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公務出國報告
(出國類別：其它)

有巢二號輪九十二年塢修及檢驗工程監督

服務機關：中國石油股份有限公司
出 國 人
職　　稱：工程師


姓　　名：王紹培、黃戊辰

出國地點：新加坡
出國日期：92年10月10日至92年11月15日
報告日期：93年02月15日
摘　　要

有巢二號輪（YU TSAO II）（十萬噸級原油輪）自民國77年交船後，該輪操作至今已達15年，按照船級協會船舶檢驗規定進行五年間特檢驗驗，因此必須於今年（92年）10月底進行特別檢驗及船塢修理工程。

本次檢驗與工程項目如下：

1.  各水艙的除銹塗裝工程
2.  救生艇吊架之荷重試驗及快速脫離裝置測試

3.  貨載系統的警報、量測設備的保養校正工程

4.  船上電力系統保養工程

5.  鍋爐保養工程

6.  貨載系統及機艙管線系統之拆檢保養及檢修

7.  惰氣系統維修

8.  駕駛臺航儀檢查保養

9.  閥及管路檢修工程

10. 船況評估檢驗（CAP; Condition Assessment Program）

全部工程自靠泊船廠之10月15日開始至11月14日完成試車後開航共計30天。
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1.
目的

有巢二號輪（YU TSAO II）（十萬噸級原油輪）自民國77年交船後，該輪操作至今已達15年，按照船級協會船舶檢驗規定進行五年間特檢驗驗，因此必須於今年（92年）10月底進行特別檢驗及船塢修理工程。

本次檢驗與工程項目如下：

1.  各水艙的除銹塗裝工程
2.  救生艇吊架之荷重試驗及快速脫離裝置測試

3.  貨載系統的警報、量測設備的保養校正工程

4.  船上電力系統保養工程

5.  鍋爐保養工程

6.  貨載系統及機艙管線系統之拆檢保養及檢修

7.  惰氣系統維修

8.  駕駛臺航儀檢查保養

9.  閥及管路檢修工程

10. 船況評估檢驗（CAP; Condition Assessment Program）

全部工程自靠泊船廠之10月15日開始至11月14日完成試車後開航共計30天。

為協調船廠與公司油輪工程計畫及施工品質，派遣主辦工程師王紹培及協辦工程師黃戊辰赴船廠進行監修。

2. 過程

有巢二號輪於92年10月8日抵達新加坡錨地進行塢修前清艙工程，委請神農二號輪王偉明工程師與採購處陳炎鐘先生進行工程開標及監督工程安全及進度，共計四家廠商投標，以JBND公司SGD$63,800元得標（75噸油泥）。

10月14日上午主辦工程師前往拜訪Jurong Shipyard、討論主要工程計畫，確認各部門主管經理工程規範數量內容及告知相關安全規定。

10月15日本輪進廠。立即召開一次安全會議，隨即船廠開始設置甲板照明、舷梯等，相關工程開始。

10月31日進入乾塢進行船體外板油漆及水線下工程。

11月14日上午出海試俥，於晚間完成試俥駛往中東進行裝油任務，結束本次塢修工程。

每日詳細工作內容，敬請參閱附件監工日誌。

3. 工程檢討

本次塢修檢驗工程原定工期25日，大部分工程均按主要計畫執行修理完成，但因船廠延誤艉尖艙油漆、機艙鍋爐自動控制及甲板錨機修理工程，共計延誤5日。本次塢修主要工程為分別如下項目：

3.1 水艙及外板鋼板更新

92年7月隨輪檢驗期間，驗船師要求船體結構鋼板當截面積低於原尺寸鋼板厚度之90%時（即損耗超過10%）全部更新處理，因此依照驗船協會要求更新相關結構鋼板。

進入船廠乾塢後，驗船師進行近接檢驗時發現球型艏左側、右側船舯外板凹陷兩處、錨眼上緣凹陷及舵板焊道裂痕等，基於安全及符合國際規定，均列入追加項目於塢修期間修復結案。

3.2 艉尖艙油漆

本次塢修已將艉尖艙重新油漆已列入工程規範內重大工程，原本安排高壓水刀施工法，但由於進廠後打水後鋼板狀況比預期狀況還差，因此已提前要求船廠改為噴砂施工以節省工期，但船廠修船經理斷然拒絕並且保證繼續施工可以如期交船。

過程中數度以書面方式抗議船廠進度及已延誤，如超過工期將依合約罰款。最後，在船廠加緊趕工下仍完成艉尖艙水刀及油漆工作，本項工程延誤船期2日。

3.3 第三次特別檢驗及CAP檢驗

依照驗船協會規定，使用15年之船舶必須進行第三次特別檢驗。部分檢驗工程已於92年7月隨輪期間進行部分項目，並列出改善缺點於塢修時完成結案。

另外使用15年及以上油輪需要取得CAP檢驗（Condition Assessment Program）證書，因此安排於進塢期間同時進行。驗船缺點及相關修理項目均已列入塢修規範內，且已於進入船廠時交給修理經理，並於修理後聯繫驗船師檢驗及認證完成。

3.4 載重線及IMO編號標註

本次新增加DWT 99,999之載重噸外板標註，以配合裝貨之靈活調度。同時為符合ISPS規定於船艉及泵浦間標註本輪之IMO 編號。

3.5 主機及發電機檢修

主機及發電機依照標準塢修程序進行Full/ Partial Recondition，本次共計再生主機共6缸，以及二號發電機開放檢驗。

3.6 船廠協力廠商評鑑

本次船廠安排自動控制協力廠商對於故障的設備未作判斷而直接已要求配件，以增加修船追加費用，另外，此廠商自動控制修理人員未能按照主計劃完成修復，造成鍋爐自動控制系統於海試期間當機4-5小時，以及延誤甲板貨控系統檢修，共計延誤2日。因此，將該廠商列入黑名單，往後修船時將不同意此廠商施工。

3.7 下次進塢應進行之工程

因考量船期及預算等限制，至未能於本次塢修進行完成，於下次進塢時應優先列入：

1.甲板絞纜機液壓馬達內表面生鏽，因發現時間太晚，所以僅先處理表面後回裝，下次將全面提早拆解再予以噴鋼回復原本尺寸。

2.甲板液壓閥閥圈更換，因船方提出採購時間太晚，船上備料延誤，因此僅將破損的閥圈更新。

3.機艙海水管路700A，本次共計更換機艙海水管路700A尺寸共計5支，下次將再次要求船方於計劃保養時徹底保養檢修，以避免管路孔蝕。

4.駕駛台航儀設備更新，下次塢修期間將安排整合性更新，避免本次出塢後發現Inmarsat-A系統老化而發送信文困難的問題。

4. 結論與建議

本次修船船長及大副均是第一次修船，且再加上職也是第一次接觸整個修船專案，因此在申請修船規範及數量掌握上就相較沒有經驗，因此資深的同事從旁協助就相形重要。

由於經歷過船體結構及外板凹陷更換的經驗，往後再估算鋼板總量上將會更加精準，以及船底板孔蝕深度及船體結構變形的問題分析判斷，將有助於日後準備規範。

另外，塢修配件準備因受限於採購法規定，必須準備足夠數量配件以避免船廠無法找到配件的困境及延誤船期。

水艙結構完全仰賴良好的油漆前表面處理及塗佈厚度，因此在航行中的定期檢查及保養就變得很重要，需要按計劃定期檢查防蝕鋅棒及焊道位置，以提早發現缺陷及按程序書製作紀錄。

塢修工程乃油輪2年間的重要工作，如無法於本次徹底修復，往後每航次修理的工作將會無法避免，也造成船期調度上的困難，實在需要船方及岸方公司間的配合，以完成如此巨額的修理工程。

