PUSAT PRESTAS NASONAL MERDEKA

SEKRETARIAT JENDERAL BELAJAR

KEMENTERIAN PENDIDIKAN, KEBUDAYAAN, RISET, DAN TEKNOLOGI

WL

SMK-DIKSUS

TEKNIS

BIDANG LOMBA

Pengelasan

MERDEKA BERPRESTASI

Talenta Vokasi Menginspirasi



KATA PENGANTAR

Dalam kebijakan dan program Manajemen Talenta Nasional (MTN), Kementerian
Pendidikan, Kebudayaan, Riset, dan Teknologi (Kemdikbudristek) menjadi bagian dari
melaksanakan tugas pengembangan talenta dalam rangka menyiapkan bibit-bibit talenta yang
bersumber dari peserta didik yang memiliki minat dan bakat di bidang keterampilan vokasi.
Balai Pengembangan Talenta Indonesia (BPTI) kemudian bertugas melakukan identifikasi,
pengembangan, dan aktualisasi untuk menghasilkan peserta didik berprestasi, dimana salah
satunya adalah memprogramkan kegiatan Lomba Ketrampilan Siswa Sekolah Menengah
Kejuruan (LKS-SMK). Menandai semangat Merdeka Belajar, Merdeka Berprestasi, untuk
pulih sepenuhnya dari keterpurukan karena pandemi, setelah adaptasi terobosan pelaksanaan
LKS di masa pandemi, pada tahun ini BPTI kembali akan melaksanakan ajang talenta LKS-
SMK dalam berbagai cabang, untuk siswa SMK, secara luring bertahap dan secara hibrid.
Pelaksanaan melalui mekanisme luring secara bertahap diharapkan dapat menjadi berita baik
untuk anak-anak Indonesia yang sudah merindukan untuk dapat berinteraksi dan berekspresi,
sekaligus menjalin persahabatan antar talenta emas bangsa. Penyelenggaraan LKS-SMK
mencakup 37 cabang lomba, dengan 6 area kategori di antaranya Kelompok Konstruksi,
Teknologi Bangunan dan Agribisnis, Kelompok Seni Kreatif & Fashion, Kelompok Teknologi
Informasi & Komunikasi, Kelompok Teknologi Manufaktur dan Rekayasa, Kelompok
Pariwisata, Layanan Sosial dan Individual dan Kelompok Transportasi yang melibatkan peserta
didik terbaik di bidangnya pada tiap provinsi. Kegiatan didukung kalangan dunia usaha dan
industri (DU/DI), Perguruan Tinggi, Balai Latihan Kerja (BLK), sebagai narasumber, pelatih,
juri dan teknisi. Selain lomba, terdapat kegiatan pendukung, antara lain pameran produk hasil
karya lomba, Webinar, Job Matching, Pameran WSC dan proses sertifikasi. Pedoman ini
disusun untuk memberikan gambaran kepada para peserta, pendamping, pembina, juri, dan

panitia dalam melaksanakan tugas dan koordinasi serta pengambilan kebijakan lebih lanjut,
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baik yang bersifat teknis maupun administratif. Dengan demikian, diharapkan semua pihak
yang terkait dalam penyelenggaraan KBMK dapat memahaminya sehingga ajang ini dapat
terselenggara dengan lancar dan baik. Kepada semua pihak yang berpartisipasi dan berperan

aktif dalam penyelenggaraan kegiatan ini, kami mengucapkan terima kasih.

Jakarta, April 2023
Kepala BPTI

Asep Sukmayadi
NIP.197206062006041001
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PENDAHULUAN

A. Nama dan Deskripsi Lomba

1. Deskripsi Lomba

Lomba Kopetensi Siswa Nasional (LKSN) Bidang Lomba Welding ke XXXI bagi siswa
Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) Seluruh Indonesia, adalah untuk mengukur kopetensi
peserta didik SMK untuk menghadapi Era globalisasi yang memberikan dampak signifikan
terhadap perkembangan sumber daya manusia. Terbukanya kesempatan kerjasama yang luas

antar daerah bahkan antar negara membuat persaingan yang semakin kompetitif.

LKSN Bidang Lomba Welding akan dilaksanakan secara luring, lomba dilakuan dengan
proses pemantauaan langsung dan penilaaian akan dilakukan setelah material selesai dilas
oleh peserta.

Kisi-kisi soal disusun dengan mengacu pada perkembangan kemajuan IPTEK, Word Skill

Competition (WSC), dan standard — standard pengelasan

2. Isi Deskripsi Teknis

Peserta lomba adalah siswa siswi Sekolah Mengengah Kejuruan (SMK) dari seluruh wilayah
propinsi yang ada di Indonesia yang telah dipersiapkan melalui berbagai seleksi untuk
mewakili masing-masing propinsi. Lomba Kompetensi Siswa Tingkat Nasional sudah
berjalan selama 31 tahun, kegiatan ini dimaksudkan untuk mengukur kompetensi siswa
SMK sesuai dengan bidang keahliannya masing masing dan menjadi tolok ukur seberapa

besar siswa SMK dapat memasuki dunia industri ataupun menjadi wirausaha mandiri.

Tujuan

1. Mendorong SMK untuk meningkatkan kualitas pelaksanaan kegiatan belajar mengajar
yang mengacu pada Standar Kompetensi Kerja Nasional Indonesia (SKKNI) khusus
untuk Kompetensi Bidang Pengelasa.

2. Mempromosikan kompetensi siswa SMK dibidang pengelasan kepada dunia usaha atau
Industri sebagai calon pengguna tenaga kerja.

3. Memberikan kesempatan dan motivasi kepada siswa untuk berkompetisi secara positif,
untuk menumbuhkan kebanggaan pada kompetensi keahlian yang ditekuninya, juga

kebanggaan bagi sekolah dan daerah / provinsinya masing masing .
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4. Memilih peserta untuk mengikuti ajang kompetisi yang lebih tinggi yaitu ASC, WSA dan
WSC dengan meningkatkan kualitas dan kuantitas materi lomba kompetensi siswa tingkat
nasional mengacu pada materi ASC, WSA dan WSC.

Pendekatan materi Lomba disesuaikan dengan kondisi dan kebutuhan. Kompetisi dilakukan

secara individu, mewakili daerah dari SMK yang terpilih.

3. Dokumen Terkait

Kisi-kisi ini mengacu pada :

° WorldSkills Standards Specification framework
° WSI — WorldSkills Assessment Strategy

° ISO 9606-Qualification testing of welders Part 1: steels.

° ISO 15608-Welding — Guidelines for metallic materials grouping system.

) ISO 5817-Welding—Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys
) ISO 2553-Welding and allied processes — Symbolic representation on drawings

Welded joints.
Dokumen lain yang juga harus dipelajari adalah:
° Petunjuk Teknis Umum lomba.
° Informasi di akun peserta, pembimbing dan ketua kontingen
Diskusi terkait dengan pelaksanaan lomba melalui kegiatan:
Koordinasi Kepala Dinas Pendidikan, Technical meeting, pembimbing dan peserta

sebelum pelaksanaan lomba.

