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Since
1950

Pensons à un produit en 
métal : il est très probable 
que cet objet, à une étape 
donnée de sa fabrication, 
ait été usiné à l’aide d’une 
meule abrasive .

Si l’on ajoute à cela l’in�nie 
étendue d’usages pratiques des 
objets en métal, on comprend 
que la meule abrasive est 
très présente dans notre vie 
quotidienne .
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la succession de trois 
générations à la tête 
de l’entreprise
TIAC fabrique des 
meules abrasives 
depuis soixante-dix ans 
: à partir du moment 
où Mario Doniselli , le 
fondateur de l’entreprise, 
surveillait les étapes de 
cuisson dans les fours 
la nuit et fabriquait les 
meules le jour. Un atelier 
artisanal destiné à 
devenir une industrie . 
Grâce à la capacité , à la 
passion , au courage  et 

à l’esprit d’entrepreneur  
de l’homme. Grâce 
à l’utilisation des 
meilleures matières 
premières , à la 
connaissance et à la 
recherche inlassable de 
solutions inédites et 
performantes . Grâce à 
une infrastructure de 
production de pointe .
Tout cela se combine 
dans une alchimie 
qui génère la valeur 

et le succès de TIAC. 
TIAC, The International 
Abrasive Company, 
se met au service de 
l’industrie sidérurgique 
et des ateliers d’usinage 
pour fournir une large 
gamme de meules 
abrasives techniques de 
très haute qualité , à liant 
vitri�é et résinoïde, pour 
plusieurs usinages. Une 
expertise profondément 
enracinée, des 

technologies de 
production de pointe et 
un dialogue permanent 
avec les clients , les 
fournisseurs et les 
partenaires aboutissent 
à une production 
adaptée aux besoins 
spéci�ques de chaque 
client et garantissent 
des performances 
excellentes  et une forte 
valeur ajoutée.
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Qualité, sécurité 
et compétence.
l’objectif d’une vision en constante évolution 
vers des horizons de production personnalisés 
et à la qualité excellente

Aujourd’hui, TIAC est 
aux côtés des grands 
groupes sidérurgiques 
internationaux et des 
ateliers d’usinage , avec 
un positionnement sur 
le marché en tant que 
partenaire capable de 
garantir à ses clients 
des performances de 
production très élevées 
grâce à des fabrications 
personnalisées à la 

qualité excellente . Une 
vision constamment 
mise à jour et en phase 
avec les changements 
soudains du marché  : 
il est facile de changer 
lorsque l’on sait 
clairement qui l’on veut 
être. Un partenaire dédié 
à l’innovation et à la 
recherche constantes, 
capable de produire des 
solutions qui perme�ent 

à ses clients d’opérer 
tout en respectant 
des normes élevées 
de performance de 
production .
Un rôle reconnu par 
l’ensemble des grands 
groupes sidérurgiques 
dont le taux de 
fabrication journalier 
se chi�re en milliers 
de tonnes et dont la 
productivité repose sur 

les meules de TIAC. La 
même reconnaissance 
vient des plus petites 
entreprises d’usinage 
qui trouvent en TIAC 
un partenaire innovant , 
�able et irremplaçable, 
capable d’injecter dans 
leur production ce�e 
valeur ajoutée qui leur 
permet de faire mieux 
que la concurrence, jour 
après jour. 02
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03Informations 
techniques

ABRASIF COULEUR PROPRIÉTÉS

1 Oxyde d’aluminium gris Marron
Capacité de coupe

Ténacité

2 Corindon semi-friable Marron
Capacité de coupe

Ténacité

3 Oxyde d’aluminium blanc Blanc
Capacité de coupe

Ténacité

4 Oxyde d’aluminium rose Rose
Capacité de coupe

Ténacité

5 Rubis Rose intense
Capacité de coupe

Ténacité

6 Oxyde d’aluminium monocristal Rose clair
Capacité de coupe

Ténacité

7 Solgel Azur
Capacité de coupe

Ténacité

8 Carbure de silicium vert Vert
Capacité de coupe

Ténacité

9 Carbure de silicium noir Noir
Capacité de coupe

Ténacité

10 Zirconium Gris
Capacité de coupe

Ténacité

1.  Opérations de recti�cation d’ébauche, Dégrossissage/
ébavurage, Disques �ns de coupe, Recti�cation de 
cylindres en fonte , Recti�cation sans centre de 
roulements

2.  Tronçonneuses, Ébavurage de métaux sensibles à la 
chaleur, Meules de recti�cation sans centre

3.  Recti�cation super�cielle des aciers alliés et non, 
Recti�cation intérieure, Recti�cation passe profonde 
des aciers alliés, Recti�cation des engrenages, 
Recti�cation des �letages

4  A�ûtage de couteaux et de lames de scie, Recti�cation 
d’outils , Disques de coupe

5.  Recti�cation super�cielle de nuances d’aciers 
alliés ductiles, Recti�cation de corps à soupapes, 
Recti�cation passe profonde d’aciers à haute teneur 
en carbone, Recti�cation intérieure

6.  Recti�cation super�cielle des aciers alliés et trempés, 
Recti�cation en plongée des aciers durs, par ex. ARS, 
Recti�cation des pro�ls, Recti�cation des engrenages, 
Disques de coupe

7.  Enlèvement important de matière sur les aciers alliés, 
Usinage lourd nécessitant un auto-dressage

8.  Fonte trempée, Laiton - Bronze / Aluminium, 
Caoutchouc, Métal dur, Pierre dure / Verre, Aciers 
inoxydables austénitiques | Plastiques

9. Fonte grise, Graphite, Marbre / Pierre dure / Céramique
10.  Coupe d’aciers inoxydables et à haute teneur en 

carbone, Meulage et ébavurage à haute pression, 
Ébavurage d’aciers alliés moulés, Recti�cation de rails, 
Disques de coupe

exemples d’utilisation
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 Forme ISO
 
 Diamètre x Épaisseur x Trou

 Dimensions des entailles ou caractéristiques dimensionnelles

  Vitesse en m/s

  Spéci�cation indiquant l’utilisation d’un abrasif particulier, la 

granulométrie, la dureté, la structure et le liant.

Les meules abrasives 
se prêtent à di�érentes 
applications  et 
se caractérisent 
par des tailles et 
des compositions 
di�érentes déterminant 
leur utilisation. 
Ces di�érences 

sont identi�ées par 
des dimensions et 
des particularités 
géométriques, l’utilisation 
d’abrasifs di�érents en 
termes de type et de 
granulométrie, de dureté, 
de structure et de type de 
liant.

