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Recommended grade overview for turning inserts

Properties of coating grades overview
Recommended cutting speed

（ ）m/min

Density

(g/cm )3

Hardness

(HRA)

Bending strength

(N/mm2)

K
K05~K15 OPC051 14.9 93 2500 MT-CVD

CVB

300
（200-400）

K10~K20                           OPC101 14.8 92 2000
250

（180-300）

M20~M35                          OPU206 14.3 91.6 3000 PVD
(Aluminum)

120
（100-150）

M20~M35                           OPG308 14.3 91.6 3000 PVD TiALN
120

M
（100-150）

M10~M20                           OPU106 14.9 93 2500 PVD
120

（100-150）

P

P25~P35                            OPS301 13.5 MTCVD
/CVD

130
（100-240）

P25~P35                           OPS303 13.7 100
（80-200）

P20~P30                           OPS251 13.6
220

（180-280）

P20~P30                           OPS253 13.6
     （180-280）

P10~P20                           OPS101 13.7 91.4
250

（180-300）

P15~P20
250

（180-300）

Finishing,
semi finishing

Coating grade Surface color Substrate properties Coating type Coating descrption Thickness

M10~M20 OPG108 14.9 93 2500

TiALN

PVD
120

（100-150）

Semi-acabamento
Semi finishing

Tabela de classes recomendas para pastilha de torneamento
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General turning Torneamento em Geral

Coating Revestimento
Cemented carbide

Metal duro

Quebra cavaco

Coating
Revestimento

Metal duro

O
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S
3

0
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O
P

S
1
0
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O
P

S
2
5
3

Negative inserts

Description of chipbreaker

ap=0.3-1.5 mm
fn=0.07-0.5 mm/r

M

FW
(two-sides)

For nishing turningfi

With good chip control in steel machining
Procedure: longitudinal turning, face turning, back-turning and pro ling
Typical components: axles, gears while good surface finish is a priority

fi

ap=0.4-8.6 mm
fn=0.1-0.65 mm/r

For medium turning
With broad capability for steel
Procedure: longitudinal turning, face turning and profiling
Typical components: axles, hubs, gears, etc in steel

M

MD

ap=1.5-4.5mm
fn=0.2-0.5mm/r

For semi-finishing machining;
For semi-finishing turning of steel.
Procedure: turning, face turning, profiling.
Typical components: ordinary steel parts.

M

TM

RA

M
ap=0.7-15 mm
fn=0.2-1 mm/r

For rough turning
With high removal rate in steel and stainless steel with double and single
sided insert alternatives.
Procedure: longitudinal turning, face turning and pro ling
Typical components: axles, hubs, gears, etc. in steel

fi

Para torneamento de acabamento;

Bom controle de cavaco durante o processamento de aço;

Operações: Torneamento longitudinal, faceamento, torneamento traseiro e

torneamento de perfil;

Peças típicas: Eixo e engrenagem com prioridade na boa qualidade de superfície.

Torneamento médio;

Ampla atuação no processamento de peças de aço;

Operações: Torneamento longitudinal, faceamento e torneamento de perfil;

Peças típicas: Eixo de aço, cubo de roda e engrenagem de aço.

Para usinagem de semi-acabamento ;

Para semi-acabamento de aço;

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Peças de aço comuns.

Para desbaste;

Com alta taxa de remoção de metais ao usinar as peças de aço e aço inoxidável.

Operações: Torneamento longitudinal, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Eixo, cubo de roda e engrenagem.

ap=0.8-3.5 mm
fn=0.1-0.4 mm/r

M

LH

Used for finishing turning;
suitable for finishing machining stainless steel and machining of non-ferrous
metals such as aluminum alloy materials.
Procedure: turning, face turning;
Typical components: aluminum alloy parts.

Para usinagem de acabamento;

Adequada para processamento de aço inoxidável, ligas de alumínio e metais não

ferrosos;

Operações: Tornamento e faceamento da superfície;

Peças típicas: Ligas de alumínio.

ISOclassification
Classificação ISO

ISO packet

Agrupamento
de classes

Processing
category

Categoria de
processamento

Classe de
Revestimento

Coloração da
superfície

Propriedades básicas

Densidade Dureza Resistência mecânica à flexão

Tipo de
cobertura

Descrição da
cobertura

Espressura
Velocidade de corte

recomendada

Pastilhas negativas

Descrição do quebra cavaco

Chip breaker
Quebra cavaco

Tolerance
Tolerância

Recommended
cutting parameter
Parâmetro de corte

recomendado

Chip breaker
shape

Formação do cavaco

Acabamento,
Semi-acabamento

Rough
machining

Desbaste

Finishing
Acabamento

Rough
machining

Desbaste

Semi-acabamento
Semi finishing

Finishing
Acabamento

Black
Preta

Black
Preta

Purple black
Roxa escura

Earth yellow
Amarelada

Purple black
Roxa escura

Earth yellow
Amarelada

Black/yellow
Preta Amarela/

Yellow
Amarela

Black/yellow
Preta Amarela/

Yellow
Amarela

Black/yellow
Preta Amarela/

 OPS103 Yellow 14 91.5 1900
Amarela

(com alumínio)

TiCN-AL O2 3

MT-CVD TiCN-AL O2 3

Thick film
Membrana espessa

Film
Membrana fina

Thick film
Membrana espessa

Film
Membrana fina

Film
Membrana fina

Film
Membrana fina

Thick film
Membrana espessaTiCN-AL O -TiN2 3

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

Thick film
Membrana espessa

Thick film
Membrana espessa

Thick film
Membrana espessa

Thick film
Membrana espessa

Thick film
Membrana espessa

Propriedades dos materiais de revestimento

OPS302 Black
Preta 13.5

2500

2500

2600

2200

2200

2000

91.5

91.5

91

91

91

MT-CVD
/CVD

130
（100-240）

Thick film
Membrana espessaTiCN-AL O -TiN2 3

OPS252 Black
Preta 13.6

220
（180-280）

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

Thick film
Membrana espessa220091.5

OPS102 Black
Preta 13.7 91.4

250
（180-300）

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

Thick film
Membrana espessa2000

(Dupla face)

Features of chipbreaker
características do quebra cavaco

P25~P35

P20~P30

P10~P20

TiALN

TiALN

220

www.olake-carbide.com
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Recommended grade overview for turning inserts

Properties of coating grades overview
Recommended cutting speed

（ ）m/min

Density

(g/cm )3

Hardness

(HRA)

Bending strength

(N/mm2)

K
K05~K15 ZPC051 14.9 93 2500 MT-CVD

300
（200-400）

K10~K20 ZPC101 14.8 92 2000
250

（180-300）

M

M20~M35 ZPU206 14.3 91.6 3000 PVD
TiALN

(Aluminum)

120
（100-150）

M20~M35 ZPG308 14.3 91.6 3000 PVD TiALN
120

（100-150）

M10~M20 ZPU106 14.9 93 2500 PVD
120

（100-150）

P

P25~P35 ZPS301 13.5 MT-CVD
/CVD

130
（100-240）

P25~P35 ZPS303 13.7 100
（80-200）

P20~P30 ZPS251 13.6
220

（180-280）

P20~P30 ZPS253 13.6
220

（180-280）

P10~P20 ZPS101 13.7 91.4
250

（180-300）

P15~P20
250

（180-300）

Finishing,
semi finishing

Coating grade Surface color Substrate properties Coating type Coating descrption Thickness

ZPG108M10~M20 14.9 93 2500 TiALN

TiALN

PVD
120

（100-150）

Semi-acabamento
Semi finishing

Tabela de classes recomendas para pastilha de torneamento
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General turning Torneamento em Geral

Coating Revestimento
Cemented carbide

Metal duro

Quebra cavaco

Coating
Revestimento

Metal duro

Z
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S
3
0
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Z
P

S
1
0
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Z
P

S
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5
3

Negative inserts

Description of chipbreaker

ap=0.3-1.5 mm
fn=0.07-0.5 mm/r

M

FW
(two-sides)

For nishing turningfi

With good chip control in steel machining
Procedure: longitudinal turning, face turning, back-turning and pro ling
Typical components: axles, gears while good surface finish is a priority

fi

ap=0.4-8.6 mm
fn=0.1-0.65 mm/r

For medium turning
With broad capability for steel
Procedure: longitudinal turning, face turning and profiling
Typical components: axles, hubs, gears, etc in steel

M

MD

ap=1.5-4.5mm
fn=0.2-0.5mm/r

For semi-finishing machining;
For semi-finishing turning of steel.
Procedure: turning, face turning, profiling.
Typical components: ordinary steel parts.

