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Kurumsal

Zer-Kmya sanayi ve ticaret lid
Ankarada 2007 wilinda Kurulan
Amamzlanf ve Bkonomk Urin
yelpazesiylecevreye zararsiz, Ustin
koourg, sonsuiz renk ve desen
secenegine sahip elektrogtatik toz
boyalar,metal ylzey islem
kinyasallan ,taz boya tabancalan ve
yedek parcalan gibi  nuhtelif
alanlarda hizmet vermektedir.
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Misyonumuz:

Musteri memnuniyeti
esasli ¢calisma
anlayisimizla
musterilerimizin ilk ve
daimi tercihi olmak .
Faaliyetlerimiz

es vre
sag mi Olcude
riayet ederek doganin
korunmasina katkida
bulunmak
.Dogru,dirust ve
guvenilir olarak anilmak

Rimya

Calisma Politikamiz

Her zaman hirsli ve genclige
0zgl heyecan ile davranmak
Saglik kurallarina uymak,
yeni duslinceler gelistirmek,
zamani olabildigince iyi
kullanmak

isin degerini bilmek, ¢alisma
ortamini her zaman daha
iyiye gotlirmek

Uyumlu bir is akisinin iginde,
durmadan caba sarfetmek.
Arastirmanin ve ¢aba
harcamanin degerini, Hicbir
zaman unutmamak




Hizmetlerimiz

Satis Oncesi
hizmetlerimiz

*Aylik ve Haftalik boyahane ve kimyasal proseslerin Kontrol(i
*Uygulama yapilan driin numulerinin Laboratuvar testleri ve
Analizleri

*Sizlere uygun uygulama yapilan driinlerin Analiz testleri ve
kullanim miktarlarini incelenip olusturulmus Excel,PDF... dosyalarin
gerekli birimlere paylasimi

*Miisteri (riin stoklarinin planli sekilde stok takibi yapilmasi
*Yasanilabilecek her tiirlii sorunlarda aninda miidahele ve 7/24
yerinde ¢6ziim




Uriinlerimiz

Yag Almalar Kromatlar

1. AlkaliYag
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2. Asidik Yag seffaf . Phayarlama
alici kromat . Gaz kesici
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Alkali Yag alma

Alkali yag alma
Kimyasali

Yag Alicilar

Alkali yag alma Kimyasalinda toz ve sivi halde segenekleri vardir. Yagalma islemi sprey,
daldirma ve ultrasonik metotlarla uygulanabilir. Aliminyum, zamak, bakir, piring, demir ve
celik icin uygundur. Demir ve gelik i¢in sorunsuz olmasina ragmen aliiminyum ve piring gibi
metallerin temizlenmesinde kararmayi engellemek gerekir.

Alkali yag almalar genelde 50-95° C sicaklik araliginda ¢alisir. Diistik sicakliklarda reaksiyon
hizi distuktir. Etkili bir temizlik gerceklesmeyebilir. Bu ylizden islem ¢ozeltisinin sicakligi
onemli bir parametredir.

Daldirma yag alma banyolari genelde alkali yag alma kimyasallarindan olusur. Yiiksek alkalite
ve sicaklik ile birlikte metal tGizerinden yag alma islemi yapilir. Demir fosfat, ¢inko fosfat ve
mangan fosfat kaplama banyolari 6ncesi kullanimi uygundur. Asidik karakterdeki yag alma
banyolari ise pas ve tufal sckme 6zelligine sahiptir. Ayrica yag alma banyolarinin yeterli
olmadigi durumlarda yag alma katkilari da kullanilabilir.

Plskirtme yag alma banyolarinda, daldirma yag alma banyolarina gore ekstradan basing
farki vardir. Genelde 1,4-2,0 bar arasinda olan bu basing bazi durumlarda 3,0- 4,0 bar
basinglara kadar gikarilabilir. Bu basing sayesinde temizleme efekti tst seviyeye ¢ikar. Banyo
sicaklig1 50-65° C araligindadir ve daldirma yag alma tesislerine gore daha duslk
seviyededir. Metal parcalari temizleme siiresi de daldirma sistemlere gére daha kisadir.
Yaklasik 3 dakika gibi kisa bir siirede metal temizlenmis olacaktir. Metalin cinsine ve
Uzerindeki yag miktarina gore yag alma kimyasali secilmelidir. Demir, gelik, bakir, zamak,
piring, aliminyum ve galvanizli pargalarda kullanilabilir.

