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1.3.3 American Architectural Manufacturers Association (AAMA)

AAMA CW-10 Curtain wall Manual - Care and Handling of Architectural Aluminum
from Shop to Site
AAMA CW-11 Curtain wall Manual - Design Wind loads for Buildings and Boundary
Layer Wind Tunnel Testing
AAMA CW-DG-1 Aluminum Window wall Design Guide Manual
AAMA MCWM-1 Aluminum Window wall Design Guide Manual
AAMA FSCOM-1 Fire Safety in High-Rise Curtain Walls
AAMA SFM-1 Aluminum Store Front and Entrance Manual
AAMA TIR A1 Sound Control for Fenestration Products
AAMA TIR A7 Sloped Glazing Guidelines
AAMA TIR A8 Structural Performance of Composite Thermal Barrier Framing Systems
AAMA TIR A9 Design Guide for Metal Cladding Fasteners
AAMA TIR A11 Maximum Allowable Deflection of Framing Systems for Building
Cladding Components
AAMA 302.8 Specifications for Aluminium Frame Windows
AAMA 501 Methods of Tests for Exterior Walls
AAMA 501.1 Standard Test Method for Exterior Windows, Curtain Walls, and Doors
for Water Penetration Using Dynamic Pressure



AAMA 501.2 Quality Assurance and Diagnostic Water Leakage Field Check of
Installed Storefronts, Curtain Walls, and Sloped Glazing Systems
AAMA 501.4 Recommended Static Test Method for Evaluating Window Wall, Curtain
Wall and Storefront Systems Subjected To Seismic and Wind Induced
Inter-story Drifts
AAMA 501.5 Test Method for Thermal Cycling of Exterior Walls
AAMA 501.7 Recommended Static Test Method for Evaluating Windows, Window
Wall, Curtain Wall and Storefront Systems Subjected To Vertical
Inter-story Movements
AAMA 5019 Surface Temperature Assessment for Condensation Evaluation of
Exterior Wall Systems
AAMA 502 Voluntary Specification for Field Testing of Newly installed Fenestration
Products
AAMA 503 Voluntary Specification for Field Testing of Newly installed Storefronts,
Curtain Walls and Sloped Glazing Systems
AAMA 605.2 Specification for High Performance Organic Coatings on Architectural
Extrusion and Panels
AAMA 611 Voluntary Specification for Anodized Architectural Aluminum
AAMA 1503 Voluntary Test Method for Thermal Transmittance and Condensation
Resistance of Windows, Doors and Glazed Wall Sections
AAMA 2603 Voluntary Specification, Performance Requirements and Test Procedures
for Pigmented Organic Coatings on Aluminum Extrusions and Panels
AAMA 2604 Voluntary Specification, Performance Requirements and Test Procedures
for High Performance Organic Coatings on Aluminum Extrusions and
Panels
AAMA 2605 Voluntary Specification, Performance Requirements and Test Procedures
for Superior Performing Organic Coatings on Aluminum Extrusions and
Panels

1.3.4 American Society for Testing and Materials (ASTM)

ASTM A 36 Standard Specification for Carbon Structural Steel

ASTM A 123 Standard Specification for Zinc (Hot-Dip Galvanized) Coatings on
Iron and Steel Products

ASTM A 463 Standard Specification for Steel Sheet, Aluminum-Coated by Hot-Dip
Process

ASTM A 618 Standard Specification for Hot-Formed Welded and Seamless
High-Strength Low-Alloy Structural Tubing

ASTM A 653 Standard Specification for Steel Sheet, Zinc-Coated (Galvanized) or
Zinc-Iron Alloy-Coated (Galvannealed) by the Hot-Dip Process



ASTM

ASTM

ASTM

ASTM

ASTM B
ASTM B

ASTM

ASTM

ASTM

ASTM

ASTM

ASTM

ASTM

ASTM

ASTM

ASTM

ASTM

ASTM

ASTM

ASTM

(@

666 Standard Specification for Annealed or Cold-Worked Austenitic
Stainless Steel Sheet, Strip, Plate, and Flat Bar
792 Standard Specification for Steel Sheet, 55% Aluminum-Zinc
Alloy-Coated by the Hot-Dip Process
1008 Standard Specification for Steel, Sheet, Cold-Rolled, Carbon,
Structural, High-Strength Low &#8211;Alloy and High-Strength
Low-Alloy with Improved Formability, Solution Hardened, and Bake
Hardenable
1011 Standard Specification for Steel, Sheet, and Strip, Hot-Rolled,
Carbon, Structural, High-Strength Low-Alloy and High-Strength
Low-Alloy with Improved Formability, and Ultra-High Strength
152 Standard Specification for Copper Sheet, Strip, Plate, and Roller Bar
209 Standard Specification for Aluminum and Aluminum-Alloy Sheet and
Plate
221 Standard Specification for Aluminum and Aluminum-Alloy Extruded
Bar, Rods, Wire, Shape, Profiles and Tube

633 Standard Specification for Electrodeposited Coatings of Zinc on Iron
and Steel

509 Specification for Elastomeric Cellular Preformed Gasket and Sealing
Material

794 Standard Test Method for Adhesion-in-Peel of Elastomeric Joint
Sealants

864 Standard Specification for Dense Elastomeric Compression Seal
Gaskets, Setting Blocks, and Spacers

920 Standard Specification for Elastomeric Joint Sealants

1036 Standard Specification for Flat Glass

1048 Standard Specification for Heat-Strengthened and Fully Tempered
Flat Glass

1087 Standard Test Method for Determining Compatibility of
Liquid-Applied Sealants with Accessories Used in Structural
Glazing Systems

1172 Standard Specification for Laminated Architectural Flat Glass

1184 Standard Specification for Structural Silicone Sealants

1199 Standard Test Method for Measuring the Steady-State Thermal
Transmittance of Fenestration Systems Using Hot Box Methods

1253 Standard Test Method for Determining the Outgassing Potential of

Sealant Backing
1376 Standard Specification for Pyrolytic and Vacuum Deposition



Coatings on Flat Glass
ASTM C 1401 Standard Guide for Structural Sealant Glazing
ASTM C 1464 Standard Guide for Bent Glass
ASTM E 84 Standard Test Method for Surface Burning Characteristics of Building
Materials
ASTM E 90 Standard Test Method for Laboratory Measurement of Airborne Sound
Transmission Loss of Building Partitions and Elements
ASTM E 119 Standard Test Methods for Fire Tests of Building Construction and
Materials
ASTM E 136 Standard Test Method for Assessing Combustibility of Materials
Using a Vertical Tube Furnace at 750 Degrees C
ASTM E 283 Standard Test Method for Determining the Rate of Leakage Through
Exterior Windows, Curtain Walls, and Doors Under Specified
Pressure Difference Across the Specimen
ASTM E 330 Standard Test Method for Structural Performance of Exterior
Windows, Doors, Skylights and Curtain Walls by Uniform Static Air
Pressure Difference
ASTM E 331 Standard Test Method for Water Penetration of Exterior Windows,
Skylights, Doors, and Curtain Walls by Uniform Static Air Pressure
Difference
ASTM E 1105 Standard Test Method for Field Determination of Water Penetration
of Installed Exterior Windows, Skylights, Doors, and Curtain Walls,
by Uniform or Cyclic Static Air Pressure Difference
ASTM E 1300 Standard Practice for Determining Load Resistance of Glass in
Buildings
1.3.5 American Welding Society

Structural Welding Code - Aluminum
Structural Welding Code - Steel

1.3.6 AIA MASTER SPEC 088000 Glazing
AIA MASTER SPEC 084413 Glazing Aluminum Curtain Walls
1.3.7 IBC CHAPTER 24 Glass and Glazing 2403.3

1.3.8 BS EN 14024

Metal Profile with thermal barrier. Mechanical performance. Requirements, proof and
tests for assessment

1.3.9 US EPA Method 24 Determination of Volatile Matter Content,
Water Content, Density, Volume Solids, and Weight Solids of
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(1) 714 S (fastener)= Screw, Bolt, Nut, Washer, Rivetd} PinS

SHC}
2) BE &&=
AlO| EHASER]
(3) 2ol AEE= dEFREE S77t s F=0=
31652 AFBSI0] £4] U FA0| LMK YEE BTt

J1AE = STS 316352 ARSI HAl Gl

r|r

|F aor

=TT
b 2 SHCE (Self Drill Screw= STS 410 H &)
7 ST

H

n

|

4) 0 7é'E.L-’—.tUlEl MEL= 220l= 1.0t EPDMZ2 Santoprene
MES| AZ[IHE HFEA| AMESHO{OF ShCt.

(5) Welding2 HtEA| AWSTHEO| =D OtHEgE HEHO =
HEHO = Weldings o{&dHX| Lt S7HI[5HA & E20
= Welding® BtEA| Zinc Chromate Paint2 Y& X 2|E 8}iof
StCt

(6) Bolte| HZELIO|= Lock WasherLt 1 2|9 EZIEX|E &



(8)

9)

HPE S50t M AHHEW0= O Mg ES 24 A
g0 oLt E FH&= Z|& 3mm O[|&0|0{of 3t THAEE
TEFLON M & SS0[<f0[0]0F otit

Cast-In Channel Typ (

3515(SM 355)0]

=l X Z0[|0{OoF ot r. ‘2%915 MEZ MEot x[F SelE |

ZOZ S},

WHF= F2AHLH 25
==

(10) AEE2 AX|5t= YHEE2 880¥Em HE T2 LF
O &= dME AESHC]
@ 28 WHEZE : YEE2 SS-275 E80HE=F 75um 0|4
@ Y€Z0js 2 : ME2 A6061-T6 2Z2MH|O|E OtZt
(11) YA nF &2 20 AFBE[= o A58 Y2Hd A
719 B2 =8 ds 4% U ABAH0| 7IsT MELE
WH 74 A A2 Hz=ALS| OfmEE HESI0 Fetot +
ZA L0 oS AE W HEE|0{0F SO
(12) 2HM HFH= HEh LZHO0| 4=t FischerAtl| FBN H|Z

2.5.2 Oz - Steel EXIXjC

(2)

EE Hilti MF 55 0ld2 MEs AEett.
| =

NN 7 OlAOZ BiC}. T 2g0lHEZoEHs
M2 Sx S| el A0StEE ASTM A 123 & AHXSIE
£ st

W7 U HEpEls 52 HEA] E809EZZ  (Hot Dip
Galvanized) & M&5I=E St OFA2| F7H= 75um O| &2 =
SiCE O M ¥ X Bl FH7F 16 mm & =itgt Z2



o= 100um O| &9 880t EZ (Hot Dip Galvanized) X&=
AHESHES $ICLH T, 880U FHe= MM FH 0
(2t A0|5tE2 2 ASTM A 123 & EXRSIEE $iCt,

3) ¥F0s Ifd n¥Z flet 282 Efyas O FH 75
um O|Ao] 2FOIAEZZ (Hot Dip Galvanized) HE L=
HGI (G90) X|E2 ArEotCt ©f, 280IAZ=Zo FH& M
g 2 S0 el 40|22 ASSTM A 1232 EXRSIEE
StCt.

4) 2HQI2|A BXXHE KM elet 2 £
T2 L|ofof stct o SHY|o =

@ ALjo| AHEEl= ZIZR= A7|ot9EE
ACE O] AL ASTM B 633 Of M2} =
B A5 A =00[E Me[E A=
@ ASTM 123 0f 2 &OIHEF2| T/
40| oz &4

(@)

2

MLsk A
o=

=
O
m|o
>
ol -
et
4T 4>

OI8l| Serration A
I.

O —
o|af0] B WX M52 BEGE B4 EF MRS A8SIO
25 BFE 4 Yk B £F X

26 THE 8 7 L3t

2.6.1 Thermal Insulation
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reaker; polyurethane

AEE & Main 20 5T == S22 E HEH= AAMA
TIR-A8' 1#80| [HELY.

ME2 oE EFR0E Bt Mt #28 ds& UFAZE =
A= AZON EFEIH(NT-304-12T)2| 241t 8 E= 1 0[%
O O{OF QLY.

HES 294H polyurethane K| A Q9| CHEIHZ
=] !
=x

M 15= #28 4= & HEds 25 THSH00F of
O, STLY Al R0/ YsMpA HEE2 2== 18°CO|
o, BEMel 2E= 15°CO|H 22 FX|IA|FHOF BTt

THEMVE ST &= Cavity Sizex= diE AR sg Old=



Z5t0{OF oL}

7t. 2= (Density) : 1.149 Kg/cm? - Higts Ex

Lt QI™Z T : 3847 N/mm2 O|& (ASTM D-638)

Ct GEisdd Gl ot : 80°COIA HHO| glojof &
2t AAME: 0%0|&f (ASTM D-638)

O, EMEE : .12 W/KmO|3} (ASTM C-518)

Hb., EFME A4 : 1655 N/mrO|4t (DIN 53457)

Al ZHZ 5 ;101 J/mO|& (ASTM D-256)

Of. 4= : 77+3 (7€ O|=)

6) A =X ™ CHEF(Cavity) LHFC 7] £& (Lug) ol 8%
= Wolsc=2M CHEXe YF O|F AtO|Q Z|AHel Ag
(Mechanical Lock, AZO-BRADERTM) & ¥ ddiF=0| &C A
ot det2 FAISHESE otct 7| AE ZAgh (AZO-BRADERTM) &
& Al AZON HHEX ST SZH(Cavity) L =7[0] 2d5t= &
e 1 7t40| 1.6mm ~ 9.5mm 0| A0{Of 8t 0.38mm
Ol Z0ole] EH0| 2= =7| (4EA) Of LsloF otk

(7) €F0|50 YR CHE= THEN KAl ot AYE A
Eiel Z=7 dAZY X 7ele St50| dE = UO0OF 5t
TEALM X ADEHME M =5H0{0F ohCt.

