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DAFTAR NOTASI 

  I : arus listrik (A) 

 m : massa benda kerja (g) 

 t : waktu proses pemesinan (s) 

 E  : berat kimia ekuivalen 

 M  : berat atom (g) 

 z  : valensi benda kerja 

m : Massa (g) 

I : Arus (A) 

t : Waktu pemesinan (s) 

F : Konstanta Faraday (96500 As) 

MRR  : Material Removal Rate (mm
3
/s) 

mo : Massa benda kerja sebelum proses pemesinan (gr) 

mt : Massa benda kerja setelah proses pemesinan (gr) 

t : Waktu pemesinan (s) 

ρ : Massa jenis material (gr/mm
3
) 

Oc : Overcut (mm) 

α : Sudut dari benda kerja (
o
) 

d2 : Diameter benda kerja atas (mm) 

do : Diameter tool elektroda (mm) 

d1 : Diameter benda kerja bawah (mm) 

h : Tebal benda kerja (mm) 
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