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ABSTRAK 

 

 

ANALISA PENGELASAN SMAW PADA MATERIAL PLAT SS 316 

DENGAN ELEKTRODA E-308 & E-309 YANG DI LAS DENGAN AMPERE 

100A,110A,120A PADA POLARITAS DC 

 

Penelitian mengenai pengelasan Shield Metal Arc Welding atau lebih dikenal 

dengan singkatan SMAW pada material plat ss 316 dengan elektroda E-308 & E- 

309 yang di las dengan ampere 100,110,120 A. Ialah penelitian yang dilakukan 

dengan membandingkan hasil pengelasan antara elektroda E-308 dan E-309 yang 

mana pada proses nya ditambahkan variasi arus yang berbeda yakni 100 A ,110 A 

,dan 120 A.dalam penelitian ini diharapkan untuk mengetahui mana kualitas yang 

lebih baik antara 2 material elektroda tersebut namun sebelum itu kita ,harus lah 

melewati beberapa tahapan pengujian diantaranya pengujian tidak merusak (Non 

Destructive Testing) menggunakan metode pengujian tidak merusak radiografi , 

pada metode ini berfungsi untuk mengetahui hasil pengelasan apakah sudah baik 

apa belum,sebelum dilakukan pengujian uji merusak (Destructive Testing) uji tarik. 

setelah semua pengujian dilakukan barulah dapat di simpulkan mana pengelasan 

yang lebih baik . 

 
 

Kata Kunci : Shield Metal Arc Welding,Ampere,Non Destructive Testing, 

Destructive Testing . 
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ABSTRACT 

 

 

ANALYSIS OF SMAW WELDING ON SS 316 PLATE MATERIALS WITH 

WELDED E-308 & E-309 ELECTRODES WITH 100A,110A,120A AMPERE 

ON DC POLARITY 

 

This research focuses on welding Shield Metal Arc Welding or known as SMAW on 

ss 316 plate material with E-308 & E-309 electrodes welded with 100,110,120 A 

amperes. The research was conducted by comparing the welding results between the 

E-308 and E-309 electrodes in which different current variations were added to the 

process, 100 A, 110 A, and 120 A. This study aims to find out which is the better 

quality between the 2 electrode materials through several stages of testing including 

non-destructive testing using a non-destructive radiographic test method. This 

method used to determine the quality of the welding results before destructive 

testing,tensile test. After all the tests have been carried out, it can be concluded 

which welding is better. 

 
 

Keywords : Shield Metal Arc Welding,Ampere,Non Destructive Testing, 

Destructive Testing . 
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