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Tiac yetmi be yldrtalamatalar dretiyor.
irketin kurucusu Mario Doniselli, geceleri
hovens' n piirme aamalar n denetlerken
glndizleri ta lama ta lar Uretiyordu.

Endustriye donl meye aday bir zanaatkar
atolyesi gibiydi. Tek bir adam n yetene i,
tutkusu, cesareti ve giri imci azmi sayesinde ,
en iyi hammaddelerin kullan m, bilgi , yeni

ve yuksek performans| ¢ozimler icin yorulmak
bilmez ¢aba icindeydi.

Son teknoloji Uretim altyap s sayesinde. Tum
bunlar, TIAC de erini ve baar sn Ureten
de erleri bir araya getirmi tir.



kurulu undan bu gline
kadar 0zel zimpara ta |
uret m

TIAC, Uluslararas A ndrc Firmas;

Celik endustrisi, mekanik endustrisi ve ta lama trtnlerinin gerekli oldu u tim
endustriyel gercekliklerin yan nda yer al r. TIAC, ¢ok say da hassas mekanik
i leme operasyonuna yonelik, seramik ve recine balay clg , cok ce itli
teknik Ustun kaliteli ta lama ta lar tedarik etmektedir.

TIAC, Puntas z ta lama, silindirik ta lama,cift tara yanak ta lama ve
merdane ta lamaya kadar her operasyonun ihtiyac olan yuksek performansl
teknik Grdnler tretmektedir.

Derin koklu beceriler, son teknoloji Gretim teknikleri, mu teriler, tedarikciler ve
ortaklarla surekli diyalog, her bir mu terinin 6zel ihtiyaclar na gére uyarlanm
ve en Ust dizey performans ve blyuk katma de eri garanti edebilen bir
Uretime hayat verir.




kurulu undan
bugune kadar Ozel
zimpara ta i tret m

Her a amada buyUk hassasiyet ve tecribe.

TIAC, pazar n artan ve karma kla an ihtiyaclar n kar lamak icin Gretim
departmanlar ve d dunya ile sinerji icinde ¢al an, deneyimli bir teknisyen
ekibi taraf ndan yonetilmektedir.

Yetmi be vy Il k faaliyetimizde bu tutum, mikemmel Urtnlerin arat r Imas
ve geli tirilmesinde, gelece e yonelik Uretim altyap lar na surekli ve blytk
yat r mlarda,her zaman en iyi f rsatlar de erlendirmeye haz r stratejik bir
yap ya sahiptir.

irket buglin, dinamik bir uluslararas ve rekabetci ortamda iddias n
surdirmektedir: Bu de i kenlik kar s nda, yénetim gerekli secimleri
yapmakta ve uygulamaktad r. irketin tim alanlarda,ticari,orgutsel ve Uretime
yonelik intiyaclar n eniyi ekilde salamaktad r.




ta lama ta lari

Ta lama ta lar farkl mekanik uygulamalar icin

kullan I r. Kullan mlar n belirleyen farkl boyutlar ve
tari erle karakterize edilirler. Bu farkl | klar boyutlar ve
geometrik ozellikler, farkl a ndr ¢ tlrleri ve tanecik
boyutu kullan m , sertlik, yap ve seramik veya recine
ba lay c ile belirlenir.

Tum bu 6zellikler geleneksel olarak a a daki

ekilde ifade edilir:

— & ISO Stdandartlar

D cap x kal nl k x delik

Ta n boyutlar ve ozellikleri

Kullan lan a ndr tipi ve ta n evsaf bllgileri (Spect)
H z M/sn

TBG

A ndrc Turuna Belirler
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Tane Boyutunu Gosterir
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D Cap

Delik Etraf ndaki Kal nl k

F Fatura Derinli i

G kinci Fatura Derinli i

Delik Cap

D Ylzeyin Cap ( Tip 11)