B. STANDAR KOMPETENSI BIDANG LOMBA

1. Ketentuan Umum

Lomba Kompetensi Siswa dimaksudkan untuk melihat skill kompetensi praktek terbaik
seperti pada standard internasional. Oleh karena itu spesifikasi standar merupakan panduan
untuk pelatihan yang diperlukan dan persiapan lomba. Dalam lomba kompetensi siswa,

penilaian pengetahuan dan pemahaman dilakukan melalui penilaian kinerja
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2. Spesifikasi Kompetensi LKS-SMK
Spesifikasi Kompetensi adalah rumusan target kompetensi yang akan dilombakan. Target
kompetensi dirumuskan berdasarkan situasi dunia kerja atau industri dengan tetap

memperhatikan kurikulum SMK. Berikut spesifikasi kompetensi LKS-SMK :

LKS Luring
. WSC
No Kompetensi 2023
%

%
1. | Work organization and management 10,00 7.00
2. | Preparation and assembly techniques 10,00 8.00
3. | Welding materials 10,00 700
4. | SMAW (111) and GMAW (135) Process 25,00 2500

5. | FCAW-G (136) Process 10,00 0
6. | GTAW (141) Process 15,00 500
7. | Finishing, quality assurance, and testing 20,00 10.00
Jumlah 100% 62%

C. SISTEM PENILAIAN

1. Petunjuk Umum

Penilaian LKS-SMK menggunakan ketentuan yang telah ditetapkan panitia.

Pada Lomba Kompetensi Siswa tingkat Nasional menggunakan 2 (dua) metode penilaian :
a. Measurement / Pengukuran

Measurement merupakan metode yang digunakan untuk menilai akurasi, presisi dan kinerja
lain yang diukur secara objektif. Dalam penilaian Measurement harus di hindari hal-hal yang
bersifat multitafsir.

Pertimbangan pengujian dan penilaian untuk measurement adalah sebagai berikut:

e lyaatau tidak.

e Skala kesesuaian yang telah ditentukan sebelumnya terhadap tolok ukur tertentu.

b. Judgment/ Pertimbangan

Judgement merupakan metode yang digunakan untuk menilai kualitas kinerja yang
dimungkinkan adanya perbedaan pandangan berdasarkan tolak ukur penerapan di industri.

Skor merupakan penghargaan yang diberikan juri untuk aspek judgement pada sub kriteria.
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Skor harus dalam kisaran 0, 1, 2 atau 3. Nilai yang diberikan dihitung dari skor yang
diberikan oleh juri dalam tim penilaian.

Masing-masing dari juri menilai setiap aspek penilaian, apakah peserta sudah mengerjakan
atau tidak. Skor dari 0 hingga 3 terkait dengan standar industri sebagai berikut:

= 0: Kinerja dibawah standar industri, termasuk tidak mengerjakan

= 1: Kinerja memenuhi standar industri

= 2: Kinerja melampaui standar industri

= 3: Kinerja luar biasa terkait dengan ekspektasi industri

Baik measurement maupun judgement harus berdasarkan tolok ukur yang diambil dari
praktik terbaik. Semua penilaian harus berdasarkan tolok ukur yang ditetapkan dalam Skema
Penilaian. Dalam melakukan penilaian tidak diizinkan menggunakan metode pemeringkatan

hasil pekerjaan peserta.

2. Kriteria Toleransi Pengukuran

Penilaian diberikan berdasarkan standar. Masing-masing pekerjaan yang dibreakdown
menjadi sub pekerjaan, dan diberikan bobot penilaian secara proporsional dengan berbagai
pertimbangan (tingkat kesulitan, waktu yang dibutuhkan, proses standar yang harus dilalui),
sehingga menghasilkan penilaian standar yang obyektif dengan kriteria yang jelas. Semua
penilaian pada masing-masing aspek akan diakumulasi dan peserta yang berhasil

mengumpulkan nilai tertinggi dalam skala CIS, adalah peserta yang menang.

3. Sub Kriteria

Sub kriteria penilaian adalah sebagai berikut:
(Detail Terlampir di Marking Form)

Penilaian Modul A - Bidang permukaan

Penilaian Modul A - Bentuk Sambungan

Penilaian Modul A - Bagian Cover Sambungan las
Penilaian Modul A - Bagian Root Sambungan las
Penilaian Modul B - Bidang permukaan

Penilaian Modul B - Bentuk Sambungan

Penilaian Modul B - Bagian Cover Sambungan las

Penilaian Modul B - Bagian Root Sambungan las

© oo N o g k~ L b P

Penilaian Modul C - Bidang permukaan
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10. Penilaian Modul C - Bentuk Sambungan
11. Penilaian Modul C - Bagian Cover Sambungan las
12. Penilaian Modul D - Bidang permukaan
13. Penilaian Modul D - Bentuk Sambungan
14. Penilaian Modul D - Bagian Cover Sambungan las

15. Penilaian Modul D - Pengujian Tekanan

4., Keseluruhan Penilaian

Modul Deskripi — Proses | Waktu | g,
Pengelasan | Pengelasan [ (menit)
Sambungan Butt joint one side
A full penetration, pipa baja Sesuai Sesuai 120 25
karbon rendah (A 106 Gr.B) g4 | Drawing Drawing
inchi, Sch 80
Sambungan Butt joint one side S . S .
B full penetration, plate baja b esual b esual 90 17,5
karbon rendah (A36 / SS 400) rawing rawing
Thk 10 mm
Sambungan fillet joint plate Sesuai Sesuai
baja karbon rendah (A36 / SS Drawin Drawin 30 7,5
C | 400) Thk 10 mm g g
Pressure Vessel dengan
D material plate baja karbon Sesuai Sesuai 240 50
rendah (A36 / SS 400) Thk 10 Drawing Drawing
mm
Total 100

5. Prosedur Penilaian
a. Bila peserta saat melakukan pengelasan salah proses atau salah posisi pengelasan, maka hasil
lasannya dinilai 0. (pada job pressure vassel nilai minimum akan berlaku pada jenis join yang
terdapat kesalahan)
b. Bila peserta disaat melakukan aktifitas di kabin melanggar K3 maka :
- Diberi peringatan untuk pelanggaran pertama.
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- Diberi sangsi penghentian aktifitas selama 10 menit per pelanggaran bila melakukan
pelanggaran kedua dan seterusnya.
c. pressure vassel akan dilakukan uji pressure/tekanan hanya yang memiliki nilai visual
minimum 40% dari total penilaiaan poin tersebut.

Modul

Deskripsi

Hari

. Pengamatan proses pengelasan

dilakukan secara langsung.

