
c
le

s
s
id

ra
8

7
.i
t 

•
 0

9
/0

9
 –

 2
0

0

Via Berlino, 7

24040 Zingonia Verdellino

Bergamo • Italy

Tel. +39 035 4821601

Fax +39 035 4821641

www.isper.it

E-mail: isper@isper.it 

00 depliant ARP 2 ITA:00 depliant ARP 2 ITA  17-09-2009  14:08  Pagina 1



Corse assi
Asse trasversale inferiore 80 mm

Asse longitudinale inferiore 120 mm

Asse longitudinale superiore 60 mm

Asse trasversale superiore ±20 mm dal centro

Altre caratteristiche
Diametro mole 125 mm

Diametro utensile 18 mm

Potenza elettrica installata 1 kW

Velocità mole (bidirezionale) 1500 e 3000 giri/min

Dotazione standard
• 1 lampada a bassa tensione

• 1 potente aspiratore

• 3 mozzi porta mola

Alcuni optionals
• mole (sgrossare, finire e lappare)

• ruota di rettifica in carborondum per mole

• attrezzatura per l’esecuzione di bulini bitaglienti

• microscopio

• mole al Borazon per HSS

• versione speciale per lavorazione utensili per O–Ring

Espressamente concepita 
per produrre utensili 

di qualsiasi profilo convesso, 
sia simmetrico 

che asimmetrico, 
con raggio di punta 

di qualsiasi dimensione, 
anche inferiore a 0,05 mm, 

con precisione entro i 5 μm, 
perfetta continuità 

lungo tutto il profilo tagliente 
e superfici lappate 

con rugosità di Ra 0,02.

Costruzione compatta, 
assoluta assenza di vibrazioni, 

praticità e semplicità operativa. 
Solida struttura portante 

con vano a compasso 
per alloggiamento 

del massello in legno 
portamole e pinze.

Sistema di bloccaggio 
sul mandrino portautensile 

senza l’utilizzo di chiavi; 
le mole sono montate 

su di un mozzo speciale 
con foro di centratura, 

ampio piano frontale 
e perno di riferimento polare; 

questo assicura ripetibilità 
e planarità del piano 

di molatura entro 0,002 mm 
e permette la rotazione bidirezionale, 

particolarmente utile 
nella fase di finitura 

di utensili molto piccoli.
Dispositivo di posizionamento

angolare della mola 
su disco graduato Ø180 mm, 

di ottima lettura. 

Asse principale, 
trasversale e di rotazione 

del mandrino portautensili 
su rulli precaricati; 

assi longitudinali superiori 
su slitte in ghisa 

con guide in acciaio temperato, 
viti temperate e rettificate 

ed ampio nonio centesimale Ø45 mm.

Slitte bloccate manualmente 
per mezzo di lamelle in acciaio 
in modo da non esercitare pressione
sulle guide.

Slitta trasversale inferiore 
azionata da una vite 
temperata e rettificata 
con nonio centesimale Ø70 mm; 
dispositivo a molla 
per la compensazione di giochi 
e della dilatazione termica 
tra utensile e mola 
durante operazioni difficoltose
e per la limitazione 
della pressione di molatura; 
comparatore ad orologio 
per leggere spostamenti centesimali.

Slitta longitudinale inferiore 
azionabile manualmente 
con regolazione di bloccaggio 
micrometrica; 
sopra di essa, base girevole 
caratterizzata da ampio disco 
graduato, anche con riferimenti fissi 
di bloccaggio 0°, 90°, 95° 
e blocchi di fissaggio regolabili 
per l’esatta ripetizione 
di ogni angolo di cono desiderato.

Nonio centesimale 
della slitta trasversale superiore 
perfettamente azzerato 
sull’asse della slitta longitudinale.

Mandrino portautensile 
con cuscinetti a contatto angolare 
di alta precisione; 
passaggio Ø18 mm, 
con divisioni 0–180°, 
ogni 30° o libero.
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Work strokes
Lower cross axis 80 mm

Lower longitudinal axis 120 mm

Upper longitudinal axis 60 mm

Upper cross axis ± 20 mm from centre line

Other features
Grinding wheel diameter 125 mm

Tool diameter 18 mm

Installed power rating 1 kW

Wheel speed (2 directions) 1500 and 3000 rpm

Standard equipment
• 1 Low voltage lighting

• 1 powerful vacuum extractor

• 3 Hubs for grindwheel

Optionals
• Grinding wheels (rough, finish and lapping)

• Carborundum wheel for dressing the diamond wheels

• Accessory equipment for grinding two-lips tools

• Microscope

• Borazon wheels for HSS

• Special model for O-Ring tools

Specially designed for producing cut-
ters of any convex profile, both sym-
metrical and asymmetrical, with any
size tip radius down to as low as 0,05

mm, with accuracy better than
5 µm, perfect continuity along

all cutter profiles and with lapped
surfaces giving roughness
in the range of Ra 0,02.