附　　件

2003/10/11

有巢二號輪92年塢修（第三次特別檢驗與物修工程）按計畫於本年度10月份進入船廠修理及檢驗；職與黃戊辰工程師分別自台北及高雄出發，當日同行家眷有輪機長及大管輪夫人等兩人，一行人於92年10月10日抵達新加坡後登船。

清艙工程參加投標廠商共有JBND、RED EAGLE、HOO HUAT、STECO等四家廠商參加投標。最後以JBND ENTERPRISES PTE. LTD以SGD$63,800元，75噸油泥最低價得標，工期自10月09日16:00起至10月15日16:00止（共6日）計算。本次清艙工程委託神農二號輪塢修協辦工程師王偉明代為開標，並協助於清艙現場監督工程安全及進度。

(每日工作摘要

1.92年10月11日上午09:30由大副主持清艙工程安全會議，確認各艙氧氣及碳氫氣及有毒氣體含量於標準含量內得以開工。清艙領班告知今日下午將安排撤回目前船上清艙工人，預計於星期一再返回船上；經與協辦黃工程師協調後，告知歷年清艙工程以來未曾有清艙工程間斷工程的紀錄，要求與該公司維持目前清艙人數，並按進度進行。目前油泥約1,500包（每包約重30kg左右）
清艙領班與該公司聯繫後同意於星期日進續進行清艙，並可能提早一日於10月14日下午完工。
安全會議參加人員有甲板部：船長、大副、水手長，機艙部：輪機長、大管輪，兩位中油工程師。
2.安全會議後進行塢修協調會議，將最後開標定案的規範再次與甲板與機艙部同仁溝通確認項目與數量，自上午10:00至晚上09:30。並且提出進塢後，個人規劃職責與監工項目，每日確實報告監工進度，並且控制船上相關物料及工具外借情況，最後參考船廠修船計畫及實際進度檢討，掌握保養計畫與進度。

3.聯繫代理行代為安排10月13日下午新加坡政府港口Chemist官員檢查。

4.清艙工程進度、巡視甲板工作安全及排海出水孔隔離油污等。

2003/10/12

(每日工作摘要

1.今日上午10:00安排交通船下地，職與黃戊辰工程師前往JURONG SHIPYARD拜訪，並且討論塢修項目及主要計畫，晚間返回船上。
1.1 Key Plan：
本船於10月15日進入JURONG舊廠，10月30日左右進入乾塢，11月9日離開船廠。每日上午08:30安全會議，下午工程追蹤會議保留召開權力，先以2-3日集會一次為標準，如需每日下午追蹤則在另行通知。
1.2 Spec Review
下午與船廠修理經理（Repair Manager）與業務經理等人於船廠船東辦公室逐項檢討規範，確認規範內容及刪除幾項機艙項目；由於本次船體外板油漆未能全部噴砂，因此本輪進入乾塢時間將會再減少。
1.3 Shipyard facility
裕廊船廠現已將船東辦公室搬遷至舊廠大門附近，因此上下船至船東辦公室將距離較近。

已再次要求船廠重視工程期間人員安全，進度及品質，盡速提出Main Schedule以利雙方調整相關工作，預計進船廠3日左右可以取得（以Microsoft Project檔案傳送回台北）

2.大副例行檢查各貨油艙氧氣及碳氫氣及有毒氣體含量是否符合標準含量與記錄。

3.增購保養塗料如附加檔案，本船保養油漆先轉神農二號輪使用，因此再補購請購單項目油漆，請副座核定。（交貨通知單已自船上傳真給永記公司）

2003/10/13

(每日工作摘要

1.上午08:20由大副主持清艙工程安全注意事項並確認各艙氧氣及碳氫氣與有毒氣體含量於標準含量內得以開工。

2.清艙結果為116噸，共計追加33.5噸（116 - 75x110% = 33.5噸）。下午至晚間繼續完成清艙工程檢驗，清艙公司Sludge barge上午11:00靠泊船邊，清艙油泥丟包自下午開始進行，晚間吊離甲板設備預計凌晨可完成所有清艙工作。
3.下午15:00新加坡政府(MPA)PORT CHEMIST與GAC代理行人員登輪檢查各貨油艙並確認各艙氧氣及碳氫氣含量情況，檢驗結果正常，簽署Gas Free Certificate後，人員1小時後離船。

4.聯繫船廠業務經理通知本輪預計10月15日（星期三）進入船廠，因14日已經安排另一艘船進入船廠，且已無法併檔靠泊，如14日進入船廠後將可能再次移船，因此最快可能15日進入船廠。已取消原先以書面方式通知船廠。

(關鍵工作進度

1.上午07:30計算截至開工前已達3,900包（每包平均約重27kg左右），總計約103噸尚有No.6C, Slop P/S尚未完成；發現Slop P, No.6C底部有許多油泥，位置均位於靠近船艉部份，油泥厚度均超過15cm厚，該艙清理出來超過250包油泥；左右側Slop tank也接近130包左右，預估至全部清完可能將接近4500包。
經向清艙公司計算油泥包數，扣除非實際油泥包數扣除後計算約4,300包（每包27kg），總計約116噸。
2.上午10:00繼續清艙檢驗工作，檢查No.2P/S, No.4P/S, No.5C & Slop(S)清艙結果。

2003/10/14

(每日工作摘要

1.92年10月12日上午08:20由大副主持清艙工程安全會議，確認各艙氧氣及碳氫氣及有毒氣體含量於標準含量內得以開工。目前已清出2,500包油泥（每包約重30kg左右），尚有4個貨油艙（No.5/6C, Slop P/S）繼續進行清艙工程，如按照目前比例，預計本次清艙工程將再繼續清理出1,000包油泥，總計油泥量將約100噸。

2.下午13:00開始進行清艙工程驗收工作，船方人員進艙後瞭解殘留油泥量，如發現未清理乾淨區域（合約範圍內Each Horizontal Girder 2.5m高度範圍內）立即要求陪同領班清理。甲板與機艙人員繼續傳達本次塢修規範內容及項目，由於規範內容部分項目採整合方式書寫，工程師再次向船方人員說明整合書寫方式的優點與靈活調度性，如發現原先提報塢修項目未列入單項規範時，即刻向工程師詢問。
(關鍵工作進度

1.本次清艙工作的油泥噸數增加的原因可能分析如下：
1.1
未使用洗艙加熱器：船上洗艙加熱器進出口管路已經以厚悶板Blank悶死，根據機艙同仁說明多年來早就不使用該設備，不使用原因已經無法追溯。
1.2
未能充分原油洗艙：追溯塢修前兩外租航次，因裝載貨油數量不多，使得原油洗艙未能洗足每個艙，並且受到港口吃水限制，卸貨期間艏艉Trim不足，無法借由船身頃斜順利將貨油完全卸出。
1.3
清艙期間下雨（每日午夜至中午下雨）：清艙過程中細雨綿綿，使得木屑使用量增加，更加上木屑包開放放置於甲板上，淋到雨後便成為油泥包的垃圾，自然增加許多包數，將在洽清艙領班扣除非油泥包數，以維公司權益。
1.4
人員熟悉度：由於本輪大副為第一次進塢前海水洗艙，以致於經驗不足，未將每艙底部重複沖洗且加長時間，造成No.6C最後一個Frame space因Hor. Girder遮蓋區域的油泥甚多；經黃戊辰工程師經驗分享後，要求大副能在往後的洗艙後，確實瞭解油泥集中區域，並在每次給予加強，如此便可增加洗艙經驗。

2.由於今日為星期假日，經再與JURONG SHIPYARD業務經理瞭解後得知，截至目前計畫將於10月15日進入船廠；以表達本輪將於星期一晚間可以備便完成準備進入船廠，將於星期一確認清艙工人可以完全撤離後，以書面方式通知船廠，請提早安排進入船廠（但按照10月9日塢修船廠開標公告中已註明10月15日進入船廠或抵達船廠前7日通知，如按照開標程序強烈要求進入船廠實屬有些困難）

