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Abstrak

Pengertian SMAW (Shield Metal Arc Welding) adalah las busur listrik nyala.
Proses las SMAW terdiri dari pembungkus elektroda, sumbu kawat, daerah
sekitar busur (arc), gas perisai, logam yang di endapkan dan terak (slag) yang
telah mengeras. Mesin las SMAW menurut arusnya dibedakan menjadi tiga
macam Yyaitu mesin las arus searah atau Direct Current (DC),mesin las arus
bolak-balik atau Alternating Current (AC). Pada penelitian ini menggunakan
bahan pipa stainless steel 316 dengan variasi arus pengelasan 70 Ampere, 80
Ampere dan 90 Ampere menggunkan kampuh | dan menggunakan pengujian
bending dan struktur mikro. Berdasarkan data penelitian uji bending yang
tertinggi yaitu pada arus pengelasan 80 A dengan defleksi 92,23 dan Mpa 20,136,
sedangkan struktur mikro menggunakan metode point count tertinggi pada arus
80 A vyaitu ferrite sebesar 27,6 dan pearlite sebesar 73,4. Sehingga disimpulkan
bahwa arus pengelasan 80 A memenuhi standar

Kata Kunci : Lass SMAW, Stainless Steel,Uji Bending



Abstract

SMAW (Shield Metal Arc Welding) is an electric arc welding flame. The SMAW
welding process consists of the electrode wrapping, the wire axis, the area
around the arc, shielding gas, deposited metal and hardened slag. SMAW
welding machine according to the current is divided into three kinds, namely
direct current welding machine or Direct Current (DC), alternating current
welding machine or Alternating Current (AC). In this study using 316 stainless
steel pipe with variations in welding currents of 70 Ampere, 80 Ampere and 90
Ampere using seam | and using bending and microstructure testing. Based on
research data, the highest bending test was at 80 A welding current with a
deflection of 92.23 and Mpa 20.136, while the microstructure used the highest
point count method at 80 A, namely ferrite at 27.6 and pearlite at 73.4. So it was
concluded that the welding current of 80 A met the standards.

Keywords: Lass SMAW, Stainless Steel, Bending Test
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Sertifikat Welder

KAMPUH WELDING
INDONESI A

Sertifikat
Dengan ini menerangkan bahwa

Sifa Anan

Tempat, Tgl Lahir : Jember, 14 Juli 1999

Telah mengikuti

dan berhasil dengan baik Pelatihan Pengelasan Pipa Baja
Angkatan ke -

54 (Uma Puluh Empat) dengan kompetensi yang tercantum di ballk sertifikat ini,

Dilzksanakan di Lembaga Pelatinan Kerja Swasta (LPKS) KAMPUH WELDING INDONESIA Surabaya

pada tanggal 13 Agustus s/d 25 September 2018, dengan Uji Kompetensi Welder Grade 2F,2P oleh
ClassNK, Nippon Kaiji Kyokai.

Surabaya, 25 September 2018

08180541403

DAFTAR KOMPETENSI : Sifa Anan

08180541403
No KOMPETENST NILAI
1 Sikap Kerja
2 | Kehadiran
3 Menerapkan Prinsip-prinsip Keselamatan dan Kesehatan Kerja
4 Membaca Gambar Teknik dan Simboi-simbol Las
S | Mengukur dengan Menggunakan Alat Ukur Las
6 | Menggunakan Perkakas Tangan Bertenaga
7 | Mengelas dengan Proses Las SMAW.
- Posisi 1 G
- Posisi 2G
- Posisi 3G
- Posisi 4 G
- Posisi 5G
- Posisi 6 G

Surabaya, 25 September 2018
KAMPUN WELDING INDOHESIA

Lampiran 2. Proses pengelasan
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