 2,0 1,70 32 4\9\50 + 4\11\63
285 2,0 1,70 32 4\9\50 + 4\11\63

SPEED C9

250 2,0 1,70 32 4\9\50 + 4\11\63
285 2,0 1,70 32 4\9\50 + 4\11\63
315 2,5 2,25 32 4\9\50 + 4\11\63

VARIOSPEED C14
360 2,6 2,27 50 4\15\80
425 2,7 2,27 50 4\15\80

VARIOSPEED C15
425 2,7 2,27 50 4\15\80
460 2,7 2,27 50 4\15\80

Mega
CS 65 285 2,0 1,75 40 4\12\90

CS 100 360 2,6 2,27 40 4\12\90
CS 150 460 2,7 2,27 50 4\12\90

Nishijima - Simax

NHC 050 NA 250 2,0 1,70 32 4\11\63
NHC 070 NA 285 2,0 1,70 32 4\11\63
NHC 100 NA 360 2,6 2,27 50 4\16\80
NHC 150 NA 460 2,7 2,27 50 4\21\90

Rattunde ACS 90/2 ACS 102 350 - 400 2,6 2,30 50 4\15\80
RSA RASACUT 285 - 315 - 425 2,0 - 2,2 - 2,7 1,70 - 1,90 - 2,27 40 4\12\64

Sinico TOP 2000 360 - 370 2,6 2,30 50 4\15\80

Tsune
TK5C 50GL 250 2,0 1,70 32 4\11\63
TK5C 70GL 285 2,0 1,70 32 4\11\63

TK5C 101GL 360 2,6 2,30 50 4\14\80
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500 3,5 3,00 50 140 

500 3,6 3,20 50 140 

500 8,0 6,00 90 40 

520 3,0 2,27 50 50 - 60 - 80 

520 3,4 2,80 50 50 - 60 - 80 

550 3,8 3,30 90 - 140 140 - 160 

550 4,0 3,35 140 160 

550 4,0 3,50 140 140 

560 3,5 3,00 90 170 - 180

580 3,2 2,70 80 60 - 70 - 80 - 100 

580 3,2 2,80 80 60 - 70 - 80 - 100 

600 5,0 4,5 50 100 -120

630 3,2 2,70 80 60 - 80 - 100 

630 5,0 4,5 50 100 - 120

660 3,5 3,0 80 42 - 50

660 3,8 3,20 80 50 - 80 - 100 - 120

660 4,0 3,50 80 80 

750 3,8 3,20 80 - 100 - 120 

BLACK MAMBA LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE CERMET E TCT

GMT

GMT

TIPI DI LAMA E IMPIEGO 

Denti di Cermet
- alta resistenza al calore
- maggiore durezza ma maggiore fragilità del TCT
- Adatte al taglio di Acciai ad elevata resistenza > 750 N/m
- Disponibili anche con rivestimento PVD (TiAIN multistrato)

Denti in TCT
- normalmente con rivestimento PVD (TiAIN multistrato)
- più resistenti del Cermet ai colpi (minore durezza ma meno fragilità)
Adatte al taglio di acciaio a media e bassa resistenza e Inox

BLACK
MAMBA

18

GMT BLACK MAMBA LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE CERMET, TCT + PVD PER ACCIAI

diametro calibro corpo foro numero denti

225 1,5 1,30 32 72 - 80

250 1,5 1,30 32 60 - 72

250 1,7 1,50 32-40 60 - 72 - 80

250 2,0 1,70 32-40 54 - 60 - 72 - 80 - 100

250 2,0 1,75 32-40 54 - 60 - 72 - 80 - 100

275 1,8 1,50 32-40 60 - 72 - 80

285 2,0 1,70 32-40 54 - 60 - 72 - 80 - 100 - 110 -120 -140

285 2,0 1,75 32-40 54 - 60 - 72 - 80 - 100 - 110 -120 -140

285 2,6 2,25 32-40 110 -120

300 2,0 1,70 32-40 80 - 90- 100 - 120

300 2,0 1,75 32-40 80 - 90- 100 - 120

315 2,0 1,70 32 60 - 64 - 72 - 110 

315 2,3 2,00 32-40-50 48 - 50 - 54 -60 - 72 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120 - 140

315 2,5 2,25 32-40-50 48 - 50 - 54 -60 - 72 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120 - 140

315 2,6 2,25 32-40-50 60 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120

