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Tiac yetmi� be� y�ld�r ta�lama ta�lar� üretiyor. 
�irketin kurucusu Mario Doniselli, geceleri 
hovens’�n pi�irme a�amalar�n� denetlerken
gündüzleri ta�lama ta�lar� üretiyordu. 

Endüstriye dönü�meye aday bir zanaatkar 
atölyesi gibiydi. Tek bir adam�n yetene�i, 
tutkusu, cesareti ve giri�imci azmi sayesinde , 
en iyi hammaddelerin kullan�m�, bilgi , yeni
ve yüksek performansl� çözümler için yorulmak 
bilmez çaba içindeydi.

Son teknoloji üretim altyap�s� sayesinde. Tüm 
bunlar, TIAC de�erini ve ba�ar�s�n� üreten 
de�erleri bir araya getirmi�tir.



kurulu�undan bu güne
kadar özel zimpara ta�i
üret��m��

TIAC, Uluslararas� A��nd�r�c� Firmas�;
Çelik endüstrisi, mekanik endüstrisi ve ta�lama ürünlerinin gerekli oldu�u tüm 
endüstriyel gerçekliklerin yan�nda yer al�r. TIAC, çok say�da hassas mekanik 
i�leme operasyonuna yönelik, seramik ve reçine ba�lay�c�l�g� , çok çe�itli 
teknik üstün kaliteli ta�lama ta�lar� tedarik etmektedir.

TIAC, Puntas�z ta�lama, silindirik ta�lama,çift tara�� yanak ta�lama ve 
merdane ta�lamaya kadar her operasyonun ihtiyac� olan yüksek performansl� 
teknik ürünler üretmektedir.

Derin köklü beceriler, son teknoloji üretim teknikleri, mü�teriler, tedarikçiler ve 
ortaklarla sürekli diyalog, her bir mü�terinin özel ihtiyaçlar�na göre uyarlanm�� 
ve en üst düzey performans� ve büyük katma de�eri garanti edebilen bir 
üretime hayat verir.



kurulu�undan
bügüne kadar özel
zimpara ta�i üret��m��
Her a�amada büyük hassasiyet ve tecrübe.

TIAC, pazar�n artan ve karma��kla�an ihtiyaçlar�n� kar��lamak için üretim 
departmanlar� ve d�� dünya ile sinerji içinde çal��an, deneyimli bir teknisyen 
ekibi taraf�ndan yönetilmektedir.

Yetmi� be� y�ll�k faaliyetimizde bu tutum, mükemmel ürünlerin ara�t�r�lmas� 
ve geli�tirilmesinde, gelece�e yönelik üretim altyap�lar�na sürekli ve büyük 
yat�r�mlarda,her zaman en iyi f�rsatlar� de�erlendirmeye haz�r stratejik bir 
yap�ya sahiptir.

�irket bugün, dinamik bir uluslararas� ve rekabetçi ortamda iddias�n� 
sürdürmektedir: Bu de�i�kenlik kar��s�nda, yönetim gerekli seçimleri 
yapmakta ve uygulamaktad�r. �irketin tüm alanlarda,ticari,örgütsel ve üretime 
yönelik ihtiyaçlar�n� en iyi �ekilde sa�lamaktad�r.



TBG
A��nd�r�c� Türünü Belirler

46.2 
Tane Boyutunu Gösterir

DE
Sertlik De�erini Belirtir

 ISO Stdandartlar�
 
 D�� çap x kal�nl�k x delik

 Ta��n boyutlar� ve özellikleri

  Kullan�lan a��nd�r� tipi ve ta��n evsaf bllgileri (Spect)

 H�z M/sn

ta�lama ta�lari ta�lama ta�lari �ek��ller�� ve prof��ller��
Ta�lama ta�lar� farkl� mekanik uygulamalar için 
kullan�l�r. Kullan�mlar�n� belirleyen farkl� boyutlar ve 
tari�erle karakterize edilirler. Bu farkl�l�klar boyutlar ve 
geometrik özellikler, farkl� a��nd�r�c� türleri ve tanecik 
boyutu kullan�m�, sertlik, yap� ve seramik veya reçine 
ba�lay�c� ile belirlenir.
Tüm bu özellikler geleneksel olarak a�a��daki
�ekilde ifade edilir:

 Buchstabe Angegebene Größe

D D�� Çap

E Delik Etraf�ndaki Kal�nl�k

F F Fatura Derinli�i

G G �kinci Fatura Derinli�i

H Delik Çap�

J D�� Yüzeyin Çap�( Tip 11)