Ultrasonik yag alma banyolari ses titresimi, kimyasal etki ve sicaklik yardimi metal pargalarin
Uzerindeki yaglari temizler. Genelde orta alkali ortamda calistigi gibi notr yag alma
kimyasallariile de galisabilir. Banyo sicakligi yiiksek degildir ve stire metalin tGzerindeki yag
miktarina gore uzayabilir.

Alkali temizlemede dikkat edilmesi gereken noktalar konsantrasyon, siire, sicaklik ve toplam
alkalitedir. Sartlar uygun olmasina ragmen yag alma islemi tetkili gerceklesmiyorsa yag alma
katkilari kullanililabilir. isletmede kullanilan suyun sertligi de temizlemeye etki edebilir.




Yag Alicilar

Notral Yag Alma

Genelde puskiirtme demir fosfat hatlarinda yag alma efektini arttirmak amaciyla kullanilir.
Demir fosfat banyolarinda pH 4 - 6 araliginda oldugu icin banyo pH ‘ini etkilemez, bu
nedenle yag alma ve demir fosfat islemi ayni tek banyoda gergeklestirilebilir. Cinko fosfat
banyolarinda ise n6tr yag alma kullaniimasi miimkiin degildir.

Notr yag almalar, fosfat kaplama banyolarinda distik konsantrasyonda kullanilmalari, yliksek
¢alisma sicakligina gerek duymamalari ve etkili yag alma performansina sahip olmalarindan

dolayi tercih edilirler. %0,2 - 1 kurulus konsantrasyonuyla 50 - 552C lik sicaklik demir
fosfatlama banyolarinda yeterlidir. Alkali yag alma ve asidik yag alma ¢ozeltilerinin
konsantrasyonlari dlgilebilir fakat notr yag alma ¢ozeltileri demir fosfat ile birlikte
kullanildigi igin 6lgilebilir nitelikte degildir. Notr yag alma isleminin en blyiik avantaji ise
isletmede alkali yag alma banyosuna gerek kalmamasi ve boylece demir fosfat ve yag alma
isleminin ayni banyoda gercgeklestirilebilmesidir. Bu sayede isletmede bos alan kazanimi elde
edilir.

Asidik Yag alma ve asindirma kimyasali

Asidik yag alma islemi ayni zamanda pas temizligi gerektiren pargalar igin uygulanir. Pas ve tufal
temizligi asidik kimyasallarla gerceklesebildiginden bu tip trtnlerin kullanilmasi gerekir. Aliminyum,
demir, gelik, zamak pargalar igin kullanilabilir.

Asidik yag alma banyolari isitmaya gerek duymadan galisabilmelerine ragmen sicak galisirsa yag ve
pas alma daha etkili gergeklesir. Genel igerikleri ylzey aktif malzemeler, emilgatérler, inhibitor ve
asitlerden (fosforik, siilfirik, hidroklorik, hidroflorik vb.) olusur. islem ¢ézeltileri giiclii asidik 6zellige
sahip oldugundan banyo ekipmanlari PP veya paslanmazdan yapilmaldir. Isitmaya gerek duymamasi
ve pas temizligi avantaj olsa da yiiksek kimyasal kullanim konsantrasyonu dezavantaj olusturur.

Metalin ylizeydeki kirlilige gdre %5 - 50 lik konsantrasyonlarda galisilabilir. islem siiresi banyo
konsantrasyonu distikge artar ve 1 - 2 saati bulabilir. Yiiksek sicakliklara gerek duyulmasa da isiyla
beraber reaksiyon hizini arttiracagi igin 1sitma tavsiye edilebilir. Asidik yag alma banyolarinda dikkat
edilmesi gereken noktalar toplam asit ve stiredir. Banyo konsantrasyonunun diismesi yag alma hizini
disuriar ve eklenti gerekir. Demir ve gelik parcalarda asindirma yapmasi inhibitor iceren trlinlerin
kullanimiyla engellenebilir. Asit inhibitorii metalin Gzerindeki pas ve tufal temizliginden sonra metal
asinimini en aza indirir ve yag almanin banyosunun 6mrini uzatir. Aliminyum ylzeyler igin ise hafif
miktarli asindirma istendiginden asit inhibitord kullanimina gerek yoktur.




