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2.2

Indledning:

Hensigten med denne vejledning er, at give gode rad om dokninger og verftsophold séle-
des, at det bedst mulige resultat opnas omkring savel kvalitet, ressourcer, tid og penge.
Emnerne i denne vejledning er alle vigtige, hvorfor en forglemmelse eller negligering kan
lzegge kimen til en senere uoverensstemmelse mellem de involverede parter.

Foruden risikoen for en uoverensstemmelse, kan en manglende opfyldelse af dele i denne
vejledning medfare et utilfredsstillende resultat eller en budgetoverskrivelse.

Dokumentation/Aktiviteter

Udarbejdelse af teknisk specifikation

Forarbejdet til den teknisk specifikation pabegyndes principielt lige efter den foregaende
dokning og holdes lgbende ajour.

Den tekniske specifikation skal indeholde en detaljeret beskrivelse af alt det, der skal ud-
fgres under dokopholdet.

Hvis en opgave ikke er beskrevet tilstraekkelig detaljeret, fordi man er usikker pa hvad der
skal laves, vil det veere vanskeligt for et veerft, efterfalgende at skulle prissatte opgaven.
Den tekniske specifikation skal veere faerdig i god tid, sa de veerfter der bliver inviteret,
har tid til at give tilbud og derefter skal der veaere tid til evaluering af tilbuddene. Selv om
man har et ”favorit” veerft, er det anbefalelsesvaerdigt, at invitere flere veerfter til at afgive
tilbud.

Nar tilbuddene evalueres, vil det tydeligt fremga om de forskellige jobs er blevet beskre-
vet godt nok. Hvis der er stor forskel pa prisen pa en bestemt opgave fra de forskellige
veerfter, er forklaringen sandsynligvis, at arbejdsopgaven er beskrevet uklar og kan fortol-
kes pa flere mader.

I afsnit 3 er vist nogle eksempler pa beskrivelse af forskellige arbejdsopgaver. Nogle af
eksemplerne er taget fra en dokspecifikation fra et stgrre skib, men selve opsztningen kan
benyttes pa alle skibe ogsa mindre faerger.

Andet udbuds materiale
Det er vigtigt, at en teknisk specifikation falges op med materiale i form af:

e Tegningsmateriale

e Fyldestgarende tekniske beskrivelser

e Procedurer fra underleverandgrer

e Fotografier

Det skal her igen klart fremga, om det vedhaftede materiale er “for guidance only" eller
er bindende.

Hvis der skal laves @ndringer pa nogle tegninger, bar den tekniske specifikation inde-
holde en afsnit om, at varftet skal opdatere tegningerne, sa de stemmer overens med de
@ndringer, der bliver foretaget.

Hvis noget under en dokning/et vaerftsophold gar galt omkring arbejdets kvalitet, den af-
talte pris og/eller tid, er basis for dette med meget stor sandsynlighed:

e Mangelfuld teknisk specifikation af de enkelte arbejder

e Mangelfuld dokumentation i form af tegninger, der ikke er blevet oprettet ved tidli-
gere modifikationer.

e Mangelfuldt/uklart aftalegrundlag

e Mangelfuld opfglgning under udfgrelsen af arbejdet
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2.3

2.4

2.5

2.6

2.7

2.8

2.9

We offer 3 kinds of services

Good — Cheap - Fast

But you can pick only two!

Good & Cheap won'tbe Fast
Fast & Good won't be Cheap
Cheap & Fast won'tbe Good

Uprecise vendinger

Ord og seetninger som "“farste klasses arbejde”, eller skal overhales til en tilfredsstilende
standard og "alt ngdvendigt arbejde", er upreecise og kan blive tolket forskelligt afhaengig
om man har rederiet eller vaerftets kasket pa.

Hvis en arbejdsbeskrivelse indeholder en upracis beskrivelse, vil vaerftet ikke kunne ud-
arbejde et realistisk tilbud.

Samtidig vil disse og andre tilsvarende sa&tninger blive tolket som om, at den person der
har skrevet det er usikker pa det, der skal laves og nogle vaerfter vil muligvis udnytte
denne usikkerhed.

Rederileverancer
Det skal klart fremga af den tekniske specifikation, hvad rederiet leverer og hvad veerftet
skal indarbejde i tilbudsprisen.

Arbejder med egne underleverandgrer
Det skal klart fremga hvilke arbejder der vil blive udfert af egne folk inklusive underleve-
randgrer og hvilken assistance det kan forventes, at verftet skal yde.

Dagbgder
Det skal klart fremga hvilken form for dagbeder, der kontraktmassigt skal geelde mellem
parterne.

Betalingsbetingelser
Generelt geelder det, at betalingsbetingelserne skal veere klart specificeret, og alt andet
lige s& gode det overhovedet er muligt, set fra rederiets side.

Dette giver samtidig mulighed for modregning i eventuelle belgb i en opstaet disput mel-
lem rederiet og veerftet.

Test & Trials

| tilfeelde af stgrre arbejder, skal der pa forhand defineres/opsattes program for test ved
kaj og/eller prevetur. Hvor der er udfart arbejde pa fremdrivningsmaskineriet, anbefales
det altid at foretage en pravetur.

Garanti
Safremt der er tale om ny installation skal det klart fremga, om det er verftets eller leve-
randgrens garanti, der skal gealde.
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3.1
3.11

Arbejdsbeskrivelser
Det er vigtigt, at veerftet far en god beskrivelse af det arbejde, der skal laves og hvordan
man gnsker arbejdet udfart.

Fotografier og tegninger er en stor hjelp. Foruden fotografier og tegninger kan det veere
nyttigt, hvis disse bliver suppleret med skitser med forklarende tekst.

| det fglgende bliver vist nogle eksempler, som er taget fra forskellige dokspecifikationer.
De viste eksempler er taget fra starre skibe.

