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DAFTAR SIMBOL 
 

a  : panjang retak 

 luas penampang mula-mula :   0ܣ

 f  : luas penampang akhirܣ

B  : tebal spesimen 

ܾ଴, ܾଵ ݀ܽ݊ ܾଶ : Parameter regresi  

݀   : diagonal injakan rata-rata  

݀1   : diagonal indentasi 1  

݀2   : diagonal indentasi 2  

݀ܽ/݀ܰ   : laju pertumbuhan retak  

݀ℎ݈݇   : jarak antar bidang pada indek Miller h, k dan l   

 modulus Young/modulus elastisitas :   ܧ

 gaya aksial/gaya tarik :   ܨ

݂   : frekwensi  

hkl   : indeks Miller untuk bidang kristalografi  

Hnet  : Suhu input 

HV  : kekerasan microVickers 

݇   : konstanta konduktivitas panas 

KI  : intensitas tegangan 

Kmax  : faktor intensitas tegangan kondisi maksimum 

Kmin  : faktor intensitas tegangan kondisi minimum 

Kres  : faktor intensitas tegangan pada kondisi tegangan sisa 

Kt  : faktor konsentrasi tegangan 

lf  : panjang ukur setelah patah 

  panjang mula-mula :   0ܮ

l0  : panjang ukur mula-mula 

ܰ   : jumlah siklus  

ܲ   : beban  

ܳ   : energi panas 

Q1  : panas yang ditimbulkan oleh shoulder 
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Q2  : panas yang ditimbulkan oleh pin 

Q2  : panas yang ditimbulkan oleh ujung pin/probe 

qw  : masukan panas 

ܴ   : rasio tegangan 

ܶ   : temperatur   

ܶܿ-10   : termokopel jarak 10mm  

ܶܿ-25  : termokopel jarak 25mm  

ܶc-40   : termokopel jarak 40mm  

ܶm   : temperatur cair 

  rasio poison :   ݒ

V  : kecepatan pengelasan 

ܹ   : lebar benda 

Y  : jarak pengelasan 

  difusivitas panas :   ߙ

 ௔௪   : Perbandingan antara dua kali panjang retak dan lebar spesimenߙ

σ   : tegangan tarik 

  tegangan maksimum :   ݉ߪ

  tegangan maksimum :   ݔܽ݉ߪ+

  tegangan minimum :   ݊݅݉ߪ−

  i   : komponen tegangan tensor݅ߪ

  kekuatan luluh :   ݕߪ

  komponen tegangan arah xx :   ݔݔߪ

  komponen tegangan arah yy :   ݕݕߪ

  komponen tegangan arah zz :   ݖݖߪ

  tegangan tarik :   ߪ

  rentang faktor intensitas tegangan :   ܭ߂

 eff   : rentang faktor intensitas tegangan efektifܭ߂

 ℎ   : faktor intensitas tegangan thresholdݐܭ߂

  pertambahan panjang :   ܮ߂

  sudut difraksi Bragg :   ߠ2

Studi perlakuan rolling dan transient thermal tensioning (TTT) guna meminimalkan tegangan sisa
dan
laju perambatan retak fatik las friction stir welding (FSW) aluminium paduan AA2024-T3
PUJONO, Prof. Ir. Mochammad Noer Ilman, S.T., M.Sc., Ph.D.,   IPM., ASEAN Eng; Prof. Ir. Kusmono, S.T., M.T., Ph.D., IPM., ASEAN Eng
Universitas Gadjah Mada, 2025 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/



xxiii 
 

  regangan :   ߝ

 hkl   : regangan bidangߝ

  i   : komponen regangan tensor݅ߝ

  komponen regangan arah xx :   ݔݔߝ

   komponen regangan arah yy :   ݕݕߝ

  komponen regangan arah zz :   ݖݖߝ

µ  : koefisien gesek 

ω  : putaran shoulder 

  panjang gelombang radiasi netron :   ߣ

 massa jenis :   ߩ

 c   : panas jenisߩ

θhkl  : sudut difraksi 

C, n  : konstanta paris 
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AS  : Advancing Side 

BM  : Base Metal 

DCLSND : Dynamically Controlled-Low Stress No Distortion 

EBSD  : Electron Backscattered Diffraction 

EDX  : Energy Dispersive X-Ray 

FCGR  : Fatigue Crack Growth Rate 

FSW  : Friction Stir Welding 

GMT  : Global Mechanical Tensioning 

HAZ  : Heat Affected Zone 

ISRT  : In situ Rolling Tensioning 

LT  : Long Transverse 

ND  : Normal Direction 

NDT  : Non Destructive Testing 

NZ  : Nugget Zone 

RS  : Retreating Side 

SEM  : Scanning Electron Microscope 

ST  : Short Transverse 

STT  : Static Thermal Tensioning 

TMAZ  : Thermomecanically Affected Zone 

TD  : Transverse Direction 

TTT  : Transient Thermal Tensioning 

XRD  : X-Ray Diffraction 
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