M

TM

RA

M
ap=0.7-15 mm
fn=0.2-1 mm/r

For rough turning
With high removal rate in steel and stainless steel with double and single
sided insert alternatives.
Procedure: longitudinal turning, face turning and pro ling
Typical components: axles, hubs, gears, etc. in steel

fi

Para torneamento de acabamento;

Bom controle de cavaco durante o processamento de aço;

Operações: Torneamento longitudinal, faceamento, torneamento traseiro e

torneamento de perfil;

Peças típicas: Eixo e engrenagem com prioridade na boa qualidade de superfície.

Torneamento médio;

Ampla atuação no processamento de peças de aço;

Operações: Torneamento longitudinal, faceamento e torneamento de perfil;

Peças típicas: Eixo de aço, cubo de roda e engrenagem de aço.

Para usinagem de semi-acabamento ;

Para semi-acabamento de aço;

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Peças de aço comuns.

Para desbaste;

Com alta taxa de remoção de metais ao usinar as peças de aço e aço inoxidável.

Operações: Torneamento longitudinal, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Eixo, cubo de roda e engrenagem.

ap=0.8-3.5 mm
fn=0.1-0.4 mm/rM

LH

Used for finishing turning;
suitable for finishing machining stainless steel and machining of non-ferrous
metals such as aluminum alloy materials.
Procedure: turning, face turning;
Typical components: aluminum alloy parts.

Para usinagem de acabamento;

Adequada para processamento de aço inoxidável, ligas de alumínio e metais não

ferrosos;

Operações: Tornamento e faceamento da superfície;

Peças típicas: Ligas de alumínio.

ISOclassification
Classificação ISO

ISO packet

Agrupamento
de classes

Processing
category

Categoria de
processamento

Classe de
Revestimento

Coloração da
superfície

Propriedades básicas

Densidade Dureza Resistência mecânica à flexão

Tipo de
cobertura

Descrição da
cobertura

Espressura
Velocidade de corte

recomendada

Pastilhas negativas

Descrição do quebra cavaco

Chip breaker
Quebra cavaco

Tolerance
Tolerância

Recommended
cutting parameter
Parâmetro de corte

recomendado

Chip breaker
shape

Formação do cavaco

Acabamento,
Semi-acabamento

Rough
machining

Desbaste

Finishing
Acabamento

Rough
machining

Desbaste

Semi-acabamento
Semi finishing

Finishing
Acabamento

Black
Preta

Black
Preta

Purple black
Roxa escura

Earth yellow
Amarelada

Purple black
Roxa escura

Earth yellow
Amarelada

Black/yellow
Preta Amarela/

Yellow
Amarela

Black/yellow
Preta Amarela/

Yellow
Amarela

Black/yellow
Preta Amarela/

ZPS103 14 91.5 1900Yellow
Amarela

(com alumínio)

TiCN-AL O2 3

MT-CVD TiCN-AL O2 3

Thick film
Membrana espessa

Film
Membrana fina

Thick film
Membrana espessa

Film
Membrana fina

Film
Membrana fina

Film
Membrana fina

Thick film
Membrana espessaTiCN-AL O -TiN2 3

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

Thick film
Membrana espessa

Thick film
Membrana espessa

Thick film
Membrana espessa

Thick film
Membrana espessa

Thick film
Membrana espessa

Propriedades dos materiais de revestimento

ZPS302 Black
Preta 13.5

2500

2500

2600

2200

2200

2000

91.5

91.5

91

91

91

MT-CVD
/CVD

130
（100-240）

Thick film
Membrana espessaTiCN-AL O -TiN2 3

ZPS252 Black
Preta 13.6

220
（180-280）

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

Thick film
Membrana espessa220091.5

ZPS102 Black
Preta 13.7 91.4

250
（180-300）

MT-CVD
/CVD TiCN-AL O -TiN2 3

Thick film
Membrana espessa2000

(Dupla face)

Features of chipbreaker
características do quebra cavaco

P25~P35

P20~P30

P10~P20

www.olake-carbide.com



04 05

ap=0.2-12 mm
fn=0.1-1.19 mm/r

For rough turning.
Processing of grey and nodular cast-iron
Procedure: longitudinal turning, face turning and some profiling
Typical components: cast-iron components

M

No slot
Sem quebra

cavaco
Para desbaste.

Operações: Torneamento longitudinal, torneamento de superfície e alguns

torneamentos de perfil.

Peças típicas: Peças de ferro fundido.

ap=1.0-4.0mm
fn=0.15-0.5mm/r

For finishing and semi-finishing
Exclusive chip breaker for cutting of cast iron.
Procedure: turning, face turning.
Typical components: cast iron.

M

U

fn=0.05-0.4mm/rM

SJ

For nishing turningfi

With better chip control than other chip-breakers in stainless steel machining
Procedure: nishing generally
Typical components: stainless steel components

fi procedure

ap=0.5-8.5 mm
fn=0.12-0.65 mm/r

For medium turning
With broad capability for stainless steel
Procedure: longitudinal turning, face turning and pro ling
Typical components: stainless steel components

fi

M

SN

Para acabamento;

Excelente controle de saída de cavaco no processamento de aço inoxidável;

Operações: Operações de acabamento em geral;

Peças típicas: Peças de aço em geral.
ap=0.1-1.5 mm

Para semi-acabamento;

Ampla atuação no processamento de aço inoxidável;

Operações: Torneamento longitudinal, faceamento e torneamento de perfil;

Peças típicas: Peças de aço inoxidável em geral

Para Semi-acabamento até acabamento;

Quebra cavaco exclusivo para usinagem de ferro fundido;

Operações: Torneamento e faceamento de superfície.

Peças típícas: Peças fundidas.

CS

M
ap=0.4-14 mm
fn=0.19-0.85mm/r

For rough turning.
Processing of gray and ductile iron.
Procedure: the longitudinal turning, face turning and some of profiling
Typical components: cast iron.

M
ap=0.8-7.5 mm
fn=0.25-0.7 mm/r

For rough turning.
Processing of gray and ductile iron.
Procedure: the longitudinal turning, face turning and some of profiling
Typical components: cast iron components

CR

Para desbaste.

Processamento de ferro cinzento e nodular.

Operações: Torneamento longitudinal, torneamento de superfície e alguns

torneamentos de perfil.

Peças típicas: Peças de ferro fundido.

Para desbaste.

Processamento de ferro cinzento e nodular.

Operações: Torneamento longitudinal, torneamento de superfície e alguns

torneamentos de perfil.

Peças típicas: Peças de ferro fundido.

FW
(one-side)

M
ap:0.5-2.0mm
fn:0.1-0.3 mm/r

For nishing turningfi

with good chip control above all in steel、stainless steel、grey and nodular
cast-iron.

: turning, face turning, pro ling and back-facing
: shaft,axfes,and gear hub,parts with priority for surface

roughness

fiProcedure
Typical components

(Unilateral)

Para acabamento.

Execelente controle de saída de cavacos nos processamentos de aço, aço inoxidável

e ferro fundido.

Peças típicas: Eixo, cubo de roda e engrenagem com prioridade na boa qualidade

de superfície.

ap=0.2-4.5 mm

fn=0.1-0.35 mm/r
M

MD

For medium turning
with broad capability for steel 、stainless steel、grey and nodular cast-iron
Procedure: turning, face turning and pro ling
Typical components: axles, shafts, hubs, gears, etc.

fi

For medium turning
Steel, stainless steel and cast-iron
Procedure: turning, face turning and pro ling
Typical components: shafts, axles, etc

fi

ap=0.5-12.8 mm
fn=0.05-3.5 mm/rM

R

For rough turning
with high removal rate in steel
Typical components: axles, shafts, hubs, gears, etc.

ap=0.2-4.5 mm

fn=0.1-0.35 mm/r
M

RA

LH

ap=0.1-5.0 mm

fn=0.03-0.5 mm/r
G

Used for general turning.
Aluminum alloy and other non-ferrous metals.
Procedure: turning, face turning and profiling cutting.
Typical components: ordinary aluminum parts.