Det skal understreges, at det ikke kraever professionelle tegneprogrammer, at lave simple
skitser. De viste skitser i denne vejledning er alle udfart i det tegneprogram, der er i Mi-
crosoft Word.

Stalarbejde
Eksempel 1 - Montering af nye knae
Dette eksempel viser en kombination af et fotografi med en supplerende skitse.

Billedet nedenfor viser en afskeermning, hvor der var sma revner pa afslutningen af nogle
af knzeene.

Grunden til revnerne var hgjst sandsynligt, at kneeene afsluttede i pladen og der ikke var
understgtning nede under.

Derfor er der foreslaet en @ndring af kneeet, sa afslutningen ender over en daeksbjzlke.

Front of shelter

~_Vertical stiffener

Bracke

[

Deck transverse

S Y §

As built Modification
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3.1.2 Eksempel 2- Ny slingrekal

| dette eksempel er det lavet et udklip fra ” Shell expansion” og der tilfejet nogle skitser
og forklarende tekst med oplysninger om materialet, der skal benyttes.

Bilge Keel
Bilge keel between frame no. 97 — 123 is missing at both PS and STB side.

Dimension of bilge keel is HP 300 mm x 12 mm x 20.8 m, fitted on a FB 150 x 12 mm X
22 m.

Please quote price for:

e 22 metre 150 x 12 mm flat bar fitted on ship outer shell in PS and STB.
e 20.8 metre 300 x 12 mm bilge keel in PS and STB side.

e Fitting of sections of the bilge keel pr. running meter, including flat bar fitted directly
on outer shell.

Fitting of hilge keel
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3.2 Ragrarbejde
For at veerftet skal kunne give tilbud pa udskiftning af rar, skal de have oplysning om di-
mensioner, som for eksempel:

Rar dimensioner

Diameter ND 125

Tykkelse SCH 40

Materiale Rustrit stal SUS 316L

Bolte Hver flange har 8 stk. 34" rustfri bolte

Beskrivelse af hvad der skal laves:

e T-stykke i kalevandssystemet skal udskiftes.

o Det eksisterende T-stykke demonteres og et nyt fabrikeres og monteres med nye bolte
og pakninger.

Sammen med beskrivelsen vil er en skitse veere en stor hjeelp for vaerftet.

Ligeledes skal adkomst til arbejdet beskrives bedst muligt.

450 mm

For hver arbejdsopgave, kan nedenstadende skema benyttes. Her fremgar det tydeligt hvad
veerftet skal levere og hvad der er rederiet leverance

Veerft leverance

[ ] stillads Renggring Pakning [ | Opmaling
[ ] Ventilation Transport Bolte / motrikker [ | Reservedele
Lys Kran assistance [ | Anoder Materiale
[ ] opvarmning Fjernelse af affald Funktionstest [ ] Maling

Rederileverance
[ ] Maling || Pakning [ | Reservedele || Anoder

|| Bolte / matrikker
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3.3

3.4

34.1

3.4.2

Malerarbejde
Kvaliteten pa det feerdige malerarbejde, afhanger i stor udstreekning af overfladens til-
stand, de klimatiske forhold og naturligvis kvaliteten af malingen.

| afsnit 3.4 er der givet en beskrivelse af krav, som bar stilles til vaerftet og i afsnit 3.6 er
de forskellige muligheder for overfladebehandling beskrevet.

Malerinstruktioner

Malerleverandgrers anbefaling til overfladebehandling skal overholdes, og hvor det over-
hovedet er muligt, bar en inspekter fra malingsleverandgren vaere med i hele det forbere-
dende og malingsmeessige dokningsforlab.

De nedenstaende anvisninger skal derfor kun betragtes som generelle anbefalinger.

Generel vejledning

e Mens vandet bliver dreenet fra dokken eller umiddelbart efter, skal hele skroget rengg-
res grundigt og hgjtryksspulet med ferskvand med et dysetryk pa mindst 400 bar.

¢ Olie, fedtstoffer og fedtede materialer skal fjernes forsigtigt med en egnet affedtnings-
middel, der paferes ved sprgjtning og efterfalgende hajtryks spulet med ferskvand.

o Efter behandlingen skal hele skroget veere rent for olie, snavs, slim, lgse skaller ma-
ling, saltholdighed med videre.

e Resterende begroning, las maling, malingsbobler, etc. skal skrabes veek.
De steder hvor lgs maling er blevet skrabet vak, skal man vere ekstra opmarksom pa
risiko for ”Left” af maling efter pafering af maling.(se billedet pa side 7)

e Intet arbejde ma betragtet udfart, far rederiets repraesentant har godkendt det og i alle
tvivistilfelde skal han hgres, inden yderligere behandling udfares.
Ingen overfladebehandling ma ske i hans fravaer uden hans viden og samtykke.

e Forud for sandblaesning og maling, skal alle spygatter lukkes og forsynes med forlaen-
gerrgr om ngdvendigt, for at hindre at vand lgber ned af yderklaedningen under over-
fladebehandling og pafgring af maling.

Sandblasning

e Far sandblaesning skal alt sarbart udstyr, sdsom maskiner, ventiler, lejer, dbninger i
skroget, anoder, propel, log sensor, ekkolod transducer med videre afskeermes effek-
tivt.

o | tilfeelde af kraftig vind, kan rederiets repraesentant beslutte, om sandblasning eller
pafering af maling skal udszttes.

e Straks efter et omrade er blevet sandbleest, skal der pafares et beskyttende lag primer.
Eventuelle blaeste omrader, som ikke er primet i tilstraekkelig tid, skal sandblases igen
uden ekstra omkostninger.

e Hvis blaesning til SA 2 - 2% skal udfares, skal der bruges fint sand og lavt tryk for at
undga / minimere "ophavelse af maling kanter" forarsaget af spot bleasning.