. Melakukan pemeriksaan secara visual

berdasarkan aspek-aspek yang disusun
dalam form pemeriksaan.

Pengamatan hasil dilakukan pada hari
lomba

. Pengamatan proses pengelasan

dilakukan secara langsung.

. Melakukan pemeriksaan secara visual

berdasarkan aspek-aspek yang disusun
dalam form pemeriksaan.

Pengamatan hasil dilakukan pada hari
lomba

. Pengamatan proses pengelasan

dilakukan secara langsung.

. Melakukan pemeriksaan secara visual

berdasarkan aspek-aspek yang disusun
dalam form pemeriksaan.

Pengamatan hasil dilakukan pada hari
lomba

. Pengamatan proses pengelasan
dilakukan secara langsung.

. Melakukan pemeriksaan secara visual
berdasarkan aspek-aspek yang disusun
dalam form pemeriksaan.

. Melakukan pengujian tekanan terhadap

Vessel dan pemberian skor nilai
berdasarkan form penilaian yang
dipakai.

Pengamatan hasil dilakukan pada hari
lomba

6. Skema Penilaian

No. Modul Kriteria/Sub-Kriteria -Il\-l(i);[:il
1. Bidang permukaan
2. Bentuk sambungan
1 A 3. Bagi_an cover sambungan las 25
4. Bagian root / penembusan
sambungan las
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Bidang permukaan
Bentuk sambungan

Bagian cover sambungan las
Bagian root / penembusan

sambungan las

17,5

Hw e

1. Bidang permukaan
3 C 2. Bentuk sambungan
Bagian cover sambungan las 75

w

Bidang permukaan
Bentuk sambungan
Bagian cover sambungan las 50
Pengujian Tekanan

M w e

D. FORMAT/STRUKTUR PROYEK UJI/TEST PROJECT
1. Definisi

Proyek Uji (Test project) adalah instruksi/gambar kerja yang menjelaskan pekerjaan di
masing-masing bidang keahlian. Proyek uji tersebut akan dilakukan oleh Peserta untuk
menunjukkan keunggulan dan keahlian dalam melaksanakan pekerjaan dalam Proyek Uji.
Proyek Uji harus meliputi konteks, tujuan, proses, dan hasil kerja, serta skema penilaian

yang berlaku.

2. Durasi

Durasi efektif lomba pada tiap proyek uji disesuaikan dengan skema penilaiaan.
3. Proyek Uji

Modul A

Kompetitor melaksanakan pekerjaan pengelasan butt joint pipa sesuai dengan gambar dan

spesifikasi yang diberikan dengan, batasan waktu yang ditentukan.
Modul B

Kompetitor melaksanakan pekerjaan pengelasan butt joint plate sesuai dengan gambar dan

spesifikasi yang diberikan dengan, batasan waktu yang ditentukan.
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Modul C

Kompetitor melaksanakan pekerjaan pengelasan fillet joint sesuai dengan gambar dan

spesifikasi yang diberikan dengan, batasan waktu yang ditentukan.
Modul D

Kompetitor melaksanakan pekerjaan pengelasan Pressure Vessel sesuai dengan gambar dan
spesifikasi yang diberikan dengan, batasan waktu yang ditentukan.

4. Perubahan Proyek Uji

Penentuan proyek uji akan disampaikan pada saat Teknikal Meeting

E. ALAT

1. Ketentuan Umum
Alat yang telah ditentukan akan disiapkan oleh panitia. Pengawas/juri akan melakukan

supervisi terhadap peralatan yang disiapkan tersebut sebelum dipakai untuk lomba.
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2. Daftar Alat yang harus dipersipkan sesuai dengan penyedia.

No. Nama Peralatan Spesifikasi Jumlah  Satuan Penyedia
) . Input Poweer 1 Phase Power or 3 Phase Power, )
!
1  Mesin Las GMAW Rate Output maks. DC 300A at 30V 12 U nit Sporsor
. . . Input Power 1 Phase Power or 3 Phase Power, .

2  Mesin Las SMAW-GTAW Rate Output maks. DC 2004 at 30V 12 U nit Sporsor
3 Mesin Gerinda Tangan 4" 4 U nit Peserta
. Input Power 1 Phase Pover; Temperature 50- )

4 Oven Pengering Elektroda 200°C; Capacity 5 ke, 2 U nit Sporsor
5 Regulator CO2 With Heater 220V 12 U nit Panitia
6§ HRegulator Argon Standard 12 U nit Panitia