2.6.3 Thermal Breaker ; Polyamide Thermal Breaker
(1) *=edEE8 A= KRONOSH &6 0|49 HES AHE

2) AXSHEE CHAX| XS ASCEND At EE= INVISTA ALO
526 D&k PA66GF25 A2 SSO0|49| Polyamide
6.61F R2|8K] 25% (Glass Fiver25+/-2.5%) 2XE A3t H|
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Had A 2F T 2
St 2O SFAE @l MELE oL

3) YA =M= 1™HY pA66GF25 THEHO| CHSHO] =X
So7|o M e1Fst MK ZEOo| CHSHY 13| AIRHEEME
H=otCh A ™REE M= ISO7|E(T X E:90+2°C, 6h) 22 XM=
StE|, Y4t AE ME YA T ISO A|H0| 27t5H Aol 42

Ol = GB/T 23615.1-20177| &2 2 &0 Al 215 Z1IE H=
otCh AN S22 NS0 CHol AR HE = XX 5 "|IAt
AKX 7L X|Ge XAHXHE AlHA0 9Z2|610 42 HAEE 273

=]
LS, HAE HE2 "saAtEA 7t FESH
(4) 1°8L PA66GF25 ThEHte

| SEEM=25H x[a 150 52E
S M (Defect Free)E Y='2O0F X|=5H0{0F BhCt,
(5) PA66GF36 EECHEH HMO| 20|40 1f QREIEE HHE
Al ®7(310], S5 E0{0F Bt}
6) 7| HEHEH oo mE F= YXE 2

=30 O/M 2telo] SLo{of oLt

of TrEHr & 2

—

(7) SAF AHAML| X[HO| Sl 8% HEE % /HE=E YF0|
= HHo| &fQlkl= SHEXel 2= = Of2fof XMCtEl =4 4
0|4} 0[O OF StLCt.

b BZ 213 £ 0.05 g/cm3(ISO1183-1E & -3)
L}, DSC 878 : %[2 250°C (ISO 11357-3)
Ct. Glass Fiber 238 : 25 + 2.5% (ISO 1172) S2lda MA

2 HIEA| SIM L= ZMO|0{OF BHCt
2}. Shore D Hardness: 80 + 5
O, 2= QIXZE : XA 80N/mm O|2HAL +23°C, 353H01

HE7]E)
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XA 80N/mm O] 2H(X2 -30°C, 353H01
ZA 58N/mm O & (X2 +90°C, 353H01

)
I L (A2+23°C7|FE, 21~25°C) : %2 90Mpa O]

K% 8 HMES HLUZ (DIN 16941-2, E[FZMAtE
353H01 A|E7|&)

§|E=0| : 42 + 0.05mm

= : 353 £+ 0.10mm

Z7H : 1.10 £ 0.05mm

X=4Htsk 2(Bend) : £15mm/m

YEHESF 2l(Bend) : £50mm/m

FlE8 : £15/m

ITEMIE(&2+23°C7|&E, 21~25°C) : %A 4500Mpa O|
A (300C01 HE7|E)

OITOICHHS (=2 +23°CY|FE, 21~25°C) : XA 3% O|4

(300C01 HM|EB7|=)
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2.7 Sealant, Gasket, Setting Block
2.7.1 Sealant

(1) AZFEL KS F 4910-2010, ASTM €920, Structural Glazing&
TAE Sealant= ASTM C 11840 XHgtst X E2 AHEsHOF o
Ct,

(2) +EE0| Ot Weather Sealante H| 2L8d HE2 AL23ICt

(3) 7|Et QUEOA S| ZEE Sealante= H 2Yd HE=S AE3%t
Ct,

4) 2= TF2 Sealant= AFET0| Test Datalt Sample= XA
St SAHA =Xl 5¢l& 2OLof ot

(5) Sealant®| Colore= SAtZLAEXI7F & :

(6) Sealant AM|Z=2|Ate| =Moo mE QIE, FMEHEH0| &KX OfLY
2 2A E|0{0of otrf.

(7) 2E Sealant= €F0/w HHM, Glass, Back-UpM & &= 7H0|
24380] UA0{OF L},

(8) =& Sealant2| =2 ™A A== 70 PSIOIO{OfF 5tA1 EAE
L= 20PSIZ St Z|A%H 3HiC| Ot &2 MEf2|ALO|A =l
St OF St

(9) 2= Sealant % Sealant Primer= US EPA Method 24 =
ISO 11890 7|&O0f 2[$t vOC &F & 250g/L O|5tE THE3H0

OF otLCt.
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A|O{OF LY.

7h 2% A w29 duA=0| gt A5 AH XE=

ASTM C 7940] rj2} = 0{OF oLt

(Lh Mt &S A X2 Gasket, 2H0|M, ME &

En 2 HES= MBI 21€ Oy, XM
(2000-4000 Microwatt UV radiation)d === &= A3t
Mol e X|off CHet o2 ASTM C 10872 A|ESiCt.

(Ch TEE DE 022 A sts MBEQt] QX0 i3

T

_\'J_®
-

AR™E|O{OF BiC "H'™@o| A7t FHe| AIFIHZE ALO]
oM HTHEQL SH AFEL[O{OF 3t0 AHZEO[ 2 EHH
2 HO{E 12mm * 12mm O|AH0|0{O} E
&0 YUE =0, dZE EHZ %A 149 S
2000 Microwatt/m* 2| At 0| =A[7|0 HIES| @
= 7|Fctct. 08 Oh2 AEEE el T e 50%7d

[mm] el
CE2 gSA7|R G5 MRS 142 32 70°2 220

—_

i
1o
Of

20| =Lt A= oF AN = Al MMZEO
Coll =3O CHet REE =Atold, =2 EHet W& 2F
= ZTAFSICE
=2HE [0 et HeAlgs 78 32 AT
HTE MzZYA=REH 2 ASME M=Z5H0{0fF 5, ¢
SM0= 2EE M= GA7L AlSSM =B oo 2= =
StE M E AESID ASo HEfets solettis WES
Z2oto{OfF otrt
=g =EE
2ZE NZYXNZEEH F7t2 ASME ZOF H=0H0{0f
orLCt.
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AE0| d35E W{7HX| HhEotCt,

(13) S&7| Sealant &gl 7|&
@ s87|2t &2 11E~380|H O 2| StF(24A17h
7t 5°CO|st=2 Wizt 394,
@ &87| +X2& Sealant 2 Al 2| dU{2EE 2 &
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@ 27| AT HdU2Ees oot 422t Fe 5°C O
O|0{CF 3t HUW2EE FXI5H| o & =
7+-&A|7{0F SHC

® s387 &Y H A= Sealant A H22(0 CHDE A=A
£ M=o Shot.

2.7.2 Gasket

(1) 2= GasketF(Preset Backer, Weather Strip, Airtight Gasket
&)= EPDM Gasket= ArE5tl ALEEl= £2(0 M2} 457
0| 2| 0{0f 5t 7|50 HE Ao E 3H2 MHxg|
Arel AtZS BEEA| O O[O Chiot 7|=Xt2E SAIE =Xt
ol = AESIO{OF BiCt.

(2) 7HEHEVENT, VENT FRAMEO| H &&= Gasketl| Zl= HHE
Al VULCANIZINGKX 2|5 OF BtCt,

g A |0{0F oL,

(4) -40E~120=0fM YT EHYS FX[ISHOF St11 Shore AZE
7b =0 W2t50~80AE X

(5) *+E=8 H2|2 GlazingOllA2| Gasket
7t —TLXR H2|E GlazingO| A2 |28 7tAF, HEE

A

L EH0 7e| £2H0[M IHEE @ dotel =1

W g
)

S ASH
F0|0{0F BtCt,

Lf, M2tE HEO| HX|E|00F St= 2= Type one, AZE
HEO| @7l = B2 E Type twoR Al MY2 X|HMZ I}
Ert.

Ct E42 otz EAHE HP otol AO00F StH MYSHA Fe
E XX5tn 7|2 dS dFe = A= AOo[H 52E =
Ct

1 | S=2ngA5) +/-5, &0lA 50 60 70
5 | elg%A% (PSD, Ak 800 800 900




3 &%), 22 300 200 200
4 A7 Die B (PSI) 4 65 70 80
IEE(%) Ao
5 7} 22X17F, 10059l A 20 20 25
L} 22417k, 1755001 A 40 40 50
100914 7041 7F 718 & A 24
5 7b AT A, WEA], A +3 +3 +3
. A%, Mg, ) -10 -10 -10
o AlE WSt FHol % -20 -20 -20
HE[E 7|YH8 UYME HX ¥ O HORX(Face

Clearance)E S X|St= Gasket2 OHEEO| U AS AtETH
A

O} 1AL MB|28 WKE ZEI0, BE |E Gasket U
7)Y stripS A&HOl 7| L A&MOl QNS e 2O
2 ¥20)E ZaQol = I Ch2(o] 2 4 Y& 0[ofof B
Ct

2.7.3 Setting Block

(M

(2)

(3)

(4)

()
(6)

Setting Block2 Santoprene £ SiliconeO|0{Of St11 Ak 85
Durometer Shore AO|2&0|0{OF L},

Setting BlockQ| ZO|, BX[7Hz, XK= BtEA| &= 2
£ HAISHH ZAZ0l= 100mmE Z2 Glasse| FH0f et
HolX|= K=& 2o StH (XK= Z2| 1/4~1/8X|H0| <
K|A[ZIC,

Tt Casement 39| Z2E GANA-CODEE &=t HX|sh
Ct,

Setting Block&2 fAtet =X =2
Back-Pan 178& Shim Block2 &2
otCt,

Setting Block2 =Z|0|X| %A =2tAS| 17FE|0{0F Bt
Side Block2 & Jamb2| & 1/2 20| fIX|St=F otCt.
Blocke 0] A Z&= 2 5552| HA Santoprene &= AHZ|E
O|O{OF tCL Blockdt X|X[Z|&= HIF AFO|Of 3.2mme| OfFX|

+5 A5 X[} Block2 el X[ 3HS0| 71X &

-

I2%|= Jamb Block,
2 8 MEZ Z|0{Of



EE Z2° Z0[2| A0|0{ofF 5t Block2 2|7F 271 0]l
CHEOM ME|2O 2 AHXHOZ Sealingkl= 20 2R3}
Xl @=Ct

2.8 Hardware

281 AREME 7|E2E Sk, Handle?| MA2 SAA=AIL &
Ol Z{o 2 oILC},

282 = StEY0= Stz A 2Ho| Cfs S 482 X[1H0F of
0 =YHel 340 Cfet Lis24d0] AqAO{OF ohCt,

2.8.3 Locking Roller 8 Locking Plate= Handle MZAIQt SLst K|
EOZ 3} Multi Locking System(X|& 222 stH oI5
of ma{st A+=AME ZHE Locking Pointe| &S ZAXTH
Ct,

(1) Casement Window Arme ZfZt°| Frame ots=2 THESt= A

ToE SUE2 Ae= oL

—

(2) Casement window(CH I &2

AFO| ®SHSE LHZOFA S

O] Openl 2 BI|HX|E YL 2 EHK|SI0jOF ST}, EBH
Xl
=)

Qe|X| UA=ZF Stopper 7|
=S 2X[SHOOF ShCt.

S NHA| HS0f 100mmLi<|

-
=&

L{OF otH, 20| ofsf Eo|ALE

S gy 4 Ut Amit J|EHE

(3) Handle= Multi Point Locking Types HM-&3lk| Locking Point

= 2 Point Lockingg 7|22 2 3iCt

(4) Project& SIEYIO ME 2 YFO0|s22 FHF0 2
Al XSO OF otCt,

(5) Tilt Out& &2 &= YA 5 U0OF otCt.

2.8.4 #7129 Handle, Multi Point Locking, Arm, Hinge, 7|Et&F

HHHOoZ %2[FT S$0& SUA HES HESHCH.
285 ML= dtEQ0o] ERAMEISO HA I |XELS

-t
o

4

D0
1 —

ot

=
T



dot= SLEQN HaE 2ot 2RSS HAE oH0{0fst
b2
o

=
=
o, 2So0|3h

29 7|Et BREx|=
2.9.1 Flashing
(1) LHE2 ZFOX|= Flashing2 Z=HO| E7|E& FH 0|49
LdF0|5 AE=Z o}
(2) Flashing2| HZ&E2= EX 3l Sealing X 2| dliOF StCf.
3) AES| 8% 3mm 0|42 €F0O|& AlE E&= 1.0mm 0|42
AHIQIE|A AE A|EE ALESHE

292 HOFXY

—_—

(1) w2lof tich #HEL2 X0 2ot 245 X570 =
oF Z10[0{0F ol H2EF2| 7 FH100um0| &S AtESHH
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(2) Charpy Impect Strength : 15 - 25 N/mm/mn’
(3) In-plane Shear : 7 - 12 N/mn’
(4) Water Absorption : 8-13 %
(5) Flexural Strength
a. Limit of Proportionality (LOP) : 8~12 N/mm’
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HAEHEAI| AL Haal 21.0 N/mw
- 7HI:H E.”AEEI: x|/\7+. 15 N/mm
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2. HIE
2.1 Mould T =
2.1.1 Mould
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	1.3.8 BS EN 14024
	1.3.9 US EPA Method 24 Determination of Volatile Matter Content, Water Content, Density, Volume Solids, and Weight Solids of Surface Coatings
	1.3.9 US EPA Method 24 Determination of Volatile Matter Content, Water Content, Density, Volume Solids, and Weight Solids of Surface Coatings

	1.4 성능 요구사항
	1.4.1 일반사항
	(내용없음)
	(1) 본 공사의 수행을 위한 설계도면은 외장재의 개념을 표시하는 것이며, 요구되는 제 성능은 시방서에 명기된 사항을 만족하여야 한다.
	(2) 수급인은 커튼월 부재의 폭, 깊이 및 마감을 포함한 노출 구성부재의 외관을 제시한 건축도면 및 상세도면과 일치시켜야 한다.
	(3) 수급인은 설계자의 설계의도에 충실하도록 시공하여야 한다. 
	(4) 각 유리별 전체 치수, 복층 유리별 두께를 요구된 구조기준과 응력, 단열 및 차음 기준에 일치시켜야 한다.
	(5) 본 시방에 명기되지 아니한 사항에 대하여도 안전성, 내구성, 정도, 시공성 및 기타 성능 확보를 하기 위해 필요하다고 생각하는 사항을 반드시 시공 상세에 반영하여 실시할 의무가 있다. 
	(6) 도면과 시방서의 차이, 모순 및 불명확한 부분은 설계자 및 공사감독자에게 질의하여 건축 설계의 의도를 정확하게 파악하고 정리한 후 반영하여야 한다.


	1.4.2 설계 기준풍압
	(내용없음)
	(1) 커튼월은 벽면에 수직으로 작용하는 정압 및 부압의 풍하중에 의한 고정하중 및 적재하중에 견딜 수 있도록 구성부재를 설계하여야 한다.
	(2) 설계 풍압 : “건축구조설계기준” 에 따른다.
	(3) 지진 하중 : “건축구조기준” 에 따른다.
	(4) 기준풍압 이상의 국부 풍압에 대해서는 구조계산 하여 보강하는 것으로 한다. 
	(4) 기준풍압 이상의 국부 풍압에 대해서는 구조계산 하여 보강하는 것으로 한다. 
	(5) 기본 구조부재 외 추가검토 되어야 할 사항을 공사감독자가  지정할 수 있으며 시공사는 현장여건을 반영하여 구조검토 후 공사감독자의 승인을 득해야 한다.


	1.4.3 설계 및 TEST 규정
	(내용없음)
	(1) Wind Load에 대한 구조적 성능 Test는 ASTM E 330을 기준으로 한다.
	(2) 잔류 변형 Test시 1.5배의 설계용 풍하중을 정압 및 부압으로 Test하여 압력제거 후 구조 부재의 잔류 변형은 2L/1000 이내 이어야 한다.
	(3) 구조계산은 허용응력설계법(ASD)을 기본으로 하고 강도 설계법 또는 이와 유사한 설계의 경우 설계하중 (자중, 풍하중)에 하중조합값을 곱하여 검토한다.
	(4) 유리에 대한 허용응력은 ASTM E-1300을 기준으로 한다.
	(5) 외벽 디자인은 실시 설계도서의 모든 내용을 기준으로 하며 수급인의 별도 보강 등으로 인한 설계변경은 불가함을 원칙으로 하나, 특별한 경우에 한해 공사감독자 및 설계사와 협의를 통해 변경할 수 있다.


	1.4.4 변위 및 변형에 대한 설계기준
	(내용없음)
	(1) 응력에 대한 구조적 허용치 
	(내용없음)
	가. 설계용 풍압력에 대해서 각 주요 부재에 작용하는 응력은 부재의 재질이 갖는 허용응력 내로 설계하여야 한다.
	나. 주요 부재의 구조적인 변위에 대한 허용값은 아래와 같으며 이러한 변위로 인하여 부재의 파손이나 여타의 균열이 발생하지 않아야 한다.


