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Lampiran 1 berat komponen untuk sub-blok Portside

7l

Panjang Pengelasan Panjang Panjang pengelasan/ Berat 1 btg Kebutuhan
NO TITIK PENGELASAN (mm) Pengelasan (m) batang elektroda (kg) elektroda (KG)
SUB BLOK SISI PORT SIDE
1 |Panjang pengelasan antar side plate 27000 27,00
2 Pamang pengelasan antar side plate dengan 21656.39 21,66
main frame
3 Panjang pengelasan antar side plate dengan 1148256 1148
web frame
4 gftmang pengelasan antar side plate dengan 5409 541
= finger | — 045 0,05485 8,59
5 anjang pengelasan antar stringer dengan 910 001
main frame
6 Panjang pengelasan antar stringer dengan web 1374 137
frame
7 Panjang pengelasan antar main frame dengan 2644 264
bracket
TOTAL 70,48
Lampiran 2 berat komponen untuk sub-blok Starboard
SUB BLOK SISI STARBOARD SIDE
1 |Panjang pengelasan antar side plate 27000 27,00
) Pamang pengelasan antar side plate dengan 21656.39 2166
main frame
3 Panjang pengelasan antar side plate dengan 1148256 1148
web frame
A g;arinrj]ar;gr pengelasan antar side plate dengan 5409 541
Pan'gn engelasan antar stringer dengan 045 0.05485 859
5 | onAng peng gerdeng 910 091
main frame
6 Panjang pengelasan antar stringer dengan web 137 137
frame
7 Panjang pengelasan antar main frame dengan o4 264
bracket
SUB TOTAL 70,48
Lampiran 2 berat komponen untuk sub-blok Passenger deck
SUB BLOK DECK
1 [Panjang pengelasan antar deck plate 32400 32,40
) Panjang pengelasan antar Girder Transversal 2703192 2703
Deck Beam dengan deck plate
A Panjang pengelasan antar transversal deck 62724.06 62.72
beam dengan deck plate
5 Panjang pengelasan antar longitudinal deck 16200 16,20
beam dengan deck plate
Panjang pengelasan antar longitudinal deck 0,45 0,05485 19,206
6 . 4950 4,95
beam dengan girder transversal deck beam
7 Panjang pengelasan antar longitudinal deck 3990 399
beam dengan transversal deck beam
8 Panjang pengelasan antar bracket dengan 263035 263
tranversal deck beam
9 Panjgng_pengelasan antar bracket dengan 7644 764
longitudinal deck beam
SUB TOTAL 157,57




