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ABSTRAK 

Kualitas air minum yang akan dikonsumsi tidak hanya dipengaruhi oleh mutu air yang digunakan, namun juga 

proses pengolahan air hingga cara pendistribusiannya. Didalam sistem penyediaan air minum (SPAM), jaringan 

perpipaan transmisi air minum berfungsi menyalurkan air baku yang telah diolah oleh instalasi pengolahan air 

(IPA) menjadi air minum hingga ke reservoir sebelum nantinya didistribusikan oleh jaringan perpipaan distribusi 

hingga digunakan oleh masyarakat. Material pipa yang digunakan menggunakan baja sehingga mempunyai risiko 

terjadinya korosi yang dapat mempengaruhi mutu air yang disalurkannya. Pada artikel ini akan dibahas mengenai 

evaluasi mutu dan pelaksanaan pekerjaan jaringan perpipaan dimulai dari material datang hingga terpasang di 

lapangan. Selain itu, juga dibahas terkait tindakan perbaikan yang dilakukan terhadap ketidaksesuian mutu dan 

pelaksanaan di lapangan. Artikel ini diharapkan dapat menjadi pembelajaran untuk pelaksanaan pekerjaan proyek 

jaringan perpipaan kedepannya. 

Kata kunci: evaluasi mutu, jaringan perpipaan, tindakan perbaikan 

 

1. INTRODUCTION 

Pemindahan ibu kota negara dari DKI Jakarta ke Kalimantan Timur mengharuskan pembangunan infrastruktur 

dasar seperti air minum menjadi suatu keharusan. Infrastruktur penyediaan air minum memiliki peranan vital 

dalam memastikan ketersediaan air minum bagi masyarakat yang akan menghuni wilayah Ibu Kota Negara yang 

baru tersebut. Jaringan perpipaan air minum sebagai bagian dari infrastruktur tersebut, harus dapat 

mendistribusikan air baku yang telah diolah menjadi air minum hingga nantinya dapat dikonsumsi langsung oleh 

masyarakat. Sebagai satu kesatuan sistem, penyediaan air minum akan saling berkaitan sehingga penting untuk 

memastikan kehandalan seluruhnya, baik pada sumber air baku, instalasi pengolahan air, jaringan transmisi, 

reservoir hingga jaringan pendistribusiannya.   

Dalam memastikan kehandalan tersebut, pemilihan jenis pipa yang tepat menjadi suatu keharusan. Berdasarkan 

beberapa jenis material pipa yang ada, penggunaan pipa air minum dengan material baja dipilih karena memiliki 

kemampuan hidrolis yang baik untuk tekanan air yang tinggi, umur layan yang lama serta mampu menjaga baku 

mutu air minum yang didistribusikannya. Namun, penggunaan pipa berbahan baja ini rentan akan terjadinya 

korosi jika proteksi yang ada terganggu bahkan rusak sehingga dapat berdampak pada baku mutu air yang 

didistribusikannya. Oleh karena itu, penting untuk memastikan mutu pipa baja yang digunakan sesuai dengan 

standar yang ditentukan. 



Dalam proses pengadaan pipa, mulai dari material pipa datang di gudang hingga digunakan di lapangan, masih 

ditemukan adanya kecacatan yang dapat mempengaruhi mutu dari pipa tersebut saat digunakan. Kecacatan yang 

sering kali ditemukan yaitu kerusakan pada lapisan pelindung dalam maupun luar pipa. Hal ini disebabkan oleh 

proses penanganan yang dilakukan belum sesuai yang disyaratkan. Oleh karena itu, material pipa yang 

menggunakan baja rentan akan terjadinya korosi akibat rusaknya lapisan pelindung tersebut. Kerusakan lapisan 

pelindung pipa baja merupakan pemicu terjadinya korosi pada pipa baja (Kun Tu, 2023). Selain itu, saat proses 

pengelasan pipa juga ditemukan adanya ketidaksesuaian hasil pengelasan terhadap persyaratan-persyaratan yang 

telah diatur dalam dokumen pengelasan. Pada artikel ini, dilakukan evaluasi mutu dan proses pelaksanaan 

pekerjaan pipa serta tindakan-tindakan perbaikan yang dapat dilakukan agar mutu pipa dapat terjaga serta dapat 

dijadikan tindakan preventif bagi pelaksanaan pekerjaan pipa pada proyek yang berbeda kedepannya. 