Toutes ces caractéristiques 
s’expriment conventionnellement 
de la manière suivante :

TBG  indique l’abrasif
46.2  indique la granulométrie
DE  indique la dureté
14V SP  indique la structure

TBG 46.2 DE 14V SP

03Informations 
techniques
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D Diamètre extérieur

E Épaisseur autour du trou

F Profondeur de l’entaille

G Profondeur de la seconde entaille

H Diamètre du trou

J Diamètre de la surface plane extérieure

K Diamètre de la surface plane intérieure

L Longueur du segment de la meule abrasive

M

N Profondeur de l’entaille d’un côté

O Profondeur de l’entaille de l’autre côté

P Diamètre de l’entaille

R Rayon

T Épaisseur (générale)

U Épaisseur de l’arête

V Angle du pro�l

V 1
Second angle du pro�l

Largeur de la paroi

légende
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ROULEAUX D’ENTRAÎNEMENT 

Meules d’alimentation 
avec liant en 
caoutchoucDomaines d’application

04 | 01
Recti�cation sans centre
Centerless

La recti�cation sans 
centre  est un procédé 
de recti�cation de 
corps cylindriques 
et de production en 
série de barres , de 
rouleaux , de goupilles , 
d’aiguilles , de galets , 
de poinçons , de 
pistons et de curseurs 
hydrauliques , de 
croisillons , de forets , 
etc. La recti�cation 
sans centre permet, 
dans la mesure du 
possible, l’usinage en 
continu au moyen de 
deux meules de travail 
ou d’une meule de 
travail et d’un rouleau 
d’entraînement, ce 
qui permet de  traiter 
de grandes quantités  
de matériaux à l’aide 

de l’automatisation 
et des manipulations 
de chargement et de 
déchargement. 
En revanche, lorsque la 
recti�cation doit agir 
sur plusieurs diamètres 
en même temps, il 
est possible d’utiliser 
la recti�cation en 
plongée  qui permet 
l’usinage en série 
de grands volumes, 
toujours à l’aide 
d’une manipulation 
automatisée. La 
production de TIAC 
permet tout type 
d’usinage sans centre 
avec des meules 
traditionnelles à 
liant céramique ou 
résinoïde .

DIMENSIONS

Diam. Minimum:   300 mm
Diam. Maximum:   660 mm
 
Épaisseur minimale:  100 mm
Épaisseur maximale:  820 mm

Recti�cation sans centre avec meule de 
travail et rouleau d’entraînement TIAC

Recti�cation sans centre  
avec meule de travail et rouleau 
d’entraînement TIAC

Exemples de MEULES CÉRAMIQUES

Exemples de MEULES RÉSINOÏDES

Exemples de MEULES RÉSINOÏDES

CODE UTILISATION FINITION

TR 60 L 5V Aciers non alliés Ra 0,6

TBG 70 K 5V Aciers alliés et non Ra 0,4

AST 70 K 5V Aciers alliés Ra 0,4

CODE UTILISATION FINITION

AST 70 L 5B Aciers alliés Ra 0,2

C 60 LM  5BT Aciers alliés AISI Ra 0,6

AMG-ZB Aciers alliés et pour roulements Ra 0,15

CODE UTILISATION FINITION

AMG 46 O 7B AISI Aciers alliés Ra 0,8

AMG-04-14B POR AISI Aciers alliés Ra 0,4

AC 90 M 5B AISI Aciers alliés Ra 0,3

AC 90 M 5B POR AISI Aciers alliés Ra 0,3
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04 | 01Recti�cation sans centre
Centerless

Domaines d’application

Mole ZB Mole ZB

Mole POROS Mole POROS

Une synthèse de 40 ans 
d’études, de recherches, 
d’expérimentations 
et d’innombrables 
applications 
industrielles. Le haut 
niveau de satisfaction 
de nos clients témoigne 
de la validité de notre 
intuition et de nos 

Grâce à 70 ans 
d’expérience dans la 
fabrication de meules 
de recti�cation sans 
centre, notre équipe 
technique a pu 
développer une nouvelle 
ligne de produits pour 
répondre aux demandes 
en constante évolution 

choix. Aujourd’hui, 
grâce à l’adoption 
des meules ZB, de 
nombreuses entreprises 
ont révolutionné 
leurs processus 
de production , en 
réussissant dans 
de nombreux cas à 
ramener les opérations 

du marché. Ce�e ligne 
de produits, connue 
sous le nom de POROS, 
est la seule meule 
résinoïde dont la surface 
extrêmement poreuse  
permet des opérations 
d’enlèvement de matière 
considérables , ce qui 
réduit le nombre de 

réduits. Il s’agit de 
meules qui trouvent leur 
meilleure application 
dans la production de 
recti�cation de barres, 
après les opérations de 
dressage, de pelage et 
de roulage. Elles sont 
appliquées sur des 
matériaux, dans diverses 

de dégrossissage 
et de �nition à une 
seule passe, avec 
une augmentation 
signi�cative de la 
productivité . En plus 
de leurs excellentes 
performances et 
capacités de �nition, 
les meules ZB o�rent 

un autre avantage 
fantastique: la durabilité . 
Particulièrement 
adaptées aux matériaux 
trempés de dureté 
supérieure à 55 HRC, 
elles favorisent la 
production de galets , de 
poinçons , de goupilles 
et de petites pièces . 

Lorsque l’automatisation 
est telle que la présence 
d’un opérateur n’est pas 
nécessaire, les meules 
ZB ne nécessitent 
pas d’opérations de 
diamantage fréquentes 
et sont donc adaptées à 
la production en grande 
série.

passes et le temps 
de travail, et permet 
des vitesses de 
production ne�ement 
supérieures  à celles de 
la concurrence. Grâce 
à son pouvoir d’auto-
dressage, les cycles de 
diamantage des meules 
sont considérablement 

formulations, allant 
des aciers au carbone 
les plus courants aux 
aciers martensitiques et 
austénitiques Aisi .
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Domaines d’application