K �ç Yüzey Çap�

L Ta�lama Ta��n�n Uzunlu�u (Segment)

N Fatura Derinli�i (Tip 7)

O Di�er Taraftaki Fatura Derinli�i (Tip 7)

P Fatura Çap�

R Radius

T Kal�nl�k (Genel)

U Kenar Kal�nl���

V Pro�l Aç�s�

V 1
Pro�lin ikinci Aç�s�

W Et Kal�nl���

Z�mpara ta�lar�n�n �ekli ve pro�li FEPA yönetmelikleri 
taraf�ndan düzenlenir. �ekil bir say� ile belirlenir ve pro�l
(geometri) bir harf ile belirlenir. Boyutlar büyük har�erle 
gösterilir ve anlamlar� a�a��daki tabloda özetlenmi�tir.

A�a��daki sayfalar, belirtildi�i gibi bir dizi har�e tan�mlanan
�ekillerin ve pro�llerin desenlerini göstermektedir. Bir 
ta�lama ta��n�n �ekil özelliklerini belirlemek için bir say� ve 
bir harf belirtmek yeterlidir.
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Puntas�z Ta�lama

Yüzey Ta�lama

Kesici D�skler

Merdane Ta�lama

Çapak Alma Ta��

Di�li Ta�lama

Silindirik Ta�lama

Çift Tar�� Ta�lama

Centerless

Surface Gear

Cu� o�

Roll

Deburring

Cylindrical

Double face side grinding
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tiac ürünler��



SEVK TA�I / REGÜLASYON TA�LARI

Kauçuk ba�lay�c�l� 
olarak üretilmektedir.

puntasiz ta�lama 
centerless

puntasiz ta�lama
centerless

grinding wheels ZB

grinding wheels

Puntas�z ta�lama bir nevi silindirik ta�lama i�lemidir. Bir 
sevk k�za�� üzerinde i� parças� yönlendirilerek iki ta��n 
aras�nda yap�lan çapak alma i�lemidir. 

Puntas�z ta�lama iki ta� aras�nda oldu�u gibi ,bir sevk 
ta��(kauçuk ba�lant�l� kontrol ta�� )ve bir silindirik ta� 
vas�tas�yla da yap�labilmektedir. Bu i�lemde kontrol 
ta��na aç� verilerek i� parças�n�n ilerlemesi sa�lan�r. 
Puntas�z ta�lama büyük avantajlar ta��r. Ta�lanan 
parçalar otomatik yüklenebilir. Bu yüzden seri imalata 
çok uygundur. Puntas�z ta�lama genelde iki �ekilde 
uygulan�r. Ayn� tip standart, düz silindirik parçalar 
boyuna ta�lama denilen �ekilde yap�l�r. Bir taraftan 
malzeme seri biçimde verilir,di�er taraftan ç�kar.

Di�er bir �ekilde dalma ta�lama biçiminde oland�r. 
Silindirik parçalar üzerinde farkl� ölçüler oldu�u zaman, 
tek seferde ta�lama yapmak için dalma ta�lama 
biçiminde kullan�l�rlar.

TIAC üretimi i�in gereklili�ine göre seramik ve bakalit 
ba�lay�c�l� olarak ta�lama ta�lar� üretir. Kontrol 
(regülasyon ta�lar�) da kauçuk ba�lant�l� olarak 
üretilmektedir. Kontrol ta��n�n kauçuk ba�lay�c�l� olarak 
üretilmesi büyük önem ta��maktad�r.

TIAC puntas�z ta�lama uzman�d�r. Büyük çaplarda ve 
büyük geni�liklerde puntas�z ta�� yapabilme yetene�ine 
sahiptir.

40 y�ll�k çal��ma, ara�t�rma, deney ve say�s�z endüstriyel
uygulaman�n sentezi. Mü�terilerimizden gelen yüksek 
memnuniyet seviyesi, sezgilerimizin ve seçimlerimizin 
geçerlili�ini kan�tl�yor.

Bugün, ZB z�mpara ta�lar�n�n benimsenmesi sayesinde, 
birçok �irket üretim süreçlerinde devrim yara��, 
birçok durumda tek geçi�te kaba i�leme ve son i�lem 
i�lemlerini dahil etmeyi ba�ard� ve üretkenlikte önemli 
bir art�� sa�lad�. Mükemmel performans ve son i�lem 
yeteneklerine ek olarak, ZB z�mpara ta�lar� ba�ka bir 
harika avantaj daha sunar: dayan�kl�l�k.

