H arro »Stratos« Messerkopf

Montage:

1 Hartmetall-Messer
Ruckenverzahnte Stitzplatte

Plattenuberstand von Hartmetallplatte
zur Stitzplatte ca. 2,5 mm
(besm Nachscharfen beachten)

1. Einselzen des Zwischenringes auf die Aufnahmewelle, um die seitliche Justierung zu

fixieren.

2. Aufsetzen des Werkzeugkorpers auf ein Justiergerat

3. Montieren der Zwischenringe 2-3-4-5-6.

4. Mit der Justierschraube wird nun der Profilmesserkop! angezogen.

5. Messer, Stitzplatten und Spannbacken einlegen, Spannschrauben anziehen.
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Hohe der HM-Messer

40 50 60

Maximale Profiltiefe

Maximaler Flugkreis bei Korper @ 122

12 20 28

140 160 180

Maximaler Flugkreis bei Korper @ 137

155 175 195

Messersitz
im Neuzustand

Maximale Vorstellung
des nachgescharften
Messers




Hrro »Stratos« Messerkopf

Bohrungen auch in Zoll-MaBen lieferbar.
S |

22

D= B= dm™ 7 4 Prod. No.
@m mm mm
122 40 35 3 T 22.01
122 40 40 3 T 22.02
122 60 35 3 T 22.03
122 60 40 3 T 22.04
122 80 35 3 T 22.07
122 80 40 3 T 22.08
122 100 35 3 T 22.09
122 ~_ 100 40 3 T22.10
122 40 35 4 T22.11
122 40 40 4 T2212
122 60 35 4 T 2215
122 60 40 4 T 22.16
122 80 35 4 T2217
122 80 40 4 T22.18
122 100 35 4 T2219
122 100 40 4 T2220
137 40 35 4 T 37.01
137 40 40/50 4 T 37.02
137 60 35 4 T37.03
137 60 40/50 4 T37.04
137 80 35 4 T 37.05
137 80 40/50 4 T 37.06
137 100 35 4 T37.07
137 100 40/50 4 T 37.08
Ersatzteile fur Profilmesserkopfe B
Artikel B= Prod. No
Druckleiste 40 T01.40
60 T01.60
80 T01.80
100 T01.10
Gewindestifte 10x25 X01.10
T-Schliissel SW5 - X 05.05
Messer-Justiergerat )
D= Gl = Prod. No
mm mm ST 2
35 108 T 50.35
40 108 T 5040
50 108 T 50.50
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Cod. No.

D38
D 36
B 37
B 37
D 38
D38
E 39
E 39

A 36

Cod. No.
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H arro »Stratos« Messerkopf

HM-Messer
gerade
K 30/K 05

Feinkornqualitdt K 40 M fiir Massivholz

Zuschlag + 20%

HM-Messer gerade

B= H= S=
mm mm mm
40 X40 X3
60 X40 X3
80 X40 X3
100 X40 X3
40 X50 X3
60 X50 X3
80 X50 X3
100 X50 X3

40 X60 X3
60 X60 X3
80 X60 X3
100 X60 X3

Prod. No.

Stiutzplatten gerade

B= H= S§=
mm mm mm
40 X40 X8
60 X40 X8
80 X40 X8

100 X40 X8

40 X50 X8
60 X50 X8
80 X50 X8
100 X50 X8

40 X60 X8
60 X60 X8
80 X60 X8
100 X60 X8

Formkosten

Prod. No.

T 02.01
T02.02
T02.03

T0204

T 02.05
T 02.06
T02.07

T 02.08

T02.09
T02.10
T02.11
T02.12

Cod. No.

|

D 22
H 24
K 26
G 28
G 23
D 26
G 28
H 29
H 24
K 27
E 29
L 30

Cod. No.

Cc20

E 20
G 20
K 20
K 20
L 20
B 21
C 21
B 21
C 21
D 21

E 21

Profilkosten fur HM-Messe

B= Hm= S= Prod. No.
mm mm mm
40 X40 X3 T01.13
60 X40 X3 TO01.14
80 X40 X3 T01.15
100 X40 X3 T01.16
40 X50 X3 T01.17
60 X50 X3 T01.18
80 X50 X3 T01.19
100 X50 X3 T01.20
40 X60 X3 T01.21
60 X60 X3 T01.22
80 X60 X3 T01.23
100 X60 X3 T01.24

Cod. N

RN
I~ OO,

4]

AO0M@PIOTMrI|ITICFOM
oo N
o SN )

N N N A

o ~ND

Profilkosten fur Stutzplatte:

?— 7”-

40 x40
60 x40
80 x40
100 X40
40 X50
60 x50
80 x50
100 X50
40 X60
60 X60
80 X60
100 X60

Sm
mm mm mm

X8
X8
X8
X8

X8
X8
X8
X8

X8
X8
X8
X8

Prod. No. Cod. N«
. T0213 F 21
T0214 G21
T 0215 K 21
T02.16 A 22
T0217 K 21
T02.18 A 22
T02.19 B 22
T02.20 C 22
T0221 B 22
T 0222 G 22
T 0223 D 22
T0224 E22
T 70.01 F 25




Harro FOUR-Radiusmesserkopf
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' Harro MAGNUM-Profilmesserkopf




M ~ Harro MAGNUM-Profilmesserkopf

Mechanischer Vorschub

Abmessungen

: - P
Profilmesser Stutzplatten [ @ $ $
40X 30%2 40X28X4 ‘* s
\
1

A0X25x2 30X 23X 4 9 Vs &,
40X30X2 - 40X 28X 4 1/ N

60X 35X2 50X 33X 4 et
40X30X2 40X 28X 4 - {B
60X 35X2 60 X33 X4

Anwendung:

Zum Profilieren von Spanplatten, MDF, Hart
oder Weichholzer, Exotenholzer. Einfache
und schnelle Handhabung., Optimale Prof
treue! Hohe Standzeiten! Gerauscharn
Hohe Vorschube moglich

Auf Kopierfrasmaschine, Kantenanleimer
Aul Kehimaschine
Aul Doppelen iprofiler

28



Haprro MAGNUM-Profilmesserkopf

Mechanischer Vorschub
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Anwendung: *

Zum Profilieren von Spanplatten, MDF, Hart-

oder Weichholzer, Exotenholzer. Einfache
und schnelle Handhabung. Optimale Profil-
treue! Hohe Standzeiten! Gerauscharm!
Hohe Vorschube maglich!

Aul Kopierfrasmaschine, Kantenanleimer
Aul Kehlmaschine
Aul Doppelendprofiler

Rechtsdrehend

D= d= d max.

mm mm mm

125 30 40

150 30 50

150 30 50

180 30 50
Linksdrehend )

125 30 40 3
150 30 50 4
150 30 50 4
180 30 50 4
Abmessungen

Profilmesser  Stiitzplatten

40X 30x2 40X 28X 4
30X25X2 30X23X4
40X30x2 40X 28X 4
40X30X2 _40X28X4

SEbhbW
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S. max.

36
26
36
36

36
26
36
36

H 46
A 47
F 47
C 49

H 46
A 47
F 47
C 49




Harro MAGNUM-Profilmesserkopf

D min

b
C 11
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|
n d
i ’

Ausfuhrung: Rechts und

Mechanischer Vorschub

P
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Pmax -

30

S max
B

D= B =
mm mm
150 60
180 60
Abmessungen
Profilmesser

60X 40X2
60X40X2

D max.-min.

180
220-
180
220

130
140
130
140

d= d max.
mm mm
30 40
30 40
Stiitzplatten

60X 38X 4
60X38X 4

B= = d max.
mm mm mm

40 30 50

60 30 50

40 30 50

60 30 50

F NN S N

P. max.

A

S.

50

50

max.

S. max.

Prod. No.

M 03.01
M 03.02

Prod. No.

M 06.01
M 06.02
M 06.03
M 06.04

Cod. No.
C 49
C S0
-
¥
|
Cod. No
G 49
50
3 49
50



Harro MAGNUM-Profilschaftfraser
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Anwendung:

Auf normalen und CNC-gesteuverten
Oberfrasmaschinen

Mit zylindrischem und MK 2 Schaft

D= B= Schaft 4 P. max. S. max. Prod. No. Cod. N
mm mm ) -
80 40 20X 50 e 14 32 M 20.01 A 47
100 40 20X 50 2 14 32 M 20.02 F 47
80 40 MK 2 2 14 32 M 20.03 G 47
100 40 MK 2 2 14 32 M2004 A48
Abmessungen -
Profilmesser Stitzplatten
40X35X2 40X33X4
40X30X2 40X28X4
40X35X2 40X33 X4
40X30X2 40X28X 4

Harro MAGNUM-Profilschaftfraser

Profilbeispiele

Ausfithrung:
Mit und ohne Achswinkel lieferbar
Sonderabmessung auf Anfrage
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M Harro Wechselplatten-Profilmesserkopf

Z4
Hartmetall-Wechselplatten
Profilmesserkopf mit
Achswinkel

Ausfiihrung:
Z3 minus 15%
Z2 minus 209

Anwendung:

Zum Profilieren von Spanplatten, MDF, Hart-
oder Weichhdlzer, Exotenholzer. Einfache
und schnelle Handhabung. Optimale Profil-
treue! Hohe Standzeiten! Gerauscharm!
Hohe Vorschibe moglich!

B D D D
100 120 140
20 H 42 C 43 G 43
30 A 44 E 44 L 44
40 C 45 E 45 A 46
50 C 46 G 46 K 46
60 A 47 E 47 G 47
70 L 47 B 48 D 48
80 G 48 K 48 A 49

B D D
100 120
20 H 43 C 44
30 C 45 H 44
40 B 46 G 46
50 C 47 G 47
60 B 48 D 48
70 H 48 L 48
80 D49 G 49

D
180
D 44
K 45
H 46
F 47
C 48
L 48
G 49

D Abmessungen
200 Profilmesser
E 44 20X28X2

D 46 30X28X2

A 47 40X28X%2

K 47 50X28X3

E 48 60X28X3

C 49 70X28X3

K 49 80X28X3

D

140
G 44
H 45
L 46
L 47
H 48
D 49
A 50

D
160
A 45
F 46
C 47
C 48
A 49
H 49
C 50

D

180
F 45
K 46
G 47
F 48
D 49
L 49
G 50

200

H 45
B 47
A 48
H 48
G 49
C 50
L 50

Abmessungen
Profilmesser

20X35X2
30X35X2
40X 35X2
50X 35X3
60X35X3
70X35X3
80X35X3

32




M Harro Wechselplatten-Profilmesserkopf

Z4
Hartmetall-Wechselplatten
Profilmesserkopf mit
Achswinkel

Ausfiihrung:
Z3 minus 15%
Z2 minus 209

Anwendung:

Zum Profilieren von Spanplatten, MDF, Hart-
oder Weichhdlzer, Exotenholzer. Einfache
und schnelle Handhabung. Optimale Profil-
treue! Hohe Standzeiten! Gerauscharm!
Hohe Vorschibe moglich!