2. TINJAUAN PUSTAKA 

Sistem penyediaan air minum (SPAM) merupakan sarana dan prasarana air minum dalam satu kesatuan baik fisik 

(teknik) maupun non-fisik  (Minum, 2009). Jaringan perpipaan air minum merupakan bagian dalam SPAM yang 

terdiri dari rangkaian pipa yang saling terhubung satu sama lainnya hingga air tersebut dapat digunakan oleh 

konsumen. Terdapat beberapa pertimbangan yang diperlukan dalam menentukan jenis pipa yang akan digunakan 

dalam jaringan perpipaan air minum, berikut merupakan hal-hal yang harus diperhatikan sebelum memilih jenis 

pipa yang digunakan. 

 

1. Fluida yang akan didistribusikan penting untuk diketahui jenis nya, sifat termal (suhu), mekanik (tekanan) 

dan kimia (pH), fluida yang akan dialirkan. Hal ini berguna untuk memastikan jenis material pipa yang 

dipilih sesuai dengan fluida yang akan digunakan dikarenakan tidak semua jenis pipa mampu untuk 

melayani pipa dengan pH tinggi meskipun mampu untuk bekerja pada suhu tinggi ataupun tekanan 

tertentu. 

2. Analisis hidrolis, berkaitan dengan tekanan yang akan bekerja dengan pipa tersebut dikarenakan tidak 

semua material pipa mampu untuk menerima tekanan fluida yang besar. 

3. Material pipa, beragam material pipa saat ini digunakan seperti PVC, tembaga, baja, polyethylene (PE), 

high density PE (HDPE). Setiap material tersebut memiliki kekuatan, kekakuan, ketahanan terhadap 

kondisi lingkungan tertentu serta suhu yang mampu dilayani. 

4. Kehandalan dalam mendistribusikan fluida yang dibawanya baik terhadap tekanan, umur layan rencana 

pipa tersebut, kemampuan dalam mengalirkan fluida yang dibawanya. 

5. Biaya, menjadi penting tidak hanya biaya yang dikeluarkan dalam proses pemasangan awal di lapangan 

namun juga perawatan dan umur layan pipa tersebut sehingga biaya yang dikeluarkan sebanding dengan 

kinerja pipa yang diharapkan. 

6. Lingkungan dan keberlanjutan, pipa tersebut harus mampu bekerja dalam kondisi lingkungan dengan suhu 

dan pH tertentu serta dampak yang akan timbul terhadap lingkungan sekitarnya saat diaplikasikan di 

lapangan. 

Berdasarkan kondisi-kondisi tersebut diatas, maka pipa dengan material baja dipilih sebagai pipa yang akan 

digunakan dalam jaringan perpipaan air minum. Hal ini berdasarkan hasil analisis hidrolis yang dilakukan yang 

mana air yang dialirkan memiliki tekanan yang besar. Selain itu, pipa ini memiliki ketahanan terhadap berbagai 



kondisi lingkungan, meskipun secara biaya cukup tinggi namun dengan umur layan yang lama serta kehandalan 

yang dimilikinya dapat menjadikan penggunaan pipa dengan material baja ini menjadi efektif. 

Selain material yang digunakan, panjang pipa baja per batang yang akan digunakan perlu dipertimbangkan 

terhadap beberapa faktor berikut. 

1. Standar pipa, ketersediaan panjang pipa khususnya pipa baja yang ada di pasaran antara 6,9 dan 12 meter. 

2. Keberlanjutan operasional, panjang pipa yang digunakan sebisa mungkin meminimalkan jumlah 

sambungan yang diperlukan sehingga meminimalkan risiko terjadinya kebocoran pada sambungan. 

