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ABSTRACT

Sutomo. 2022. Effect of Gouging Frequency on Hardness and Defects of ST37 Steel
Welding Using SMAW 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 development of the industry in the construction sector cannot be separated from
the development of welding technology behind it. The use of ST37 steel in the
construction sector is very diverse because of its properties, one of which is its
formability/machinability. ST 37 steel is a low carbon steel which has high ductility
but low hardness. ST 37 steel welding joints for construction must produce good
hardness and be free from welding defects. The method / method that can be used
to improve the welding results is by repairing the welding results by gouging,
namely the flow of the material for further welding and repeating so on. This study
aims to determine the effect of the frequency of gouging repair on the hardness and
welding defects that appear on the SMAW ST37 steel welding results. This research
is a quantitative descriptive study based on the results of hardness testing using a
rockwell hardness tester and welding defect test results using a visual dye penetrant
test. The results of the hardness test show that the hardness value in the weld metal
area shows the highest average HRB value is at the gouging frequency variation 3
times which has an average value of 86.97 HRB while the smallest average HRB
hardness value is the gouging frequency variation. as much as 1 time that is equal
to 85.3 HRB. The hardness value in the HAZ area shows the highest average HRB
value is at the gouging frequency variation 3 times which has an average value of
85.05 HRB while the smallest average HRB hardness value is at the gouging
frequency variation of 1 time which is equal to 84.16 HRB. While the value of HRB
hardness formed on the base metal is not too affected by the gouging frequency.
The results of the welding defect test showed the results where in all specimens the
variation of the gouging frequency showed the results without any welding defects
or the absence of discontinuity in the weld or in the root of the welding result.

Keywords: ST37 Steel, Gouging Frequency, Strength, Welding Defect, SMAW
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ABSTRAK

Sutomo. 2022. Pengaruh Frekuensi Gouging Terhadap Kekerasan Dan Cacat
Pengelasan Baja ST37 Menggunakan Pengelasan SMAW. 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.

Perkembangan industri pada bidang konstruksi tidak lepas dari
pengembangan teknologi pengelasan yang melatarbelakanginya. Penggunaan baja
ST37 dalam bidang konstruksi sangatlah beragam karena sifat yang dimilikinya
salah satunya adalah sifat mampu bentuk/ mampu pemesinan. Baja ST 37
merupakan baja karbon rendah yang memiliki keuletan tinggi tapi kekerasan
rendah. Sambungan pengelasan baja ST 37 untuk konstruksi haruslah menghasilkan
kekerasan yang baik dan terbebas dari cacat pengelasan. Metode/ cara yang dapat
digunakan untuk memperbaiki hasil pengelasan adalah dengan cara repair hasil
pengelasan dengan gouging, yaitu pengaluran pada material untuk selanjutnya
dilakukan kembali pengelasan dan berulang seterusnya. Penelitian ini bertujuan
untuk mengetahui pengaruh dari frekuensi gouging repair terhadap kekerasan dan
cacat pengelasan yang muncul pada hasil pengelasan SMAW baja ST37. Penelitian
ini merupakan penelitian deskriptif kuantitatif berdasarkan hasil pengujian
kekerasan menggunakan rockwell hardnes tester dan hasil uji cacat pengelasan
menggunakan pengujian visual dye penetrant test. Hasil uji- kekerasan diketahui
nilai kekerasan pada daerah logam las menunjukan nilai HRB rata- rata tertinggi
adalah pada variasi frekuensi gouging 3 kali yang memiliki nilai rata-rata sebesar
86,97 HRB sedangkan nilai rata-rata kekerasan HRB logam las terkecil adalah pada
variasi frekuensi gouging sebanyak 1 kali yaitu sebesar 85,3 HRB. Nilai kekerasan
pada daerah HAZ menunjukan nilai HRB rata- rata tertinggi adalah pada variasi
frekuensi gouging 3 kali yang memiliki nilai rata-rata sebesar 85,05 HRB
sedangkan nilai rata-rata kekerasan HRB logam las terkecil adalah pada variasi
frekuensi gouging sebanyak 1 kali yaitu sebesar 84,16 HRB. Sedangkan nilai
kekerasan HRB yang terbentuk pada logam induk tidak terlalu terpengaruhi oleh
frekuensi gouging. Hasil uji cacat pengelasan menunjukan hasil dimana pada semua
specimen variasi frekuensi gouging menunjukan hasil tanpa adanya cacat
pengelasan atau tidak adanya discontinuity pada bagian las ataupun pada bagian
root hasil pengelasan.

Kata kunci: Baja ST37, Frekuensi Gouging, Kekuatan, Cacat Pengelasan, SMAW
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