Compact, vibration free structure
ergonomically designed
for ease of operation.

A cabinet within the frame houses
the grinding wheels and

precision collets.

The grinding wheels are mounted on
a special hub which has a centring
boss with a wide front face and polar
reference pin. This ensures repeata-
bility and run-out of the grinding

plane within 0,002 mm and allows bi-
rotation of the spindle which is espe-
cially advantageous when finishing

very small tips. A fast locking system
of the wheel spindle, without the use
of spanners, give quick change over.
A large direct reading dial (180 mm
dia) for the grinding wheel tilt move-

ment gives accurate setting.

The main axis, cross axis and swivel
movement of the spindle assembly
are on preloaded rollers. The two

upper movements are cast iron slides
running on hardened steel guides.
Movement is by a 45 mm dia micro-
meter dial through a hardened and

ground screw.

The slides are manually blocked by

clamping steel strips so that no pres-
sure is exerted on the slideways.

Movement of the lower cross slide is
by a 70 mm dia micrometer dial
through a hardened and ground
screw. A special spring compensation
device limits the grinding pressure
between the tool and the wheel on
heavy jobs and an adjustable gauge
reads real displacement.

The lower longitudinal slide is moved
directly by hand with micrometer
stop adjustment.
The rotary base, mounted above the
lower longitudinal slide, features a
large reading dial with 0°, 90°, 95°
erasable fix stop references and
adjustable stop blocks for exact repe-
tition of any desired cone angle.

The reading dial of the upper cross
slide is exactly zeroed on the axis of
the longitudinal slide.

The tool spindle is mounted on high
precision oblique bearings and has
two 0° - 180° fix stop points, with
others every 30°, all excludable.

High precision cutter grinder for single
and double cutter carbide milling tools
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Corse assi
Asse trasversale inferiore 80 mm

Asse longitudinale inferiore 120 mm

Asse longitudinale superiore 60 mm

Asse trasversale superiore ±20 mm dal centro

Altre caratteristiche
Diametro mole 125 mm

Diametro utensile 18 mm

Potenza elettrica installata 1 kW

Velocità mole (bidirezionale) 1500 e 3000 giri/min

Dotazione standard
• 1 lampada a bassa tensione

• 1 potente aspiratore

• 3 mozzi porta mola

Alcuni optionals
• mole (sgrossare, finire e lappare)

• ruota di rettifica in carborondum per mole

• attrezzatura per l’esecuzione di bulini bitaglienti

• microscopio

• mole al Borazon per HSS

• versione speciale per lavorazione utensili per O–Ring

Espressamente concepita 
per produrre utensili 

di qualsiasi profilo convesso, 
sia simmetrico 

che asimmetrico, 
con raggio di punta 

di qualsiasi dimensione, 
anche inferiore a 0,05 mm, 

con precisione entro i 5 μm, 
perfetta continuità 

lungo tutto il profilo tagliente 
e superfici lappate 

con rugosità di Ra 0,02.

Costruzione compatta, 
assoluta assenza di vibrazioni, 

praticità e semplicità operativa. 
Solida struttura portante 

con vano a compasso 
per alloggiamento 

del massello in legno 
portamole e pinze.

Sistema di bloccaggio 
sul mandrino portautensile 

senza l’utilizzo di chiavi; 
le mole sono montate 

su di un mozzo speciale 
con foro di centratura, 

ampio piano frontale 
e perno di riferimento polare; 

questo assicura ripetibilità 
e planarità del piano 

di molatura entro 0,002 mm 
e permette la rotazione bidirezionale, 

particolarmente utile 
nella fase di finitura 

di utensili molto piccoli.
Dispositivo di posizionamento

angolare della mola 
su disco graduato Ø180 mm, 

di ottima lettura. 

Asse principale, 
trasversale e di rotazione 

del mandrino portautensili 
su rulli precaricati; 

assi longitudinali superiori 
su slitte in ghisa 

con guide in acciaio temperato, 
viti temperate e rettificate 

ed ampio nonio centesimale Ø45 mm.

Slitte bloccate manualmente 
per mezzo di lamelle in acciaio 
in modo da non esercitare pressione
sulle guide.