Özellikle 55Hrc’den daha yüksek sertli�e sahip 
sertle�tirilmi� malzemeler için uygundur, uç silindirleri, 
z�mbalar, pimler ve küçük parçalar�n üretimini tercih 
ederler. Bir operatörün varl���n� gerektirmeyen bir 
otomasyonun oldu�u yerde, ZB z�mpara ta�lar� s�k 
s�k bileme i�lemi gerektirmez, bu nedenle büyük seri 
üretim için uygundurlar.



Puntasiz Ta�lama
centerless

grinding wheels grinding wheels for roll grinding

Puntas�z ta�lama i�lemleri için ta�lama ta�� üretiminde 
75 y�ll�k deneyimimiz sayesinde teknik ekibimiz, pazar�n 
geli�en ihtiyaçlar�n� kar��layabilecek yeni bir ürün serisi 
geli�tirebildi.

POROS ad� verilen bu ürün serisi, önemli ölçüde tala� 
kald�rma i�lemlerine izin veren son derece gözenekli 
bir yüzeye sahip özel reçineli ta�t�r. Geçi� say�s�n� ve 
ilgili çevrim sürelerini azaltarak, rakiplerimizin ta�lama 
ta�lar�na k�yasla daha h�zl� üretim zaman�na olanak 
tan�r.

Bunlar, düzeltme, soyma ve haddeleme i�lemlerinden 
sonra ta�lama çubuklar�n�n üretiminde en iyi uygulama 
alan�n� bulan ta�lard�r. En yayg�n karbon çeliklerinden 
martensitik ve ostenitik Aisi çelik çubuklar�na 
kadar çe�itli formülasyonlarda malzemeler üzerinde 
uygulama alan� bulurlar.

gözenekl�� zimpara ta�lari POROS

merdane ta�lama

TIAC sürekli evrim geçiren, esas olarak çelik 
endüstrisine odaklanan, hadde merdanelerinin 
ta�lanmas�nda geçi� say�s�nda önemli bir azalma ile 
farkl� derecelerde yüzey kalitesi elde edebilen bir ürün
yelpazesine sahiptir. Hadde merdanelerinin 
malzemeleri çok özeldir ,bu yüzden bu merdanelerin 
ta�lanmas� çok büyük önem ta��maktad�r. Ta�lama 
ta��n�n çok özel kar���mlar� olmas� gerekmektedir. 
Sinterlenmi� korund, silisyum karbür ve di�er asil 
a��nd�r�c�lar�n kar���m�, ta�lama ta��na kendi kendini 
yenileyen bir güç verir ve ta� düzeltme i�lemlerinin 
azalt�lmas�n� mümkün k�lar. Bileme periyodunun 
azalt�lmas� , daha uzun bir tak�m ömrüne ve dolay�s�yla 
i�leme maliyetlerinde önemli bir azalmaya yol açar.

Y�llar boyunca dünyadaki en önemli çelik fabrikalar�nda 
gerçekle�tirilen çal��ma ve testler, mü�terilerin 
talep e�i�i yüzey kalitelerini elde etmeyi sa�layan 
kar���mlar�n geli�tirilmesini mümkün k�lm��t�r.

Merdane ta�lama ta�lar�m�z çelik fabrikalar�nda 
kullan�lan farkl� özelliklerdeki merdanelerin 
ta�lanmas�nda kullan�l�r. Farkl� özelliklerdeki z�mpara 
ta�lar�m�z, s�cak hadde merdaneleri ve so�uk hadde 
merdaneleri ta�lanmas�nda büyük verimlilik sa�lar.
Merdanenin yüzeyi ,haddelenen ürüne yans�d��� için 
bu durum yüzey kalitesinin önemini art�rmaktad�r. 
�stenilen stabilite ve yüzey kalitesi TIAC ürünleriyle 
mümkün olabilmektedir.



s��l��nd��r��k ta�lama
grinding wheels for external cylindrical

Silindirik ta�lama ta�lar� , düz, konik veya pro�lli 
silindirik yüzeyleri ta�lamak için kullan�l�r. Hem d�� 
hem de iç yüzeylerde ta�lama i�lemi gerçekle�tirebilir.
Silindirik ta�lama ta�lar� TIAC taraf�ndan seramik veya
reçine ba�lay�c�l� olarak yap�labilmektedir. Malzemenin 
cinsine ,tezgah�n özelliklerine ve istenilen yüzey 
kalitesine göre a��nd�r�c� cinsi, tane boyutu ,sertlik ve 
ba�lay�c� tipi seçilir.