3.因發現貨油艙內有許多Pitting Area，為維持工程進度及考量船上人員調度，擬考量以勞務採購方式將貨油艙內Pitting Area標註工程於新加坡緊急採購，將請廠家報價後再陳核執行。前述採購將要求廠商標註孔蝕尺寸、位置、數量等資料，並繪製程工程圖；後續工作將請船廠及船上人員分艙進行修補，以修補剛開始生成的銹包至原鋼板厚度。

4.調整進塢時船廠所要求水尺吃水。調整船艉吃水至5M-50位置,故須壓載5P & 5S 水位至10-50 M位置。

2003/10/15

(每日工作摘要

1.上午05:40領港登船，下午12:40完成靠港繫泊作業，12:50船岸GANY WAY佈放完成，本輪靠泊於JURONG SHIPYARD SOUTH QUEY；起錨過程中收回錨鏈仍十分困難，其餘過程正常。靠泊過程因受到原停泊於此碼頭的船舶延誤出廠，因此11:00船廠才將該碼頭空出，未因錨機問題而延誤進廠。

2.今日為進廠後第0日”Day 0”，船廠動員將工具及搭架吊至定位，安全官量測艙間碳氫氣等，另外，少數塢修項目由船廠Supervisor向大副與輪機長澄清。

2.下午14:00召開本次修船第一次安全會議（原定13:00，因本船靠泊時間延後及作業問題，由船廠業務經理通知延後），過程約40分鐘。

3.與測厚公司UET討論進廠後測厚計畫與工作慣例，該公司需向船廠申請後得在工廠內進行相關工作。預計先將中艙Pitting繪出後，將需要修補的位置轉達給船廠進行焊補及油漆工程。

(關鍵工作進度

1.塢修期間安全會議時間安排，每日上午08:10船上人員檢討今日工作配合，08:30與船廠人員召開安全會議，16:00每日檢討會議（原則上下午會議3日召開一次，如需增加會議次數則由船東要求執行）
安全會議開始安全官（Safety Officer）解說船廠及新加坡政府對於修船期間的安全規定；晚餐過後大副（本船Safety Officer）即刻向其他船員說明，任何需要申請動工許可的項目，及安全規定，雖然船舶進廠後安全實屬船廠，但如船上人員未經申請自行動工，意外責任仍屬船方。
今日安全會議參加人員中油工程師、船長、大副、輪機長、大管輪及二管輪。
2.船廠主要計畫如附件檔案（Work schedule, 21-8843），船廠將再提供更進一步的修理項目及計畫。另外附上本次工程人員聯繫電話如附件檔案（Organization chart of project team, 21-8843）

2003/10/16

(每日工作摘要

1.今日上午08:10於船東房間召開本次修船第一次船方協調會議，08:30召開船廠安全會議，瞭解今日工作安排及船上工作進度。

2.甲板繼續搭架（Deck Seal, Bridge Wing lower, Prov. Crane）及相關拆檢工作，機艙進行主機Turbo Charger拆解吊至船廠，主機缸頭螺絲拆解；職於過程中除了瞭解工作進度外，也要求船方人員於拆解時要注意設備分解後保護工作，及工作時安全裝備。

(關鍵工作進度

1.搭架部分：
1.1 Bridge Wing lower (abt.60 pcs x both side)
1.2 Prov. Crane lower (for seafare chipping & painting) (abt. 50 pcs)
1.3 Deck Seal (abt. 30 pcs)
1.4 After Peak tank (abt. 45% staging completed)

2.船上人員將進入FPT檢查，要求船廠佈置通風管；並且所有水艙、貨油艙均加強通風。因目前FPT水位約9.7m，以致於可能調整吃水，並將FPT de-ballast & 1P/S ballast。

3.船用淡水管線請確認安全完成，注意每日消耗淡水及水尺。

4.洗艙加熱器塢修工程單請機艙部門儘速提出。

5.主機滑油因已無法通過滑油化驗，且粘度過高，因此將於本次更新所有主機滑油，已船上的transferring pump駁至船廠的tank。
6.船艏艉吃水F4m, A5m，修理經理要求不得再次調整吃水，並要求大副列印目前吃水及壓艙水位資料。

7.Hoist handling crane今日已經廠商人員檢查並提出修理Purposal，經與塢修項目比對後，仍有少部分出入，已先要求船廠報價後再討論完成檢修。

2003/10/17

(每日工作摘要

1.今日上午08:10於船東房間召開本次修船船方協調會議，08:30召開船廠安全會議，瞭解今日工作安排及船上工作進度。因船上一台冷氣機電源供應線路有故障，及通風管道damper故障修理，因此無法以一部冷氣機供應全船冷氣，僅半部住艙有通風，住艙空間十分溫暖。

2.調整FPT水位，擬將FPT水位降至5.5m以下，以利於FPT搭架修理工作。

3.APT 13:15進艙檢查，該艙銹蝕約50%以上，銹蝕狀況為初期銹包生成，按塢修規範修理該艙間結構及油漆。APT如附相片。

4.機艙提出追加工程 (已要求本輪業務經理先進行報價)
4.1 Ref. Provision Plant系統管路滲漏
4.2高速車床
4.3調壓閥
4.4 Hyd. lateral fixature device for M/E.

5.甲板提出追加工程
5.1 Inert Gas v/v O/H.
5.2Gyro compass repair

(關鍵工作進度

1.為配合FPT（前尖艙）工程進度，於安全會議時提出將調整前後吃水，修理經理要求只要吃水不要超過6m即可，因此建議以下方法：
2.1將FPT以重力連通排出的方式，船艉吃水將不超過5.5m，No.1P/S將可以以船廠pump打水壓載，使得船艏吃水得以增加，Trim可控制在1m範圍內。
2.2 FPT以重力方式排出，Trim可超過1m，但船艉吃水禁止超過6m，否則可能坐底，待要進船塢時再將No.1P/S壓載。
以上兩方案以 ”2.2” 案較為可行，採用此方法。（中午以前已經完成將FPT水位調整至5.5m，已經低於No.1 Hor. Girder）

2.下午13:15與船廠負責APT（艉尖艙）打高壓水的領班進艙瞭解（艙內狀況如下附圖），銹蝕率已超過50%；如以工程時程12日洗水，鐵工及清潔工作5日，油漆4日的計畫；如此考量該艙的工程進度將會影響本次塢修的重要工作之一。今已確認該艙施工按照規範進行，但已再次要求本項工程進度時程。

3.搭架部分：
1.1 Bridge Wing lower (abt.60 pcs x both side)
1.2 Lifeboat frame (abt. 30pcs x both side)
1.2 Prov. Crane lower (for seafare chipping & painting) (abt. 50 pcs)
1.3 Deck Seal (abt. 30 pcs)
1.4 After Peak tank (abt. 100% staging completed)

4.每日紀錄淡水及電力消耗量。

5.甲板工作及注意事項
5.1 Chain Locker & Windlass chain stopper鐵板標註。
5.2 Poop Deck天蓬未割除，擬以增購及更新右後段不繡鋼鐵板，電焊固定。
5.3 APT搭架完成開始清潔。
5.4 網路線、廚房、甲板gang way、救生艇等

6.電話聯繫CR、ABS、ABSG CAP驗船師於10月20日上午09:00到船，進行本次塢修檢驗會議，瞭解目前outstanding進度及改善purposal。

2003/10/18

(每日工作摘要

1.08:10於船東房間召開每日船方協調會議，08:30召開船廠安全會議。會議中討論甲板及機艙管路希望於今日可以完全清點完畢，如有任何臨時性的管路追加，船東保留追加的權力。要求船廠於水艙的搭架工作盡速進行，下週將安排驗船師瞭解目前Survey Status項目中的outstanding項目，並且澄清後續檢驗安排。