	(2) 구조체 변위에 대한 대응
	(내용없음)
	가. 외장은 건축구조물의 고정하중 및 적재하중에 따른 변위, 열팽창, 크리이프, 흔들림, 비틀림을 수용할 수 있도록 설계되어야 하며 그에 의해 발생하는 움직임은 모든 Unit사이의 조인트에서 휨, 유리로의 응력 전달, 유리나 금속 또는 Sealant의 파손, 구조 요소에 대한 과도한 응력, 패스너의 손상, 성능의 감소 또는 기타 해로운 영향이 없이 수용되어야 한다.
	나. 설계에서 수용하는 전체적인 변위의 양은 시공 상세도면에 표시되어야 하며, 열 계산을 포함하여 전체 움직임으로부터 얻어진 계산에 의해 산정되어야 한다.
	나. 설계에서 수용하는 전체적인 변위의 양은 시공 상세도면에 표시되어야 하며, 열 계산을 포함하여 전체 움직임으로부터 얻어진 계산에 의해 산정되어야 한다.
	다. 건축 구조물의 거동과 관련하여 Slab의 자중에 대한 처짐과 층간 변위량은  구조계산 결과값에 의해 정하며, 커튼월은 그 변위 내에서 특별한 보수 없이 계속 사용 가능한 성능을 가져야 한다.
	라. Slab의 Dead Load, Live Load, Thermal Expansion, 제작 오차 및 설치 오차 등을 고려하여 Movement를 설계하고 변위에 대해 휨, 이탈 등의 구조적 성능 및 기밀, 수밀 성능이 확보되어야 한다.


	(3) 자중의 처짐에 대한 허용값
	(내용없음)
	가. Steel 및 기타 구조부재 : 3.0mm 이하
	나. 개폐창 부위 : 1.5mm 이하


	(4) 수축팽창 대응 
	(내용없음)
	가. 최저 -18도 및 최고 65도(밝은 색) 혹은 80도(짙은 색)의 커튼월 표면 온도에 대하여 충분한 수축 및 팽창 여유를 갖도록 설계한다.
	나. 온도 변화에 의한 수축 및 팽창으로 외장 부재가 좌굴, 접합부 Sealant의 파손, 기타 구조상의 응력 및 유해한 균열 등이 발생되지 않도록 설계하여야 한다.
	다. 건물의 구조체(Slab, Column, Beam 등)에 설치되는 외장 고정용 Anchor는 구조체의 공차를 포함하여 설계해야 한다.


	(5) 주요 구조 부재와 인접한 부재의 Sealant Joint 팽창률은 도면 치수의 50%를 초과하지 않도록 하고 Sealant 제조업체가 요구하는 수치 이내로 하여야 한다.


	1.4.5 요구 성능에 대한 설계기준
	(내용없음)
	(1) 기밀성능
	(내용없음)
	가. ASTM E283 기준 Air Leakage는 300Pa 압력차 조건에서 0.06cfm/ft2이하(Fixed Window), 0.25cfm/ft 이하(Operable Window)를 만족하여야 한다.
	가. ASTM E283 기준 Air Leakage는 300Pa 압력차 조건에서 0.06cfm/ft2이하(Fixed Window), 0.25cfm/ft 이하(Operable Window)를 만족하여야 한다.
	나. KS F 2292 기준 기밀성 등급 1등급을 만족하여야 한다.


	(2) 수밀 및 배수성능
	(내용없음)
	가. ASTM E331을 기준으로 한다.
	나. 누수의 정의는 AAMA 501에 따른다.
	다. 정압 하의 수밀성능 : ASTM E 331에 따라 시험하며, 시험에 사용하는 정압차는 풍압의 20%이어야하며, 최소 6.24PSF (300Pa) 최대 15PSF( 720Pa) 로 15분간 살수하였을 때 처리되지 않는 누수가 발생하지 않아야 한다.
	라. 동압 하의 수밀성능 : AAMA 501.1 에 따라 시험하며, 시험에 사용하는 정압차는 풍압의 20%이어야하며, 최소 6.24PSF (300Pa) 최대 15PSF( 720Pa) 로 15분간 살수하였을 때 처리되지 않는 누수가 발생하지 않아야 한다.
	마. 모든 Weep Hole에는 유리 설치 전 반드시 Baffle Sponge를 설치하여야 하며 항상 제 위치에서 만족한 성능을 발휘해야 한다.
	바. 외장의 Aluminum Frame 내부 및 유리면에는 결로수가 발생해서는 안 된다. Spandrel zone의 유리, Back-Panel에 생기는 결로수는 반드시 외부로 배수되도록 설계하여야 한다.


	(3) 내 충격 성능
	(내용없음)
	가. 모든 주요 부재는 건물의 내 외부에서 가해지는 동하중 및 충격에 대하여 충분히 안전하도록 설계하여야 한다.
	나. 모든 주요 부재는 시공 중 가해지는 충격에 대하여 충분히 안전하도록 설계하여야 하며 충격이 예상되는 부위는 설치 후 건물의 준공 시까지 이에 대응하는 보양을 실시하여야 한다.


	(4) 단열 성능 
	(내용없음)
	가. 커튼월 시스템은 KS F 2278 시험방법 또는 EN 10077-1,-2에 따르며 열관류율은 에너지성능표에 명시된 값 이하로 확보되도록 설계, 제작, 조립 및 설치되어야 한다.
	나. KS F 2278 시험방법에 따른 열관류율이란 KOLAS 인증 시험기관에서 발급된 시험성적서 상의 수치를 기준으로 하며, 해외제품은 발주처와 협의하여 정해진 기간내에 KOLAS인증된 성적서를 받아 제출하여야 한다. 또는 EN 10077-1,-2에서 시험된 결과를 기준으로 한다.


	(5) 결로 방지 성능
	(내용없음)
	가. 난방 및 환기 시스템의 운전 중에 내부 표면에 과도한 결로가 없도록 커튼월 시스템을 설계, 제작, 조립 및 설치한다. 과도한 결로는 건물 외벽에서 내부 노출된 표면에서 5 % 이상 물이 보이거나, 또는 어느 위치에서도 벽으로 흘러내리는 통제되지 않는 결로수의 축적을 의미한다.  
	나. 결로방지 성능 확인을 위한 실내외 온습도 조건은 설계자가 제시한 “에너지 절약계획서”에 명시된 기준에 따르되, 공사감독자의 의견에 따라 온·습도 조건이 다소 변동될 수 있으며 시험 전에 공사감독자가 최종 결정하여 통보하는 것으로 한다. 


	(6) 내화성능
	(내용없음)
	가. 본 공사에 적용되는 층간방화구획은 2시간 내화를 기준으로 한다.
	나. 화재로 인하여 스틸 및 알루미늄 외장재에 손상이 발생한 경우에도 스틸 및 알루미늄 외장재를 기둥, 보, Slab 등 내화성능의 건물 주요 구조부와 긴결하는 연결부재는 열에 의하여 손상되거나 탈락되지 않아야 한다.
	다. 방재시험소(Filk)의 인증서를 첨부할 경우 내화시험을 생략할 수 있으며, 다음의 기준에 대한 자료가 제시되어야 한다.


	(7) 차음성능
	(내용없음)
	가. 커튼월의 소음전달 등급(STC)은 ASTM E90의 규정에 의거하여 설계, 조립 및 설치되어야 하며 125~4,000Hz의 표준 주파수 범위 내에서 ANSI. S1.4에 따라 측정한 dBA를 기준으로 하고 요구되는 차음성능을 유지하도록 해야한다.
	나. 실내에서 허용되는 소음 수준의 범주는 AAMA TIR-A1을 참조한다.
	다. 차음성능은 공사시방에 정한 바가 없을 때에는 음의 평균 투과손실률이 30dB 이하로 설계한다.





	1.5 제출물
	1.5.1 시공 상세도면 및 보고서
	(내용없음)
	(1) 시공 상세도(Shop Drawing) 작성
	(내용없음)
	가. 시공 상세도는 모든 부분에 대하여 전반적인 시공 상세도면을 자세하게 작성하여야 한다.
	나. 시공 상세도는 관련 구조계산에 근거하여 작성되어야 하고 설계도서대로 시공하기 위하여 조정되어야 할 조건이 있을 경우는 이를 명시하여야 한다.
	다. 공사 착수 전 Shop Drawing과 함께 구조계산서를 작성하여  승인을 득하여야 한다. 단, 승인을 득하였어도 시공상 또는 기능상, 구조상 문제가 발생하면 이에 대한 책임은 수급인에게 있으며, 이로 인한 보완 또는 재시공의 비용은 수급인이 부담한다.
	라. 전체 공정계획상 외장재의 최초 설치일 100일 이전에 전체 공정계획과 관계되는 각각의 공정과 관련 타공정 및 별도공사의 공정진행에 차질이 없도록 알루미늄 외장공사 전공정에 걸친 공정 단계별, 부위별 시공 상세도 작성계획을 수립하고 그 계획서를 제출하여야 한다.
	라. 전체 공정계획상 외장재의 최초 설치일 100일 이전에 전체 공정계획과 관계되는 각각의 공정과 관련 타공정 및 별도공사의 공정진행에 차질이 없도록 알루미늄 외장공사 전공정에 걸친 공정 단계별, 부위별 시공 상세도 작성계획을 수립하고 그 계획서를 제출하여야 한다.
	마. 시공 상세도는 각 동 모든 부분의 전체가 명시되어야 하며 다음의 사항이 반드시 표현되어야 하고 부재의 부품번호가 제작도의 수준으로 명기되어야 한다. 축척은 공사감독자의 지시에 따른다. 
	바. 상기 항목 이외에도 시공 상 필요한 부분이 발생하면 제작 및 설치에 문제가 없도록 빠짐없이 도면을 작성 제출하여 현장에서의 가공 및 조립으로 인한 품질 저하, 공기 지연 등을 미연에 방지하여야 한다. 
	사. Shop Drawing만으로 부족하여 공사감독자의 요청이 있을 경우 형판이나 모형을 제작하여 승인을 받아야 한다.    




	1.5.2 구조계산
	(내용없음)
	(1) 커튼월의 모든 부위에 대한 사용부재의 구조적인 강도 및 처짐 등을 계산한 계산서(긴결재 등에 대한 구조계산 포함)를 작성, 제출하여 승인을 득하여야 한다. 
	(2) 구조계산은 모든 구조 요소, 연결부 및 Anchor의 응력 및 처짐에 대해 해석하고 구조기술사가 날인하여야 한다. 
	(3) 구조계산서는 관련부위의 시공 상세도와 그 내용이 일치하여야 하며 구조계산이 필요한 모든 부위에 대한 구조적 안전성을 검증하는 구조계산 내용을 포함하여야 한다.
	(4) 구조계산을 실시하여야 하는 대상은 다음과 같다.
	(내용없음)
	가. 유리 및 구조 Sealant의 Bite 계산
	나. 각 Type의  Frame의 수직 및 수평부재
	다. 모든 조립 및 접합부(Screw, Bolt, Shear Block, Splice, etc.)
	라. 개폐창(Vent Sash, Vent Frame, Fastener, Hardware 일체)
	마. Fastener, Anchorage 일체 




	1.5.3 시험성적서
	(내용없음)
	(1) 커튼월 공사 완료 전 다음의 시험성적서를 발급받아 제출하여야 한다.
	(내용없음)
	가. KS F 2278 시험성적서(열관류율)
	나. KS F 2292 시험성적서(기밀성능)


	(2) 시험성적서는 KOLAS 인증기관으로부터 발급된 것이어야 한다.
	(3) 시험성적서에는 최종 선정(시공)된 유리의 사양이 기입되어 있어야 하며 다음의 수치가 반드시 확보되어 있어야 한다.
	(내용없음)
	가. 열관류율 에너지 절약 계획서 요구치 이하
	나. 기밀성 등급 1등급




	1.5.4 제품자료
	(내용없음)
	(1) 커튼월 및 부자재의 특성, 물성
	(2) 커튼월 제조업자의 공사시방서
	(3) 유지관리 자료(취급 설명서, 유지관리방법)


	1.5.5 시공계획서
	(내용없음)
	(1) 공정표
	(내용없음)
	가. 모든 기술적, 행정적인 제출물의 검토 기간을 포함한 일정계획
	나. 재료 및 장비의 구매, 가공, 조립, 운반, 반입 및 설치일정
	다. 타 작업과 협의 조정된 전체 목표 일정 
	라. 각종 Test 및 검사일정
	마. 단계별 공사완료 일정


	(2) 공사관리 및 집행 조직도
	(내용없음)
	가. 참여인력, 하수급인, 제조업자 포함
	나. 참여인력 중 책임자의 이력 포함


	(3) Shop Drawing 작성 세부계획
	(내용없음)
	가. 작성조직, 담당자
	나. 예상도면 매수 
	다. 건축 공정을 고려한 세부적인 작성 일정


	(4) 재료, 가공, 조립, 설치계획
	(내용없음)
	가. 주요자재 승인 및 조달계획
	나. 매입철물 설치계획
	다. 공장 가공 및 조립 계획
	라. Glazing 계획
	마. 포장, 보양 및 운송 계획
	바. 측량 계획
	사. 양중 계획
	아. 현장 설치 계획


	(5) 각종 관리계획
	(내용없음)
	가. 품질관리 및 검사계획 
	나. 안전 및 환경관리 계획
	다. 하자보수 및 유지관리 계획




	1.5.6 견본
	(내용없음)
	(1) 공사에 필요한 자재를 조달함에 있어서 물품공급업체의 공급 승인원을 사전에 제출하여 승인을 득하여야 하며, 직접 공급할 수 없는 자재 또는 공급업체 선정 시에는 반드시 사전에 보고하고 승인을 득하여야 한다.
	(2) 본 공사에 사용되는 주자재 및 부자재는 K.S 표시품의 사용을 원칙으로 하고 그 외의 것은 ASTM, AAMA, JIS 규정에 준하며 기타 규정품 이외의 것은 승인을 득한 후 사용한다. 
	(내용없음)
	가.  Steel Bar견본 - 프로젝트에 사용될 각 Steel Bar를 공장 마감 견본을 제출한다. 견본은 실제 생산된 것으로부터 선정되어야 하며, 프로젝트 재료를 대표할 수 있는 것으로 합금, 강도 및 단면 허용오차를 포함하여야 한다. 견본은 300㎜ 길이로 한다.
	나. Aluminium 압출 견본 - 프로젝트에 사용될 각 압출 단면의 공장 마감 견본을 제출한다. 견본은 실제 생산된 것으로부터 선정되어야 하며, 프로젝트 재료를 대표할 수 있는 것으로 합금, 강도 및 단면 허용오차를 포함하여야 한다. 견본은 300㎜ 길이로 한다.
	다. Aluminium 색상 견본 - 사용될 각 마감 별 5 세트의 색상 견본. 압출 견본은 모든 종류별로 300㎜ 의 길이로 하고, 판상형 견본은 300㎜ x 300㎜ 의 크기로 한다.
	라. 유리 - 300㎜ x 300㎜ 의 크기로 3개를 각 유리 종류별 입찰서와 함께 제출하여야 한다. 추가로 유리 종류별 견본 5개를, 계약 산정 후, 유리 선정을 위해 기술적인 제출물로 제출되어야 함을 고려하여야 한다. 이러한 견본은 최소 600㎜ x 600㎜ 이상이어야 한다. 
	라. 유리 - 300㎜ x 300㎜ 의 크기로 3개를 각 유리 종류별 입찰서와 함께 제출하여야 한다. 추가로 유리 종류별 견본 5개를, 계약 산정 후, 유리 선정을 위해 기술적인 제출물로 제출되어야 함을 고려하여야 한다. 이러한 견본은 최소 600㎜ x 600㎜ 이상이어야 한다. 
	마. Gasket, 백업재, Sealant, 접착테이프, Isolator Pad 등 - 각 종류별 300㎜의 길이로 5개
	바. 배수구 막이(Weep Baffle), 셋팅블록, 스페이서, 쐐기(Shims), 패스너, 하드웨어 등 -  각 종류별 5개
	사. Flashing 및 방수재 - 100㎜ x 300㎜의 크기로 각 종류별, 5개 금속 및 유연한 멤브레인 형태를 포함.
	아. 단열재 - 각종류별 300㎜ x 300㎜의 크기로 5개
	자. 내화 충전재 (층간방화구획 밀폐재, Fire Safing & Fire Stopping)
	차. 내화 차단재 (Fire Barrier)
	카. Bird Screen 재료
	타. 소음완화 재료 (Anti-Drumming Materials)
	파. 각종 창호용 Hardware: 각 종류별 3개
	하. 조립용 Screw, Bolt, Nut등 각종 Fastening 재료: 각 종류별 5개
	거. High Tension Bolt, 확장형 Anchor, Steel Bracket 등 커튼월을 본 구조물에 고정하기 위한 Anchor를 구성하는 모든 구성품 - 각 종류별 5개


	(3) 공사감독자와 설계자는 본 공사와 관련된 생산이 시작되기 전에, 구성 부품의 조립기술 및 기능, 그리고 부속재료 및 기타 노출된 보조재료의 디자인을 나타내는 견본을 추가로 요구할 권한이 있다.
	(4) 모든 견본에는 서술적인 정보가 첨부되어야 한다. 이러한 정보에는 원산지, 생산국가(장소), 마감, 상호, 제조업자의 자료, 설치 및 사용 지침서, 위험 물질인 경우의 MSDS(물질안전보건자료) 등이 포함되어야 한다.


