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RINGKASAN 

Rinal Fadel Zuhri Simanjuntak, Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, 

UniversitasLambung Mangkurat, Januari 2024. “Pengaruh Variasi Arus Pengelasan 

GMAW Terhadap Perubahan Distorsi dan Kekerasan Pada Material Baja ST 37 

Post Heating 400˚C” Komisi Pembimbing: Pathur Razi Ansyah, S.T., M.Eng. Ketua 

: M. Nizar Ramadhan, S.T., M.T. Anggota I : Gunawan Rudi Cahyono, S.T., 

M.T. Anggota II : Akhmad Syarief ,M.T. 

Dunia industri manufaktur tidak terlepas dari beberapa konsentrasi keilmuan salah 

satunya adalah bidang pengelasan, cara pengelasan yang paling banyak digunakan 

pada saat ini adalah pengelasan Gas Metal Arc Welding (GMAW). Pada proses 

pengelasan dapat timbul masalah berupa distorsi setelah pengelasan yang tidak 

disadari. Distorsi yang berlebih akan menimbulkan perubahan bentuk permanen, 

bahkan dapat mengalami kerusakan pada hasil pengelasan. Distorsi dapat terjadi 

sebagai akibat pengelasan dilakukan tanpa memperhatikan arus yang diberikan 

pada benda yang akan dilas. Tujuan dari penelitian iniadalah melakukan pengelasan 

Gas Metal Arc Welding (GMAW) pada baja ST 37 dengan perlakuan panas yaitu 

Post Heating 400°C dan variasi arus yang berbeda yaitu 80A, 100A, dan 120A 

kemudian menganalisis hasil uji kekerasan dan uji distorsi. Pada uji kekerasan 

diperoleh hasil nilai tertinggi pada bagian HAZ (Head afecctive zone) yang telah di 

post heating terdapat pada 100 A dengan nilai 65 HRB dan yang terendah terdapat 

pada 120 A dengan nilai 56,4 HRB, sedangkan pada nilai uji kekerasan pada bagian 

Weld Metal nilai tertinggi terdapat di 80 A dengan nilai 59,8 HRB, dan nilai 

terendah berada di 120 A dengan nilai 51,1 HRB. Pada uji distorsi diperoleh hasil 

specimen yang melalui proses post heating memiliki nilai yang beda jauh dengan 

titik lainnya, terlihat disini dengan perlakuan post heating 400°C nilai distorsi rata- 

ratanya pada arus 80 A dengan nilai 1,17 mm, arus 100 dengan nilai 0,85, arus 120 

dengan nilai 0,68 mm. Dari ketiga perbedaan temperature yang diberikan dengan 

arus yang berbeda yaitu 80 A, 100 A, dan 120 A, kita dapat melihat perbedaan nilai 

ditorsinya dan derajatnya dimana semakin kecil arus yang diberikan maka nilai 

distorsinya semakin tinggi dan nilai derajatnya pun juga meninggi 

Kata Kunci : Baja ST 37, Pengelasan GMAW, Post Heating, Arus Listrik, 

Uji Kekerasan, Uji Distorsi. 
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SUMMARY 

Rinal Fadel Zuhri Simanjuntak, Mechanical Engineering Study Program, Faculty 

of Engineering, Lambung Mangkurat University, January 2023. The effect of 

GMAW welding current in distortion and Hardness in steel material ST 37 Post 

Heating 400°C Commission: Pathur Razi Ansyah, ST, M.Eng. Chairman : M. Nizar 

Ramadhan, ST, MT Member I :. Gunawan Rudi Cahyono, S.T., M.T. Member II : 

Akhmad Syarief ,M.T. 

The world of manufacturing industry cannot be separated from several scientific 

concentrations, one of which is the field of welding, the most widely used welding 

method currently is Gas Metal Arc Welding (GMAW). In the welding process, 

problems can arise in the form of distortion after welding that are not realized. 

Excessive distortion will cause permanent deformation, and can even cause damage 

to the welding results. Distortion can occur as a result of welding being carried out 

without paying attention to the current applied to the object to be welded. The aim 

of this research is to carry out Gas Metal Arc Welding (GMAW) on ST 37 steel with 

heat treatment, namely Post Heating 400°C and different current variations, 

namely 80A, 100A and 120A, then analyze the results of the hardness test and 

distortion test. In the hardness test, the highest value was obtained in the HAZ (Head 

affective zone) section which had been post heated, which was at 100 A with a value 

of 65 HRB and the lowest was at 120 A with a value of 56.4 HRB, while the hardness 

test value was in the Weld section. The highest metal grade is 80 A with a value of 

59.8 HRB, and the lowest value is 120 A with a value of 51.1 HRB. In the distortion 

test, the results obtained from the specimen that went through the post heating 

process had a value that was very different from the other points. It can be seen here 

that with the post heating treatment of 400°C the average distortion value at a current 

of 80 A with value 1.17 mm, a current of 100 A with value 0.85 , current 

120 with value 0.68 mm. From the three temperature differences given with different 

currents, namely 80 A, 100 A, and 120 A, we can see the difference in the torque 

value and its degree, where the smaller the current given, the higher the distortion 

value and the degree value also increases. 

Keywords: ST 37 Steel, GMAW welding, Post Heating, Electric current, Hardness 

Test, Distortion Test. 
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