2.大副至船廠油漆庫房清點油漆，清點無誤後簽收完成。

3.上午進入Fore Peak Tank及Bosun’s store瞭解鐵工位置及修理計畫，船廠將另送一份For Approval的圖給船東審核後再進行後續工作。FPT鐵工項目將在合約內執行Bulkhead Stiffiner更新（abt. H1,200xW750xT14 x 2 pcs），及增加Hor. Stiffiner（L1,600xB300xT14 x 48pcs），另外有Bulkhead（No.1C & FPT）鐵板有許多孔（abt.5 x 5 x d3~5mm），為維安全起見將再安排Gauging人員再次測厚，進行修理更新工作。

4.根據規範中所述，各艙需持續提供良好通風，如發現任何不佳的通風安排，請立即通知船長或直接向修船經理反應改善。

(關鍵工作進度

1船廠注意事項：
1.1再次要求船廠提出Main Schedule。
1.2 Safety officer提供高架作業及動火許可的規定文件。
1.3廚房地板瓷磚修理工程請按照修理經理協議時間內完成，使船上得以儘早自行烹煮食物。
1.4艙內通風需按照修除規範內的要求提供，今日將安排人員進入貨油艙檢查及標註Pitting。
1.5追蹤Bell Mouth拆卸及清潔進度，星期一上午將安排檢查。

2.船上注意事項：
2.1測厚人員通知開工。
2.2油漆清點。
2.3 FPT吃水調整完成後，在列印Ballast condition給修船經理。
2.4計算甲板上必要性搭架數量
2.5追加及請購單項目請儘早提出且提供檔案磁片。

2003/10/19

(每日工作摘要

1.每日船上內部會議及安全會議按計畫進行；今日提出一份Protest給船廠（如附件一），要求注意工程進度及施工安全，於上午安全會議期間遞送給本船業務經理。安全會議後業務經理已經提出主要工作計畫（如附件二），將要求船上負責同仁追蹤每日進度。

2.船方先行檢查所有貨油艙BellMouth拆解及移開，並查看下方Pitting Condition經船長逐一確認後簡繪如附（如附件三）。
初步檢查後發現Bell Mouth下方Pitting Hole約在3-5mm深度（φ=100mm），最嚴重的已將下方Double Plate孔蝕完畢，因此，本次將會更新貨油艙內Double Plate約5 pcs左右。其餘Bell Mouth下方及Bottom檢查將安排於明日上午，並將會以數位相機拍照紀錄。

3.二副及水手長下艙至2P&2S標示Pitting Location mark out。

4,今日提出船廠進出崗位斜坡太陡，若不注意或下雨情況，將發生人員滑落受傷或死亡之情況；要求船廠改善及更新通路gang way。

(關鍵工作進度

1.如上工作摘要。

2.UET人員進入No.1C, 2C, Slop(P/S)進行檢驗及標註Pitting位置，預計星期一可以完成所有標註工作，要求將電腦報告立刻送給船東，再轉給船廠進行修理工作。

2003/10/20

(每日工作摘要

1.08:10船方安全會議，08:30船廠安全會議。船廠表示甲板管路一再增加標註，將會造成船廠困擾，所以將請船方再次確認管路數目將不會再增加。

2.會後09:15 ABSG CAP survey登船，上午討論本次CAP檢驗進度及outstanding等；上午驗船師相機又如前幾次檢驗時故障，已提出傳真通知該驗船師經理此事。下午進入No.1-4C貨油艙檢驗底部及Bell Mouth部分，檢驗後無重大發現。

3.上午CR local surveyor Mr.郭成隆登船，說明本次塢修Outstanding項目將於今日起開始本輪檢驗工作。

4.中午11:30-12:30進行更換gang way，原先為鐵板及square bar，更換為階梯踏板式。

5.今晚與甲板部主管檢討本次工程進度及單價計算管路及鐵板數量。

6.協辦黃工程師下艙察看2P&2S PITTING除銹情況，發現無依據標準施工方法進行將無法達到修理的目的。

(關鍵工作進度

1.上週已電話通知CR, ABS, ABSG驗船師登船檢驗，ABSG驗船師因神農尚有檢驗項目，擬延至明日再檢驗。
將Outstanding項目列出與驗船師討論，並且希望配合檢驗時間登船，如有任何審圖上的問題將先請船廠QA/QC送圖給驗船師。

2003/10/21

(每日工作摘要

1.上午08:00開始船上會議，08:30進行船廠安全會議。要求船廠追蹤及確認規範內修理位置，如No.6C center girder, WBT deck long., Bottom pitting area等。

2.驗船師
2.1ABS CAP Surveyor（Mr. Romeo & Mr.EDY等2人）自09:30-16:00檢驗貨油艙底部及Bell Mouth下Double plate，由船副及水手長陪同進入貨油艙查看，該驗船師並無特別指出任何Suspect area。
2.2今日ABS Class surveyor Mr.Ni討論本次修船檢驗及證書簽署等問題，驗船師提出幾點outstanding，大多為鐵板銹蝕問題以、ESP正本應留存船上及Storm v/v到船邊的short piece管路如銹蝕嚴重；下午偕同驗船師及船廠QA/QC人員赴No.6C貨油艙裂痕位置標註，以裂痕中心計算上下左右位置延伸500mm範圍內鋼板均更新。

3.再次提醒船方key man，所有船廠service report均簽署”received only”，如有任何船廠認為追加配件項目，請提出項目給業務經理送主辦工程師簽署後得以進行，如此才能控制工程預算。

4.今日確定甲板及機艙要求所作管線數量與貨油主管更換螺絲為不銹鋼其它全部更換為普通螺絲。

5.主機任何檢驗報告應送主辦工程師及輪機長，船方拒絕口頭要求檢驗及口述損壞哪些配件及追加等。

(關鍵工作進度

1.驗船師提出要求增加查看H.F.O./L.O./Fresh Water tank，因未於前次檢驗中提出outstanding 項目，因此到船廠前均未準備該項目。
1.1 L.O.tank：經查閱ABS SafeNet survey status後，發現L.O.tank已於高雄期間檢驗完成，船廠驗船師已了解。
1.2 H.F.O. tank：驗船師將檢驗燃油艙，故依照規範HA-15項目，要求船廠依照驗船師要求清潔及GAS FREE，燃油transfer由船方準備（約需1日）
1.3 Fresh Water tank目前先消耗S-side，預計10日左右可以消耗完，屆時再請驗船師進入檢驗。

2.水艙鐵工及修理
2.1 FPT：已將工程圖送驗船師審核
2.2 WBT(No.1/3/5 P/S)：預計明日開始標註
2.3 APT：預計10月23日上午
2.4 BellMouth：船方清點後將送簡圖清點出Double plate需要更新位置
2.5 Pitting：預計今日UET人員可以完成部分繪製，將於收到報告後轉送船廠修補

2003/10/22

(每日工作摘要

1.上午08:00船上安全會議，08:30船廠安全會議。船廠告知10月24日是回教國家的屠妖節，因此，將可能於該日停工。職告知船廠工程進度按照船廠工程計畫執行，因此不同意全面停工，進而要求APT水艙打水繼續增加人手趕上進度。

2.上午ABS Class Surveyor繼續水艙Deck Long.標註，今日完成No.5P/S, 3P水艙Deck Long.工作，佔所有水艙工作50%（附件一、水艙Coating相片）。CR驗船師因神農尚有檢驗工程，通知將於明日登船檢驗，今日傍晚CR台北辦公室派傅定傑驗船師抵Jurong船廠檢驗神農及有巢二號輪，本次工作將由該驗船師執行檢驗工程。

3.安全會議後協辦黃工程師進入APT水艙瞭解打水情況，該項工程打水進度船廠告知30%，按照打水Schedule中，需在12日完成，因此該項工程已明顯落後，擬於明日安全會議中提出要求改上進度。

