SEKSI – 5
PEKERJAAN FACADE
SEKSI – 5.1
PEKERJAAN GRC CETAK
Pasal 1.
Umum
Panel Glassfibre Reinforced memiliki bentuk seperti panel beton pracetak lainnya, tetapi berbeda dalam beberapa hal secara signifikan. Panel GRC rata-rata memiliki berat substansial lebih ringan dari panel beton pracetak. Berat GRC lebih mengurangi beban pada komponen struktur bangunan inti. Selain itu, bingkai bangunan menjadi lebih ekonomis.
Sifat lain dari bahan GRC juga tergantung pada desain campuran dan metode pembuatan (semprot atu premix). Sifat khas untuk bahan GRC yang dibuat menggunakan semprotan dan proses premix dapat dilihat dari table dibawah ini.

	No.
	Property
	Satuan
	Spray (kg)
	Premix (kg)

	1.
	Berat Glassfibre
	%
	5
	3

	2.
	Kekuatan kelenturan ultimate (MOR)
	MPa
	20-30
	10-14

	3.
	Batas elastis kelenturan (LOR)
	MPa
	7-11
	5-8

	4.
	Kekuatan geser interlaminator
	MPa
	3-5
	NA

	5.
	Kekuatan geser diplanar
	MPa
	3-5
	NA

	6.
	Dampak kekuatan
	MPa
	8-11
	4-7

	7.
	Kekuatan tekanan
	kj/m2
	10-25
	10-15

	8.
	Modulus elastisitas
	GPa
	10-20
	10-10

	9.
	Regangan terhadap kegagalan
	%
	0,6-1,2
	0,1-0,2

	10.
	Kepadatan kering
	t/m3
	1,9-2,1
	1,8-2,0


Pasal 2.
Lingkup Pekerjaan

a. Bagian ini mencakup ketentuan/syarat-syarat (bahan, pengiriman, pengerjaan, pemeliharaan, dan penerimaan) untuk pekerja, material, dan peralatan.

b. Meliputi pembuatan:

· GRC Cetak (bentuk dan ukuran sesuai dengan gambar rencana).
· GRC Krawangan (bentuk dan ukuran sesuai dengan gambar rencana).
· GRC Relief (bentuk dan ukuran sesuai dengan gambar rencana).
· List Plang GRC (bentuk dan ukuran sesuai dengan gambar rencana).
Pasal 3.
Persyaratan Bahan
	Bahan
	Spray (kg)
	Premix (kg)

	Semen
	50
	50

	Agregat halus
	50
	50

	Plastizer
	0,5
	0,5

	Polimer
	5
	5

	Air
	13,5
	14,5

	AR Glassfibre
	4,5-5%
	2-3,5%


Standar komposisi GRC diatas digunakan sebagai patokan dalam menyiapkan campuran material/bahan baku produksi GRC pada beberapa produsen GRC. Namun pada beberapa kasus, standar komposisi GRC diatas bisa dimodifikasi menyesuaikan bahan vernacular yang tersedia.

Adapun berat GRC panel polos memiliki rata-rata berat sekitar 1,2 kg per ketebalan 1 mm untuk luasan 1 m2. Berikut table data berat panel dengan beberapa ketebalan GRC yang berbeda:

	Tebal (mm)
	Toleransi
	Berat/1 m2 (kg)

	4
	±0,5
	mm
	4,5
	kg

	5
	±0,5
	mm
	6,0
	kg

	6
	±0,7
	mm
	7,5
	kg

	8
	±0,7
	mm
	9,0
	kg

	10
	±1
	mm
	10,5
	kg

	12
	±1
	mm
	13,0
	kg


Standar ukuran ketebalan dan berat diatas, biasanya dipakai pada estimasi berat dan ketebalan produk cladding GRC panel polos tanpa motif relief. Untuk produksi GRC krawangan akan berbeda skala beratnya dengan produk panel cladding GRC.