. @ 1,0 (model disesuaikan dengan mesin las
7 Contactie GM AW yang digunakan} # P Sporsor
) MNo. & (model dizesuaikan dengan mesin las -
8 HNozel Kamik GT &W yang digunakan) 24 pes Pantia
5 Tang potong g" 1 pcs Peserta
10 Palu Terk Standard 1 pcs Peserta
11 Sikat Baja Standard (bahan dari kayu) 1 pcs Pezerta
12 Wire Brush Wire Cup Brush 75mm xM14 1 pcs Peszerta
13 Palu kende Z24pz 1 pcs Peserta
14 Pahat Besi g 1 pcs Pezerla
15 Penitik baja 47 1 pcs Peserta
16 Penggores baja Standard 1 pcs Peserta
17 Penggaris baja 30 cm 1 pcs Peserta
18 Siku baja 12" (30 cm} 1 pcs Pesera
1% Tang panasftang kembinasi Standard 1 pcs Peserta
20 Kikir 572" halus 1 pcs Peserta
2 Kund Inggris 8" 300mm 1 pcs Peserta
22 Helm/Kedok Las Standard, Manual 1 pcs Peserta
Welding Hood (Tutup .
3 Kepala) Berbahan jeans 1 pcs Pe=zerta
g4 SamNgtangan kult Untuk SMAW/GM AW, 14" 1 pasang Peserta
25 Samung tangan kulit Untuk GTAW 1 Pasang Peserta
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No Nama Peralatan Spesifikasi Jurmlah  Satuan Penyedia
Jaket las (apron las)
P (ap ! Berbahan kulit, Jumbo 1 st Peserta
Zf Kacamata gerinda Standard, bening 1 pcs Peserta
28 Masker debu dan gas Standard 3 pcs Peserta
29 Safety Shoes Full Kulit 1 pasang Pesera
3 ToolBox Berbahan Logam 1 pcs Pesera
3 Stop Kontak Standand 1 pcs Peserta
32 Stop Kontak Standand 4 pcs Panitia
33 colookan 3 phase Standard 24 pcs Panitia
3 colookan 1 phase Standard 12 pcs Panitia
35 Alat Presure test minimum &0 Bar 1 pcs Panitia
3% Tang Panjang Standart 12 pcs Panitia
3F  Tmolli M aterial Standart 1 Pcs panitia
3% Obeng +- Standart 2 Pcs panitia
35 eapluk Standart 13 Pcs panitia
Alat pengeras suara standart 1 unit panitia
Ovwven Pengering Elekiroda S kg 2 unit panitia
1. Bahan dan Perakitan
Bahan yang dipersiapkan oleh panitia meliputi: (untuk 30 peserta)
Mo, Nama Bahan Spesifikasi Jumlah Satuan
N ASTM A10G Gr.B atau yang ekuivalen, dimensi @ 47 sch 80 - _
Plpﬂ Besi panjang 100 mm {x 10 mim}, di bewel 1si= 30°- 35° & pos
ASTM AZS atsu yang ekuivalen, dimensi 10 mm 2 100 mm x
2 |PelstBesi 250 mm {1 10 mm, kecuali £bal), dibevel 1 sisi 30°- 357 disisi 4] pcs
panjang
aln - ASTM AZS atsu yang ekuivalen, dimensi 10 mm 2 100 mm x _
? |Pelsties 250 mm (£ 5 mm, kecusl Ebal) % pos
aln - ASTM AZS atsu yang ebuiwalen, dimensi 10 mm x B0 mm x _
4 [Feisties 250 mm {25 mm, kecusli Ebal) = pos
5 |Msterial Pressure Vesssl Sesuai Drawing 30 ==t
G |Wire GMAW AWS AE 1EER TDSH @ 1,0 mm 12 Spal @15k
T |Elekirods AWS AS. 1ETDI6 LBEZU @25 mm 30 kg
E |Elekirods AWS AS.1ETD1E @ 2,6 mm 50 kg
E |Elekirods AWS A5.1ETD01E @ 3,2 mm 40 kg
- T — ——
5 ;l{lir Feod Mild Steel & 2,4 mm {GT AW Filler AWE A5 15 ER TOS-G 0 -
10 |Tungsten Electrodes © 2,4 mm 2% Throiated {mersh) 3 bax /10 kg
11 |Gas Argon Pure 55,5% Argon & Hubik 12 Ehung
12 |GasC Standart & kubik 12 Ehbung
13 |Anti Spatier Creamijell 12 Haleng
14 |Batu gerinda potong {cutting) 1060 i 22 2 o 16 imim i) pcs
15 |Batu gerinda tebal 00 i 2¢ & oimn 2 16 mamn i3] pcE
16 |Haca Bening standard untuk helmmanus] i) pcE
17 |Kaca Hiam No. 10 30 pcs
18 |Szaltipe Standard 12 wll
15 |Stell Marker Putih Warna putih 15 pcs
20 |Bioplacenion sEndard z wbe
21 |Dbst Etes mats stEndard Z wbs
ZZ |Bethadine sEndard 2z tbe
23 |Hapss standard 2 b
24 |Perban sEndard Z rdl
25 |Plaster standard 2 wll
28 |Kain Majun standsrd i kg
2T |Ssbun colek standard Z kg
28 |Electicsl taps sndard [higm} Z rdl
25 |Hertas HVS Ad Blgr 1 rim
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F. BAHAN PENUNJANG

1. Bahan Penunjang Lomba sebagai Referensi para Peserta

Keterangan Tambahan Jika ada.

G. LAYOUT DAN BAHAN LAYOUT
1. Layout

Tata layout penempatan peralatan utama berikut deskripsinya

allks Blliks Bilik10 Bliik 11 Bilik1z

Bk 7

Tempat
Mieja Korja 1 Mizja Kerja 2 Material

Blliks

Blliks Ak Biik2 Blllk2 Ellik 1

- g Jurl
- Pintu

- Pembatas tambok
- Prayekior
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JADWAL BIDANG LOMBA

Waktu Kegiatan Keterangan
Hari C-1
13.00 - 16.00 3h Technical meeting Koordinasi Pelaksanaan | jyri. peserta
WIB Lomba dan Pendamping
Hari C 1
Kelompok 1
- . . Pengecekan kesiapan ;
07'1\5/\“37'30 15” Persiapan Kompetisi peraglatan P Juri
07.30 - " Kompeti Juri, Peserta,
12.00 WIB 270 si dan Panitia
12.00-13.00 60" ISHOMA Juri, Peserta,
WIB Pendamping
dan Panitia
13.00 - 16.30 . o
210 Kompetisi Juri, Peserta,
WIB dan Panitia
Hari C 2
Kelompok 2
- . . Pengecekan kesiapan ;
O7.1§NI§7.30 15” Persiapan Kompetisi pera?atan P Juri
07.30 - " Kompeti Juri, Peserta,
12.00 WIB 270 Si dan Panitia
12.00-13.00 60” ISHOMA Juri, Peserta,
WIB Pendamping
dan Panitia
13.00 — 16.30 ., o
210 Kompetisi Juri, Peserta,
wiB dan Panitia
Hari C 3
Kelompok 3
07.15-07.30 WIB Pengecekan kesiapan
15” Persiapan Kompetisi peralatan Juri
07.30 - 12.00 270" Kompetisi Juri, Peserta, dan
wiB Panitia
12.00 - 13.00 ' Juri, Peserta,
WIB 60 ISHOMA Pendamping dan
Panitia
13.00-16.30 2107 Kompetisi Juri, Peserta, dan
wiB Panitia

Dokumen LKS SMK Tingkat Nasional XXXI Tahun 2023 Luring_Versi 0 | 12
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Bidang Lomba Teknik Pengelasan (Welding)

I. KEBUTUHAN LAIN DAN SPESIFIKASINYA

1. Kebutuhan Juri untuk Menilai

No. Nama Alat Spesifikasi Jumlah Satuan Penyedia
1 |Senter LED 8000 Lumens 3 pcs Panitia
2 |Welding gauge Multi fungsi 3 pcs juri
3 |Mirror Diameter 30 mm 3 pcs Juri
4 |Alat ukur Undercut 0-6 mm 3 pcs Juri
5 |Alat ukur untuk leg Lenght Satuan Metnk 3 pcs juri
6 |Jangka Sorong 230 mm 3 pcs juri
7 |Mistar Baja 300 mm 3 pcs Panitia
8 |Penggores baja Standard 3 pcs Panitia
9 |Kaca Pembesar 5X 3 pcs juri
10 |Clipboard alat tulis F4 3 pcs Panitia
11 |Pembolong Kertas Standard 1 pcs Panitia
12 |Staples Standard 1 pcs Panitia
13 |Map Plastik F4 3 pcs Panitia
14 |Kabel Roll 20m 1 pcs Panitia
15 |Meja kerja 120x 1;2;;0}((::“}‘3}(")(” 4 pcs Panitia
16 |Kursi Standard 4 pcs Panitia
17 |Jaringan intemet Minimal 10 Mbps 1 Lot Panitia
18 |Printer Printer Stand‘::id Printed for 1 unit Panitia
19 |LCD Timer standar 1 unit Panitia

