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ABSTRACT 

 

Agung Hidayat. 2022. Analysis of Hardness And Defects Welding Metal Active 

Gas Steel ST37 With Variation Of Strong Current And Welding Speed. Scripts, S1 

Mechanical Engineering, Faculty of Science and Technology, Nahdlatul Ulama 

Sunan Giri University. Main Supervisor Togik Hidayat S.Pd, M.T. Supervising 

Assistant Aprillia Dwi Ardianti, S.Si, M.Pd. 

 

The use of low carbon steel especially ST37 steel in the construction industry has 

increased rapidly but there are still some shortcomings in the use of ST37 steel. 

The disadvantages of using ST 37 steel in the construction industry are in the form 

of hardness and defects due to the working process, especially in the welding 

process. The type of welding used in joining ST37 steel for construction is the type 

of arc welding, namely metal active gas (MAG). The value of hardness and 

welding defects is influenced by several factors, which in this study will be 

experimented with to make parameters on the welding current and welding speed. 

This study aimed to determine the effect of current strength and welding speed on 

the hardness and defects of ST37 steel MAG welding. This research is a 

laboratory experiment where the test specimen, namely ST37 steel, is welded with 

variations in the welding current of 75 amperes, 80 amperes, and 85 amperes and 

the welding speed variations are 1.5 mm/s, 2 mm/s, 2.5 mm/s s then carried out 

testing of hardness and welding defects. The results of hardness testing using 

Rockwell hardness test scale B (HRB) show that the highest hardness value is in 

the specimen with a welding current of 85A and a welding speed of 2 mm/s, which 

is 82.7 HRB. The welding defect test results show the results where the entire 

specimen is included in the acceptance criteria, with the type of welding defect 

that arises in the specimen with welding 75 A and welding speed of 1.5 mm/s in 

the form of excess weld metal 0.5 mm and on welding specimens 85 A and the 

welding speed of 2.5 mm/s there is a defect in the form of a splatter. 

 

Keywords: Welding Defect, Metal Active Gas, Welding Speed. Hardness, Strong 

Asus, 
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ABSTRAK 
 

Agung Hidayat. 2022. Analisis Kekerasan Dan Cacat Pengelasan Metal Active 

Gas Baja ST37 Dengan Variasi Kuat Arus Dan Kecepatan Pengelasan. Skripsi, S1 

Teknik Mesin, Fakultas Sains dan Teknologi, Universitas Nahdlatul Ulama Sunan 

Giri.  Pembimbing Utama Togik Hidayat S.Pd, M.T. Pembimbing Pendamping 

Aprillia Dwi Ardianti, S.Si, M.Pd. 

 

Penggunaan baja karon rendah khusus nya baja ST37 dalam industry konstruksi 

mengalami peningkatan yang pesat akan tetapi masih terdapat beberapa 

kekurangan dalam penggunaan baja ST37 ini. Kekurangan penggunaan baja ST 

37 dalam industry konstruksi yang dimaksud adalah berupa kekerasan dan cacat 

karena proses pengerjaan terutama dalam proses pengelasan. Jenis pengelasan 

yang digunakan dalam penyambungan baja ST37 untuk konstruksi adalah jenis 

pengelasan busur yaitu metal active gas (MAG). Nilai kekerasan dan cacat 

pengelasan dipengaruhi oleh beberapa factor yang dalam penelitian ini akan 

dilakukan percobaan untuk membuat parameter pada kuat arus pengelasan dan 

kecepatan pengelasan. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui 

pengaruh kuat arus dan kecepatan pengelasan terhadap kekerasan dan cacat 

pengelasan MAG baja ST37. Penelitian ini merupakan penelitian experiment 

labolatorium dimana specimen uji yaitu baja ST37 dilakukan pengelasan dengan 

variasi kuat arus pengelasan 75 ampere, 80 ampere, dan 85 ampere dan variasi 

kecepatan pengelasan adalah 1,5 mm/s, 2 mm/s, 2,5 mm/s kemudian dilakukan 

pengujian kekerasan dan cacat pengelasan. Hasil pengujian kekerasan 

menggunakan rockwell hardeness test skala B (HRB) menunjukan hasil nilai 

kekerasan tertinggi adalah pada specimen dengan perlakuan pengelasan kuat arus 

85A dan kecepatan pengelasan 2 mm/s yaitu sebesar 82,7 HRB. Hasil pengujian 

cacat pengelasan menunjukan hasil dimana pada keseluruhan specimen termasuk 

dalam kriteria accepted, dengan jenis cacat pengelasan yang timbul adalah pada 

specimen dengan pengelasan 75 A dan kecepatan pengelasan 1,5 mm/s berupa 

excess weld metal 0,5 mm dan pada specimen pengelasan 85 A dan kecepatan 

pengelasan 2,5 mm/s terdapat cacat berupa splater. 

 

 

Kata kunci: Cacat Pengelasan, Metal Active Gas, Kecepatan Pengelasan. 

Kekerasan, Kuat Asus, 
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