FENİŞ SİSTEMLERİ GENEL TEKNİK ŞARTNAMESİ  
FENİŞ sistemleri ; Hydro-ALDOM  ve ALUPEN serilerinden oluşur. 

1. MALZEME 
1.1. Hammadde : FENİŞ Alüminyum tesislerinde, anodik olarak okside olup dekoratif görünüm verecek bir yapıya sahip AA 6063 (AlMgSi 0.5) alaşımı kullanılmaktadır ve üretilen F22 temperli alüminyum profillerdir.
 Standartı  EN 573-3 

	%
	Si
	Fe
	Cu
	Mn
	Mg
	Zn
	Diğerleri

	Min.
	0.20
	0.10
	0
	0
	0.45
	0
	

	Max
	0.60
	0.30
	0.10
	0.10
	0.90
	0.10
	0.10


Kimyasal bileşim yüzdesi: 

2. EKSTRÜZYON
2.1. Profil Üretimi : 

Ekstrüyon presinde üretilen profillerde açı, uzunluk, radius, yüzey, gönye, eğrilik, bombelik, diğer bir elemanla çalışma, boy, kg/m, dönüklük, istifleme, çapak, kesit, grafit izi, sertlik gibi karakteristikler EN 12020 ve  EN 755  standartları dikkate alınarak gerekli sıklıkta kontrol edilir.
a-) Mekanik Özellikler :
Akma – Kopma Mukavemeti (%0,2) : 6063-T6 Alaşımda 170-215 N/mm³  (EN 755-2)
Çekme Mukavemeti           : 205-215 N/mm³

Gerilme Mukavemeti         : 14 Kg/mm² (min.)

Gerilme Direnci                 : 22-24 Kg/mm²

Uzama A%

        : 6063-T5 Alaşımda 12 %  (EN 755-2)
Brinell - Sertlik                  : 70 HRB
Standartı  EN 755 

b-) Fiziksel Özellikler :
Özgül Ağırlık

      : 2,71 gr./cm³

Elastisite Modülü             : 7000 Kg/mm²

Rijitlik Modülü                : 26000 N/mm²

Ergime Aralığı                 : 600-650 ºC

Genleşme Katsayısı
      : 23*10-6 m/C (20-100 ºC)

İletkenlik                          : 2,02 W/cm K (25 ºC)

Boya kalınlığı

      : 60 mikron (en az)

Eloksal Kalınlığı
      : 10 mikron (en az)

Profiller “TSE Kalite Belgesi”ne ,üretim tesisleri de “TSE İmalat Yeterlilik Belgesi” ve “ISO 9001 ” üretim ve tesiste kalite güvence belgesine sahiptir.
Profillerin tasarım ve üretimindeki ölçü toleranslarında EN 12020 ve EN 755 standartları uygulanır.
3. YÜZEY İŞLEMLERİ ve RENKLENDİRME 

3.1. ELOKSAL (Anodik Oksidasyon) : Anodik oksidasyon (eloksal) sayesinde alüminyum yüzeyine kazandırılan oksit tabakası korrozif aşınmaya karşı yüksek bir dayanım sağladığı gibi sürekli bir dekoratif görünüm verir.  
Tüm eloksal işlemleri DIN 17611, EN 12371-1  teknik teslim standartlarına uygun olacaktır.

Feniş Alüminyum ve Terme Metal Avrupa Eloksalcılar Birliği “European Anodisers Association/ EURAS QUALANOD” kalite belgesine sahiptir ve Türkiye ilk üyesidir. (Lisans No.1600)
 3.1.1. Yüzey Hazırlama : Ekstrüzyon sırasında ve sonrasında oluşan çizgiler, vb. yüzey hatalarının giderilmesi yanında istenilen dekoratif yüzey ( mat – parlak – dekoratif ) görünümüne göre aşağıdaki işlemler uygulanacaktır.

a) Zımparalama , b) Parlatma , c) Satinaj , d) Manuel polisaj ,
Bu işlemlerden sonra profiller, istenilen yüzey görünümüne göre hazırlanmış kimyasal banyolardan geçirilip eloksal yapmaya hazırlanır.