4.GoodWill公司寄送Turbine電機調速器預計10月24日送達，今日提出驗收通知單，擬請附座協助送會計處後退回籌備處，謝謝！

5.UET測厚人員完成No.1-6C, Slop P/S貨油艙Pitting繪製及標註工作，將依照驗船師要求將該報告轉送船廠進行Pitting修理工作（目前已收到No.1-4C報告、其他艙間明日送來）。擬於明日將報告交給船廠，要求船廠按照塢修規範中所列修補Pitting項目修理，如超過6mm再以電焊方式build up施工。

(關鍵工作進度

1.澄清船廠對於甲板液壓管路規範：昨日船廠擬將甲板貨油管路更新為Sch.160（船廠說辭為無法採購到此Sch.80管路，將修改為Sch.160）（規範內容為Sch.80），經向頂光、偉明、戊辰兄討論後表示，甲板管路因液壓系統設計等因素，液壓油通過管路截面積油量將可能不足，以及因管路內徑變小後，液壓油流速增加，液壓可能無法建立，後續問題可能更多；因此已於安全會議中提出持澄清。
今日修理經理又更正液壓管路改為Sch.80的液壓管路，已回復規範原始要求，因此無後續問題。
2.船廠按照規範應提供敲鐵銹及油漆的工人，但今日僅只提供7人上船工作，與船方要求相去甚遠，如此將會造成船上自修工程延誤。已於安全會議中提出，如無法滿足塢修規範要求提供足夠人員，將按照實際發生工時扣抵項目費用。

3.主機Liner清潔工作在機艙內進行，已提出船廠需注意工作進度，避免任何干擾性工作影響主機進度。鍋爐管路目前仍試壓中，施工進度緩慢，將於明日會議中要求船廠提出討論改善方法。

4.今日下午發送傳真信文給ABS高雄辦公室，要求前次隨輪驗船師簽署Special Survey plan；該驗船師於隨輪期間未簽署該份檢驗計畫，並請ABS高雄直接傳真Endorsment文件給Jurong ABS office，確認該文件正確及審核通過，今日下午將可完成；另外也請ABS高雄將正本寄到新加坡送船存檔。
2003/10/24

(每日工作摘要

1.08:00船方會議，08:30船廠未召開安全會議。
昨日安全會議上要求修理經理於昨日打水停止時進行鐵工工作，修理經理說待確認是否有鐵工後再通知是否召開安全會議，但後來未有任何通知。

2.09:20會同ABS Class Surveyor、船廠QA、船長及兩位工程師進入APT標註鐵工數量，由於洗水面積僅約40%左右，因此Under deck尚餘Steering gear下方及Stern附近幾個Frame Space尚未打水完成。

3.11:00再進入FPT內檢查，瞭解鐵工數量及修改位置。

2003/10/25

(每日工作摘要

1.08:00船方會議，08:30抗議昨日安全會議未召開。抗議信文如附件檔案，主要目的希望船廠能注意本次施工進度及工作安全，希望藉由船東事先提醒避免延誤船期。

2.08:30繼續追蹤甲板部及機艙部工作進度（截至10月23日）
延遲2日及2日以上進度項目
2.1 AUS
2.2 Cargo Line Edcutor
2.3 IG Scrubber tower
2.4 Aux. Boiler
2.5 Main Feed pump valve
2.6 Governor
2.7 IG tower
2.8 Hyd. v/v
2.9 Bottom plate
2.10 Cargo line bolt & nut
2.11 Steel work for WBT

3.今日船廠未提供任何合約項目paint & chip工人，亦未事先告知；已經於開會期間要求修理經理如有任何困難事先提出。

4.根據ABS Class驗船師要求測厚公司至Bulkhead（機艙&APT）機艙側量測鐵板厚度資料，發現僅少數表面銹蝕約3-5mm，板厚仍在合理範圍內。但同時要求機艙進行除銹工作，重新塗佈油漆。

5.Bunker Line發現兩處生銹嚴重管路（共兩支），已提出要求修船經理更新。

(關鍵工作進度

1.今日上午至JML工廠查看Shaft Generator rotor coil鬆開的問題。如附相片
經實際現場觀察及數位照片判斷後，發現其中編號1, 4的線圈已經鬆弛飛出。由於船廠報價不合理且施工時間約需20-25日，因此無法於塢修期間處理此問題，目前職處理方案有以下幾點：
1.1將已緊急採購方式先向原廠台灣代理商AICOM詢價該rotor重新繞線，及自新加坡送至德國，再送回高雄的費用。
1.2將該轉子送回船上送回高雄專業電機廠商處理重新繞線事宜，材料向德國原廠訂製。
為維護船上設備正常運作，希望以政府採購法緊急採購方式進行處理。

2003/10/26

(每日工作摘要

1.08:00船方會議，08:30每日安全會議。再次向修船經理確認10月30日進塢之計畫，如有任何異動將要求船廠於2日前通知，以利船上工作安排調度。由於今日星期假日，登船施工工人明顯少很多。
已經要求船廠將塢墩Docking plan先送給船長及船東代表審核，目前船廠乾塢內是一艘4,400TEU MAERSK，將注意船底結構及塢墩排列方法。
2.11:30營運處同仁簡基昇抵達船廠，下午至No.5S壓水艙及No.4C貨油艙瞭解檢驗工作及塢修工作安排，隨後又轉至神農二號輪拜訪及瞭解目前施工項目。

3.水艙鐵工工作圖
FPT－完成
WBT－完成
APT－under deck除了steering gear下方及stern後端區域2個frame space尚未完成，其餘下方情況銹蝕情況約20%以內，待打水完成後再行檢驗。

4.燃油艙燃油駁艙工作已經完成，船廠應配合工作進度完成通風及清潔申請驗船師檢驗。

5.原安裝在COW Line上的閥因船廠以動火切割螺絲，以致於破壞原先Rubber Lining材料；原本希望將替換下來的閥送至船上store間進行再生整理工作，依照現況看來已無法進行再生，已通知船廠修理經理停止此一工作。

6.甲板液壓管路液壓油回收及清潔工作要求船廠Safety Officer注意工安。

(關鍵工作進度

1.今日營運處同仁簡基昇訪船，先說明本次塢修工程的主要目的及修船工作分配，更換工作服至水艙及貨油艙內說明結構及底部Pitting問題。另外又到機艙瞭解相關設備，並至鍋爐維修處瞭解。
參考如附相片

2.下午進入鍋爐水管內部查看，發現腐蝕的水管管路附近管路煙灰堆積，當煙灰變成硫酸時就開始銹蝕管路的底部，參考如附相片。大約46支左右管路割除，同時要求施工領班再將管路堆積煙灰處再次清洗，務必使得煙垢全數清理完畢。預計11月4日前可以完成所有管路更換及試壓等測試工作關閉鍋爐manhole。
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(每日工作摘要

1.今早08:00船方會議，08:30每日安全會議。09:15開始逐項檢討塢修規範及確認項目追加費用，至下午17:15結束此會議。
請大副計算目前壓水及水尺情況，以利船廠準備壓艙水調整吃水Trim高度進入乾塢。
2.今日通知營運處協助採購A油160MT，C油1100MT，R68 3,000L，DPO30 3,000L。

3.晚間船上加菜，邀請神農二號輪監修工程師等人參加。

4.船方人員再點收任何料配件給船廠時應先查閱修船規範是否屬於船方供料，再以舊品更換新品方式提供避免浪費，任何借用工具相同，請大副將本輪供料配件清楚登記及確認,避免事後有疑問存在。

(關鍵工作進度

1.有關Hyd. seat packing問題：
要求船廠在Overhaul液壓閥時，先將Seat Packing保護妥當，Disc除銹清潔，閥體除銹清潔等，最後待大副檢查後確認是否更換Seat Packing後再由船方提供配件更換。
避免每次更換一個舊的Seat Packing就向船方取一個packing，讓船方疲於奔命。
另一方面也得以確認共計消耗多少Seat Packing，因為Seat Packing不是O ring，應該要更謹慎的作管制。

