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ABSTRACT

Zwagery Wasman Muhamad. 2023. Analysis of the Influence of Polarity and Type
of Electrode on Welding Defects, Penetration and Toughness of Welding Results
Shield Metal Arc Welding Steel ST37. Scripts, S1 Mechanical Engineering,
Faculty of Science and Technology, Nahdlatul Ulama University, Sunan Giri
Bojonegoro. Main Supervisor Togik Hidayat S.Pd, M.T. Supervising Assistant
Pelangi Eka Yuwita, S.Si, M.Si.

The ST37 steel material used for the construction of teak stump products requires
work parameters such as polarity, current strength, type of electrode, angle size,
and appropriate material parameters in the joining process with shield metal arc
weding (SMAW) welding to get good results. This study aims to determine the
effect of polarity and type of electrode on welding defects, penetration, and
toughness of ST37 steel welding by SMAW welding. This research is an
experimental research with primary data obtained from the test results of dye
penetrant, depth of penetration, and impact charpy. The results of the welding
defect test with dye penetrant showed that the welding specimens with DCEP
polarity, the EE6018 and E7018 electrodes showed defects in the form of lack of
fusion and continuous undercut. Based on the 1SO 5817 acceptance criteria, all
specimens in this study were accepted. The penetration/fusion depth percentage
shows the result where the smallest penetration/fusion depth is shown in the test
results with the DCEP polarity with the E6018 electrode -and is equal to 98.09
and the largest penetration/fusion depth is shown in the DCEN Electrode polarity
E7018 of 99.48. The results of the toughness test with impact charpy showed that
the highest impact value was on the DCEN polarity variation and the E7018
electrode, which was 0.858 Joule/mm2, with the absorbed energy being 65.205
Joule and the smallest impact price was onthe DCEP polarity variation and the
E6018 electrode, which was 0.555 Joule/mm2 with the energy absorbed being
worth 43,742 Joules.

Keywords: Polarity, Electrode, Welding Defects, Penetration, Toughness.
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ABSTRAK

Zwagery Wasman Muhamad. 2023. Analisis Pengaruh Polaritas Dan Jenis
Elektroda Terhadap Cacat Pengelasan, Penetrasi Dan Ketangguhan Hasil
Pengelasan Shield Metal Arc Welding Baja ST37. 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.

Bahan baja ST37 yang diaplikasikanuntuk konstruksi produk tunggak jati
memerlukan parameter pekerjaan seperti polaritas, kuat arus, jenis elektroda,
besar sudut, dan parameter bahan yang sesuai dalam proses penyambungan
dengan pengelasan shield metal arc weding (SMAW) untuk mendapatkan hasil
yang baik. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh dari polaritas dan
jenis elektroda terhadap cacat pengelasan, penetrasi, dan ketangguhan hasil
pengelasan baja ST37 dengan pengelasan SMAW. Penelitian ini merupakan
penelitian eksperimen dengan data primer yang diperoleh dari hasil pengujian dye
penetrant, kedalaman penetrasi, dan impact charpy. Hasil uji cacat pengelasan
dengan dye penetrant menunjukan bahwa pada spesimen pengelasan dengan
polaritas DCEP elektroda EE6018 dan E7018 menunjukan cacat berupa lack of
fusion dan continous undercut. Berdasarkan acceptence criteria 1SO. 5817 seluruh
spesimen pada penelitian ini termasuk accepted. Persentase penetrasi/kedalaman
fusi menunjukan hasil dimana penetrasi/ kedaman fusi terkecil ditunjukan pada
hasil uji dengan polaritas DCEP dengan elektroda E6018 dan yaitu sebesar 98,09
dan penetrasi/ kedaman fusi terbesar ditunjukan pada polaritas DCEN Elektroda
E7018 sebesar 99,48. Hasil uji ketangguhan dengan impact charpy menunjukan
harga impact tertinggi adalah pada variasi polaritas: DCEN dan elektoda E7018
yaitu sebesar 0,858 Joule/mm2 dengan tenaga yang diserap adalah senilai 65,205
Joule dan harga impact terkecil adalah pada variasi polaritas DCEP dan elektoda
E6018 yaitu sebesar 0,555 Joule/mm2 dengan tenaga yang diserap adalah senilai
43,742 Joule.

Kata kunci: Polaritas, Elektroda, Cacat Pengelasan, Penetrasi, Ketangguhan
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