04 | 02
Recti�cation des cylindres
Roll

Recti�cation du cylindre de laminage  
avec la meule TIAC

Exemples de MEULES RÉSINOÏDES

CODE RECTIFICATION MATÉRIAU LAMINOIR

TB 80 H 7B WR
Haute teneur 
en chrome  | HSS

Cylindres 
à froid

C 30.2 J 7B WR – BUR Fonte
Cylindres 
à froid

CW 36/46 FG 7B WR – BUR Forgé
Cylindres 
à chaud/froid

TB 80 FG 7B BUR
Haute teneur 
en chrome | HSS

Cylindres 
à chaud

36AST L 7B WR – BUR
Fonte | Haute teneur 
en chrome

Cylindres 
à chaud

DIMENSIONS

Diam. Minimum:   400 mm
Diam. Maximum:   1260 mm

Épaisseur minimale:  40 mm
Épaisseur maximale:  152 mm

Une ligne de produits 
en constante 
évolution , destinée 
principalement à 
l’industrie sidérurgique , 
capable d’a�eindre 
di�érents degrés 
de �nition avec une 
réduction substantielle 
du nombre de passes 
dans la recti�cation des 
cylindres de laminage. Le 
mélange de corindons 
fri�és, de carbure de 
silicium et d’autres 

abrasifs nobles confère 
à la meule un pouvoir 
d’auto-régénération 
et permet de réduire 
considérablement les 
opérations de dressage . 
Il en résulte une durée de 
vie plus longue de l’outil 
et donc une réduction 
signi�cative des coûts 
d’usinage . Les études 
et les essais réalisés au 
�l des ans dans les plus 
importantes aciéries 
italiennes et étrangères 

ont permis de me�re au 
point des mélanges qui 
arrivent à faire obtenir 
les �nitions demandées 
par les clients et utiliser 
nos meules sur les 
matériaux les plus 
courants. Nos meules de 
di�érentes spéci�cations 
conviennent aux 
cylindres de laminage à 
chaud et à froid.
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04 | 03
Recti�cation ronde
Roll

Les meules TIAC pour la 
recti�cation ronde sont 
utilisées pour l’ usinage 
de surfaces cylindriques, 
coniques ou façonnées . 
Cela peut être réalisé sur 
des surfaces extérieures 
et intérieures.
La meule tourne à des 
vitesses variables, en 
éliminant l’excès de 
métal supérieur et 
en laissant la �nition 

requise par le client avec 
la bonne granulométrie. 
Un exemple d’application 
de ce type d’usinage 
par enlèvement est la 
recti�cation d’arbres 
et de composants 
cylindriques, qui peut 
être e�ectuée par 
passe ou en plongée. Le 
vilebrequin est, parmi les 
surfaces cylindriques, 
la plus complexe à 

usiner en raison de 
sa forme particulière: 
les fabricants de 
vilebrequins ainsi que les 
ateliers utilisent ce type 
de meule pour usiner à 
la fois les paliers et les 
collets de vilebrequin .

Domaines d’application

DIMENSIONS

Diam. Minimum:   300 mm
Diam. Maximum:   1260 mm

Épaisseur minimale:  15 mm
Épaisseur maximale:  152 mm

Recti�cation ronde extérieure  
avec la meule TIAC

Exemples de MEULES CÉRAMIQUES

CODE UTILISATION FINITION

TR 60 L 7V Aciers non alliés Ra 0,8

TGB 70 K 7V Aciers alliés et non Ra 0,6

AMJ 120 H 10 VP Aciers alliés Ra 0,2

AST 70 L 7V Aciers alliés Ra 0,4
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04 | 04

Domaines d’application

DIMENSIONS

Diam. Minimum:   150 mm
Diam. Maximum:   830 mm

Épaisseur minimale:  5 mm
Épaisseur maximale:  260 mm

Recti�cation plane
Surface

Elles sont utilisées 
pour usiner des 
surfaces planes . 
Elles sont divisées 
en deux catégories 
selon la position de la 
meule: Recti�cation 
tangentielle  et 
recti�cation frontale . 
Dans le cas de la 
recti�cation tangentielle, 
l’arbre porte-meule est 
parallèle au plan usiné 
par la surface cylindrique 

de la meule.
 Les meules tangentielles 
sont principalement
utilisées pour la 
recti�cation des moules, 
des matrices, des 
extracteurs, des plaques 
porte-moules et de tout 
ce qui nécessite une 
�nition par recti�cation 
plane.
L’utilisation d’abrasifs 
de di�érentes 
granulométries permet 

de traiter plusieurs 
types d’acier et d’obtenir 
di�érents degrés de 
�nition.
 En règle générale, les 
meules tangentielles 
ont un liant céramique, 
un grain moyennement 
grossier et sont 
généralement tendres, 
ce qui permet des taux 
d’enlèvement de matière 
élevés, même sur les 
matériaux les plus durs.

Recti�cation tangentielle  
avec la meule TIAC

Exemples de MEULES CÉRAMIQUES

CODE UTILISATION FINITION

TR 36 G+ 14 VSP Fe-C40-C45 Ra 0,8

TBG 46 F 12 VP Fe-C40-C45 Ra 0,8

TBA 46 H 14 VSP K100-K110 Ra 0,8

TGB 46.2 DE 14 VSP Glacial K100-K110 - Aciers alliés Ra 0,6

AST 54 D-E 10 VP Aciers alliés Ra 0,6
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04 | 05

Domaines d’application

DIMENSIONS

Diam. Minimum:   100 mm
Diam. Maximum:   760 mm

Épaisseur minimale:  3 mm
Épaisseur maximale:  300 mm

Gere

Une ligne dédiée au 
monde de l’industrie 
automobile, où la 
combinaison des 
meilleurs abrasifs et 
liants  et la précision du 
pro�lage donnent au 
produit �nal une qualité 
et une �abilité inégalées .

 Des meules conçues 
pour la recti�cation 
des engrenages, des 
roues dentées, des 
joints homocinétiques 
et de tout ce qui est lié 
à l’industrie automobile, 
des camions et du 
terrassement .