B D D D
100 120 140
20 H 42 C 43 G 43
30 A 44 E 44 L 44
40 C 45 E 45 A 46
50 C 46 G 46 K 46
60 A 47 E 47 G 47
70 L 47 B 48 D 48
80 G 48 K 48 A 49

B D D
100 120
20 H 43 C 44
30 C 45 H 44
40 B 46 G 46
50 C 47 G 47
60 B 48 D 48
70 H 48 L 48
80 D49 G 49

D
180
D 44
K 45
H 46
F 47
C 48
L 48
G 49

D Abmessungen
200 Profilmesser
E 44 20X28X2

D 46 30X28X2

A 47 40X28X%2

K 47 50X28X3

E 48 60X28X3

C 49 70X28X3

K 49 80X28X3

D

140
G 44
H 45
L 46
L 47
H 48
D 49
A 50

D
160
A 45
F 46
C 47
C 48
A 49
H 49
C 50

D

180
F 45
K 46
G 47
F 48
D 49
L 49
G 50

200

H 45
B 47
A 48
H 48
G 49
C 50
L 50

Abmessungen
Profilmesser

20X35X2
30X35X2
40X 35X2
50X 35X3
60X35X3
70X35X3
80X35X3

32




M Harro Wendeplatten-Profilkombinationen

Z2 bis Z4
Hartmetall-Wechselplatten
Geeignet fir Handvorschub
oder mechanischen Vorschub

w

.

Anwendung:
Zum Profilieren von Spanplatten, MDF, Hart-

oder Weichholzern, Exotenhdlzern, Ejnfache
und schnelle Handhabung. Vorteile: Opti-

male Profiltreue, vielfache Profilvariationen.,
Hohe Standzeiten und Gerduscharmut.
Hohe Vorschibe moglich!

Technische Daten:

Profilierter Stahlkorper. Geringe Profilab
weichungen mit gleichem Tragkorper
moglich. Auf Wunsch Ausfuhrung mit Achs-
winkel. Einseitige oder doppelseitige Profil
wendeplatten einsetzbar (profilbedinat)
Konstanter Flugkreis




Harro Messerkopfe




K Harro Wendeplatten-Verstellnuter

28 + V4 D= B= d= N NT max. Prod. No. Cod. No.
m/Zoll
Hartmetall-Wendeplatten ?:E; — == '::J e o UL T -
. u B. I 37 1
Geeignet fir Handvorschub 180 4 - 75 Vet 8/4 35 K 01.02 B 42
180 4 - 75 35 8/4 32 K 01.03 B4
180 4 75 40 8/4 32 K 01.04 B 42
180 4 7.5 40 KN 8/4 32 K 01.05 B 42
180 4 - 75 50 &4 27 K 01.06 B42
180 4 15 30 8/4 35 K01.10 K 44
180 4 15 40 8/4 35 K01.11 K 44
180 4 -15 50 8/ 35 e K01.12 K 4«
180 8 15 30 4/4 32 K01.13 K 40
180 8 -15 14 4/4 32 K 01.20 H 40
180 8 -15 35 A4 32 K01.21 __H40
180 8 15 40 4/4 32 K 01.22 H 40
180 8 -15 50 ) 4/4 27 K01.23 H 40
180 126-24 30 4/4 37 K 01.24 A4l
180 126-24 14 4/4 37 K 01.25 A4
180 126-24 35 L 4/4 37 ~ _K0130 A4l
180 126-24 40 4/4 37 K 01.31 A 41
180 _126-24 50 St A 32 . K 01.32 C 41
180 12,6 - 36 30 4/4 37 K 0133 A 44
180 12,6 -36 14’ 4/4 37 K01.34 A 44
180 _12,6-36 35 4/4 37 K 01.40 A 44
180 126-36 40 4/4 37 K 01.41 A 44
180 __126-36 50 ] 4/4 2 K 01.42 ~_C4a4 a
180 126-48 30 4/4 37 K 01.43 L 46
180 126-48 14 4/4 37 K 01.44 L 46
180 _12,6-48 35 = 4/4 37 ~_K01.50 L46
180 12,6-48 40 4/4 37 K 01.51 L 46
180 12,6-48 ) 5 4/4 32 K 01.52 B 47
Ersatzteile: il B
Einsatzbeispiele: Artikel- Abmessung fiir Prod. No. Cod. No.
bezeichnung =mm . ~_ B=mm N e
¥ Wendeplatte 18 X 18X 1,95 4 75 W 23.01 K 16
e Vorschneider 14 X14X1.2 B W 22.07 F 12
Wendeplatte 18 X18X 1,95 4 -15 W 23.01 K16
Vorschneider 14 X14X1.2 W 22.07 F 12
Wendeplatte _75X12X15 s ~ Wo01.7s C11
o — ! ) Wendeplalte 7.5X12X15 8 -15 W01.75 Cc 1
e A | Vorschneider ) 14 X14X2 - W 22.09 K 11
- - v Nendeplatte 12 X12X%1,5 12,6-48 W 22.02 H 11
‘ Vorschneider 14 X14X2 W 2209 K11
T
0 — ,'
T ——————
< |
Anwendung:
Zum universellen Nuten in Sperrholz,
Tischler-, Span- und Hartfaserplatten mit
oder ohne Furnier oder Beschichtung,*sowie
n Harthdlzern mit starker Werkzeugbean
spruchung. Besonders geeignet auf Tisch
frasen mit Handvorschub und Frasauto
maten
Technische Daten:
Verstellbar durch mitgelieferte Zwischen
rir von 4 bis 15 mm in V5o mm
Abstanden. HM-Wendeplatten-Raumer und
Vorschneider mit vierfacher Standzeit.
Konstanter Flugkreis




K Harro Wendeplatten-Fiige- und Hobelkopf

Z2 oder Z4
Hartmetall-Wendeplatten
Geeignet fur Handvorschub

Anwendung:

Far hohe Anspruche bei Fugen von Vollhol-
zern, Auch beslens geeignet fur Plattenwerk
stoffe aus Holz, mit oder ohne Beschichtung
sowie Schichthdlzern und verleimte Exoten.

Technische Daten:

Werkzeugtragkorper aus Stahl mit Druck-
backenspannung in spandickenbegrenzier
Ausfuhrung

D= B= d = d max.
mm mm mm mm
85 50 30 30
100 30 30 35
100 50 30 35
125 30 30 50
125 50 30 50
125 60 30 50
125 80 30 50
125 100 30 50
125 120 30 50
140 120 30 60
180 50 30 60
125 30 30 50
125 50 30 50
180 50 30 60

Ersatzteile:

Artikel Abmessung
—~ mm
Wendeplatte 30X12X1,
50X 12X 1}
60X 12X15

80X 13>

100X 13X 2.2
120X 13X 22

Spannbacken 28 mm
48 mm
58 mm
78 mm
98 mm
118 mm
Spannschraube
T-Schiussel

z

Prod. No.

4.01

(=X =]

3
[« X~}
WN

A55a
[~ X~-Z~-X~]
Noos

4.08
4.09
4.10
4.11

4.12
4.13
4.14

XXX XX XEXEXXEXX XXX
OO0 OO0 oo oOoo

Cod. Nc

G 35
B 35
G 35
35
35
41
42
43
46
36

36

n>»>m>mrxm>

B8 37

K Harro Wendeplatten-Fiige- und Hobelkopf

Z2 bis Z4
Hartmetall-Wendeplatten
Geeignet fir Handvorschub

0
|
¥ |
| o x
A ‘
S
Anwendung:

Zum Fugen und Hobeln von harnen Werk-
stoffen, Hartholzern (Exoten) usw. Durch

die Konstruktion mit ziehenden Schneiden
(Achswinkel), sauberer Schnitt auch bei

Hirmholz- und Kopierarbeiten.

Technische Daten:

Wendeplatten Fuge- und Hobelkopl mit
wechselseitig ziehenden Schneiden (Achs
winkel). Spandickenbegrenzung 1,1 mm

D= B = d= d max.
mm mm mm mm
125 30 30 50
125 50 30 50
140 50 30 50
180 50 30 60
125 30 30 50
125 50 30 50
140 50 30 50
180 50 30 60
Ersatzteile:
Artikel Abmessung
mm

Wendeplatie
Wendeplatie

30X12X15

Spannbacken 28 mm
Spannbacken 48 mm
Spannschraube

T-Schlussel

50X 12X15

r4

SENENEN

PR N L

Prod. No.

Prod No.

W01.30
W 01.50

Z01.28

20148

X01.09
X 05.03

Cod. No



K

Harro Wendeplatten-Falzkopf

Z2 + V4 bis Z6 + V4
Hartmetall-Wendeplatten
Geeignet fir Handvorschub

Anwendung:

Universal-Fraswerkzeuq, besonders
geeignel zum Falzen von Holzern aller Art,
furnierten oder beschichteten Plattenwerk-
stoffen, Exotenholzern, MDF-Platten mit
starker VerschleiBwirkung usw

Technische Daten:

Grundkorper aus Stahl, gerade liegende
Schneiden und oben- und untenliegende
Vorschneider.

D= B=

mm_ mm__
85 50

100 30

100 50

125 30

125 50

125 30

125 50

180 30

180 50

180 50

Ersatzteile:

Artikel

Wendeplatte S

Wendeplatte

Spannbacken

Spannbacken
Vorschneider

dm
mm
30
30
30

d max.
- mm

30

35

35

30
30
30
30
30
30
30

50
50
50
50
60
60
60

Abmessung
mm

30X12X1,5

N

._z-.‘.--:.r\;w NN

f‘i

_50X12X15

28 mm
48 mm

_14X14X20

\

LQbhbh bbhihbhibbn

Prod. No.

Prod No.

W 01.30
W01.50

Z201.28
20148

W 22.09

Cod. No.

L 35
H 35
A 36
A 35
A 36
F 37
A 38
E 39
G39

L 41

K

Harro Wendeplatten-Falzkopf

Z2 + V4 bis Z6 + V4
Hartmetall-Wendeplatten
Geeignet flir Handvorschub

Anwendung:

Geeignet zum Falzen von Holzern aller Art,

furnierten oder beschichteten Plattenwerk-
stoffen, Exotenhdlzern usw.

Technische Daten:

Grundkorper aus Stahl, oben- und unten-
liegende Vorschneider.

Durch die Konstruktion mit wechselseitig
ziehenden Schneiden (Achswinkel)
sauberer Schnitt auch bei Hirnholz und
Kopierarbeiten

38

D= B=

mm mm
125 30

125 50

125 30

125 50

180 50

180 50
Ersatzteile:
Artikel

W(,\nd(,‘T‘)Iélle 7
Wendeplatte

Spannbacken

Spannbacken

Vorschneider

d =
mm
30
30
30
30
30
30

d max.
mm

50
50
50
50
50
50

Abmessung
mm
30X12X15
50X12X15
28 mm

48 mm

N

E8ON

_ 14X14X20

Ahlass

v

&

Prod. No.

K 07.01
K 07.02
K 07.03

K 07.04

K 07.05
K 07.06

Prod No.

W 01.30
W01.50
Z201.28
Z01.48

W 22.09

Cod. No.

F 37
C 38
A 39
K 39
A 42
E 43

Cod. No.

