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1. Ausbildungsberuf

Bootsbauer/in
Ausbildungsbereich
Handwerk
Ausbildungsdauer und -ort

3 % Jahre
Ausbildung findet an den Lernorten Betrieb und Berufsschule statt.

Was ist neu?

Die Ausbildung zum Bootsbauer/in ist strukturell und inhaltlich Uberarbeitet worden.
Wesentliche Anderungen gingen in die berufliche Grundbildung ein. Weitere
Beispiele fiir qualitative Neuerungen des Berufes sind:

Verstarkter Umgang mit Kunden
Wirtschaftliches Denken
Qualitatsmanagement

Arbeitsgebiet

Bootsbauer/innen arbeiten in den Bereichen Neubau, Umbau, Ausbau und Reparatur
von Yachten und Booten und leisten den brancheniiblichen Service. Dabei handelt
es sich um Yacht- und Bootstypen in Holz-, Kunststoff-, Stahl- und
Aluminiumbauweise oder einer Materialkombination. Sie fihren zum Beispiel
Arbeiten in Werkstatten, in Werks- und Winterlagerhallen und in den Au3enanlagen
von Werften, sowie in Bootscentern und Wassersportvereinen aus.

Berufliche Qualifikationen

Bootsbauer/innen fuhren ihre Arbeiten auf der Grundlage von technischen
Unterlagen und Arbeitsauftragen selbststandig, im Team und/oder in Kooperation mit
anderen Gewerken durch. Sie planen und koordinieren ihre Arbeit, richten
Arbeitsplatze ein und ergreifen MaRnahmen zur Arbeitssicherheit und zum
Gesundheitsschutz bei der Arbeit, sowie zum Umweltschutz. Sie prufen ihre Arbeiten
auf fachgerechte Ausfiihrung, dokumentieren sie, fiihren qualitatssichernde
MafRnahmen durch und berechnen erbrachte Leistung. Im Zusammenhang mit den
nachfolgend aufgefiihrten Tatigkeiten bedienen Bootsbauer/innen Gerate, Maschinen
sowie Transporteinrichtungen und halten sie instand, bauen Arbeitsgertiste auf und
ab.
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Bootsbauer/innen

messen und priifen Messergebnisse, rei3en Werkstiicke an und tbertragen
Maf3e und Konturen

wahlen Gerate und Maschinen aus und richten sie ein

warten Betriebsmittel

bearbeiten manuell und maschinell Werkstoffe aus Holz, Kunststoff und Metall
stellen I6sbare und unldsbare Verbindungen her

stellen faserverstarkte Kunststoffe her

stellen Vorrichtungen, Schablonen, Modelle und Formen her

stellen Rumpfe, Decks und Aufbauten her

stellen Luken her und bauen diese ein

montieren Decksbeschlage

fihren Innenausbauten aus

behandeln und beschichten Oberflachen

setzen Masten und Spieren

bauen technische Anlagen und Systeme ein und priifen die Funktion

halten und setzen Boote instand

transportieren und lagern Boote und Yachten

wenden Verfahren der Umwelttechnik an.*

2. Uberbetriebliche Lehrgange

Bezeichnung Thema Dauer

BOOT-TSM1a,b/99 |Einflhrung in das Arbeiten an Eine
Holzbearbeitungsmaschinen Woche

BOOT-TSM2a/99 Sicheres Arbeiten an Eine
Holzbearbeitungsmaschinen Woche

BOOT-H1/00 Moderne Be- und Verarbeitung von Eine
Holzwerkstoffen | Woche

BOOT-H2/00 Moderne Be- und Verarbeitung von Eine
Holzwerkstoffen I Woche

BOOT-K1/00 Moderne Be- und Verarbeitung von Eine
Kunststoffwerkstoffen | Woche

BOOT-K2/00 Moderne Be- und Verarbeitung von Eine
Kunststoffwerkstoffen I Woche

BOOT-M/00 Moderne Be- und Verarbeitung von Eisen- und |Eine
Nichteisenmetallen Woche

BOOT-T/00 Moderne Bootstechnik Eine
Woche

! Bundesinstitut fiir Berufsbildung, Bootsbauer/Bbatserin — Erlauterungen und Praxishilfen zur Ausbijsordnung, BW
Bildung und Wissen Verlag und Software GmbH, 200drnberg, ISBN 3-8214-7130-1
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3. Unterweisungsplan 2