Recti�cation des engrenages  
avec la meule �letée TIAC

Exemples de MEULES CÉRAMIQUES

CODE UTILISATION FINITION

TR 80 HI 10 VP Aciers de construction | 42CrMo4 Ra 0,4

TR 80/120 I 9 VPG Aciers de construction | 42CrMo4 Ra 0,2

AMG 60 IJ 12 VP Aciers de construction | 42CrMo4 Ra 0,6
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04 | 06

Domaines d’application

DIMENSIONS

Diam. Minimum:   250 mm
Diam. Maximum:   1066 mm

Épaisseur minimale:  40 mm
Épaisseur maximale:  150 mm

Recti�cation bilatérale
Double face side grinding

Dans le cas de 
la recti�cation 
frontale, l’arbre est 
perpendiculaire au plan 
usiné frontalement 
par la meule. Les 
meules résinoïdes 
sont normalement 
utilisées dans 
diverses applications 
mécaniques, telles que 

l’aboutage des ressorts, 
la recti�cation des 
segments de piston, des 
anneaux de roulements, 
des plans de bielle, des 
disques de frein, etc. La 
particularité de ce type 
de meule réside dans 
la présence d’écrous 
noyés pour la �xer à une 
plaque de support qui 

permet de la monter sur 
la machine. Les meules 
à recti�cation bilatérale 
peuvent être simples 
ou travailler en couple 
opposé, c’est-à-dire 
usiner simultanément 
les deux faces de la pièce 
mécanique

Re�i�ca a mole contrapposte 
con mola TIAC

Exemples de MEULES RÉSINOÏDES

CODE UTILISATION FINITION

AMGC 60 L 5B Aciers alliés et non Ra 0,4

AMG 60/80 GH 8B POR Aciers alliés Ra 0,3

AMG 54/60 L 12B POR Aciers alliés Ra 0,8

C 120.2 G 12B POR Fonte Ra 0,2
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04 | 07 DIMENSIONS

Diam. Minimum:   115 mm
Diam. Maximum:   1275 mm

Épaisseur minimale:  1 mm
Épaisseur maximale:  15 mm

Tronçonneuses
Cu� o�

Les disques à tronçonner 
plats et les disques de 
coupe renforcés pour 
la coupe de pièces 
métalliques, de pièces 
moulées, de barres, 
de tubes, de pale�es, 
etc., sur des machines 
manuelles, pendulaires 
et à CN font partie de la 
production de TIAC.
Sur le plan dimensionnel, 

TIAC est en mesure de 
répondre à la plupart 
des exigences des 
clients avec une gamme 
de production allant 
de 115 mm à 1 275 mm 
de diamètre. Grâce à 
l’utilisation de di�érents 
types d’abrasifs, les 
tronçonneuses TIAC 
conviennent à la coupe 
d’aciers, d’aciers alliés, 

d’aciers spéciaux, de 
fontes, de l’aluminium et 
du titane.
La personnalisation 
du produit permet 
également d’obtenir 
des coupes ne�es, 
sans bavures, avec une 
surface brillante.

Domaines d’application

Opération de tronçonnage  
avec les disques de TIAC

Exemples de DISQUES DE COUPE RENFORCÉS

Exemples de DISQUES DE COUPE NON RENFORCÉS

CODE UTILISATION

3ZA 16/2 T7 BX16 Coupe de tubes en acier

9AMG 20 R 10BF Coupe de pro�ls en acier

AMG 713 BF4 Coupe blanche

AST30-36- Q+ 10BFM Coupe d’alliages par micro-fusion

C36/46 TBF Coupe d’alliages

CODE UTILISATION

AMG 70 L 6 B Coupe d’échantillons métallographiques

AMG 24 O5 BF Coupe de barres en acier trempé
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04 | 07 DIMENSIONS

Diam. Minimum:   115 mm
Diam. Maximum:   1275 mm

Épaisseur minimale:  1 mm
Épaisseur maximale:  15 mm

Tronçonneuses
Cu� o�

Domaines d’application

Grinta

L’expérience bien établie 
et reconnue de TIAC 
dans la production de 
disques à tronçonner lui 
a permis de développer 
une gamme de disques 
plats et à centre enfoncé, 
perme�ant une large 
gamme d’utilisations sur 
di�érents matériaux et 
pro�ls.

La performance et la 
haute qualité sont unies 
dans la gamme Grinta, 
conçue pour garantir la 
capacité de production, 
la vitesse et la durabilité, 
tout en perme�ant une 
coupe à froid, propre et 
ne�e, sans bavures ni 
brûlures super�cielles. 

Les dimensions de 
production de TIAC vont 
de 115 mm à 1 275 mm, 
ce qui couvre un large 
éventail de possibilités 
et de demandes du 
marché.
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04 | 08 DIMENSIONS

Diam. Minimum:   115 mm
Diam. Maximum:   1000 mm

Épaisseur minimale:  6 mm
Épaisseur maximale:  150 mm

Ébavurage
Deburring

Les meules d’ébavurage 
renforcées de 
TIAC perme�ent 
l’enlèvement de grandes 
quantités de matière 
lorsqu’une �nition 
de surface recti�ée 
n’est pas nécessaire. 
Elles conviennent 
à l’enlèvement de 
grandes portions de 
métal telles que les 
a�aques de coulée et 

l’excédent de matériau 
de post-formage, les 
cordons de soudure, la 
réparation de tôles et 
l’ébarbage de brames 
et de bille�es. Les 
abrasifs normalement 
utilisés sont le 
corindon, le carbure de 
silicium et le zirconium 
dans des grains très 
grossiers. Les liants 
sont principalement 

des résinoïdes et la 
production de TIAC 
comprend également 
des meules de pressage 
à chaud d’un diamètre 
allant jusqu’à 915. Les 
meules d’ébavurage 
sont utilisées sur les 
machines manuelles, 
pendulaires et à 
CN. Les fonderies et 
les aciéries utilise 
largement ce produit. 

Les meules renforcées 
pour l’ébavurage des 
cordons de soudure, des 
calandres, des réservoirs, 
des citernes et des 
soudures pour oléoducs, 
o�shore sont très 
utilisées dans ce type 
d’application.

Domaines d’application

Ébavurage de fusions en fonte 
avec la meule de TIAC

Exemples de MEULES RÉSINOÏDES

CODE UTILISATION

AZ 14 Q 5B Ébavurage, élimination d’a�aques de coulée

AZ 20 P 4BF Ébavurage, élimination d’a�aques de coulée

6 AMG 20 TBF Ébavurage, cordons de soudure
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04 | 08 DIMENSIONS

Diam. Minimum:   115 mm
Diam. Maximum:   1000 mm

Épaisseur minimale:  6 mm
Épaisseur maximale:  150 mm

Ébavurage
Deburring

Domaines d’application

Rail Up

Le développement 
de nouveaux réseaux 
ferroviaires et la 
demande toujours 
croissante de produits 
ferroviaires spécialisés 
ont nécessité des 
investissements 
importants de la part de 

TIAC a�n de fournir une 
réponse convaincante et 
de qualité aux marchés 
nationaux et étrangers 
exigeants. TIAC permet 
de fabriquer des meules 
de formes et de tailles 
variées, à liant résinoïde 
et céramique, adaptées 

à l’usinage et à la pose 
de rails, ce qui permet 
la planéité des abords 
des voies ainsi que les 
travaux de maintenance 
sur les réseaux 
ferroviaires.
Les meules de TIAC 
s’adressent à toutes 

les entreprises 
impliquées dans la 
pose, l’agencement et 
l’entretien des voies 
et des aiguillages, où 
l’utilisation de produits 
abrasifs �ables s’impose.
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l’objectif 
d’une vision 
en constante 
évolution vers 
des horizons 
de production 
personnalisés 
et à la qualité 
excellente
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Section 
Eco.