¢ Yuzey Cap

Talama Ta n n Uzunlu u (Segment)

Fatura Derinli i (Tip 7)

Di er Taraftaki Fatura Derinlii (Tip 7)

Fatura Cap

Radius

Kal nl k (Genel)

Kenar Kal nl

Prol Acs

Pro lin ikinci Ac s

Et Kal nl

Z mpara ta lar n n ekli ve pro li FEPA yonetmelikleri
taraf ndan dizenlenir. ekil bir say ile belirlenir ve pro |
(geometri) bir harf ile belirlenir. Boyutlar biyik har erle
gosterilir ve anlamlar a a daki tabloda 6zetlenmi tir.

A a daki sayfalar, belirtildi i gibi bir dizi har e tan mlanan
ekillerin ve pro llerin desenlerini gostermektedir. Bir
talamata nn ekil 6zelliklerini belirlemek icin bir say ve
bir harf belirtmek yeterlidir.

FEPA oS+

FEDERATION « OF « EUROPEAN
PROUDUCERS » OF » ABRASIVES THE SYMBOL OF SAFETY



1. DXTxH

2. DXTxW

22. DIKXT/NxH

3. DIIXT/UXH

4. DIIXT/UxH

tlac Urunler
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Centerless
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Silindirik Ta lama
Cylindrical
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Cift Tar Talama
Double face side grinding



grinding wheels

puntasiz ta lama
centerless

Puntas z ta lama bir nevi silindirik ta lama i lemidir. Bir
sevk k za Uzerinde i pargas yonlendirilerek iki ta n
aras nda yap lan ¢apak alma i lemidir.

Puntas z ta lama iki ta aras nda oldu u gibi ,bir sevk
ta (kaucuk ba lant| kontrol ta )ve bir silindirik ta

vas tas yla da yap labilmektedir. Bu i lemde kontrol

ta na ac verilerek i pargas nnilerlemesisalanr.
Puntas z ta lama blyUk avantajlar ta r. Ta lanan
parcalar otomatik yuklenebilir. Bu ylizden seri imalata
¢ok uygundur. Puntas z ta lama genelde iki ekilde
uygulan r. Ayn tip standart, diz silindirik parcalar
boyuna ta lama denilen ekilde yap I r. Bir taraftan
malzeme seri bicimde verilir,di er taraftan ¢ kar.

Di er bir ekilde dalma ta lama biciminde oland r.
Silindirik pargalar tGizerinde farkl o6l¢iler oldu u zaman,
tek seferde ta lama yapmak icin dalma ta lama
biciminde kullan | rlar.

TIAC Uretimi i in gereklili ine gore seramik ve bakalit
balay c| olarak talama ta lar Gretir. Kontrol
(regulasyon ta lar ) da kauguk ba lant | olarak
Uretilmektedir. Kontrol ta n n kauguk ba lay c | olarak
Uretilmesi blyik 6nem ta maktad r.

TIAC puntas z ta lama uzman d r. Buyik caplarda ve
biyik geni liklerde puntas z ta yapabilme yetene ine
sahiptir.

SEVK TA |/ REGULASYON TA LARI

Kauguk ba lay c |
olarak uretilmektedir.

puntasiz ta lama
centerless

grinding wheels ZB

40y Il k cal ma, aratrma, deney ve say s z endustriyel
uygulaman n sentezi. M terilerimizden gelen yiksek
memnuniyet seviyesi, sezgilerimizin ve segimlerimizin
gecerlili ini kan tl yor.

Bugun, ZB z mpara ta lar n n benimsenmesi sayesinde,
bircok irket Uretim streclerinde devrim yara ,

bircok durumda tek gegci te kaba i leme ve son i lem

i lemlerini dahil etmeyi ba ard ve Uretkenlikte 6nemli
bir art salad . Mukemmel performans ve son i lem
yeteneklerine ek olarak, ZB z mpara ta lar ba ka bir
harika avantaj daha sunar: dayan ki | k.