3.1.2. Eloksal İşlem : Doğru akım sülfirik asit yönetimi ile eloksal işleminden önce ;
a) Yağ alma ,
b) Dağlama ( Kostikleme ) ,
c)Asitleme temizleme (Nötralizasyon) işlemleri uygulanacaktır. 
Eloksal kalınlığı EN ISO 2360 standardına uygun olarak 10 - 15 mikron arasında yapılmaktadır. 
FENİŞ eloksalini üstün kılan dört özellik :

1- Eloksal tabakasının istenilen kalınlıkta olması

2- Tabakanın aşınmaya karşı üstün mukavemetli ve tespitli olması

3-Milletlerarası standartlara uygunluk

4-Renk solmazlığı ; eloksal kartelamızda 20 farklı renk ve yüzey işlem seçeneği vardır.
3.1.3. Renklendirme : İki yöntemle yapılmaktadır.
a) Daldırma ve renklendirme : Bu yöntem ile sarı renklendirme yapılmaktadır. 

Sarı renklendirmede kullanılan özel sarı boyanın DIN 50018 standartına göre ışığa karşı dayanma değeri  1 – 2 arasında olduğundan emsallerine göre en üstün kalite renk elde edilmektedir.
b) Elektrolitik renklendirme :Alüminyum profillerin bronzun çeşitli tonlarında ve siyah renklendirilmesinde kullanılan kalay sülfat (SNSO4) esaslı renklendirme işlemi yapılmaktadır. Bir diğer kullanılan yöntem ise kalay esaslı eloktrolit renklendirme işlemidir. 
3.1.4. Tesbit İşlemi : Anodik olarak elde edilen oksit tabakasına, fiziksel ve kimyasal aşınmaya karşı mukavemeti arttırarak, renk ve oksit tabakasının uzun ömürlü olmasını sağlar. 
Bu işlem sonunda elde edilen kalite değerleri EN 12373-5, ISO 3210 standartlarına uygun olacaktır.
3.2. TOZBOYA 
Toz boyanın statik elektrik yükü yüklenerek metal üzerine tutundurulması ve pişirilmesi suretiyle yapılan boyama işlemidir.


Alüminyum malzemeler, elektrostatik toz boya kaplamadan önce, aşağıda belirtilen ön işlemlerden geçirilir.

a)Yağdan arındırma,  b)Yıkama, c)Kostikleme,  d)Yıkama (2 kere), e)Asitle temizleme (Nötralizasyon), f) Yıkama,  g) Kromsuz (kromfree) pasivasyon  h)Yıkama,  ı) Kurutma .
Boyama esnasında dikkat edilecek hususlar; boya miktarı ve yoğunluğu, boya, film kalınlığı, tabanca-profil uzaklığı gibi konulardır. Kullanılacak malzemeler, askılara  takılırken, temas noktalarının mümkün olan en az şekilde ve malzemenin kullanım yerinde görünmeyen yüzeyinde olması sağlanacaktır.

Boyanın rengi uluslararası RAL normlarına, kalitesi “QUALOCOAT” normlarına uygun olmalıdır.
Kaplama teknik esaslara uygun yapılmalı ve aşağıdaki standartları karşılayabilecek kalitede olmalıdır.

Kalınlık 

: 60 mikron

Adhezyon

: EN ISO 2409
Esneklik

: EN ISO 1519
Deformasyon

: EN ISO 6272-1
Sertlik


: EN ISO 2815
4. ALÜMİNYUM DOĞRAMALARIN STATİK HESABI

Statik tahkik ve mukavemet hesaplamalarında  TS 498 , DIN 1055  ve DIN 18056 dikkate alınmalıdır. Herhangi bir elemanın temiz açıklığı üzerinde meydana gelebilecek maksimum deformasyonun camların çatlamasına, infiltrasyon kayıplarına ve montajın tehlikeye düşmesine sebep olmayacak boyutlarda olması için, yüksek rüzgar yükünün ortaya çıkardığı ekstra yüklere dayanacak şekil ve et kalınlığında profiller kullanılmalıdır. 
Bu durumda iç ve dış profiller arasında meydana gelen kesme kuvvetleri bağlantı tarafından güvenli bir şekilde aktarılmalıdır. Sistem üreticisi tarafından belirtilen atalet momentleri (Ix) profil seçiminde dikkate alınmalıdır. 