La production de meules 
abrasives peut avoir un impact 
signi�catif sur les endroits 
environnants et le personnel 
concerné: TIAC le sait très bien.

C’est pourquoi, depuis 
que la fabrication repose 
uniquement sur une 
petite usine située 
au milieu d’une zone 
entièrement consacrée 
à l’agriculture, TIAC n’a 
cessé d’observer avec 
beaucoup de soin et 
de scrupules toutes les 
précautions nécessaires 
pour que l’ensemble 
du cycle de production 

puisse se dérouler 
en toute sécurité et 
dans le respect total 
du tissu urbain et 
naturel environnant. 
En raison du type de 
production dans lequel 
TIAC est engagée, de 
nombreuses substances 
résiduelles sont rejetées 
dans l’environnement 
: pour ce�e raison, 
des ressources 

importantes ont été 
investies au �l des ans 
dans l’identi�cation et 
l’approvisionnement 
de matières premières 
qui, lorsqu’elles sont 
utilisées dans le cycle 
de production, n’ont 
pas d’impact sur 
l’environnement et 
les personnes. Ce�e 
a�ention a toujours été 
une priorité et TIAC n’a 

jamais fait de compromis 
pour la préserver : ce�e 
conduite vertueuse est 
témoignée du fait que le 
naphtalène n’a jamais été 
utilisé et ne l’est toujours 
pas dans aucun des 
processus de production 
de TIAC. Malgré les 
avantages techniques 
de l’utilisation de 
cet hydrocarbure 
dans la production 

d’abrasifs, TIAC a fait 
un e�ort pionnier 
pour expérimenter 
des méthodes de 
production alternatives, 
en assumant la 
responsabilité de partie 
active dans la transition 
écologique que nous 
vivons actuellement et 
que nous espérons tous 
voir s’accomplir le plus 
tôt possible.
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La certitude d’un 
produit �able
est une pierre 

angulaire de TIAC

06
L’objectif premier 
de l’entreprise est 
d’a�eindre un très haut 
niveau de sécurité des 
produits. Grâce à une 
production soignée 
et scrupuleuse et à 
de nombreux essais 
exécutés en interne, 
elle est en mesure de 
protéger la sécurité de 
l’opérateur.
 

Tous nos produits sont 
fabriqués conformément 
aux normes de sécurité 
internationales. TIAC 
est un membre reconnu 
de OSA depuis 2008 : 
l’objectif de l’organisation 
est d’établir un niveau 
élevé de sécurité des 
abrasifs sur la base de 
règles de sécurité.

La précision dans la 
fabrication des meules 
a permis à l’entreprise, 
malgré sa taille, d’établir 
une collaboration 
stable avec tous les 
plus grands groupes 
sidérurgiques italiens et 
internationaux, au point 
de devenir leur premier 
fournisseur.
 

Ancrée dans l’ADN de 
TIAC, la maîtrise du cycle 
de production a trouvé 
son développement 
naturel et sa 
reconnaissance dans la 
certi�cation ISO 9001, 
obtenue en 1996.

Certi�cation ISO 9001

La sécurité
d’abord
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07
LES ATOUTS

.  Experts en marketing et personnel 
ayant une formation technique 
et commerciale avancée dans le 
secteur

. Avantages en termes de coûts

.  Qualité des produits, des processus 
et des procédures

. Une image forte

.  Un service avant-vente et après-
vente e�cace

.  Du personnel enthousiaste et 
impliqué dans les objectifs de 
l’entreprise

.  La propriété et la direction avec 
des compétences en matière de 
délégation et de leadership

Le back-o�ce est le moteur qui 
permet à toutes les activités de 
l’entreprise de fonctionner.
La relation entre les départements 
commercial/back-o�ce et production 
de TIAC est caractérisée par une 
communication continue qui rend 
le back-o�ce et la production 
réellement complémentaires et 
alignés. Ce�e phase d’organisation 
représente souvent une di�culté pour 
les entreprises ; pour améliorer les 
relations et les �ux de communication 
entre les deux départements, TIAC s’est 
dotée d’outils innovants, notamment 
en ce qui concerne les systèmes de 
gestion des commandes (de l’entrée 
de la commande à la livraison du 
matériel).

ACTIVITÉS

.  La gestion de la communication 
interne et des relations avec 
les responsables internes 
(départements de production et 
personnel de vente) a�n d’apporter 
au client la réponse la meilleure et la 
plus rapide.

.  La mise à jour des �ches 
d’information ou des données 
contenues dans les bases des clients

.  La coordination des campagnes 
de communication, le suivi et le 
contrôle des �ux d’information 
internes et externes, l’analyse de 
la satisfaction des clients et des 
données collectées par les agents de 
vente

VOICI EN DÉTAIL LES TÂCHES 
PRATIQUES :

.  Relations avec les clients (réception 
des demandes de renseignements 
par téléphone et par courrier 
électronique)

.  Préparation du devis, o�re 
commerciale, saisie des commandes

.  Gestion des relations avec les clients 
et les fournisseurs

.  Gestion des commandes 
(communication des commandes à 
la production et archivage)

.  Assistance à la clientèle pendant 
les négociations de vente et après-
vente, avec une a�ention particulière 
pour les commandes impayées

.  Gestion du réseau d’agents et de 
vente ; collecte de données sur les 
ventes et établissement de rapports 
périodiques a�n d’interpréter 
l’évolution des ventes

.  Organisation d’activités de vente et 
de promotion

.  Gestion des échantillons, 
distribution de matériel 
promotionnel (articles en promotion, 
matériel publicitaire et cadeaux)

.  Organisation, plani�cation 
et participation à des foires 
internationales du secteur

.  Satisfaction des clients
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Conversion 
de vitesse

Ø
Nom.
(mm)