AXMxX®@r
Zlede=



K

Harro Verstellbarer Wendeplatten-Falzkopf

24 + V4
Hartmetall-Wendeplatten
Geeignet fir Handvorschub

Anwendung:

Universalfraswerkzeug zum Falzen von oben
und unten, zum Zapfenschneiden und zum
Nuten

Technische Daten:

Zweiteilige Ausfuhrung, verstellbar mittels
Zwischenringen. Beim Zaplenfrasen Falz
teile austauschen

D=
mm
160
160
160

B=

mm
205-40
30,5-60
50,5-100

Ersatzteile: ¥
Artikel

Wendeplatte
Wendeplatte
Wendeplatte
Wendevorschneider
Spannbacken
Spannbacken
Spannbacken

d= d max.

mm mm

30 50

30 50

30 50
Abmessung
mm
20X 12X15
30X 12X15

50X12X1,5
14X14X2,0

z

4
4
4

18 mm
28 mm
48 mm

v

4
4

- AU

Prod. No. Cod. N
K 10.01 L 39
K 10.02 L 40
K10.03 E 43
Prod No. Cod. Ni
w0120 F11
W 01.30 L 11
W 01.50 B 13
W 22.09 K11
Z01.17 E 17
Z01.28 K17
Z01.48 F 18

K

Harro Wendeplatten-Fligekopf

Z2 +2oderZ3 + 3
Hartmetall-Wendeplatten
Geeignet fir Handvorschub,
mit Achswinkel

Anwendung:’

Durch ziehenden Schnitt von auBen nach
innen bestens geeignet zum Fugen oder
Kopierfrasen von beidseitig furnierten oder
kunststoffbeschichteten Platten

Technische Daten:

Durch geteilten und ziehenden Schnitt wird
ein ausreiBireier Schnitt an beschichteten
oder furnierten Kanten erreicht

= B=
mm mm
125 56
150 56
125 56
180 . 56
Ersatzteile:
Artikel
Wundeulano '
Nendeplalle

Spannbacken
Spannbacken

d= d max. z
mm mm
30 50 2+2
30 50 2+ 2
30 50 3+3
30 50 3+3

Abmessung

mm

20X12X15
7 30X 12X1,5

18 mm

28 mm

Prod. No. Cod. N«

K 08.01 B40

K 08.02 H 40

K 08.04 E 42

K 08.05 L 42

Prod No. Cod. N«
- W01.20 F 11

W0130 Ea b

Z01.17 E 17

Z01.28 K17




K

Harro Wendeplatten-Prismen-Falzkopf

22 + 2
Hartmetall-Wendeplatten
Geeignet fir Handvorschub

Anwendung:

Speziell geeignet zum Filzen bei 45
geneigler Spindel, Vorteil: GroBere Standzeit
gegenuber Falzbearbeitung mit senkrechter
Spindel. Schneidenstellung mit ziechendem
Schnitt von auBen nach innen, dadurch
ausnbBfreie Kanten, auch an kunststoff
belegten Plattenwerkstoffen. Einsatz auf
Spezialmaschinen fir Folding-System
moglich

Technische Daten:

Pro Seite je 2 Schneiden ziehend
angeordnet. Wendeplatten werden mittels
Justierschraube auf Prismenmitte eingestellt

D= B= d= d max.
mm mm ~ mm mm
200 44 30 50
200 44 ) 30 50
Ersatzteile: e
Artikel Abmessung

. mm
Wendeplalte
Wendeplatte
Spannbacken
Spannbacken

27 mm rechts
27 mm links

28,4X 12X 1,5 rechts
284X 12X 1,5 links

Prod. No.

K 2001

K 20.02

Prod. No.

W 32.01
W 32.03

Z01.27
Z01.27

Cod. No.

K

Harro Wendeplatten-Schwenkmesserkopf

Z2 - Hartmetall-Wendeplatten
Geeignet fir Handvorschub

Anwendung:

Zum Abfasen in versct

denen Winkeln, fur
0 geeignel zum
Vatlen-Falz
arkopf auch

Art eingesetzt werden

zum Falzen aller

Technische Daten:

Die Verstellung von Grad zu Grad wird
durch eine Rillenscheibe mit 5° und 6
Teilung erreicht

40

Mit Verstellung von 1° zu 1°

D= B= d= d max.
mm mm mm mm
150 50 30 40

160 50 50 50

Wendeplatten-Zusatz Falzfraser
B=

D= d= d max.
mm - mm mm mm
150 8 30 40
160 y 8 50 50
Ersatzteile:
Artikel Abmessung

- mm ———
Wendeplatte 50X12X15
Spannbacken 48 mm
Drucksltick 10 mm

Spannschraube
Spannschraube
I-Schlussel
Sechskanistiftschltssel

M8 X 26 re/li
M12X60
S‘-"J’ 4

SW 6

Prod. No.

K 22.01
K 22.02

Prod. No.

K 22.10
K2211

Cod. No.

F 42

F 42

" Cod. No.
G31 |
G 31




K Harro Wendeplatten-Universal-Messerkopf

Z4 + V4
Hartmetall-Wendeplatten
Geeignet fir Handvorschub

Anwendung:

Der Universal-Messerkopf ist ein Universal-
werkzeug zum Falzen, Nuten, Zapfen
schneiden, Abrunden, Ablasen und zum
Frasen von Dichtungsnuten. Diese konnen
oben, unten, rechts und links eingelfrast
werden. .

Technische Daten:
Jedes Frasteil hat 2 gerade
2 Vorschneider, sowie Einfras

hneiden und
\gen zur

Aufnahme der verschiedensten Messer, wie

Fase-, Radius- 1,5, Radius- 3 und
Nutmesser mit 3, 4 und 5 mm Schnittbreite
as Werkzeug mit den kompletten Zusatz
lellen wird in einer Holzkassette geliefert

D= B= d=
mm mm mm
160 30,5-59 30
160 30,559 35
160 30,5-59 40

Preis l«r,nnpljcll mit Zusalzteilen in Hli-l,'kd‘ji;b“(‘

Ersatztele:

Artikel Abmessung

mm
30X12X15

Wendeplatte

Wendevorschneider 14 X14 X 20
Nulmesser 43X 16 X3
Nulmesser 43X 16X3

Nutmesser 43X 16X 4

Nutmesser 43X 16X 4
Nulmesser 43X 16 X5
Nulmesser 43X 16 X5
Fasemesser 45° 27X 14 X6
Fasemesser 45° 27X 14 X6

Radiusmesser R=15mm
Radiusmesser R=15mm
Radiusmesser R =30 mm
Radiusmesser R=30mm

Spannbacken
Spannsc hraube

28 mm
- M6 X 15 re/li

M5X10

Pv".‘? X16
Imbusschraube M5X10
T-Schlussel ~_SW3

Senkkoplschraube
Imbusschraube

e 1|}

max 44

rechls
_links
rechts
Inks
rechls
links
rechts
links
rechts
links

rechis
links

Prod. No.

" Prod. No.

W01.30
W 22.09

K 95.01
K 95.02

K 95.03
K 95.04
K 95.05
K 95.06
K 96.07
K 96.08
K 96.09
K 96.10
K 96.11
K 96.12
Z01.28
X 01.30

X 01.31
X 01.32

X 01.33
X 05.03

max 44
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K Hrro Wendeplatten-Universal-Messerkopf

Einsatzbeispiele:

42



K Wendeplatten-Duplex Abplattmesserkopf

D= B= de= Prod. No. Cod. Nq
22 +2+2 o L mm
Hartmetall-Wendeplatten =t e K 2001 =8

3

— -
N\ \‘—‘

=

r’ ‘777.—\‘ 7:

_

J an
Q -X.
n in I
Ausfilhrung:
Zum Frasen von 6 vers hiedenen Abplatt
rofiler
Weilere Profile aul Anfrage

‘K Harro Wendeplatten-VerIeimpfofil-Messerkopf

[ DD = B= od= Z Prod. No. Cod. Nc
| Z2 mm mm mm
140 50 (18...48 30/35/40/50 2 K 28.01 B 4(
140 60 (26...58) 30/35/40/50 2 K 28.02 D 41

Ersatzteile:

Wendeplatten B= Prod. No. Cod. Nc
.. mm

Profil-Wer deplatie 50 P09.50

Profil-Wendeplatte 60 P 09.60 !

#D = - 5
Ausfiihrung: e - ™y . -—
Grundkorper aus verguletem Stahl D 9 S | -
Gehartete Spannelemente ~ i - = | °) =
Geschlossener Korper, dadurch geringe :j —— ) o g ‘ §*5,
Gerauschbildung : ! ® l,l'_’ftfi - " L o=
Anwendung: . :I - 75'\ e 1 o —
Zur Herstellung von selbsthemmenden g | ,i!;._l
| ferleimverbin nger
I fassi nd Plallenwerkstoffer
ranti | auigkent
"y |
| , naschir bel
m ne
I ) 10000
neidbreite 18 |




K Harro Wendeplatten-Konter-Profiler

R

O =
_L(‘_i »
x O[E 2 .
:g:?fj‘i% * ﬁ!

Profil A

1]
|
o]

|
."»tf
L

Profil B

® V2 = |
-
| O 2

1

¥
l,

NG
==t B

Profil C

Ausfiihrung:
3 Einzeliraser zur Herstellung von Profil und
Konterprofil fur Profilgruppe A - B - C.

44

Fraser D= B= d= d max. Prod. No. Cod. No.
No. mm mm mm mm N
1A 180 35 30 50 K 34.01 F 43
2A 138 20 30 50 K 34.02 K 44
3A 160 21 30 50 K 34.03 G35




K Verstellbare Wendeplatten Nut- und Federfriaser

B= d= Prod. No. Cod. N
Z4 mm mm mm B

G A 149 20 50 K 35.01 B 39
Mechanischer Vorschub B 137 12 50 K 3502 D 35
C 149 20 50 K 35.03 B 39

D 136 20 50 K 35.04 D 35

3 150 4 50 K 35.05 C 42

b 136 20 50 K 35.06 D 35

G 150 20 50 K 35.07 B 39

H 163 12 50 K 35.08 B 36

I 150 12 50 K 35.09 B 36

L 163 12 50 K 35.10 B 36

M 150 12 50 K 35.11 B 36

N 130 20 50 K 35.12 F 35

o) 142 12 50 K 35.13 B 36

p 148 20 50 K 35.14 B 39

Q 122 12 50 K 35.15 D 35

R 1522 12 50 K 35.16 L 39

S 1477 12 50 K 35.17 B 36

T 166 12 50 K 35.18 A 40

Anwendung:
Zur Herstellung von Nut- und Federbrettern.

Technische Daten:
Verschraubt und unverschraubt, verstellbar
mit Zwischenringen




K Harro Verstellbarer Messerkopf Z4/Z4

Hartmetall-Wendeplatten
Mechanischer Vorschub

&

Ausfiihrung:

Zweiteiliger Messerkopf, dessen 2 Messer-
trager durch Gewindespindel axial, stufenlos
gegeneinander einstellbar sind.

Durch die axiale Breitenverstellung kann die
gesamte Schneidbreite der Wendeplatte
ausgenutzt werden,

Vorzerspaner

Mit 4 oberen und 4 unteren ziehend
wirkenden Schneiden zum Vorfrasen des
oberen und unteren Deckschichtbereichs an
Plattenwerkstoffen

Einsatz aut Doppelendprofiler und Kanten-
bearbeitungsanlagen.

Feinfligekopfe

Mit 4 oberen und unteren schragen
Schneiden fur ziehenden Schnitt. Zum
Anfrasen der Fugekante an kunststoffbe-
schichteten Plattenwerkstoffen.

48

Vorzerspaner A
D= B= (dm z n max. Qualitit Prod. No. Cod. No. Prod. No. Cod. No.
mm mm mm U/min. Links Rechts
200 32 35DKN 4+4 7000 HM K 60.01 H 50 K 60.10 H 50
200 32 40 KN 444 7000 HM K60.02 H50 K60.11  H 50
Vorzerspanen
L
- —"\
' N AR
=L . ]
| %
ey )
[ D
Feinfugekopf - ’
D= B= d= r4 n max. Qualitit Prod. No. Cod.No. Prod. No. Cod. No.
mm mm mm U/min. ~ Links  Rechts
200 32 35DKN 4+ 4 8000 HM K 61.03 D 50 K61.12 D 50
200 32 40 KN 4+4 B0O0D HM K 61.04 D 50 K 61.13 D 50
Feinfigen
7
.1 ' !‘!_ g egen it
\ o~
i
o !



