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ABSTRACT 

 

Y. Agung Rahadiyanto. 2022. Study of the Effect of Strong Current and Welding 

Angle of Shield Metal Arc Welding Steel SA 106 on Penetration and Welding 

Defects. 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. 

 

Parameters in welding are very influential on the quality of the results of metal 

joints using welding techniques, the intended quality is in the form of penetration 

produced and welding defects that arise. To be able to obtain welding results with 

good penetration and minimize the occurrence of welding defects that arise, it is 

necessary to determine the parameters of the current strength and welding angle. 

The purpose of this study was to determine the effect of variations in current 

strength and welding angle on the penetration and welding defects of SMAW 

welding on SA 106 steel. This research is an experimental study with a laboratory 

scale. The test specimen is an SA106 steel plate that is welded with variations in 

the welding current parameters of 75 amperes, 80 amperes, 85 amperes, and 

welding angles 700, 750, and 800. The results of the penetration test show that the 

specimen with welding 80 ampere, 85 ampere for all angle variations welding 

shows the results meet the requirements where based on ISO 5817 on blunt joints 

the resulting penetration value is h 0.2 t and a maximum of 2 mm, while the 75 

ampere welding with a welding angle of 700 shows poor penetration results. The 

results of the welding defect test with the dye penetrant test show the results where 

the welding specimen uses 75 amperes and 80 amperes with all variations of 

welding angles there are welding defects in the form of undercut and excess, on 

specimens with welding 85 amperes there are welding defects in the form of 

splatter. Overall, the results of testing for welding defects on all welding treatment 

specimens indicate the accepted criteria 

 

Keywords: SA 106 Steel, Welding Defect, Current Strength, Penetration, Welding 

Angle, 
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ABSTRAK 
 

Y. Agung Rahadiyanto. 2022. Studi Pengaruh Variasi Kuat Arus Dan Sudut 

Pengelasan Shield Metal Arc Welding Baja SA 106                                       Terhadap 

Penetrasi dan Cacat Pengelasan. 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. 

 

Parameter dalam pengelasan sangatlah berpengaruh pada kualitas hasil sambungan 

logam dengan menggunakan teknik pengelasan, kualitas yang dimaksudkan adalah 

berupa penetrasi yang dihasilkan dan cacat pengelasan yang timbul. Untuk dapat 

memperoleh hasil pengelasan dengan penetrasi yang bagus dan meminimalisir 

terjadinya cacat pengelasan yang timbul maka perlu ditentuan parameter kuat arus 

dan sudut pengelasan. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh 

variasi kuat arus dan sudut pengelasan terhadap penetrasi dan cacat pengelasan hasil 

pengelasan SMAW pada baja SA 106. Penelitian ini merupakan penelitian 

experiment dengan skala labolatorium. Spesimen uji berupa pelat baja SA106 yang 

dilakukan pengelasan dengan variasi pada parameter kuat arus pengelasan 75 

ampere, 80 ampere, 85 ampere dan sudut pengelasan 700, 750, 800. Hasil uji 

penetrasi menunjukan pada specimen dengan pengelasan 80 ampere, 85 ampere 

untuk seluruh variasi sudut pengelasan menunjukan hasil memenuhi syarat dimana 

berdasarkan ISO 5817 pada sambungan tumpul nilai penetrasi yang dihasilkan 

adalah h ≤ 0,2 t dan maksimal 2 mm, sedangkan pada pengelasan 75 amphere 

dengan sudut pengelasan 700 menunjukan hasil penetrasi yang kurang. Hasil uji 

cacat pengelasan dengan dye penetrant test menunjukan hasil dimana pada 

spesimen pengelasan menggunakan 75 ampere dan 80 ampere dengan semua 

variasi sudut pengelasan terdapat cacat pengelasan berupa undercut dan excess, 

pada spesimen dengan pengelasan 85 ampere terdapat cacat pengelaan berupa 

splatter. Secara keseluruhan hasil pengujian cacat pengelasan pada semua specimen 

perlakuan pengelasan menunjukan kriteria accepted. 

 

Kata kunci: Baja SA 106, Cacat Pengelasan, Kuat Arus, Penetrasi, Sudut 

Pengelasan,  
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