Tableau de conversion de la vitesse périphérique (m/s)  | RPM PAR MINUTE

15 25 30 33 35 43 45 48 60 63 80 100 120

3 95490 159160 190990 210080 222820 273750 286480 305580 381970 401070 - - -

6 47750 79580 95490 105040 111410 136870 143240 152790 190990 200540 - - -

8 35810 59680 71620 78780 83560 102660 107430 114590 143240 150400 - - -

10 28650 47750 57300 63030 66850 82120 85940 91670 114590 120320 - - -

13 22040 36730 44070 48480 51420 63170 66110 70520 88150 92560 - -

16 17910 29840 35810 39390 41780 51330 53720 57300 71620 75200 - - -

20 14320 23870 28650 31510 33420 41060 42970 45840 57300 60160 - - -

25 11460 19100 22920 25210 26740 32850 34380 36670 45840 48130 - - -

32 8950 14920 17910 19700 20890 25660 26860 28650 35810 37600 - - -

40 7160 11940 14320 15760 16710 20530 21490 22920 28650 30080 - - -

50 5730 9550 11460 12610 13770 16430 17190 18340' 22920 24060 30560 - -

63 4550 7580 9100 10000 10610 13040 13640 14550 18190 19100 24250 - -

76 3770 6280 7540 8290 8800 10810 11310 12060 15080 18840 20100 - -

100 2870 4780 5730 6300 6680 8210 8590 9170 11460 12030 15280 - -

125 2290 3820 4580 5040 5350 6570 6880 7330 9170 9630 12220 - -

150 1910 3180 3820 4200 4460 5480 5730 6110 7640 8020 10190 - -

180 1590 2650 3180 3500 3710 4560 4780 5090 6370 6680 8490 - -

200 1430 2390 2870 3150 3340 4160 4300 4580 5730 6020 7640 - -

230 1250 2080 2490 2740 2910 3570 3740 3990 4980 5230 6640 - -

Ø
Nom.
(mm)

Tableau de conversion de la vitesse périphérique (m/s)  | RPM PAR MINUTE

15 25 30 33 35 43 45 48 60 63 80 100 120

250 1150 1910 2290 2520 2670 3290 3440 3670 4580 4810 6110 7640 -

300 960 1590 1910 2100 2230 2740 2870 3060 3820 4010 5090 6370 -

350 820 1360 1640 1800 1910 2350 2460 2620 3270 3440 4370 5460 -

400 720 1190 1430 1580 1670 2050 2150 2290 2870 3010 3820 4780 -

450 640 1060 1270 1400 1490 1830 1910 2040 2550 2670 3400 4240 -

500 570 960 1150 1260 1340 1640 1720 1830 2290 2410 3060 3820 -

550 520 870 1040 1150 1220 1490 1560 1670 2080 2190 2780 3470 -

610 470 780 940 1030 1090 1340 1400 1500 1880 1970 2500 3130 3760

660 430 720 870 950 1010 1240 1300 1390 1740 1820 2310 2890 3470

710 400 670 800 880 940 1160 1210 1290 1610 1690 2150 2690 3230

760 370 630 750 830 880 1080 1130 1200 1510 1580 2010 2510 3010

815 350 580 700 770 820 1010 1050 1120 1400 1480 1870 2340 -

850 340 560 670 740 790 970 1010 1080 1350 1420 - - -

915 310 520 620 690 730 900 940 1000 1250 1310 1670 2090 -

965 290 490 590 650 690 850 890 950 1190 1250 - - -

1015 280 470 560 620 660 810 840 900 1130 1190 1500 1880 2260

1050 270 460 550 600 640 780 820 870 1090 1150 - - -

1100 260 430 520 570 610 750 780 830 1040 1090 - - -

1250 230 380 460 500 530 650 680 730 910 960 1220 1520 - 08
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 Accidents dus à la rupture du produit abrasif
•  Manipuler toujours les abrasifs avec beaucoup de précautions, 

car ils peuvent être facilement endommagés. Examiner toujours 
tous les produits pour véri�er qu’ils ne sont pas endommagés ou 
défectueux avant de les utiliser.

•  Stocker les abrasifs dans un environnement sec, à l’abri du gel 
et sans grandes variations de température. S’assurer qu’ils sont 
protégés et rangés correctement a�n d’éviter les dommages et les 
déformations.

•  Les abrasifs �exibles doivent être stockés à une température de 18-
22° C et à une humidité relative de 45-65 %.

•  Les bandes doivent être suspendues à une barre dont le diamètre 
n’est pas inférieur à 50 mm.

•  Ne jamais utiliser un abrasif après la date de péremption indiquée 
sur le produit.

•  Respecter la durée de conservation des produits suivants : abrasifs 
à liant résinoïde et Shellac 3 ans ; produits en caoutchouc 5 ans ; 
produits vitri�és 10 ans.

•  Véri�er tout autre avertissement ou information de sécurité sur le 
produit ou l’emballage.

•  S’assurer que le produit abrasif approprié a été sélectionné. Ne 
jamais utiliser un abrasif dont l’on ne connaît pas l’usage spéci�que.

•  Lors du montage de l’abrasif, suivre les instructions du fournisseur 
des abrasifs ou des machines.

•  Respecter les indications de montage marquées sur le produit, 
telles que le sens de rotation ou la position de montage.

• Ne jamais forcer (modi�er, adapter) l’abrasif lors du montage.
•  Ne jamais dépasser la vitesse maximale de fonctionnement 

lorsqu’elle est spéci�ée.
•  Utiliser les dispositifs de montage appropriés et véri�er leur état.
•  Utiliser les joints de montage s’ils sont fournis.
•  Ne pas trop serrer les dispositifs de �xation.
 •  Après avoir monté ou remonté un abrasif, e�ectuer un essai à vide à 

la vitesse de fonctionnement pendant au moins 30 secondes, avec 
les protections en place, en se tenant à l’écart de la machine avant 
de l’utiliser.

•  Ne jamais retirer les dispositifs de protection existants et s’assurer 
qu’ils sont en bon état et bien positionnés.

•  S’assurer que la pièce en usinage est bien �xée et posée 
correctement.

• S’assurer que les supports de la pièce sont bien ajustés et �xés.
•  Ne jamais utiliser la machine si la pièce en usinage est en contact 

avec l’abrasif.
•   Ne jamais appliquer trop de force ou de choc à l’abrasif, ni le laisser 

surchau�er.
•  Ne jamais travailler avec une partie de l’abrasif qui n’est pas prévue 

pour l’opération. Si possible, utiliser le centre des bandes abrasives, 
éviter d’utiliser les bords.