3. Kebutuhan sistem, berkaitan dengan tekanan, aliran, kehandalan dalam operasional dapat mempengaruhi 

pemilihan panjang pipa per batangnya 

4. Kemudahan transportasi dan instalasi, berkaitan dengan proses mobilisasi pipa menuju lapangan 

dikarenakan jalan yang sempit serta akses yang sama juga digunakan oleh masyarakat. Selain itu, jika 

keterbasan ruang di lapangan, maka pipa yang terlalu panjang akan sulit untuk diinstalasi di lapangan. 

5. Biaya, jumlah pipa dengan diameter yang lebih pendek tentu akan meningkatkan biaya mobilisasi yang 

dibutuhkan. Disamping itu, jumlah sambungan yang dibutuhkan juga akan semakin banyak jika panjang 

pipa yang digunakan terlalu pendek. 

 

3. METODE 

Studi kasus berdasarkan pengalaman dalam pelaksanaan pekerjaan proyek pembangunan jaringan perpipaan 

transmisi air minum SPAM Sepaku paket 1. Panjang pipa transmisi yang dikerjakan sepanjang 5,343 km dengan 

kapasitas layan hingga 300 liter/detik menggunakan pipa baja dengan diameter nominal 1000 mm. Jaringan 

perpipaan ini akan mengalirkan air dari IPA Sepaku menuju reservoir sebelum didistribusikan melalui jaringan 

distribusi utama dan pembagi ke zona distribusi di wilayah IKN.  

Data yang digunakan merupakan hasil pengamatan langsung di lapangan pada setiap proses pelaksanaan 

pekerjaan serta dokumen-dokumen terkait pekerjaan pipa. Keseluruhan data tersebut dibandingkan terhadap 

realisasi pelaksanaan pekerjaan yang ada di lapangan untuk dilakukan evaluasi. Jika ditemukan adanya 

ketidaksesuaian maka dilakukan tindakan perbaikan dan dapat dijadikan suatu standar yang baru sehingga 

menghindari kesalahan yang sama di kemudian hari.   

4. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Evaluasi mutu dan pelaksanaan pekerjaan jaringan perpipaan dilaksanakan berdasarkan dokumen rencana 

inspeksi dan tes serta proses pelaksanaan pekerjaan di lapangan. Rencana inspeksi dan tes mengaju pada dokumen 

rencana mutu dan pelaksanaan (RMPK) yang telah ditetapkan bersama dengan pemilik pekerjaan dan konsultan 

pengawas pekerjaan. Berdasarkan dokumen rencana inspeksi dan tes, kontrol kualitas dibagi dalam empat bagian 

yaitu, 

1. Approval and review documents 

2. Raw material and components inspection 

3. Fabrication process 

4. Quality document 



 

Gambar 1. Rencana Inspeksi dan Tes Pekerjaan Pemasangan Pipa 

 

Masing-masing aktivitas memiliki persyaratan serta kriteria yang harus dipenuhi oleh masing-masingnya 

berdasarkan peraturan yang telah ada. Proses pengecekan juga dilakukan secara langsung di lapangan melalui 

pengukuran, pengecekan visual dan pengujian-pengujian dengan bantuan alat. Selanjutnya akan dijelaskan 

mengenai rencana inspeksi dan tes untuk masing-masing aktivitas tersebut.  

4.1 Approval dan review document 

Pada tahapan ini, terdapat beberapa persyaratan dokumen yang harus dilengkapi oleh penyedia jasa 

sebelum dapat melaksanakan pekerjaan pemasangan pipa di lapangan. Berikut daftar dokumen dan bukti 

persyaratan dokumen yang telah dibuat oleh penyedia jasa pada Tabel 1. Dokumen-dokumen terkait 

pekerjaan pemasangan pipa diantaranya : 

 

1. Inspection test and plan 

Dokumen terkait persyaratan dokumen maupun pengujian-pengujian yang akan dilaksanakan 

berkaitan dengan pekerjaan pemasangan pipa. Didalamnya juga terdapat prosedur dan referensi yang 

digunakan sebagai dasar dalam melaksanakan inspeksi dan tes, kriteria pekerjaan dapat diterima, 

alat yang digunakan dalam melakukan inspeksi dan tes, frekuensi inspeksi dan dokumen kualitas 

yang harus dipenuhi dan diverifikasi baik oleh pemilik, pengawas dan pelaksana pekerjaan. 