Pasal 4.
Proses Produksi GRC
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a. Tahap Desain
Proses desain merupakan tahap awal dari setiap produksi. Hal ini sebagai acuan dari bentuk produk GRC yang disesuaikan dengan kebutuhan. Penyedia Jasa wajib membuat shop drawing untuk tiap-tiap bentuk/model dari GRC yang akan dicetak. 
b. Pembuatan Mal Acuan

Tahap pembuatan mal aplikasi dengan skala 1:1 yangn nantinya akan dijadikan acuan pembuatan master prototype. Pada proses produksi GRC, mal acuan sangatn dibutuhkan semaksimal mungkin bisa sangat akurat dan presisi dengan desain yang sudah ada. Hal ini sangat mempengaruhi kemudahan proses  instalasi GRC.

c. Master Prototype

Master prototype bisa jadi diperlukan dan bisa jadi tidak diperlukan, tergantung besarnya kuantitas/jumlah hasil yang diperlukan dalam satu moulding. Apabila dimaksudkan hanya untuk memproduksi 1 hasil produk GRC saja, maka tahap master prototype produk ini bisa dilewatkan.
d. Moulding
Moulding GRC adalah hal paling penting dalam menentukan kualitas pembuatan produk GRC. Moulding GRC dibuat dengan 2 teknik, yakni Teknik repro dan cetak rusak. Cetakan repro mempunyai tujuan cetak massal dan berulang dari satu moulding (mereproduksi), namun jika cetak rusak digunakan sekali produksi saja.

Material dari moulding sangat beragam tergantung kebutuhan, antara lain:

1) Kayu/multiplek

2) Resin

3) Spon

4) Silicon

5) Minyak pelumas
e. Produksi

Ada beberapa macam Teknik proses produksi GRC, yaitu:
1) Sistem Semprot
2) Sistem Premix

f. Finishing Akhir

Finishing akhir berfungsi untuk koreksi dan revisi jika diperlukan, apabila saat melepas produk GRC dari cetakan setelah proses produksi GRC terdapat kekurangan (kurang halus atau sedikit berpori pada permukaan produk). Dengan kata lain finishing adalah proses penyempurnaan produk pada tahap akhir produksi.
g. Curring
Proses curring adalah proses pengeringan produk GRC. Proses ini memerlukan tempat dan sirkulasi udara yang baik. Agar tingkat kematangan/pengeringan bisa maksimal. Proses ini normalnya membutuhkan waktu minimal satu minggu masa curring.

Pasal 5.
Pelaksanaan Pekerjaan
5.1.
Shop Drawing
a. Penyedia Jasa harus membuat shop drawing yang menjadi dasar pelaksanaan pekerjaan. Dari shop drawing tersebut akan dapat diketahui bagaimana pembagian modul panelnya.

b. Jika area fasade terbagi menjadi terlalu banyak modul panel maka sambungannya jadi banyak, sebaliknya jika terbagi menjadi sedikit panel maka dimensi modul panel tersebut akan besar.

c. Dari shop drawing maka Konsultan Pengawas dan Pemberi Tugas dapat melihat berapa jumlah modul panel dan posisi sambungan antar panelnya dan pengaruhnya terhadap estetika atau keindahan tampilan.

d. Sedangkan dari Penyedia Jasa tentunya akan mempertimbangkan dari sisi dimensi dan beban dari modul GRC tersebut yang sangat berpengaruh terhadap proses transportasi/pengiriman dan pemasangan di lapangan.
e. Setelah shop drawing dapat disetujui oleh Konsultan Pengawas dan Pemberi Tugas, maka selanjutnya dapat dilakukan pembuatan moulding/cetakan dari bahan plywood/papan GRC/karet menyesuaikan dengan bentuknya.

f. Moulding/cetakan untuk GRC harus memenuhi beberapa persyaratan sebagai berikut:

1) Permukaan halus

2) Kokoh dan tidak bocor

3) Tidak menyerap air

4) Mudah dibuka

g. Jumlah cetakan/moulding yang dibuat disesuaikan dengan volume, waktu dan tempat yang tersedia.

5.2.
Proses Produksi GRC
Bahan baku untuk produksi GRC cetak adalah:
a. Semen (Portland Cement) 
b. Agregat halus/pasir

c. Air bersih

d. Alkali resistant fiberglass (AR Glassfibre)

e. Additive jika diperlukan

Ada beberapa macam Teknik proses produksi GRC, yaitu:

a. Sistem Semprot

1) Masukkan semen dan pasir ke dalam mixer. Aduk sampai rata.