Para semi-acabamento.

Ampla atuação no processamento de aço, aço inoxidável e ferro fundido.

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Eixo, cubo de roda e engrenagem.

Para torneamento de acabamento.

Bom desempenho no processamento de aço, aço inoxidável e ferro fundido.

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil

Peças típicas: Eixos em geral.

Para desbaste.

Alto rendimento de remoção de metais.

Operações: Faceamento, torneamento cilíndrico externo e torneamento de perfil.

Peças típicas: Eixo, cubo de roda e engrenagem.

Para acabamento universal de ligas de alumínio e outros metais não ferrosos.

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Peças de alumínio em geral.

Chip breaker
Quebra cavaco

Tolerance
Tolerância

Recommended
cutting parameter
Parâmetro de corte

recomendado

Chip breaker
shape

Formação do cavaco

Chip breaker
Quebra cavaco

Tolerance
Tolerância

Recommended
cutting parameter
Parâmetro de corte

recomendado

Chip breaker
shape

Formação do cavaco

(one-side)
(Unilateral)

Features of chipbreaker
características do quebra cavaco

Features of chipbreaker
características do quebra cavaco

www.olake-carbide.com
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ap=0.2-12 mm
fn=0.1-1.19 mm/r

For rough turning.
Processing of grey and nodular cast-iron
Procedure: longitudinal turning, face turning and some profiling
Typical components: cast-iron components

M

No slot
Sem quebra

cavaco
Para desbaste.

Operações: Torneamento longitudinal, torneamento de superfície e alguns

torneamentos de perfil.

Peças típicas: Peças de ferro fundido.

ap=1.0-4.0mm
fn=0.15-0.5mm/r

For finishing and semi-finishing
Exclusive chip breaker for cutting of cast iron.
Procedure: turning, face turning.
Typical components: cast iron.

M

U

fn=0.05-0.4mm/rM

SJ

For nishing turningfi

With better chip control than other chip-breakers in stainless steel machining
Procedure: nishing generally
Typical components: stainless steel components

fi procedure

ap=0.5-8.5 mm
fn=0.12-0.65 mm/r

For medium turning
With broad capability for stainless steel
Procedure: longitudinal turning, face turning and pro ling
Typical components: stainless steel components

fi

M

SN

Para acabamento;

Excelente controle de saída de cavaco no processamento de aço inoxidável;

Operações: Operações de acabamento em geral;

Peças típicas: Peças de aço em geral.
ap=0.1-1.5 mm

Para semi-acabamento;

Ampla atuação no processamento de aço inoxidável;

Operações: Torneamento longitudinal, faceamento e torneamento de perfil;

Peças típicas: Peças de aço inoxidável em geral

Para Semi-acabamento até acabamento;

Quebra cavaco exclusivo para usinagem de ferro fundido;

Operações: Torneamento e faceamento de superfície.

Peças típícas: Peças fundidas.

CS

M
ap=0.4-14 mm
fn=0.19-0.85mm/r

For rough turning.
Processing of gray and ductile iron.
Procedure: the longitudinal turning, face turning and some of profiling
Typical components: cast iron.

M
ap=0.8-7.5 mm
fn=0.25-0.7 mm/r

For rough turning.
Processing of gray and ductile iron.
Procedure: the longitudinal turning, face turning and some of profiling
Typical components: cast iron components

CR

Para desbaste.

Processamento de ferro cinzento e nodular.

Operações: Torneamento longitudinal, torneamento de superfície e alguns

torneamentos de perfil.

Peças típicas: Peças de ferro fundido.

Para desbaste.

Processamento de ferro cinzento e nodular.

Operações: Torneamento longitudinal, torneamento de superfície e alguns

torneamentos de perfil.

Peças típicas: Peças de ferro fundido.

FW
(one-side)

M
ap:0.5-2.0mm
fn:0.1-0.3 mm/r

For nishing turningfi

with good chip control above all in steel、stainless steel、grey and nodular
cast-iron.

: turning, face turning, pro ling and back-facing
: shaft,axfes,and gear hub,parts with priority for surface

roughness

fiProcedure
Typical components

(Unilateral)

Para acabamento.

Execelente controle de saída de cavacos nos processamentos de aço, aço inoxidável

e ferro fundido.

Peças típicas: Eixo, cubo de roda e engrenagem com prioridade na boa qualidade

de superfície.

ap=0.2-4.5 mm

fn=0.1-0.35 mm/r
M

MD

For medium turning
with broad capability for steel 、stainless steel、grey and nodular cast-iron
Procedure: turning, face turning and pro ling
Typical components: axles, shafts, hubs, gears, etc.

fi

For medium turning
Steel, stainless steel and cast-iron
Procedure: turning, face turning and pro ling
Typical components: shafts, axles, etc

fi

ap=0.5-12.8 mm
fn=0.05-3.5 mm/rM

R

For rough turning
with high removal rate in steel
Typical components: axles, shafts, hubs, gears, etc.

ap=0.2-4.5 mm

fn=0.1-0.35 mm/r
M

RA

LH

ap=0.1-5.0 mm

fn=0.03-0.5 mm/r
G

Used for general turning.
Aluminum alloy and other non-ferrous metals.
Procedure: turning, face turning and profiling cutting.
Typical components: ordinary aluminum parts.

Para semi-acabamento.

Ampla atuação no processamento de aço, aço inoxidável e ferro fundido.

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Eixo, cubo de roda e engrenagem.

Para torneamento de acabamento.

Bom desempenho no processamento de aço, aço inoxidável e ferro fundido.

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil

Peças típicas: Eixos em geral.

Para desbaste.

Alto rendimento de remoção de metais.

Operações: Faceamento, torneamento cilíndrico externo e torneamento de perfil.

Peças típicas: Eixo, cubo de roda e engrenagem.

Para acabamento universal de ligas de alumínio e outros metais não ferrosos.

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Peças de alumínio em geral.

Chip breaker
Quebra cavaco

Tolerance
Tolerância

Recommended
cutting parameter
Parâmetro de corte

recomendado

Chip breaker
shape

Formação do cavaco

Chip breaker
Quebra cavaco

Tolerance
Tolerância

Recommended
cutting parameter
Parâmetro de corte

recomendado

Chip breaker
shape

Formação do cavaco

(one-side)
(Unilateral)

Features of chipbreaker
características do quebra cavaco

Features of chipbreaker
características do quebra cavaco

www.olake-carbide.com
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Positive inserts

ap=0.6-2.0mm
fn=0.05-0.2mm/r

G

S

For finishing, semi-finish turning.
widely used for non-ferrous metals and ordinary steel
Procedure: cutting, profiling.
Typical components: ordinary steel, non-ferrous metal parts.

E

G
ap=0.8-2.6mm
fn=0.1-0.25mm/r

For semi-finishing turning and finishing turning
Apply to steel semi finishing.
Procedure: turning, face turing.
Typical components: ordinary steel parts.

Description of chipbreaker

Used for semi-finishing and rough turning
Aluminum alloy and other non-ferrous metals.
Procedure:turning,face turning and profiling
Typical components: ordinary aluminum parts.

ap=0.4-6.5 mm

fn=0.13-0.6 mm/r
G

LH2

For finishing turning.

Apply to steel finishing turning.
Procedure: turning, face turing.
Typical components: ordinary steel parts.

E

G ap=0.8-3.2mm
fn=0.1-0.3mm/r

Para semi-acabamento até desbaste de ligas de alumínio e outros metais não ferrosos.

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Peças de alumínio em geral.

Para semi-acabamento e acabamento.