Hvis der opstar "ophavelse af maling kanter" pa eksisterende malingssystem, efter
touch-up med en primer, skal alle kanter udglattes med mekanisk slibning, nar prime-
ren er tor.

e Efter sandbleasning og pafering af primer, skal hele omradet spules med fersk vand.

3.4.3 Pafering af maling

e Pafgring af maling skal veere i overensstemmelse med malerleverandgrens anvisnin-
ger, med sarlig henvisning til lagtykkelse, tarretid og klimatiske begraensninger.

e Ballasttanke skal teammes for at undga kondens.

e Der ma ikke pafares maling i perioder med regn, sne eller tage og ikke nar vejrsitua-
tion kan forarsage kondens, det vil sige nar den relative fugtighed er mere end 80 pro-
cent og stal temperatur er 3 °C mindre end dugpunktet, medmindre rederiets repreaesen-
tant giver tilladelse.
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e Der ma kun tilfgjes fortynder, hvis det er ngdvendigt, og kun i overensstemmelse med
maler leverandgrens datablade.

o Spkasser skal have samme behandling som lodrette sider.

o Nye anoder skal monteres efter andet lag primer og fer antifouling pafares.

e Anoder, skal deekkes med tape og plastik.

“Loft” af maling. Her ses tydeligt, at kanten pa det eksisterende malingssystem ikke har
veeret udglattet.

Nederst til hgjre ses en boble, som sandsynligvis skyldes mangelfuld afvaskning af salte
ved en tidligere dokning, derved opstar der et osmotisk trykforskel og vand trenger ind
gennem malingen og danner en vaeskefyldt boble.

3.4.4 Kontrol

e Efter hver procedure (rengering, sandblaesning og pafering af hvert lag maling), skal
de berarte omrader, kontrolleres af rederiets repraesentant.

e Minimum / maksimum herdetid skal overholdes i overensstemmelse med malerleve-
randgrens datablade.

o Verftet skal over for rederiets repraesentant sikre, at den specificerede lagtykkelser er
opnaet.
For at opna en ordentlig kontrol af filmtykkelse, skal bade fulde og tomme maler bgt-
ter placeres pa et samlet sted pa veerftet, sa det aktuelle malingsforbrug kan kontrolle-
res.

3.5 Efterbehandling af svejsninger
Efter stalarbejde skal man vaere ekstra opmaerksom pa overfladen af svejsessmme og om-

raderne pa begge sider af svejsningen

Rag og gledeskaller  Ujaevn svejsesgm

Slagger / Svejsesplatter
\ I -

Rag, slagger og svejsesplatter skal fjernes og hvis svejsessmmen er meget ujaevn, skal den slibes.
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3.6

Overfladebehandling

Korrekt forberedelse af overfladen er afgarende for det ferdige malerarbejde. Selv det dy-
reste og mest avancerede malingssystem vil mislykkes, hvis overfladen er ukorrekt eller
ufuldsteendigt behandlet.

De faktorer, der har indvirkning pa kvalitet af det feerdige malerarbejde er:

o overfladeforurening herunder salte, olier, fedt, boring og opskeering forbindelser,
e rust og gladeskal,

o overfladeprofil

Der er forskellige muligheder for overfladebehandling.

Sandblasning er det mest anvendte til stgrre arealer, men kraever effektiv beskyttelse af
personale og er underlagt miljglovgivningen.

For mindre overflader er mekanisk afrensning en mulighed.

Alternativ til sandblaesning og mekanisk afrensning er hydroblasting, det vil sige afrens-
ning med vand under meget hgjt tryk.

De forskellige muligheder for overfladebehandling er falgende:

Affedtning
Det er vigtigt at fjerne alle oplgselige salte, olie, fedt og andre overfladeforurening, far
yderligere overfladebehandling igangsettes.

Den mest almindelige metode er vask med oplgsningsmiddel efterfulgt af aftarring med
trykluft eller rene klude.

Handvarktgj

Lase gledeskaller, rust og lgse malingslag kan fjernes med hand stalbgrstning, slibning,
skrabning og chipping. Disse fremgangsmader er ufuldsteendige, og vil altid efterlade et
lag af fastsiddende rust pa overfladen.

Mekanisk afrensning
Generelt mere effektiv og mindre besvarlig end handveerktgj.

Dog vil mekanisk afrensning ikke fjerne fastsiddende rust og gledeskal.
Roterende stalbgrster, nalehammer og slibemaskiner er alle almindeligt anvendt.

Man skal vaere opmarksom pa, at roterende stalbgrster har en tendens til polering af me-
taloverfladen og dette vil reducere vedheftning af den efterfalgende maling.

Hydroblasting

Hydroblasting er en miljevenlig overfladerensning, hvor graden af rengering udelukkende
kommer fra energien af det vand, der rammer overfladen. Der benyttes ingen form for sli-
bemiddel i hydroblasting. Ved en korrekt hydroblasting er det muligt, at genskabe den op-
rindelige overfladeprofil.

Sandblasningen
Langt den mest effektive metode til fjernelse af gladeskaller, rust og gammel maling er
sandbleasning.

Salte, fedt eller olie pa overfladen bliver ikke altid fjernet ved sandblaesning. Selv om de
ikke er synlige efter sandblaesningen, er der risiko for, at forureningen stadig vil vere til
stede som et tyndt lag, og dette kan pavirke vedhaftningen af den efterfglgende maling.
Svejsesgmme, svejsesprajt og skarpe kanter der fremkommer efter sandblasningen, ber

slibes ned, da malingslagget har tendens til at Igbe veek fra skarpe kanter, hvilket resulte-
rer i tynd lagtykkelse og dermed nedsat beskyttelse.