Allgemeine Angaben

Lehrgangsdauer 1 Arbeitswoche

Teilnahme Auszubildende ab 2. Lehrjahr

Teilnehmerzahl 8 — 12 Auszubildende je Lehrgang

Stoffplan K1 Zeitanteil

Kenntnisse zur Anwendung des Werkstoffes Kunststoff im

Bootsbau

Kunststoffe nach Art und Eigenschaften unterscheiden und entsprechend 15%

des Verwendungszwecks auswéhlen

Herstellung von faserverstarkten Kunststoffen

Kunstharze anmischen und auftragen

Teile aus faserverstarktem Kunststoff herstellen, laminieren und

entformen 45%

Bearbeiten von Kunststoffen durch  spanende und abtragende

Verfahren

Kunststoffe durch spanende und abtragende Verfahren bearbeiten 20%

Klebetechniken zur Verbindung unterschiedlicher Wer kstoffe

Teile aus unterschiedlichen Werkstoffen durch laminieren und kleben

verbinden 20%
100%

Integrative Bestandteile

Im Zusammenhang mit der Durchfiihrung des Lehrgangs zusétzlich zu vermittelnde

Kenntnisse und Fertigkeiten:

MaRnahmen der Arbeitssicherheit, des Umweltschutzes und der rationellen

Energieverwendung beachten und anwenden

Arbeitsschritte unter Beriicksichtigung funktionaler und fertigungstechnischer

Gesichtspunkte festlegen

Werkzeuge, Geréte sowie Hilfsmittel nach Verwendungszweck auswahlen und

bereitstellen

Arbeitsplatz unter Berlicksichtigung des Auftrages vorbereiten, MaRnhahmen

zur Vermeidung von Personen- und Sachschaden im Umfeld des
Arbeitsplatzes treffen
Methoden des Qualitdtsmanagement anwenden

Messen, Priifen, AnreiRen sowie Ubertragen von Konturen und MaRen aus

Hand- und CAD-Zeichnungen
Arbeitsergebnisse kontrollieren und bewerten

Aufgaben entsprechend des betrieblichen Ablaufs im Team planen und

umsetzen, Ergebnisse abstimmen

2 Heinz-Piest-Institut fiir Handwerkstechnik an der Universitat Hannover, Unterweisungsplan fiir einen Lehrgang
der tUberbetrieblichen beruflichen Bildung zur Anpassung an die technische Entwicklung im Boots- und

Schiffbauerhandwerk (13410 00) — Bootsbauer (13411 00) -
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4. Stoffverteilungsplan

1. Lehrgangswoche

Einflhrung in den Lehrgang

Arbeitsschutz, Brandschutz, Werkzeugvergabe,
Werkzeuginstandsetzung

Laminieren einer farblosen FvK- Reparaturplatte
Laminierform Kleinmodell vorbereiten, eintrennen

1. Lerneinheit

Gelcoat in Kleinmodellform einbringen
Reparaturplatte entformen, maschinell besdéumen
Matten-/Gelege Zuschnitt, Laminatrezeptur
Kleinmodell laminieren

2. Lerneinheit

Kleinmodell entformen, besaumen, Schott
einpassen

Schott/Rumpf- Verbindung, Winkellaminat
Reparaturschaftung schleifen,aufbauen

3. Lerneinheit

Negativformenbau Sitzducht:
Gelcoat, Laminataufbau

4. Lerneinheit

Negativformenbau Sitzducht:
Schaumverstarkung, Topcoat, entformen,
besdumen

5.Lerneinheit
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2. Lehrgangswoche

Laminieren von Grol3objekten in Teams:

Formen vorbereiten, eintrennen, Laminierprotokoll
erstellen

Feinschicht berechnen, einbringen

Sitzducht- Positiv als Sandwichlaminat

1. Lerneinheit

Laminieren von Grol3objekten in Teams:
Laminatplan, Matten-/Gelegezuschnitt
1. Lage laminieren

Sitzducht- Positiv als Sandwichlaminat

2. Lerneinheit

Laminieren von Grol3objekten in Teams:
Ortliche Schaumverstarkung einbringen
2. und 3. Lage ggf. zuschneiden und laminieren

3. Lerneinheit

Laminieren von Grol3objekten in Teams:
Besaumen, entformen
Innenausbau

4. Lerneinheit

Restarbeiten Innenausbau
Topcoat auftragen
Werkstattreinigung

5.Lerneinheit

5. Sicherheitsunterweisung

Der Arbeitgeber oder der Verantwortliche eines Arbeitsbereiches hat die
Beschaftigten Gber Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit ausreichend und
angemessen zu informieren.