Amplo desempenho no processamento de metais não ferrosos e peças de aço em

geral.

Peças típicas: Peças de aço em geral e metais não ferrosos.

Para semi-acabamento e acabamento.

Adequada para semi-acabamento de aços.

Operações: Torneamento e faceamento.

Peças típicas: Peças de aço em geral.

Para acabamento.

Adequada para acabamento de aço.

Operações: Torneamento e faceamento.

Peças típicas: Peças de aço em geral.

ap=0.8-3.2mm
fn=0.1-0.3mm/r

Apply to steel finishing, semi-finish turning.
Procedure:turning,face turning and profiling
Typical components:ordinary steel parts

H

G

Para acabamento e semi-acabamento de aço.

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Peças de aço em geral.

H

G ap=0.6-2.8mm
fn=0.1-0.25mm/r

Apply to finishing turning.
Apply to steel finishing.
Procedure: turning,face turning and profiling
Typical components: ordinary steel parts.

N

G
ap=0.3-1.2mm

fn=0.03-0.18mm/r

For semi-finishing turning, finishing turning
Apply to steel semi-finishing.
Procedure: turning, face turning.
Typical components: ordinary steel parts.

ap=0.8-3.2mm
fn=0.18-0.38mm/r

A

G

For semi-finishing turning,finishing turning
Apply to cast iron parts of semi-finishing processing and finishing turning.
Procedure:turning,face turning
Typical components:cast iron parts

Para semi-acabamento e acabamento.

Adequada para semi-acabamento e acabamento de ferro fundido

Peças típicas: Peças de ferro fundido.

Adequada para torneamento de acabamento;

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Peças de aço em geral.

Adequada para semi-acabamento e acabamento.

Operações: Torneamento e faceamento.

Peças típicas: Peças de aço em geral.

ap=0.6-2.3mm
fn=0.05-0.18mm/r

ap=0.8-2.5mm

fn=0.06-0.2mm/r

For finishing turning, semi-finishing turning.
Widely used for non-ferrite materials and low carbon steel.
Procedure: turning, profiling
Typical components: Ordinary steel parts, non-ferrous metal parts.

G

S

ap=0.6-3.6mm
fn=0.2-0.36mm/r

N

G

fn=0.2 0.7 mm/r–
ap=1 6 mm–

KNUX

Para acabamento e semi-acabamento;

Ampla atuação no processamento de metais não ferrosos e aço baixo carbono;

Operações: Torneamento e torneamento de perfil

Peças típicas: Peças de aço em geral e metais não ferrosos.

Apply to finishing and semi-finishing of steel.
Procedure: turning, turning
Typical components:

face
Ordinary steel parts.

Adequada para semi-acabamento e acabamento de aço.

Operações: Torneamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Peças de aço em geral.

Procedure: turning profiling.
For finishing and semi-finishing of steel and stainless steel.
Typical components: axles, shafts, hubs, etc.
Acabamento e semi-acabamento de aço e aço inoxidável.
Operações: Torneamento de perfil, torneamento.
Peças típicas: Eixo, cubo de roda e engrenagem.

Pastilhas positivas

Descrição do quebra cavaco

Chip breaker
Quebra cavaco

Tolerance
Tolerância

Recommended
cutting parameter
Parâmetro de corte

recomendado

Chip breaker
shape

Formação do cavaco

Chip breaker
Quebra cavaco

Tolerance
Tolerância

Recommended
cutting parameter
Parâmetro de corte

recomendado

Chip breaker
shape

Formação do cavaco

Features of chipbreaker
características do quebra cavaco

Features of chipbreaker
características do quebra cavaco

steel:
aço:

non-ferrous metal:
metais não ferrosos:

www.olake-carbide.com
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Positive inserts

ap=0.6-2.0mm
fn=0.05-0.2mm/r

G

S

For finishing, semi-finish turning.
widely used for non-ferrous metals and ordinary steel
Procedure: cutting, profiling.
Typical components: ordinary steel, non-ferrous metal parts.

E

G
ap=0.8-2.6mm
fn=0.1-0.25mm/r

For semi-finishing turning and finishing turning
Apply to steel semi finishing.
Procedure: turning, face turing.
Typical components: ordinary steel parts.

Description of chipbreaker

Used for semi-finishing and rough turning
Aluminum alloy and other non-ferrous metals.
Procedure:turning,face turning and profiling
Typical components: ordinary aluminum parts.

ap=0.4-6.5 mm

fn=0.13-0.6 mm/r
G

LH2

For finishing turning.

Apply to steel finishing turning.
Procedure: turning, face turing.
Typical components: ordinary steel parts.

E

G ap=0.8-3.2mm
fn=0.1-0.3mm/r

Para semi-acabamento até desbaste de ligas de alumínio e outros metais não ferrosos.

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Peças de alumínio em geral.

Para semi-acabamento e acabamento.

Amplo desempenho no processamento de metais não ferrosos e peças de aço em

geral.

Peças típicas: Peças de aço em geral e metais não ferrosos.

Para semi-acabamento e acabamento.

Adequada para semi-acabamento de aços.

Operações: Torneamento e faceamento.

Peças típicas: Peças de aço em geral.

Para acabamento.

Adequada para acabamento de aço.

Operações: Torneamento e faceamento.

Peças típicas: Peças de aço em geral.

ap=0.8-3.2mm
fn=0.1-0.3mm/r

Apply to steel finishing, semi-finish turning.
Procedure:turning,face turning and profiling
Typical components:ordinary steel parts

H

G

Para acabamento e semi-acabamento de aço.

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Peças de aço em geral.

H

G ap=0.6-2.8mm
fn=0.1-0.25mm/r

Apply to finishing turning.
Apply to steel finishing.
Procedure: turning,face turning and profiling
Typical components: ordinary steel parts.

N

G
ap=0.3-1.2mm

fn=0.03-0.18mm/r

For semi-finishing turning, finishing turning
Apply to steel semi-finishing.
Procedure: turning, face turning.
Typical components: ordinary steel parts.

ap=0.8-3.2mm
fn=0.18-0.38mm/r

A

G

For semi-finishing turning,finishing turning
Apply to cast iron parts of semi-finishing processing and finishing turning.
Procedure:turning,face turning
Typical components:cast iron parts

Para semi-acabamento e acabamento.

Adequada para semi-acabamento e acabamento de ferro fundido

Peças típicas: Peças de ferro fundido.

Adequada para torneamento de acabamento;

Operações: Torneamento, faceamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Peças de aço em geral.

Adequada para semi-acabamento e acabamento.

Operações: Torneamento e faceamento.

Peças típicas: Peças de aço em geral.

ap=0.6-2.3mm
fn=0.05-0.18mm/r

ap=0.8-2.5mm

fn=0.06-0.2mm/r

For finishing turning, semi-finishing turning.
Widely used for non-ferrite materials and low carbon steel.
Procedure: turning, profiling
Typical components: Ordinary steel parts, non-ferrous metal parts.

G

S

ap=0.6-3.6mm
fn=0.2-0.36mm/r

N

G

fn=0.2 0.7 mm/r–
ap=1 6 mm–

KNUX

Para acabamento e semi-acabamento;

Ampla atuação no processamento de metais não ferrosos e aço baixo carbono;

Operações: Torneamento e torneamento de perfil

Peças típicas: Peças de aço em geral e metais não ferrosos.

Apply to finishing and semi-finishing of steel.
Procedure: turning, turning
Typical components:

face
Ordinary steel parts.

Adequada para semi-acabamento e acabamento de aço.

Operações: Torneamento e torneamento de perfil.

Peças típicas: Peças de aço em geral.

Procedure: turning profiling.
For finishing and semi-finishing of steel and stainless steel.
Typical components: axles, shafts, hubs, etc.
Acabamento e semi-acabamento de aço e aço inoxidável.
Operações: Torneamento de perfil, torneamento.
Peças típicas: Eixo, cubo de roda e engrenagem.