Ozellikle 55Hrc'den daha yiiksek sertli e sahip

sertle tirilmi malzemeler igin uygundur, ug silindirleri,
z mbalar, pimler ve kiigik pargalar n tretimini tercih
ederler. Bir operatorin varl n gerektirmeyen bir
otomasyonun oldu u yerde, ZB z mpara ta lar s k

s k bileme i lemi gerektirmez, bu nedenle buyik seri
Uretim icin uygundurlar.




grinding wheels

Puntasiz Ta lama
centerless

gozenekl zimparatalari POROS

Puntas z ta lama i lemleri i¢in ta lama ta Uretiminde
75y Il k deneyimimiz sayesinde teknik ekibimiz, pazar n
geli en ihtiyaclar n kar layabilecek yeni bir Grlin serisi
geli tirebildi.

POROS ad verilen bu urln serisi, 6nemli dlclde tala
kald rma i lemlerine izin veren son derece gozenekli
bir ylizeye sahip 6zel recinelitatr. Gegi saysn ve
ilgili gevrim surelerini azaltarak, rakiplerimizin ta lama
ta lar na k yasla daha h zl Uretim zaman na olanak
tanr.

Bunlar, diizeltme, soyma ve haddeleme i lemlerinden
sonra ta lama gubuklar n n tretiminde en iyi uygulama
alan n bulan ta lard r. En yayg n karbon ¢eliklerinden
martensitik ve ostenitik Aisi ¢elik cubuklar na

kadar ce itli formulasyonlarda malzemeler Uzerinde
uygulama alan bulurlar.

oS A

THE SYMBOL OF SAFETY

grinding wheels for roll grinding

merdane ta lama

TIAC surekli evrim geciren, esas olarak celik
endustrisine odaklanan, hadde merdanelerinin

ta lanmas nda geci say s nda dnemli bir azalma ile
farkl derecelerde ylizey kalitesi elde edebilen bir trin
yelpazesine sahiptir. Hadde merdanelerinin
malzemeleri cok dzeldir ,bu yiizden bu merdanelerin
talanmas c¢ok biyik 6nem ta maktad r. Ta lama

ta nn cok 6zel kar mlar olmas gerekmektedir.
Sinterlenmi korund, silisyum karbir ve di er asil

a ndrclarnkar m,talamata na kendi kendini
yenileyen bir gii¢ verir ve ta dizeltme i lemlerinin
azalt Imas n mumkin k lar. Bileme periyodunun

azalt Imas , daha uzun bir tak m dmrtine ve dolay s yla
i leme maliyetlerinde 6nemli bir azalmaya yol agar.

Y llar boyunca dinyadaki en 6nemli gelik fabrikalar nda
gercekle tirilen cal ma ve testler, mu terilerin

talep e iiylzey kalitelerini elde etmeyi sa layan

kar mlar n geli tirilmesini mimkin k Im tr.

Merdane ta lama ta lar m z celik fabrikalar nda
kullan lan farkl 6zelliklerdeki merdanelerin

ta lanmas nda kullan | r. Farkl 6zelliklerdeki z mpara
ta lar m z, s cak hadde merdaneleri ve so uk hadde
merdaneleri ta lanmas nda buyik verimlilik sa lar.
Merdanenin ylizeyi ,haddelenen Uriine yans d igin
bu durum yulzey kalitesinin 6nemini art rmaktad r.
stenilen stabilite ve ylizey kalitesi TIAC Urtunleriyle
mumkun olabilmektedir.




grinding wheels for external cylindrical

s | nd r ktalama

Silindirik ta lama ta lar , diiz, konik veya pro lli
silindirik ylzeyleri ta lamak i¢in kullan | r. Hem d

hem de i¢ ylzeylerde ta lama i lemi gercekle tirebilir.
Silindirik ta lama ta lar TIAC taraf ndan seramik veya
recgine ba lay c | olarak yap labilmektedir. Malzemenin
cinsine ,tezgah n 6zelliklerine ve istenilen ylizey
kalitesine gbre a ndr c cinsi, tane boyutu ,sertlik ve
ba lay c tipi segilir.