Die Unterweisung der Beschéftigten hat vor Aufnahme der Tatigkeit, bei
Veranderungen im Arbeitsbereich, der Einfihrung neuer Verfahren oder Stoffe zu
erfolgen. Sie muss an die Gefahrdungsentwicklung angepasst sein und regelmafig

Maritimes Kompetenzzentrum 8 |
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mindestens einmal jahrlich mit Dokumentation des Inhaltes und schriftlicher
Bestatigung des Unterwiesenen wiederholt werden.

Grundlage hierfir sind:
* Arbeitsschutzgesetz

* Unfallverhitungsvorschrift “ Grundsatze der Pravention” (BGV Al)
* Gefahrstoffverordnung, Biostoffverordnung u.s.w.

Die Unterweisung soll mindlich in der Sprache des Beschaftigten von der rechtlich

zustandigen Person selbst durchgefiihrt werden.

Unterweisungsthemen:

« Zustandigkeiten und Verantwortlichkeiten

« Standorte der Feuerléscher

* Beschilderung und Verlauf von Flucht- und Rettungswegen
* Personliche Schutzausristung

« Umgang mit Werkzeugen und Maschinen

« Umgang mit elektrischen Betriebsmitteln

5.1 Dokumentation der Sicherheitsunterweisung

Verantwortlicher

Durchfiihrender der Unterweisung

Themen der Unterweisung

Datum, Untersc hrift des Unterweisers

Teilnehmerliste:

| Maritimes Kompetenzzentrum
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Hiermit bestatige ich an der Sicherheitsunterweisung mit den o. g. Themen
teilgenommen zu haben. Die geltenden Vorschriften werde ich beachten und
einhalten.

.|Name Vorname Unterschrift

=

OO NO OB WIN|FL(Z

6. Werkstattordung

Die Werkstattordnung regelt das Verhalten der Lehrgangsteilnehmer/innen in den
Werkstétten der Berufsbildungsstatte Travemiinde.  Die Einhaltung dieser
Werkstattordnung sowie die Beachtung der Unfallverhitungsvorschriften (UVV) sind
notwendige Voraussetzungen fiir ein unfallfreie Ausbildung/Qualifizierung.
Teilnehmer/innen, die fahrlassig gegen die Werkstattordnung versto3en, kénnen von
einer weiteren Teilnahme an der jeweiligen Ausbildungs-/QualifizierungsmafBnahme
ausgeschlossen werden.

Aufenthalt:

Das Verlassen der Werkstétten au3erhalb der Pausen ist nur nach vorheriger
Abmeldung bei dem/der zustandigen Ausbilder/in gestattet. Fremde Werkstatten
dirfen nur nach Meldung bei dem/der zustéandigen Ausbilder/in betreten werden.
Wahrend der Ausbildungszeit darf das Gelande nur mit Erlaubnis des zustandigen
Ausbilders verlassen werden. Wer das Gelande unerlaubt verlasst, verliert den
Versicherungsschutz.

Ausbildungszeit:

Montags bis Donnerstags von 07.15 Uhr bis 16.00 Uhr und freitags von 07.15 bis
13.15 Uhr, soweit keine andere Regelung besteht. Jede/r Lehrgangsteilnehmer/in hat
sich an die geltende Ausbildungszeit zu halten und punktlich im Lehrgang zu
erscheinen.

| Maritimes Kompetenzzentrum 10
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Pausen:

Die Pausenzeiten betragen - It. besonderem Aushang - 30 Minuten Mittags und
jeweils 15 Minuten Vor- und Nachmittags. Der Aufenthalt ist nur in den hierzu
bestimmten Raumen vorgesehen.

Den Anordnungen der Pausenaufsicht ist Folge zu leisten.

Krankheit, Abwesenheit:

Krankheit oder andere Grinde der Abwesenheit missen der Berufsbildungsstatte
Traveminde bzw. dem/der zustandigen Ausbilder/in tagesaktuell bis spatestens
09.00 Uhr telefonisch mitgeteilt werden.