 •  Éviter les blocages et l’usure inégale du produit pour obtenir de bons 
résultats. Dresser l’outil chaque fois que cela est possible.

 •  Laisser l’abrasif s’arrêter naturellement, sans exercer de pression sur 
sa surface.

•  Fermer l’alimentateur et laisser sécher l’excédent de liquide de 
refroidissement avant d’arrêter la machine.

•  Ne pas laisser la bande abrasive sous tension lorsqu’elle n’est pas 
utilisée.

Copeaux de meulage, étincelles, poussières et fumées
 •  L’exposition à la poussière générée par la pièce en usinage et/ou les 

matériaux abrasifs peut provoquer des lésions pulmonaires et/ou 
d’autres dommages physiques.

•  Tous les processus d’usinage à sec doivent être équipés d’un 
système d’extraction adéquat.

•  Ne pas utiliser de produits abrasifs à proximité de matériaux 
in�ammables.

•  L’utilisation de respirateurs conformes à la norme EN 149 est 
recommandée pour les processus d’usinage à sec, même si des 
systèmes d’extraction sont présents.

•  Les protections, lorsqu’elles existent, doivent être adaptées pour 
dévier les étincelles et les copeaux loin de l’opérateur.

•  Prendre des mesures supplémentaires pour protéger les personnes 
travaillant à proximité.

PRINCIPES GÉNÉRAUX DE SÉCURITÉ

Les produits abrasifs mal utilisés peuvent être très dangereux.
•  Suivre toujours les instructions fournies avec les abrasifs et les 

machines.
• S’assurer que l’abrasif est adapté à l’utilisation prévue. Véri�er que les  
 abrasifs ne sont pas endommagés ou défectueux avant le montage.
•  Suivre les procédures correctes pour la manipulation et le stockage 

des produits abrasifs.
 
Connaître les risques possibles liés à l’utilisation d’abrasifs et suivre les
précautions indiquées pour :
•  Le contact physique avec l’abrasif compte tenu de sa vitesse 

d’utilisation.
• Les accidents résultant de la rupture de l’abrasif lors de son utilisation.
•  Les copeaux de meulage, les étincelles, les fumées et les poussières 

générés pendant l’usinage.
•  Le bruit.
•  Les vibrations.
 
N’utiliser que des produits abrasifs répondant aux normes de sécurité 
les plus strictes. Ces produits doivent indiquer le numéro de la norme 
européenne de sécurité applicable EN et/ou la marque « OSA ».
•  EN12413 pour les abrasifs rigides.
• EN13236 pour les super-abrasifs.
•  EN13743 pour certains abrasifs �exibles (disques en �bre vulcanisée, 

roues à lamelles, disques à lamelles et roues à lamelles avec tige).
Ne jamais utiliser une machine qui n’est pas en bon état de fonctionnement 
ou qui comporte des pièces défectueuses. Les employeurs doivent 
évaluer les risques de tous les processus dans lesquels des abrasifs 
sont utilisés a�n de déterminer les mesures de protection appropriées 
requises. Ils doivent également veiller à ce que leurs travailleurs soient 
correctement formés à l’exécution de leurs tâches.
Des informations plus détaillées sur l’utilisation en toute sécurité des 
produits abrasifs �gurent dans les codes de sécurité, disponibles auprès 
de FEPA ou de Federceramica.
 
Ils peuvent être obtenus auprès de FEPA ou des organismes nationaux 
du secteur :
•  Code de sécurité FEPA pour les abrasifs rigides et les super-abrasifs de 

précision
• Code de sécurité FEPA pour les abrasifs �exibles
•  Code de sécurité FEPA pour les super-abrasifs destinés à la pierre et à 

la construction.
 
PRÉCAUTIONS CONTRE LES RISQUES ÉVENTUELS
 
Bruit
•  Une protection auditive conforme à la norme européenne EN 352 est 

recommandée pour tous les travaux e�ectués en manipulant la pièce 
ou avec une machine guidée à la main, quel que soit le niveau de bruit.

•  Choisir avec soin le produit abrasif approprié. Un produit inapproprié 
peut produire un bruit excessif.

Vibrations
•  Les travaux manuels peuvent être à l’origine d’accidents dus aux 

vibrations.
•  Des mesures doivent être prises si des picotements, des 

démangeaisons, des piqûres ou des engourdissements sont ressentis 
après 10 minutes d’utilisation continue des produits abrasifs.

•  Les e�ets des vibrations sont plus prononcés dans le froid, il est donc 
conseillé de garder les mains au chaud et de faire régulièrement de 
l’exercice pour étirer les mains et les doigts. Utiliser des machines 
modernes à faible niveau de vibration.

•  Maintenir les machines en bon état. Arrêter et véri�er la machine si 
l’on ressent des vibrations excessives.

•  Utiliser des produits abrasifs de bonne qualité et les maintenir en bon 
état.

•   Maintenir les brides et les plateaux en bon état et les remplacer 
lorsqu’ils sont usés ou déformés.

•  Ne pas saisir la machine ou la pièce en usinage trop fermement et ne 
pas exercer de pression excessive sur l’abrasif.

•  Éviter l’utilisation continue du produit abrasif.
•  Utiliser le produit abrasif approprié. Un produit inapproprié peut 

provoquer des vibrations excessives.
•  Ne pas négliger les symptômes physiques des vibrations. Consulter un 

médecin.

Élimination des abrasifs
•  Les produits abrasifs usagés ou défectueux doivent être éliminés 

conformément aux réglementations locales ou nationales.
•  De plus amples informations peuvent être obtenues dans les �ches de 

données de sécurité fournies par le fabricant d’abrasifs.
•  Le produit abrasif utilisé peut être contaminé par des poussières 

provenant de la pièce en usinage ou du processus.
•  Les abrasifs usagés doivent être détruits pour éviter qu’ils ne soient 

récupérés dans les déchets et réutilisés.

Contact physique avec le produit abrasif
•  Il faut toujours être très prudent lors de l’utilisation de produits abrasifs. 

A�acher ses cheveux et ne pas porter de vêtements, de cravates ou de 
bijoux �o�ants.

•  Éviter toute mise en marche accidentelle de la machine avant 
l’assemblage ou lors du remplacement de l’abrasif. Isoler les machines 
de l’alimentation électrique si nécessaire.

