
Apêndice

Identificação ISO
das pastilhas ou 
insertos
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1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10.

C N M G 12 04 08 (E) (N) MH

1. Formato do inserto 2. Ângulo de folga

Símbolo Formato do inserto Símbolo Ângulo de folga

H Hexágono A 3º

O Octógono B 5º

P Pentágono C 7º

S Quadrado D 15º

T Triangular E 20º

C Romboidal 80° F 25º

D Romboidal 55° G 30º

E Romboidal 75° N 0º

F Romboidal 50° P 11º

M Romboidal 86° O Outros ângulos de folga 
Principais ângulos de folga

V Romboidal 35°

W Trigon

L Retangular

A Paralelogramo 85°

B Paralelogramo 82°

K Paralelogramo 55°

R Redondo
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3. Classe de tolerância

E

ø d

Símbolo

E

ø d

Tolerância
do raio de ponta 

m (mm)

s

Tolerância
do círculo inscrito 

ø d (mm)

E

Inserto triangular com faceta
(aresta de corte secundária)

Tolerância
da espessura 

s (m)

A ±0,005 ±0,025 ±0,025

F ±0,005 ±0,013 ±0,025

C ±0,013 ±0,025 ±0,025

H ±0,013 ±0,013 ±0,025

E ±0,025 ±0,025 ±0,025

G ±0,025 ±0,025 ±0,13

J ±0,005 ±0,05* ±0,13 ±0,025

K* ±0,013 ±0,05* ±0,13 ±0,025

L* ±0,025 ±0,05* ±0,13 ±0,025

M* ±0,08* ±0,18 ±0,05* ±0,13 ±0,13

N* ±0,08* ±0,18 ±0,05* ±0,13 ±0,025

U* ±0,13* ±0,38 ±0,08* ±0,25 ±0,13

A marcação * indica superfície sinterizada, as demais são retificadas.
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4. Fixação e/ou quebra-cavacos

Métrico

Sím-
bolo Furo

Configu-
ração do 

furo

Quebra-
cavacos Figura Sím

bolo Furo
Configu-
ração do 

furo

Quebra-
cavacos Figura

W Com 
furo

Furo 
cilíndrico 
+ 
Chanfro 
unifacial 
(40 a 60°)

Face plana A Com 
furo

Furo
cilíndrico Face plana

T Com 
furo Unifacial M Com 

furo
Furo
cilíndrico Unifacial

Q Com 
furo

Furo 
cilíndrico 
+ 
Chanfro 
bifacial 
(40 a 60°)

Face plana G Com 
furo

Furo
cilíndrico Bifacial

U Com 
furo Bifacial N Sem 

Furo – Face plana

B Com 
furo

Furo 
cilíndrico 
+ 
chanfro 
unifacial 
(70 a 90°)

Face plana R Sem 
furo – Unifacial

H Com 
furo Unifacial F Sem 

furo – Bifacial

C Com 
furo

Furo 
cilíndrico 
+ 
chanfro 
bifacial 
(70 a 90°)

Face plana X – – – Desenho 
especial

J Com 
furo Bifacial

5. Tamanho do inserto,6. Espessura do inserto



APÊNDICE

345

5. Tamanho do inserto 6. Espessura do inserto

Símbolo
Diâmetro
do círculo 

inscrito (mm)R W V D C S T

02 04 03 03 06 3,97  A espessura é medida do assento do 
inserto até o topo da aresta de corte.

L3 05 04 04 08 4,76 Símbolo Espessura (mm)

03 06 05 05 09 5,56 S1 1,39

06 6,00 01 1,59

04 11 07 06 06 11 6,35 T0 1,79

05 09 08 07 13 7,94 02 2,38

08 8,00 T2 2,78

09 06 16 11 09 09 16 9,525 03 3,18

10 10,00 T3 3,97

12 12,00 04 4,76

12 08 22 15 12 12 22 12,70 06 6,35

10 19 16 15 27 15,875 07 7,94

16 16,00 09 9,52

19 13 23 19 19 23 19,05

 

20 20,00

27 22 22 38 22,225

25 25,00

25 31 25 25 44 25,40

31 38 32 314 55 31,75
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7. Raio da ponta 8. Preparação da aresta

Símbolo Raio da ponta (mm) Figura Aresta de corte Símbolo

00 Ponta sem raio  Aresta corte vivo  F

02 0,2  Aresta arredondada E

04 0,4  Aresta com chanfro T

08 0,8  Aresta com chanfro e 
arredondamento S

12 1,2

Observação: alguns fornecedores omitem o símbolo para 
preparação de aresta.

16 1,6

20 2,0

24 2,4

28 2,8

32 3,2

00: 
polegada

 Inserto redondo 
m0: métrico
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9. Direção de corte – opcional

Figura Sentido Símbolo

Direita R

Esquerda L

Neutro  N

10. Quebra-cavacos. Específico de cada fabricante. Exemplos:

Standard C ES

Adicionalmente, o fabricante introduz dígitos para informar o tipo de cobertura 
da pastilha.
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Sistema de identificação do porta-ferramentas para torneamento
(codificação ISO)

1. 2. 3. 4. 5. 6. 6. 7. 8.

P C L N R 25 25 M 12

1. Método de fixação 3. Ângulo de usinagem

D Dupla fixação
M Tipo WP
P Fixação por alavanca
S Fixação por parafuso

A 90° Sem offset
B 75°
D 45° Neutro
E 60°
F 90°
G 90° Com offset
J 93°
K 75°
L 95°
N 63°
Q 105°
S 45°
T 60°

2. Formato do inserto

C Romboidal 80°
D Romboidal 55°
R Redondo
S Quadrado
T Triangular
V Romboidal 35°

4.  Ângulo do inserto 5. Sentido de corte

C 7°
N 0°
E 20°

R Direito
L Esquerdo
N Neutro

6. Tamanho da haste (mm)
(altura e largura) 7. Comprimento ferramenta

8 8
10 10
12 12
16 16
20 20
25 25
32 32

D 60
E 70
F 80
H 100
K 125
M 150
P 170
Q 180
R 200

Fonte: http://www.mitsubishicarbide.com.
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8. Tamanho do inserto

Círculo 
inscrito(mm)

Formato do inserto

Quadrado Triangular Redondo Romboidal 
80°

Romboidal 
55°

Romboidal 
35°

6.00 – – 06 – – –

6.35 – 11 – 06 07 11

7.94 – 13 – – – –

8.00 – – 08 – – –

9.525 09 16 – 09 11 16

10.00 – – 10 – – –

12.00 – – 12 – – –

12.70 12 22 – 12 15 –

15.875 15 27 – 16 – –

16.00 – – 16 – – –

19.05 19 – – 19 – –

20.00 – – 20 – – –

25.00 – – –5 – – –

25.40 25 – – – – –

32.00 – – 32 – – –
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