20 |Kaca Mata Bening standar 3 pcs Panitia

21 |Waterpass Standart 3 pcs Panitia

22 |Samng tangan kain standar 3 psng Panitia

2. Kebutuhan Perlombaan
Mo Mama Peralatan Spesifikaz Jumlah | Satuan Penyedia Keterangan
ukuran panjang x lebar =
2mx 2 m, ketinggian 2
m, dikelilingi tirai
pelindung mata (D IN-8),
memiliki stop kontak 3
1 |Welding Booth r::;?nil::'::.;hﬁ;u;;m 12 unit BPTI Perbaikan oleh panitia
fume exhauster portable)
danstopkontsk 1 fasa 1
bush dengan minimal
terdapat 3 lobang
colgkan.
ukuran panjang x lebar
minimal 1000 mm x 500
mm, dan tinggi 550-850
mim terbuat dari
konduktor (disarankan
mild stesl), memiliki
kerataan permukaan
2 |Meja Las +kursi a;ja;?:;serf;;hﬁm;.;‘le 12 set BPTI Buat Baru
clamping yang bisa
digunakan untuk
pengelssan
fillet'pelat/pipa ber bagai
posisiyang standar.
Untuk kursinya terbuat
dari logam.
3 |FumeExhauster standart 2 Unit BPTI Beli
4 | police Line Lebar 50 mm 1 ral BPTI Beli
5 |Lampu Penerangsn Bk hAind masm 20 Watt 1z =t BFTI Beli
& | Kipas Angin 2.3 Liter Unit BFTI Beli
7 | Ruanzan Lombs 12 x 24 Meter TuEnEEn Tersedia

Dokumen LKS SMK Tingkat Nasional XXXI Tahun 2023 Luring_Versi 0
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Kapasitas Listrik yang dibutuhkan :

Bidang Lomba Teknik Pengelasan (Welding)

No. Nama Alat Daya
1 Mesin las berjumlah 23 unit @ 4500 watt 103.500 watt
2 Mesin Fume Excauster berjumlah 23 @ 2250 watt 51.750 watt
3 Mesin Gerinda Tangan berjumlah 23 @ 900 watt 20.700 watt
4 Pemanas Elektroda Portable berjumlah 8 @ 900 watt 7.200 watt
5 Penerangan untuk 23 kabin las @ 40 watt 920 watt
TOTAL 184.070 watt

J. REKOMENDASI JURI

Recomendasi juri ada pada file terpisah dengan Tehnical Deskripsi ini.

Dokumen LKS SMK Tingkat Nasional XXXI Tahun 2023 Luring_Versi 0
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Bidang Lomba Teknik Pengelasan (Welding)

Lampiran 1: Proyek Uji LKS Modul A, B dan C

v

GTAW
SMAW

YOUR CHOICE x

NOTES

1 TACKWELD BOLEH DILAKUKAN MENGGUNAKAN
WELDING PROSES DAN PADA POSISI APAPUN

2. PANJANG MAKSIMAL TACKWELD ADALAH: 15mm

3 SEMUA PLAT ATAU PIPA HARUS DILAKUKAN
TACKWELD TERLEBIH DAHULU SEBELUM
MELAKUKAN PROSES PENGELASAN

b PENGELASAN PADA PLAT MAUPUN PIPA HARUS
DILAKUKAN SESUAI DENGAN POSISI
MASING-MASING SESUAI INSTRUKSI PADA GAMBAR
INI

5. XXXX = (ONTESTANT'S ID

TEST PIPE 14: TEST PLATE 18: [ 30,
MATERIAL - CARBON STEEL PIPE MATERAL - CARBON STEEL THICKNESS : 10 mm YOUR CHOKE P
4 INCH Sch 80, x 100 mm WELDING POSITION : 2G/3G/4G e
WELDING POSITION - 5G/6G WELDING PROCESS - Root SMAW/T11 £
WELDING PROCESS : Root s GTAW/141 Fill & Cap : GMAW/135 1]
Fill & Cap : SMAW /111 100 mm
WELDING FILLER: Root < ER 705-6 @ 2 kmm WELDING FILLER: Root ET016 @ 2.6 mm
Fill & Cap :E 7018 @ 26/32mm Fill & Cap - E 705-6 @ 1.0 mm

EVALUATION: EVALUATION:
1. VISUAL EXAMINATION 1. VISUAL EXAMINATION
TEST PLATE 1C
rer T ran: TACKWELD PADA POSISI TENGAH
MATERAL : CARBON STEEL (PANJANG MAKSIMAL 15 mm)
THICKNESS : 10 mm
WELDING POSITION : 2F/3F/4F
WELDING PROCESS : GMAW/135
WELDING FILLER - ER 7055 & 10 mm EARTS LIST

iTem | aty [ maTERIAL DESCRIPTION REMARKS

[ C Steel PIPE 4" SCH 80 x 100 mm 30 deg MILLED BEVEL
EVALUATION TACK 8 C Stael PLATE 250 x 100 x 10 mm
T VISUAL EXAMINATION EACHEND C C Steel PLATE 250 x 80 x 10 mm
50 mm i
25 mm T5mm e 75 om | |25 mm Test ije,ﬂ
Lomba Kopetensi Slswa
AREA POSISI Nasional 2023
£ 8 ~| sTaRrT/STOP
g g
2 GMAW F =
10 2 P g Skill : Welding o
Scale : NTS _[Date: 26/7/2023  [Paper - At @ a a $
75 mm 25 mm 250 mm Pesign 8y : Nur K JAppraved By : Team Welding [Orawing No - 1
Description - Test Pipe & Plate Rev: 0 [Page -1
6 1 5 | 4 &7 3 | 2 | 1

INSTRUCTION :

TACK WELD THE VESSEL SHOWN AND COMPLETELY SEAL ALL JOINTS USING THE WELDING PROCESSES LISTED.

200

ALL TACK WELDS SHALL BE ON THE OUTSIDE OF VESSEL WITH MAX. 15 mm IN LENGTH.
ALL WELDING TO CARRY OUT WITH BASE PLATE "13" IN THE FLAT POSITION.

1

2

3

4. ALL FILLET WELDS UNLESS NOTED OTHERWISE TO HAVE A LEG LENGTH OF 10 mm{+2.0/-0)
5.

6.