	1.5.7 재료 시험보고서
	(내용없음)
	(1) 본 공사에 사용되는 재료에 대하여 종류별 시험계획을 수립하여 관련 시험을 실시하여야 한다.
	(2) 재료시험을 위한 시편 및 시료는 공사감독자 입회 하에 채취 또는 제작, 봉인하여 검인을 받고 승인을 득한 공인 시험소에 시험을 의뢰하여야 한다.
	(3) 시험계획서 상에 명시되지 아니한 경우라도 공사감독자가 필요하다고 판단하는 재료나 시험종목에 대해서는 시험을 실시하여야 한다.
	(4) 재료의 검사시험은 KS규격을 표준으로 하고 KS규격이 제정되지 아니한 것은 시방서의 해당 항목 또는 공사감독자가 인정하는 외국기준에 따른다.
	(5) 국내 및 국외 기준사항이 상이할 경우는 공사감독자와 협의 하에 결정한다.
	(6) 재료시험의 결과는 시험성적서 및 관련판정기준(규정)을 명확히 정리하여 근거서류를 첨부, 보고서로 작성 재료승인 요청서와 함께  제출하고 승인을 득하여야 한다.
	(7) 모든 재료의 시험비용은 수급인의 부담으로 한다.
	(8) 시험 보고서를 제출해야하는 재료는 다음과 같다. 
	(내용없음)
	가. Aluminium 압출재 : 성능시험 성적 및 성분 분석표
	나. Steel Bar : 성분 분석표
	다. Glass : 성능시험 성적서(KOLAS)
	라. Thermal Breaker(단열바) : 성분 및 성능 시험
	마. 층간방화재 : 성능시험 성적 및 성분 분석표
	바. Gasket : 화학성분 분석 및 인장강도, 경도 등의 물리적 성능
	사. 도장재 : AAMA 2604에서 정하는 바의 성능 시험 성적서
	아. Sealant : 구조 Sealant의 시험성적서, 모든 Sealant의 상응성 시험 보고서
	자. 모든 Anchor류 : 성능시험 성적서 및 성분 분석표





	1.6 품질보증
	1.6.1 Anchor 인발 Test
	(내용없음)
	(1) 공사감독자 입회 하 에 그 지시에 따라 별도 설치한 Test용 Anchor에 대하여  Anchor 인발Test를 적용제품의 최대하중*1.5배 기준에 의거, 실시하여야 한다.
	(2) Test 횟수는 Set Anchor 및 Cast-in Channel 각각 3회 실시하고 결과보고서를 제출해야 한다.



	1.7 운반, 보관 및 취급
	1.7.1 현장에 반입되는 모든 재료를 손상, 오염, 변형, 파괴 또는 구조적인 결함이 없도록 포장, 운반하여 지정되는 장소에 보관하여야 하며 손상 받지 않도록 필요한 보호 조치를 취하여야 한다.
	1.7.2 제작, 운반, 보관 및 설치 시에 발생한 손상된 자재에 대해서는 전체 교체하여야 한다.
	1.7.3 본 공사에 사용되는 재료의 표면처리는 미려하고 평활도가 우수하여야 하며 내식성, 내후성, 내구성을 유지하고 최저의 열손실, 방음 및 결로방지 효과가 충분하여야 한다.
	1.7.4 본 공사에 사용되는 재료는 어떠한 악조건의 기후, 비바람, 대기오염, 태양광선에 의한 산화현상이나 변색, 퇴색현상이 전혀 없어야 한다.

	1.8 보증
	1.8.1 하자 보증 기간 내에 자재 및 Workmanship의 부적절로 인하여 발생하는 결함 사항에 대하여 대체, 보수를 이행하는 서면 보증서를 제출하여야 한다. 
	1.8.2 메이커가 공급하는 자재 및 Workmanship에 대해서 Maker의 보증서를 제출하여야 한다. 
	1.8.2 메이커가 공급하는 자재 및 Workmanship에 대해서 Maker의 보증서를 제출하여야 한다. 
	1.8.3 커튼월 전체의 보증 기간과 각 항목별의 보증 기간은 서로 다를 수 있다. 
	1.8.4 아래 명기하는 사항이 주요 하자 항목이 된다. 단 천재지변 및 이에 준하는 사태에 대한 하자는 예외로 한다.
	(내용없음)
	(1) 변형, 변색
	(2) 누수 및 결로수의 유입
	(3) 규정 이상의 공기 누출
	(4) 각종 열리는 창 또는 문의 제 기능의 미 발휘
	(5) 구조적인 결함, 변형
	(6) Sealant의 부착, 응집, 균열 및 변색
	(7) Gasket변색, 변형 및 Workman-Ship의 부적절로 인한 탈락
	(8) 열응력, 결함, 또는 손상으로 인한 설치 전 또는 설치 중 Glass 파괴
	(9) Glass 코팅의 균열과 변색
	(10) 용접으로 인한 Glass의 손상
	(11) Aluminium Panel간 이색현상
	(12) 단열성능의 저하


	1.8.5 보증 규정은 계약문서 상에 별다른 표기가 없는 한 다음과 같다. 
	(내용없음)
	(1) 커튼월 시공 후 준공검사 일로부터 재료, 노무, 기후에 따른 손상은 2년 간 보증하여야 한다. 
	(2) 일반 유리 부분의 파손은 준공 승낙을 받은 날로부터 5년간 보증하여야 한다.
	(3) 복층유리 부분의 결함(금이 가거나 파손, 뿌옇게 됨, 오염 등)은 제조자로부터 10년간 보증 받아야 하며, 제조자에게 보증서를 받아 발주자에게 제출 하여야 한다.
	(4) Laminated  Glass의 결함은 제조자로부터 10년간 보증을 받아야 하며 그 보증서를 제출한다.
	(4) Laminated  Glass의 결함은 제조자로부터 10년간 보증을 받아야 하며 그 보증서를 제출한다.
	(5) Aluminum Sheet나 압출형재 및 Aluminum 보강 또는 보조용 압출형재에 대한 Paint는 균열, 변색, 벗겨짐 등에 대한 보증은 10년 이상이어야 하고 그 보증서를 제출한다.
	(6) Silicone Sealant는 제조자로부터 접착력 또는 오염에 대해서 20년간 보증을 받고 보증서를 제출한다. 
	(7) 구조용 Anchor 및 마감에 대한 보증은 20년 이상이어야 하고, 그 보증서를  제출하여야 한다. 
	(8) Steel 부재의 녹 발생 및 부식 방지를 위한 마감에 대한 보증은 10년 이상이어야 하고 그 보증서를 제출한다. 



	1.9 보수용 자재의 공급
	1.9.1 공사 완료 후 각종 보수 및 유지관리를 위하여 다음의 자재에 대해서는 각각의 총 량에 대한 1%를 공사감독자이 지정하는 일정에 맞추어 현장에 제공해야 한다. 입찰 시 이에 대한 비용을 포함하되 명기되지 않은 경우에도 모두 포함된 것으로 간주한다.
	(내용없음)
	(1) 각종 알루미늄부재를 제외한 Gasket 등의 유리 끼우기 재료
	(2) 각종 종류별 Hardware


	1.9.2 보수 및 유지관리를 위한 자재는 발주자가 정해준 저장소로 운반, 하역, 적재하여야 하며 각 자재의 특성을 고려하여 장기간 보관 시 변질, 변색 등 기타 화학적, 물리적 변화 또는 변형 및 파손이 일어나지 않도록 적절한 보양을 실시하여야 한다.


	2. 재료
	2.1 일반사항
	2.1.1 본 공사에 사용되는 모든 재료는 본 시방서의 규정을 기준으로 하며 사전에 재료승인을 요청하여 승인을 받아야 하고 신품의 사용을 원칙으로 한다.
	2.1.2 상기에 대하여 수급상 사정으로 공정관리에 차질이 있다고 인정되는 경우 및 지정품 이외의 다른 재료나 공법을 적용하는 경우에는 동등 이상으로서 공사감독자의 승인을 받아 본 시방서 규정 외의 재료를 사용할 수 있다.
	2.1.3 설계도서에 명확히 규정되지 아니한 것은 표준품 이상으로서 계약의 목적을 달성하는 데에 가장 적합한 것으로 한다.
	2.1.4 조립공장 및 현장에 반입되는 재료는 사전에 승인을 득한 재료이어야 하며, 도면과 시방서에 표시된 품질과 동등 혹은 그 이상의 품질이어야 한다.
	2.1.5 제품 및 자재의 취급
	(내용없음)
	(1) 현장에 반입되는 모든 재료를 손상, 오염, 변형, 파괴 또는 구조적인 결함이 없도록 포장, 운반하여 지정되는 장소에 보관하여야 하며 손상 받지 않도록 필요한 보호 조치를 취하여야 한다.
	(2) 제작, 운반, 보관 및 설치 시에 발생한 손상된 자재에 대해서는 전체 교체하여야 한다.
	(3) 본 공사에 사용되는 재료의 표면처리는 미려하고 평활도가 우수하여야 하며 내식성, 내후성, 내구성을 유지하고 최저의 열손실, 방음 및 결로방지 효과가 충분하여야 한다.
	(4) 본 공사에 사용되는 재료는 어떠한 악조건의 기후, 비바람, 대기오염, 태양광선에 의한 산화현상이나 변색, 퇴색현상이 전혀 없어야 한다.



	2.2 Aluminum Extrusion
	2.2.1 알루미늄 압출형재는 KS D 6759의 A6063 S-T5 또는 A6063 S-T6 규정에 의한 KS표시품으로 한다. 구조부재의 경우 최소 두께는 압출형재의 제 형상 유지를 위하여 최소 2mm 이상 유지해야 한다. 
	2.2.1 알루미늄 압출형재는 KS D 6759의 A6063 S-T5 또는 A6063 S-T6 규정에 의한 KS표시품으로 한다. 구조부재의 경우 최소 두께는 압출형재의 제 형상 유지를 위하여 최소 2mm 이상 유지해야 한다. 
	2.2.2 커튼월의 주 부재 두께는 구조계산서에 적용된 기준 이상으로 한다.
	2.2.3 Snap형태의 유리 설치용 형재나 구조 부재가 아닌 형재의 두께는 2㎜이상으로 한다.
	2.2.4 압출 형재는 KS D 6759의 Special Grade에 해당하는 공차범위를 만족하여야 한다.
	2.2.5 압출형재의 가공, 조립 시 시방서에 명기된 공차 범위를 만족하여야 한다.
	2.2.6 앵커 브라켓, 와셔, 비노출 구간의 구조 보강재 등은 KS D 6759의 A6061 S-T6 규정에 의한 KS 표시품으로 구조 성능을 만족하는 두께를 산정하여 적용해야 한다. 
	2.2.7 알루미늄 압출재의 도장 
	(내용없음)
	(1) 불소수지도료(PVDF)
	① Aluminium Extrusion Member : PVDF 2 Coat 혹은 PVDF 3 Coat
	② Aluminium Panel : PVDF 2 Coat 혹은 PVDF 3 Coat
	③ 폴리  비닐리덴 불소수지가 70% 이상 함유한 불소수지 마감으로, 제조업자 표준 3 코팅 시스템을 적용한다.
	④ 표면처리 : 크롬산 피막처리를 원칙으로 하며, 크롬산 피막처리를 원칙으로 하며, 피막량은 431mg/m2 이상을 유지해야 한다.
	⑤ 표면처리 순서는 탈지 → 엣칭 → 수세 → 스마트제거 → 수세 → 크로산처리 → 수세 → 건조 순으로 진행하며 각 공정에 있어서 사용되는 처리액 또는 처리조건은 도료 제조회사에서 지정하는 방법을 따라야 한다.
	⑥ 건조막 두께는 다음을 만족해야 한다.
	가. 3 Coat - Chromate 전처리 시행
	나. Primer(하도) : 5~10μ
	다. Top Coat(Base) : 20~30μ
	라. Clear Coat(상도) : 10~20μ

	⑦ 도막 성능은 AAMA 2605에 의한 시험 후 적정 성능을 유지하여야 한다.
	가. 광택도 : 규정광택의 ±5
	나. 연필경도 : F 이상
	다. 부착력 (건조상태) : 100/100
	라. 부착력 (습한상태) : 100/100
	마. 내충격성 : 도막의 박리가 없을 것
	바. 내마모성 : 마모계수 20 이상
	사. 내산성 Blistering 이나 외관 변화가 없을 것
	아. 내몰탈성 : 24시간 후 쉽게 제거되며, Blistering 없을 것 (총 4회 실험)
	자. 내산 오염성 : 70% HNO3증기에 30분간 노출 후 색상변화가 없을 것
	차. 내세재성 : 3% 세제에 72시간 침적 후 외관변화가 없을 것
	카. 내습성 : 상대습도 100%, 37℃에서 3000시간 노출 후 No. 8 Blistering이 없을 것
	타. 내염수 분무성 : 5% 염수분무를 3000시간 실시 후 도막박리가 1.6mm 이내일 것

	⑧ 색상은 공사 감독자가 승인한 것으로 한다.
	⑨ 손상된 마감은 Touch Up Paint로 보수한다.
	⑩ 현장 수정 작업은 자연 건조 방식 타입의 불소도료를 적용해야 하고 공장 적용 구간과 비교해서 색상 차가 발생하지 않아야 하며 성능이 저하되어서도 안된다.
	⑪ 품질보증




	2.3 Aluminum Solid sheet
	2.3.1 재료
	(내용없음)
	(1) Alloy : 3003 H14 연신율(대표치:28%) 또는 동등이상
	(2) Thickness : 2.0mm ~3.0mm(full bending 용 Aluminum)


	2.3.2 시트패널의 도장알루미늄 압출재 도장 동등 이상으로 한다.
	2.3.3 시트 패널의 제작
	(내용없음)
	(1) 패널의 뒤틀림 방지 및 평활도 유지를 위하여 구조계산에 준하여 STIFFENER를 취부 하여야 한다.
	(2) 패널을 가공시 적정 온도를 유지해야 한다.
	(3) 패널을 커팅 방식으로 가공 시 반드시 SAW CUTTING, WATER-JET 절단 등의 방식으로 가공하되 패널 끝의 눌림 현상이 없어야 한다.
	(4) 패널에 STUD 용접으로 나사를 취부할 경우 반드시 일반적 STUD 시공계획에 의하여 사전에 충분한 TEST를 실시하고, 접합인장 TEST를 실시하여 합격한 후 용접 시공을 하여야 한다.
	(5) STUD 용접 시 적정 전압을 적용하여 용접을 실시하되 전면 도장에 영향이 없어야 한다.
	(6) STUD 용접은 사전 충분한 공사경험에 있는 업체에서 실시하여야 한다.
	(7) STUD 용접의 TEST방법은 충분히 검증될 수 있는 방법으로 하여야 한다.
	(8) 용접할 부위의 도막은 필요한 최소한의 부분만 제거하여야 한다.
	(8) 용접할 부위의 도막은 필요한 최소한의 부분만 제거하여야 한다.
	(9) STUD BOLT작업과 Bending 작업이 동시에 필요한 경우는 반드시 3003 H14 소재를 사용하여야 한다



