B-S1-d0 sertifikali AHSAP ALEV ONLEYICi solisyon uygulamasiyla yapilacak emdirme
(emprenye) yontemi "uygun kalinlik” ve "denetim/kalicilik™ agisindan siirme esasli
(boyalvernik) sistemlere gore ¢ok biiyuk teknik ve operasyonel avantajlar saglar.
Ancak bu avantaj ytzeydeki bir mikron/kalinlik parametresinden ziyade, yangin geciktirici
malzemenin ahgabin i¢ yapisina penetre olmasi (derinligine islemesi) esasina dayanr.

"Kalinlik" ve Uygulama Ag¢isindan Karsilagtirma

Kriter

Olgiim Parametresi

Yuzey Soyulmasi / Cizilme
Riskleri

Uygulama Hatalari
(Kalinlik Riskleri)

Estetik ve Yiizey Katmani

Emdirme (Emprenye)
Yontemi

Kuru Film Kalinhgr (mikron)
yoktur; Kuru Madde
Tutulumu ($kg/m*3$) esas
alinir.

Malzeme ahsap liflerinin
icine isledigi icin ylUzeydeki
darbe, cizilme veya
zimparalamayla yanmazlik
Ozelligi kaybolmaz.

Basingli otoklav veya
daldirma ile standart
absorpsiyon saglandigindan
insan elinden kaynakh
"eksik mikron" hatasi
minimumdur.

Yuzeyde ekstra bir katman
(film) olusturmaz; ahsabin
dogal dokusu korunur,
kalinlik toleransi problemi
yaratmaz.

Siirme Esasli (Boya /
Vernik)

Kuru Film Kalinhig! (DFT -
mikron) veya ylzey
sarfiyati ($g/m”2$) esas
alinir.

Yizeydeki tabaka cizilir,
soyulur veya yipranirsa
koruyucu film katmani
bozulur ve yangin sinifi
duser.

Firca/rulo uygulamasinda
her noktaya egit mikron
(6rn. 250 mikron) atmak
zordur; girintili/gikintili
alanlarda eksik kalinlik riski
yuksekiir.

Yuzeyde belirgin bir film
tabakasi olusturur, kalin
kaplamalar detaylari
doldurabilir veya gériinima
degistirebilir.

Emdirme Yonteminin Sagladigi Temel Avantajlar

1. "Eksik Mikron" Tartismasini Ortadan Kaldirir:
Sirme sistemlerde itfaiye veya Yapi Denetim denetgileri yiizeyden 6lgiim cihazi (DFT

metre) ile mikron kontroll yapar ve "burasi 150 mikron kalmis, B sinifi saglamaz" diyebilir.

Emdirme igleminde ise kontrol yizey mikronu ile degil, ahgabin metrekiipiine giren

kimyasal miktari ($kg/m”3$) ve sarj raporlari ile kanitlanir.



2. ig Mekan ve isleme Esnekligi:

Emdirilmis ahsap kesildiginde, ebatlandiginda veya ylzeyi hafifce zimparalandiginda
yangin geciktirici kimyasal ahgabin derinliklerine kadar igledigi igin yanmazlk korumasi
devam eder. Stirme boyalarda ise kesim yapilan kenarin tekrar boyanmasi gerekir.

3. Uzun Omiirliiliik:
intimesan (kdpliren) boyalar zamanla nem, UV veya mekanik asinma nedeniyle
performans kaybina ugrayabilir. Emdirilmis sollsyonlar ahsabin hiicresel yapisina
hapsoldugu icin (ic mekan sartlarinda) dmur boyu performansini korur.

Santiye ve Belgelendirme Agisindan Dikkat Edilmesi Gereken Nokta
Emdirme sollisyonu kullanmanin "B-s1, d0" gegerliligi alabilmesi igin sart sudur:

e Solusyon sertifikasi tek basina yeterli degildir. Ahsabin tiirii (cam, mese vb.), et kalinhgi
ve uygulanan emdirme metodu (otoklav vakum-basing veya daldirma suresi)
belirtilerek alinmis bir TS EN 13501-1 Sistem Test Raporu olmalidir.

e Vakum-basingli otoklav emprenyesi yapilmadan, sadece basit bir kapta daldirma veya
pulverize (fisfis) emdirme yapilirsa, istenen $kg/m*3$ tutulum miktarina ulasilamayabilir
ve test standartlarini karsilamayabilir.

Ozetle: Emdirme yontemi, siirme boyalardaki "film kalinli§i tutturma, soyulma ve eksik mikron"
risklerini tamamen ortadan kaldirdidi i¢in teknik olarak ¢ok daha guvenilir ve avantajli bir
¢6zUmddr.



	"Kalınlık" ve Uygulama Açısından Karşılaştırma 
	Emdirme Yönteminin Sağladığı Temel Avantajlar 
	Şantiye ve Belgelendirme Açısından Dikkat Edilmesi Gereken Nokta 

