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AFFILATRICI DI PRECISIONE
PER PUNTE ELICOIDALI IN HSS E MD
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semplici e veloci da utilizzare, 

robuste ed affidabili, precise: 

tolleranza di affilatura +/- 0,05 mm 



AFFILATRICI DI PRECISIONE PER PUNTE ELICOIDALI 

Principali caratteristiche
Mola in dotazione in CBN (nitruro di boro cubico) per punte in HSS   
Possibilità di installare mola in SDC (diamante sintetico) per punte in MD (optional) 
Affilatura di ottima qualità, precisione +/- 0,05 mm 
Angolo di affilatura regolabile da 90° a 140° 
Riduzione del nucleo della punta (affilatura autocentrante o split point) 
Semplici e veloci da utilizzare 
Versioni per punte da diam. 2 a 13 mm e da diam. 12 a 25 mm  
Regolazione posizione mola per riprenderne l’usura 
Alimentazione 230 Volt  50 Hz 
Norme CE e guida rapida all’uso  

Dati tecnici Modello AF2-13 Modello AF12-25
Diametro punte 2 – 13 mm 12 – 25 mm 
Angolo di affilatura 90° – 140° 90° – 140° 
Mola CBN 200 diam. 80 mm CBN 200 
RPM mola 5100 5300 
Motore 150 Watt  

corrente continua 
150 Watt  

corrente continua 
Alimentazione 230 Volt 230 Volt 
Dimensioni 282 x 185 x 110 mm 380 x 240 x 200 mm 
Peso 11 kg 29 kg 
Dotazione Serie di 11 pinze ER20 Serie di 14 pinze ER 40* 

* il modello AF12-25 può affilare punte da diam. 8 mm a 30 mm, è necessario acquistare il kit di 9 pinze ER 40 
diam. 8 9 10 11 26 27 28 29 30 mm codice AF-SP   

Modelli disponibili 
Codice Descrizione
AF2-13 Affilatrice per punte elicoidali da diam. 2 a 13 mm con mola in CBN per HSS 
AF12-25 Affilatrice per punte elicoidali da diam. 12 a 25 mm con mola in CBN per HSS 
AF-SP Serie pinze per espandere la gamma dei diametri di punte da 8 a 30 mm per l’affilatrice AF12-25 
CBN1 Mola CBN200 per punte in HSS per affilatrice AF2-13  
SDC1 Mola SDC200 per punte in MD per affilatrice AF2-13 
CBN3 Mola CBN200 per punte in HSS per affilatrice AF12-25 
SDC3 Mola SDC200 per punte in MD per affilatrice AF12-25

Disponibili affilatrici di precisione per punte elicoidali sinistre 



GUIDA RAPIDA ALL’USO 

1. Svitare la ghiera del mandrino, inserire la pinza nella ghiera tenendola inclinata ed agganciarla all’unghia di estrazione come in figura 1, 
avvitare la ghiera nel mandrino, non stringere se la punta non è stata inserita 

2. Inserire la punta nella pinza e stringere leggermente la ghiera in modo che la punta scorra con poco gioco all’interno della pinza 

1. Settare la manopola di regolazione sul diametro della punta da affilare, se ad esempio 
la punta è diam. 8,2 mm settare tra 8 e 8,5 mm 

2. Inserire il mandrino (con la punta) nell’alloggiamento per allineare la posizione, una 
delle due scanalature del mandrino deve essere in corrispondenza del perno, ruotare 
il mandrino in senso orario fino a che il perno appoggi alla scanalatura ed il mandrino 
raggiunga la posizione di blocco, spingere la punta fino in battuta e ruotarla fino a che 
il riferimento tocchi anche il filo della cuspide della punta 

3. Stringere la ghiera del mandrino per bloccare la punta nella corretta posizione 
ATTENZIONE: per verificare che l’allineamento sia perfetto assicurarsi che il filo 
della punta sia parallelo alle scanalature del mandrino, vedi figura a fianco. 