	2.4 Steel Built-Up Frame
	2.4.1 Steel Frame
	(내용없음)
	(1) Laser 용접 스틸바는 KS D 3503 및 KS D 3515에서 규정하는 철판 원소재(SS275, SM355A)를 사용하여야 하며, 특히 레이저 용접 조건 및 품질을 만족하기 위해서 철판을 레이저 절단 또는 이에 상당하는 방법으로 절단, 밀링 가공한 후 쇼트블라스트 등 표면처리하여 사용한다.
	(2) KS D 3502기준을 만족하는 Laser Shop Welding을 통한 일체화된 부재를 적용, 사용함을 원칙으로 하고 Laser Power가 최소 8kw 이상인 고출력 레이저 설비 중 Fiber Laser 방식을 이용한 완전 용입 일체화 하는 Welding을 실시함을 기본 원칙으로 한다.
	(3) Steel Frame의 완전 용입 및 용접부 품질을 보장하기 위해 Laser Beam Quality를 나타내는 값인 BPP (Beam Product Parameter)가 11mm Mrad 이하인 고품질의 설비를 사용한다. 또한  Steel Frame의 용접 방법을 CO2, 프라즈마, 알곤용접은 절대 불가하다. 또한, 볼트 또는 스크류를 이용한 제작도 불가하다.
	(4) Built-Up Frame을 생산하기 위한 원소재인 열연강판은 POSCO강판 동등이상의 강판을 사용하여야 하며, 평철 사용은 절대 불가한다.
	(5) Laser용접 스틸바의 용접 품질은 편측 최소 5mm 이상 용입을 기준으로 한다.
	(6) Laser용접 스틸바를 제작하는데 사용되는 레이저 용접설비는 1회 용접으로 10mm이상 용입할 수 있는 성능을 시험편 Macro Test를 통해 실증할 수 있어야 한다.
	(7) 감리단 및 시공사는 제작 업체를 방문하여, 시방 사양에 준하는 설비 및 시설에 대한 검수를 진행하고 비파괴검사(샘플링)를 실시하며, 주로 사용되는 검사 방법인 MT(자분 탐상 검사, Magnetic Particle Testing/KS D 0213)를 통해 합격하여야 한다.


	2.4.2 Steel Frame의 도장
	(내용없음)
	(1) 고내후성 분체도장 (친환경 분체도료)
	① 도료는 친환경 분체도료를 사용하며, AAMA 2604, AAMA 2605, QUALICOAT I (또는 QUALICOAT II) 표준을 만족하는 제품 동등 이상으로, 15년 이상의 품질 보증을 받은 제품에 한하여 적용한다. 또한 이를 명백하게 하기 위하여 반드시 도장품질 인증서, 품질표준 성적서 및 보증서를 제출하여야 한다.
	② 내식성을 보강하기 위해 징크 하도도장 후 내후성이 우수한 폴리에스터 분체도료를 적용한다.
	③ 평균 도막 두께 1회 도장 시 평균 60~70㎛ 이상으로 하며, 2회 도장 시 100㎛이상으로 한다. 
	④ 모든  Steelplex 분체도장 품질관리는 제조원에서 요구하는 품질 절차서를 따라야 한다.
	⑤ 모든  Steelplx 분체도장 품질관리는 발주자가 요구하는 품질승인을 받아야 한다.
	⑥ 도장 전 도장에 적합한 스틸커튼월 소재를 사전 검토 및 검수하여야 한다.
	⑦ 도장 작업은 제조원으로부터 품질인증을 득한 동일한 도장라인에서 작업하여야 한다.
	⑧ 도료 제조원응로부터 도료검사 시 도료의 성적서를 확인하고, 색상 및 도료의 사양을 반드시 확인하여야 한다.
	⑨ 도장작업 품질관리에 대한 기록 및 진행사항을 시공사 및 도료제조업체에 통보하여야 한다.
	⑩ 색상은 공사 감독자가 승인한 것으로 한다.

	(2) 품질보증
	① 건축용 스틸재질에 Interpon 계열 분체도료를 도장한 경우 도료제조원으로부터 내후성 15년동안 제품보증시스템에 의해 보증이 가능해야 한다. Interpon 계열 분체도료를 사용한 경우 제조원으로부터 스틸의 경우 하도를 추가하여, 내후성 15년, 내식성 5년 보증을 득하여야 한다.




	2.5 Steel Pipe, Fastener 및 Anchor류
	2.5.1 긴결류, Anchor류
	(내용없음)
	(1) 긴결류(fastener)는 Screw, Bolt, Nut, Washer, Rivet과 Pin을 칭한다.
	(2) 외부로 노출되는 긴결류는 STS 316종을 사용하여 부식 및 전식이 발생하지 않도록 한다. (Self Drill Screw는 STS 410 적용)
	(3) 실내에 사용되는 긴결류라도 습기가 예상되는 부분에는 STS 316종을 사용하여 부식 및 전식이 발생하지 않도록 한다.
	(4) 이질금속끼리 접촉되는 부위에는 1.0t EPDM혹은 Santoprene 재질의 격리재를 반드시 사용하여야 한다.
	(5) Welding은 반드시 AWS규정에 따르고 아연도금된 표면에는 원칙적으로 Welding을 허용하지 않으나 불가피하게 할 경우에는 Welding후 반드시 Zinc Chromate Paint로 방청처리를 해야 한다.
	(6) Bolt의 연결부위에는 Lock Washer나 그 외의 풀림방지를 할 수 있는 제품을 반드시 사용하도록 한다.
	(6) Bolt의 연결부위에는 Lock Washer나 그 외의 풀림방지를 할 수 있는 제품을 반드시 사용하도록 한다.
	(7) 변위를 흡수하는 목적의 커넥션에는 마찰 저감 패드를 함께 적용해야 한다. 패드 두께는 최소 3mm 이상이어야 하고 재질은 TEFLON 재질 동등이상이어야 한다.
	(8) Cast-In Channel Type(열간압연제품)의 매립용 앙카로서 KS D 3515(SM 355)에 만족하는 재질로  재질로 용융아연도금 처리된 재질이어야 한다. 앵커는 샘플을 제출하여 최종 승인된 제품으로 한다.
	(9) 앵커류는 구조계산에 의하여 수량 및 간격이 산정되어야 한다.
	(10) 커튼월을 지지하는 앵커클립은 용융아연도금 제품 혹은 알루미늄 압출 형재를 사용한다.
	① 스틸 앵커클립 : 재질은 SS-275, 용융아연도금 75㎛ 이상
	② 알루미늄 클립 : 재질은 A6061-T6 크로메이트 마감

	(11) 매립앵커 고정 부분 외에 사용되는 현장 시공용 익스펜션 앵커의 경우 구조적 성능 검증 및 검증시험이 가능한 제품으로 앵커 규격 및 사양은 제조사의 매뉴얼을 적용하여 정확한 구조계산에 의해서 산출 및 적용되어야 한다.
	(12) 익스펜션 앵커는 전단 내력이 우수한 Fischer사의 FBN 제품 또는 Hilti 제품 동등 이상의 제품을 사용한다.


	2.5.2 마감 : Steel 부자재의 마감은 용융아연도금 되어야 한다.
	(내용없음)
	(1) 외장재 설치용 구조 부재 (비노출 부위에 설치되는 스틸 파이프) 는 용융아연도금 (Hot Dip Galvanized) 을 적용하도록 하고 마감 두께는 75㎛ 이상으로 한다. 단, 용융아연도금의두께는 적용 부재 두께에 따라 상이하므로 ASTM A 123 을 참조하도록 한다.
	(2) 앵커 및 브라켓류 등은 반드시 용융아연도금 (Hot Dip Galvanized) 을 적용하도록 하고 마감의 두께는 75㎛ 이상으로 한다. 이 때 앵커 및 브라켓의 두께가 16 mm 를 초과할 경우에는 100㎛ 이상의 용융아연도금 (Hot Dip Galvanized) 제품을 사용하도록 한다. 단, 용융아연도금의 두께는 적용부재 두께에 따라 상이하므로 ASTM A 123 을 참조하도록 한다.
	(2) 앵커 및 브라켓류 등은 반드시 용융아연도금 (Hot Dip Galvanized) 을 적용하도록 하고 마감의 두께는 75㎛ 이상으로 한다. 이 때 앵커 및 브라켓의 두께가 16 mm 를 초과할 경우에는 100㎛ 이상의 용융아연도금 (Hot Dip Galvanized) 제품을 사용하도록 한다. 단, 용융아연도금의 두께는 적용부재 두께에 따라 상이하므로 ASTM A 123 을 참조하도록 한다.
	(3) 알루미늄 패널  고정을  위한  스틸  트러스는  마감  두께  75㎛  이상의  용융아연도금  (Hot  Dip Galvanized)  제품 또는 HGI (G90)  제품을 사용한다.  단,  용융아연도금의 두께는 적용 부재 두께에 따라 상이하므로 ASSTM A 123을 참조하도록 한다.
	(4) 스테인리스 부자재를 제외한 강재 부자재의 마감은 용융아연도금 되어야 한다.  단,  하기의 항목은 제외할 수 있다.
	① 실내에 사용되는 긴결류는 전기아연도금된 제품을 사용할 수 있다.  이 경우 ASTM B 633 에 따라 조건별로 최소 12㎛ 부터 시작하여 크로메이트 처리된 것으로 한다.
	② ASTM 123 에 따른 용융아연도금의 두께로 인해 Serration 체결이 어려울 경우 FLAKE 적층 구조를 지닌 아연말화성피막을 적용할 수 있으며 사전에 관련 성적서를 제출하여 발주자대리 인/감독관/감리원/외장컨설턴트의 승인을 받도록 한다.

	(5) 현장 용접 등으로 아연도금면이 훼손될 우려가 있는 부위는 전기아연도금으로 제작 마감하고 현장에서 용융아연도금 동등 이상의 부식 방지 성능을 보장하는 보수 도장 재료를 사용하여 보수 도장할 수 있다. 보수 도장 재료는 에폭시 징크 리치 프라이머나 알루미늄 에폭시 매스틱으로 도료 제조업자가 추천하는 도막 두께로 칠한다.
	(6) 외부 노출 스틸 파이프의 마감은 분체도장으로 진행하도록 한다.



	2.6 단열 및 층간 방화
	2.6.1 Thermal Insulation
	(내용없음)
	(1) Back Panel 및 알루미늄 패널용은 지정된 단열재를 사용하고, 일면 은박제품을 사용해야 한다.
	(2) 단열재는  Panel 후면에 Impaling Pin이나 기타 Bonding 종류로서 견고하게 부착되어 운반이나 설치 중에 변형이 생기지 않도록 해야 한다.
	(3) 고정용 핀의 간격은 어느 방향으로든 공사시방서에서 지정한 간격을 초과하지 않아야 한다.
	(4) 커튼월 백패널 제작 시 모서리 부분에 취부되는 단열재의 두께가 얇아지지 않도록 하며, 패널 끝단부를 통한 콜드브릿지(Cold Bridge)가 발생하지 않도록 해야 한다.
	(5) 타 부재와의 연결부는 폴리아이신 성분의 폼 또는 동등이상의 발포형 단열재로 밀실하게 충전하여야 한다.
	(6) 단열재와 프레임 간 조인트는 알루미늄 포일 테이프로 밀봉해야 한다.
	(7) 도면에 표현된 부분 이외에 백패널 주변부를 추가적으로 실링할 부분은 없으며 앵커 브라켓 부분 역시 브라켓 작업 후 단열재를 밀실하게 충전하도록 한다.


	2.6.2 Thermal Breaker; polyurethane
	(내용없음)
	(1) 커튼월 및 Main 부재에 충전되는 폴리우레탄 단열재는 AAMA ‘TIR-A8' 규정에 따른다.
	(2) 재질은 압출 알루미늄 바의 제반, 구조적 성능을 만족시킬 수 있는 AZON 단열재(NT-304-12T)의 물성과 동등 또는 그 이상이어야 한다.
	(3) 재질은 2액형 Polyurethane 수지계열의 단열재로서 단열창호에서 요구되는 구조적 강도 및 단열성을 모두 만족하여야 하며, 충전작업 시 알루미늄 압출재와 작업장의 온도는 18℃이상, 단열재의 온도는 15℃이상으로 유지시켜야 한다.
	(4) 단열재가 충전되는 Cavity Size는 해당 규격집의 등급 이상을 만족하여야 하며, 충전 후 절단 되는 규격은 Lug와 Lug간 간격의 최소 75% 이상으로 해야한다.
	(4) 단열재가 충전되는 Cavity Size는 해당 규격집의 등급 이상을 만족하여야 하며, 충전 후 절단 되는 규격은 Lug와 Lug간 간격의 최소 75% 이상으로 해야한다.
	(5) 절단되는 규격은 최소 6mm 이상으로 하고 다음의 성능을 만족하여야 한다.
	(내용없음)
	가. 밀도(Density) : 1.149 Kg/cm³ - 배합후 밀도
	나. 인장강도 : 38±7 N/mm² 이상 (ASTM D-638)
	다. 열변형성 및 안정성 : 80℃에서 변형이 없어야 함.
	라. 연신율: 0%이상 (ASTM D-638)
	마. 열전도율 : .12 W/K.m이하 (ASTM C-518)
	바. 탄성계수 : 1655 N/㎟이상 (DIN 53457)
	사. 충격강도 : 101 J/m이상 (ASTM D-256)
	아. 경도 : 77±3 (7일 이후)


	(6) 단열재 충진 전 단열층(Cavity) 내부의 돌기 부분 (Lug) 에 흠집을 내어줌으로써 단열재와 알루 미늄 사이의 기계적인 결합 (Mechanical Lock, AZO-BRADERTM) 을 형성해주어 보다 견고한 결합을 유지하도록 한다. 기계적 결합 (AZO-BRADERTM) 작업 시 AZON 단열재 충진 공간(Cavity) 내 돌기에 발생하는 흠집은 그 간격이 1.6mm ~ 9.5mm 범위에 있어야 하며 0.38mm 이상 깊이의 흠집이 모든 돌기 (4EA) 에 발생해야 한다
	(7) 알루미늄에 삽입된 단열재는 단열재 자체의 강도와 삽입된 상태의 강도가 설계풍압 및 유리의 하중에 견딜 수 있어야 하며 구조계산서 및 시험성적서를 제출하여야 한다.


