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ABSTRACT 

 

Iqbal Aziz Ginanjar. 2023. Study of the Effect of Polarity and Shape on Defects 

Welding, Penetration and Hardness Results of Metal Active Gas Welding for ST 

37 Steel. Thesis, Bachelor of Mechanical Engineering, Faculty of Science and 

Technology, Nahdlatul Ulama University Sunan Giri. Main Supervisor Ir.Togik 

Hidayat S.Pd.,M.T. Supervising Assistant Pelangi Eka Yuwita. S.Si, M.Si. 

 

Welding techniques have a very important role in a construction design. Welding 

is a technique of joining two metal parts by melting some of the filler metal using 

heat energy and producing a continuous connection. There are several methods 

or types of welding that are widely used. Of the various types of welding, there is 

Metal Active Gas (MAG) welding. The aim of this research is to determine the 

effect of polarity and type of seam in ST37 steel on welding defects, penetration 

and hardness. The research that will be carried out is a laboratory experimental 

type of research with variations in polarity (DCEP and DCEN) and pitch shapes 

(60o, 70o, and X). The results of the welding defect test with dye penetrant 

showed that the welding specimens with DCEP polarity for the V seam at an 

angle of 60o and the V seam at an angle of 70o showed defects in the form of lack 

of fusion and continuous undercut. Based on the ISO 5817 acceptance criteria, all 

specimens in this study were accepted. The penetration test results show that the 

smallest fusion depth is shown in the variation of parameters with DCEP polarity 

with a V seam angle of 60o and is 97.62, while the greatest penetration/fusion 

depth is shown in the DCEN polarity variation with an X seam of 98.36. The 

highest hardness value was the welding variation of MAG Steel ST 37 with DCEN 

Polarity and X welding seam which was 119.19 HRB. 

 
Keywords: ST 37 Steel, Hardness, Penetration, Polarity, Welding Angle. 
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ABSTRAK 
 

Iqbal Aziz Ginanjar. 2023. Studi Pengaruh Polaritas Dan Bentuk Kampuh 

Terhadap Cacat Pengelasan, Penetrasi Dan kekerasan Hasil Pengelasan Metal 

Active Gas Baja ST 37. Skripsi, S1 Teknik Mesin, Fakultas Sains dan Teknologi, 

Universitas Nahdlatul Ulama Sunan Giri.  Pembimbing Utama Ir.Togik Hidayat 

S.Pd.,M.T Pembimbing Pendamping Pelangi Eka Yuwita. S.Si, M.Si. 

 

Teknik pengelasan memiliki peranan yang sangat penting dalam suatu desain 

kontruksi. Pengelasan (welding) merupakan teknik menyambung dua bagian 

logam dengan menggunakan cara mencairkan sebagian logam pengisi dengan 

menggunakan energi panas dan menghasilkan sambungan kontinyu. Terdapat 

beberapa metode atau jenis pengelasan yang bayak digunakan. Dari berbagai jenis 

pengelasan yang ada pengelasan Metal Active Gas (MAG). Tujuan dari penelitian 

ini adalah mengetahui pengaruh polaritas dan jenis kampuh pada baja ST37 

terhadap cacat pengelasan, penetrasi dan kekerasan. Penelitian yang akan 

dilakukan adalah jenis penelitian experiment labolatorium dengan variasi polaritas 

(DCEP dan DCEN) dan bentuk kampuh (60o, 70o, dan X). Hasil uji cacat 

pengelasan dengan dye penetrant menunjukan bahwa pada spesimen pengelasan 

dengan polaritas DCEP untuk kampuh V sudut 60o dan kampuh V sudut 70o 

menunjukan cacat berupa lack of fusion dan continous undercut. Berdasarkan 

acceptence criteria ISO 5817 seluruh spesimen pada penelitian ini termasuk 

accepted. Hasil uji penetrasi menunjukan kedaman fusi terkecil ditunjukan pada 

variasi parameter dengan  polaritas DCEP dengan kampuh V sudut 60o dan  yaitu 

sebesar 97,62, sedangkan penetrasi/ kedaman fusi terbesar ditunjukan pada variasi 

polaritas DCEN dengan kampuh X sebesar 98,36. Nilai kekerasan tertinggi adalah 

pada variasi pengelasan MAG Baja ST 37 dengan Polaritas DCEN dan kampuh 

pengelasan X yaitu sebesar 119,19 HRB. 

Kata Kunci: Baja ST 37, Kekerasan, Penetrasi, Polaritas, Sudut Pengelasan. 
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