K Harro Kanten- Abrund- und Kopier-Messerkopf

Kanten-Abrund-Messerkopf
passend auf Homag-Maschinen
Mechanischer Vorschub

5 4
y

</ "’

fnsS

~

8~

Ausfiithrung:

Jeweils ein Grundkorper flr die Radien
a) 2- 3mm

b) 5- 8mm
c)10-12 mm

R= D= B= d= KN =
mm mm mm mm mm
2 75 205 16 5X23
2 75 20,5 16 5X23
3 75 205 16 5X23
3 75 205 16 5X23
5 80 30,0 16 5X23
5 80 30,0 16 5X23
6 80 30,0 16 5X23
6 80 30,0 16 5X23
7 80 30,0 16 5X23
7 80 30,0 16 5X23
8 80 30,0 16 5X23
8 80 30,0 16 5X23
10 85 215 16 5X23
10 85 215 16 5X23
12 85 215 16 5X23
12 85 215 16 5X23
Ersatzteile:
Rm™
N mm
Radius-Wendeplatten 2
Radius-Wendeplatten 3
Radius-Wendeplalten 5
Radius-Wendeplatten 6
Radius-Wendeplatten 7
Radius-Wendeplatten 8
Radius-Wechselplatten 101
Radius-Wechselplatten 10R
Radius-Wechselplalten 12L
Radius-Wechselplalten 12R
R10-12 R2-8
R R/L

4

D min. Prod. No. Cod. No.
mm 5
66 | K 72.01 G 38
66 R K7210 G 38
66 | K 72.02 G 38
66 R K7211 G 38
66 L K 72.03 L 38
66 R K7212 L 38
66 | K 72.04 L 38
66 R K7213 L 38
66 L K 72.05 L 38
66 R K7214 L 38
66 L K 72.06 L 38
66 R K7215 L 38
66 | K 72.07 G 38
66 R K 7216 G 38
66 L K 72.08 G 38
66 R K7217 G 38
Prod. No. Cod. No.
P 03.02 K19
P 03.03 K 19
P 03.05 K 19
P 03.06 C 20
P 03.07 C 20
P 03.08 C 20
P 05.10 K 18
P 04.10 K 18
P 05.12 K18
P04.12 K18

K

Harro Kanteh-Abrund-Messerkopf

Mechanischer Vorschub

Ausfithrung:

Grundkorper aus verguletern Stahl.
Gehartete Spannelemente

Rechts und links verwendbar.

Fur Radius 3 mm

Anwendung:

Zum Abrunden und Bundigfrasen von
Anleimern in Verbindung mit Tastrollen
Fur Massivholz und Plattenwerkstoffe.
Auf IMA-Maschine Kompakt"

n max. 18 000

50

R= D= B= 2d= KN= z Mach. Prod. No.
mm mm mm mm mm
3 70 20 20 6X3 4 L IMA K 73.01
3 70 20 20 6X3 4 R IMA K 73.10
Ersatzteile:
R= Prod. No.
mm
Radius-Wendeplatte 31 P 08.20
Radius-Wendeplatte 3R P 08.30
R3
L

Cod. No.

L a7

L 37

Cod. No.

A 19

A 19



K

Harro Kanten-Abrund-Messerkopf

Kanten-Abrund-Messerkopf
passend auf IMA-Maschinen
Mechanischer Vorschub

R10-12

12s

Ausfiihrung:

Grundkorper aus verqguletern Stahl
Geharnete Spannelemente
Ausfuhrungen lur die rechte bzw. linke
Maschinenseite

Jeweils ein Grundkorper fur die Radien
a 3- 4mm

b) 5 8 mm

c) 10 - 12 mm

Anwendung:

Zum Abrunden

Fur plattenformige Werkslticke (Softtorming),
Auf IMA-Maschinen.

n max. 18 000

R= D= B d= KN =
mm mm ~mm mm mm

3 84 23,5 20 6X35

3 84 235 20 6X35

4 84 235 20 6X35

4 84 23,5 20 6X35

5 91 315 20 6X35

5 91 31,5 20 6X35

6 91 315 20 6X35

6 91 316 20 6X35

7 a1 315 20 6X35

7 91 31.5 20 6X35

8 91 315 20 6X35

8 91 315 20 6X35
10 95 240 20 6X35
10 95 24,0 20 6X35
12 95 24,0 20 6X35
12 95 240 20 6X35
Ersatzteile:

R =
N mm
Radius-Wendeplatien 3
Radius-Wendeplatten 4
Radius-Wendeplatten 5
Radius-Wendeplatten 6
Radus-Wendeplatten y
Radius Wendeplatten 8
Radius-Wendeplalten 101
Radius-Wechselplatlen 10R
Radius-Wechselplatten 121
Radius-Wechselplatten 12R
R10-12 R2-8
R R/L

4

LQWLWWWWWWWILWWW WWWW

D =
mm
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70

aJ

DropDr|nr-or e

or

Prod. No.

4.12

NNN NNNN
-~
-
w

55
o -
D s

415
4.07

55
o -
oo,

417

ARXRXX XXXXXRXRXX X

NSNSNSN N

Prod. No.

P 06.03
P 06.04
P 06.05
P 06.06
P 06.07
P 06.08

P 07.10
P 08.10
P07.12
P 08.12

Cod. Nc¢

38

L
|
L
L 38
L 38
G 38
G 38
G 38

AAXAZXZXIOOOOXX
—

K

Harro Anleimer-Fiige-Messerkopf

Anleimer-Flge-Messerkopf
Mechanischer Vorschub

Ausfiihrung:
Grundkdrper aus vergutelem Stahl
Gehartete Spannelemente

Anwendung:

Zum Fugen und Bundigfrasen von
Anleimern

Fur Massivholz, Furnier und Kunststolfe.
Auf Holz-Her-Maschinen

n max. 18000

D= B= Ode= £ b= T -
mm mm mm ) mm mm
70 30 20 15° 4 17 5
70 30 20 _15° 4 17 5
Ersatzteile:

B=

mm
Wendeplalle 301
Wendeplalle 30R

B
70
'lv‘ l

+
|
=

22 .l

0

Mach.

Holz-Her
Holz-Her

|

R

Prod. No.

K 75.01
K 75.10

Prod. No.

W 30.01
W 30.03

Cod. No

ww
~ -~

Cod. No



K

Hrro Kanten-Abrund-Messerkopf

Mechanischer Vorschub

10°

@ Dmin
@D

Ausfiihrung:
Grundkorper aus vergutetem Stahl
Gehartete Spannelemente
Rechts und links verwendbar
Ein Grundkorper fur Radien 2-5 mm
Anwendung:
Zum Abrunden von Anleimern
Fur Massivholz und Plattenwerkstoffe
Auf Kantenanleimmaschinen von
Homag
- Holz-Her
IMA
Wilmsmeyer
n max. 18000

R= D= B= d=
mm mm mm

2 /3 16 16
3 73 16 16
4 73 16 16
5 73 16 16
2 73 16 20
3 73 16 20
4 73 16 20
5§ 73 16 20
e 82 16 20
3 82 16 20
4 82 16 20
5 82 16 20
Ersatzteile:

Radius-Wendeplatte
Radius-Wendeplalle
Radius-Wendeplatte
Radius-Wendeplatte

R2-5

R/L

KN =
mm
5X23
5$X23
5X23
6X35
6X35
6X35
6X35
6X35
6X35
6X35
6X35

z D min.
mm
3 61
3 61
3 61
3 61
3 61
3 61
3 61
3 61
4 70
4 /0
4 70
4 70
n —
mm
2
3
4
5

Mach.

Homag
Homag
Homag
Homag
Holz-Her
Holz-Her
Holz-Her
Holz-Her
IMA, Wilmsm
IMA, Wilmsm
IMA, Wilmsm

IMA, Wilmsm.

Prod. No.

Prod. No.

P 08.02
P 08.03
P 08.04
P 08.05

Cod.

L 37
L 37
L 37
L 37
L 37
L 37
L 37
|
(
C
(
(

KT

> 38
> 38
_ 38

> 38

A 19

19

A
A 19
A
A
A lq
" v

No

K

Kanten-Abrund- und Kopier-Messerkopf

Mechanischer Vorschub

Ausfiihrung: -
Grundkorper aus vergitetem Stahl
Gehartete Spannelemente.
Rechts und links verwendbar
Ein Grundkorper fur Radien 2

5mm

Anwendung:

Zum Abrunden von Anleimern in
Verbindung mit Tastrollen

Fur Massivholz und Plattenwerkstoffe
Autf IMA-Kopieriras-Aggregat

und IMA-Langsfras-Aggregat

n max. 18000.

52

KN =
mm

mm mm mm mm
2 82 16 20
2 82 16 20
3 82 16 20
3 82 16 20
4 82 ° 16 20
4 82 16 20
5 82 16 20
- 82 16 20
Ersatzteile:

Radius-Wendeplatte
Radius-Wendeplatte
Radius-Wendeplatte
Radius-Wendeplatte

h

R2-5

R/L

6X35
6X35
6X35
6X35
6X35
6X35
6X3,5

6X3,5

CeaWNIZD

r 4

DD

-

D min. Mach.
mm

70 MA
70 IMA
70 IMA
70 IMA
70 IMA
70 IMA
/70 MA
70 IMA

Cod.

A 39
A 39
A 39
A 39
A 39
A 39
A 39

No.

A 39

. No.




K Hrro Profilmesserkopf

= - d= 4 Prod. No. Cod. Na
24 mm mm mm

. 122 50 4 j A36
Mechanischer Vorschub 122 80 10 4 538.82 A 36
122 80 35 4 K 80.07 K 36
122 80 40 4 K 80.08 K 36
100 35 4 K 80.09 H 37
22 100 40 4 K 80.10 H 37

122 130 35 4 K 80.11
122 130 10 4 K 80.12
| =

> >

22 150 35 4 K 80.13 B 40
122 150 40 4 K 80.14 B 40

- 180 35 4 K 80.15 E 41
22 180 10 4 K 80.16 E M

122 230 35 ! K 80.17 L 43
122 230 40 4 K 80.18 L 43
137 60 35 4 K 80.50 A 39
137 60 40 4 K 80.51 A 39
137 60 50 4 K 80.52 A 39
137 100 35 4 K 80.53 E a
137 100 40 | K 80.54 E a1
137 100 50 4 K 80.55 E 41
Verwendung 137 130 35 R K 80.56 B 42
von 137 130 40 1 K 80.57 B 42
Blindstiicken 137 130 a 50 4 K 80.58 B 42
137 150 35 4 K 80.59 C 43
137 150 40 4 K 80.60 13
137 150 50 4 K 80.61 C 43
137 180 35 4 K 80.62 E 44
137 180 40 1 K 80.63 E 44
137 180 50 4 K 80.64 £ 44
137 230 35 4 K 80.65 H 46
137 30 0 4 K 80.66 H 46
13 230 50 | K 80.67 H 46

Ersatzteile:

Artikel = Prod. No. Cod. No
mm

Druckleist 60 Z0
80 Z0
100 Z0 3
Messersits 130 Z01.82 (
Viessersil; Z0
Z0
Z0

150
m Neuzustand 180

230

Harro Hydro-Profilmesserkopf

D= B= d= n z Prod. No. Cod. No

mm mm mm max.
135 100 40 6000 4 H 01.01 K 46
135 150 40 6000 4 H 01.02 E 49
150 100 50 6000 4 H 01.03 G 45
150 100 50 6000 6 H 01.04 L 46
fé 150 150 50 5000 4 H 01.05 B 49
< 150 150 50 6000 b H 01.06 H 50
© 150 230 50 6000 4 H01.07 G 53
[ 150 230 50 6000 6 H 01.08 C 54
:
J e Ausfiihrung: Anwendung:
] = Sicherheits-Profil-Messerkopl, Tragkorper aus Zum Profilieren von Weich- und Hartholz be
3 5 % Stahl, mit integrierter Hydro-Spannbuchse hoher Vorschubgeschwindigkeil und optimale
% Absolut formschlussige Einspannung der Oberflache
N Messer mit dem Stratos-System (Ruckenver Einsatz aul Kehlmaschinen fur Spindeln mil
< zahnte Slulzplatte und separates HM-Messer) Hydrospindeln und Hydro-Gegenlager

Fur mechanischen Vorschub.

