PUSAT PRESTASINASIONAL MERDEKA

SEKRETARIAT JENDERAL BELAJ AR
KEMENTERIAN PENDIDIKAN, KEBUDAYAAN, RISET, DAN TEKNOLOGI |

BIDANG LOMBA

(Welding)

MERDEKA BERPRESTASI

Talenta Vokasi Menginspirasi



Deskripsi Teknis Bidang Lomba Teknik Pengelasan (Welding)

DAFTAR ISl
COVER i
DAFTAR ISI ii
PENDAHULUAN 1
A. NAMA DAN DESKRIPSI BIDANG LOMBA 2
B. SISTEM PENILAIAN dan WORLDSKILLS OCUPATION STANDARD 4
C. TEST PROJECT 4
D. ALAT 9
E. BAHAN 12
F. BAHAN PENUNJANG 14
G. LAYOUT DAN LUASAN 14
H. JADWAL BIDANG LOMBA 16

Lampiran 1: Proyek Uji LKS

Dokumen LKS SMK Tingkat Nasional XXXI Tahun 2023 Luring_Versi 0 | 2



Deskripsi Teknis Bidang Lomba Teknik Pengelasan (Welding)

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
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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.
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)

1. 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

o o &~ w N

Penilaian Modul B - Bentuk Sambungan
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7. Penilaian Modul B - Bagian Cover Sambungan las
8. Penilaian Modul B - Bagian Root Sambungan las
9. Penilaian Modul C - Bidang permukaan

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 Posisi FLEss Wakfcu Score
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 D esu_al D esu_al 90 17,5
karbon rendah (A36 / SS 400) rawing rawing
Thk 10 mm
Sambungan fillet joint plate . .
baja karbon rendah (A36 / SS Dsrzf/:/Jiar: Dsrzf/:/Jiar: 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
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5. Prosedur Penilaian

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
3. Bagian cover sambungan las
1 A 4. Bagian root / penembusan 25
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
3. Bagian cover sambungan las 75

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
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E. ALAT

1. Ketentuan Umum

Bidang Lomba Teknik Pengelasan (Welding)

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

supervisi terhadap peralatan yang disiapkan tersebut sebelum dipakai untuk lomba.

2. Daftar Alat para Peserta

Alat yang dipersiapkan oleh panitia meliputi: (untuk 30 peserta)

No. Nama Peralatan Spesifikasi Jumlah  Satuan Penyedia
1 |Mesin Los GMAW Irput E;ﬂeauhlhﬁ:i;ﬁ:gugfhf;ﬁn wer gz Uit Sporsar
2 |MesinLas SMaW -CTAW Irput E;”EE'DLEJ*‘?;ZT;”;E%’&H“ ;‘5;]5”“’9" 2 Uni Sporsor
2 |Mesn Gerirda Targan ad" 12 Unit Panitia
4 |Owven Pengering Elekiroda Irgut Power 13%;;2233.Jgpaaue - 2 Unit Sporsor
5 |Regdatoc CO2Z With Heater 220% 12 Linit Panitia
& |Fegdaor frgon Standard 12 Linit Fanitia

! @ 1.0 [madel dsesuakan dergan mesin las
7 |Cortactive CMAW yang dgmdcg:'u] 24 ps Sporsar
8 |Mozel Karmik Ho. Blmadd fﬁ?:fg"k;;izg;] mesinles | a4 o Paritia
8 [Tamgpotong a 12 pcs Paritia
10 |PduTerd: Standard 12 pos Faritia
11 |Sikst Bsjs Stardard (bahan dari kauul 12 pos Faritia
12 |Wire Brush ‘w'ire Cup Brush omm =2 M14 1z pis Paritia
12 |Palu konde 2d oz 12 pos Paritia
14 |Pshat Besi =3 12 pes Faritia
15 |Penitic baja 4" 12 ps Paritia
15 |Penggores bajs Standard 12 pcE Paritia
17 |Penggark bajs Aem 12 pcE Paritia
18 [Siku baja 12" (30 em) 1z pcs Paritia
12 |Tang panss/tang kombinasi Standard 12 picE Paritia