335 2,6 2,25 32-40-50 60 - 72 - 80 - 96 

350 2,0 1,70 32-40-50 54 

350 2,2 2,00 32-40-50 120 

350 2,5 2,25 32-40-50 60 - 70 - 76 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120 - 130 - 144 - 150 

350 2,6 2,25 32-40-50 60 - 70 - 76 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120 - 130 - 144 - 150 

350 2,7 2,25 32-40-50 60 - 70 - 76 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120 - 130 - 144 - 150 

360 2,6 2,25 40-50 40 - 50 - 60 - 72 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120

360 2,6 2,30 40-50 40 - 50 - 60 - 72 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120

370 2,6 2,25 32-40-50 80 - 100

400 2,0 1,70 32-40-50 100 

400 2,6 2,25 32-40-50 60 - 80 - 100 - 120 - 140 - 150 - 160 

400 3,4 2,80 32-40-50 80 

420 2,6 2,25 32-40-50 50 - 60 - 72 - 80 - 90 - 100 - 120 - 140

425 2,7 2,30 32-40-50 50 - 60 - 72 - 80 - 90 - 100 - 120 - 140

425 4,0 3,50 32-40-50 100 - 110

430 2,6 2,30 32-40-50 80 

440 3,4 3,00 32-40-50 130 - 148

450 2,7 2,25 32-40-50 100 - 110 - 120 - 128 - 140 - 160

450 2,7 2,27 32-40-50 100 - 110 - 120 - 128 - 140 - 160

450 2,7 2,30 32-40-50 100 - 110 - 120 - 128 - 140 - 160

450 6,0 5,00 32-40-50 50 

460 2,7 2,25 32-40-50 40 - 50 - 60 - 70 - 72 - 80 - 90 - 100 - 120 - 140 - 150 - 160 - 180

460 2,7 2,30 32-40-50 40 - 50 - 60 - 70 - 72 - 80 - 90 - 100 - 120 - 140 - 150 - 160 - 180

460 3,2 2,25 32-40-50 50 - 60 - 70 - 80 - 90 

460 3,2 2,80 32-40-50 140 - 160

480 2,7 2,25 32-40-50 60 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120

480 3,0 2,30 32-40-50 60 

500 2,7 2,25 50 50 - 60 - 80 - 100 - 144 - 160 - 168 - 170

500 2,7 2,27 50 50 - 60 - 80 - 100 - 144 - 160 - 168 - 170

500 2,8 2,50 50 60 

500 3,4 2,80 50 90 

LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE

LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE
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500 3,5 3,00 50 140 

500 3,6 3,20 50 140 

500 8,0 6,00 90 40 

520 3,0 2,27 50 50 - 60 - 80 

520 3,4 2,80 50 50 - 60 - 80 

550 3,8 3,30 90 - 140 140 - 160 

550 4,0 3,35 140 160 

550 4,0 3,50 140 140 

560 3,5 3,00 90 170 - 180

580 3,2 2,70 80 60 - 70 - 80 - 100 

580 3,2 2,80 80 60 - 70 - 80 - 100 

600 5,0 4,5 50 100 -120

630 3,2 2,70 80 60 - 80 - 100 

630 5,0 4,5 50 100 - 120

660 3,5 3,0 80 42 - 50

660 3,8 3,20 80 50 - 80 - 100 - 120

660 4,0 3,50 80 80 

750 3,8 3,20 80 - 100 - 120 

BLACK MAMBA LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE CERMET E TCT

GMT

GMT

TIPI DI LAMA E IMPIEGO 

Denti di Cermet
- alta resistenza al calore
- maggiore durezza ma maggiore fragilità del TCT
- Adatte al taglio di Acciai ad elevata resistenza > 750 N/m
- Disponibili anche con rivestimento PVD (TiAIN multistrato)

Denti in TCT
- normalmente con rivestimento PVD (TiAIN multistrato)
- più resistenti del Cermet ai colpi (minore durezza ma meno fragilità)
Adatte al taglio di acciaio a media e bassa resistenza e Inox

BLACK
MAMBA

CHE TIPO DI DENTE 
PER CHE TIPO 
DI MATERIALE

CERMET per acciao e leghe di acciaio 
> 750 N/mm

CERMET+PVD per gli stessi materiali ma con 
velocità di taglio superiore e maggiore durata