Anwendung:
Zum Frasen von Vollholzern in LAngs

htung

Technische Daten:
Sicherheits-Profilmesserkopf mit exakt
formschlussiger Messereinspannung
Verzahnung am Rucken der
Aufnahme des Stralos Messe




Harro Hobelkopf

54

[ D= B= d= d= Z n Prod. No. Cod. No.
22 Odef 24 . HSS mm mm mm max.i max.
. 00 60 30 ¢ 9000 K 85.01 K 33
Mechanischer Vorschub }.};.” 80 20 2 9000 K 85‘32 D 34
100 100 30 2 9000 K 85.03 G 34
100 110 30 4 K 85.04 L 34
100 120 30 3¢ K 85.05 F 35
100 130 30 35 2 K 85.06 A 36
100 150 30 35 2 9000 K 85.07 E 36
125 60 35 40 4 9000 K 85.08 L 33
125 60 40 40 4 9000 K 85.09 L 33
125 80 35 40 4 Q000 K 85.10 H 34
125 80 40 40 4 90 K 85.11 H 34
125 100 35 40 4 ( K 85.12 G 35
125 100 10 40 4 K 85.13 G 35
125 10 315 40 4 K 85.14 C 37
125 110 40 40 4 K 85.15 C 3i
125 120 35 40 4 H(‘*ﬂ 0 K 85.16 K 36
125 120 40 40 4 2000 K 8517 K 36
125 130 35 40 4 9000 K 85.18 C 37
125 130 40 40 4 ) K 85.19 C 37
125 150 35 40 4 K 85.20 K 37
125 150 40 40 4 9000 K 85.21 (3
125 170 35 40 4 9000 K 85.22
170 40 40 4 9000 K 85.23
125 180 35 40 1 9000 K 85.24 3 JY
125 180 40 40 4 9000 K 85.25 G 39
125 210 35 40 4 9000 K 85.26 H 40
125 210 40 40 ! 9000 K 85.27 H 40
125 230 35 40 1 9000 K 85.28 B 41
125 230 40 40 4 9000 K 85.29 B 41
128 118 40 40 4 9000 K 85.30 A 37
128 150 40 40 4 9000 K 85.31 A 38
128 180 40 40 4 9000 K 85.32 K 39
128 210 40 40 4 9000 K 85.33 K 40
128 240 40 40 4 9000 K 85.34 F 41
140 60 40 50 4 6000 K 85.35 A 36
Ersatz-Spannschraube 140 80 40 50 4 6000 K 85.36 L 3
140 100 40 50 4 6000 K 85.37
140 110 40 50 4 6000 K 85.38
140 120 10 50 4 6000 K 85.39
b= 140 130 40 50 4 6000 K 85.40
140 150 40 50 4 6000 K 85.41
140 170 40 50 4 6000 K 85.42
140 180 10 50 4 6000 K 85.43
140 210 40 50 4 6000 K 85.44
140 230 50 50 4 6000 K 85.45
140 260 50 50 4 6000 K 85.46 E 44
Anwendung: Ersatzteile:
Fur Kehlautomaten zum Hobeln von Weich ’ —
holz mit HSS-Messern und H;mh )iz mil Artikel Abmessung Prod. No. Cod. No.
HM-Messern mm ) .
" Spannkeile 60 mm Z 08.60 A 21
Technische Daten: mil Schrauben 80 mm Z 08.80 C 22
Korper aus Stahl, mit 4 geradeliegenden 100 mm Z 08.10 C 23
Messern (I'm kbackenspannung .n‘l 120 mm Z 0812 D 24
Federdru 130 mm Z08.13 H 24
150 mm Z 08.15 K 25
170 mm Z08.17 H 2¢
180 mm Z08.18 C 27
210 mm Z 08.21 F 28
230 mm Z 08.23 L 28
260 mm Z 08.26 F 29
Schraube 6-Kant M8X 18 X 06.08 H13
Harro Hyd ro-HobeIkopf
Ausfiihrung: . D= B= d= Prod. No. Cod. No.
Werkzeuggrundkorper aus hochlfestem mm__ mm mm
qualitz sichertem Stahl, mit zweiteiligen 143 130 40 4 H 02.01 C 47
Spannbuchsen zur spielfreien hydraulischen 143 230 40 4 0 H 02.02 B 50
Zentnerspannung auf der Arbeitsspindel 163 100 50 4 6000 ﬁ02_03 H 46
Mit geraden Messern. Wahlweise mit Hoch 163 100 50 6 6000 H 02.04 3 48
07!?.;.”4'.'21-.“;;. hr IM ‘;tia"‘l massiv, stellit n.v.;xltlv'l 163 100 50 8 6000 H 02.05 G 49
hartmelallbestuc Abmessung: 3 X. —
DN o ey 163 130 50 4 6000 H 02.06 B 49
gehdrtet, Spannflache geschliffen f;":‘;r’.. 163 130 50 N (8} 6000 H 02.07 A 50
winkel 27¢, Hochstdrehzahl 6000 U/min 163 150 50 4 6000 H 02.08 A 48
(mechanischer ,'-n schub) 163 150 50 6 6000 H 02.09 B8 49
163 150 50 8 6000 H 02.10 B 53




K Harro Streifenhobelmesser

- Qualitat Prod. No. Cod. No. B= Qualitat Prod. No. Cod. Nc
HSS 18% Wolfram oder “:rg HSS K8650 [ 16 n:::; HM K 86.01 K 20
. ) by » .} W o &
hartmetallbestickt 80  HSS K 86.51 G 16 80  HM K 86.02 E 21
Messerhdhe 30 mm 100 Hgs K 86.52 K 16 100 HM K gg.ga F 22
; 110 HSS K 86.53 A7 110 HM K 86.04 B 23
Messerdicke 3 mm 120 HSS K 86.54 A 17 120 HM K 86.05 G 23
8 130 HSS K 86.55 CH7 130 HM K 86.06 A 24
' 3 150 HSS K 86.56 E 17 150 HM K 86.07 G 24
| 170 HSS K 86.57 K 18 170 HM K 86.08 F 25
180 HSS K 86.58 A 19 180 HM K 86.09 L 25
__________ 210 HSS K 86.59 C 19 210 HM K 86.10 G 27
* 230 HSS K 86.60 K19 230 HM K 86.11 B 28
260 HSS K 86.61 E 20 260 HM K 86.12 C 29
| 310 HSS K 86.62 E 21 310 HM K 86.13 H 29
= 360 HSS K 86.63 K 21 320 HM K 86.14 B 30
400 HSS K 86.64 B 22 330 HM K 86.15 £ 30
410 HSS K 86.65 C 22 360 HM K 86.16 H 30
500 HSS K 86.66 L 22 410 HM K 86.17 B 31
510 HSS K 86.67 D 23 450 HM K 86.18 H 31
600 HSS K 86.68 E 24 460 HM K 86.19 A 32
610 HSS K 86.69 B 25 510 HM K 86.20 C 32
640 HSS K 86.70 E 25 610 HM K 86.21 E 33
710 HSS K 86.71 H 25 630 HM K 86.22 F 33
810 HSS K 86.72 C27 640 HM K 86.23 G 33
710 HM K 86.24 B 34
740 HM K 86.25 F 34
810 HM K 86.26 A 35
Ausfiihrung:
nach DIN 8828 Messer 30X 3, Schneide
allseitig geschliffen und gelappt.

K Harro Streifenhobelmesser

B=  Qualitit Prod.No. Cod.No. | B=  Qualitit Prod.No.  Cod. Nc
HSS 18% Wolfram oder Jm?':; HSS K 87.50 F 21 ‘T ?1?; HM K 87.01 H 29
hartmetallbestuckt 320  HSS K 87.51 F 21 320  HM K 87.02 8 30
Messerhéhe 35 mm 330 ”22 K 87.52 G 21 330 HM K g?.ga £ 30
: 360  HSS K 87.53 K 21 360  HM K 87.04 H 30
Messerdicke 3 mm 200  HSS K 87.54 B 22 400  HM K 87.05 L 30
& e 410  HSS K 87.55 C 22 410 HM K 87.06 B 31
" 450 HSS K 87.56 D 22 450 HM K 87.07 H 31
I 460  HSS K 87.57 E 22 460  HM K 87.08 A 32
500  HSS K 87.58 L 22 500  HM K 87.09 B 32
_________ I 510  HSS K 87.59 D 23 510  HM K 87.10 C 32
- 600  HSS K 87.60 E 24 600  HM K 87.11 D 33
610  HSS K 87.61 B 25 610  HM K 87.12 E 33
| 630  HSS K 87.62 C 25 630  HM K 87.13 F 33
s 635  HSS K 87.63 E 25 635  HM K 87.14 F 33
640  HSS K 87.64 E 25 640  HM K 87.15 G 33
700  HSS K 87.65 F 25 700 HM K 87.16 A 34
710 HSS K 87.66 H 25 710 HM K 87.17 B 34
740  HSS K 87.67 B 26 740  HM K 87.18 F 34
810  HSS K 87.68 C 27 810 HM K 87.19 A 35

Ausfiihrung:
nach DIN 8828 Messer 35X 3, Schneide
allseitig geschliffen und gelapp!t




Harro Fraser und Friserkombinationen




C Harro Nutfraser ohne Vorschneider

26
HSS- oder HM-bestiickt
Mechanischer Vorschub

Anwendung:

Salzweise Verwendung zum Frasen von
Zinkenverbindungen. HSS-bestuckt fiir Voll-
holzer langs und quer zur Faser. HM
bestuckt fur Sperrholz, Tischler- und Span
platlen, verleimte sowie exotische Holzer

Technische Daten:
Umfangschneidend und beidseitia flanken-

schneidend. Preis fur Zwischenabmessunaen
wie nachsthohere Abmessung

D= B= d= Z n NT = Qualitat
mm mm_  mm max. - mm =

120 4 30 6 12000 28 HM
120 5 30 6 12000 28 HM
120 6 30 6 12000 28 HM
120 8 30 6 12000 28 HM
120 10 30 6 12000 28 HM
120 12 30 6 12000 28 HM
120 6 30 6 12000 28 HSS
120 8 30 6 12000 28 HSS
120 10 30 6 12000 2 HSS
120 12 30 6 12000 28 HSS
140 6 30 6 10000 33 HM
140 8 30 6 10000 33 HM
140 10 30 6 10000 33 HM
140 6 30 6 10000 33 HSS
140 8 30 6 10000 33 HSS
140 10 30 6 10000 33 HSS
140 12 30 6 10000 33 HSS
160 6 30 6 9000 38 HM
160 8 30 6 9000 38 HM
160 10 30 6 9000 38 HM

o
=E:

1 1

Nutfraser als Zinkensatz

Prod. No. Cod. No
C 01.01 H 31
~ Co01.02 K 31
C01.03 A 32
C01.04 C 32
C01.05 H3
C 01.06 E 33
C01.50 B 30
C 01.51 E 30
C 01.52 L 30
C01.53 B 31
co1.11 B 33
Cc01.12 E 33
C01.13 H 33
C01.54 B 31
C 0155 E 31
C01.56 G 31
C01.57 L 31
Cc01.18 FE 33
c01.19 H 33
C01.20 A 34

C

Harro Lamello-Nutfraser

Z2 + V4 - HM-bestickt
geeignet fur Handvorschub

60

D= B= d= z Vv n Qualitat
mm mm_  mm ~ max.