De forskellige afrensningsmetoder er opdelt i klasser med forskellige grader, hvor pris og
kvaliteten falges ad.
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Derfor skal der i malerspecifikationen defineres til hvilken standard der kreeves og som
udgangspunkt, bar den ikke vaere ringere end det, der star i malerleverandgrens datablad.

3.6.1 Mekanisk afrensning
Mekanisk afrensning deekker skrabning, roterende stalbgrste og slibning.

Gradueringen af mekanisk afrensning er falgende:

ST 2 Grundig hand og mekanisk af-
rensning

Set med det blotte gje skal over-
fladen veere fri for synlig olie, fedt
0g shavs-

Lase og darligt vedhaftende gle-
deskal, rust, maling og fremmed-
legemer skal fjernes.

ST 3 Meget grundig hand og mekanisk
afrensning

Som for ST 2, men overfladen
skal behandles meget mere grun-
digt til opnaelse af et metallisk
skeer falge af det metalliske sub-
strat.

ST 3

3.6.2 Hydroblasting
Grundet skerpede miljgforhold/krav, ma det forventes, at brug af sandbleesning begran-
ses hvis ikke direkte forbydes pa danske veerfter.
Hvorfor hydroblasting med hgjt tryk fremadrettet vil fa stgrre betydning, hvilket kan for-
leenge den tid feergen star i dok.

Definitioner:

e LPWC Lavtryksrensning Tryk mindre end 340 bar
e HPWC Hgjtryksrensning Tryk fra 340 til 680 bar

e HPWJ Hajtryksspuling Tryk fra 680 til 1.700 bar
e UHPWJ  Ultrahgjtryksspuling Tryk over 1.700 bar

Rensningsgrader
WJ-1 Overfladen skal veere fri for tidligere eksisterende synlig rust, maling, glgdeskal-
ler, forureninger og have en mat metallisk finish.

WJ-2 Overfladen skal veere renset til en mat finish med mindst 95% af overfladearealet
fri for alle tidligere eksisterende visuelle rester og de resterende 5% kun som
jeevnt fordelte skygger af rust, maling og forureninger.

WJ-3 Overfladen skal vaere renset til en mat finish med mindst to tredjedele af overfla-
dearealet fri for alle tidligere eksisterende visuelle rester og den resterende tredje-
del kun som jeevnt fordelte skygger af rust, maling og forureninger.

WJ-4 Overfladen skal have al 1gs rust, lgse gladeskaller og las maling ensartet fjernet.
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3.6.3 Sandblasning
I henhold til Swedish Standard benyttes fire niveauer af sandblaesning:

SA 1 Denne standard er defineret som
en hvorfra al olie, fedt, snavs, lgse
gladeskaller, lgs rust og lgs ma-
ling og belaegninger fjernes helt.
Fastsiddende gladeskaller, rust,
gammel maling og belaegninger
bliver ikke fjernet.

SA 2 Denne overflade er defineret som
en, hvorfra al olie, fedt, snavs, rust
og fremmedlegemer bliver fjernet
fra overfladen.

Al rust, gledeskaller, og gammel
maling, fjernes helt bortset fra
mindre skygger, streger eller mis-
farvninger.

Mindst to tredjedele af overflade-
arealet skal veere fri for alle syn-
lige rester og resten er begraenset
til lys misfarvning eller let farv-
ning.

SA 2% Denne ferdig overflade er define-
ret som en, hvorfra al olie, fedt,
snavs, synlige gladeskaller, rust,
korrosionsprodukter, oxider, ma-
ling og fremmedlegemer bliver
fjernet bortset fra meget lette
skygger, meget lyse striber eller
mindre misfarvninger.

Mindst 95% af en overflade skal
have en hvid metal overfladefi-
nish, og resten skal begraenses til
ovennavnte lys misfarvning.

SA 3 Denne standard defineres som en
overflade med en grahvid, ensartet
metallisk farve. Denne overflade
skal veere fri for al olie, fedt,
snavs, synlig gledeskaller, rust,
korrosionsprodukter, oxider, ma-
ling eller andre fremmedlegemer.
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3.7

3.7.1

3.7.2

3.7.3

Ydre pavirkninger

Overfladens kvalitet har stor betydning for det feerdige resultat, men selv med den bedste
overfladebehandling kan det ga galt, hvis ikke der tages hensyn til temperatur og dug-
punkt.

Derfor en kort gennemgang af nogle af de ting, der skal tages hensyn til for, at opna det
bedst mulige resultat.

Lufttemperatur
For hgj lufttemperatur under pafgringen kan medfare stavsprgjtning og dermed darlig
filmdannelse og risiko for tidlig korrosion.

For lav lufttemperatur vil oftest betyde lav overfladetemperatur, hvilke medfere en lang-
som tarring.

For en 2 komponent malinger er der risiko for utilstreekkelig haerdning og utilsigtede ke-
miske reaktioner.

Resultatet kan blive utilstreekkelig korrosionsbeskyttelse, nedsat kemisk resistens og dar-
lig vedhaftning for de efterfglgende lag.

Omrader med sprajtestev og darlig filmdannelse forarsaget af for hgj temperatur skal
skrabes/slibes for fjernelse sprajtestavet og der skal pafares et ekstra lag maling.

Omrader, der er pavirket af for lav temperatur, skal maling med fysisk tarretid, have leen-
gere tarretid for overmaling. For kemisk haerdende malinger, skal der gares tiltag for @g-
ning af temperaturen til et acceptabelt niveau.

Overfladetemperatur

For hgj overfladetemperatur under pafgringen farer til for hurtig terring af malingsfilmen.
Dette kan medfgre darlig filmdannelse og darlig vedhaftning og resulterer i senere afskal-
ning.