Kattan kata giden düşey ve yatay cephe profilleri hem sehim şartına, hemde eğilme gerilmesine göre tahkik edilirler. Fakat sehim şartı her zaman ön planda gelmelidir. Ayrıca yüksekliği fazla olan düşey profiller burkulma dikkate alınarak tahkik edilmelidir.

4.1.1. Sehim Şartı :
Cam Cinsi 

Mesnet Açıklığı

Müsaade Edilen Sehim

Tek Cam

L < 3.0 m


f = L / 200

Tek Cam

L > 3.0 m


f = L / 300


Çift Cam

L < 3.0 m


f = L / 200 ve max 0.8 mm

Çift Cam

L > 3.0 m


f = L / 300 ve max 0.8 mm

4.1.2. Alüminyumun Elastisite Modülü :
(DIN  4113 / EN 755)’den         E = 700 000 kg / cm² olarak alınmalıdır. 
Alüminyum kopma mukavemeti  
= 20 kg / mm2

Akma sınırı ( em 

       
= 16 kg / mm2

Müsaade Edilen Gerilme 

= 9.5 kg /mm2 

4.1.4. Rüzgar Yükleri (W) : Rüzgarın daima yatay olarak etkidiği kabul edilir.
                                               ( TS 498 Kasım 1987 Şartnamesine göre)
Zeminden Yükseklik

Rüzgar Hızı

Şiddeti q (kg / m²)

    0 m –     8 m
           
28 m / sn

  50 kg / m²

    9 m –   20 m
     
36 m / sn

  80 kg / m²

  21 m – 100 m

42 m / sn

110 kg / m²

100 m’den yukarı

46 m / sn

130 kg / m²

Rüzgar Şekil Katsayısı (C) :
Bina Yüksekliği / Bina Genişliği < 5   C = 1.20

Bina Yüksekliği / Bina Genişliği > 5   C = 1.60 alınmalıdır.

Rüzgar Yükünün Yapının Etkilenen Yüzeyinin Birim Alanına Göre Dağılımı

                           W = C.q





C = 1.20

    C = 1.60

Zeminden Yüksekliği


     W
  

         W
           

    0 m –     8 m


60 kg/m²

  80 kg / m²

    9 m –   20 m


96 kg/m²

128 kg / m²

  21 m – 100 m

          132 kg/m²

176 kg / m²

100 m’den yukarı

          156 kg/m²

208 kg / m²

Rüzgar ( açısı ile etki ederse:    W = C.sin (.q   alınmalıdır.
4.1.6. Statik Hesap Formülleri :
Aşağıdaki tabloda formüller W rüzgar yüküne göre verilmiştir. Özellikle tek açıklık geçen profiller için en ekonomik çözümü veren trapez yük hali kullanılmalıdır. Yüksekliği  fazla ve dar bir doğrama için rüzgar yükü dağılımı düzgün yayılı olarak alınmalı ve burkulma hesabı yapılmalıdır. İki açıklıklı profillerde düzgün yayılı yük hali kullanılmalı ve yatay kayıtlarda üçgen yük hali alınıp düşey olarak iki noktadan basan tekil cam yükleri alınmalıdır.
Yük Şekli




Atalet Momenti  







    W a L 4

Trapez Yük



I = ------------------------- (5-4 (a / 2)2 )2








    1920. E.f

    L






    5.W a L 4

Düzgün Yayılı Yük


I = -------------------------








    384. E.f








    q. L 4

Üçgen Yük



I = ------------------------- 







    120. E.f

    







    W a L 4

Eşit İki Açıklık


I = -------------------------








    185. E.f

    







    W a L 12
Eşit Olmayan İki Açıklık

I = ------------------------- (9. L .L1-3L2-4 L12 )







    384. E.f







    P. a . L2

Tekil Düşey Cam Yükleri

I = ------------------------- (3-4 (    a    )2 )








    24. E.f

    L
5. ALÜMİNYUM KAPI ve PENCERE SİSTEM DOĞRAMALARI
a)Yalıtımsız Doğramalar :  
Sistem doğraması , yalnızca birbirleri ile çalışan  profiller olmayıp, en ufak vidasına kadar tüm aksesuarları ile birlikte tasarlanmış, imalat ve montajında, malzeme, işçilik ve zaman faktörlerini en optimal boyutlarda kullanabilmeyi sağlayan bir elemanlar bütünüdür.