NOTE
ALL DIMENSIONS IN MM

(=)
BE

&
@/

.,

Test Project for LKS Compertition 2023

NO GRINDING TO TAKE PLACE AFTER THE FINAL CAP PASS HAS BEEN MADE WELDING PROCESS 150 ol wHL din Projection A @e
SLAG REMOVAL AND POST CLEANING OF THE WELDS SHALL BE MADE LISING WIRE BRUSH 1504063 [AWSA3.0 | Scale:NTS | Date 211072023 [Paper A3 ISO 34562
141 GTAW Design by: Nur Khamdan Drawing No.
11 SMAW Description: Presure Vassel - Assembly — [Rev: O [Page:
135 GHAW Drawing Approve: Team Welding
6 I 5 I K] I 2
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Deskripsi Teknis Bidang Lomba Teknik Pengelasan (Welding)

D D
[
q c
11 N
4(+2/-0
A \’\) 141
141
& 135
£ 141 N N <
< —~ 135 111
141
- 111 N N 135 X
111 >L
N
B B
135/111  —
111 6(+2/-0,
135 QL (+2/:0) 111/135
NN "
. 135/111 .
N 135/111
INSTRUCTION : NOTE
1. TACK WELD THE VESSEL SHOWN AND COMPLETELY SEAL ALL JOINTS USING THE WELDING PROCESSES LISTED. ALL DIMENSIONS TN MM Test Project for LKS Compertition 2023
2. ALL TACK WELDS SHALL BE ON THE OUTSIDE OF VESSEL WITH MAX. 15 mm IN LENGTH.
A 3. ALL WELDING TO CARRY QUT WITH BASE PLATE "13" IN THE FLAT POSITION. A
4. ALL FILLET WELDS UNLESS NOTED OTHERWISE TO HAVE A LEG LENGTH OF 10 mm(+2.0/-0} WELDING PROCESS IS0 |SKill Welding Projection A @Q
5. NO GRINDING TO TAKE PLACE AFTER THE FINAL CAP PASS HAS BEEN MADE. -~ 30 -y 3
6. SLAG REMOVAL AND POST CLEANING OF THE WELDS SHALL BE MADE USING WIRE BRUSH 1504063 Jaws 430 [ScleRTS[Datci7072023 JPaper ;A3 IS0 34562
141 GTAW Design by: Nur Khamdan [Drawing No.
111 SMAW Description: Presurc Vassel - Simbols Rev.0 TPage:
135 GMAW Drawing i pprove: Toam Welding
3 T 5 T T AP K] T P
6 ] 5 | 4 1}7 3 ] 1
240 PARTS LIST
70 PART
H@ ITEM| QTY |\ MBER DESCRIPTION
1| 1 [Part1 [240X200X10 MILD STEEL PLATE
D Q N U 2 | 1 |Partz |NIPPLE TO FIT THE TESTING PUMP OF THE |P
(e —
COMPETITION VENUE

3 1 |Part3 |170X100X10 MILD STEEL PLATE, ONE SIDES
30° BEVEL MILLED AS PER SKETCH

4 1 |Part4  [80X100X10 MILD STEEL PLATE, TWO SIDES
30° BEVEL MILLED AS PER SKETCH

5 1 |Part5 [90X100X10 MILD STEEL PLATE, TWO SIDES
30° BEVEL MILLED AS PER SKETCH

6 1 |Part6  |200X80X10 MILD STEEL PLATE, ONE SIDES
30° BEVEL MILLED AS PER SKETCH

7 1 |Part7 |80X90X10 MILD STEEL PLATE, TWO SIDES
30° BEVEL MILLED AS PER SKETCH |~

@ 170

90 80 200
8 | 1 |Part8 |120X90X10 MILD STEEL PLATE, TWO SIDES

{1l o] @ ol
30° BEVEL MILLED AS PER SKETCH

= 170 9 1 |Part9 |160X170X10 MILD STEEL PLATE
[ 1 10 | 1 |Part10 |170X160X10 MILD STEEL PLATE, @16mm

80 120 @ HOLE DRILL AS PER SKETCH
_B - @ 11 | 1 |Part11l |110X160X10 MILD STEEL PLATE, ONE SIDES Q—
30° BEVEL MILLED AS PER SKETCH
@ 2 @ 2 12 | 1 |Part12 |160X90X10 MILD STEEL PLATE, ONE SIDES

200

100

o
= L 30° BEVEL MILLED AS PER SKETCH
54 I 13 | 1 |Part13 |@60X70mm MILD STEEL PIPE sch. 80, ONE
END 30° BEVEL TURNED AS PER SKETCH

™

14 | 1 |Part14 |@60 MILD STEEL LONG NECX ELBOW sch.
80, TWO END 30° BEVEL TURNED AS PER
SKETCH
15 | 1 |Part15 |@60X60mm MILD STEEL PIPE sch. 80, ONE
END 30° BEVEL TURNED AS PER SKETCH
| @16 3 @ 2 .® 16 | 2 |Part 16 |@54X5 MILD STEEL PLATE, @16mm CENTRAL L
— -

HOLE DRILL AS PER SKETCH

160

o
@
NOTE
ALL DIMENSIONS IN MM | Test Project for LKS Compertition 2023
A A
WELDING PROCESS 150 Projection A @6
1504063 1SO 5456-2
141 GTAW Design by: Nur Khamdan Drawing No.
111 SMAW Description: Presurc Vassel - Part List Rev:0 [Page:
135 GMAW [Approve: Team Welding
[] I > 4 4 3 I 2
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Sub
Criterion
ID

Sub
Criterion
ID

Sub
Criterion
D

Sub Criterion

Name or Description

Sub Criterion

Name or Description

8ub Criterion

Name or Description

Day of
Marking

==

Bidang Lomba Teknik Pengelasan (Welding)

Aspect - Description

Umum - Apakah benda kerja terbebas dari arc strike ?
Umum - Apakah benda kerja terbebas dari spatter, bekas
lpohat slag dan smoke?

Urum - Apakah sambungan las bebas dari misalignment ?
Cap - Apakah lebar manik 1as (bed width ) seragam?
Cap - Apakah stop-start pada capping mulus ?

Cap - Apakah ketinggian reinforcement sesuai dengan

toleransi?

(Cap - Apakah ketinggian antar pass (mutti pass) tidak melebihi
toleransi?

Cap- Apakah capping terbebas dari undercut ?

Cap - Berapajumlah cacat undercut yang terjadi?

Cap - Apakah capping terbebas dari porosity ?
Cap - Apakah lasan terdapat porosity tidak melebihi batas
toleransi

Cap - Apakah diakhir pengelasan terbebas dari arc crater ?
Roct - Apakah stop-start penetrasi mulus ?

Root - Apakah penetrasi terbebas dari incomplete penetrasion
>

Root - Apabila terdapat incomplete penetrasion, ada berapa
cacat las yang terjadi ?

Root - Apakah root rainforcement sesuai dengan toleransi ?
Root - Apakah penetrasi terbebas dari suck back 7

Root - Apakah penetrasi terbebas dari porosity 7

Root - Apakah lasan terdapat porosity tidak melebihi batas
toleransi

Root - Apakah penetrasi terbebas dari undercut ?

Roct - Berapa jumlah cacat undercut yang terjadi ?

Root&Cap - Apakah permukaan las bebas dari overlap ?

Root&Cap - Apakah permukaan las bebas dari crack?

Aspect - Description

Umum - Apakah benda kerja terbebas dari arc strike ?
Umum - Apakah benda kerja terbebas dari spatter, bekas
lpochat slag dan smoke?