For lav overfladetemperatur kan forarsage kondens pa overfladen, som vil forhindre ved-
haftning af den maling, der skal pafares og resultatet vil senere blive afskalning.
Omrader, hvor malingen er blevet pafart pa kondens skal sandblases til intakt fastsid-
dende overflade og males igen.

Dugpunkt

Luftens dugpunkt forteeller om fugtigheden og risikoen for kondens.

Hvis luftens dugpunkt er hgjere end overfladens temperatur, vil kondens dannes pa over-
fladen.

Maling pafert overflader med kondens vil ikke opna vedheftning.

Konsekvensen af at pafere maling pa et underlag med kondens, vil derfor vaere darlig
vedhaftning og senere afskalning med tidlig korrosion/begroning til falge.

Det anbefales, at male bade luftens dugpunkt og overfladetemperaturen far der males.

Vear opmaerksom pa, at der kan vere lokale variationer i overfladetemperaturen, for ek-
sempel nar der er tanke pa den modsatte side.

Bemark, at dugpunktstemperaturen ikke a&ndrer sig ved opvarmning af luften, kun ved
affugtning.
Kondens indtreeffer oftest i aften og nattetimerne.

Alternativt kan overfladens temperatur haves, for eksempel ved at planleegge pafering i
dagtimerne.
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3.8 Estimerering af arealer
Verftet skal have oplysninger om stgrrelsen pa de arealer, der skal males.

Hvis de aktuelle arealer er ukendt, kan fglgende estimater benyttes:

Bund Areal= ((2xd)+B)XxLpxd

Hvor: d= maksimal dybgang
B= sterste bredde
Lop= leengde mellem perpendikulaere
o= blok koefficient, kan sattets til 0,85

Eller
_ v
Areal= Lppx (B+2xd)x Bxlyyxd
Hvor: d= maksimal dybgang
B=  storste bredde
V= Deplacement ved den angivne dybgang
Beelte Areal = 2xhx(Lp+0,5xB)

Hvor: h= bredden af beltet
B= starste bredde
Lop= leengde mellem perpendikuleere

Topside Areal = 2 X H X (Loa+ 0,5XxB)

Hvor: H= hgjde af topside
B= starste bredde
Loa= total lzengde

12
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4.2

4.3

Udbudsmateriale

Tidsfrister
Alt andet lige bar den endelige specifikation med alle bilag og eventuelt udkast til

kontrakt udsendes til udvalgte veerfter ca. 2 maneder far den planlagte dokning.

Besigtigelse ombord
Sammen med udsendelse af invitation til at byde pa dokningen, bar veerftet inviteres til
besigtigelse ombord.

Hvis et veerft ikke mener, at det er ngdvendigt at foretage en besigtigelse ombord, og
veerftet efterfalgende far opgaven, skal det i kontrakten med verftet klart fremga, at veerf-
tet ikke efterfglgende kan paberabe sig manglende detaljekendskab, vanskelige adkomst-
forhold og lignende.

Evaluering af tilbud

Det anbefales at der laves en opstilling af de forskellige dokningsarbejder. Hvis opstillin-
gen detaljeret med enheder og enhedspriser, vil opstillingen kunne bruges som budgetop-
felgning under dokningen.

NB! Nedestdende opstilling er fra et stgrre skib og enhedspriserne er nogle ar gamle, sa
denne opstilling er kun medtaget som et eksempel.

High pressure washing with fresh water
Washing oil strains with chemicals

Spot prit blasting to SA 2%

Touch up with 150 my HEMPADUR 45143
Touch up with 150 my HEMPADUR 45143
Hosing down with fresh water

Full coat with 50 my HEMPATHANE Top Coat
Hire of cherry picker

Disposal of grit

10 |Fee for paint garbage

[

=2 - I

a  |Renewing and supply of anodes

1 |High pressure washing with 400 bar fresh water 4.900 m? 15kr 73.500 kr
2 |Washing oil strains with chemicals 490 m? 23 kr 11270 kr
3 |Hand scraping 490 m? 52kr 25.480 kr
4 |Spot grit blasting to SA 2 2.500 m? 181 kr 452.500 kr
5 |Touch up with 150 my HEMPADUR 45143 2,500 m? 15kr 37.500 kr
6  |Touch up with 150 my HEMPADUR 45143 2,500 m? 15 kr 37.500 kr
7  |Hosing down with fresh water 4.900 m? 3kr 14.700 kr
8  |Touch up with 50 my HEMPADUR 45182 1.225 m? 15 kr 18375 kr
9 |Full coat with 90 my GLOBIC SAP 8197L - Flat Bottom 1.700 m? 6 kr 10.200 kr
10  |Full coat with 70 my GLOBIC SAP 8197L - Vertical Side 3.200 m? 9kr 28.800 kr
11 |Full coat with 70 my GLOBIC SAP 8197L - Vertical Side 3.200 m? Okr 28.800 kr
12 |Hire of cherry picker 5 Days
13 |Disposal of grit 20 tons
14 |Fee for paint garbage 1

738.625 kr

1.650 m? 10kr 16.500 kr
165 m? 23 kr 3.795 kr
825 m? 181 kr 149.325 kr
825 m? 39 kr 32175 kr
825 m? 39kr 32175 kr

1.650 m? 3kr 4.950 kr

1.650 m? 13kr 21450 kr

2 Days
10 tons
1
260.370 kr

20 Pcs

500 kr

10.000 kr

10.000 kr
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4.4

4.5

Sammenligning af tilbud

Det anbefales, at invitere flere veerfter til at give tilbud. Hvis der, basis de indkomne til-
bud, er lavet et dokningsbudget, som vist i 4.3, er det relativt simpelt, at lave en samlet

oversigt over de veerfter, der har afgivet tilbud.