 

2. WPS dan PQR 

WPS atau welding procedure specification adalah dokumen yang berisi parameter pengelasan yang 

akan menjadi acuan juru las dalam pelaksanaan pengelasan. Sebelum dibuatnya dokumen WPS, 

perlu dilakukan pengetesan pengelasan secara langsung kemudian diuji apakah hasilnya sudah sesuai 



dengan peraturan dan persyaratan yang berlaku. Hasil rekaman data selama proses tersebut 

dinamakan sebagai procedure qualification record (PQR). 

 

3. Welder certificate 

Dokumen kualifikasi seorang welding engineer yang dinyatakan memenuhi kualifikasi tertentu 

sebagai seorang welding engineer. 

 

4. Fabrication inspection procedure 

Dokumen yang berisikan hasil pengujian terhadap material yang digunakan sebagai pipa. Pengujian 

yang dilakukan diantaranya uji kuat tarik, komposisi kimia, pengujian impak, uji hidrostatik dan 

lainnya. 

 

5. Repair procedure 

Dokumen ini berisikan prosedur yang dilakukan jika terjadi kecacatan pada lapisan pelindung pipa. 

Dokumen ini penting sebagai acuan bagi pelaksana di lapangan melaksanakan perbaikan ketika 

terjadi kerusakan pada lapisan pelindung pipa.  

 

Berikut merupakan Tabel 1. berkaitan dengan approval and review document yang digunakan pada 

pekerjaan jaringan perpipaan. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Tabel 1. Approval and review document 

NO DOKUMEN BUKTI DOKUMEN/DOKUMENTASI T/TT 

1 Inspection 

and test plan 

 

 

T 



2 WPS dan 

PQR 

 

 

T 



3 Welder 

certificate 

 

T 

4 Fabrication 

inspection 

procedure 

 

T 



5 Repair 

procedure 

 

 

T 

  

Keterangan: 

T : Tersedia 

TT : Tidak Tersedia 

3.2 Raw material and components inspection 

 Kontrol kualitas dilakukan pada material pipa dan material yang digunakan untuk pengelasan. Proses kontrol 

dilakukan berdasarkan dokumen dan pengukuran langsung di lapangan. Berikut daftar dokumen dan bukti 

persyaratan dokumen yang telah dibuat oleh penyedia jasa pada Tabel 2. Berdasarkan Tabel 2 tersebut, maka 

seluruh dokumen yang disyaratkan telah dipenuhi oleh penyedia jasa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Tabel 2. Raw material and components inspection 

NO DOKUMEN BUKTI DOKUMEN/DOKUMENTASI T/TT 

1 Steel pipe 

(mill sheet, 

visual, 

dimension, 

incoming 

material 

inspection 

report) 

 

 

 

 

 

 

 

T 



 

 

2 Welding 

electrode 

 

T 

 

Selain persyaratan dokumen, saat material masuk ke gudang, dilakukan pengecekan terhadap material 

pipa berdasarkan peraturan SNI 0039-2013 tentang pipa baja saluran air dengan atau tanpa lapisan seng. 

Parameter-parameter yang diukur berkaitan dengan tampak visual sebagai berikut: 

a. Lapisan luar dan dalam pipa 



b. Panjang pipa 

c. Tebal pipa 

d. Diameter luar 

e. Diameter dalam 

Berikut merupakan dokumentasi inspeksi bersama terhadap tampak visual pipa yang telah dilaksanakan di 

gudang pada Tabel 3. 