2.昨日在現場發現施工及安全問題（要求船廠立即改善）
2.1機艙未有通風：昨日機艙Supply Fan施工順序為先將整修好的馬達先行安裝後再拆解將送出的馬達，當時機艙Skylight已經蓋上，機艙內將近有40-50人，如此密閉空間未有適當通風將會影響安全。
2.2Buson store燒焊：燒焊結構Stiffiner時火星掉至mooring rope，未鋪蓋防火毯。
2.3Upper Deck燒焊無人Keep Watch（如附圖）
3.其他施工注意事項
3.1Docking Plan提供
3.2甲板上施工人員將大塊Deck Long丟至甲板上
3.3COW Line v/v螺絲以燒焊方式取下，造成內部Rubber Lining損換
3.4住艙塑膠地板施工時未將原地板臘除掉，也未清潔粉粉塵
3.5Poop Deck雨蓬Bracket厚度約20mm，施工時未開taper就直接電焊。
3.6每日施工後電線亂置於甲板走道
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(每日工作摘要

1.今日上午08:00船方會議，，08:30船廠安全會議。

2.船方提供水艙壓水狀況，將在No.1P (+900MT)，No.1S (+165MT)，約耗時15小時，預計明日下午開始調整吃水。會議中同時要求船廠派駐人員觀察水位及聯繫停泵等作業。

3.今早09:30-11:00船長與船廠QA Surpervisor至1P/S&3P/S&5P/S標示鋅板更新位置其數量已呈送報告給主辦工程師。數量如下（共計67片）
No.1P
10pcs
No.1S
10pcs
No.3P
10pcs
No.3S
10pcs
No.5P
15pcs
No.5S
12pcs
根據以往經驗，壓水艙的初步腐蝕位置在Under deck以下2米以內位置，因此，於本次安裝鋅板時，增加水艙No.3 girder（Under deck最近的一層），使得鋅板可以發揮作用。
4.主辦工程師與船廠QA Supervisor 進入No.4/5/6C貨油艙，再次確認Bell Mouth下方Pitting修理方式，經實際查看後發現發生Pitting位置均為Bell Mouth下方Stiffener位置。
因Bell Mouth與Double Plate間隙均相同，造成間隙較小的位置流速較快；所以，根據查看幾個Bell Mouth後可以很合理推斷Pitting的位置。（參考附圖）

(關鍵工作進度

鐵工（水艙及貨油艙&甲板）
1.No.1P/S,3S,5S Deck Long.切割進行中
2.甲板鐵工進度on schedule
3.APT打水進行中
4.No.6C結構鐵工
5.甲板鐵工進行中

管路及支架
1.製造完成吊至甲板上

貨油控制系統
1.Sea-Land檢修中
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(每日工作摘要

1.08:00船方會議，08:30船廠安全會議，修船經理通知塢期改至10月31日（往後順延一天），因目前塢墩需要重新調整。

2.修船經理提出計畫坐墩時trim約為1.5m（F4.0m, A5.5m），監修工程師拒絕以如此大的trim來坐墩將會使得艉段應力過大，修船經理將與Dock Master討論後再予討論trim的問題。

3.目前甲板管路按計畫以製造完成陸續回裝，請船廠注意管路製作規範及電焊殘渣的清潔，每段管路安裝時要求由大副檢視過後得以回裝，待整段管路要進行氮氣Purging時由監修工程師進行檢查。

4.水艙Deck Long.大部分切割完成，目前陸續將新的Deck Long.燒焊回裝中，注意工作期間通風及人員安全。

5.Hyd. valve施工時注意Seat Packing不應碰到油漆，如此會將Seat Packing硬化。

(關鍵工作進度

1.水艙打水至今日下午18:00，晚上開始切割鐵工，晚上工作至03:00，後續開始進行清潔及敲銹工作，提早鐵工進度。

2.檢查No.1C/2C/3C Bell Mouth下方Double Plate位置，如此已完成貨油中艙檢查工作，已於退審工作圖中要求船廠要將Bell Mouth區域（Frame to Frame, Bottom Long. to Bottom Long.）敲銹，化學藥劑清洗，修補Pitting位置，上Epoxy油漆，最後進行檢查。

3.本次特檢將進行抽艉軸檢查工作需要吊起軸電機，前次特檢於Keppel修船吊艉軸時不慎將軸電機損壞，造成很大損失。因此船廠將擬出可行方法，預製特殊工具將軸電機與中間軸固定後吊起，再進行抽艉軸工作。
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(每日工作摘要

1.08:00船方會議，08:30船廠安全會議。乾塢塢墩數目按照Docking Plan要求補足，塢墩應該要接觸到船底結構，已要求船廠再次確認數目及調整，再次通知如連塢墩都無法處理好，將要求下午全面停工調整。

2.確認外板打砂範圍及面積，今日上午開始外板打砂，原預計下午可以完成並噴底漆，但就在即將要完成外板打砂時（下午17:05）開始下雨，使得外板工作因此告停，待明日上午重新打砂後繼續。

3.台航公司更換所有外籍船員成為台灣船員，另外二、三副請假返台，目前船上全數為台灣船員與一位見習管輪。

4.船體外板凹陷位置如附檔案照片，位置分別為
4.1 Bulb bow P side
4.2 No.2S Shell side (分別為於FR86-89位置共四處)
4.3 Hawser pipe外板錨爪孔
經與驗船師討論後4.1換板，4.2僅局部更換外板，4.3仍在澄清中
5.今日下午13:00-15:00與船廠修船經理第二次檢討塢修規範執行情形，重申所有項目均需按照規範內容執行，如有任何不了解應速與船方協助澄清，避免延誤工期。

6.每日耗電均超過5,500kW/H，已經協請輪機長瞭解；並對於空調設備及耗電量大的設備進行了解，希望可以按照規範預算每日4,500kW/H進行，避免電力無謂的浪費。

(關鍵工作進度

1.船體結構FPT、No.2S, Anchor eye凹陷項目
1.1 Bulb bow 凹陷問題，該位置自船底高度約4-5m，驗船師要求更換外板，已通知船廠進行更換。
1.2 No.2S 外板凹陷4處，該位置可能遭受tug boat碰撞，但自船底高度約5-6m位置可能為靠泊碼頭時碰撞。
1.3 Hawser pipe應為長時間錨爪碰撞所致。

2.水艙及bosun’s store鐵工進行中，待鐵工完成後進行焊道檢查。
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1.08:00船方會議，08:30船廠安全會議。

2.昨日鍋爐試壓因主蒸氣閥未研磨完成，今日重新測試。

3.主機本次追加工作exh. Valve cage，AZUMA報告中註明因硫酸腐蝕，造成排氣閥內部厚度減少；另外，排氣閥座周圍因腐蝕造成閥座平面不平整。

4.聯繫化學藥劑Nalfleet公司配合船廠將於今日晚間酸洗鍋爐管及EGE管路，追加化學藥劑第一批如附交貨通知單，及驗收通知單。

5.聯繫軸電機台灣代理商AICOM公司對於本次損換軸電機pony motor線圈，要求進速準備報價將進行修復工作。

6.鍋爐水位transmitter控制器今日上午澄清將退回原廠，原廠送錯控制器已經經過新加坡Sea-Automation測試及確認後實在無法調整。

7.船廠特別製作工具將軸電機與中間軸隔離固定，該工具將提供給本輪往後吊軸使用。

8.夜間船副當職時注意船上動火時動火keep watch人員是否在場，另外注意任何異味及燒焦味的警覺心。

(關鍵工作進度

1.鐵工繼續進行中，各艙均已開始進行焊道檢查，作補漆前準備。

2.左燃油艙已經完成驗船師檢驗工作，該艙甲板manhole將開始燒焊進行更新工作。

3.Rudder pindle實際量測資料為53.5mm（低於標準55mm），將列入下次塢修項目更新。

4.After peak tank鐵工工程至今已經進行5日，已超出原訂計畫時間，已要求修理經理提供每日每小時工作計畫，以利監修工程師進行檢驗。
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1.08:00船上安全會議，08:30船廠安全會議。