Der er samme forbehold for nedenstaende opstilling, det vil sige, at det drejer sig om et
starre skib, men bade denne sammenligning og budgetopstillingen vist i 4.3 vil med for-

del kunne benyttes for feerger.

DOCKING EXPENSES Shipyard #1 Shipyard #2 Shipyard #3 Shipyard #4
1. Ship General 372.190 kr 369.420 kr 362.010 kr 574.652 kr
2. Hull 1.543.786 kr 1.685.151 kr 871.580 kr 862.816 kr
3. Equipment for cargo 87.250 kr 65.500 kr 32.780 kr 64.517 kr
4. Ship equipment 357.000 kr 321.451 kr 160.545 kr 159.132 kr
5. Equipment for crew 35.669 kr 41.860 kr 54.725 kr 75.618 kr
6. Machinery main components 524.760 kr 546.363 kr 296.093 kr 481.270 kr
7. System for machinery main components 90.900 kr 94.900 kr 51.810kr 74.873 kr
8. Ship common system 69.640 kr 66.450 kr 32450 kr 53.640 kr
9. Estimate / Additional jobs

10. Reserve/usikkerhed 150.000 kr 150.000 kr 150.000 kr 150.000 kr
11. Discount -274.226 kr -446.753 kr -93.100 kr 0kr
Sum vaerft 2.956.969 kr 2.894.342 kr 1.918.892 kr 2.496.517 kr
12. Rederileverancer 2.389.783 kr 2.389.783 kr 2.389.783 kr 2.389.783 kr
13. Rederiarbejde 521.940 kr 521.940 kr 521.940 kr 521.940 kr
Sum leverancer m.v. 2.911.723 kr 2.911.723 kr 2.911.723 kr 2.911.723 kr
GRAND TOTAL 5.868.692 kr 5.806.065 kr 4.830.616 kr 5.408.240 kr
Total antal lebende dage pa vaerft 10 12 12 19
Number of days in drydock 10 12 12 18
Betalingsbetingelser 40/20/20/20 70/30 70/30 70/30
Discount 8,9% 14% 5% 0%
Late redelivery penalty / day 16.500,0 USD 16.500,0 USD 16.500,0 USD 16.500,0 USD
Late redelivery penalty - max 7% of invoice 5% of invoice 7% of invoice 5% of invoice
Tid

Al tidsangivelse i forbindelse med arbejdets udfarelse skal klart specificeres og det skal
fremga om de angivne dage er lgbende kalenderdage eller om det er arbejdsdage i ugens
lab, det vil sige, at der ikke bliver arbejdes i weekenden.

Ligeledes skal dage i dok og dage langs kaj klart fremga.

Selv om det drejer sig om en mindre dokning, kan veerftets tidsplan for dokningen vere
en god hjalp til lgbende evaluering om veerftet overholder det aftalte

Beskrivelse

Mandag

Tirsdag

Onsdag

Torsdag

Fredag

Loerdag

Sendag

Ved kaj
Idok

Hojtryksspuling

—

Mekanisk afrensning

Sandblasning

Primer

Afvaskning

I-

Maling

Slibning af kanter

Maling af bund 1

Maling af bund 2 2

Maling af fribord

Overhaling af ventiler
Eftersyn af oliefyr
Styrbord HVM
Bagbord HVM

Maskine

HIM #1

%

HIM #2

Staevnrerspakdase

Styremaskine

Radar

Radio

™

Elektrisk

Kontrol af stremtavle

De indbudte veerfter skal hver for sig udferdige egen detaljeret tidsplan, der praesenteres

sammen med pristilbuddet.
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5.1

5.2

6.2

Indgaelse af kontrakt
Det anbefales steerkt at bruge BIMCO standard skibsreparation formular REPAIRCON
som grundlag for den endelige kontrakt mellem rederi og det valgte skibsveerft.

Risikovurdering
| forbindelse med endelig udveelgelse af det veerft, der skal udfare en given opgave, er det
vigtigt at vurdere:

o Er veerftets tilbud - pris/tidsmaessigt - realistisk?

e Hvad kan arsagen veere til et meget billigt tilbud?

e Er alle veerftets forbehold fyldestgarende afdaekket?

o Er der opnaet fyldestgarende aftaler omkring dagbeder ved forsinkelse?

Afslag til de veerfter der ikke fik opgaven

De veerfter, der har deltaget i en tilbudsgivning har ydet et betydeligt arbejde, hvorfor det
er god kutyme, at sa snart der er indgaet endelig kontrakt med at vaerft, da at udsende et
skriftligt, hafligt og fyldestgerende afslag til de gvrige tilbudsgivere.

Dokning

Project Start-up Meeting

Alt for ofte starter et doknings/reparationsophold lidt hovedkulds op.

Det anbefales, at det aftales med vearftet, at der atholdes et ”Start op mede” med alle rele-
vante personer inklusiv en reprasentant fra malerleverandgren og eventuelt andre under-
leverandarer.

Agenda for et sadant mgde kan veere:

Afklaring af udbudsbetingelserne og tidsplan.

Aftale om opfalgningsmader mellem den ansvarlige fra rederiet & veerftet
Kvalitetskontrol, test, inspektioner

Bortskaffelse af farlige og / eller giftige materialer

Er de ngdvendige materialer og reservedele til radighed

Spergsmal fra underleverandgrerne

Brandvagt

Procedure for fakturering, accept, og tilbagelevering af skibet

Der bgr tages referat fra et sadant made.

Ekstra arbejder/overtid

Det er meget vigtigt at sla fast, at sa leenge et veerft er i en tilbudssituation, er varftets
priskalkulation underlagt konkurrence fra andre tilbudsgivere, mens ikke oprindeligt spe-
cificerede arbejder i form af "ekstra arbejder” og/eller endringer der mere eller mindre
pludseligt opstar under et veerftsophold ofte er et “tagselvbord" for det vearft, der nu har
ordren, idet der reelt ingen konkurrence er.