Fosfatlar

Demir Fosfat

Demir fosfat kaplama puskiirtme hatlar basta olmak lzere en ¢ok kullanilan
fosfatlama yontemidir. Normal ve Agir Demir fosfat olmak Uzere 2 ¢esidi vardir.Cinko
fosfatlamaya gore daha diistik korozyon direnci olusturmasina ragmen kullanim
kolayligi, daha az camur yapmasi ve ekonomik olmasi tercih sebebidir. Daldirma ve
sprey fosfat proseslerinde demir,celik ve galvaniz kapl ylzeyler icin kullanilabilir.
Plskiirtme demir fosfatlama hatlarinda nétr yag alma ile birlikte kullanilabilir. Bu
sayede metal parcalarin hem yag alma hem de fosfatlama islemi ayni anda yapilmis
olur. Cinko fosfatlama banyolarindan daha distk konsantrasyon da ve daha diisik
sicaklikta calisir. Cinko fosfat banyolarina gore daha az fosfat camuru olusturmasi da
ekstra bir avantajdir.

ol

Cinko Fosfat

Cinko fosfatlama, demir fosfata gére daha yiiksek korozyon direnci gerektiren
sartlarda tercih edilir.Cinko Fosfatin mono katyon,di katyon ve tri katyon olmak
Uzere 3 farkli cesidi vardir.Cinko fosfat kaplama boya alti, soguk cekme ve
koruyucu yag ile birlikte kullanilabilir. Cinko fosfat boya alti olarak uygulanacak ise
metal parca lizerine 2-6 gr/m2 lik bir kaplama yapmasi istenir. Daha yiksek
miktarda kaplama yapmaya gerek yoktur. Tel ve boru cekme sanayinde soguk

sekillendirme yapilacak parcalarda daha yiiksek miktarda bir kaplama gerekir.
Yaklasik 5-15gr/m2 lik bir ¢inko fosfat kaplama yeterli olacaktir. Metal parga kalin
cinko fosfat ile kaplanmasi isteniyorsa kaplama kalinhgi 15-35 gr/m2 ye kadar
cikabilir. Yiiksek miktardaki fosfat kaplama sonrasi parcalar koruyucu yag
banyosuna girer ve korozyona karsi uzun sireli bir direng saglanmis olur.




Fosfatlar

Mangan Fosfat

>

Mangan fosfat kaplama genelde silah ve otomotiv sektoriinde yagh
ortamda calisan metal parcalarin kaplama isleminde kullanilir. Fosfat
kaplama rengi siyaha yakin bir renktir. Mangan fosfat islemi yiiksek
sicaklikta yapilir ve 6ncesinde mangan aktivasyonu ile birlikte kullanilir.
Mangan fosfat kaplanan parcalar daha sonra koruyucu yag banyosuna
girer. Koruyucu yag hem metal parcalari korozyona karsi korur hem de
yagin uzun slire bunyesin de bulunmasini saglar. Kalin ¢cinko fosfat
kaplama ya gore kaplama kalinhgi disuiktir. Yagli daha uzun siire
blinyesinde tutar ve parcalarin rahat calismasini saglar. Bu nedenle de
mangan fosfatlanan pargalarin asinmasi minimuma iner.

Karartma Kimyasali

Karatma tuzu veya oksidasyon olarak bilinen bu tip
kimyasallarda amag sicak alkali ortamda pargalari
kaplayarak metali pastan korumaktir. Metal koyu siyah
bir renk kaplama ile kaplanir. Kaplama islemi bittikten
sonra metal korucu yag banyosuna girer ve pasa karsi

korunmus olur. Demir,celik ve 6zellikle dokiim pargalar
icin kullanilabilir. Oksidasyon banyosunun calisma
sicakhgl 135-145° C dir. Kaplama bu sicaklikta banyo
kaynar haldeyken olusur.