2) Tambahkan air pencampur dan diaduk menjadi adukan semen pasir.

3) Adukan tersebut dituang ke dalam tabung spray gun.
4) Lakukan penyemprotan semen pasir untuk lapisan pertama setebal 2 mm.

5) Untuk lapisan kedua ditambahkan AR glassfibre sampai setebal 2 mm.

6) Selam penyemprotan selalu dupadatkan menggunakan roller.

7) Lakukan Langkah pelapisan sampai mencapai ketebalan yang diinginkan.

b. Sistem Premix
1) Masukkan semen, pasir dan AR glassfibre ke dalam mixer. Aduk sampai rata.

2) Tambahkan air pencampur dan diaduk menjadi adukan GRC.

3) Tuang adukan ke dalam moulding sambal dipadatkan dengan roller.

5.3.
Proses Transportasi/Pengiriman
a. Pengiriman modul GRC dari workshop ke lokasi proyek menggunakan truk. Pada sisi bawah modul GRC diberikan bantalan dari kayu atau karet.
b. Antara modul yang satu dengan yang lain diberi jarak atau bantalan. Tujuannya adalah agar tidak rusak karena benturan.

c. Sebelum proses pengiriman barang, Penyedia Jasa wajib menyampaikan kepada Konsultan Pengawas bahwasanya modul akan dikirimkan ke lokasi proyek, dengan tujuan agar Konsultan Pengawas dapat melakukan pengecekan terhadap modul yang sudah selesai dalam keadaan baik atau rusak.

d. Bila modul GRC tersebut tiba di lokasi, dan jika ditemukan adanya kerusakan pada modul GRC, maka Penyedia Jasa wajib untuk melakukan perbaikan dan biaya yang diakibatkan dari kerusakan tersebut menjadi tanggungan Penyedia Jasa.

5.4.
Proses Pemasangan di Lapangan
Material yang dibutuhkan antara lain:

a. Modul panel GRC

b. Material rangka/frame
c. Dynabolt/anchor bolt

d. Sealant

e. Cat Eksterior

Peralatan yang dibutuhkan antara lain:

a. Scaffolding dan hoist
b. Tali/tambang

c. Chainblock/kerekan

d. Meteran

e. Waterpass

f. Bor listrik

g. Mesin las

h. Gerinda

i. Body harness untuk safety
Proses pemasangan adalag sebagai berikut:

a. Lakukan survey dan marking untuk menentukan posisi rangka/frame. Pastikan lokasi sudah bersih dan rata.

b. Rangka/frame dipasang ke balok/kolom struktur (beton)/dinding bata tergantung dimana posisi modul GRC akan dipasang, dengan menanam dynabolt/anchor bolt.

c. Rangka yang dipasang menggunakan besi siku uk. 30 x 30 x 3 cm. 

d. Pasang rangka/frame GRC.

e. Semua rangka/frame GRC dan bracket di cat anti karat zinchromate.

f. Untuk pemasangan modul panel GRC pertama dilakukan survey dan marking dilakukan untuk menentukan posisi panel dan bracket.

g. Pemasangan panel GRC dengan menggunakan alat bantu scaffolding dan hoist.

h. Modul panel GRC dibawa ke posisi dimana GRC tersebut akan terpasang.

i. Modul panel GRC akan ditarik menggunakan hoist/chainblock ke posisi dimana GRC tersebut akan dipasang.

j. Setelah modul panel GRC tersebut pas dan rata, maka angkur/embedded plate yang ada akan di las ke rangka/frame GRC atau embedded plate yang sudah terpasang.

k. Pemasangan panel GRC berurutan dari panel pertama ke panel selanjutnya, karena satu sama lain berhubungan.

l. Pada setiap panel terdapat embedded plate untuk dilas yang berguna untuk meratakan posisi joint antara panel yang satu dengan panel yang lain.

m. Embedded plate setelah dilas akan di cat zincrhomate Kembali untuk menghindari korosi.
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