	2.6.3 Thermal Breaker ; Polyamide Thermal Breaker
	(내용없음)
	(1) 구조합성보용 단열재는 KRONOS社 동등 이상의 제품을 사용한다.
	(2) 구조합성보용 단열재 재료는 ASCEND 사 또는 INVISTA 사에서 공급하는 고순도 PA66GF25 원료 동등이상의 Polyamide 6.6과 유리섬유 25% (Glass Fiver25+/-2.5%) 소재를 사용한 제품이어야 한다. 수분 흡수로 인한 강도 저하를 막기 위해 제품 표면에는 유리섬유가 노출되어서는 안 되고, 기타 화학원료 자체공정 및 외부 재생 및 PVC등 기타 원료와의 배합을 급하며, 또한 표면에 하자가 없는 제품으로 한다.
	(2) 구조합성보용 단열재 재료는 ASCEND 사 또는 INVISTA 사에서 공급하는 고순도 PA66GF25 원료 동등이상의 Polyamide 6.6과 유리섬유 25% (Glass Fiver25+/-2.5%) 소재를 사용한 제품이어야 한다. 수분 흡수로 인한 강도 저하를 막기 위해 제품 표면에는 유리섬유가 노출되어서는 안 되고, 기타 화학원료 자체공정 및 외부 재생 및 PVC등 기타 원료와의 배합을 급하며, 또한 표면에 하자가 없는 제품으로 한다.
	(3) 양산용 압출성형된 고정밀 PA66GF25 단열바에 대하여 국제 공인기관에서 인증한 전체 코드에 대하여 1회 시험성적서를 제출한다. 시험성적서는 ISO기준(전처리:90±2℃, 6h)으로 제출하되, 양산 압출 제품 형상 중 ISO 시험이 불가한 형상의 경우에는 GB/T 23615.1-2017기준으로 공인 시험 인증 결과를 제출한다. 실제 공급된 제품에 대하여 현장에 납품된 자재 중 “원사업자”가 지정한 자재를 시험소에 의뢰하여 성분 테스트를 2회 진행하며, 테스트 비용은 “수급사업자”가 부담한다.
	(4) 고정밀 PA66GF25 단열바의 공급업체로부터 최소 15년 품질보증서(Defect Free)를 발급받아 제출하여야 한다.
	(5) PA66GF36 정품단열바 표면에 레이저마킹 과 QR코드를 반드시 표기하여, 공급되어야 한다.
	(6) 장기선열팽창 에이징에 따른 누수 방지를 위해 단열바 좌, 우측면에 미세 라인이 없어야 한다.
	(7) 공사 시방서의 지정이 없는 경우 커튼월 및 개폐창호용 알루미늄 바에 삽입되는 단열재의 강도는 아래에 제안된 물성 규격 이상이어야 한다.
	(내용없음)
	가. 밀도 : 1.3 ± 0.05 g/cm3(ISO1183-1또는 -3)
	나. DSC 융점 : 최소 250℃ (ISO 11357-3)
	다. Glass Fiber 함유량 : 25 ± 2.5% (ISO 1172)  유리섬유 색상은 반드시 흰색, 또는 무색이어야 한다.
	라. Shore D Hardness: 80 ± 5
	마. 횡측 인장강도 : 최소 80N/mm 이상(상온 +23℃, 353H01 제품기준)                 최소 80N/mm 이상(저온 -30℃, 353H01 제품기준)                 최소 58N/mm 이상(고온 +90℃, 353H01 제품기준)
	마. 횡측 인장강도 : 최소 80N/mm 이상(상온 +23℃, 353H01 제품기준)                 최소 80N/mm 이상(저온 -30℃, 353H01 제품기준)                 최소 58N/mm 이상(고온 +90℃, 353H01 제품기준)
	바. 종측인장강도(상온+23℃기준, 21~25℃) : 최소 90Mpa 이상
	사. 치수오차 및 제품의 정밀도 (DIN 16941-2, 최종생산된 353H01 제품기준)
	아. 인장탄성율(상온+23℃기준, 21~25℃) : 최소 4500Mpa 이상 (300C01 제품기준)
	자. 인장파단변형(상온+23℃기준, 21~25℃) : 최소 3% 이상 (300C01 제품기준)


	(8) 구조합성보 단열 가공 공정
	(내용없음)
	가. 고정밀 PA66GF25 단열바와 결합된 프로파일의 구조 단면 성능은 EN14024에 준하는 널링, 롤링 공정을 반드시 진행한다.
	나. 폴리아미드 롤링 전 반드시 돌기부분(Lug)에 Knurling 작업을 실시하여 단열재와 알루미늄 사이의 보다 견고한 결합을 유지하도록 한다. 널링날의 간격은 크로노스 K-300T 동등 이상을 사용하여, EN14024에 충족하는 롤링&널링 공정을 준수한다.
	다. 실란트와 접촉되는 부분은 실란트 공급업체로부터 접착성 및 상응성을 사전에 점검한다.
	다. 실란트와 접촉되는 부분은 실란트 공급업체로부터 접착성 및 상응성을 사전에 점검한다.




	2.6.4 Back Panel
	(내용없음)
	(1) 커튼월의 후면에 설치되는 Back Panel은 다음과 같은 재질로 구성한다.
	(내용없음)
	가. Spandrel Part : 외측 1.2t E.G.I위 지정색 도장 + 지정단열재로 마감색상은 추후 결정한다.


	(2) Back Panel은 공장 제작된 Unit 상태로 반입되어져야 한다.
	(3) Back Panel 주변은 Sealing재 등으로 확실하게 밀봉된 상태를 유지해야 하며, 유리의 열파손 방지 등을 사유로 통기구를 만드는 것을 절대 금한다.
	(4) 강판의 절단부위는 제작 후 반드시 아연도금 처리를 하거나 이와 동등한 부식방지 처리를 하여야 한다.


	2.6.5 층간방화구획
	(내용없음)
	(1) 내화구조는 2시간을 기준으로 한다.
	(2) 건축물 화재 발생시에 화염을 막아 주고 연기나 유독 가스를 차단하기 위한 커튼월이 슬라브와 접하는 수평 구간, 건물 세대간벽과 접하는 수직 구간 등 건축 도면 지정 위치 및 소방법/건축법에서 요구하는 층간 방화 성능 만족을 위해 필수적인 위치에 적용하여야 한다.
	(3) 국토교통부 승인고시 제 2022-84호 건축자재 등 품질인정(건축자재등 품질인정 및 관리기준 국토교통부 고시 제 2023-24호)에 따라 그 성능을 인정받은 내화채움구조 품질인정서를 보유하고 있어야 한다.
	(4) 커튼월의 선형조인트 내화채움재 자재는 시공전 감독관, CM, 감리자에게 인증서에 적합한 제품인지 사전 승인을 득한 후 시공한다.
	(5) 커튼월의 선형조인트 내화채움재 자재는 현장 및 도면의 층간 방화구획의 틈새 너비를 측정하여 품질인정서에 기록된 내용대로 시공한다.
	(5) 커튼월의 선형조인트 내화채움재 자재는 현장 및 도면의 층간 방화구획의 틈새 너비를 측정하여 품질인정서에 기록된 내용대로 시공한다.
	(6) 제품의 사용자재는 품질인정서에 표기된 규격의 사양 이하로 사용해서는 안된다. 그러나 표기된 규격 사양 이상 이거나 추가로 보강을 하여 사용하는 것은 가능하다.
	(7) 제품을 납품한 후 내화구조 품질확인서에 납품 수량을 기재 및 도장 날인 후 제출한다.



	2.7 Sealant, Gasket, Setting Block
	2.7.1 Sealant
	(내용없음)
	(1) 실란트는 KS F 4910-2010, ASTM C920, Structural Glazing용 구조용 Sealant는 ASTM C 1184에 적합한 제품을 사용해야 한다.
	(2) 구조용이 아닌 Weather Sealant는 비 오염성 제품을 사용한다.
	(3) 기타 외장에서의 조립용 Sealant는 비 오염성 제품을 사용한다. 
	(4) 모든 종류의 Sealant는 사용전에 Test Data와 Sample을 제시하여 공사감독자의 승인을 받아야 한다.
	(5) Sealant의 Color는 공사감독자가 승인한 것으로 한다.
	(6) Sealant 제조회사의 추천에 따른 인장, 전단력이 허용치 이내로 설계 되어야 한다.
	(7) 모든 Sealant는 알루미늄 표면, Glass, Back-Up재 등 상호간에 상응성이 있어야 한다.
	(8) 구조용 Sealant의 최소 접착 강도는 70 PSI이어야 하고 설계강도는 20PSI로 하며 최소한 3배의 안전율을 제작회사에서 확인하여야 한다.
	(9) 모든 Sealant 및 Sealant Primer는 US EPA Method 24 또는 ISO 11890 기준에 의한 VOC 함유량 250g/L 이하를 만족하여야 한다.
	(10) Punched Window 주변은 비오염성 Sealant를 사용하고 Sealant의 최소깊이는 10mm이상이며 콘크리트와 접하는 부위는 반드시 Test결과에 따라 적정 Primer를 확인하여 적용해야 한다.
	(11) Sealant의 품질관리
	① 실란트에 관한 청소, 프라이머, 실리콘 실란트, 숙련도 및 접착에 관한 품질을 모니터링 하기 위한 품질관리 계획을 수립하고 승인을 받아야 한다. 품질관리 계획은 다음과 같다.
	② 제품 생산 동안 1액형 실란트에 대한 스킨오버 테스트(Skin Over Test), 탄성시험 (단, 버터플라이 시험과 스냅 시험은 적어도 실란트 펌프Pump가 시작/재시작 될 때마다 수행되어야 한다. 스킨오버 및 탄성 시험은 최소한 매주 그리고 1액형 실란트의 배치마다 수행되어야 한다.)
	③ 접착력에 대해서는 실란트 제조업자가 추천하는 방법에 따라 그리고 승인된 품질관리 계획에 따라 현장에서 실란트를 주기적으로 시험한다. 접착이 되지 않거나 양생이 되지 않는 실란트를 즉시 교체하고 시험방법을 제출하여 승인을 받아야 한다. 

	(12) Sealant 시험 및 인증
	① 모든 Sealant
	가. 유리한 접착력과 적합성이 얻어지는 조합으로 되는 경우에 실란트와 바탕층을 사용한다.
	나. 시험을 위하여 관련되는 바탕에 대한 실제의 생산 재료의 견본을 실란트 제조업자에게 제공하여야 한다. 견본은 본 프로젝트용으로 명백하게 라벨을 붙여 식별될 수 있어야 한다. 시험에 근거하여 이 프로젝트에 관한 실란트-바탕 조합에 대한 청소 및 프라이머 작업에 대해 실란트 제조업자의 시험 보고서를 제출하여야 하며 시험은 다음에 따라 수행되어야 한다.
	나. 시험을 위하여 관련되는 바탕에 대한 실제의 생산 재료의 견본을 실란트 제조업자에게 제공하여야 한다. 견본은 본 프로젝트용으로 명백하게 라벨을 붙여 식별될 수 있어야 한다. 시험에 근거하여 이 프로젝트에 관한 실란트-바탕 조합에 대한 청소 및 프라이머 작업에 대해 실란트 제조업자의 시험 보고서를 제출하여야 하며 시험은 다음에 따라 수행되어야 한다.
	다. 실란트 접착력에 대한 침수시험을 7일 동안 실시한다.
	라. 실란트 제조업자로부터 받은 인증서를 제출하여야 하며, 인증서에는 실란트 제조 업자가 시공상세 도면 상의 모든 실란트 상세를 검토하고 시공에 적합함을 승인한다는 내용을 포함하여야 한다.

	② 구조용 실란트
	가. 실란트 제조업자로부터 추가로 인증서를 받아 제출하여야 한다.
	나. 실리콘의 응력은 20psi(0.14MPa)로 1분 동안 유지한 후 하중을 제거한다. 파괴가 발생될 때까지 또는 120psi(0.83Mpa)에 도달할 때까지 5psi(0.035MPa)씩 하중을 증가시킨다.
	다. 6개의 견본은 성능기준에서 명기한 바에 따른 온도범위에서 적어도 50psi(0.35MPa)에 견딜 수 있어야 하며 최대 응력 및 파괴모드를 기록한다. 만일 한 개 이상의 견본이 이러한 기준에 적합하지 않으면, 실패된 부분을 수정하고 재시험하여 시험이 성공될 때까지 반복한다.


	(13) 동절기 Sealant 작업 기준 
	① 동절기라 함은 11월~3월이며 그 외 하루(24시간)중 외부온도가 5℃이하로 내려간 경우임.
	② 동절기 구조용 Sealant 작업 시 작업장의 실내온도를 오전 작업 개시 전, 정오, 오후 작업 완료 등 1일 3회 실내온도를 기입하여 매일 기록 관리하고 그 보고서를 제출해야 한다. 
	③ 동절기에는 작업장 내부에 아래와 같은 위치에 온도계를 설치해야 한다.
	가. 온도계 설치위치 : 바닥에서 1m 높이
	나. 온도계 설치개소 : 각 출입구, 작업장 모서리 및 중앙부이며 설치간격은 10m 미만

	④ 동절기 작업장의 실내온도는 어떠한 경우라도 영상 5℃ 이상이어야 하며 실내온도를 유지하기 위한 적절한 난방시설을 가동시켜야 한다.
	⑤ 동절기 작업 전 난방계획과 Sealant 작업관리에 대한 계획서를 제출해야 한다.



	2.7.2 Gasket
	(내용없음)
	(1) 모든 Gasket류(Preset Backer, Weather Strip, Airtight Gasket등)는 EPDM Gasket을 사용하고 사용되는 부위에 따라 성능기준에 부합되어야 하며 기능에 따른 경도와 압축 응력은 제조회사의 자문을 반드시 받아 이에 대한 기술자료를 공사감독자와 협의 후 사용하여야 한다.
	(2) 개폐창VENT, VENT FRAME에 적용되는 Gasket의 코너는 반드시 VULCANIZING처리해야 한다.
	(3) Gasket은 Glass 단부 1 Inch당 4#에서 10#의 압력이 발생하도록 설계되어야 한다.
	(4)  -40도~120도에서 일정한 탄성을 유지해야 하고 Shore A경도가 용도에 따라50~80A를 유지해야 한다.
	(5) 구조용 실리콘 Glazing에서의 Gasket
	(내용없음)
	가. 구조용 실리콘 Glazing에서의 유리용 가스켓, 실란트 백업재 및 연속적인 유리 스페이서 패드는 열 경화된 실리콘 고무이어야 한다.
	나. 실란트 접착이 방지되어야 하는 경우는 Type one, 실란트 접착이 요구되는 경우는 Type two로서 색상은 지정색을 따른다.
	다. 특성은 아래 열거된 범위 안에 있어야 하며 적당하게 유리를 지지하고 기밀성을 성취할 수 있는 것이면 승인될 수 있다


	(6) 실리콘 기밀실용 백업재를 설치 할 때 면여유치수(Face Clearance)를 유지하는 Gasket은 마찰력이 있는 것을 사용한다. 구조용 실리콘용 백업재를 포함하여, 모든 기타 Gasket 및 기밀 Strip은 연속적인 돌기 또는 연속적인 요철을 갖는 것으로 알루미늄 프레임의 홈 및 다리에 물릴 수 있는 것이어야 한다.


	2.7.3 Setting Block
	(내용없음)
	(1) Setting Block은 Santoprene 혹은 Silicone이어야 하고 경도 85 Durometer Shore A이상이어야 한다.
	(2) Setting Block의 길이, 설치개소, 설치위치는 반드시 산출 근거를 제시하며 최소길이는 100mm로 폭은 Glass의 두께에 따라 정해지는 치수를 따라야 하며 위치는 폭의 1/4~1/8지점에 위치시킨다.
	(3) 단, Casement 창호의 경우는 GANA-CODE를 참조하여 설치한다.
	(4) Setting Block같은 유사한 목적으로 사용되는 Jamb Block, Back-Pan 고정용 Shim Block은 같은 경도 및 재질로 되어야 한다.
	(5) Setting Block은 움직이지 않게 확실히 고정되어야 한다.
	(6) Side Block은 창 Jamb의 상부 1/2 곳에 위치하도록 한다. Block은 쇼어 A 경도로 555의 덴스 Santoprene 또는 실리콘 이어야 한다. Block과 지지되는 면과 사이에 3.2mm의 여유치수를 갖도록 설치한다. Block은 유리에 지점 하중이 생기지 않도록 충분한 길이의 것이어야 하며 Block은 유리가 2개 이상의 단부에서 실리콘으로 연속적으로 Sealing되는 경우에는 필요하지 않는다.
	(6) Side Block은 창 Jamb의 상부 1/2 곳에 위치하도록 한다. Block은 쇼어 A 경도로 555의 덴스 Santoprene 또는 실리콘 이어야 한다. Block과 지지되는 면과 사이에 3.2mm의 여유치수를 갖도록 설치한다. Block은 유리에 지점 하중이 생기지 않도록 충분한 길이의 것이어야 하며 Block은 유리가 2개 이상의 단부에서 실리콘으로 연속적으로 Sealing되는 경우에는 필요하지 않는다.