Silindirik ta lamada i parcas , iki punta Gizerine monte
edilir, ve talama ta yodninde yava ¢a doner. Ayr ca
mil, ceviri hareketi(eksenel besleme) de gercekle tirir.
Talamata deiken hzda doner, malzeme Uzerini
temizler ve mu teriye do ru tane boyutunu kullanarak
istenilen ylzey kalitesini verir.

Silindirik ta lama operasyonlar nda, boyuna ta lama
eklinde yada parcalar n kademeli olmas na goére
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 gériinse

de Ozel aparatlar ile bu tir ta lama operasyonlar

yap labilmektedir. Kranklar n tzeri ve yan yuzeyleri

ta lanabilmektedir.

grinding wheels for surface grinding

satih ta lama

Duz yuzeyleri ta lamak icin gereklidirler. Z mpara

ta n n konumuna gore iki kategoriye ayr | rlar: yatay
milli ta lama ve dizlem ta lama. Yatay mil ta lamada,
mil, z mpara ta n n silindirik ylizeyi taraf ndan diizleme
paralel olarak ta lanr.

Yilzey ta lama ta lar esas olarak kal plar n,kal p

¢ kar c lar n n, kal p tutucu plakalar n n ve dizlemlerde
ta lanmas gereken her tlrlii malzemeyi ta lamak igin
kullan I r.

Farkl tane boyutlar nda farkl a nd r c lar kullan larak
farkl celik ttrleri i lenebilir ve farkl derecelerde son

i lem elde edilebilir. Genellikle bu ta lama ta lar
blyuk tane boyutuna sahip seramik ba lay c ya
sahiptir. Temel olarak yumu ak z mpara talardr, ve
en sert malzemelerde bile 6nemli bir tala kald rma
kapasitesine sahiptirler.




d | talama
gear

Otomotiv dinyas na adanm bir hat, eniyia ndrclar
ve ba lay c lar n pro llerinin hassasiyetiyle birle imi,
nihai trtine rakipsiz bir kalite ve guvenilirlik kazand r .
Di li ta lama ¢ok 0zel bir ta lama bicimidir.Hassasiyet
gerektirir.

Di lilerin, di li ¢arklar n, homokinetik eklemlerin ve
otomotiv diinyas , kamyon ve yer hareketleriyle ilgili her
eyin ta lanmas igin tasarlanm talama talar TIAC
taraf ndan 6zenle Uretilir.

grinding

¢ fttaral
double face side

Cifttara talamatalar dikey yada du ey milli olarak
cal abilirler. Operasyonun ce idine gore de i iklik
gosteriler. Seramik veya bakalit baglay c | olarak

yap Imalar na ragmen ag rl kl olarak bakalit baglay c |
olarak kullan | rlar. Regineli z mpara ta lar , yay , piston
segman , yatak segman , ba lant cubu u

yuzeyleri (PUL) , fren diskleri, rulman, vb. gibi ce itli
uygulamalarda kullan | rlar. Bu tlr ta lamatalarn n
kendine 6zgu bir 6zelli i, ta lama makinesine monte
edilmesini sa layan bir destek plakas na sabitlemek
icin gébmult somunlar n varl dr.

Cifttara talamaicin ta lamata lar tekli olabilir
veya z t ciftler halinde ¢al abilir, mekanik parcan n iki
taraf n ayn anda i leyebilir.

TIAC ¢if ara talamatalar konusunda en veriml Qi
rinleri sunar.
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kes ¢ d skler
cut-o

Metalik parcalar , cubuklar , borular , tirbin kanatlar n
vb. manuel makinelerde, otomatik makinelerde ve
CNC makinelerinde kesmek i¢in duiz yada bombeli
kesme disklerinin hepsini TIAC kendi biinyesinde
uretmektedir.