Tabel 3. Inspeksi bersama visual pipa  

NO PENGUKURAN DOKUMENTASI S/TS 

1 
Lapisan luar & 

dalam 

Lapisan luar 

 

Lapisan dalam 

 

S 

2 Panjang pipa 

 

S 

3 Tebal Pipa 

 

S 



4 
Diameter luar 

pipa 

 

S 

5 
Diameter dalam 

pipa 

 

S 

 

Keterangan: 

S  : Sesuai 

TS : Tidak sesuai 

Inspeksi pelapisan luar (coating) pipa dilaksanakan berdasarkan AWWA C-205 yang mensyaratkan 

ketebalan coating pipa menggunakan 3LPE minimal 2,5 mm. Pengukuran ketebalan pipa dilaksanakan 

menggunakan bantuan alat elcometer. Berikut dokumentasi pelaksanaan inspeksi coating pipa pada 

Gambar 1. Berdasarkan hasil pengukuran, didapatkan ketebalan coating sebesar 3,42 mm, sehingga 

memenuhi persyaratan AWWA C-205.  

 

Gambar 1. Ketebalan coating luar pipa 

Selain pelapisan luar, inspeksi juga dilakukan untuk pelapisan dalam (lining) pipa. Lining pipa yang 

digunakan adalah mortar semen dengan ketebalan 13 mm sesuai dengan AWWA C-205. Pengukuran 

ketebalan lining dengan mortar semen dilaksanakan dengan menggunakan bantuan alat Positector 6000. 

Berikut dokumentasi pelaksanaan inspeksi lining pipa pada Gambar 2. 

 



Penanganan dan penyimpanan material di lapangan juga memiliki peranan penting dalam menjaga mutu 

pipa yang datang. Berikut merupakan penanganan mobilisasi pipa dari kedatangan pipa hingga 

penyimpanan pipa di gudang. 

1. Material pipa yang datang di lapangan harus diangkat dari hiab crane menggunakan alat angkat seperti 

mobile crane maupun excavator dengan bantuan webing sling. Hal ini dilakukan, guna memastikan 

tidak terjadinya kecacatan pada permunkaan pipa saat proses mobilisasi. Berikut merupakan Gambar 

3. proses penanganan material pipa di Gudang 

 

 

Gambar 3. Pipa diangkat menggunakan webing sling 

2. Material pipa ditempatkan pada ruang terbuka serta ditumpuk sebanyak 3 lapis, antar pipa diberi 

bantalan sandbag baik yang berbenturan dengan tanah maupun antar pipa. Berikut merupakan 

Gambar 4. penanganan material setelah berada di gudang 

 

 

Gambar 4. Tumpukan pipa di gudang 

Berdasarkan proses penanganan material yang telah dilakukan di lapangan, terdapat beberapa temuan 

bahwa material pipa mengalami kecacatan. Berikut akan dijelaskan temuan kecacatan yang ditemukan di 

lapangan serta tindakan perbaikan yang dilakukan dalam mengantisipasi terjadinya kejadian serupa di 

kemudian hari pada Tabel 4. 

 

 



Tabel 4. Temuan, penyebab dan tindakan perbaikan kerusakan pipa 

NO TEMUAN PENYEBAB TEMUAN TINDAKAN PERBAIKAN 

1 

 

Terdapat kecacatan pada lapisan 

3LPE pelindung luar pipa  

 

Terjadinya gesekan antara mobil 

angkutan dengan pipa saat proses 

penanganan pipa  

 

Pemberian karet ban pada tiang 

penahan yang ada pada mobil trailer 

2 

 

Terdapat keretakan pada pelapisan 

dalam mortar semen  

Keretakan akibat terjadinya benturan 

saat proses pengantaran dari vendor 

ke proyek 

 

Meningkatkan kehati-hatian saat 

proses penganan pemuatan pipa 

keatas kendaraan 

 

3.3 Fabrication process 

Material yang sudah ada di gudang, kemudian di langsir ke lokasi proyek menggunakan mobil trailer 

untuk selanjutnya dibongkar sesuai titik perletakan masing-masing pipa. Proses penanganan material 

pipa di gudang menggunakan bantuan mobile crane untuk meletakkan pipa kedalam mobil angkutan. 

Berikut merupakan Gambar 5. proses penanganan pipa keatas mobil angkutan.  