Generelt er ikke specificerede ekstra arbejder 30-80% dyrere end tilbudsarbejder !!!
Selvom ekstra arbejder ikke helt kan undgas, bar der i planleegningsfasen gares det opti-
male for at “fa alt op pa bordet", saledes at omfanget af ekstra arbejder minimeres mest
muligt, ligesom der pa forhand bgr aftaltes flest mulige reguleringspriser.

Procedure for ekstra arbejder er saledes:

o Skriftlig beskrivelse af hvert enkelt arbejde

e Besigtigelse pa stedet

¢ Indhentning af tilbud

e Vil ekstra arbejde influere pa tilbagelevering tidspunktet
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6.3

6.4

6.5
6.5.1

6.5.2

6.5.3

Det kan her anbefales at benytte Repaircon ANNEX B ”Work Variation Form”, hvor det
klar angives, hvad der er aftalt af ekstra arbejde, tillige med pris og evt. indflydelse pa
kontraktperioden. Som minimum skal der foreligge en klar skriftlig aftale for hvert extra
stykke arbejde.

Korrespondance med veerftet

Korrespondance med veerftet skal i videst muligt omfang veere skriftlig, og al korrespon-
dance skal arkiveres. Der skal kvitteres skriftligt for modtagelse/accept. Er der forhold der
ikke kan accepteres, herunder andringer af pris og/eller tid, skal dette straks meddeles
veerftet pa skrift.

Fejl & mangler

Opstar der under de enkelte arbejders udfarelse fejl, forssmmelser og/eller mangler fra
veerftets side, skal dette straks meddeles varftet, og der skal udarbejdes en skriftlig rede-
garelse, som skal underskrives af begge parter.

Klasse og myndigheder

Klasseforhold

Huvis skibet er klasset, skal klasseselskabet underrettes om dokningstidspunktet.

Da klasseomkostningerne kan veere bekostelige, skal der gares det optimale for at plan-
legge syn og andet klassearbejde saledes, at klassen fremsender faerrest mulige ekstra
regninger.

I god tid inden skibets afgang, skal den lokale klassesurveyor gennemga og afklare alle
certifikater, saledes at skibet kan afga straks efter, at det er tilbageleveret fra veerftet.

Sefartsstyrelsen

Forholdet til Sgfartsstyrelsen skal i udgangspunktet ske efter samme regler som beskrevet
under item nr. 6.5.1, idet Sgfartsstyrelsen i vid udstreekning vil have uddelegeret deres
myndighed til klassen.

Forsikringsforhold
Kaskoassurandgren skal i god tid indbydes til generel bundbesigtigelse.

Kaskoassurandgaren skal indbydes fer nogen form for arbejde pabegyndes pa udstyr, for
hvilket der er indgivet havarianmeldelse.

Opstar under en dokning/et veerftsophold forhold, om hvilke det senere kan ske, at kasko-
assurancen inddrages, skal denne straks adviseres.

Bundsyn

Inspektion af bunden fagr overfladebehandling
Bundsyn er en visuel undersggelse af undervandsskroget. Dette bar gares flere gange un-
der dokningen.

Farste gang nar vandet er dranet fra dokken og bunden stadigvaek er vad. Ved denne far-
ste inspektion observeres hvor og hvor meget bunden er begroet.

Efter hgjtryksspulingen inspiceres bunden igen og med repreaesentanter fra veerft og maler-
leverandgren aftales hvordan bunden skal overfladebehandles inden pafgring af maling.

Hvis der er omrader med skaller og lgs maling skal disse omrader handskrabes.
Omrader der fedtede efter olie skal fjernes med en egnet affedtningsmiddel,

Pa omrader hvor malingen er nedbrudt efter kontakt med kaj eller bundbergring er sand-
blaesning til SA 2% at foretraekke.

Man skal vaere opmarksom pa, at det eksisterende lag antifouling med tiden bliver udva-
sket og dermed porgst. Dette betyder, at det udvaskede lag ikke har samme vedhaftnings-
styrke som et det nye lag bundmaling.
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Derfor bar der gares alt for at fjerne mest muligt af det eksisterende antifouling.

Det skal igen understreges, at hvis beleegningen udviser svag vedhaftning eller er blevet
repareret for et par dokninger siden, er den generelle anbefaling er at blaese hele overfla-

den til SA 2.

Hvis der er omrader med skaller og las maling skal disse omrader handskrabes.
Omrader der er fedtede efter olie skal fjernes med en egnet affedtningsmiddel,

Pa omrader hvor malingen er nedbrudt efter kontakt med kaj eller bundbergring er sand-
blaesning til SA 2% at foretraekke.

Hvis det af miljg hensyn ikke er muligt at sandblease skal omraderne slibes.

Uanset hvilken behandlingsmetoder der bliver besluttet, er det vigtigt, at det bliver noteret
hvor store arealer, der skal affedtes, skrabes, sandblaeses eller slibes.

Nedenstaende tabel viser et eksempel pa et opmalingsskema:

Bagbord

Totalt areal m?
£ Sandblasning 10 m?
= Handskrabning m?
e 8 = B Mekanisk slibning 5 m?
. Affedtning 8 m?
Totalt areal m?
h:) = - C) 5 Sandblaesning 20 m?
§ Héndskrabning 10 m?
Mekanisk slibning 15 m?
Affedtning m?

Fladbund
Totalt areal m?
\ Sandblasning m?
/ § Handskrabning m?
Mekanisk slibning m?
Affedtning m?

