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ABSTRAK 
 
 

Pengujian hasil uji bending sambungan las SMAW bertujuan untuk melakukan 

pengujian sambungan las SMAW material SS400 yang diberikan PWHT pada spesimen 

yang telah dilakukan pengelasan menggunakan variasi temperatur pemanasan tertentu 

menggunakan furnace dan dapat mengetahui pengaruhnya terhadap kualitas 

sambungan. Proses pengelasan terbentuk karena adanya hambatan arus listrik yang 

mengalir diantara elektroda dan material las yang menghasilkan panas hingga 

mencapai 3000ºC, mengakibatkan elektroda dan material yang akan dilas meleleh. 

Penelitian ini melakukan penyambungan las SMAW (shielded metal arc welding) pada 

sampel yaitu spesimen SS400 ketebalan 10 mm dengan welding current 100A lalu di 

lakukan pemanasan spesimen hingga mencapai 400,500,600,700ºC kemudian 

dilakukan bending test. Alat uji bending adalah mesin yang digunakan untuk proses 

pengujian kekuatan lengkung pada suatu material dan untuk dapat melihat kualitas 

suatu material. Dilanjutkan dengan analisa struktur makro dengan menggunakan 

dinolite untuk menganalisa hasil pengujian bending dan welding defect akibat 

pengujian bending. Hasil dari analisa struktur makro pasca dilakukan bending yaitu 

spesimen Non PWHT dan PWHT 400ºC terdapat crack sedangkan spesimen PWHT 

500,600,700ºC tidak terdapat crack hal tersebut terjadi karena spesimen yang tidak 

dilakukan PWHT tingkat ketangguhannya sangatlah rendah dapat mengakibatkan 

crack saat dilakukan uji bending material akan mengalami perubahan struktur efek dari 

pemanasan dan pendinginan yang dapat mengakibatkan material memiliki sifat yang 

lebih keras namun getas dan spesimen yang dilakukan PWHT semakin tinggi 

temperatur pemanasannya semakin tangguh material tersebut karena tujuan dari heat 

treatment adalah menhilangkan tegangan sisa yang terjadi saat pengelasan, serta hasil 

perhitungan rata-rata luas HAZ keseluruhan spesimen yang paling luas antara spesimen 

yang di uji adalah spesimen PWHT 700ºC dengan rata-rata luas HAZ 32.96 mm2 

sedangkan yang paling kecil spesimen Non PWHT dengan rata-rata luas yaitu HAZ 

26.34 mm2 dapat kita simpulkan bahwa peningkatan temperatur juga memperbesar 

perbedaan penginginan pada bagian HAZ sehingga regangan panas semakin 

meningkat. 

 
Kata Kunci: Pengelasan SMAW, PWHT, Alat Uji Bending, Baja SS400 
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ANALYSIS OF THE EFFECT POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) ON 

THE PHYSICAL QUALITY WELDING OF SHIELD METAL ARCH WELDING 

(SMAW) MATERIAL SS400 WITH 4 TON STRENGTH BENDING METHODS 

 
ABSTRACT 

 
 

The test results of the SMAW welding connection bending test aim to test the SMAW 

welding connection of SS400 material given PWHT on specimens that have been 

welding using certain heating temperature variations using furnaces and can determine 

its effect on the quality of the joint. The welding process is formed due to the resistance 

of an electric current flowing between the electrode and welding material which 

produces heat up to 3000ºC, causing the electrodes and material to be welded to melt. 

This research conducts the connection of SMAW (shielded metal arc welding) welding 

to the sample, SS400 specimens with a thickness of 10 mm with welding current 100A 

and then heating the specimens up to 400,500,600,700 ºC then bending test. Bending 

test equipment is a machine used for the testing of the flexural strength of a material 

and to be able to see the quality of a material. Followed by a macro structure analysis 

using dinolite to analyze the results of bending and welding defect testing due to 

bending testing, The results of the macro structure analysis after bending were that the 

Non PWHT and PWHT 400ºC specimens had crack while the PWHT 500,600,700ºC 

specimens had no crack, this happened because the specimens that were not carried 

out by PWHT had a very low level of toughness which could result in cracks when the 

material bending test was carried out. the structure of the effects of suspension and 

cooling which can result in the material having tougher properties but is brittle and the 

specimens carried out by PWHT the higher the temperature it controls the tougher the 

material is because the purpose of heat treatment is to eliminate residual stresses that 

occur during welding, as well as the calculation of the average yield. The broadest 

average area of total HAZ specimens among the tested specimens is a 700ºC PWHT 

specimen with an average HAZ area of 32.96 mm2 while the smallest is a Non PWHT 

specimen with an average area of 26.34 mm2 HAZ, we can conclude that the 

temperature also reduces the increase in temperature cooling pressure on the HAZ so 

that the heat strain increases. 

Keywords: SMAW Welding, PWHT, Bending Test Equipment, SS400 Steel 
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