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ABSTRACT 

 

Aditya, Ziedan. 2021. Study of the Effect of Gas Flow Rate on Tensile 

Strength, Hardness and Porosity in ASTM A 53 MAG Steel Welding. Thesis, S1 

Mechanical Engineering, Faculty of Science and Technology, University of 

Nahdlatul Ulama Sunan Giri Bojonegoro. Main Advisor Togik Hidayat S.Pd, M.T. 

Advisor for Pelangi Eka Yuwita, S.Si., M.Si 

The object of this research is ASTM A 53 steel (C 0.30%, Mn 1.20%, P 

0.05%, S 0.045%, Cu 0.40%, Ni 0.40%, Cr 0.40%, Mo 0.15%, V 0.08%) which has 

homogeneous properties based on its mechanical and microstructure properties. 

So ASTM A 53 steel is widely used for the manufacture of pressure pipes for oil and 

gas processing. The most important parameters in welding are welding current, 

welding voltage, welding speed (arc moving speed), type of electrode displacement. 

This study aims to determine the effect of Gas Flow Rate on Tensile Strength, 

Hardness and Porosity in MAG Welding on ASTM A 53 Steel. 

The results of the tensile test for ASTM A 53 steel using MAG welding, 

ER70S-4 type electrode. Is the gas flow rate test specimen 15 liters/minute which 

has a tensile stress value of 478.27 N/mm2. The highest hardness value is at a gas 

flow rate variation of 25 liters/minute which has an average value of 86.06 HRB 

while the smallest value is at a gas flow rate of 15 liters/minute which is 85.30 HRB. 

Based on the NDT Dye penetrant test with a gas flow rate of 15 liters/minute, it 

shows the occurrence of defects in the form of porosity, undercut and lack of 

penetration. Gas flow rate of 20 liters/minute indicates an indication of welding 

defects in the form of undercuts. The gas flow rate of 25 liters/minute indicates the 

occurrence of welding defects in the form of undercuts and splatters. 

 

Key words : ASTM A 53 Steel, Tensile Strength, Hardness, Weld Defects.  
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ABSTRAK 

 

Aditya, Ziedan. 2021. Studi Pengaruh Gas Flow Rate Terhadap Kekuatan 

Tarik, Kekerasan dan Porositas Pada Pengelasan MAG Baja ASTM A 53 . Skripsi, 

S1 Teknik Mesin, Fakultas Sains dan Teknologi, Universitas Nahdlatul Ulama 

Sunan Giri Bojonegoro. Pembimbing Utama Togik Hidayat S.Pd, M.T. 

Pembimbing Pendamping Pelangi Eka Yuwita, S.Si., M.Si 

Objek dalam penelitian ini adalah baja ASTM A 53 (C 0,30 %, Mn 1,20 %, 

P 0,05%, S 0,045%, Cu 0,40%, Ni 0,40%, Cr 0,40%, Mo 0,15%, V 0,08%)  yang 

diasumsikan memiliki sifat homogen berdasarkan sifat mekanis dan  

mikrostrukturnya. Sehingga baja ASTM A 53 banyak digunakan untuk pembuatan 

Pipa bertekanan untuk pengolahan minyak dan gas bumi. Parameter yang paling 

penting dalam pengelasan adalah arus las, tegangan las, kecepatan pengelasan (arc 

travel speed), jenis perpindahan elektroda. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengetahui pengaruh Gas Flow Rate Terhadap Kekuatan Tarik, Kekerasan dan 

Cacat Pada Pengelasan MAG pada Baja ASTM A 53.  

Hasil uji tarik pengelasan baja ASTM A 53 menggunakan pengelasan 

MAG, elektroda jenis ER70S-4, Berdasarkan hasil uji tarik specimen dengan nilai 

rata- rata tertinggi adalah pada specimen dengan variasi gas flow rate 25 liter/menit 

yaitu 588.66 N/mm2 dan nilai terendah  adalah pada specimen uji  gas flow rate 15 

liter/menit yang mempunyai nilai tegangan Tarik 478.27 N/mm2. Nilai kekerasan 

tertinggi adalah pada variasi gas flow rate 25 liter/menit yang memiliki nilai rata-

rata 86,06 HRB sedangkan nilai terkecil adalah pada gas flow rate 15 liter/menit 

yaitu 85.30 HRB. Berdasarkan pengujian NDT Dye penetrant dengan gas flow rate 

15 liter/menit menunjukan terjadinya cacat pengelasan berupa porosity, undercut 

dan lack of penetration. gas flow rate 20 liter/menit menunjukan indikasi terjadinya 

cacat pengelasan berupa undercut. gas flow rate 25 liter/menit menunjukan indikasi 

terjadinya cacat pengelasan berupa undercut dan splater.  

 

Kata kunci : Baja ASTM A 53, Kekuatan Tarik, Kekerasan, Cacat. 
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