1. Regolare l’angolo di affilatura agendo sull’apposita vite di bloccaggio tramite la chiave 
in dotazione 

2. Azionare l’interruttore  
3. Inserire delicatamente il mandrino nell’alloggiamento affilatura punte, una delle due 

scanalature del mandrino deve essere in corrispondenza del perno   
4. Affilare la punta ruotando verso destra e sinistra per tutta la corsa consentita dal 

perno, alcune volte fino a quando la mola non tocca più la punta 
5. Estrarre il mandrino, ruotarlo di 180° ed inseri rlo delicatamente nuovamente 

nell’alloggiamento, procedere come al punto 3 per effettuare l’affilatura dell’altro 
tagliente della punta 

1. Dopo l’affilatura della punta, senza toglierla dal mandrino, inserire quest’ultimo 
delicatamente nell’alloggiamento per la riduzione del nucleo, una delle due 
scanalature del mandrino deve essere in corrispondenza del perno 

2. Effettuare la riduzione del nucleo ruotando verso destra e sinistra per tutta la corsa 
consentita dal perno, alcune volte fino a quando la mola non tocca più la punta 

3. Estrarre il mandrino, ruotarlo di 180° ed inseri rlo nuovamente nell’alloggiamento, 
procedere come al punto 2 per effettuare la riduzione dell’altra parte del nucleo della 
punta 
ATTENZIONE: non è consigliato effettuare la riduzione del nucleo su punte di 
diametro inferiore a 4 mm  

1. Togliere la spina dalla presa di corrente 
2. Allentare la vite di bloccaggio del carter di 

protezione mola 
3. Aprire il carter, svitare la vite di bloccaggio della 

mola utilizzando la chiave in dotazione 
4. Sostituire la mola (la versione CBN è per HSS 

mentre la versione SDC è per metallo duro), 
avvitare la vite di bloccaggio mola 

5. Chiudere il carter di protezione mola e serrare la 
vite di bloccaggio  

1. Togliere la spina dalla presa di corrente 
2. Allentare la vite di bloccaggio del carter di protezione mola 
3. Aprire il carter, togliere la vite di bloccaggio mola e sfilare la mola dalla boccola in ottone  
4. Allentare i due grani radiali posizionati sulla boccola in ottone porta mola per mezzo di una chiave a brugola da 2,5 mm  
5. Regolare la posizione della boccola agendo sul grano posizionato in asse all’albero motore utilizzando la stessa chiave a brugola da 2,5 mm. 

Solitamente la regolazione necessaria per riprendere l’usura mola è di pochi centesimi perciò tenere presente che il grano con passo 0,8 mm è 
da ruotare di pochi gradi  

6. Serrare i due grani radiali di bloccaggio boccola in ottone porta mola 
7. Chiudere il carter di protezione mola e serrare la vite di bloccaggio 

A: Come inserire la pinza e la punta nel mandrino

B: Come allineare la punta nel mandrino

C: Come a�lare la punta

E: Come sostituire la mola 

D: Come e�ettuare la riduzione del nucleo della punta

F: Come regolare la posizione della mola per riprenderne l’usura
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         PRECISION DRILL GRINDER 
 

 
  

Technical data 
CBN grind wheel included for HSS drills   
SDC grind wheel as optional for CARBIDE drills 
High quality surface finish and high precision, +/- 0,05 mm 
Adjustable grinding angle from  90° to 140° 
Split point system 
Easy use, fast operations 
Drills grind diameter from 2 to 13 mm and from 12 to 25 mm  
Adjustable grind  wheel position  
Power supply 230 Volt  50 Hz 
EC compliance   
 
 
Dati tecnici Model AF2-13 Model AF12-25 

Drills diameter 2 – 13 mm 12 – 25 mm 
Grinding angle 90° – 140° 90° – 140° 
Grind wheel CBN 200 diam. 80 mm CBN 200 
Motor RPM  5100 5300 
Motor power 150 Watt  

direct current 
150 Watt  

direct current 
Power supply 230 Volt 230 Volt 
Dimension 282 x 185 x 110 mm 380 x 240 x 200 mm 
Weight 11 kg 29 kg 
Standard accessories 11 pieces ER 20 collets 14 pieces ER 40* 

* AF12-25 allows up size from diam. 8 mm up to 30 mm, please choose optional collets kit (No. 9 ER 40 collets diam. 8 9 10 11 26 27 28 29 30 mm  

Available models 
Code Description 
AF2-13 Precision drill grinder from diam. 2 to 13 mm includes CBN grind wheel for HSS drills 
AF12-25 Precision drill grinder from diam. 12 to 25 mm includes CBN grind wheel for HSS drills 
AF-SP Optional collets kit due to expand the grind  range from 8 to 30 mm (for precision drill grinder model AF12-25) 
CBN1 CBN200 grind wheel for HSS drills, fit in precision drill grinder model AF2-13  
SDC1 SDC200 grind wheel for CARBIDE drills, fit in precision drill grinder model AF2-13  
CBN3 CBN200 grind wheel for HSS drills, fit in precision drill grinder model AF12-25 
SDC3 SDC200 grind wheel for CARBIDE drills, fit in precision drill grinder model AF12-25 
 Left hand drills grinder available 
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