Alüminyum doğramalarda cam, çıta profilleri ile takılmalı, kanadın hareketlerinden camın etkilenmesi ve titreşimini önlemek çepçevre özel EPDM cam fitilleri ve plastik destek takozları monte edilmelidir. Camların yaslandığı kanatlar, EPDM cam fitilleri tutacak şekilde kanallı olmalı , camlar doğramaya takozlanarak takılmalıdır. 
Hafif profil serileri (min. d = 1,3 mm.) kanat camlı ağırlığı 70 kg’a ve kanat alanı 1.8 m²’ye kadar olan pencerelerde kullanılmalıdır. Hiçbir profil sabit deformasyon göstermemelidir.
Doğrama sistemlerinde buhar basıncının dengelenmesi için, kasada suyun tahliye delikleri açılmalıdır. Dışarı açılan delikler yoğuşma (kondensasyon) suyunu doğrudan ve emniyetli bir şekilde dışarıya atabilecek, fakat suyun rüzgarla geri gelmesini önleyecek şekilde tahliye tapaları ile kapatılmalıdır. 
b)Yalıtımlı Doğramalar : 
Isı yalıtımlı profiller, iç ve dış profiller arasındaki fiziksel ilişki ve ısı akışını tamamen kesecek, bununla birlikte profillerin statik değerini düşürmeyecek şekilde oluşturulmalıdır. 
a) PA 66 GF 25 - %25 cam elyafı takviyeli polyamid’den imal edilmiş ısı yalıtım bariyeridir. 
Bu ısı bariyeri kullanılarak yalıtımlı hale getirilen eloksalsiz profillere hem eloksal hem de tozboya yapılabilmektedir. 
FENİŞ ürünlerinde Hydro ve ALUPEN THERMI°C CASE serileri bu tür ısı bariyeri ile yalıtımlı hale getirilmektedir. 
b) İkinci tip ısı bariyeri sert PVC’den imal edilmekte olup, eloksal ve tozboya yapılabilmesine imkan vermediği için alüminyum profillere bu işlemler sonrasında yerleştirilmektedir. 
FENİŞ ürünlerinde müşteri isteğine bağlı olarak Hydro ve ALUPEN serileri bu tür ısı bariyeri ile yalıtımlı hale getirilmektedir.

Yalıtımlı profillerle üretilecek sürme, normal, pivot (eksenel), çift eksenli (hem normal, hem vasistas açılır) pencerelerde kasa ve kanat köşeleri 45° kesilerek, iç ve dış profiller ayrı ayrı köşe takozları, bağlantı çavuşları ve çektirme elemanlarıyla birleştirilmelidir. 
İzolasyonlu profillerde, ısı yalıtımı ile ilgili prensip bütün konstrüksiyonda uygulanmalı, yalıtım etkisi köşe birleşimlerinde ve T bağlantı alanında da korunmalıdır. 
Isı yalıtım köprüsü; profil boyunca devamlı ve tek parça halinde olmalı, iç ve dış alüminyum profiller iki ısı yalıtım köprüsü ile birbirlerine bağlanmalıdır. 
Isı yalıtımlı profiller DIN 4108 standartlarına uygun olmalıdır.
Ses yalıtımı VDI yönetmeliği 2791 ve DIN 4109 standartlarına uygunluğu sağlanmalıdır.
Ses yalıtım değeri: Rw = 37,5 dB (Sınıf 3)
Pencere de fuga sızdırmazlığı DIN 18055’deki şartları yerine getirmelidir.
7. AKSESUARLAR
Tüm aksesuarlar ve bu aksesuarlarda kullanılacak yardımcı elemanlar alüminyum ile bağdaşabilir bir malzemeden imal edilmeli, dış etkilere karşı paslanmaz, solmaz, çizilmez özellikte olmalıdır.
7.1. Bağlantılar : Köşe takozları ve “T” bağlantılar  BS 1331 standardına uygun alüminyum alaşımdandır.
Köşe birleşimlerinde, alüminyum pres-köşe takozları , alternatif olarak vidalı köşe takozları ve bağlantı çavuşları kullanılacaktır.
Su ve hava sızdırmazlığı için , 45° köşe birleşimlerinde kullanılacak köşe takozunun her iki yanına epoksi sürülerek preslenmelidir ve pres noktalarına de dışarıdan silikon sürülmelidir.