Fosfatlar

Nano(Zirkonyum) Kaplama Kimyasali

Bu Uriin grubumuzda fosfatlamanin yani sira yeni nanoteknoloji Girtinliimuiz yer
almaktadir. Nanoteknoloji Grlinimiiz ile endistriyel boya 6ncesi ylizey islemde
Nanoteknoloji metal kaplamasini sunuyoruz.Nanoteknoloji Griini ile geleneksel
fosfatlama uygulamasina alternatif yaratiyoruz. Firmalarin ylizey islem uygulamasi
surecinde gikan fosfat atig1 ve ¢cok su kullanimi sorunlarina bu nanoteknolojik
Urindmiuz ile atik miktarlarini azaltarak korozyon ve boya yapisma performanslarini
artirarak ¢6ziim uretiyoruz. Nanoteknolojin triiniin ok 6nemli avantajlari var.
Nanoteknoloji tGrind kaliteyi artirirken, ekoloji ,dogayla barisik yapisi ve ekonomi
bakimindan geleneksel fosfatlama islemine karsi buyik bir Gstlinlik sagliyor.

Fosfat kaplamanin en biyiik problemi kaplama sonunda agir metal iceren gamur
atigidir. Bu gamur problemini ortadan kaldiriyor.Ortam sicakhginda ¢alisarak enerji
maliyetlerinde %20 tasarruf sagliyoruz. Bunun yaninda Nanoteknoloji Grini
herhangi bir organik bilesen icermedigi icin COD ve BOD yukin sifira indiriyor. Sprey
nozullerin, filtrelerin, esanjorlerin tikanmasi gibi problemler ortadan kaldirdigi igin
iscilik maliyetlerinde disusler sagliyor.Bu nanoseramik kaplama, geleneksel
fosfatlama islemiyle elde edilen kaplamadan ¢ok daha ince kaplamayla korozyon ve
boya yapisma performansinda milkemmel sonug veriyor. Tlrkiye’ ye getirdigimiz bu
teknolojimizle kaliteyi ylikseltirken, proses maliyetlerini azaltmadaki avantajlarina
Nano(Zirkonyum) ilave olarak firmalarin Nanoteknoloji Grtintiini segmelerindeki nedenlerden bir digeri
de daha kolay bir kaplama teknolojisi olarak daha kisa stirede hizli bir kaplama elde
ediyor olmamiz. Geleneksel fosfatlama prosesinde 2-3 dakika gibi bir siireye ihtiyag
varken, Nanoteknoloji Grlinii ile bu slire 20 saniyeyle 60 saniye arasinda yeterli
olmaktadir. Nanoteknoloji Grilini ile ylzey islem siiresi kisaldigindan liretim hizi 2 kati
artarak firmalarin iretim kapasite artislarina imkan saglamaktadir. Bu, ilave yatirm
yapmadan mevcut boyahane alanlarinda daha ok lretebilmek demektir. Bu
inovasyon lrlinimuzle en biylik amacimiz kaliteyi artirirken toplam siireg
maliyetlerinin iyilestirilmesi ve daha az enerji, yliksek verim, yliksek ¢evre bilinci ile
Uretilen Urlinler sunmak ve musterilerimizin beklentilerini tam olarak karsilamaktir.

Kaplama Kimyasali




Kromatlar

Sari Kromat

!

/' ‘,”' & Sari kromat aliiminyum ytizeylerde, boyanin daha iyi yapigmasini saglar
Biss ve korozyon direncini arttirir. Cr+6 olarak yapilan bir kaplama tirtddr.
Sari kromatin ylizeye kaplanmasi icin aliminyum Gzerinde yag ve oksit
tabakalarindan temizlenmis olmasi gerekir. Genelde ortam sicakligi
kromat kaplama igin yeterlidir. Asidik bir ortamda kromatlama yapildigi
icin kazanlarin paslanmaz veya pp den yapilmis olmasi gerekir. Sari
kromat aliminyum Uzerinde renk olarak acik saridan, kahverengine
kadar olusan bir kaplama meydana getirecektir. Renk koyulastikca
kaplama kalinhgi artmistir. Cr+6 ihtiva ettigi icin desarj icin aritmada Cr
+3’e donustlrulerek atilmalidir.

