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DAFTAR NOTASI DAN SINGKATAN 

CE  = carbon equivalent (%) 

cp   = panas spesifik (J/kg.K) 

D  = diameter pipa (m) 

dT/dt  = laju pendinginan/cooling rate (0C/s) 

e  = bilangan natural/ bilangan Euler (2,71828) 

f   = faktor gesekan (friction factor)  

hc   = perpindahan panas konveksi (J/mm2.s.K) 

Hv  = Vickers Hardness Number (VHN) 

I  = kuat arus listrik (ampere/A) 

k   = konduktivitas termal (J/mm.s.K) 

kJ  = kilo Joule (satuan energi) 

lpm  = liter per menit 

ṁ  = laju alir massa (kg/s) 

Nu  = bilangan Nusselt 

P  = Pressure/tekanan (Pa) 

Pr  = bilangan Prandtl 

q   = heat input per satuan waktu (J/s) 

Q  = debit alir fluida (liter per menit) 

𝑄̇  = laju perpindahan panas fluida (J/s) 

qw   = heat input per satuan panjang lasan (J/mm) 

R  = tahanan listrik (ohm) 
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Re  = bilangan Reynolds 

s  = detik (satuan waktu) 

t  = waktu (s) 

T  = temperatur (0C) 

V  = tegangan listrik/voltase (volt/V) 

v  = kecepatan pengelasan (mm/s) 

VHN  = Vickers Hardness Number 

α  = difusivitas termal (mm2/s) 

Δt8/5  = penurunan temperatur dari suhu 800oC menjadi 500oC (s) 

ε  = koefisien radiasi, 5,67 x 10-14 (J/mm2.s.K4) 

ε  = kekasaran (mm) 

η  = efisiensi panas (%) 

μ  = viskositas dinamis fluida (N.s/m2) 

ρ  = massa jenis (kg/mm3) 

𝜗  = viskositas kinematis fluida (m2/s) 
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