	2.8 Hardware
	2.8.1 건축도서를 기준으로 하되, Handle의 색상은 공사감독자가 승인한 것으로 한다.
	2.8.2 창호 하드웨어는 하중 및 외력에 대해 충분한 강성을 지녀야 하고 돌발적인 충격에 대한 내충격성이 있어야 한다. 
	2.8.3 Locking Roller 및 Locking Plate는 Handle 제조사와 동일한 제품으로 하며 Multi Locking System(최소 2점)으로 하며 풍하중에 고려한 구조계산을 근거로 Locking Point의 수량을 결정한다.
	(내용없음)
	(1) Casement Window Arm은 각각의 Frame 하중을 만족하는 제품으로 승인받은 것으로 한다.
	(2) Casement window(대피창)은 통상 개폐시 핸들에 100mm내외의 Open으로 환기장치를 별도로 장치하여야 한다. 또한, 본공사에 적합한 내풍압성을 지녀야 하며, 외력에 의해 닫히거나 열리지 않도록 Stopper 기능을 확보할 수 있는 Arm과 기타부속을 설치하여야 한다.
	(3) Handle은 Multi Point Locking Type을 적용하되 Locking Point는 2 Point Locking을 기본으로 한다.
	(4) Project용 하드웨어 재질은 알루미늄으로 외부환경에 의한 부식을 방지하여야 한다. 
	(5) Tilt Out용 창은 탈락을 방지할 수 있어야 한다.


	2.8.4 상기의 Handle, Multi Point Locking, Arm,  Hinge, 기타부속은 전체적으로 최종 승인된 동일사 제품을 적용한다. 
	2.8.5 적용되는 하드웨어의 보관상태등의 점검 및 유지보수등 추후 발생하는 하드웨어 검수를 위한 물류창고등의 실사를 하여야하며, 부득이한 경우 사진자료등 관련자료를 제출하여야 한다.
	2.8.5 적용되는 하드웨어의 보관상태등의 점검 및 유지보수등 추후 발생하는 하드웨어 검수를 위한 물류창고등의 실사를 하여야하며, 부득이한 경우 사진자료등 관련자료를 제출하여야 한다.

	2.9 기타 부속재료
	2.9.1 Flashing 
	(내용없음)
	(1) 내부로 감추어지는 Flashing은 도면에 표기되는 두께 이상의 알루미늄 시트로 한다.
	(2) Flashing의 연결부위는 철저한 Sealing 처리를 해야 한다.
	(3) 거터의 경우 3mm 이상의 알루미늄 시트 또는 1.0mm 이상의 스테인리스 스틸 시트를 사용한다.


	2.9.2 보양재
	(내용없음)
	(1) 유리에 대한 표면보양은 용접에 의한 손상을 방지하기에 충분한 것이어야 하며 보호필름의 경우 두께100㎛이상을 사용한다.
	(2) 접착성능을 가진 모든 보호필름의 경우 보양기간 내에 보양성능에 영향을 주는 접착성능의 이상이 있어서는 안 된다.



	2.10 제작
	2.10.1 일반사항
	(내용없음)
	(1) 모든 부재에 대한 가공 및 조립은 본 시방서에서 규정하는 공차범위의 한도 내에서 규정한 재료, 규격 및 두께 등 제반 규격을 만족하는 상태로 이루어져야 한다.
	(2) 본 구조물의 상태를 정밀히 Check하여 문제점이 되는 것은 공사감독자과 상호 협의 하여 해결한 후 공장 가공 조립을 착수하여야 한다.


	2.10.2 가공 및 조립방법의 승인
	(내용없음)
	(1) 본 공사의 제품을 생산하기에 앞서  공사감독자 입회 하에 시제품의 제작시연을 실시하여야 한다.
	(2) 외장의 모든 부재에 대한 가공 및 조립은 상기의 시제품 공장조립 검수에 의하여 공사감독자이 승인한 가공 및 조립방법을 준수 하여야 한다.
	(2) 외장의 모든 부재에 대한 가공 및 조립은 상기의 시제품 공장조립 검수에 의하여 공사감독자이 승인한 가공 및 조립방법을 준수 하여야 한다.


	2.10.3 가공 및 조립의 품질기준
	(내용없음)
	(1) 부재의 접합과 관련하여 표면에 노출된 일체의 부재에 대한 가공은 시각적이나 구조적으로 결함이 없도록 실시하며 누수가 되지 않는 구조로서 정확한 칫수와 강도를 유지하도록 하여야 한다.
	(2) 외장재의 각 부재와 Glass의 설치 및 이에 부속되는 각종 부속은 공장에서 가공, 조립하여 철저한 출하검사를 받도록 하며 현장조립에서 발생할 수 있는 오류나 실수를 최소한으로 줄일 수 있도록 하여야 한다.
	(3) 허용공차
	(내용없음)
	가.  Frame 조립 허용공차
	나.  Panel 평활도 : 1000mm 당 1mm




	2.10.4 이종 금속 접촉에 대한 보호 대책
	(내용없음)
	(1) 이종금속의 상호 접촉에 따른 부식을 방지하도록 모든 조치를 강구하여야 한다.
	(2) 이종 금속의 접촉부위에는 Zinc Chromate Primer로 도장하거나 두께 1.0㎜이상의 EPDM계열의 Santoprene Sheet를 접촉부 사이에 끼워 보호해야 한다.
	(3) 모든 철재는 표면에 나타나지 않는 부분이라도 적절한 도장을 한다.


	2.10.5 용접
	(내용없음)
	(1) 일체의 용접은 AWS의 규정에 따라 실시하고 용접 종류, 형태, 간격 등은 도면에 표시 하여야 한다.
	(2) 재료의 이면에 용접을 실시할 때는 표면에 뒤틀림이나 퇴색현상이 나타나지 않도록 하며 용접이 완료된 개소에는 철저한 방청처리를 해야 한다.
	(3) Steel Bar의 용접은 자동 용접이며, 현장 용접은 금한다. 
	(4) Gasket 및 부속자재 취부 작업
	(내용없음)
	가. Gasket은 Gasket 구멍에 접착제를 주입하여 취부하며 이음 부위는  강력 접착제로 완전히 고정시킨다.
	나. 부속자재는 제작 순서에 의하여 정확히 취부한다.




	2.10.6 절단 단면
	(내용없음)
	(1) 누수방지를 위하여 모든 절단면은 가능한 적정의 가공을 하여야 한다.
	(2) 누수방지를 위하여 모든 절단면에 Sealant를 시공하고 Screw 조립 작업 시 가공hole에 미리 Sealant를 주입하여 스크류를 취부하고 head 부위에도 seal 처리한다.




	3. 시공
	3.1 시공조건의 확인
	3.1.1 현장여건파악 : 콘크리트 매입 앙카의 위치를 정밀 검사하여 부재의 설치여부를 검사하여야 한다.  또한, 본 절에서 요구하는 공사를 시공해야 할 장소 및 기타 상태를 검사한다. 부적절한 작업장 조건이 완전히 개선되기 전에 설치공사를 시작해서는 안된다. 작업을 시작한다는 것은 만족한 작업 조건을 인수한 것으로 간주한다.

	3.2 일반사항
	3.2.1 외장 고정용 Anchor는 승인을 받은 Anchor 전문업체에 의해 공급되고 설치되어야 한다.
	3.2.1 외장 고정용 Anchor는 승인을 받은 Anchor 전문업체에 의해 공급되고 설치되어야 한다.
	3.2.2 Drilling, Tapping, Cutting등 설치를 위한 모든 준비를 시행하여야 한다.
	3.2.3 승인된 도면에 따라서 수평, 수직 등 정확한 위치에 설치되어야 한다.
	3.2.4 결함이 있는 자재는 설치하지 말아야 하며 만일 결함이 있는 자재를 설치하였다면 즉시 제거하여야 한다.
	3.2.5 휨, Ripple, Wave, Oil-Canning현상이 있는 제품은 반입하지 말아야 한다.
	3.2.6 현장에서 Cutting, Trim 등의 가공은 일체 없어야 한다.
	3.2.7 현장 용접 이후에는 철저하게 기 사용된 보호재로 Coating되어야 한다.

	3.3 시공 및 설치의 품질기준
	3.3.1 설치 공차
	(내용없음)
	(1) 수직도는 부재길이 3m당 2mm이내, 12m마다 5mm 오차를 넘어서는 안 된다. 
	(2) 수평도는 부재길이 6m당 2mm이내, 12m마다 5mm 오차를 넘어서는 안 된다.
	(3) Alignment는 인접한 패널, Frame면으로부터의 수평, 수직 1mm오차 이내를 유지하여야 한다.
	(4) 설치 전 각 층의 측량 조견표를 공사감독자에게 제출하여야 한다.


	3.3.2 Anchorage
	(내용없음)
	(1) 시공 시 움직이는 부분에는 Slip Pad를 설치해야 한다.
	(2) 이질재 사이에는 Isolator를 설치해야 한다.
	(3) 현장 용접 후에는 기 적용된 방청재로 철저하게 Coating 하여야 한다.


	3.3.3 현장 Sealing작업
	(내용없음)
	(1) 줄눈의 청소와 건조
	(내용없음)
	가. 씰링재를 충진하는 줄눈 피착면에 접착을 저해할 염려가 있는 오물은 솔벤트, 톨루엔, 아세톤 등을 사용하여 제거시켜 깨끗한 면을 만들어 접착 효과를 높이도록 한다.
	나. 수분의 부착이나 이슬 등이 맺히는 경우 충분히 건조시킨다.


	(2) 백업(Back Up)재의 삽입
	(내용없음)
	가. 줄눈 폭에 비해 약간 큰 것을 뒤틀리지 않게 삽입한다.
	나. 줄눈의 깊이가 없고 백업재를 사용할 수 없는 경우는 Bond Breaker를 사용하여 실제 줄눈 폭마다 약간 작은 것을 사용한다.


	(3) 마스킹 테이프 (Masking Tape)의 접착
	(내용없음)
	가. 테이프는 줄눈 양측의 가장자리 선에 빽빽히 붙이고 줄눈 내부까지 들어가지 않아야 한다.
	나. 도장면에 테이프를 붙일 경우 도료의 경화시간이 충분치 못한 것은 테이프를 제거할 떄 도료를 박리시키는 일이 있으므로 주의한다.


	(4) 프라이머(Primer)의 도포 : 프라이머는 작업하는 sealing재에 적합하며 피착재를 잘 접착시켜주고 사용가능 시간이 충분한 것을 사용한다.
	(5) 씰링재의 충진
	(내용없음)
	가. 씰링재는 공기가 들어가지 않도록 코킹 전에 주입하고 줄눈 폭에 의해 노출을 선정해 씰링재가 충분히 심부까지 닿도록 가압하여 가능한 짧은 시간에 충진한다.
	나. 줄눈충진이 끝난 후 작업칼을 사용하여 표면을 매끈하게 정리한다.


	(6) 테이프 제거 : 마무리 작업 후 마스킹 테이프를 즉시 제거해야 한다.
	(6) 테이프 제거 : 마무리 작업 후 마스킹 테이프를 즉시 제거해야 한다.
	(7) 양생 : 씰링재의 시공 후 완전 경화가 될 때까지는 줄눈재의 손상 및 오염 이물질의 부착등 피해가 없도록 하여 3일간 양생하고 구조용인 경우 최소 7~14일 이상 양생해야 한다.
	(8) 시공시 주의사항 : 강설, 강우 또는 기온이 5도 이하인 경우 또는   바탕이 젖어 있을 시는 시공해서는  안 된다.


	3.3.4 폼재의 충진(기둥 조인트, 판넬/창호 조인트 등)
	(내용없음)
	(1) 폼재의 충진은 폴리아이신 성분의 폼 또는 동등이상의 발포형 단열재로 밀실하게 충진 하여야 하며, 우레탄폼의 경우 자소성이 있는 난연 등급 자재를 사용 하여야 한다.



	3.4 현장 품질관리
	3.4.1 현장 품질 관리
	(내용없음)
	(1) 검사는 무작위로 실시하며 검사내용은 "현장 품질 관리"용지에 기록한다.
	(2) 허용오차
	(내용없음)
	가. 인접한 유리의 면
	나. 수평 Joint의 폭, 정렬상태
	다. 수직 Joint의 폭, 정렬상태


	(3) Glass와 Aluminum Sheet의 결함
	(내용없음)
	가. Cracks
	나. 흠 또는 기스
	다. 얼룩


	(4) Sealing
	(내용없음)
	가. Sealant 누락부위
	나. 규격대로의 시공여부


	(5) Glass
	(내용없음)
	가. 표면이나 모서리부위의 손상상태
	나. Glazing Bead 설치상태
	다. 복층유리용 Sealant 상태
	라. Spacer의 Auto Bending 상태 및 이음부 접합상태


	(6) 설치 상태
	(내용없음)
	가. 측량의 정확도
	나. 커튼월의 고정상태
	다. 커튼월 설치 전 Head 청소상태
	라. 임시로 사용된 부재의 제거상태


	(7) 마감(현장시공의 경우)화연방지층
	(8) 검사내용은 상기 항목에 국한되지 않으며 변경 또는 추가될 수 있다.