Umum - Apakah sambungan las bebas dari dirtorsi ?
Umum - Apakah sambungan las bebas dari misalignment ?
Cap- Apakah lebar manik |as (bed width ) seragam?
(Cap- Apakah stop-start pada capping mulus ?
Cap - Apakah ketinggian reinforcement sesuai dengan
toleransi?

Cap- Apakah ketinggian antar pass (multi pass) tidak melebihi
toleransi

Cap- Apakah capping terbebas dari undercut ?

Cap - Berapajumlah cacat undercut yang terjadi?

Cap - Apakah capping terbebas dari porosity ?
Cap- Apakah lasan terdapat porosity tidak melebihi batas
toleransi

(Cap - Apakah diakhir pengelasan terbebas dari arc crater ?
Root - Apakah stop-start penetrasi mulus 7

Root - Apakah penetrasi terbebas dari incomplete penetrasion
?
Root - Apabila terdapat incomplete penetrasion, ada berapa
cacat las yang terjadi ?

Root - Apakah root rainforcement sesuai dengan toleransi ?

Root - Apakah penetrasi terbebas dari suck back ?

Root - Apakah penetrasi terbebas dari porosity ?

Root - Apakah lasan terdapat porosity tidak melebihi batas
toleransi

Root - Apakah penetrasi terbebas dari undercut 7
Root - Berapa jumlah cacat undercut yang terjadi ?

Root&Cap - Apakah permukaan las bebas dari overlap ?
Root&Cap - Apakah permukaan las bebas dari crack ?

Aspect - Description

Umum - Apakah benda kerja terbebas dari arc strike 7

Umum - Apakah benda kerja terbebas dari sparter, bekas pahat
slag dan smoke?

Umum - Apakah sambungan 13s bebas dari dirtorsi ?

Cap - Apakah stop-start pada aopping mulus ?

Cap - Apakah Ukuran ias fillet sesuoi dengan spesifikasi dan
gambar?

Cap - Apakah diakhir pengelasan terbebas dari arccroter ?
(Cap - Apakah capping terbebas dari porosity ?

Apakah |asan terdapat porosity tidak melebihi batas tolerans

Cap - Apakah ketinggian antar pass (multi pass) tidak melebihi
toleransi
(Cap - Apakah capping terbebas dari undercut ?

(Cap - Berapa jumiah cacat undercut yang terjadi?

Cap - Apakah capping terbebas dari overiap ?
Cap - Apakah capping terbebas dari crock ?

Extra Aspect Description (Meas or Juda)

g, OR
SELLE Judgement Score Description (Judg only)

Nilai D apabila ada arc strike

Dihitung jarak 50 mm dari daerah lasan, nilai 0 apabila
adaspatter, bekas pahat slag dan smoke

Nilai D apabila misalignment yang terjadi > 1mm

hilai 0 apabila perbedaan > 2 mm pada lebar rigi-rigi
terlebar dengan tersempit

Nilai D apabilz ketinggian stop-start » 0,5 mm

hilai O apabila melebihi toleransi reinforeement min O

'mm max 25mm *
Nilai 0 apabila ketir

an antar pass > 0,5 mm

Nilai 0 apabila ada undercut
Undercut 20.5mm dengan panjang 2 mm = 1 cacat

o hitung akumulatif (1 cacat =0,7 poin, 2 cacat =0,5 poin, =5
cacat = 0 Poin)

Wilai 0 3pabila ada porosty

(Porasity diometer < Imm = 1 cacat, selanjutnya
dihitung akumulatif. 1cacat = 0,7 poin, 2 cacat =0,5
poin. >3 cacat = 0 Poin /diometer2 1mm =0 poin}

Nilai 0 apabila ada arc crater

Wilai 0 3pabila perbedaan stop-starr >1 mm

Nilai 0 apabilaada ncomplete penetrasion

Panjang akumulatif incomplete penetrasion < Smm = 1
cacat. 1 cacat =0,7 poin, 2 cacat = 0,5 poin, >3 cacat = 0
poin

Maksimum 2 mm, nilai 0 apabila root rainforcement < 0f

mm
Nilai 0 3pabilaada suck back

Nilai 0 apabilaada por sty

(Porosity diameter < Imm = 1 cacat, selanjutnya
dihitung akumulatif. 1 cacat = 0,7 poin, 2 cacat =0,5
poin, >3 cacat = O Poin /diameterz 1mm =0 poin)

Nilai 0 5pabila ada undercur

Undercut 20.5mm dengan panjang 2 mm = 1 cacat

o hitung akumularif (1 cacar =0,7 poin, 2 cacar =0,5 poin, >3
cacat = 0 Poin)

Nilai 0 3pabila ada overlap

Nilai 0 apabila ada crack

Judg
Score

Extra Aspect Description (Meas or Judg)
OR

Judgement Score Description (Judg only)

Nilai 0 apabila ada arc strike

Dihitung jarak 50 mm dari daerah lasan, ni
ada spatter, bekas pahat slag dan smoke
Nilgi 0 apabila melebihi toleransi dirtorsi > 3¢
Oapabila misalignment yang terjadi > 1 mm

Nilai 0 apabila perbedaan > 2 mm pada lebar rigi-rigi
terlebar dengan tersempit

Nilai 0 apabila ketinggian stop-start > 0,5 mm

Nilai 0 apabila melebihi toleransi reinforcement min 0
\mm max 25mm ¢

10 apabila

Nilai Oapabila ketinzgian antar pass > 0,5 mm

Nilai 0 apabila ada undercut

Undercut 20.5mm dengan panjang 2 mm = 1 cacat

dinitung akumuiatif (1 cacat = 0,3 poin, 2 cacat =0,2 poin, =3
cacat = 0 Poin)

Iilzi 0 apabils ads porosty

(Porasity diameter< Imm = 1 cacat, selanjutnya
dihitung akumulatif. 1 cacat = 0,3 poin, 2 cacat =0,2
poin, >3 cacat = O Poin /diameter2 imm =0 poin)

Nilzi 0 apabils ada arccraer

Nilzi 0 apabils perbedsan stap-starr >1 mm

Nilai 0 3pabila ada incompiste penerrasion

Panjang skumulatif incomplete penetrasion = Smm =1
cacat. 1 cacat =0,3 poin, 2 cacat = 0.2 poin, »3 cacat = 0
poin

Maksimum 2 mm, nilai O apabila root rainforcement = 0f

mm
Wilai 0 3pabila ada suck back

Wilai 0 apabila ada porosty

(Porosity diameter < Imm = 1 cacat, selanjutnya
dihitung akumulatif. 1 cacat = 0,3 poin, 2 cacat =6,2
poin, >3 cacat = 0 Poin /diameter2 1mm =0 poin)

Nilai 0 apabila ada undercut

Undercut 2 0.5mm dengan panjang 2 mm = 1 cacat

o hitung okumuiatif (1 cacat =0,3 poin, 2 cacot =0.2 poin, >3
cacat = 0 Poin)

