
SUPERMINI HP 
Multifunktionelles Werkzeug für hohe Schnitttiefen

SUPERMINI HP
Multifunctional tool for high cutting depths

NEW





•  Kürzere Bearbeitungszeiten durch 
höhere Schnitttiefen 

 Shorter machining times due to 
 higher cutting depths

•  Hohe Oberflächengüte  
High surface finish

•  Ein Werkzeug für mehrere 
Anwendungen  
One tool for multiple applications 

DER UNTERSCHIED:  
MEHR MÖGLICHKEITEN
THE DIFFERENCE:  
MORE POSSIBILITIES



Bohrung-Drehen
Boring and Profiling

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request
● empfohlen / recommended
ο bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable

   unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
   beschichtete HM-Sorten / coated grades
   bestückt/Cermet / brazed/Cermet

P ●

M ο

K ο

N ο

S -

H -

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

HM-Sorten
Carbide grades

Schneidkreis-Ø ab Cutting edge Ø from 3 mm

mit innerer Kühlmittelzufuhr ab Schneidkreisdurchmesser Ø 5 mm
with through coolant supply from cutting diameter Ø 5 mm

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

L = links spiegelbildlich
L = left hand version

mit Spantreppe
with chip breaker

Bestellnummer
Part number

r f a d b l2 l5 tmax Ds

EG
35

R/L105.BO.30.20.045.1 0,2 1,5 2,7 2,4 7 4,5 31 0,1 3 ▲/Δ

R/L105.BO.30.20.075.1 0,2 1,5 2,7 2,4 7 7,5 31 0,1 3 ▲/Δ

R/L105.BO.40.20.060.1 0,2 2,0 3,7 3,4 7 6,0 31 0,1 4 ▲/Δ

R/L105.BO.40.20.100.1 0,2 2,0 3,7 3,4 7 10,0 31 0,1 4 ▲/Δ

R/L105.BO.50.20.075.1 0,2 2,5 4,7 4,4 7 7,5 31 0,1 5 ▲/Δ

R/L105.BO.50.20.125.1 0,2 2,5 4,7 4,4 7 12,5 36 0,1 5 ▲/Δ

R/L105.BO.60.20.090.1 0,2 3,0 5,4 5,1 7 9,0 31 0,1 6 ▲/Δ

R/L105.BO.60.20.150.1 0,2 3,0 5,4 5,1 7 15,0 36 0,1 6 ▲/Δ

R/L105.BO.70.20.105.1 0,2 3,5 5,9 5,6 7 10,5 36 0,1 7 ▲/Δ

R/L105.BO.70.20.175.1 0,2 3,5 5,9 5,6 7 17,5 40 0,1 7 ▲/Δ

Schneidplatte
Insert

105
für Stahl
for steel
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Bohrung-Drehen
Boring and Profiling

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request
● empfohlen / recommended
ο bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable

   unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
   beschichtete HM-Sorten / coated grades
   bestückt/Cermet / brazed/Cermet

P ●

M ●

K ο

N ο

S -

H -

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

HM-Sorten
Carbide grades

Schneidkreis-Ø ab Cutting edge Ø from 3 mm

mit innerer Kühlmittelzufuhr ab Schneidkreisdurchmesser Ø 5 mm
with through coolant supply from cutting diameter Ø 5 mm

R = rechts wie gezeichnet
R = right hand version shown

L = links spiegelbildlich
L = left hand version

Universalgeometrie
universal geometry

Bestellnummer
Part number

r f a d b l2 l5 tmax Ds

EG
35

R/L105.BO.30.20.045.2 0,2 1,5 2,7 2,4 7 4,5 31 0,1 3 ▲/Δ

R/L105.BO.30.20.075.2 0,2 1,5 2,7 2,4 7 7,5 31 0,1 3 ▲/Δ

R/L105.BO.40.20.060.2 0,2 2,0 3,7 3,4 7 6,0 31 0,1 4 ▲/Δ

R/L105.BO.40.20.100.2 0,2 2,0 3,7 3,4 7 10,0 31 0,1 4 ▲/Δ

R/L105.BO.50.20.075.2 0,2 2,5 4,7 4,4 7 7,5 31 0,1 5 ▲/Δ

R/L105.BO.50.20.125.2 0,2 2,5 4,7 4,4 7 12,5 36 0,1 5 ▲/Δ

R/L105.BO.60.20.090.2 0,2 3,0 5,4 5,1 7 9,0 31 0,1 6 ▲/Δ

R/L105.BO.60.20.150.2 0,2 3,0 5,4 5,1 7 15,0 36 0,1 6 ▲/Δ

R/L105.BO.70.20.105.2 0,2 3,5 5,9 5,6 7 10,5 36 0,1 7 ▲/Δ

R/L105.BO.70.20.175.2 0,2 3,5 5,9 5,6 7 17,5 40 0,1 7 ▲/Δ

Schneidplatte
Insert

105
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Geometrien / Anwendungsgebiete
Geometries / Application areas