100 3,95 22 2 4 16000 HM

100 395 30 2 4 16000  HM
Anwendung:

Zum ausriBfreien Nuten fur Lamello-Platichen bei Eckverbin
dungen aller Arl, z.B. Bilderrahmen. Geeignet fir Span- und
lschlerplatten, mit oder ohne Beschichtunag sowie Massivholz

Technische Daten:

2 gerade Schneiden, sowie 2 oben und 2 unten liegende
Vorschneider, umfangschneidend und beidseitig flankenschnei
dend. Spandickenbegrenztes, rickschlagarmes Wendeplatten
Lamello-Nuttraser Werkzeuq

Wendeplatten Lamello-Nutfraser

D= B= d= Z Vv n Qualitat
mm mm mm max.

100 3,95 22 4 4 16000 HM

100 7 3,95 30 4 4 16000 HM

Prod. No. Cod. No.
C 02.01 E 29
C 02.02 F 29
ENGeg
\
\\ L
< g i e
~
~
-
|
|
|
|
P 8l
Prod. No. Cod. No.
K 84.01 G 34
K 84.02 K 34



C

H arro Vorschneid-Nutfraser

D= B = d= z \' n Qualitat Prod. No Cod. N
Z4 + V4 mm_  mm mm max. i
. 120 4 30 4 4 12000 HM C 03.01 B 34
HSS- oder HM-bestuckt 120 5 30 4 4 12000 HM C 03.02 D 34
geeignet fur Handvorschub 120 6 30 4 4 12000 HM C 03.03 F 34
120 8 30 4 4 12000 HM C 03.04 H 34
120 10 30 4 4 12000 HM C 03.05 A 35
120 12 30 4 4 12000 HM C 03.06 C 35
120 6 30 4 4 12000 HSS C 03.50 B 33
12 8 30 4 4 12000 HSS C 03.51 D 33
120 10 30 4 4 12000 HSS C 03.52 F 33
120 12 U= =S g 4 12000 HSS C 03.53 H 33
140 4 30 4 4 10000 HM C 03.11 E 34
140 5 30 4 4 10000 HM C03.12 G 34
140 6 30 4 4 10000 HM C03.13 K 34
140 8 30 4 4 10000 HM C03.14 B 35
140 10 30 4 4 10000 HM ~ C03.15 H 35
140 6 30 4 4 10000 HSS C 03.54 G 33
140 8 30 4 4 10000 HSS C 03.55 A 34
140 10 30 4 4 10000 HSS C 03.56 D 34
|
|
|
|
Anwendung: |
Satzweise Verwendung zum Frasen von
Zinkenverbindungen. HSS-bestick! fiir Voll- -
holzer langs und quer zur Faser. HM
bestuck! fur Sperrholz, Tischler- und Span
platten, verleimle sowie exotische Holzer Nulfraser als Zinkensatz
Technische Daten:
Je nach Durchmesser 4 Zahne und 4 beid
sellig ziehend angeordnete Vorschneider
Umfangschneidend und beidseitig flanken
schneidend. Preis fur Zwischenabmes-
sungen wie nachsthohere Abmessung,
D= B= d= V4 v n T= Qualitat Prod. No. Cod. N
24 + V4 - HM-bestickt '1“1'3 T‘:‘ 34 ';:)m ] 4 '772:)8(:; Tm H) C04.01 D 34
H % & - n . Ll U e J w o o
i r — 2 n L NP + NSNS
gee gnet fa Handvorschub 140 1.8-34 40 4 4 9000 15 HM C 04.02 D 34
140 1,8-34 50 4 4 9000 15 HM ~ Co04.03 D 34
140 25-48 30 4 4 9000 15 __ HM C 04.04 H34
140 25-48 40 4 4 9000 15 HM C 04.05 H 34
140 25-48 50 4 4 9000 15 HM C 04.06 H 34
Anwendung:
Fur Sperrholz, Tischler- und Spanplatten,
verleimte und exotische Holzer, speziell fur
Nuten zum Einlassen von Furnieradern, Kunst
stoff- und Messingleisten sowie Umleimern in
Plattenwerkstloffen aus Holz ) 1.
- . -
Technische Daten: e
4 Raumerschneiden und je 2 oben und 2 unten e— _/'—‘—,_
liegende Vorschneider. Werkzeug 2-teilig o

versliftel, verstellbar durch mitgelieferte
Zwischenringe. Umfangschneidend und beid-
seitig flankenschneidend




C Harro Verstellnuter

D= B= dm= - v n Te= Qualitat Prod. No. Cod. No.

Z4 + V4 - HM-bestuckt T::)L :‘(’)n 5 ';mnm 4 4 ;'oaoxo ?rm HM € 05.01 > 35

: e to d [ ¢ . s . o V X 39

geeignet far Handvorschub 150 40-75 40 4 4 9000 35 HM C 05.02 C 35
150 40- 7,57 ) 50 4 4 9000 35 HM C0503 C35
150 75-145 30 4 4 9000 35 HM C 05.04 K 35
150 75-145 40 4 4 9000 35 HM C 05.05 K 35
150 75-145 50 4 4 9000 35 _HM C 05.06 K 35
180 40-75 30 4 4 8000 50 HM C 05.07 D 37
180 40-75 40 4 4 8000 50 HM C 05.08 D 37
180  40-75 50 4 4 80007 50 HM C 05.09 K 37
180 75-145 30 4 4 8000 50 HM Cc 05.10 B 38
180 75-145 40 4 4 8000 50 HM C 05.11 B 38
180 7,5- M,-{’, 50 4 4 8000 50 HM C0512  G38
180 10-19 30 4 4 8000 50 HM C 05.13 F'38
180 10-19 40 4 4 8000 50 HM C05.14 F 38
180 10-19 50 4 4 8000 50 HM Cc 05.175 L 38

1
dz

Anwendung: ’

Fur ausriBireies und exaktes Nuten in Voll-

holzern quer und langs zur Faser, sowie 1(r

Sperrholz, Tischler- und Spanplatten,

verleimie und exotische Holzer. A o

_J—Q— Verstelinuter durch mitgelieferte

Technische Daten: y Zwischenringe in 1o mm-Abstanden

4 Raumerschneiden und je 2 oben und verstellbar

unten liegende Vorschneider. Werkzeuq 2

teilig, versliftet verstellbar durch mitgelieferte

/'-VIS('Yh."f\flll(](', umfangschneidend und

beidseitig flankenschneidend
D= B= d = 4 Vv n T= Qualitat Prod. No. Cod. No.

24 + V4 - HM-besticid T e —

. . 5 : 5 X 4 ¢ 2 V X ; 37

geeignet fur Handvorschub 150 4-75 40 4 4 9000 25 HM C 06.02 C 37
150 4-75 50 4 4 9000 25 HM C 06.03 G 37
150 75145 30 4 4 9000 32 HM C 06.04 B 38
150 /5-145 40 4 4 9000 25 HM C 06.05 B 38
150 75-145 50 4 4 9000 25 HM C 06.06 F 38
160 10-19 30 4 4 9000 37 HM C 06.07 L 38
160 10-19 40 4 4 9000 30 HM C 06.08 L 38
160 10-19 50 4 4 9000 30 HM C 06.09 D 39

Anwendung:

Fur ausriBfreies und exaktes Nuten in Voll
holzern quer und langs zur Faser, sowie
fur Sperrholz, Tischler- und Spanplatien,
verleimte und exotische Holzer

Technische Daten:

4 Raumerschneiden und je 2 oben und
unten liegende Vorschneider. Verstellbar
durch Gewindebuchse,

Nutfraser ohne Vor
schneider werden am
Freiwinkel o (Zahn-
rucken) gescharft,

Der Vorschneider
wird wie der Raumer
an der Freiflache
gescharft.

Vorschneider an
der Spanflache nach
schileifen

- H—

Nach dem Scharfen
die Abweiser auf

L1 mm zur Raumer
schneide zuruck-
schleifen

62




C

H arro Verstellnuter

Z4 + 4 + V4 - HM-bestickt
geeignet fur Handvorschub

Anwendung:

Fur ausnBireies und exak
holzern quer und |.,lfl:,;'» zur Fas« r, sowie
fur Sperrholz, Tischler- und Spanplatten,
verleimie und exotische Holzer

tes Nuten in Voll

Technische Daten:
Drei- oder vieneilige A
fraser mit 2 Raumers:
schneidern, Innenf
schneiden

iIsfuhrung. Aullen
hneiden und 2 Vor
raser mil 4 Raumer

Dreiteilig, verstellbar von 7,5-28 mm

D= B= d= n Te=
mm mm mm max.

150 75-28 30 9000 30
150 5-28 50 9000 30

Vierteilig, verstellbar von 5-30 mm

Nuttiefe

Qualitat

iM

D= B= d= n T= Qualitat Prod. No.
mm mm mm max. Nuttiefe Moo
220 5-30 30 6000 55 HM C 08.01 A 45
220 5-30 50 6000 55 HM C08.02  A45
! L ] | K | r ] |
J
8y« = {3
P For]
] gl r ] /& 1
S BE—a=
= ] -
' _—
= ) |
= I r
. ——
' _g_l ‘

C

Hrro Kreissdgen-Verstellnuter

Z8 + V8 - HM-bestiickt
geeignet fir Handvorschub

Anwendung:

Einsatz auf Kreissiage und [ loppelendprofiler
fur Nutarbeiten in Vollholz langs
zur Faser, sowie spanplatter
Tischlerplatten u.s.w

Technische Daten:

2-teilig, je 4 Raumerschneiden und 4
Vorschneider, verstellbar durch mitgelieferte
Zwischenringe. Durch Einlegen eines Mitle

nuters mit 4 Raumerschr

eiden kann die

Schnittbreite urm 10 mm erweitert werden

D= B= d= Z v n

mm mm mm_ max.
200 52-10 30 8 8 6000
200 7.2-14 30 8 8 6000
200 10,2-20 30 8 8 6000
250 52-10 30 8 8 6000
250 52-10 40 8 8 6000
250 72-14 30 8 8 6000
250 72-14 40 8 8 6000
250 10,2-20 30 8 8 6000
250 10,2-20 40 8 8 6000

200 5,2-10 (20) 30 4 600(
200 7.2-10 (24) 30

200 10,2 - 20 (30) 30

250 52-10 (20) 30 6000
250 5,2-10 (20) 40 6000
250 7.2-14 (24) 30 4 6000
250 7.2-14 (24) 40 4 6000
250 10,2 - 20 (30) 30 4 6000
250 10,2 - 20 (30) 40 4 6000

#

T=
mm

10
40

10
50
50
50
50
50

50

Erweiterung der Schnittbreite mit Mittelnuter um

Qualitat

HM
HM
HM
HM
HM
HM
HM
HM
HM

HM
HM
HM
HM
HM
HM
HM
HM
HM

Prod. No.