TCT+PVD per acciai inossidabili e acciai 
< 750 N/mm

TCT per alluminio, ottone, rame

PCD per tagli di alluminio ad altissima velocità e 
con lunga durata

18

GMT BLACK MAMBA LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE CERMET, TCT + PVD PER ACCIAI

diametro calibro corpo foro numero denti

225 1,5 1,30 32 72 - 80

250 1,5 1,30 32 60 - 72

250 1,7 1,50 32-40 60 - 72 - 80

250 2,0 1,70 32-40 54 - 60 - 72 - 80 - 100

250 2,0 1,75 32-40 54 - 60 - 72 - 80 - 100

275 1,8 1,50 32-40 60 - 72 - 80

285 2,0 1,70 32-40 54 - 60 - 72 - 80 - 100 - 110 -120 -140

285 2,0 1,75 32-40 54 - 60 - 72 - 80 - 100 - 110 -120 -140

285 2,6 2,25 32-40 110 -120

300 2,0 1,70 32-40 80 - 90- 100 - 120

300 2,0 1,75 32-40 80 - 90- 100 - 120

315 2,0 1,70 32 60 - 64 - 72 - 110 

315 2,3 2,00 32-40-50 48 - 50 - 54 -60 - 72 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120 - 140

315 2,5 2,25 32-40-50 48 - 50 - 54 -60 - 72 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120 - 140

315 2,6 2,25 32-40-50 60 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120

335 2,6 2,25 32-40-50 60 - 72 - 80 - 96 

350 2,0 1,70 32-40-50 54 

350 2,2 2,00 32-40-50 120 

350 2,5 2,25 32-40-50 60 - 70 - 76 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120 - 130 - 144 - 150 

350 2,6 2,25 32-40-50 60 - 70 - 76 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120 - 130 - 144 - 150 

350 2,7 2,25 32-40-50 60 - 70 - 76 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120 - 130 - 144 - 150 

360 2,6 2,25 40-50 40 - 50 - 60 - 72 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120

360 2,6 2,30 40-50 40 - 50 - 60 - 72 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120

370 2,6 2,25 32-40-50 80 - 100

400 2,0 1,70 32-40-50 100 

400 2,6 2,25 32-40-50 60 - 80 - 100 - 120 - 140 - 150 - 160 

400 3,4 2,80 32-40-50 80 

420 2,6 2,25 32-40-50 50 - 60 - 72 - 80 - 90 - 100 - 120 - 140

425 2,7 2,30 32-40-50 50 - 60 - 72 - 80 - 90 - 100 - 120 - 140

425 4,0 3,50 32-40-50 100 - 110

430 2,6 2,30 32-40-50 80 

440 3,4 3,00 32-40-50 130 - 148

450 2,7 2,25 32-40-50 100 - 110 - 120 - 128 - 140 - 160

450 2,7 2,27 32-40-50 100 - 110 - 120 - 128 - 140 - 160

450 2,7 2,30 32-40-50 100 - 110 - 120 - 128 - 140 - 160

450 6,0 5,00 32-40-50 50 

460 2,7 2,25 32-40-50 40 - 50 - 60 - 70 - 72 - 80 - 90 - 100 - 120 - 140 - 150 - 160 - 180

460 2,7 2,30 32-40-50 40 - 50 - 60 - 70 - 72 - 80 - 90 - 100 - 120 - 140 - 150 - 160 - 180

460 3,2 2,25 32-40-50 50 - 60 - 70 - 80 - 90 

460 3,2 2,80 32-40-50 140 - 160

480 2,7 2,25 32-40-50 60 - 80 - 90 - 100 - 110 - 120

480 3,0 2,30 32-40-50 60 

500 2,7 2,25 50 50 - 60 - 80 - 100 - 144 - 160 - 168 - 170

500 2,7 2,27 50 50 - 60 - 80 - 100 - 144 - 160 - 168 - 170

500 2,8 2,50 50 60 

500 3,4 2,80 50 90 

LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE

LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE



FLYNG CUT OFF

• SE LA LAMA E’ PER TAGLI 
VOLANTI DI TUBI ( FLYNG CUT-
OFF) è MOLTO IMPORTANTE 
SAPERE SE IL TUBO è
SCORDONATO O NO.

• LA GEOMETRIA DEL DENTE PIU’ 
ADATTO E’ MOLTO DIVERSA 
NELLE DUE TIPOLOGIE.



PIU’ DATI
PIU’ SUCCESSO

• Più dati saranno raccolti e 
più accurata sarà
l’intervista del’operatore ,  
più saranno le probabilità
di successo della lama. 
Ascoltare attentamente e 
fare le domande giuste è
la strategia corretta per 
un ottimo lavoro.