T bağlantılarında , suyun konstrüksiyona sızması , elastik ve yalıtımı sağlayan dolgu parçalarıyla engellenmelidir.
Köşe birleşimlerinde kullanılacak köşe takozlarının kesitleri, profil iç konturlarına uygun olmalıdır. Gönye bitişmelerde bitişme yüzeyinde kusursuz bir birleşim olmasına dikkat edilmelidir. 
7.2. Fitiller (Cam ve Bini Fitilleri) : Sızma kayıplarını önleyen çarpma fitilleri, sızdırmazlık fitili ve cam fitilleri, elastik deformasyona sahip ve deformasyondan önceki şeklini süratle alabilen, kauçuk esaslı bir malzeme olan EPDM’den (RAL-GZ 716) imal edilmiştir.
Fitiller değiştirilebilir olmalıdır ve kesintisiz olacaktır.

EPDM fitillerin, ısı farklarına göre uzayıp kısalması nedeniyle, su sorunu yaratmaması için köşe birleşim noktalarında vulkanize parçalar kullanılmalı ve TEROSON ile yapıştırılmalıdır. 
7.3. Fırça Fitiller (Sürme) : Fırça fitiller, profil kesitlerinde kendilerine ayrılan özel yuvaların içine sürülerek takılırlar ve özel polypropylen elyaftan dokunmuş ultraviole ışınlarına dayanıklı, dış tesirlerden etkilenmeyen, keçeleşmeyen, karşı yüze yapışmayan, suyu emmemesi ve kayma işleminin kolaylaşması için silikon işleminden geçirilmiştir.
Fırçayı taşıyan sırt fitili fırça boyunu her türlü şartta sabit tutacak küflenme, çürüme ve yıpranmaya da karşı koyabilecek özel bir plastikten mamuldür.  
7.4. Sürme Rulmanı : Normal sürme doğrama rulmanları plastik deformasyon göstermeyecek ve alüminyum profile sarmayacak malzemeden (tercihen polyamid)  imal edilmeli ve göbeğinde çelik bilyalı veya silindirli özel rulmanı bulunmalıdır. 

Sürme kapılarda, çift tekerlekli rulmanlar kullanılmalı ve bu mafsal yardımı ile kanat veya kasa terazisinde bir sapma olsa bile, her iki tekerlekte, ray profiline daima temas halinde bulunmalıdır.
7.6. Ara Takozları (Spacer) : Özellikle geniş ebatlı açılır kanatlarda kanat kapalı durumda iken, sarkmayı önleyen ve kasa kanat arasındaki mesafeyi sabit bir hale getirerek sızdırmazlık fitillerinin tam olarak basmalarını temin eden spacer (kasa – kanat arası mesafe ayarlayıcıları) kullanılmalıdır.
7.7. Menteşeler : Profil mukavemetini azaltmamak için, profiller yarılmadan ve delinmeden özel yuvalarına takılmalı ve ayarlanabilmelidir.
Pivot pencere menteşeleri, kanadın 180° dönerek açılmasına imkan vermelidir.