09.01
09.02
09.03

09.04
09.05

09.06
09.07

09.08

0000000

00

10 mm

10.01
10.02
10.03

10.04
10.05

10.06
10.07
10.08
10.09

o0 000

00 00

S T p———— G

Cod. No

f

0909 C

4:

-
K 35
K 35
K 3¢
K 36
K 36
K J3b
K 36
K 36
K 36

N



C

Harro Viertelstabfraser

Anwendung:
Zum Abrunden von Leisten und Platten,

Technische Daten:
3 gerade Schneiden. Schnittbreite ca. R+R
+ 15 mm

R= D= d= 4 n Qualitat Schema Prod. No. Cod. No.

Z3 - HSS- oder HM-bestuckt “rsm '1“2'3 g:)m 3 ?;ao’go HSS | ' C1150 B
Mechanischer Vorschub 4 120 30 3 12000  HSS I C 1151 B34

5 120 30 3 12000  HSS | Cc11.52 B 34

5 120 30 3 12000  HSS I C1153 B34

6 120 30 3 12000  HSS | C1154 B 34

6 120 30 3 12000 _ HSS I C11.55 B 34

8 120 30 3 12000  HSS | C1156 E 34

8 120 30 3 12000  HSS I . C11.57 E 34

10 120 30 3 12000  HSS | C11.58 E 34

10 120 30 3 12000  HSS I ~ C1159 E 34

12 120 30 3 12000  HSS | C11.60 E 34

12 120 30 3 12000  HSS I C 11.61 E 34

15 140 30 3 10000  HSS | C11.62 C 35
15 140 30 3 10000 HSS I C11.63 C35

20 140 30 3 10000  HSS | c11.64 F 35

20 140 30 3 10000  HSS Il C1165 F 35

4 120 30 3 12000  HM | C11.01 H 35
ok i 4 120 30 3 12000 HM I C1102  H35

— 5 120 30 3 12000  HM | C11.03 H 35

5 120 30 3 12000  HM I C11.04 H 35

6 120 30 3 12000  HM | C11.05 H 35

— 6 120 30 3 12000 HM I C 11.06 H 35

L 8 120 30 3 12000  HM | C11.07 B 36

<4 8 120 30 3 12000  HM o C1108 B 36

3 10 120 30 3 12000  HM | C11.09 B 36

10 120 30 3 12000 HM I ~ C11.10 B 36

12 120 30 3 12000  HM | c11.11 B 36

— 12 120 30 3 12000 HM l__ C1112 _ B36

15 140 30 3 10000 HM | c11.13 B 37

A o 15 140 30 3 10000 HM o C11.14 B 37

20 140 30 3 10000 HM | C11.15 G 37

Anwendung: - - . St
Zum Abrunden von Holzern aller Art. 20 140 30 3 10999 HM | w G 37 —

C H Halbstabfraser

R= D= d= z n Qualitit Prod. No. Cod. No.

. P < eiwl " SO

geeignet fur Handvorschub 5 120 30 3 12000 HM  €1202 F 39

75 120 30 3 12000 HSS C 1251 D 37
75 120 30 3 12000 HM C12.04 B40

10 120 30 3 12000 HSS C 1252 G 37

10 120 30 3 12000 HM . C1206 G40

15 140 30 3 10000 HSS C 1253 C 39

15 140 30 3 110000 HM C1208  B42

20 140 30 3 10000 HSS C1254 B 40

20 140 30 3 10000  HM C1210 C43

i ¥

64



C

Harro Hohlkehlfraser

Anwendung:

Mit diesern Werkzeugq lassen sich unter-
schiedliche Profile herstellen, fur die sonst
mehrere Werkzeuge erorderlich wargn.
Nebenstehende Profile zeigen die vielfachen
Einsatzmaglichkeiten dieses Werkzeugs.

Technische Daten:

2 gerade liegende Schneiden. Es ist darauf
Zu achten, daB nach jedem dritten Schéri-
vorgang auch die Abweisnocken gescharft
werden, um die Abweiser (Spandickenbe
grenzung') von maximal 1,1 mm zu erhalten
Der Top-Profiler eignet sich besonders zum
Frasen von Hand am Anlaufring fur gebo-
gene Teile.

R= D= d= z n Qualitat Prod. No. Cod. No.
Z3 - HSS- oder HM-bestiickt "‘b"‘ '1“2'3 _;"'0"‘ - "";O’(‘m o T E—
geeignet fir Handvorschub 5 120 30 3 12000 HM C2001  F37
75 120 30 3 12000 HSS C 20.51 C 36
75 120 30 3 12000 HM C 20.02 D38
10 120 30 3 12000 HSS C 20.52 F 36
10 120 30 3 12000 ~HM ~ €20.03 L 38
15 140 30 3 10000 HSS C 20.53 A 38
15 140 30 3 10000 HM C 20.04 G40
20 140 30 3 10000 HSS C 20.54 K 38
20 140 30 < 10000 HM C 20.05 G 41
Anwendung:
Zum Frasen von Hohlkehlen an Mobelleilen
und Verkleidungen.
Technische Daten:
Konstruktion mit 3 gerade liegenden
Schneiden. Schnittbreite = Radius + Radius.
-
C Harro Top-Profiler
D= B= dm= Z n Qualitat Prod. No. Cod. No.
Z2 - HSS- oder HM-bestiickt N Mm o max_ — —
’ fir Hand hub 130 35 30 2 10000 HSS C 2250 E 36
geeignet far Handvorschu 130 3 30 2 10000 HM C 22,01 G 39
140 49 30 2 10000 HSS C 2251 L 37
140 49 30 2 10000 HM ~ C2202 H41
180 80 30 2 8000 HSS C 2252 B 41
180 80 30 2 8000 HM C 22.03 E 47

a0




C

H aprro Multi-Profiler

Z2 - HSS- oder HM-bestickt
geeignet fir Handvorschub

Anwendung:

Der Multiprofiler C 21 besticht durch seine
aubbergewohnliche Vielfalt bei der Herslel
lung von Profilen fur Leislen, Bogenleisten
und Kranzprolilen

Technische Daten:
2 Schneiden mit gerader Zahnbrust

D= B= d= z n Qualitat Prod. No. Cod. N
mm mm mm max.

145 40 30 ¢ 10000 HSS C 21.50 C 39
145 10 30 2 10000 HM C 21.01 B 42
145 40 410 2 10000 HSS C 21.51 C 39
145 40 40 2 10000 HM C 21.02 B 42
160 40 50 2 8000 HSS C 21.52 L 40
160 10 50 2 8000 HM C 21.03 K42
Profilbeispiele




C Harro Konter-Profiler

Z2 - HSS- oder HM-bestiickt
geeignet fur Handvorschub
! — S e —
- |
Profil 1 i Q‘ Falzfraser 3 :'
P ey
|
Profil 2 | Nutfraser 4
| = —
1
= po———— Z - s i
Komplette Kassette Typ Qualitat Prod. No. Cod. No.
Friaser1-4 I HSS C 25.90 G 47
Fréser 1-4 I HM C 2591 G 49
Typ | fiir Holzstarke 24-30 mm
Ausfihrung Typ |
Friser D= B= d= Z n Qualitat Prod. No. Cod. No.
No. mm mm mm max.
1 126 205 30 2 10000 HSS C 25.50 C 36
2 126 17,5 30 2 10000 HSS C 2551 C 36
3 126 20 30 2+V4 10000 HSS C 25.52 H 35
4 126 5 30 2+ V4 10000 HSS C 2553 F 33
5 126 17,5 30 2 10000 HSS C 2554 G 36
6 126 16,5 30 2 10000 HSS C 25.55 G 36
7 126 17,5 30 2 10000 HSS C 25.56 G 36
8 126 275 30 2 10000 HSS C 2557 K 36
1 126 205 30 2 10000 HM C 25.61 L 38
2 126 17,5 30 2 10000 HM C 25.62 L 38
3 126 20 30 2+ V4 10000 HM C 25.63 37
4_ ) 126 5 30 2+ V4 10000 HM C 25.64 K 33
5 126 17,5 30 2 10000 HM C 25.65 D 39
6 126 16,5 30 2 10000 HM C 25.66 D 39
7 126 17,5 30 2 10000 HM C 25.67 D 39
p 8 126 275 30 2 10000 HM C 25.68 E39
|
[
| ‘
Prohilbespeel 5
Mit den 4 Werkzeugen der Konterprofil Profilbeispiel 6
Kasselle konnen Sie Profil- und Konter-
Profil-Frasungen herstellen, und zwar ohne
Wechsel des Werkzeuges. Dies ist die
schnellste und preisgunstigste Losung.
Die Konter-Profilierung wird durch Veran-
dern der Werkstuckaullage erreichl.
2 Profilarten sind in stumpfer, Falz- und
Nutausfihrung moglich, Profilbeispiel 7
Die Fraser, in Hartmelall- oder HSS-Aus-
fihrung, sind nach neuesten Vorschriflen
konstruiert.
Technische Daten:
Falz- und Nutfraser mit oben und unten
liegenden Vorschneidern. Gerade Zahn- Profilbeispiel 8
brust.




C

Harro Abplattfraser

Z22+2 - HSS- oder HM-bestlickt
geeignet fur Handvorschub

I& S 'nﬁt‘y‘;‘}‘: ;%

Anwendung:

Zum Frasen von Abplattiprofilen unterschied-
licher Art fur die Turen- und Kuchenmobel-
Produktion mit Massivholz und Plattenwerk-
stoften

Technische Daten:
Je 2 Abplatischneiden und je 2 Falz- oder
Profilschneiden.

D= B= d= n Qualitat Prod. No.
mm mm mm max. v h
200 20 30 6000 HSS C 23.01
200 20 30 6000 HSS C 23.02
200 20 30 6000 HSS C23.03
200 20 30 6000 'HSS C 23.04
200 20 30 6000 HSS C 23.05
200 20 30 6000 HSS C 23.06
200 20 30 6000 HSS C 23.07
200 20 30 6000 HSS C 23.08
200 20 30 6000 HSS C 23.09
200 20 30 6000 __HSS C23.10
200 20 30 6000 HSS C23.11
200 20 30 6000 HSS C23.12
200 20 30 6000 HM C 25.01
200 20 30 6000 HM C 25.02
200 20 30 6000 HM C 25.03
200 20 30 6000 HM C 25.04
200 20 30 6000 HM C 25.05
200 20 30 6000 HM C 25.06
200 20 30 6000 HM C 25.07
200 20 30 6000 HM C 25.08
200 20 30 6000 HM C 25.09
200 20 30 6000 HM C25.10
200 20 30 6000 HM C25.11
200 20 30 6000 HM C25.12
Profilbeispiele

01 02

55

-

03

04

1/

|

Cod. N
G 36
G 36

D 39
D 39

D 40
D 40
E 40
E 40
F 41
F 41

D 40

D 40

K 39
K 39
F 40
F 40
C 42
C 42
G 42
G42
F 43

_F 43

C 42
C 42




C Harro 3-teiliger Kranzprofilkonterfraser

Fraser D B= d n Qualitat Prod. No. Cod. No.
Z2 - HSS- oder HM-bestiickt, TR e = e —
eeignet far HandvorSChUb einteilig 180 60 30 8000 HSS C 24.50 A 45
g ainteilig 180 60 30 8000 HM C 24.01 A 46
Einzelfraser > .
Fraser D= - d= n Qualitat Prod. No. Cod. No.
. mm ~ mm mm max.
1 180 18 30 8000 HSS C 24.60 B 36
2 160 27 30 8000 HSS C 24.61 F 37
3 110 25 30 8000 HSS C24.62 C 35
1 180 18 30 8000 HM c24.10 C 38
2 160 27 30 8000 HM c2411 L 39
3 110 25 30 8000 HM C 2412 L 36

<

L ;
o 'y 4 L

2180

Anwendung:

Konterprofillrasersatz mit symmetrischem
Profil. Zur Herstellung von Langs- und
Konterprofilen bei Kassetten, Zier- und
Deckenleisten in Weich- und Hartholzern

Technische Daten:
Je 2 gerade liegende Schneiden.