Styrbord
Totalt areal m?
Sandblasning m?
-Q% Héndskrabning m?
Mekanisk slibning m?
PJ (J Affedtning m?
Totalt areal m?
kA Sandblasning m?
g_ Handskrabning m?
= Mekanisk slibning m?
Affedtning m?
Verftet Rederiet Malerleverandar
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7.2 Inspektion af defekter i skroget
Lokale dybe buler er relativ lette at se, men en indtrykning, der straeekker sig over et stagrre

omrade kan veere vanskelige at opdage.

Der er forskellige metode, der kan hjelpe til at finde indtrykninger.

Hvis man tager en lommelygte og lader lysstralen blive projiceret parallelt med bunden,
vil selv mindre buler vise sig som mgrke omrader.

Lysstrale parallel med bunden kan afslgre buler

En anden mulighed er, at spaende en snor langs med bunden. Nar snoren er strammet helt
op, vil det vaere muligt, at se om der er indtrykninger i bundpladen.

Snor der holdes

stramt \

Indtrykning

Stram snor langs bunden kan afslare indtrykninger

7.3 Tolerancer for deformationer
Hvis faergen er klasset vil klassens inspekter afgare hvornar indtrykninger og andre ska-

der skal udbedres.
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8.2

8.3

Ved specielt indtrykninger af kleedningen, er det vigtigt ikke blot at besigtige skaden ude-
fra, men ogsa indefra i ballasttank, voidspace eller lignende, for at verificere, om stal-
strukturen indvendigt i form at spanter, stringere m.v. ogsa er beskadiget.

Huvis ikke skibet er klasset er det en inspekter fra Sgfartsstyrelsen, der foretager bundsy-
net.

Som udgangspunkt ma det formodes, og forventes, at bestemmelserne i klassereglerne
skal faglges. I tvivistilfaelde henvises til ”IACS Shipbuilding and Repair Quality Standard”
—no. 47

Denne publikation er udgivet af sammenslutning af de starste klassifikationsselskaber.
Farste del er for nybyggede skibe og anden del omhandler reparation af eksisterende ski-
bet. Begge afsnit handler primeert om standarder for skibets struktur, det vil sige stalar-
bejde.

Checkliste
Fer uddokning

Undervandsskroget - udvendigt

1 Kontroller, at alle bundpropper er blevet indsat i ballasttanke og vakuum
testet.

Kontroller at transducer for ekkolod og speedlog er korrekt monteret og be-
skyttelses tape er fjernet.

Kontroller at sgkasser er blevet malet og ristene er monteret korrekt

2
3
4 | Kontroller at alle anoder er monteret korrekt og beskyttelse tape er fjernet.
5

Kontroller at beskyttelses plastik og tape er fjernet fra bovpropel og at der
ikke er malingsspray pa bladene

6 | Kontroller at beskyttelsesplastik og tape er fjernet fra propel og at der ikke
er malingsspray pa bladene

7 | Kontroller, at steevnrars pakdéasen og beskyttelsesskeerm er monteret kor-
rekt

Undervandsskroget - indvendigt

8 Kontroller at alle sgventiler er monteret korrekt

g | Kontroller at alle dzeksler til ballasttanke er monteret korrekt og matrik-
kerne er fastspaendt

Dokken

Inden der fyldes vand i dokken bgr man sikre, at der ikke ligger lgse blokke
10 | eller andre genstande, der kan beskadige skibet. Dette er naturligvis verf-
tets ansvar, men en ekstra kontrol kan anbefales

Under uddokningen

Maskinrum

11 | Kontroller alle saventiler og tilharende rarforbindelser

Efter uddokningen

Hele skibet

12 | Redningsudstyr er pa plads

13 | Ekkolod fungerer korrekt

14 | styremaskine og nagdstyringsproceduren kontrolleres

15 | Funktion af motoren / bro kontrolpanel

16 | Kommunikation udstyr skib — land kontrolleres
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10
10.1

10.2

11

12

Afslutning af dokning
Far skibet endeligt godkendes, og dermed genovertages fra veerftet, skal fglgende kontrol-
leres/verificeres:

Er alle reservedele, forbrugsvarer leveret tilbage ombord

Er kvittering for bortskaffelse af olieaffald modtaget

Er alle certifikater og al teknisk dokumentation modtaget ombord

Gennemgang og accept af alle arbejdsopgaver

Eventuelt garantiarbejder

Fremfarelse af utilfredshed

e Eventuelt udestaende

Er der af veerftet tilbudte men ikke udfarte arbejder, skal disse klart listes op, og det skal
aftales med veerftet, hvilken form for kredit rederiet skal have, samt om dette har tids-
maessige konsekvenser.

Opfoalgning efter dokning

Garanti reklamation
Er der veerfts- og/eller underleverandgrarbejde, der ikke er udfart tilfredsstillende, skal
dette straks fremfares overfor rette vedkommende i skriftlig form.

Hvor der er tale om arbejde og/eller udstyr for hvilket der er en egentlig garanti, skal ngd-
vendige garanti reklamationer udstedes.

Dokningsrapport/Budgetopfalgning
Det anbefales, at der laves en dokningsrapport og opfelgning af dokningsbudgettet, sale-
des, at det kan bruges som erfaringsmateriale til naste dokning.

Bilag
1. Standard Specifikation
2. Budgetopfalgning

Kildehenvisning

Superintendent Handbook

Guidelines for Executing & Well Prepared Yard Stay/Docking/Major Repair
Torben Ravn, Karin Tankers A/S

Coating Reference Handbog
HEMPEL

IACS Shipbuilding and Repair Quality Standard — no. 47

REPAIRCON, BIMCO Standard Ship Repair Contract

Repaircon ANNEX B ”Work Variation Form”

Verdifuldt input, assistance og korrekturlaesning af denne vejledning er udfert af min ven

og kollega skibsingenigr Torben Ravn.

Holte den 18. januar 2017
Vagn Skaarup Christensen
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