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ABSTRACT 

 

Mohamad Findi Syaputro. 2022. Study of the Effect of Frequency of Repair 

Gouging on Toughness and Defects of SA 106 Steel Welding Using Shield Metal 

Arc Welding. Scripts, S1 Mechanical Engineering, Faculty of Science and 

Technology, Nahdlatul Ulama Sunan Giri University. Main Supervisor Togik 

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

 

The results of the work with the SA 106 SMAW steel welding process to be applied 

in the Mineral and Gas industry are determined based on the mechanical properties 

produced and the welding defects that appear in the welding work. This study aims 

to determine the effect of repair gouging frequency on toughness and welding 

defects on SA 106 steel using Shield Metal Arc Welding (SMAW) welding. This 

research is an experimental SMAW welding research by varying the frequency of 

repair gouging, respectively 1 time, 2 times and 3 times where the experimental 

results are measured using laboratory equipment for toughness measured by 

charpy impact and welding defects by using a dye penetrant test. The results of the 

toughness test showed the results of the fracture strength value (J) and the highest 

toughness value was in the specimen with a variation of the repair gouging 

frequency of 3 times, namely 141.20 Joules and 1.78 Joules/mm2. The results of the 

welding defect test showed the results where in all specimens with variations in the 

frequency of repair gouging showed results without any welding defects or no 

discontinuities that occurred, which were analyzed this was due to changes in the 

microstructure to be smoother, causing welding results to be more effective in heat 

or melt which arises. 

 

Keywords: SA 106 Steel, Gouging Repair, Toughness, Welding defects, SMAW. 
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ABSTRAK 
 

Mohamad Findi Syaputro. 2022. Studi Pengaruh Frekuensi Repair Gouging 

Terhadap Ketangguhan dan Cacat Pengelasan  Baja SA 106 Menggunakan 

Pengelasan Shield Metal Arc Welding. Skripsi, S1 Teknik Mesin, Fakultas Sains 

dan Teknologi, Universitas Nahdlatul Ulama Sunan Giri.  Pembimbing Utama 

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

M.Si. 

 

Hasil pengerjaan dengan proses pengelasan SMAW baja SA 106 untuk dapat 

diaplikasikan dalam industri Mineral Bumi dan Gas di tentukan berdasarkan sifat 

mekanis yang dihasilkan dan cacat pengelasan yang muncul pada hasil pengerjaan 

pengelasan. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh frekuensi repair 

gouging terhadap ketangguhan dan cacat pengelasan pada baja SA 106 

menggunakan pengelasan Shield Metal Arc Welding (SMAW). Penelitian ini 

merupakan penelitian experiment pengelasan SMAW dengan melakukan variasi 

frekuensi repair gouging  masing masing adalah 1 kali, 2 kali dan 3 kali dimana 

hasil experiment terukur menggunakan peralatan labolatorium untuk ketangguhan 

di ukur dengan impact charpy dan cacat pengelasan dengan menggunakan dye 

penetrant test. Hasil Uji ketangguhan menunjukan hasil nilai tenaga patah (J) dan 

nilai ketangguhan tertinggi adalah pada specimen dengan variasi frekuensi repair 

gouging  sebanyak 3 kali yaitu sebesar 141.20 Joule dan 1.78 Joule/mm2. Hasil uji 

cacat pengelasan menunjukan hasil dimana pada semua specimen dengan variasi 

frekuensi repair gouging  menunjukan hasil tanpa adanya cacat pengelasan atau 

tidak adanya diskontinuitas yang terjadi, yang dianalisis hal ini disebabkan oleh 

perubahan struktur mikro menjadi lebih halus sehingga menyebabkan hasil 

pengelasan lebih efektif dalam panas atau lelehan yang timbul. 

 

Kata kunci: Baja SA 106, Repair Gouging, Ketangguhan, Cacat Pengelasan, 

SMAW 
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