Pastilhas positivas

Descrição do quebra cavaco

Chip breaker
Quebra cavaco

Tolerance
Tolerância

Recommended
cutting parameter
Parâmetro de corte

recomendado

Chip breaker
shape

Formação do cavaco

Chip breaker
Quebra cavaco

Tolerance
Tolerância

Recommended
cutting parameter
Parâmetro de corte

recomendado

Chip breaker
shape

Formação do cavaco

Features of chipbreaker
características do quebra cavaco

Features of chipbreaker
características do quebra cavaco

steel:
aço:

non-ferrous metal:
metais não ferrosos:

www.olake-carbide.com
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-FW

OPC051 ON201

-MD

OPC101                                                                                    OPN201

OPS251

OPS101

P -FW                                                                                                                                    ON201

OPN201

OPN301

Recommended grade and chipbreaker

-RA

OPC101                                     OK10                ON201

PVDCoating grade

P
o

si
tiv

e
 R

a
ke

 A
n

g
le

 I
n

se
rt

s

M
-LH

-SJ

OPU106

-U
OPN201

OPN301

P -RA

OPS301          OPU206

OPS303          OPG308

K
-CS
-CR

K

N
e

g
a

tiv
e

 R
a

ke
 A

n
g

le
 I
n

se
rt

s K -U

P

K

M

-MD

-SN

OPS103

OPG108

OPC051

OPC101

OPS251

OPS253

OPU106

OPG108

OPC051

OPC101

OPC051

OPC101

OPC051

OPC101

/OPS101 OPU106/OPG108

OPU206

OPU106

OPG108

P,M,K -R

OPC101

OPS251 OPU106

OPG108

OPC051
OPC101

OPU106/OPG108

OPC051

OPC051

P

M

K

P

M

K

P

M

K

N -LH OPU109 OU810

semi finishing/
Medium load

Round
Regular

Other
clearance

angle

Code Clearance angle Clearance angle

Others

With Without/
hole

With/Without
chipbreaker

With Without/
chipbreaker

Section plane of insert Section plane of insert

Chipbreaker and clamping system

Insert Shape/Code

CodeCode

Code
Nose height

Tolerance(mm)
Inscribed circle
Tolerance(mm)

Thickness  S
Tolerance(mm)

(Reference) Details of M-class tolerance ( Identied by shape and size)

Inscribed
circle Square

Diamond
with 80

Diamond
with 55

Diamond
with 35

General turning inserts code key

ISO
classification
Classificação

ISO

Processing type
Categoria de

processamento

Chipbreaker
Quebra
cavaco

Diagrama do
quebra cavaco

Chipbreaker diagram CVDCoating grade
Classe de

revestimento
CVD

Classe de
revestimento

PVD

CermetUncoated grade

Classe sem
revestimento Cerâmica

Coating cermet
Cerâmica com
revestimento

P
a

st
il

h
a

co
m

â
n

g
u

lo
d

e
in

cl
in

a
çã

o
n

e
g
a

ti
va

Finishing
Acabamento

Semi-acabamento
Semi-finishing

Rough
machining

Desbaste

Finishing
Acabamento

Semi-acabamento
Semi finishing

Rough
machining

Desbaste

Semi-acabamento
Semi finishing

Semi-acabamento
/carga média

PVDCoating gradeISO
classification
Classificação

ISO

Processing type
Categoria de

processamento

Chipbreaker
Quebra
cavaco Diagrama do quebra cavaco

Chipbreaker diagram CVDCoating grade
Classe de

revestimento
CVD

Classe de
revestimento

PVD

CermetUncoated grade

Classe sem
revestimento Cerâmica

Coating cermet
Cerâmica com
revestimento

Nomeclatura geral das pastilhas de torneamento

Formato da pastilha/Código
Código

With Without/
hole

Com/Sem furo Com/sem quebra cavaco
Superfície planaficada

da pastilha

Metric Sistema métrico

Insert shape
Código do formato Quebra cavaco e sistema de fixação

ngulo de incidência da aresta de corte principal

Clearance angle of main cutting edge
Tolerance Tolerância

Tolerância da altura
da ponta da aresta mm)(

Tolerância do
círculo inscrito(mm)

Tolerância de
espressura(mm)

Nose height tolerance(mm)
(Referência) Detalhes da tolerância da classe – M (identificados de acordo com
formato e tamanho)

Círculo
inscrito

triangle
Triangulo
regular

Quadrado Diamante
com 80 graus

Diamante
com 55 graus

Diamante
com 35 graus

Redondo

Round
RegularInscribed

circle Square
Diamond
with 80

Diamond
with 55

Diamond
with 35

Círculo
inscrito

triangle
Triangulo
regular

Quadrado Diamante
com 80 graus

Diamante
com 55 graus

Diamante
com 35 graus

Redondo

Tolerance of inscribed circle

Classes e quebra cavaco recomendado

Sem quebra
cavaco

No slot

Código Com/Sem furo Com/sem quebra cavaco
Superfície planaficada

da pastilha

With

Com

With

Com

With

Com

With

Com

With

Com

With

Com

With

Com

With

Com

Without

sem

Without

sem

Without

sem

Without

sem

Without

sem

Without

sem

Without

sem

With

Com

With

Com

With

Com

Without

sem

Without

sem

Código

Code
Código

Código

Single side-

Unilateral

Single side-

Unilateral

Single side-

Unilateral

Single side-

Unilateral

Tolerância do círculo inscrito

P
a

st
il

h
a

d
e

â
n

g
u

lo
p

o
si

tv
o

Outros Double side-
Dupla face

Double side-
Dupla face

Double side-
Dupla face

Double side-
Dupla face

Special
Dupla face

ângulo de folgaângulo de folga

Outros ângulos
de folga

OPS102

OPS252

OPS302

www.olake-carbide.com
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-FW

ZPC051 ZN201

-MD

ZPC101 ZPN201

ZPS251

P -FW

ZPS101

ZN201

ZPN201

ZPN301

Recommended grade and chipbreaker

-RA

ZPC101 ZN201ZK10

PVDCoating grade

P
o

si
tiv

e
 R

a
ke

 A
n

g
le

 I
n

se
rt

s

M
-LH

-SJ

ZPU106

-U
ZPN201

ZPN301

P -RA

ZPS301 ZPU206

ZPG308ZPS303

K
-CS
-CR

K

N
e

g
a

tiv
e

 R
a

ke
 A

n
g

le
 I
n

se
rt

s K -U

P

K

M

-MD

-SN

ZPS103

ZPG108

ZPC051

ZPC101

ZPS251

ZPS253

ZPU106

ZPG108

ZPC051

ZPC101

ZPC051

ZPC101

ZPC051

ZPC101

/ZPS101 ZPU106/ZPG108

ZPU206

ZPU106

ZPG108

P,M,K -R

ZPC101

ZPS251 ZPU106

ZPG108

ZPC051
ZPC101

ZPU106/ZPG108

ZPC051

ZPC051

P

M

K

P

M

K

P

M

K

N -LH ZPU109 ZU810

semi finishing/
Medium load

Round
Regular

Other
clearance

angle

Code Clearance angle Clearance angle

Others

With Without/
hole

With/Without
chipbreaker

With Without/
chipbreaker

Section plane of insert Section plane of insert

Chipbreaker and clamping system

Insert Shape/Code

CodeCode

Code
Nose height

Tolerance(mm)
Inscribed circle
Tolerance(mm)

Thickness  S
Tolerance(mm)

(Reference) Details of M-class tolerance ( Identied by shape and size)