C

Harro Gehrungs-Verleimprofilfraser

Z3 + 3 - HM-bestickt
Geeignet fur Handvorschub

Anwendung:

Selbsthemmende Verleimverbindung auf
Gehrung auslaufend. Mit ein und demselben
Werkzeug kann an Mobeltellen und
Korpussen eine Verbindung von 90° herge-
stellt werden

Technische Daten:

Verstifteter Werkzeugsalz, bestehend aus je
einem Profilfraser, Nutfraser, Ringsalz und
einer Abweiserscheibe, 3 gerade Zahne

D= Holz- d= z n Qualitat Prod. No. Cod. N«

mm stirke mm max.

160 16-30 30 3+3 9000 HM C 30.01 L 44

160 16-30 35 3+3 9000  HM C 30.02 L 44

180 16-30 40 3+3 8000 HM C 30.03 A n

180 16-30 50 3+3 8000 HM C 30.04 A 46
16-30_

honzontale Lage des Werkstucks

4

————— ¢ |

verlikale Lage des Werkstucks

—

WY#‘»“» W
|

C

Harro Gehrungs-Verleimprofilfraser

22 + 2 - HM-bestuckt
Mechanischer Vorschub

Anwendung:,

Zur Herslellung von Eckverbindungen mit
45° an Bauvernschranken sowie Verwen
dung im Innenausbau. Mit ein und
demselben Werkzeug werden Profil und
Gegenprofil hergestellt

Technische Daten:
2-teiliger Werkzeugsalz, je 2 gerade Profil
zahne umfangschneidend

D=
mm
140
140
140

Holz- d= A n Qualitat Prod. No. Cod. N
starke mm max.

15-38 30 2+2 10000 HM C 31.01 B 45
15-38 35 242 10000 HM C 31.02 E 45
15-38 40 242 10000 HM ~ C31.03 E 45

Eckverbindung mit 45




C

Hrro Verleimprofilfraser

Z3 - HSS oder HM-bestlickt,
geeignet fir Handvorschub

—

2,66

40

Anwendung:

Verleimverbindungen in Weich- und
Hartholzern mit HSS-besticktem Werkzeuq,
z.B. fur Treppenstufen, Tischplatten, Platten
aller Art usw. Verleimverbindungen an
verleimien Massivholzern, in Hartholzern mit
starker VerschleiBwirkung (Exoten). In
Schichtholzern und Spanplatten mit HM-
beslucktem Werkzeug

Technische Daten:

3 gerade Profilzahne, nur umfangschnei-
dend. Mit gleicherm Werkzeug werden Profil
und Gegenprofil auf Umschlag gefrast,

Profil D= B= d= z n Qualitat Prod. No. Cod. No.
Nr. mm mm mm ) max. ) £

1 140 50 30 3 10000 HSS C 27.50 C 35

2 140 40 30 3 10000 HSS C 27.51 A 39

3 140 50 30 3 10000 HSS ) C2752  C3
4 140 60 30 3 10000 HSS C 2753 F 35

5 140 80 30 3 10000 HSS C 27.54 L 39

6 140 80 30 3 10000 HSS ~ C2755 D 40

7 140 50 30 3 10000 HSS C 27.56 C 39

8 140 50 30 3 10000 HSS C 27.57 C 39

9 140 60 30 3 10000 HSS C 27.58 G39
1 140 50 30 3 10000 HM C 27.01 E 41

2 140 40 30 3 10000 HM C 27.02 E 41

3 140 50 30 3 10000 HM C 27.03 B 40

4 140 60 30 3 10000 HM C 27.04 G 40

5 140 80 30 < 10000 HM C 27.05 B 41

6 140 80 30 3 10000 HM C 27.06 B41
7 140 50 30 3 10000 HM C 27.07 G4

8 140 50 30 3 10000 HM C 27.08 G4

9 140 60 30 3 10000 HM C 27.09 A 42
Mechanischer Vorschub - s
Profil D= B= d= 4 n Qualitat Prod. No. Cod. No.
Nr. mm mm  mm max. S . U M)
1 140 50 30 3 10000 HSS C 28.50 G 34

2 140 40 30 3 10000 HSS C 28.51 L 37

3 140 50 30 3 10000  HSS c2852 G 34

4 140 60 30 3 10000 HSS C 28.53 K 34

5 140 80 30 3 10000 HSS C 2854 L 38

6 140 80 30 3 10000 HSS ~~ C2855 D39

7 140 50 30 3 10000 HSS C 28.56 C 38

8 140 50 30 3 10000 HSS C 28.57 C 38

9 140 60 30 3 10000 HSS C28.58 H 38

1 140 50 30 3 10000 HM C 28.01 F 40

2 140 40 30 3 10000 HM C 28.02 F 40

3 140 50 30 3 10000 HM C2803 B39

4 140 60 30 3 10000 HM C 28.04 G 39

5 140 80 30 3 10000 HM C 28.05 C 40

s 140 80 30 3 10000 HM c2806  C40

Fi 140 50 30 3 10000 HM C 28.07 G 40

8 140 50 30 3 10000 HM C 28.08 G 40

9 140 60 30 3 10000 HM C 28.09 L 40

5
o
[+ o]

26

72



Harro Verleimprofilfraser

80

8

-

16,2

§: ===

10

15

-

18

C

H arro Verstellbarer Verleimfrasersatz

Z2 - HSS- oder HM-bestlickt
Mechanischer Vorschub

Anwendung:
Fur Verleimprofile an Weich- und Harthol-
zern, Holzstarken von 40-94 mm.

Technische Daten:

2-teilig, verstellbar durch Umlegen von
Zwischenringen. 2 gerade Profilzahne, nur
umifangschneidend

D= B= d= z n Qualitat Prod. No. Cod. No
mm mm mm max. SN2 e
140 40-94 30 2 10000 HSS C 29.50 E 42
140 40-94 35 2 10000 HSS C 29.51 E 42
140 40-94 40 2 10000 HSS C 29.52 E 42
140 40-94 50 2 10000 HSS C 29.53 L 42
140 40-94 30 2 10000 HM C 29.01 B 46
140 40-94 35 2 10000 HM C 29.02 B 46
140 40-94 40 2 10000 HM C 29.03 B 46
140 40-94 50 2 10000 HM C 29.04 F 46
(
)
Bohrung 30 und 35 wird mit Bund-
o ¢ ~ buchse geliefert wie Abbildung.
_i Bohrung 40 und 50 ohne Bundbuchse.
L i:ir

Grundeinstellung:
Zwischenringe oben eingelegt:

40-64 mm Holzstarke
Durch Umlegen von Zwischenringen ergibt
sich die enlsprechende Holzslirke:
Holzslarke 50 - 74 mm
bei 2 Zwischenringen Holzstarke 60 - 84 mm
bei 3 Zwischenringen Holzstarke 70-94 mm

bei 1 Zwischenring

7



C

Harro Hobelwerksfraser

Flar Hobelwerks- und Vierseitenautomaten
HSS- oder HM-bestiickt

Schema |l = _ |

h

Scmmu;\l\ =
- ey e
= p—

[ T kX —

Gute Seite unten

Gute Seite oben

Nutfraser

Federfraser
links

rechts
Standardausfiihrung:

76

Nutfraser rechts, Federiraser links, gute Seite unten nach Schema 1. Wenn keine andere Bestellangabe erfolgt, lietern wir nach Schema 1




C

Harro Verstellbarer Nut- und Federfraser

Z4 oder Z6
HSS- oder HM-bestlickt
Mechanischer Vorschub

18
r— L |

T E—

( m &K

- " 2 |
1 . J
8

20
— . |

! -

Profil
Nummer

18
18
18
18

18
18

DxBxd
mm
Mit Unterfiigung

140X 35X 35
160X 35X 40
160X 35X 40
180X 35X40
160X 35X40
160X 35X 40

Mit Unterfiigung
160 X 55X 40
160X 55X 40
180 X 55X 40
160X 55X 40
180 X 55X 40

d n z Qualitat Prod. No. Cod. No
max. max.

40 10000 4 HSS C 40.50 H 46
60 9000 4 HSS C 40.51 L 46
60 9000 6 HSS C 40.52 E 46
60 8000 6  HSS C 40.53 G 46
60 9000 6 HM C 40.01 B 54
60 8000 6  HM C 40.02 D 54
60 9000 4 HSS C 40.60 D 49
60 9000 6 HSS C 40.61 F 49
60 8000 o HSS C 40.62 H 49
60 9000 6 HM C40.10 F 54
60 8000 6 HM C 40.11 H 54

C

Harro Verstellbare Nut- und Federfraser

Z4 oder Z6
HSS- oder HM-bestlckt
Mechanischer Vorschub

-t -
L = - | 4
! L Al e [
™~ 1 - | )|
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Profil
Nummer
23

23

23

24

24

24

Dx<Bxd d n z
mm il max. max.

140X 30X 35 40 10000 4
160 X30X40 60 9000 6
180X 30X 40 60 8000 6
140X 35X 35 40 10000 4
160X 35X 40 60 9000 6
180X 35X 40 60 8000 6

Qualitat

HSS
HSS
HSS
HSS
HSS

HSS

Prod. No.

Cod. No

C 48
K 46
B 49
E 49
D 48
K 49

1§
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'Harro Verstellbare Nut- und Federfriser

Z4,76 oder Z8
HSS- oder HM-bestiickt
Mechanischer Vorschub

4
1T 28 Tr
Se= = '— — —
= Py Pl
SISO LS
74 ]
Lo - - J\5
- O - - -
! 31
{_J" El‘r.‘lv C ] '
— ’7\\5 ' 2 B J \..L Z L—'
o6 0 i0
- A

Profil DxBxd d
Nummer mm max.
28 H)O)‘ 35X 35 50
28 < 60
31 40
31 60

max.

9000
8000
9000
8000

Z Qualitat

HSS
6 HSS

HSS

6 HSS

Prod. No.

C 43.50
C 43.51

C 4450
C 44.51

Cod. No.

U

U.' m

5
52
47
49

'Y_L

C

Harro Verstellbare Nut- und Federfriser

Z4 - HSS- oder HM-bestiickt
Mechanischer Vorschub

ohne Unterfugung

mit Unterfugur
05 7
251 iajElu
G
<82 ;iz><

Profil DxBxd Z n Qualitat Prod. No Cod. No.
Nummer mm = max. o

34 4 10000 C 45.50 B 38

35 4 10000 C 4551 B 38

36 = 4 10000 C 457_52 B 39

34 4 10000 HM C 45.01 E 42

35 4 10000 HM C 45.02 E 42

36 4 10000 HM C 45.03 H 43

-