Silindirik ta�lamada i� parças� , iki punta üzerine monte 
edilir, ve ta�lama ta�� yönünde yava�ça döner. Ayr�ca 
mil, çeviri hareketi(eksenel besleme) de gerçekle�tirir.
Ta�lama ta�� de�i�ken h�zda döner, malzeme üzerini
temizler ve mü�teriye do�ru tane boyutunu kullanarak 
istenilen yüzey kalitesini verir.

Silindirik ta�lama operasyonlar�nda, boyuna ta�lama 
�eklinde yada parçalar�n kademeli olmas�na göre 
dalma ta�lama �eklinde ta�lama yap�labilmektedir. 
Ayr�ca krank ve kam millerini ta�lanmas� da bir silindirik 
ta�lama i�lemidir. Karma��k bir i�lem gibi görünse 
de özel aparatlar ile bu tür ta�lama operasyonlar� 
yap�labilmektedir. Kranklar�n üzeri ve yan yüzeyleri 
ta�lanabilmektedir.

satih ta�lama
grinding wheels for surface grinding

Düz yüzeyleri ta�lamak için gereklidirler. Z�mpara 
ta��n�n konumuna göre iki kategoriye ayr�l�rlar: yatay 
milli ta�lama ve düzlem ta�lama. Yatay mil ta�lamada, 
mil, z�mpara ta��n�n silindirik yüzeyi taraf�ndan düzleme 
paralel olarak ta�lan�r.

Yüzey ta�lama ta�lar� esas olarak kal�plar�n,kal�p 
ç�kar�c�lar�n�n, kal�p tutucu plakalar�n�n ve düzlemlerde 
ta�lanmas� gereken her türlü malzemeyi ta�lamak için 
kullan�l�r.

Farkl� tane boyutlar�nda farkl� a��nd�r�c�lar kullan�larak 
farkl� çelik türleri i�lenebilir ve farkl� derecelerde son 
i�lem elde edilebilir. Genellikle bu ta�lama ta�lar� 
büyük tane boyutuna sahip seramik ba�lay�c�ya 
sahiptir. Temel olarak yumu�ak z�mpara ta�lar�d�r, ve 
en sert malzemelerde bile önemli bir tala� kald�rma 
kapasitesine sahiptirler.



d���l�� ta�lama
gear

Otomotiv dünyas�na adanm�� bir hat, en iyi a��nd�r�c�lar 
ve ba�lay�c�lar�n pro�llerinin hassasiyetiyle birle�imi, 
nihai ürüne rakipsiz bir kalite ve güvenilirlik kazand�r�r.
Di�li ta�lama çok özel bir ta�lama biçimidir.Hassasiyet 
gerektirir.

Di�lilerin, di�li çarklar�n, homokinetik eklemlerin ve 
otomotiv dünyas�, kamyon ve yer hareketleriyle ilgili her 
�eyin ta�lanmas� için tasarlanm�� ta�lama ta�lar� TIAC 
taraf�ndan özenle üretilir.

ç��ft tara�i
double face side

grinding

Çift tara�� ta�lama ta�lar� dikey yada dü�ey milli olarak 
çal��abilirler. Operasyonun çe�idine göre de�i�iklik 
gosteriler. Seramik veya bakalit baglay�c�l� olarak 
yap�lmalar�na ragmen ag�rl�kl� olarak bakalit baglay�c�l� 
olarak kullan�l�rlar. Reçineli z�mpara ta�lar� , yay , piston
segman� , yatak segman� , ba�lant� çubu�u 
yüzeyleri (PUL) , fren diskleri, rulman, vb. gibi çe�itli 
uygulamalarda kullan�l�rlar. Bu tür ta�lama ta�lar�n�n 
kendine özgü bir özelli�i, ta�lama makinesine monte 
edilmesini sa�layan bir destek plakas�na sabitlemek 
için gömülü somunlar�n varl���d�r.

Çift tara�� ta�lama için ta�lama ta�lar� tekli olabilir 
veya z�t çiftler halinde çal��abilir, mekanik parçan�n iki 
taraf�n� ayn� anda i�leyebilir.