Slitta trasversale inferiore 
azionata da una vite 
temperata e rettificata 
con nonio centesimale Ø70 mm; 
dispositivo a molla 
per la compensazione di giochi 
e della dilatazione termica 
tra utensile e mola 
durante operazioni difficoltose
e per la limitazione 
della pressione di molatura; 
comparatore ad orologio 
per leggere spostamenti centesimali.

Slitta longitudinale inferiore 
azionabile manualmente 
con regolazione di bloccaggio 
micrometrica; 
sopra di essa, base girevole 
caratterizzata da ampio disco 
graduato, anche con riferimenti fissi 
di bloccaggio 0°, 90°, 95° 
e blocchi di fissaggio regolabili 
per l’esatta ripetizione 
di ogni angolo di cono desiderato.

Nonio centesimale 
della slitta trasversale superiore 
perfettamente azzerato 
sull’asse della slitta longitudinale.

Mandrino portautensile 
con cuscinetti a contatto angolare 
di alta precisione; 
passaggio Ø18 mm, 
con divisioni 0–180°, 
ogni 30° o libero.
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Corse assi
Asse trasversale inferiore 80 mm

Asse longitudinale inferiore 120 mm

Asse longitudinale superiore 60 mm

Asse trasversale superiore ±20 mm dal centro

Altre caratteristiche
Diametro mole 125 mm

Diametro utensile 18 mm

Potenza elettrica installata 1 kW

Velocità mole (bidirezionale) 1500 e 3000 giri/min

Dotazione standard
• 1 lampada a bassa tensione

• 1 potente aspiratore

• 3 mozzi porta mola

Alcuni optionals
• mole (sgrossare, finire e lappare)

• ruota di rettifica in carborondum per mole

• attrezzatura per l’esecuzione di bulini bitaglienti

• microscopio

• mole al Borazon per HSS

• versione speciale per lavorazione utensili per O–Ring

Espressamente concepita 
per produrre utensili 

di qualsiasi profilo convesso, 
sia simmetrico 

che asimmetrico, 
con raggio di punta 

di qualsiasi dimensione, 
anche inferiore a 0,05 mm, 

con precisione entro i 5 μm, 
perfetta continuità 

lungo tutto il profilo tagliente 
e superfici lappate 

con rugosità di Ra 0,02.

Costruzione compatta, 
assoluta assenza di vibrazioni, 

praticità e semplicità operativa. 
Solida struttura portante 

con vano a compasso 
per alloggiamento 

del massello in legno 
portamole e pinze.

Sistema di bloccaggio 
sul mandrino portautensile 

senza l’utilizzo di chiavi; 
le mole sono montate 

su di un mozzo speciale 
con foro di centratura, 

ampio piano frontale 
e perno di riferimento polare; 

questo assicura ripetibilità 
e planarità del piano 

di molatura entro 0,002 mm 
e permette la rotazione bidirezionale, 

particolarmente utile 
nella fase di finitura 

di utensili molto piccoli.
Dispositivo di posizionamento

angolare della mola 
su disco graduato Ø180 mm, 

di ottima lettura. 

Asse principale, 
trasversale e di rotazione 

del mandrino portautensili 
su rulli precaricati; 

assi longitudinali superiori 
su slitte in ghisa 

con guide in acciaio temperato, 
viti temperate e rettificate 

ed ampio nonio centesimale Ø45 mm.

Slitte bloccate manualmente 
per mezzo di lamelle in acciaio 
in modo da non esercitare pressione
sulle guide.

Slitta trasversale inferiore 
azionata da una vite 
temperata e rettificata 
con nonio centesimale Ø70 mm; 
dispositivo a molla 
per la compensazione di giochi 
e della dilatazione termica 
tra utensile e mola 
durante operazioni difficoltose
e per la limitazione 
della pressione di molatura; 
comparatore ad orologio 
per leggere spostamenti centesimali.

Slitta longitudinale inferiore 
azionabile manualmente 
con regolazione di bloccaggio 
micrometrica; 
sopra di essa, base girevole 
caratterizzata da ampio disco 
graduato, anche con riferimenti fissi 
di bloccaggio 0°, 90°, 95° 
e blocchi di fissaggio regolabili 
per l’esatta ripetizione 
di ogni angolo di cono desiderato.

Nonio centesimale 
della slitta trasversale superiore 
perfettamente azzerato 
sull’asse della slitta longitudinale.

Mandrino portautensile 
con cuscinetti a contatto angolare 
di alta precisione; 
passaggio Ø18 mm, 
con divisioni 0–180°, 
ogni 30° o libero.
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