2.外板鐵工凹陷部分修補增加位置有Bulb bow內部stringer兩片及Rudder中間位置鋼板，Rudder修補位置在水線以上，如無法於塢內動工完成則可於靠碼頭時再行焊補。

3.船體ICCP（陰極防蝕）設備因船艏參考電極周圍未按照原廠所提建議1.5m範圍內表面處理至SA2.5，且利用Filler Putty補平至6mm~3mm（自中心開始向外傾斜），該設備如按照原廠服務工程師方法施工，將可以使得該設備發揮原設計的功效。已將此文件傳真給修船經理，要求船廠打砂油漆

4.機艙主海水管路Φ700mm共計更換5支（長度均在2m以內），均為海水管路外璧Pitting嚴重穿透管璧。管路表面因長時間浸泡艙底水且保養時均已面漆塗佈，保養工程疏忽至極，本輪自開航至今均為台航公司人員操作，歷年來輪機長對於機艙油漆保養工作未重視才會造成今日需要在15年時更換主海水管路。
目前請船廠更換此管且於打砂+鍍鋅+GlassFlake，於本次塢修期間徹底解決主海水管路問題。

5.液壓管路要求於開船前2日完成所有測試及確認閥開度工作。

6.航儀RADAR虛線位置需要儘速更新，Total Navigator、Doppler Sonar均需要於開船前完成，尤其Doppler Sonar再度要求進度。

7.No.6C鐵工完成後檢查，檢查結果需要再補焊及磨圓焊道，明日再度檢查。水艙鐵工檢查陸續開始進行檢驗，由船副配合驗船師進入艙間檢驗。

8.今日上午機艙化學藥劑送抵船上，晚上由船廠提供設備進行鍋爐管路酸洗工作，自晚間20:30開始進行酸洗，預計洗至隔日08:00，船廠按照Nalfleet 酸洗instruction進行。酸洗劑Safe Acid 79125 使用量750公斤，預計沖洗4-12小時，第二階段用鹼劑將管內酸鹼中和，預計沖洗30分鐘至PH值高於7後停止。

9.晚間08:40開始將車葉壓至AFT stern tube，預計明日進行propeller表面處理及kort nozzle打砂。

(關鍵工作進度

1.JRC Doppler Sonar
此設備已於10月19日得到JRC報告，但船廠未對於此項目進行解決方案，每日檢討會議均以 ”沒有辦法找配備品”等理由處理。由於SOLAS條文chapter V: Safety of navigation, Reg19, 2.9
All ships of 50,000 gross tonnage and upwards shall, in additional to meeting the requirements of pharagraph 2.8, have:
.2 a speed and distance measuring device, or other means, to indicate speed and distance over the ground in the forward and athwartships direction.
因次船廠提出是否可用全新設備來取代原有設備，且須符合SOLAS規定，因此經副座同意後追加此項目費用，維護船上航行安全。

2003/11/05

(每日工作摘要

1.08:00船方會議，08:30船廠安全會議。

2.甲板絞機進行液壓油充填及管路測試，預計7日undocking。

3.外板凹陷位置於Anchor Fluet（外板錨孔上緣）左右側均以凹陷2-3吋，ABS Class建議更換，以保持錨可完全固定在底座上。

4.船廠QA、驗船師與船長進入WBT No.5P/1S/2S檢驗，大副檢驗Bottom Plug回裝施工。

5.Lifeboat進行吊重試驗，ABS驗船師及船方Bosun監督測試。

6.油漆Service Engineer田課長帶領新登船船副至壓水艙說明鐵工前檢驗及油漆前檢驗標準。

(關鍵工作進度

1.APT鐵工進度嚴重落後，下午17:00船廠修理經理與油漆經理討論目前施工現況及標準繼續施工，明日將再進入APT瞭解施工進度及品質。

2.Doppler Sonar業已確認追加，預計11月7日可以寄達新加坡，於乾塢內執行安裝。

2003/11/06

(每日工作摘要

1.08:00船方會議，08:30船廠安全會議。

2.船體外板油漆在每日下大雨中驚險完成，每次要噴漆前下場大雨使得需要延後噴漆，最後順利按計畫完成外板油漆工作。

3.甲板絞機補充液壓油即開始測試Brake test與Rendering test，船長要求所有Officer全員參加測試過程。

4.ABS驗船師登船檢驗No.2S與FPT電焊道Vacuum test，外板水線下換板工作全數完成。

5.今日Total Navigator與Doppler Sonar系統開始安裝及測試佈線。Navigator的電子海圖繼續要求船廠按照規範提供；Doppler設備預計將於11月7日下午抵達新加坡後進行安裝。

6.晚間18:30-22:00集合甲板部船副與主辦工程師講解VIQ,VPQ,Q-1988內容與PSC檢查心得、Enhanced survey plan、ABS Survey status、塢修HA部分項目說明。

7.今日追加項目：本輪99,999MT載重線load line mark燒焊，CR驗船師確認位置後進行燒焊。

(關鍵工作進度

1.APT工作簡報
10/17上午油漆maker田課長與監修工程師提議本次APT工作改為噴砂處理。
10/17下午與船廠修理經理協調是否可以改成噴砂方式處理，修理經理當日立即保證以打水方式可以將APT處理完成。
10/20以書面方式要求船廠提供APT更精確Schedule。
10/24與船廠QA & ABS驗船師進入APT檢查，標註鐵工位置（僅只有APT最上層區域，不包含舵機下方及船艉Frame位置）
10/25以書面傳真方式通知船廠未經船東同意於10月24日停工，且工作進度緩慢，要求趕上進度。
10/30-11/05 Steel Work & Chipping, painting，下午進入艙間檢查瞭解艙內Chip & Paint狀況，許多超過Φ10cm的mill scale尚未去除，且angle bar除銹不佳。
11/06進入艙內檢查，與前日進度少許，船廠要求再給予時間完成。
綜合以上狀況與油漆maker田課長討論後，如按照目前施工法繼續，則將可能完全無法滿足原先船廠自訂的高壓打水標準；船廠修理經理預計需要2-3日將此APT內全部將大片mill scale全部去除，也將再洗水處理，如按照原定出塢時間11月9日延後至11月11日，當日出海試車後開航駛往中東裝貨。職與黃工程師將於隔日返回台灣工作崗位。
2003/11/07

(每日工作摘要

1.08:00船方會議，08:30船廠安全會議。

2.09:30 ABS & CR 驗船師與Bosun至碼頭測試No.1 Lifeboat脫鉤及灑水系統等檢修情況。

3.下午船長與驗船師討論證書簽署與outstanding項目檢測工作。

4.下午進入APT檢查，油漆maker田課長、監修工程師與大副、兩位新任三副進入艙內檢查。檢查結果仍然是Deck Long.內部未將Scale除去，船廠修理經理也對於目前狀況表示堪慮。今日下午將開始洗水，同時清潔及chip & paint，預計明日中午可以完成洗水，再繼續將大片scale除去。

5.要求船廠所有Water Ballast Tank完成清潔檢查，Forecastle與Bosun store所有鐵工及油漆完檢，球型艏左側及No.2S外板鐵工及油漆完檢。

6.甲板油漆前需由船上人員檢查後得以由船廠人員塗兩到底漆及一道面漆，如油漆處理不當可能造成將銹水積藏其中，造成以後船上仍需要扒皮後再重新油漆。

7.要求船廠項目
7.1船邊外板清潔油漬
7.2 AUS儘速完成
7.3 H.F.O. tank coaming cover燒焊更新
7.4 Funnel deck supply fan louver內部敲銹油漆及油漆前檢驗
7.5 Shaft generator絕緣量測
7.6 No.6C燒焊位置補漆
7.7主海水管路回裝時需有船上管輪監工