 

 

Gambar 5. Proses langsir pipa di gudang 



Pada awal pelaksanaan, masih ditemukan adanya kecacatan pada pipa akibat terbenturnya pipa dengan 

pipa penyangga yang berada dibagian belakang mobil angkutan. Hal tersebut tidak hanya terjadi saat 

pipa dinaikan ke atas mobil saat berada di gudang, namun hal yang sama kembali terjadi pada saat proses 

penurunan pipa di lokasi transmisi pipa. Kerusakan kembali terjadi saat penurunan pipa di lapangan, 

yaitu akibat penggunaan kait baja untuk menurunkan pipa yang mana dapat merusak lapisan pelindung 

dalam, cement lining. Berbagai temuan, penyebab dan tindakan perbaikannya tersebut dapat dilihat pada 

Tabel 5. 

 

Tabel 5. Temuan, penyebab dan tindakan perbaikan penanganan pipa di lapangan 

NO TEMUAN AKIBAT TINDAKAN PERBAIKAN 

1 

 

Lapisan pelindung luar pipa 

mengelupas 

 

Tiang penyangga pada mobil 

angkutan tidak dilindungi sehingga 

merusak permunkaan pipa 

 

Pemberian karet ban pada tiang penahan 

yang ada pada mobil trailer 

2 

 

Penggunaan kait baja saat penurunan 

pipa di lapangan  

Terdapat kerusakan pada cement 

lining  

 

Menggunakan webing sling dengan 

menggunakan 2 excavator 

 

 

Penggunaan kait baja saat penurunan pipa memang lebih cepat jika dibandingkan menggunakan webing 

sling. Selain itu, excavator yang dibutuhkan untuk menurunkan pipa cukup dengan 1 unit jika 

menggunakan kait baja dibandingkan dengan webing sling membutuhkan 2 unit excavator. Meskipun 

kerusakan cement lining yang ditimbulkan bersifat minor, dan dapat diperbaiki nantinya setelah proses 

fit up sebaiknya hal ini dapat dihindari sehingga kondisi cement lining dapat terjaga dengan baik hingga 

pipa digunakan nantinya untuk pengelasan.  

Selain itu, juga ditemukan kondisi pipa yang berisi tanah akibat tutup pipa dari bahan plastic terbuka saat 

sampai di lapangan. Hal ini dapat mengurangi kebersihan pipa, karena setelah dipasang nantinya akan 



langsung digunakan di lapangan. Berikut merupakan temuan, akibat serta tindakan perbaikan yang 

dilakukan di lapangan berkaitan dengan kondisi tersebut pada Tabel 6. 

Tabel 6. Temuan, penyebab dan tindakan perbaikan ujung pipa terbuka 

NO TEMUAN AKIBAT TINDAKAN PERBAIKAN 

1 

 

Penutup pipa terbuka dan berisikan 

tanah 

 

Pipa menjadi kotor dan mengganggu 

saat proses fit up pipa 

 

Pembersihan kedua ujung pipa dari tanah 

dan ditutup menggunakan plastik 

 

Setelah pipa sampai di lapangan, Tahap ini merupakan tahapan penyambungan dan pengelasan pipa. 

Pada tahapan ini, terbagi atas 2 aktivitas yaitu proses cutting and bevelling dan proses welding. Proses 

cutting dilakukan ketika panjang pipa yang dibutuhkan kurang dari panjang tipikal pipa yang ada. 

Pemotongan pipa dapat dilakukan menggunakan cutting dengan oksigen aseteline. Bevelling dilakukan 

pada ujung pipa yang dipotong agar dapat disambung dengan ujung pipa lainnya.  Berikut daftar 

dokumen terkait pekerjaan cutting and bevelling yang digunakan pada Tabel 7. 