D |Kikir 88", halus 12 picE Paritia

2 |Kunci Inggris & 300mm 2 pc= Paritia

T |Helm/kedok Las Standard, Manual 12 s 1 Fanitia

3 |Welding Hood {Tutup Kepala) Berbahan jeans 1 pE Peserta

24 |Sarung tangsn kulit Untuk SMAW/GRMEN, 14 1 pasang Peserta

% |Sarung tangan kulit Untuk GTAW 1 Pasang Peserta

2 |Jaketlas (apron lss) Berbshan kulit, Jumbo 12 set Panitia

L7 |Kacamats gerinda Standard, bening 12 pE FPanitia

E |Masker debudan gss Standard 3 Bz Panitia

B |Sefety Shoes Full Kulit 1 pEsang Peserta

A |Tool B Berbahan Logam 12 pE Panitiz

¥ |Stop Kontak Standard 1 pE Peserta

2 |Stop Kontsk Standard ] P Panitia

32 |cologkan 2 phese Standard 24 PE Panitia

¥ |cologkan 1 phese Standard 12 P Panitia

£ |Alst Presure test minimum 80 Bar 1 pE Panitia
¥ |Tang Panjang Standart 12 pE Panitia

F | Treli Material Standart 1 Peos panitia

B |Obeng +- Standart 2 Pcs panitia

B |earpluk Standart 15 Pos panitia

4 |Alst pengeras suara standart 1 unit panitia

41 |Cwen Pengering Elekroda Skg 2 unit panitia

Dokumen LKS SMK Tingkat Nasional XXXI Tahun 2023 Luring_Versi 0
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E. BAHAN

1. Bahan dan Perakitan

Bidang Lomba Teknik Pengelasan (Welding)

Bahan yang dipersiapkan oleh panitia meliputi: (untuk 30 peserta)

Mo, Nama Bahan Spesifikasi Jumlah Satuan
o ASTM A108 Gr.B atau yang eluivalen, dimensi @ 47 sch a0 s _
F"Ipu Bes ganjang 100 mm {1 10 mm], di bewel 1 sis 30°- 35° = pos
ASTM A5 atau yang ekuivalen, dimensi 10 mm x 100 mm x
Z |Pelat Besi 250 mim {2 10 mim, kecusli &bal), di bevel 1 sisi 30°- 35° disisi &0 pos
panjang
et e ASTM A5 atau yang ekuivalen, dimensi 10 mm x 100 mm x _
3 |PelstBesi 250 mm (£ 5 mm, kecush Ebal) % pos
ot Baci ASTM A5 atsu yang ki walen, dimensi 10 mm < B0 mm x -
4 |FelstBesi 250 mm (£ 5 mm, kecusl tbal) 0 pos
5 [Materisl Pressure Vesssl Sesusi Drawing 30 st
G |Wire GMAW AWS AE 1EER TO55 2 1,0 mm 12 Spal 315Ky
T |Elekrods AWS A5.1ETDI6 LBSZU @ 26 mm 30 kg
E |Elektrods AWS AL1ETDE @ 2,6 mm 5D kg
B |Elekiods AWS AS1ETDIE @ 3,2 mm 40 kg
- T = e
5 ;:I:,Iir Fod Mild Sl @ 2,4 mim (GT AW Filler AW AR 48 ER TI5-0 0 g
10 |Tungsten Electrodes & 2,4 mm Z% Throisted (merah) 3 b /10 Bt
11 |3as Argon Pure 23.5% Agon G Kubik 12 Ehiung
12 |GasC Standsrt § lubik 12 Ehing
13 |Anti Spatier Creamfell 12 Kzlzng
14 |Batu gerinda potong (cutting) 100 i % 2 e 3¢ 16 imom i) s
15 |Batu gerinda tebal 100 e 2 B e 2 16 mom @0 pos
18 |Kaca Bening standard untuk helmmanesl i) s
17T |Kacs Hiem Na. 10 30 pos
1E |Sesltips Standard 12 woll
18 |Stell Marker Putih ‘Warna putih 15 pos
20 |Bioplzcenion stEndard 2z b
21 |Obat =tes mats =Endsrd 2 ks
22 |Bethadine =Endsrd 2 ke
22 |Kapas =Endard 2 beooe
24 |Pzrban =Endsrd 2 |
25 |Plaster standsrd 2 woll
25 [Ksin Majun standsrd 5 kg
27 |Ssbun colek standard 2z kg
28 |Electicsltaps sEndard (hiem} 2 rll
25 |Hertzs HVE A 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