7.8. İspanyolet Karşılıkları : Açılır kanatların tam olarak kapanmasını sağlamak amacıyla ispanyolet karşılıkları yuvaları içinde hareket edebilir ve ayarlanabilir özellikte olmalıdır.
8. GİYDİRME CEPHELER
Giydirme cephe sistemleri:

1) Kapaklı (stick) cephe

2) Structurel silikon cephe    a) Silikon cephe - camcama
                                                        b) Semi structurel – tırnaklı

3) Panel cephe

4) Two side cephe

8.1. Kapaklı (Stick) : Projesinde belirtilen açıklıklarda ve her kat döşeme betonuna üç boyutta ayar imkanı veren alüminyum veya galvanizli çelikten mamul ankrajlarla binaya tespit edilmiş, ek yerlerinde dilatasyon kutuları bulunan taşıyıcı düşey elemanlar ile, bunlar arasında belirtilen yüksekliklerde ısıcam veya sandviç panel takabilmek ve bunları taşımak üzere, düşey taşıyıcı elemanlara özel bağlantı elemanları ile bağlanan yatay kayıtlardan oluşur.
Düşey taşıyıcı profillerin yerleştirilmesinden sonra, yatay kayıtların U bağlantı veya kırlangıç-geçme yöntemi ile montajının yapılması şeklinde tasarlanmış olmalıdır. Düşey ve yatay kayıtların genişliği 
50-52 mm. olmalıdır. Giydirme cephe iç ve dış profilleri 8mm.-10mm. ve 12mm’lik sert PVC ısı yalıtım bariyeri ile farklı kalınlıktaki camları taşıyabilecek özellikte olmasına imkan tanımalıdır. Cam takozları altında alüminyum destek elemanları olmalıdır. 
Giydirme cephede ısı ile oluşacak uzama hareketine karşı; düşey profiller uygun aralıklarla dilate edilmelidir. Yatay kayıtlarda oluşacak kondens suyunun düşey dikme kanalına aktarılabilmesi için, yatay kayıtları basamak şeklinde kertilerek düşey dikmelere sızdırmazlığı ve genleşmeyi sağlayan PVC veya EPDM yalıtım fitili ile her düşey elemana, arasındaki uzamayı göz önünde bulunduracak şekilde bağlanmalıdır. Yatay kayıt bağlantıları inox vidalarla bağlanmalıdır.
Cephe, havalandırılmalı, suyu tahliye edebilecek ve basıncı dengeleyebilecek özellikte olmalıdır.
Düşey profiller yapılacak olan Atalet Momenti Hesabına göre seçilmelidir. 
Statik hesaplamalarda, cephenin kendi ağırlığından daha önemli olan rüzgarın cephe üzerine yaptığı basınç ve emme kuvvetleri, binanın yüksekliği, şekil ve cephe modülasyonuna bağlı olarak dikkate alınacaktır. Ayrıca cephe üzerine binen statik yükün hesaplanmasında alüminyum düşey taşıyıcıların tek veya iki mesnetli açıklıkta cepheye bağlanmış olmasına dikkat edilmelidir. İki mesnetli taşıyıcılarda ikinci mesnedin düşey profilin ısıya bağlı hareketini engellemeyecek şekilde kayar mesnet olarak konulması gereklidir. Ankraj sistemleri sabit ya da hareketli olarak kullanılacaktır.

Profilin ankraja bağlantıları inox cıvata , kovan, her iki başta aderansı temin eden özel pullarla   yapılacaktır.

Ankrajları tespit için inox dübel kullanılması halinde dübel deliğinin beton kenarına mesafesi 15 cm. den az olmamalı ve  min. M10 x 85 çelik dübeller kullanılacaktır.  
Dilatasyon  kutuları alüminyum profilden imal edilmiş olmalı, giydirme cephe de ısı değişmelerin de meydana gelecek uzama ve kısalma hareketine karşı düşey profillerde yeterli boşluk bırakmalı ; 
dilatasyon profillerinin yan kanallarında sürtünmeyi ve sesi önleyici özel PVC contalar kullanılmalıdır.
8.2. SG Cam Cephe :  Sistemin teşkilinde kullanılacak olan structurel silikon yapıştırmaları tamamen fabrikada özel makineleri ile özel klimatize ve tozsuz odalarda uygulanacaktır. 
Açılan kanatlarda kaset profili ile açılım sağlanacak ayrıca kasa profili kullanılmayacaktır. Kanatlar dışarı açılır olup, silikon camlı olacaktır ve dışarıdan görünmeyecektir. Kanatlarda kullanılacak olan dışa açılım makaslar kanat ebatlarına göre belirlenecektir. Cephe derzlerine silikon çekilmeyecektir.  