Inscribed
circle Square

Diamond
with 80

Diamond
with 55

Diamond
with 35

General turning inserts code key

ISO
classification
Classificação

ISO

Processing type
Categoria de

processamento

Chipbreaker
Quebra
cavaco

Diagrama do
quebra cavaco

Chipbreaker diagram CVDCoating grade
Classe de

revestimento
CVD

Classe de
revestimento

PVD

CermetUncoated grade

Classe sem
revestimento Cerâmica

Coating cermet
Cerâmica com
revestimento

P
a

st
il

h
a

co
m

â
n

g
u

lo
d

e
in

cl
in

a
çã

o
n

e
g
a

ti
va

Finishing
Acabamento

Semi-acabamento
Semi-finishing

Rough
machining

Desbaste

Finishing
Acabamento

Semi-acabamento
Semi finishing

Rough
machining

Desbaste

Semi-acabamento
Semi finishing

Semi-acabamento
/carga média

PVDCoating gradeISO
classification
Classificação

ISO

Processing type
Categoria de

processamento

Chipbreaker
Quebra
cavaco Diagrama do quebra cavaco

Chipbreaker diagram CVDCoating grade
Classe de

revestimento
CVD

Classe de
revestimento

PVD

CermetUncoated grade

Classe sem
revestimento Cerâmica

Coating cermet
Cerâmica com
revestimento

Nomeclatura geral das pastilhas de torneamento

Formato da pastilha/Código
Código

With Without/
hole

Com/Sem furo Com/sem quebra cavaco
Superfície planaficada

da pastilha

Metric Sistema métrico

Insert shape
Código do formato Quebra cavaco e sistema de fixação

ngulo de incidência da aresta de corte principal

Clearance angle of main cutting edge
Tolerance Tolerância

Tolerância da altura
da ponta da aresta mm)(

Tolerância do
círculo inscrito(mm)

Tolerância de
espressura(mm)

Nose height tolerance(mm)
(Referência) Detalhes da tolerância da classe – M (identificados de acordo com
formato e tamanho)

Círculo
inscrito

triangle
Triangulo
regular

Quadrado Diamante
com 80 graus

Diamante
com 55 graus

Diamante
com 35 graus

Redondo

Round
RegularInscribed

circle Square
Diamond
with 80

Diamond
with 55

Diamond
with 35

Círculo
inscrito

triangle
Triangulo
regular

Quadrado Diamante
com 80 graus

Diamante
com 55 graus

Diamante
com 35 graus

Redondo

Tolerance of inscribed circle

Classes e quebra cavaco recomendado

Sem quebra
cavaco

No slot

Código Com/Sem furo Com/sem quebra cavaco
Superfície planaficada

da pastilha

With

Com

With

Com

With

Com

With

Com

With

Com

With

Com

With

Com

With

Com

Without

sem

Without

sem

Without

sem

Without

sem

Without

sem

Without

sem

Without

sem

With

Com

With

Com

With

Com

Without

sem

Without

sem

Código

Code
Código

Código

Single side-

Unilateral

Single side-

Unilateral

Single side-

Unilateral

Single side-

Unilateral

Tolerância do círculo inscrito

P
a

st
il

h
a

d
e

â
n

g
u

lo
p

o
si

tv
o

Outros Double side-
Dupla face

Double side-
Dupla face

Double side-
Dupla face

Double side-
Dupla face

Special
Dupla face

ângulo de folgaângulo de folga

Outros ângulos
de folga

ZPS102

ZPS252

ZPS302

www.olake-carbide.com
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LH FW TM

LH FW MD

SA RA MD

CS CR H

Insert shape ★

★ Thickness is defined as height from bottom of insert to the highest part of cutting edge
.

Chipbreaker code

Thickness
(mm)

Nose radius(mm)

Insert thickness(mm)

Diameter of
(mm)IC

Nose radius Code

00

T0

01

T1

02

T2

03

T3

04

T4

05

T5

06

T6

07

09

T9

11

12

0.79

0.99

1.59

1.98

2.38

2.58

3.18

3.97

4.76

4.96

5.56

5.95

6.35

6.75

7.94

9.52

9.72

11.11

12.70

Diâmetro do
círculo inscrito

(mm)

Formato da pastilha

Length of cutting edge Comprimento da aresta de corte

Espressura da pastilha(mm)

Insert thickness Espressura da pastilha

Raio do arco da ponta
da aresta de corte

Nose radius

Code
Código

Code
Código

Code
Código

Code
Código

Negative inserts

Turning inserts overview

P

CNMG-FW DNMG-FW SNMG-FW TNMG-FW VNMG-FW WNMG-FW

CNGG-S DNGG-S TNGG-S WNGG-S

CNMG-MD DNMG-MD SNMG-MD TNMG-MD VNMG-MD WNMG-MD

CNMG-TM DNMG-TM TNMG-TM VNMG-TM

SNGG-N TNGG-N VNGG-N WNGG-N

TNGG-E CNGG-H DNGG-H VNGG-H

CNMG-RA DNMG-RA SNMG-RA TNMG-RA WNMG-RA

M CNMG-LH DNMG-LH SNMG-LH TNMG-LH VNMG-LH WNMG-LH

F
in

is
h

in
g

S
e

m
i-

fin
is

h
in

g
R

ou
gh

 m
ac

hi
ni

ng

CNMG-U DNMG-U SNMG-U TNMG-U VNMG-U WNMG-U

CNMG-CR DNMG-CR SNMG-CR TNMG-CR WNMG-CR

CNMG-CS DNMG-CS SNMG-CS TNMG-CS WNMG-CS

K

CNMG-SJ DNMG-SJ TNMG-SJ VNMG-SJ WNMG-SJ

CNMG-SN DNMG-SN TNMG-SN VNMG-SN WNMG-SN

Apresentação das pastilhas de torneamento

Pastilhas negativas

A
ca

b
a

m
e

n
to

S
e

m
i-

a
ca

b
a

m
e

n
to

D
e

sb
a

st
e

F
in

is
h

in
g

A
ca

b
a

m
e

n
to

R
o

u
g

h
 m

a
ch

in
in

g
D

e
sb

a
st

e
S

e
m

i-
fin

is
h

in
g

Se
m

i-
ac

ab
am

e
n

to
S

e
m

i-
fin

is
h

in
g

Se
m

i-a
ca

ba
m

en
to

Ac
ab

am
en

to

Código do quebra cavacoCódigo do raio do arco

FW

Thickness
Espressura

Raio do arco da
ponta da aresta
de corte(mm)

Nose radius(mm)
Raio do arco da
ponta da aresta
de corte(mm)

Espressura
(mm)

of IC mm( )
Diameter

Diâmetro do círculo
inscrito (mm)

Inscribed circle
Círculo inscrito

A espressura se refere à altura entre a parte inferior da pastilha até o ponto mais alto da aresta de corte.

Diameter of
insert (Metric)
Diâmetro da

pastilha
(métrico)

Outros
Other

Round insert

Pastilhas
redondas

Code
Código

No radius
Não

VNMG-TM

www.olake-carbide.com
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LH FW TM

LH FW MD

SA RA MD

CS CR H

Insert shape ★

★ Thickness is defined as height from bottom of insert to the highest part of cutting edge
.

Chipbreaker code

Thickness
(mm)

Nose radius(mm)

Insert thickness(mm)

Diameter of
(mm)IC

Nose radius Code

00

T0

01

T1

02

T2

03

T3

04

T4

05

T5

06

T6

07

09

T9

11

12

0.79

0.99

1.59

1.98

2.38

2.58

3.18

3.97

4.76

4.96

5.56

5.95

6.35

6.75

7.94

9.52

9.72

11.11

12.70

Diâmetro do
círculo inscrito

(mm)

Formato da pastilha

Length of cutting edge Comprimento da aresta de corte

Espressura da pastilha(mm)

Insert thickness Espressura da pastilha

Raio do arco da ponta
da aresta de corte

Nose radius

Code
Código

Code
Código

Code
Código

Code
Código

Negative inserts

Turning inserts overview

P

CNMG-FW DNMG-FW SNMG-FW TNMG-FW VNMG-FW WNMG-FW

CNGG-S DNGG-S TNGG-S WNGG-S

CNMG-MD DNMG-MD SNMG-MD TNMG-MD VNMG-MD WNMG-MD

CNMG-TM DNMG-TM TNMG-TM VNMG-TM

SNGG-N TNGG-N VNGG-N WNGG-N

TNGG-E CNGG-H DNGG-H VNGG-H

CNMG-RA DNMG-RA SNMG-RA TNMG-RA WNMG-RA

M CNMG-LH DNMG-LH SNMG-LH TNMG-LH VNMG-LH WNMG-LH

F
in

is
h

in
g

S
e

m
i-

fin
is

h
in

g
R

ou
gh

 m
ac

hi
ni

ng

CNMG-U DNMG-U SNMG-U TNMG-U VNMG-U WNMG-U

CNMG-CR DNMG-CR SNMG-CR TNMG-CR WNMG-CR

CNMG-CS DNMG-CS SNMG-CS TNMG-CS WNMG-CS

K

CNMG-SJ DNMG-SJ TNMG-SJ VNMG-SJ WNMG-SJ

CNMG-SN DNMG-SN TNMG-SN VNMG-SN WNMG-SN

Apresentação das pastilhas de torneamento

Pastilhas negativas

A
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n
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a
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b
a

m
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D
e
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F
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Código do quebra cavacoCódigo do raio do arco

FW

Thickness
Espressura

Raio do arco da
ponta da aresta
de corte(mm)

Nose radius(mm)
Raio do arco da
ponta da aresta
de corte(mm)

Espressura
(mm)

of IC mm( )
Diameter

Diâmetro do círculo
inscrito (mm)

Inscribed circle
Círculo inscrito

A espressura se refere à altura entre a parte inferior da pastilha até o ponto mais alto da aresta de corte.