 

Tabel 7. Cutting and bevelling 

NO DOKUMEN BUKTI DOKUMEN/DOKUMENTASI T/TT 

1.1 Dimensional 

and visual 

check 

(except pipe 

9 m) 

Belum ada dokumentasi dikarenakan hingga saat ini masih 

menggunakan pipa dengan panjang 9 m 

TT 

1.2 Fit Up 

 

T 



 

3 Marking 

 

 

 

T 

 

Proses welding merupakan proses penyambungan kedua ujung pipa pada masing-masing bevel nya hingga 

menyatu. Pengelasan dilakukan menggunakan alat las dan kawat las khusus sesuai dengan material pipa 

yang digunakan. Terdapat persyaratan-persyaratan dalam WPS yang harus diukur dimulai dari sebelum 

pengelasan hingga proses pengelasan selesai. Pengukuran dilakukan menggunakan bantuan alat ukur 



seperti welding gauge dan ultrasonic testing sesuai yang disyaratkan dalam peraturan pengelasan. Berikut 

daftar dokumen terkait pekerjaan welding yang digunakan pada Tabel 8. 

 

Tabel 8. Inspeksi hasil welding 

NO DOKUMEN BUKTI DOKUMEN/DOKUMENTASI T/TT 

1 Review 

parameter 

welding 

approved to 

WPS 

 

 

 

 

 

T 

2 Non 

Destructive 

Test 

 

T 

 

3.4 Quality Report 

Setiap tahapan pekerjaan pipa, mulai dari kedatangan material di lapangan hingga proses 

pengujian hasil pengelasan pipa di lapangan dievaluasi berdasarkan ketentuan serta spesifikasi 

material dan pelaksanaan yang telah ditentukan dalam bentuk laporan kualitas (quality report). 

Berikut daftar dokumen quality report yang digunakan pada Tabel 9. 

 



Tabel 9. Quality report 

NO DOKUMEN BUKTI DOKUMEN/DOKUMENTASI T/TT 

1 Incoming 

material 

 

 

 

 



2 Dimensional 

inspection 

report 

 

 

3 Welding 

inspection 

report 

 

 

 

 



4 Non-

destructive 

test 

 

 

 

 

 

KESIMPULAN 

 

Berdasarkan evaluasi mutu dan pelaksanaan pekerjaan diatas terdapat beberapa catatan yang dapat dijadikan 

pembelajaran bagi pelaksanaan pekerjaan di lapangan. Berikut hasil evaluasi mutu dan pelaksanaan pekerjaan 

yang telah dilakukan pada pelaksanaan jaringan perpipaan transmisi air minum. 

 

1. Berdasarkan evaluasi mutu dan pelaksanaan yang telah dilaksanakan, sering terjadi kerusakan pada 

lapisan pelindung luar dan dalam pipa yang disebabkan oleh: 

a. Gesekan yang terjadi antara permukaan pipa dengan tiang penyangga mobil trailer angkutan pipa 

saat proses menaikan dan menurunkan pipa baik di gudang maupun di lapangan 

b. Penggunaan kuku bucket saat pipa diarahkan untuk diletakkan pada posisinya 

c. Penggunaan kuku bucket saat fit up pipa 

d. Penggunaan capit berbahan baja saat penurunan pipa dari truk trailer ke tempat penempatan pipa di 

lapangan 

2. Tindakan perbaikan yang dilakukan dalam memperbaiki kerusakan yang terjadi pada pelindung luar dan 

dalam pipa 

a. Memberikan karet ban pada seluruh tiang penyangga yang digunakan dalam proses mobilisasi pipa 

b. Melarang penggunaan kuku bucket excavator saat menggeser pipa 

c. Mewajibkan penggunaan sling berbahan karet disetiap proses pemindahan pipa di lapangan 

d. Melakukan perbaikan pelindung luar pipa dengan metode repair yang telah ada sebelum pipa 

digunakan untuk instalasi dan pengelasan 

3. Tindakan pencegahan yang dilakukan agar tidak terjadi kerusakan yang sama dikemudian hari dengan 

menetapkan dan memperketat terhadap standar operasional prosedur dan metode kerja penanganan pipa 

baik di gudang maupun di lapangan. 



4. Terkait kebersihan pipa maka dilakukan penutupan pada keujung pipa dengan menggunakan plastik 

sehingga kebersihan pipa dapat terjaga hingga pipa terpasang dan tersambung di lapangan. 
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