8.3. Two Side : Düşey silikon , yatay kapaklı (badem kapaklı) veya düşey kapaklı , yatay silikon yapılabilir. Cephe camları özel çift cam çıtası ve köşe takozu kullanılarak silikon dolgu yapılarak imal edilmelidir.

8.4. Panel Sistem : Cam paneller arasındaki sızdırmazlık çift EPDM fitiller ile sağlanmaktadır , camların arasına sızdırmazlık silikonu çekilmemelidir. Paneller fabrika ortamında camlar dahil olmak üzere montaja hazır üniteler haline getirilecek , şantiyeye panel olarak sevk edilecek ve önceden öne , geriye ayarı bitmiş olan ankrajlarla vinç yardımı ile monte edilecektir. Paneller monte edildikten sonra sadece vida düzeyinde ince ayar yapılacaktır. Paneller 1 kat yüksekliğinde ve 2-3 yatay aks genişliğinde olacaktır. Paneller arasında hem düşeyde hem yatayda genleşme boşlukları olacak, dış hava sıcaklığında ki  değişkenliklerin meydana getireceği düşey kayıtlardaki uzama veya kısalmalar panel profilleri tarafından tolere edilecektir. Sistemde her katta oluşabilecek kondens suyu kat içinde dışarıya tahliye edilecektir.Sistemde kasa profili kullanılmadan kanat açabilme ve kaset kullanılmadan cam takılma özelliği olmalıdır.
Giydirme cephelerde taşıyıcı sistem profillerinin dizaynı ve boyutlandırılmasında kullanılacak rüzgar yükü seçimi ; TS 498 , DIN 1055  ve DIN 18056 standartlarına göre , yapının toplam yüksekliği ve meteorolojik iklim koşullarınada dikkat edilerek rüzgar yükü değerine karar verilmelidir. Buna bağlı olarak alt taşıyıcı konstrüksiyonun yapabileceği max. sehim olarak ; 
L/200 ; taşıyıcı alt konstrüksiyon profilinin mesnetlenme noktaları arasındaki boyu 300 cm.den küçük olduğu  durumlarda ,

L/300 ; taşıyıcı alt konstrüksiyon profilinin mesnetlenme noktaları arasındaki boyu 300 cm.den büyük olduğu  durumlarda , esas alınarak belirlenir.

8.5. Parapet- Kolon Arkası Cephe Camları (Spandrel Paneller) 
İçten emaye boya ile yüzeyi kaplanmış, 6mm temperli fabrika ortamında kasetlere yapıştırılmış, tek yön rodajlı imalat standartlarına uygun parapet arkası cephe camıdır. 

Ayrıca camın arkasına tava formunda bükülmüş 1 mm. galvanizli saçdan imal edilmiş ve cephe içine montajı yapılmış spandrel paneller kullanılacaktır. Galvanizli saç alüminyum profillere bağlanmadan önce arasına polietilen bant çekilecektir. Tava formunda bükülmüş spandrel panel içine ayrıca 50 mm. kalınlığında taşyünü montajı yapılacaktır. 
8.6. Çelik Hammaddesi 
Ankrajlar ve takviyeler için kullanılacak çelik olan çelik parçalar galvanizli veya iki kat antipas boyalı olmalıdır. Hataların ve hasarların düzeltilmesi işlemleri DIN 50976 normuna göre gerçekleştirilmelidir.
8.7. Yangın  ve Duman Kesiciler 
Katlardan birinde çıkan yangında alev , duman ve sıcak gazların diğer katlara yayılmasını önlemek için giydirme cephe ile parapet ve kirişler arasındaki geçitler min. 0,7 mm. kalınlığında galvanizli levhalar ile kapatılacaktır.
Düşey ve yatay taşıyıcıların montajını müteakip yerinde alınan ölçülere göre 1 mm. galvanizli saçtan bükülüp parapet altı ve üstlerine, giydirme cephe profillerine bağlanmadan metalik temas kesen polyizobütilen bantlarla yanaştırılacaktır.
Galvanizli levha birleşim detaylarında , akrilik izolasyon yapılacak , katlar arası hava ve duman sirkülasyonuna izin verilmeyecektir. Kullanılacak olan galvanizli saçlar TS 822 normuna uygun olarak imal edilecektir.
8.8. Ses İzolasyonu 
Katlar arasında ses geçişini önlemek için her kat kiriş seviyesinde yangın kesicinin üzerinden başlamak üzere  20 cm. yüksekliğine kadar taş yünü doldurulacaktır. 