Diameter of
insert (Metric)
Diâmetro da

pastilha
(métrico)

Outros
Other

Round insert

Pastilhas
redondas

Code
Código

No radius
Não

VNMG-TM

www.olake-carbide.com



12 13

Positive inserts

K

CNMA DNMA SNMA TNMA WNMA

N

CNMG-LH DNMG-LH SNMG-LH TNMG-LH VNMG-LH WNMG-LH

GDMA840-LHGIPA7YZ-35V-1.2-LH

KNUX KNUX-2

P

M

CCGT-S DCGT-S SCGT-S TCGT-S VCGT-S WPGT-S

CCMT-MD DCMT-MD SCMT-MD TCMT-MD VCMT-MD

CPMH-N DCGT-N TPGT-N VBGT-N WPGT-N

SPGT-E TCGT-E VPET-E DCET-H

CCMT-FW DCMT-FW SCMT-FW TCMT-FW VBMT-FW

F
in

is
h
in

g
S

e
m

i-
fi
n
is

h
in

g
R

o
u

g
h

 m
a

ch
in

in
g

Fi
nis

hin
g-

ro
ug

h 
m

ac
hin

ing

RCMT-R

in
s
e
rt

s
 f
o
r

p
ro

c
e
s
s
in

g
 w

h
e
e

l
tu

rn
in

g
 i
n
s
e
rt

s
fo

r 
p
ro

fi
le

CCMT-RA DCMT-RA SCMT-RA TCMT-RA

RCMT-R

Negative inserts

Turning inserts overview
Apresentação das pastilhas de torneamento

Pastilhas negativas

D
e

sb
a

st
e

A
ca

ba
m

en
to

-D
es

ba
st

e
P

a
st

ilh
a

s
p

a
ra

pr
oc

es
sa

m
en

to
de

ro
da

P
a

st
ilh

a
s

p
a

ra
to

rn
ea

m
en

to
de

pe
rf

il

Pastilhas positivas

A
ca

b
a

m
e

n
to

S
e

m
i-

a
ca

b
a

m
e

n
to

F
in

is
h
in

g
A

ca
b

a
m

e
n

to
S

em
i-f

in
is

hi
ng

Se
m

i-a
ca

ba
m

en
to

N
CCGT-LH DCGT-LH SCGT-LH TCGT-LH VCGT-LH RCGT-LH

DCGT-LH2 TCGT-LH2 VCGT-LH2

K

RPMT-V

LPUC LNUC XNGX LNGF YNMX

MGMN-M MGMN-G MRMN-M

Other turning inserts

P
e

e
lin

g
 k

n
ife

RCMT-R

tu
rn

in
g

 in
se

rt
s

fo
r 

b
e

a
rin

g
g

ro
o

vi
n

g
in

se
rt

s

VCMT-MD

Turning inserts overview
Apresentação das pastilhas de torneamento
Positive inserts
Pastilhas positivas

F
in

is
h
in

g
A

ca
b

a
m

e
n

to
S

em
i f

in
is

hi
ng

Se
m

i-a
ca

ba
m

en
to

F
in

is
h

in
g

-
ro

u
g

h
 m

a
ch

in
in

g
A

ca
b

a
m

e
n

to
-D

e
sb

a
st

e
Pa

sti
lh

ad
e t

or
ne

am
en

to
p

a
ra

ro
la

m
e

n
to

P
as

ti
lh

as
p

ar
a

d
e

sc
as

ca
m

e
n

to
B

e
d

a
m

e

Outras pastilhas de torneamento

MRGN-LH GIP600E-3.00-LH

CCMT-FW DCMT-FW SCMT-FW TCMT-FW VBMT-FW WPMT-FW

CCMT-MD DCMT-MD SCMT-MD TCMT-MD VCMT-MD

CCMT-FW DCMT-FW SCMT-FW TCMT-FW VBMT-FW

CCMT-MD DCMT-MD SCMT-MD TCMT-MD

Series ZP série ZP

www.olake-carbide.com
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Positive inserts

K

CNMA DNMA SNMA TNMA WNMA

N

CNMG-LH DNMG-LH SNMG-LH TNMG-LH VNMG-LH WNMG-LH

GDMA840-LHGIPA7YZ-35V-1.2-LH

KNUX KNUX-2

P

M

CCGT-S DCGT-S SCGT-S TCGT-S VCGT-S WPGT-S

CCMT-MD DCMT-MD SCMT-MD TCMT-MD VCMT-MD

CPMH-N DCGT-N TPGT-N VBGT-N WPGT-N

SPGT-E TCGT-E VPET-E DCET-H

CCMT-FW DCMT-FW SCMT-FW TCMT-FW VBMT-FW
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m
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g
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h

 m
a

ch
in

in
g
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ro
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m

ac
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s
e
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 f
o
r

p
ro

c
e
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s
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g
 w

h
e
e

l
tu

rn
in

g
 i
n
s
e
rt

s
fo

r 
p
ro

fi
le

CCMT-RA DCMT-RA SCMT-RA TCMT-RA

RCMT-R

Negative inserts

Turning inserts overview
Apresentação das pastilhas de torneamento

Pastilhas negativas

D
e

sb
a

st
e

A
ca

ba
m

en
to

-D
es

ba
st

e
P

a
st

ilh
a

s
p

a
ra

pr
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m
en
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de

ro
da

P
a

st
ilh

a
s

p
a

ra
to

rn
ea

m
en

to
de

pe
rf

il

Pastilhas positivas

A
ca

b
a

m
e

n
to

S
e

m
i-

a
ca

b
a

m
e

n
to

F
in

is
h
in

g
A

ca
b

a
m

e
n

to
S

em
i-f

in
is

hi
ng

Se
m

i-a
ca

ba
m

en
to

N
CCGT-LH DCGT-LH SCGT-LH TCGT-LH VCGT-LH RCGT-LH

DCGT-LH2 TCGT-LH2 VCGT-LH2

K

RPMT-V

LPUC LNUC XNGX LNGF YNMX

MGMN-M MGMN-G MRMN-M

Other turning inserts

P
e

e
lin

g
 k

n
ife

RCMT-R

tu
rn

in
g

 in
se

rt
s

fo
r 

b
e

a
rin

g
g

ro
o

vi
n

g
in

se
rt

s

VCMT-MD

Turning inserts overview
Apresentação das pastilhas de torneamento
Positive inserts
Pastilhas positivas

F
in

is
h
in

g
A

ca
b

a
m

e
n

to
S

em
i f

in
is

hi
ng

Se
m

i-a
ca

ba
m

en
to

F
in

is
h
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g

-
ro

u
g

h
 m

a
ch

in
in

g
A

ca
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a
m

e
n
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-D

e
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a
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e
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a d
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or
ne
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en
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p

a
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m
e

n
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P
as

ti
lh

as
p

ar
a

d
e

sc
as

ca
m

e
n

to
B

e
d

a
m

e

Outras pastilhas de torneamento

MRGN-LH GIP600E-3.00-LH

CCMT-FW DCMT-FW SCMT-FW TCMT-FW VBMT-FW WPMT-FW

CCMT-MD DCMT-MD SCMT-MD TCMT-MD VCMT-MD

CCMT-FW DCMT-FW SCMT-FW TCMT-FW VBMT-FW

CCMT-MD DCMT-MD SCMT-MD TCMT-MD

Series ZP série ZP

www.olake-carbide.com
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Classes recomendadas para pastilhas de fresamento

Material a ser usinado

Gama de corte

Classificação de uso

Aço (Aço carbon, liga de aço)

Acabamento Desbaste

Aço inoxidável (Aço inoxidável, materiais e aços fundidos)

Acabamento Desbaste

Ferro fundido (Ferro fundido cinzento, ferro fundido dúctil)

Acabamento Desbaste

Material sem
revestimento

Revestimento
CVD

Revestimento
PVD

Classes de revestimento PVD

Classe Classificação ISO Descrição

Gray purple surface, ultra-fine grain, high wear resistance,good toughness cutting edge substrate in combination with TiAN

coating;used for finishing of steel, stainless steel and chilled cast iron.