Biliks Biliks silik 10 Bllik 11 Bllik 12

kT

Tempat
Beja Kerja 1 Maja Kerja2 Materlal

alliks

BllikS Bilik % k3 Bk 2 aliik 1

- afa Jurl
- Pintu

- Pembatas tambak
- Proyekior
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Bidang Lomba Teknik Pengelasan (Welding)

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

v

NOTES -
1 TACKWELD BOLEH DILAKUKAN MENGGUNAKAN
WELDING PROSES DAN PADA POSIS| APAPUN
ot 2. PANJANG MAKSIMAL TACKWELD ADALAH: 15mm
A 3. SEMUAPLAT ATAU PIPA HARUS DILAKUKAN
SMAW TACKWELD TERLEBIH DAHULU SEBELUM
MELAKUKAN PROSES PENGELASAN
4 PENGELASAN PADA PLAT MAUPUN PIPA HARUS
DILAKUKAN SESUAI DENGAN POSISI
MASING-MASING SESUAI INSTRUKSI PADA GAMBAR
X YOURCHOICE X Nl
5. XXXX = CONTESTANT'S ID
SMAW
GMAW
TEST PIPE 14 TEST PLATE 18: - coor Face 30,
MATERIAL : CARBON STEEL PIPE MATERAL : CARBON STEEL THICKNESS : 10 mm ¥OUR CHOKE Faal
& INCH Sch 80, x 100 mm WELDING POSITION : 2G/3G/4G s
WELDING POSITION : 5G/6G WELDING PROCESS : Root : SMAW/N E
WELDING PROCESS : Root GTAW/ 141 Fill & Cap : GMAW/135 £
Fill & Cap : SMAW/111 100 mm
WELDING FILLER: Root +ER 705-6 & 2.4mm WELDING FILLER: Root -E 7016 @ 2.6 mm
Fill & Cap -E 7018 @ 2.6/3.2mm Fill & Cap: E 705-6 @ 1.0 mm
EVALUATION EVALUATION
—B 1 VISUAL EXAMINATION 1 VISUAL EXAMINATION Q—
TEST PLATE 1C:
TR TACKWELD PADA £0SIS| TENGAH
MATERAL : CARBON STEEL (PANJANG MAKSIMAL 15 mm)
THICKNESS : 10 mm
WELDING POSITION - 2F/3F /4F
WELDING PROCESS - GMAW/135
WELDING FILLER : ER 705-6 @ 10 mm PARTS LIST
imem [ ary | maTeERiAL DESCRIPTION REMARKS
A 2 C Steel PIPE & SCH 80 x 100 mm 30 deg MILLED BEVEL
EVALUATION TACK 8 3 |csteel PLATE 250 x 100 x 10 mm
T VISUAL EXAMINATION EACH END [4 1 |c steel PLATE 250 x 80 x 10 mm
50 mm i
Som | [ 75mm fe— 1Sam | |25 mm Test Project
Lomba Kopetensi Slswa
AREA POSISI Nasional 2023
< o ~[ sTarT/STOP
o g GMAW = K
10 2 P 2 Skill - Welding "
Scale: NTS _|Date:26/7/2023  |Paper : Al @Q a $
75 mm 25 mm 250 mm Design By : Nur K |Appr‘uved By : Team Welding  |Drawing Mo : 1
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INSTRUCTION : NOTE
1. TACK WELD THE VESSEL SHOWN AND COMPLETELY SEAL ALL JOINTS USING THE WELDING PROCESSES LISTED. ALL DIMENSIONS I8 MM Test Project for LKS Compertition 2023
2. ALL TACK WELD'S SHALL BE ON THE OUTSIDE OF VESSEL WITH MAX. 15 men IN LENGTH. °

Al 3. ALL WELDING TO CARRY OUT WITH BASE PLATE "13" IN THE FLAT POSITION.

4. ALL FILLET WELDS UNLESS NOTED OTHERWISE TO HAVE A LEG LENGTH OF 10 mmy{+2.0/-0)
5. NO GRINDING TO TAKE PLACE AFTER THE FINAL CAP PASS HAS BEEN MADE.

6. SLAG REMOVAL AND POST CLEANING OF THE WELDS SHALL BE MADE USING WIRE BRUSH
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