TIAC, 115 mm'den 1200 mm caplara kadar Uretim
aral boyutuyla mi terilerin isteklerinin ¢o unu

kar layabilir. Farkl a ndr c tarleri kullanan TIAC
kesme diskleri ¢elik, ala ml celik, 6zel ¢elik, dokme
demir, aliminyum ve titanyum kesmek icin uygundur.

Uriiniin 6zel formiilasyonlar sayesinde capaks z ve
parlak ytizeyli temiz kesimler yapman z sa lar.

kes ¢ d skler
cut-o0

Kesme disklerinin Uretimindeki sa lam ve tan nm
deneyim, TIAC' n farkl malzemeler ve pro ller Gzerinde
kullan labilen bir dizi diiz ve bombeli disk geli tirmesine
olanak tanm tr.

Grinta’n n yelpazesi, Uretim kapasitesi, h z ve siresini
garantilemek icin tasarlanm performans ve yiksek
kalitenin sentezidir. Di er tium niteliklere ek olarak,
capaklardan ve ylzeysel yan klardan ar nm , so uk ve
temiz bir kuru kesim sa lar.

TIAC, 115 mmden 1200 mm'ye kadar kesici diskler
Uretmektedir Pazardaki ¢e itli talepleri kar lamaktad r.



capak almatal
deburring

TIAC dokuimhaneler ve celik endustrisi icin takviyeli ve
takviyesiz dokim ta lama ta lar Uretir.Celik dokiim ,pik
ve sfero dokumler icin 6zel spesi kasyonlarda Uretilen
Z mpara ta lar nda normal korund,zirkonyum ve
silisyum karbir a ndr c lar kullan | r.Ba lay ¢ olarak
da genelde bakalit (recine ) ba lay c lar kullan I r.

Dokimden sonra meydana gelen capaklar n ve
yolluklar n temizlenmesi, kaynak diki lerindeki
capaklar n al nmas , kuttklerin ta lanmas
operasyonuna gore farkl tane boyutlar nda ve farkl
sertliklerde ta n kullan Imas n gerektirir. Ta lama,
dokim ve tala |l imalat i lemlerinden sonra yap lan
ylzey temizleme i lemidir.

Capak alma i lemi i lemi icin Uretilen ta lar
manuel,otomatik yada CNC makinalarda kullan | rlar.
TIAC capak alma ta lar d 6 kimhanelerde biyuk
verimlilik sa lar.

TIAC ta lar OSA guvencesindedir.

ray ta lama
rail up

Yeni demiryolu a lar n n geli tirilmesi ve demiryolu
dunyas na adanm Urlnlere olan talebin artmas ,
TIAC’ n ulusal ve yabanc pazarlar n taleplerine ikna
edici ve en Ust kalitede yan t verebilmek igin buyuk
yat r mlar yapmas n gereklik Im tr.

TIAC, regine ve seramik ba lay c ile geiitli ekil ve
boyutlarda, raylar n i lenmesi ve do enmesi icin uygun,
yan yana konumlar nda duzlik sa layan ve ayr ca
demiryolu a lar n n bak m operasyonlar n sa layan

ta lama ta lar Uretebilmektedir.

TIAC ta lamatalar, guvenilira nd rc Granlerin
kullan m n n 6nemli ve ¢ok gerekli oldu u demiryolu
do eme ve ray ve e anjor bak m yapan tim irketlere
yoneliktir.






1950'den ber




keep in
touch with
grinding power

THE INTERNATIONAL ABRASIVE COMPANY s.r.l.
Via Monte Cervino 2/4 - 20021 Bollate (MI) - Italy
Tel. +39 02 350 17 31 - info@tiac.it - C.F. e P.IVA 07603070967