•  Ne jamais enlever les protections installées sur les machines. S’assurer 
de leur bon état et de leur position correcte avant de démarrer la 
machine.

•  Utiliser toujours des gants et des vêtements appropriés si la pièce 
ou la machine doit être tenue à la main. Pour les gants, le niveau 
de protection minimal de la catégorie 2 de la norme EN 388 est 
recommandé.

•  Après avoir arrêté la machine, s’assurer que le produit abrasif s’est 
complètement arrêté avant de laisser la machine sans surveillance.

09
Principes généraux
de sécurité

Utiliser un plateau
de support

Utiliser les protections
auditives

Only to be used 
with a back-up pad

Wear ear protection

Ne pas utiliser pour le meulage 
sur des machines portables ou 
guidées à la main

Do not use with hand-held 
grinding machine

Ne pas utiliser
pour le meulage humide

Do not use 
for wet grinding

Utiliser uniquement
pour le tronçonnage humide

Only suitable 
for wet grinding

Utiliser des gants 
de protection

Wear protective gloves

INFORMATIONS SUR LA SÉCURITÉ  SAFETY INFORMATION:

Ne pas utiliser de produits
endommagés

Do not use if damaged

Lire les instructions

Refer to instruction
manual / booklet

Wear a mask

Utiliser le masque
anti-poussière

Wear eye protection

Porter des lune�es
de protection

Ne pas utiliser
pour le meulage latéral

Do not use 
for face grinding

Utiliser seulement sur 
des machines totalement 
fermées

Only suitable for totally 
enclosed machines
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.  Les marchandises sont vendues, 

livrées chez nous et expédiées 
toujours aux risques et périls de 
l’acheteur, même si elles sont 
exceptionnellement envoyées franco 
de port.

.  Toute responsabilité de notre part 
pour les dommages, les pannes, 
les manquements ou toute autre 
chose pouvant survenir après que 
les marchandises ont qui�é notre 
usine est donc exclue. Il appartient 
exclusivement à l’acheteur ou au 
destinataire de véri�er l’état des 
marchandises et leur poids au 
moment du retrait, a�n de pouvoir 
exercer d’éventuelles réserves à 
l’encontre du transporteur, même 
dans le cas de ventes e�ectuées 
exceptionnellement franco 
destination.

.  Nos conditions de livraison ne sont 
pas contraignantes et, en cas de 
retard par rapport à la date que nous 
avons indiquée pour la livraison 
des marchandises commandées, 
l’acheteur n’aura le droit d’annuler 
la commande, et cela se limitant 
aux marchandises en retard, que si 
l’annulation de la commande nous 
parvient par le�re recommandée 
avant l’expédition par nos soins de 
ces marchandises. Tout retard dans 
la livraison d’un produit exclut le 
droit de l’acheteur de demander des 
dommages-intérêts ou d’e�ectuer 
toute autre action à notre encontre.

.  Nous ne sommes pas responsables 
des inexécutions partielles 
ou totales, des contretemps, 
inconvénients ou défauts dus à 
des cas de force majeure ou à 
des événements graves tels que : 
di�cultés d’approvisionnement en 
matières premières et en sources 
d’énergie, pannes de machines, 

suspension, même partielle, du tra�c 
automobile, ferroviaire ou maritime, 
réquisition des moyens de transport, 
rappel aux armes du personnel, 
épidémies, grèves et lock-out, et tout 
autre événement échappant à notre 
contrôle. Toute responsabilité pour 
des dommages ou des blessures 
résultant de pannes ou d’autres 
inconvénients survenant à la suite 
d’une utilisation inappropriée de 
nos produits ou d’autres causes qui 
ne nous sont pas imputables est 
également exclue.

.  Dans le cas de livraisons pour 
lesquelles il a été convenu d’une 
livraison périodique échelonnée, le 
fait que nous n’ayons pas e�ectué 
une ou plusieurs livraisons n’autorise 
pas le client à résilier le contrat, ni à 
demander des dommages-intérêts 
ou à exercer d’autres formes de 
recours contre nous.

.  Les éventuelles réclamations sur 
les marchandises doivent être 
noti�ées au plus tard 8 jours après 
la réception des marchandises, 
exclusivement par l’envoi d’une le�re 
recommandée à notre siège.

.  Les retards ou d’autres moyens de 
communication de la réclamation 
annulent tous les droits de 
l’acheteur. Les défauts ou anomalies 
qui nous sont signalés dans les 
délais et selon les modalités indiqués 
feront l’objet d’une véri�cation 
incontestable de notre part. Si elles 
sont reconnues en tout ou en partie, 
elles ne donnent droit à l’acheteur 
qu’au remplacement gratuit du 
matériel con�rmé inapproprié par 
nous, moyennant sa restitution 
intégrale, et à l’exclusion du droit de 
l’acheteur de résilier le contrat ou de 
demander des dommages-intérêts 
ou des indemnités de quelque nature 

que ce soit.
.  Aucun matériel ne peut être retourné 

à notre usine sans notre autorisation 
écrite a�achée.

.  Les paiements doivent être e�ectués 
exclusivement à notre société, de 
la manière et dans les conditions 
convenues. Les paiements ne 
peuvent être suspendus ou retardés, 
même partiellement, pour quelque 
cause ou allégation que ce soit, sous 
peine, notamment, de déchéance 
pour l’acheteur de l’un quelconque 
de ses droits.

.  En cas de retard de paiement, 
même partiel, nous avons le droit de 
considérer le contrat comme résolu, 
sans préjudice de nos autres droits. 
L’acheteur ne pourra plus béné�cier 
de l’escompte « au comptant » 
éventuellement convenu lors de la 
commande. En revanche, il devra 
payer des intérêts au taux moyen 
pratiqué par les grandes banques, 
de l’échéance au solde, en nous 
réservant le droit de faire traite pour 
le montant dû, majoré des intérêts, 
des frais d’encaissement et des 
timbres.

.  Les actions et les frais éventuels 
liés au contrat, les droits de timbre, 
l’enregistrement, etc. sont à la 
charge exclusive de l’acheteur.

.  Pour tout litige, le seul tribunal 
compétent est le tribunal de Milan.

.  Les données que vous nous 
avez fournies, en consentant 
au traitement, seront utilisées 
conformément à l’article 13 du 
décret législatif italien 196/03 (loi sur 
la protection de la vie privée) a�n 
de nous perme�re d’e�ectuer les 
tâches informatives, administratives, 
commerciales et comptables liées au 
rapport contractuel.
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