Purple surface, ultra-fine grain, high wear resistance,high strength substrate materials in combination with TiAN coating;used

for steel, stainless steel and chilled cast iron.

Gray purple surface, ultra-fine grain,high wear resistance, high strength substrate materials in combination with TiAN

coating;used for steel, stainless steel and chilled cast iron.

Khaki surface, ultra-fine grain, high wear resistance,high strength substrate materials in combination with TiAN coating;used

for finishing and semi-finishing of steel, stainless steel and chilled cast iron.

Superfície roxa cinza, grão ultra-fino, alta resistência ao desbaste, boa tenacidade com substrato de combinação com revestimento TiAN,
adequada para acabamento de aço, aço inox e ferro fundido refrigerados.

Superfície roxa, grão ultra-fino, alta resistência ao desgaste, materiais de alta Resistência, substrato de combinação com revestimento
TiAN, adequada para o aço, aço inoxidável e ferro fundido referigerados.

Superfície roxa cinza, grão ultra-fino, alta resistência ao desgaste, materiais de alta resistência de substrato de combinação com
revestimento Tian, usado para o aço, aço inoxidável e ferro fundido refrigerados.

Khaki surface, ultra-fine grain, high wear resistance,good toughness cutting edge substrate in combination with TiAN

coating;used for steel, stainless steel and chilled cast iron.

Superfície amarelada, grão ultra-fino, alta resistência ao desgaste, boa tenacidade de corte, substrato de combinação com revestimento
TiAN na aresta, adequada para fresamento de aço, aço inoxidável e ferro fundido refrigerado.

Superfície amarelada, grão ultra-fino, alta resistência ao desgaste, boa tenacidade de corte, substrato de combinação com revestimento
TiAN na peça, adequada para semi-acabamento e acabamento de aço, aço inoxidável e ferro fundido refrigerado.

Cobertura PVD

Material de revestimento: TiAlN

Microdureza do revestimento: HV3200

Temperatura de revestimento: 450-480 C, sem efeito no substrato de grão ultra-fino.

Limite de temperatura para revestimento : 900 C, alta resistência térmica.

A aresta de corte permanece afiada após o revestimento.

Apresentação de pastilhas de fresamento
Introduction for Milling Inserts
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Diâmetro do
círculo interno

inscrito
(mm)

Formato da pastilha

Comprimento da aresta de corte

A espressura é definida como a altura máxima entre a parte
inferior da pastilha até a altura máxima da aresta de corte.

Código Espressura da pastilha

Espressura da pastilha

Alisadora Chanfro (mm)
Código de quebra cavaco

Direção de corte

Direita

Esquerda

Neutra

outros

outros

Sem marca

Formato da pastilha / Código

Nomeclatura para pastilhas de fresamento intercambiáveis

Código Com/Sem furo Com/Sem quebra cavaco
Secção planificada

da pastilha

Métrico

CódigoCom/Sem furo Com/Sem quebra cavaco
Secção planificada

da pastilha

Com Sem furo

Com

Com

Com

Com

Com

Com

Com

Sem furo

Sem furo

Sem furo

Sem furoSem furo

Sem furo

Sem furo

Com

Com

Com

Sem furo

Formato da pastilha Quebra cavaco e sistema de fixação

Outros Dupla face

Dupla face

Dupla face

Dupla face

Unilateral

Unilateral

Unilateral

Unilateral

Dupla face

Ângulo de folga da aresta de corte principal

Código Â gulo de folgan Código Â gulo de folgan

Código

Demais ângulo
de folga

Tolerância da
altura de aresta

de corte M

Tolerância do
círculo interno

inscrito D1

Tolerância
da

espressura
Tolerância da altura da ponta da aresta

(Referência) Detalhes da tolerância da classe – M (identificados
de acordo com formato e tamanho)

Círculo
inscrito

Triangulo
regular Quadrado Diamante

com 80 graus
Diamante

com 55 graus
Diamante

com 35 graus Redondo

Círculo
inscrito

Triangulo
regular Quadrado Diamante

com 80 graus
Diamante

com 55 graus
Diamante

com 35 graus Redondo

Tolerância do círculo interno inscrito D1

Tolerância

www.olake-carbide.com
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Diâmetro do
círculo interno

inscrito
(mm)

Formato da pastilha

Comprimento da aresta de corte

A espressura é definida como a altura máxima entre a parte
inferior da pastilha até a altura máxima da aresta de corte.

Código Espressura da pastilha

Espressura da pastilha

Alisadora Chanfro (mm)
Código de quebra cavaco

Direção de corte

Direita

Esquerda

Neutra

outros

outros

Sem marca

Formato da pastilha / Código

Nomeclatura para pastilhas de fresamento intercambiáveis

Código Com/Sem furo Com/Sem quebra cavaco
Secção planificada

da pastilha

Métrico

CódigoCom/Sem furo Com/Sem quebra cavaco
Secção planificada

da pastilha

Com Sem furo

Com

Com

Com

Com

Com

Com

Com

Sem furo

Sem furo

Sem furo

Sem furoSem furo

Sem furo

Sem furo

Com

Com

Com

Sem furo

Formato da pastilha Quebra cavaco e sistema de fixação

Outros Dupla face

Dupla face

Dupla face

Dupla face

Unilateral

Unilateral

Unilateral

Unilateral

Dupla face

Ângulo de folga da aresta de corte principal

Código Â gulo de folgan Código Â gulo de folgan

Código

Demais ângulo
de folga

Tolerância da
altura de aresta

de corte M

Tolerância do
círculo interno

inscrito D1

Tolerância
da

espressura
Tolerância da altura da ponta da aresta

(Referência) Detalhes da tolerância da classe – M (identificados
de acordo com formato e tamanho)

Círculo
inscrito

Triangulo
regular Quadrado Diamante

com 80 graus
Diamante

com 55 graus
Diamante

com 35 graus Redondo

Círculo
inscrito

Triangulo
regular Quadrado Diamante

com 80 graus
Diamante

com 55 graus
Diamante

com 35 graus Redondo

Tolerância do círculo interno inscrito D1

Tolerância

www.olake-carbide.com
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Pastilhas para alargamento do furo

Pastilhas de fresamento pesado

Pastilhas de fresamento de perfil

Pastilhas de alta taxa de avanço

Pastilhas de rasgo T Pastilhas de chanfro

Outros

Pastilhas reversíveis

Inserts for T-Slot

Pastilhas de faceamento de cantos a 90 graus

Pastilhas de faceamento

Pastilhas de fresamento pesado

www.olake-carbide.com
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Pastilhas para alargamento do furo

Pastilhas de fresamento pesado

Pastilhas de fresamento de perfil

Pastilhas de alta taxa de avanço

Pastilhas de rasgo T Pastilhas de chanfro

Outros

Pastilhas reversíveis

Inserts for T-Slot

Pastilhas de faceamento de cantos a 90 graus

Pastilhas de faceamento

Pastilhas de fresamento pesado

www.olake-carbide.com
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