Nilai 0 apabila ada overlap

Nilai 0 3pabila ada crack

Judg
Score

ect Description (Meas or Judg)
OR

Judgement Score Description (Judg only)

Nilsi 0 spabila ada arc strike
Diitung jarak 50 mm dari daersh lasan, nilsi 0 apabila ada
|sparter, bekas pahat slag dan smoke

Niiai 0 apabiia meiebini toleransi dirtorsi > 3°

Nilai 0 apabila perbedaan stop -start >1 mm

(-0/+2mm)

Nilai 0 apabila ada arc crater
Nilsi 0 spabila ada porosty

(Parosity diometer < 1mm =1 cacar, selanjunya dikitung
akumuiarif. 1 cacat =0,3 poin, 2 cacar =0,2 poin, >3 cacar =0
Poin fdiometerz Imm =0 poin)

Nilai 0 apabila ketinggian antar pass> 0,5 mm

Nilsi 0 spabila ada undercut
Undercut =0.5mm dengan panjang 2 mm = 1 cacat

ainitung akumulatif (1 cacat =0,3 poin, 2 cocat =0,2 poin, =3
cocar = 0 Poin)

Nilai 0 apabila ada overlap

Nilai 0 apabilaada crack

Dokumen LKS SMK Tingkat Nasional XXXI Tahun 2023_Luring_Versi 0
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Eub Crilerion

Mame or Desoripion

Eub Crilerion

Mame or Desoripion

Bidang Lomba Teknik Pengelasan (Welding)

Mspect - Desoripion

= Vessel is free from siray arc sirkes?

[Generl - Surface slag, spatier and smoke has been removed
Hrom 9% of the joints and surrounding anea?

= Joints are fres from near misalignment?
= Tieins at comers are smooth and coninuous 7

Filet Joints - Al slopdrestarts smooth on the capping layer of
[zhe fillet joints?

[Filet join weld metal compietety fused inlo parent material and
Betwesn indiidual uns?

[Filet joints completely free from surface pomsity or indusions?

Filet jpints fres from undencu?

Filet Joint weld sizes in acoordance with Bhe specifications and
drawings ¥

Joint weld widths uniform and reguiar?

Joints - Al slopdrestarts ane smooth on e capping layer
thee butt wedds?

Joint weid metal compéetely fused ino parent maserial and
indridual nns?

Joint weld metal compietety fres from inchusions or surface

Joints free from undencut?

Joint weld joint grooves completety filed?

weid joinis free from excessive face reinforcement ?

mer weld bead widths uniform and regular?

mer Joints - All sioprestarts smooth on the capping layer of
CoiTEsr joinis?

(Comer Joint weid metal completely fused into parent material
and betveeen indhvidual runs?

‘eomer Joint weid metal completely fres from surface porosity
or inchusions?

i omer weldsd joints free from underout

(Comer welds exhibit a full radius comowr?

Mspect - Desoripion

Messel presenied for assessment iest

Thee wessel holds pressure af 10 Bar - Reder TD Section 4.5
Thi wessel holds pressure af 30 Bar - Reder TD Section 4.5
Thee wessel holds pressure af 40 Bar - Reder TD Section 4.5
The wessel holds pressure 2t 50 Bar - Reder TD Section 4.5

Extra Aspect Description (Meas or Judg)
OR
Judgement Ecore Description (Judg only)

(Onie defect = 1.0 marks, 2 defects = 08 marks, 3 or
mane defects= 0 mark.

1 visible arc sirke = 1 defect. Do not assess underside
lof base plate

unac or ot - does not meet the
industry standard - Slag. spater and smoke has not
been removed

Bl = mmserls the minmum industry standand -
|Miast slag, spaSer and smoks has been removed
meets the: industry standard and exoseds ] in some
respects - Slag, spatier and smoke has been removed.
ks excelent relatrie o and excesds the:

standard - Vessel completely free of any slag, spalter,
smicios and wine breshed.

[Adow 1mm masiemm

|5ee 2022 assessment dooument Skil 10

unac or ot - does not meet the
imdusiry standard - Welds do nol meet iogetier.

Bl = mmserls the minmum industry standand -
Weids meet together

meets the indusiry standand and exceeds R in some
respects - ‘Welds maintain widh

ks excelent relathie B0 and excesds the: industry
standard - ¥Welds maintain wid® and haight

|Adow 1.5 mmi vanabion between stoptstan

Mo overlap/oold lap

|Each continuous ovedapdoold lap = 1 defect

(Onie defect = 0.8 marks, 2 defects = 0.4 marks, 3 or
mare defects = O mark

(Onie defect = 0.8 marks, 2 defects = 0.4 marks, 3 or
mare defects = O mark

1 wisibile pore o indlusion = 1 defect

Disregard depth of B.5Tm or less.

[0/ +2 mm). One defect = 1.5 marks, 2 dedects =1.0
marks, 1 dedects = 0.5 mark, 4 defects = 0 mark
IAdow 2 mm vanatian in width.

|Onie weld cutside vanabon = 0.8 marks, bwo welds = 0.4
marks, 3 or mone = O marks

LAdow 1.5 mm vanabion between stop'skar

Mo overlap/oold lap

|Each continuous owerdapicold lap = 1 defect

(Onie defect = 0.6 marks, 2 defects = 0.3 marks, 3 or
mare defects = O mark

(Onie defect = 0.8 marks, 2 defects = 0.4 marks, 3 or
mare defects = O mark

1 wisibile pore o indlusion = 1 defect

Disregard depth of 0.5Tm or less

|Greater than 2.5 mm.
iAlow 2 mm vanation in widih

[Adow 1.5 mm vanabion in height beteesn stop/start

Mo overlap/oold lap

|Each comtinuous owerdapicold lap = 1 defect

(Onie defect = 0.6 marks, 2 defects = 0.3 marks, 3 or
maore defects = O mark

|Orie defect = 0.7 marks, 2 defects = 0.4 marks, 3 or
mare defects = Omark

-1 wisible pore or inchusion = 1 defect

Disregard depth of 0.5Tm or less

unac ornot p - does not meet the
indusary standard - Joinl not filed or with fiat profie
a = mmserls the minmum industry standand -

|Radius profie with flaf areas andior excess weld at oes

meets the industry standard and exceeds R in some
respects - Radius profile with sight flatness in some
areas

s eacelend relative 0 and exceeds the indusiry
standard - Full radius profile equal o plade thickness

Extra Aspect DescripSion (Meas or Judg)
OR
Judgement Ecoee Description (Judg only)

essel presenied for pressure best
Mo leaks obsered at 10 Bar
Mo leaks obsered at 30 Bar
Mo leaks obsered at 40 Bar
Mo leaks obsered at 50 Bar

Fequiremant
[Measurement
Onily)

Requirement
[Measurement
Er.r_.::.
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