	3.5 보양 및 청소
	3.5.1 커튼월 시공자는 설치 중과 설치 후에 설치 전 제출, 승인된 "보양계획서"에 따라 커튼월  System의 내부 표면을 보호해야 하며 보호재료는 2.0T PVC 재질로 충격에 견딜 수 있는 재질이어야 하며, 공사감독자 요청시 외부 표면도 보호해야 하며 보호재료는 커튼월에 장/단기적으로 어떠한 오염도 시키지 않는 재질이어야 함. 특히 철골의 내화피복 공정이 커튼월 설치 후에 이루어진다는 것을 감안하여 피해를 입지 않도록 충분한 보양을 해야 하며, 충분한 보양을 하지 않아 발생한 피해에 대한 책임은 수급인에게 있다. 
	3.5.2 명기된 요구사항들이 사용된다는 것을 증명하기 위해 커튼월시공자와 수급인은  함께 설치 작업현장을 주기적으로 검사해야 하며 작업현장의 상황은 공식적으로 기록된다.
	3.5.3 검사작업의 공식 기록일 이전에 현장에서 커튼월 System이 다른 건설작업으로 인해 피해를 보는 것을 막기 위해 커튼월 작업자는 단독으로 무엇이 필요하고 알맞은지를 제시해야 할 책임이 있다
	3.5.3 검사작업의 공식 기록일 이전에 현장에서 커튼월 System이 다른 건설작업으로 인해 피해를 보는 것을 막기 위해 커튼월 작업자는 단독으로 무엇이 필요하고 알맞은지를 제시해야 할 책임이 있다
	3.5.4 검사작업의 공식기록일자부터 보양이 손상되었는지, 제거되었는지를 보증할 책임이 있다.
	3.5.5 공사감독자로부터 별도의 지시가 있을 수 있으며 커튼월 시공사는 보호 Tape나 Coating을 제거하거나 피해복구, 적절한 세척업자에게 모든 재료든 유리 표면을 세척시키고 모든 Openable Hardware의 마지막 조정을 해야 한다. 
	3.5.6 커튼월 시공사는 현장에서 사용되는 유리에 대하여 파손 발생에 대한 통보를 받는 즉시 이를 교체할 수 있도록 여러 종류의 충분한 물량을 직접 보유하고 있음을 보증해야 한다. 파손 문제에 대하여 책임주체에 대한 논의가 있을 것이며 이것은 교체 후에 논의된다.
	3.5.7 커튼월 시공사는 더 이상 커튼월 System의 설치를 위하여 특정 층의 지역에 대하여 접근할 필요가 없을 때 공사감독자에게 이 내용을 보고해야 한다. 
	3.5.8 제조업체의 납기 또는 유리 위의 표시 그리고 제조업체의 라벨 부착은 유리에 오염을 주지 않는 재료로 해야 한다. 각 판유리의 설치 후 바로 모든 표시와 라벨을 유리로부터 조심해서 완전히 제거해야 한다. 그 후 어떤 표시나 라벨도 유리에 남아 있어서는 안 된다.  
	3.5.9 유리를 끼운 개구부는 알맞은 경고 Tape나 더럽지 않고 부착성이 없는 깃발이나 다른 적절한 방법으로 표시해야 한다. 
	3.5.10 보양기구를 제거한 후 커튼월 시공사는 모든 작업의 노출된 표면을 세척해야 하며 얼룩, 긁힘, 마멸이 없는지 공사감독자의 검사를 받는다. 모든 손상된 마감은 커튼월 시공사의 추가적인 비용 없이 교체한다.
	3.5.11 동일한 외관과 색상 그리고 외부에 노출된 재료의 성능을 증진할 세척방법을 선정한다. 세척법은 재료공급업자가 공급한 것과 동일한 것이어야 한다. 어떤 경우라도 표면을 세척하기 위해 연마업체를 선정해서는 안 된다. 세척하는 동안 모래 같은 것에 의해 표면이 긁히는 것을 방지하기 위해 청결을 유지해야 한다. 유리가 손상되거나 깨지는 경우 원인에 관계없이 작업일자에 늦지 않게 제정된 재료로 제거 및 교체한다. 
	3.5.11 동일한 외관과 색상 그리고 외부에 노출된 재료의 성능을 증진할 세척방법을 선정한다. 세척법은 재료공급업자가 공급한 것과 동일한 것이어야 한다. 어떤 경우라도 표면을 세척하기 위해 연마업체를 선정해서는 안 된다. 세척하는 동안 모래 같은 것에 의해 표면이 긁히는 것을 방지하기 위해 청결을 유지해야 한다. 유리가 손상되거나 깨지는 경우 원인에 관계없이 작업일자에 늦지 않게 제정된 재료로 제거 및 교체한다. 
	3.5.12 작업 중에 커튼월 시공사는 주기적으로 작업장에서 쓰레기, 잉여재료, 사용하지 않는 장비와 공구를 발주자가 선정한 장소에 치워야 한다. 
	3.5.13 최종 승인 전에 발주자는 커튼월 시공자의 유지관리요원에게 알맞은 청소방법을 실증하고 청소 및 유지관리 Manual을 준비하여 제출하여야 한다. 내용의 제한은 없으나 다음 항목을 포함하여야 한다.
	(내용없음)
	(1) 추천된 세척방법과 모든 마감을 위한 특정 세척업소와 세척에 들어가는 재료를 설명과 도식으로 나타내야 한다. 모든 추천은 서면으로 작성한 절차와 재료공급업체의 검증이 동반돼야 한다. 정보는 제한된 것은 아니며 유리, 스테인리스, 알루미늄과 관련 마감재, glazing gasket, decorative trim 와 sealant joint의 세척법 등을 포함한다.
	(2) 유리, panel, gasket 그리고sealant의 제거와 교체 시 필요한 세밀한 설명과 도식자료가 있어야 한다. sealant 교체 시에는 제조사의 상세한 제거설명서, 사용 장비와 재료가 필요하다.


	3.5.14 커튼월 시공사는 공사기간 동안 외벽공사가 청결한 상태를 유지하도록 해서 최종 승인까지 기후 등에 손상되거나 변질되지 않도록 하여야 한다. 동일한 외관과 외부에 노출된 재료의 안정된 색깔과 질감을 얻을 수 있는 세척법을 선택한다.
	3.5.15 작업을 마친 후, 깨끗한 물과 천으로 외벽을 청소한다. wire brush, 산성세제, 부식성 또는 거친 내용물이 복합된 다른 세제는 이용하지 않는다. 과도한 sealant는 광물성 알코올을 적당히 이용하거나 sealant 제조업자와 유리제조업자가 승인한 용제를 사용하여 제거한다.
	3.5.15 작업을 마친 후, 깨끗한 물과 천으로 외벽을 청소한다. wire brush, 산성세제, 부식성 또는 거친 내용물이 복합된 다른 세제는 이용하지 않는다. 과도한 sealant는 광물성 알코올을 적당히 이용하거나 sealant 제조업자와 유리제조업자가 승인한 용제를 사용하여 제거한다.
	3.5.16 검사를 위한 계획서를 제출하고 공사감독자과 협의하여 시공 및 설치가 완료되는 즉시 그에 따라 시공 및 설치상태의 검사를 받고 승인을 득하여야 한다.
	3.5.17 공사 중 보양 및 청소를 위한 계획서를 제출하고 시공 및 설치 검사가 완료되는 즉시 보양 및 청소를 실시하여야 한다.
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	1.3 참조규격
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	1.3.2 Seves Glass Block Inc. Technical Manual 
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	1.3.14 KS B0886 2006 : 알루미늄 및 알루미늄 합금 용접 기술 표준 인증 과정 
	1.3.15 KS B6751 2004 : 용접 및 경납 용접 인증 
	1.3.16 KS BISO 18273 2004 : 용접 소모품– 와이어 전극, 알루미늄 및 알루미늄 합금용 와이어 및 로드–등급 분류 
	1.3.17 KS D3503 1998 : 일반구조용 압연 강재 
	1.3.18 KS D3506 2001 : 용융 아연 도금 강판 및 코일 
	1.3.19 KS D3512 2002 : 냉간 가공 탄소 강판 및 스트립 
	1.3.20 KS D3520 1995 : 프리 페인트 용융 아연도금 강판 및 코일 
	1.3.21 KS DISO 4019 2005 : 구조성 스틸– 냉간 성형, 용접, 구조성 공동 부분– 치수 및 단면 특성 
	1.3.22 KS DISO 4995 2004 : 구조성 열연 강판 
	1.3.23 KS DISO 18286 2005 : 열연 스테인리스 강판- 치수 및 형태 허용치 
	1.3.24 KDS 41 10 15 건축구조기준 설계하중. 국토교통부 
	1.3.25 AWS (American welding society) 규정
	1.3.26 상기 적용 규정에 부합하지 않는 경우 커튼월 시방서의 규정을 적용한다.

	1.4 성능 요구사항
	1.4.1 설계 기준
	(내용없음)
	(1) 유리블록 벽체는 풍하중 및 지진력에 대한 구조 검토를 하여 설계에 반영이 되어야 하며, 설계용 하중은 건축 구조기준 설계하중 KDS 41 10 15 를 기준으로 하며, 풍하중 및 지진력은 아래 조건에 따라 산출 한다. 
	(내용없음)
	가. 기본풍속 : 해당 지역의 기본풍속에 의하며 건축 구조설계서와 동일하게 검토한다.
	나. 지표면조도 : 해당 지역의 지표면조도에 의하며 건축 구조설계서와 동일하게 검토한다.
	다. 중요도계수 : “건축구조설계기준” 에 따른다.
	라. Typical Wind Pressure Zone 및 Edge Wind Pressure Zone을 구분하여 적용한다. 


	(2) 지진하중
	(내용없음)
	가. 지진구역계수 : 해당 지역의 계수에 의하며 건축 구조 설계서와 동일하게 검토한다.
	나. 내진설계 중요도 계수 : “건축구조설계기준” 에 따르며 건축 구조 설계서와 동일하게 검토한다.
	다. 위험도 계수 : “건축구조설계기준” 에 따르며 건축 구조 설계서와 동일하게 검토한다.
	라. 내진등급 : “건축구조설계기준” 에 따르며 건축 구조 설계서와 동일하게 검토한다.


	(3) 유리블록의 단위 설치 가능 면적은 일반유리블록의 경우 15㎡ 이하로 하여 수축 팽창에 대응할 수 있는 장치를 마련하여야 한다. 단, 방화유리블록의 경우 시험성적서 상의 면적을 기준으로 한다.
	(3) 유리블록의 단위 설치 가능 면적은 일반유리블록의 경우 15㎡ 이하로 하여 수축 팽창에 대응할 수 있는 장치를 마련하여야 한다. 단, 방화유리블록의 경우 시험성적서 상의 면적을 기준으로 한다.
	(4) 일반유리블록은 15㎡ 마다 상하, 좌우 방향으로 수축 팽창을 고려하여 폼 필러를 사용한다. 단, 방화유리블록의 경우 시험성적서 상의 면적을 기준으로 하여 적용한다.
	(5) 철재 프레임은 공장에서 샌드 블라스팅 및 분체 도장 후 현장 출하하며 현장에서 용접 조립 작업 후 용접 부위는 터치업 도장을 한다. 
	(6) 일반유리블록의 경우 내진 구조를 위하여블럭 면적 15㎡마다 구조용 프레임을 설치하고 내진 성능을 위하여 줄눈의 모르타르가 빠져나가지 못하도록 하여야 한다. 단, 방화유리블록의 경우 시험성적서 상의 면적을 기준으로 하여 계획한다.
	(7) 기타의 사항은 설계도에 따른다.


	1.4.2 시험방법
	(내용없음)
	(1) 압축 강도 시험
	(내용없음)
	가. 압축을 가하는 면은 유리블럭의 마주보는 두면으로 한다. 
	나. 가압 양면을 표면에 수직이 되도록 평형으로 c캡핑을 하고 전면에 고르게 얻어진 최대 하중에서 다음식으로 압축강도를 구한다. 
	다. 압력을 가하는 방향은 사용 상태와 동일한 하중으로 한다. 
	라. 유리블럭의 사용상태로 외부에 노출되는 면을 말함.
	마. 캡핑은 소석회 또는 시멘트 반죽으로 한다.
	바. 가압 면적이란 표면의 한변의 길이(또는 높이) x 두께를 말한다.


	(2) 열 충격시험
	(내용없음)
	가. 온도차는 40도 기준 +3, -0°C로 조정한 2개의 수조를 준비한 다음에 시험용 유리 블럭을 원형 그대로 고온 쪽 수조에 담그고 5분이상 방치한다. 이 것을 재빨리 꺼내어 한 표면을 저온 쪽 수조에 담근다. 1분후에 꺼내어 파손 그 밖의 이상 유무를 관찰한다. 
	나. 내화성 (FIRE PROTECTION) (DIN 4102-5 / 독일공업진흥청 실험결과) GLASS BLOCK 바닥용 톱 라이트-G30(30분 내화성)GLASS BLOCK 단일벽 3.2~9.0m-G60(60분 내화성)GLASS BLOCK 단일벽 3.2~9.0m-G120(120분 내화성)*UL 규정에 따라 45분 내화성이면 1시간 방화벽으로 인정됨.


	(3) 내부 비틀림 시험유리의 비틀림 시험기에 의해 간섭색의 정도를 관찰한다.
	(4) 알칼리 용출 시험유리블록의 알칼리 용출 시험은 KS L 2301에 따른다.
	(5) 비틀림 측정유리블럭은 정반 위에 놓고 KS B5224에 규정하는 틈새 게이지를 사용하여 제품과 정반 사이의 틈대로 4면 에 대하여 각각 측정하고 그 최대 값을 비틀림으로 한다. 




	2. 재료 및 제조
	2.1 블록의 종류
	2.1.1 모양 및 호칭에 의한 구분
	2.1.2 두께에 의한 구분 : 50mm, 80mm, 95mm, 98mm, 130mm, 160mm
	2.1.3 컬러에 의한 구분 : 유색, 무색

	2.2 유리블록 재료 및 제조
	2.2.1 재료
	2.2.2 제조
	(내용없음)
	(1) 유리블럭은 프레스 성형된 2개의 상자모양의 반제품을 가열 용해시킨 후 완전히 용착시켜 내부를 반 형태 가 되도록 만들고 내재된 압력을 제거하기 위해 서서히 냉각한다. 
	(2) 유리블럭의 옆면에는 유리와 시멘트 모르타르의 접착을 좋게 하기 위해 필요에 따라서 유리블럭의 측면에 수성 도료를 칠한다. 



	2.3 철재 구조재의 재료 및 제조
	2.3.1 구조 재료의 기준
	2.3.2 제조
	2.3.3 구조재료의 도장

	2.4 유리블럭의 크기
	2.5 겉 모양과 품질
	2.5.1 겉모양
	(내용없음)
	(1) 유리블럭 바탕 중에 존재하는 불투명한 비용해물 및 혼합물을 말한다. 
	(2) 2개의 유리 반제품 접착 부분의 용착 불량을 말한다.
	(3) 유리 바탕 중에 불균질에 의해 생기는 층모양의 주름 무늬를 말한다.
	(4) 유리 바탕 중에 존재하는 기포를 말한다.
	(5) 표면의 휨, 각도의 어긋남 등 모양의 굽음을 말한다.


	2.5.2 품질


	3. 설치방법
	3.1 유리블럭 쌓기 모르타르 및 배합
	3.1.1 유리블럭은 KS 방법에 따라 시험에 합격한 기준 이상인 규격품을 사용한다. 
	3.1.2 유리블럭에 사용되는 모르타르 배합은 Cement, Sand, Water를 각각 1:2:0.5의 비율로 배합한다. 
	3.1.3 블록에 사용되는 모르타르 배합은 Cement, Sand, Water를 각각 1:2:0.5의 비율로 배합한다. 
	3.1.4 치장 줄 눈은 실내 벽체의 경우 백색시멘트, 돌 가루, 완결 방수액을 각각 1:3:0.5의 비율로 배합하여 치장 마감하며, 외부 벽체의 경우 비오염성 실란트로 한다. 
	3.1.5 유리블럭을 시공사에는 스테인리스 스틸 보강 근 Ø6 복근을 사용하여 보강한다. 
	3.1.6 유리블럭 쌓기 표준 줄 눈은 10 - 15mm로 한다. (115,146,190각 모두 동일) 

	3.2 유리공사의 표준 공정
	3.2.1 설계도면 및 개구부 치수에 준하여 유리블럭을 선정, 단 곡면 개구부 시공 시 최소반경에 따른 유리블럭 사이즈 선정 에 유의한다. 
	3.2.2 유리블럭 표준 줄 눈에 준하여 Frame재료는 스테인리스 스틸, 알루미늄, 스틸, 목재 등이나 실외 시공은 누수 우려로 인해 반 드시 스테인리스 스틸(STS316)로 절곡하여 시공한다. 
	3.2.3 스테인리스 스틸 보강 근( Ø5~6)은 가로, 세로 매 단마다 설치하여 철재 프레임에 고정한다. 
	3.2.4 유리블럭 쌓기는 수직과 수평을 유지하여 고정한다.
	3.2.5 유리블럭 ᄊᆞᇂ기 완료 후 시멘트 모르타르는 양생을 하여야 한다.
	3.2.6 시멘트 Mortar 양생 후 치장 줄 눈을 넣고 깨끗이 닦는다. 줄 눈 Mortar는 백시멘트, 석분, 방수액을 1:30.5의 비율로 섞는다. 
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