8.下午接獲營運處通知裝貨港Kharg Island, Date Nov 22-24。

(關鍵工作進度

1.APT洗水及除銹繼續

2.Propeller 磨光及Rudder修補工作完成

(明日關鍵工作

1.Un-docking & Shift to South Quay west。

2.凌晨04:00進行Doppler Sonar的音鼓安裝工作，檢驗船底板及FPT內部週邊焊道dye-check，以利順利浮船。

3.Cargo oil tank明日中午底板及Bell Mouth區域及清潔完檢。

2003/11/08

(每日工作摘要

1.08:00船方會議，08:30船廠安全會議。

2.09:40搭車至Keppel shipyard會見 Mr.Hoo/Senior General Manager，瞭解Keppel Shipyard、拖船新造計畫與柏油船等，同時討論到修船長期合約規劃。

3.上午08:00放水浮船，下午14:00開始移出船塢，但因遇到大雨延後至14:58時才開始移船至South Quay west（原先有巢二號輪與神農二號輪中間船席），下午16:00靠好碼頭，16:30岸電供應，16:42 All line made fast。

4.上午10:20船長至FPT內部檢查清潔及Doppler Sonar設備安裝及補漆完成。

5.13:00船副與修船經理檢查甲板及住艙工程未完情況，所有鐵工項目限期於明日中午前完工。

6.要求船廠於
11/08 17:00將塢修項目簽收單先送Supt，儘早提出
11/09 12:00檢查所有COT清潔與油漆情況，機艙與甲板所有控制系統進行完檢
11.09 17:00除APT以外所有項目完成

(關鍵工作進度

船上注意事項
1.甲板與機艙自修及塢修工程檢討與追蹤。
2.機艙所有艙底管路徹底除銹油漆。
3.船舷邊除繡磨平。
4.所有淡水櫃整潔完成後由船副進入艙內拍照。
5.備用錨鏈擺放於Bosun store內。
6.Manifold 下方清潔除繡
7.Load line mark要求進入除銹油漆
8.保養油漆吊上甲板
9.Enclosed chock seat證書正本
10.自今日起清點及歸位所有工具與零件
11.消耗配件物料開航後提出申請
12.物料及配件簽收單繳回

2003/11/09-10

(每日工作摘要

1.上午08:00船方會議，08:30船廠安全會議。

2.上午08:05與修理經理至Funnel Engine room supply fan chamber檢查及標註鐵工未完成部分。

3.代理行辦理出港相關手續

4.下午15:00 Mooring Trial 測試未能成功，因主機overspeed 控制盤alarm鎖住造成主機無法啟動，本次船廠安排pneumatic & hydraulic系統為不同廠商，未能相互協調造成系統無法整體測試，往後如有塢修案例將建議船廠儘量以同一廠家施工。

5.下午辦理超限報廢錨鏈拍賣招標，以YLS STEEL PTE. LTD公司以每噸290SGD得標，實際重量按照地磅量測為準，因本船將於明日下午進行SEA TRIAL相關後續工作將請GAC代理行協助辦理。待實際重量確定後將請廠商直接匯款至公司帳戶。

6.因機艙工作鍋爐未能自動控制，經聯繫Production GM Mr.Lee告知目前工程進度，晚間18:00-20:30船廠Production GM Mr.Yang上船檢討進度；監修工程師強烈要求於今晚12:00之前將鍋爐自動控制完成，使得T/G及Cargo pump 得以於明日下午時間測試，傍晚可以出海測試。

2003/11/11-12

(每日工作摘要

1.上午09:00 安排最後兩項檢驗項目
1.1緊急救火泵（Emergency fire pump）－因乾舷過高而無法於碼頭測試。（
Draft F5.5m, A5.8m），
1.2 T/G電機無法測試－因緊急停止閥（蒸氣進口）於船廠O/H完成發現彈簧卡死，拆解後發現key way(pin)自軸上脫落一端卡在彈簧上，以致於整個閥頂死，T/G電機無法進行測試。
以上項目船廠已經安排驗船師登船檢驗，但船廠QA未與驗船師通知檢驗項目是否完成，驗船師隨後離船。

2.上午立即緊急要求船廠人員修船經理與業務經理登船報告現在船上未完成塢修缺點項目，項目如下

甲板
1 CE13, AUS No.2 C.O.P.出口閥transmitter未完全修復，該系統尚未測試完成。
2 CE-16, Slop(P) heating coil共計六組，但船廠僅修復4組。
3 CI-16, No.4S tank level gauge更新gauge sensor後，H.F.O.在貨物控制室內的monitor尚未修復。
4 LP-01& 02右側救生艇碰墊內有一道裂痕，尚未修補及左救生艇舵尚未調整好。

機艙
1 Boiler water level control & force draft fan high<->low speed change.
2 EGE soot blower 6 sets all out of order.
3 T/G emergency stop v/v can’t open
4 E/R crane do not load than 3T after renew brake plate with slip spare

3.下午驗船師登船檢驗，緊急救火泵實因乾舷太高所以無法測試，但將管路測試後沒有滲漏，因此此項將在sea trial時再度測試。T/G測試L.O.低壓trip，及相關安全設備後完成，下午14:30驗船師簽署證書後離船。

4.下午14:30 Dock Master登船，準備離開碼頭，
15:00 sea pilot登船，
16:18 Immgriation登船簽署後離船，
16:36先測試左側錨機，絞回時錨機吃力
16:50測試右側錨機，絞回時液壓馬達上方約10cm x 75cm Packing開始滲油，船廠修理人員用板手將螺絲鎖緊，結果螺絲斷裂後造成Packing整個破裂，液壓油噴出後流至Forecastle deck上，船員立刻舖上木屑與清潔，也立即關閉液壓泵阻斷液壓油繼續漏出。

當時又得知機艙主機Jacket Cooling water temp high (abt.100℃)，主機轉速僅約50 RPM，因此在當下狀況主機可能隨時停車及錨機系統液壓油不足狀況下，如貿然下錨將可能造成錨無法拉起的可能。因此在通知隨船修船經理後，主辦工程師要求船廠將船拉回船廠以維護船廠安全，修船經理表示將通知船廠長官是否可以返航，過程中約延誤40分鐘，並未給予正式的回應。

在當時狀況下為維護船舶安全，Pilot要求一條tug維護船舶試航性，船長與工程師決定將下錨。

約於19:00左右第二位Pilot登船，不久後接到船廠業務經理李岳電話，表示所有船廠的人員及Dock Master均在等待船舶返回船廠，將請Dock Master與Pilot電話聯繫返航事宜。確認後返航。

返回Jurong Shipyard後立即至機艙研判主機及Windlass問題，主機Wartsila Service Engineer登船研判應為Jacket Cooling system問題，經判斷
進口部分管路系統及閥均應為正常
出口部分管路系統及閥均應為正常
Block內部疑似Cyl. liner冷卻水道因Silicon塗佈問題可能造成水道阻塞所有冷卻水。（管路系統參考副圖）

Windlass返回後更換所有Packing及發現液壓管路（L型）製作時一端長度不足，所以造成管路拉扯液壓馬達主體，使得上端Packing及系統滲油。
晚間聯繫代理行登船協助瞭解目前狀況，並且請David Lew/Service Manager提出Letter of Protest（參考附件）。

原先loading port為22-24日 Kharj Island，自新加坡開航約耗時11.5日，如於明日中午前未開航將延誤 LAYCAN，敬請營運處協助配合調整船期，塢修計畫及執行狀況已要求船廠每日追蹤控制，但是本次船廠修理經理未能配合於期限內控制進度完成，船廠應負最大責任。
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