Yesil Seffaf Kromat Kaplama aliiminyum yizeylerde, boyanin
daha iyi yapismasi ve korozyon direncinin artmasi icin Cr+3
olarak yapilan bir kaplama tartdur. Yesil kromatin ylizeye
kaplama yapabilmesi igin ylzeyin lGzerinde yag ve oksit
bulunmamasi gerekir. Bununla birlikte yesil kromat banyolari
asidik bir ortamda kaplama yaptigi igin kazanlarin paslanmaz
veya pp’den yapilmis olmasi gerekir. Aliminyum yuzey lzerinde
acik yesil alacali renk tonlarinda bir kaplama meydana getirir.
Aliminyum Gzerindeki kaplama Cr+3 olmasina ragmen
banyonun kendisi Cr+6’dan olusur. Bu nedenle banyolar
dokuldugiinde kesinlikle aritma yapilmalidir.




Solventler

Yag Alici Solvent

Metal, ahsap, matbaa isleriyle ugrasan sektorlerde
kullanilabilir. Komplike bir tGrindur. Geg ugan
malzemedir.

Metal, ahsap, matbaa isleriyle ugrasan sektorlerde
kullanilabilir. Komplike bir tGriindir. Geg ugcan
malzemedir. Boyali ylzeylere zarar vermez.



Diger Uriinler

Kaynak Capak Onleme Kimyasali

Her tirlu kaynak 6ncesinde ¢apagl onlemek igin etkin
bir malzemedir.

Ph Ayarlama Kimyasli —

6 7 g

alkali

pH scale

Gaz Kesici Kimyasal

Asit banyolarinda asidin ¢ikardigi gazi kesmek amacli
kullanilan glicli bir inhibitordur.




Diger Uriinler

o — Asit Inhibitori

= 550 Asit inhibitori asit banyolarinda, asit dmrini uzatmak ve metalin asinmasini minimuma indirmek igin
B | kullanilan kimyasaldir. Stlftirik, nitrik, hidroklorik, fosforik, formik, oksalik vb. asitler icin kullanilabilir. Asidin

, Omri uzadigi gibi ayni zamanda metalin fazla asinmamasi da saglanmis olur.Galvaniz kaplama, tel cekme ve
boru ¢cekme proseslerinde metalin tamamen pas ve tufal dan temizlenmesi icin kullanilir. Bu hatlarda yiksek
miktarda asit kullanilir. Bu asit pasi ve tufali séktiikten sonra metali asindirmaya devam eder. inhibitér bu
asamada devreye girerek asidin hizini yavaslatir ve asinmayi en aza indirir. Asinmayan metal de agirlk kaybi
olmaz ve ayni zamanda da asit gerektigi yerde kullanilmis olur. Omrii uzar. Asit inhibitériintin bir diger avantaiji
da Asit banyosundaki gaz cikisini engellemesidir. Gaz cikisi ¢ok fazla ise ( genelde hidroklorik banyolarinda) gaz
kesici kullaniimasi gerekir. Gaz kesici, asit banyosu tizerinde kopik olusturarak gaz ¢ikisini azaltacaktir.

Pasivasyon

Taslama Sivilari

Taslama kimyasallari, talagh imalatta taglama islemi yapilan makinelerde kullanilan alkali bir kimyasaldir. Taslama
makinesinde metal ve isleme tasi birbirine stirtmesinden dolayi Isinma meydana gelir. Amag isinmay! en aza indirip
makineyi ve pargalari pastan korumaktir. Demir, gelik, dokiim, bakir ve aliminyum malzemeler igin uygundur. Taslama
sivilari metal ve tas ile birlikte calisarak ortamin kaydirici olmasini saglar. Stirtinme katsayisini dustirerek isinmayi
engeller. Orta alkali bir malzeme oldugu igin de hem makineyi hem de islenen pargayi gegici olarak pastan korumus olur.
Taslama makinesi, haznesinde bulunan suyun %1 — 3 U arasinda taslama kimyasali eklenerek kullanilabilir. Zamanla
makine igindeki konsantrasyon diisecektir. Refraktometre ile kimyasal konsantrasyonu élgulerek ekleme yapilmali veya
yeniden kurulmalidir. Ortam sicakhigi taglama kimyasallari igin yeterlidir.




Tel :+4903123959345

Fax :+90 312 395 98 25

Toz Boya: 0 533 335 1992
tozboya@zerkimya.com

Kimyasal Maddeler: 0 505 087 70 06
kimya@zerkimya.com
info@zerkimya.com
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