Ses izolasyonu kullanılacak  ısıcam kalınlığıyla da bağlantılı olarak DIN 4109 normlarına uygun olacaktır.
 8.9. Su Yalıtımı 
Giydirme Cephenin yapı elemanı ile birleştiği yatay ve düşeylerde su yalıtımını sağlamak amaçlı detayına uygun olarak montajı yapılmış olan EPDM membranlar kullanılacaktır. 
9. İMALAT
Profiller üzerindeki bütün aksesuar ve bağlantı elemanları yerleri, özel kalıp ve şablonlar yardımı ile kopya freze makineleri kullanılarak açılacaktır.

Bütün bağlantılar mekanik birleştirme (vidalı, pimli veya pres köşe takozu) ile yapılacak, kaynak veya vida kullanılmayacaktır.
10. MONTAJ
Doğrama ile bina arası boşlukları, hava koşullarından etkilenmeyen, doldurucu ve yapışkan özelliğini kaybetmeyen silikon ile kapatılarak, hava-su sızdırmazlığı kesin olarak sağlanacaktır. 

Silikon uygulamasından önce polietilenden mamul silikon takozları (sosis fitil) kullanılmalıdır.

Körkasalı sistemlerde, doğrama ile körkasanın temas yerlerine PVC yalıtım pestili veya profili kullanılarak,  yoğuşmaya ve ısı transferine karşı önlem alınacaktır.

Doğramalar her boyutta şakül ve terazisinde olacak, yeterli sayıda bağlantı elemanı kullanılacaktır.

Doğramalar birbirlerine bağlanırken, sızma kayıplarını önlemek için özel olarak tasarlanmış bağlantı elemanları iç ve dış kısımlar için  ayrı ayrı olmalı ve birbirlerine temas etmemelidir. (yalıtım esaslarını bozmamalıdır) 

Montaj işleri duvar işlerinden sonra olmalıdır. Kapı-pencere elemanları yapıya 50 cm’de bir bağlanmalıdır. Bununla birlikte her doğramanın bir tarafı yapıya en az iki kere bağlanmalıdır. 

Doğramalar ambalajlanarak sevk edilecektir. Ambalaj, doğramaların yüzeyinin çizilmesi/zedelenmesi gibi hasarları önleyecek şekilde yapılacaktır. Doğrama montajından sonra, sıva, kireç, harç, çimentodan alüminyumun zarar görmesinin engellenmesi için doğrama sonradan sıyrılabilir "korucu film" ile ambalajlanacaktır.

11. İŞÇİLİK
Doğramalar , 1. sınıf işçilikle, uluslararası standartlara uygun kalitede ve firmanın garantisi altında YETKİLİ DOĞRAMA BAYİLERİ tarafından imal ve monte edilecektir. Böylece doğrama üretim ve montaj işçilikleri de üretici firmanın garantisi altında olacaktır.
12. GARANTİ
Kullanılacak alüminyum profiller, üzerlerindeki eloksal ve elektrostatik toz boyama işlemi, belirtilen TSE Uygunluk Belgeleri ve EWAA/EURAS Uluslararası kalite belgelerine (Qualicoat, Qualianod, Iso 9002), üretici firmalar da, TSE imalat yeterlilik belgesine sahip olmalıdır. 

Sistem doğramalarında kullanılacak alüminyum profil, aksesuar ve detaylar belirli bir Know – How dahilinde geliştirilmiş , performansları akredite test sertifikaları ile tescillenmiş olmalıdır. 
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