TIAC çif� ara�� ta�lama ta�lar� konusunda en veriml üi 
rünleri sunar.  



kes��c�� d��skler
cut-o�

discs

Metalik parçalar�, çubuklar�, borular�, türbin kanatlar�n� 
vb. manuel makinelerde, otomatik makinelerde ve 
CNC makinelerinde kesmek için düz yada bombeli 
kesme disklerinin hepsini TIAC kendi bünyesinde 
uretmektedir.

TIAC, 115 mm’den 1200 mm çaplara kadar üretim 
aral��� boyutuyla mü�terilerin isteklerinin ço�unu 
kar��layabilir. Farkl� a��nd�r�c� türleri kullanan TIAC 
kesme diskleri çelik, ala��ml� çelik, özel çelik, dökme 
demir, alüminyum ve titanyum kesmek için uygundur.

Ürünün özel formülasyonlar� sayesinde çapaks�z ve 
parlak yüzeyli temiz kesimler yapman�z� sa�lar.

kes��c�� d��skler
cut-o�

discs

Kesme disklerinin üretimindeki sa�lam ve tan�nm�� 
deneyim, TIAC’�n farkl� malzemeler ve pro�ller üzerinde 
kullan�labilen bir dizi düz ve bombeli disk geli�tirmesine 
olanak tan�m��t�r.

Grinta’n�n yelpazesi, üretim kapasitesi, h�z� ve süresini
garantilemek için tasarlanm�� performans ve yüksek 
kalitenin sentezidir. Di�er tüm niteliklere ek olarak, 
çapaklardan ve yüzeysel yan�klardan ar�nm��, so�uk ve 
temiz bir kuru kesim sa�lar.

TIAC, 115 mm’den 1200 mm’ye kadar kesici diskler 
üretmektedir Pazardaki çe�itli talepleri kar��lamaktad�r.



çapak alma ta�i
deburring

grinding wheels

TIAC dökümhaneler ve çelik endüstrisi için takviyeli ve 
takviyesiz döküm ta�lama ta�lar� üretir.Çelik döküm ,pik 
ve sfero dökümler için özel spesi�kasyonlarda üretilen 
z�mpara ta�lar�nda normal korund,zirkonyum ve
silisyum karbür a��nd�r�c�lar kullan�l�r.Ba�lay�c� olarak 
da genelde bakalit (reçine ) ba�lay�c�lar kullan�l�r.

Dökümden sonra meydana gelen çapaklar�n ve 
yolluklar�n temizlenmesi, kaynak diki�lerindeki 
çapaklar�n al�nmas�, kütüklerin ta�lanmas� 
operasyonuna göre farkl� tane boyutlar�nda ve farkl� 
sertliklerde ta��n kullan�lmas�n� gerektirir. Ta�lama, 
döküm ve tala�l� imalat i�lemlerinden sonra yap�lan 
yüzey temizleme i�lemidir. 

Çapak alma i�lemi i�lemi için üretilen ta�lar 
manuel,otomatik yada CNC makinalarda kullan�l�rlar. 
TIAC çapak alma ta�lar�d ö kümhanelerde büyük 
verimlilik sa�lar.

TIAC ta�lar� OSA güvencesindedir.

ray ta�lama
rail up

dem��r yolu endüstr��s�� ��ç��n tiac ta�lari

Yeni demiryolu a�lar�n�n geli�tirilmesi ve demiryolu 
dünyas�na adanm�� ürünlere olan talebin artmas�, 
TIAC’�n ulusal ve yabanc� pazarlar�n taleplerine ikna 
edici ve en üst kalitede yan�t verebilmek için büyük 
yat�r�mlar yapmas�n� gerekli k�lm��t�r.

TIAC, reçine ve seramik ba�lay�c� ile çe�itli �ekil ve 
boyutlarda, raylar�n i�lenmesi ve dö�enmesi için uygun, 
yan yana konumlar�nda düzlük sa�layan ve ayr�ca 
demiryolu a�lar�n�n bak�m operasyonlar�n� sa�layan 
ta�lama ta�lar� üretebilmektedir.

TIAC ta�lama ta�lar�, güvenilir a��nd�r�c� ürünlerin 
kullan�m�n�n önemli ve çok gerekli oldu�u demiryolu 
dö�eme ve ray ve e�anjör bak�m� yapan tüm �irketlere 
yöneliktir.
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