Geometrie mit Spantreppe für bessere Spankontrolle
- Ausdrehen mit großen Zustellungen
- Für allgemeine Stähle
- Mit Schleppschneide für höhere Vorschübe
- Bessere Spankontrolle
- Bohren in allgemeinen Stählen
- Bei problematischen Anwendungen mit dem Ziel 
  Prozesssicherheit 
- Auch bei langspanenden Werkstoffen

Geometry with chipbreaker for better chip control
- Turning with large infeeds
- For general steels
- With trailing cutting edge for higher feeds
- Better chip control
- Drilling in general steels
- For problematic applications with the aim of process reliability 
- Also for long-chipping materials

Universalgeometrie
- Ausdrehen mit großen Zustellungen
- Leichtschneidende Universalgeometrie auch für rostfreie Stähle
- Mit Schleppschneide für höhere Vorschübe
- Weniger Schnittdruck, auch für dünnwandige Bauteile
- Zum Bohren in Stahl und NE-Metallen

Universal geometry
- Turning with large infeeds
- Easy cutting universal geometry also for stainless steels
- With trailing cutting edge for higher feeds
- Less cutting pressure, suitable even for thin-walled components
- For drilling in steel and non-ferrous metals

Bohren ins Volle mit ebenem Bohrungsgrund
Drilling into the solid and achieving a flat hole bottom

Drehen von Plankonturen
Turning of face profiles

Drehen von Innenkonturen
Turning of internal profiles

Drehen von Außenkonturen
Turning of external profiles
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Schnittdaten
Cutting data

Ausdrehen Stahl
Boring Steel

Schnitttiefe ap (mm)
Depth of cut ap (mm)

0,5 1 1,5 2 2,5 3
Vorschub f [mm/U]

Feed rate f [mm/rev]

R/L105.BO.30.20.045.1 1,5*D 0,03-0,05 0,02-0,03     

R/L105.BO.30.20.075.1 2,5*D 0,03-0,05 0,02-0,03     

R/L105.BO.40.20.060.1 1,5*D 0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06    

R/L105.BO.40.20.100.1 2,5*D 0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06    

R/L105.BO.50.20.075.1 1,5*D 0,05-0,08 0,05-0,08 0,04-0,07 0,04-0,07   

R/L105.BO.50.20.125.1 2,5*D 0,05-0,08 0,05-0,08 0,04-0,07 0,04-0,07   

R/L105.BO.60.20.090.1 1,5*D 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,05-0,08  

R/L105.BO.60.20.150.1 2,5*D 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,05-0,08  

R/L105.BO.70.20.105.1 1,5*D 0,08-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,08 0,05-0,07

R/L105.BO.70.20.175.1 2,5*D 0,08-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,1 0,07-0,08 0,05-0,07

Vorschubwerte für rostfreie Materialien: Minimal-Werte wählen.
Feed rates for stainless materials: Select minimum values.

Bohren Stahl
Drilling Steel

Vorschub f [mm/U]
Feed rate f [mm/rev]

R/L105.BO.30.20.045.2 1,5*D 0,01-0,02

R/L105.BO.30.20.075.2 2,5*D 0,01-0,02

R/L105.BO.40.20.060.2 1,5*D 0,01-0,02

R/L105.BO.40.20.100.2 2,5*D 0,01-0,02

R/L105.BO.50.20.075.2 1,5*D 0,02-0,04

R/L105.BO.50.20.125.2 2,5*D 0,02-0,04

R/L105.BO.60.20.090.2 1,5*D 0,03-0,05

R/L105.BO.60.20.150.2 2,5*D 0,03-0,05

R/L105.BO.70.20.105.2 1,5*D 0,03-0,05

R/L105.BO.70.20.175.2 2,5*D 0,03-0,05

Zum Bohren empfehlen wir die Universalgeometrie 
For drilling we recommend the universal geometry 

Schnittgeschwindigkeit: siehe Katalog KMINI100DE
Cutting speed: please see our catalogue KMINI100DE
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FINDEN SIE JETZT IHRE  
PASSENDE WERKZEUGLÖSUNG.
FIND YOUR RIGHT
TOOLING SOLUTION NOW. 
 
www.phorn.de

INFO8.19DE, 09/2019, Printed in Germany

DEUTSCHLAND, STAMMSITZ 
GERMANY, HEADQUARTERS
—
Hartmetall Werkzeugfabrik  
Paul Horn GmbH
Horn-Straße 1
D-72072 Tübingen

Tel  +49 7071 / 70040
Fax +49 7071 / 72893

info@phorn.de
www.phorn.de

Find your country:  
www.phorn.com/countries