Arbeitsschutz:

Die in den Werkstatten ausgehangten Unfallverhitungsvorschriften (UVV) sind zu
beachten. Dazu gehort je nach Werkstatt bzw. entsprechenden Anweisungen des
Ausbilders das Tragen von Berufs- und Arbeitskleidung, Sicherheitsschuhen,
Schutzbrille, Gehérschutz, usw. in einwandfreiem Zustand.

Bedienen von Maschinen:

Maschinen dirfen nur nach entsprechender Einweisung bzw. Freigabe durch den/die
Ausbilder/in bedient werden. Stérungen und Beschadigungen missen dem/der
Ausbilder/in umgehend gemeldet werden und diirfen nicht eigenméchtig von den
Teilnehmern/innen behoben bzw. repariert werden.

Verhalten bei Unféllen:

Alle Unfélle wie Verletzungen oder Verbrennungen sind sofort dem/der zustandigen
Ausbilder/in zu melden, auch wenn deren Ausmald und Auswirkungen zunéchst
unbedeutend erscheinen. Verbandszeug befindet sich in den Meisterbiros. Die
Ersthelfer sowie die Notrufnummern sind den Alarmpléanen zu entnehmen.

Haftung der Lehrgangsteilnehmer:

Verlust von Lehrmaterial, Beschadigungen an Bauteilen oder Maschinen sowie
Einrichtungen sind sofort dem/der zustandigen Ausbilder/in zu melden.
Lehrgangsteilnehmer/innen haften fir mutwillige Beschadigungen von Gebauden,
Einrichtungen, Maschinen und Werkzeugen. Werkzeugverlust muf} ersetzt werden.

Maritimes Kompetenzzentrum 11




Berufsbildungsstatte _Q)I

Traveminde

Uberbetriebliche Lehrlingsunterweisung Bootsbauer
Moderne Be- und Verarbeitung von Kunststoffen

Ordnung:

Die Teilnehmer/innen haben in den zugewiesenen Raumen Ordnung und Sauberkeit
zu halten; dies gilt auch fur die Toiletten, die Waschraume und die Umkleideraume.
Arbeitsplatze und Arbeitsraume werden taglich nach Arbeitsende von den
Teilnehmern/innen zu s&ubern und aufzurdaumen.

Rauchen:
Das Rauchen in den Werkstatten/ Geb&auden ist grundsétzlich untersagt.

Alkohol und Drogen:

Die Einnahme von alkoholischen Getrédnken (auch Bier) oder anderen
berauschenden Mitteln ist wahrend der Ausbildungszeit streng verboten.
Alkoholisierte, unter Drogen stehende oder noch erkennbar berauschte
Teilnehmer/innen werden vom Lehrgang ausgeschlossen.

Handys:
Das Mitbringen und Benutzen von Handys ist in den Werkstatten und
Unterrichtsrdumen nicht gestattet.

Befahren des Grundsticks :

Fahrzeuge und Pkw’s sind nur auf den dafiir vorgesehenen Parkplatzen abzustellen.
Feuerwehrzufahrten sowie Ein- und Ausfahrten sind unbedingt freizuhalten. Es
gelten die allgemeinen Bestimmungen der STVO. Eine Haftung fur Diebstahl oder
Beschadigung ist ausgeschlossen.

Allgemeines:
Der Zutritt zu den Werkstatten durch fremde Personen ist nur nach Genehmigung
durch den Leiter der Berufshildungsstéatte Travemiinde gestattet.

Rufnummern:

Rettungsdienst - Feuerwehr - 112

Arzt - Dr. Scheeler - 04502/ 7 54 55
Berufsbildungsstatte Traveminde: 04502 / 887-0

Gaste der Berufshildungsstatte Travemiinde werden ebenfalls um Beachtung dieser
Werkstattordnung gebeten.
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7. Laminieren sie eine farblose GfK-Platte

7.1 Gelcoatrezeptur

Temperatur: T rel. Luftfeuchtigkeit: %
Inhaltsstoff Anteil Menge

UP-GC-Harz % g
Co-Beschleuniger % g
MEKP-Katalysator % g

UP-GC-Harz = Ungesattigtes Polyester — Gelcoat - Harz

Co = Kobalt, einziger Beschleuniger des Systems A

MEKP = Methylethylketonperoxyd, mittelreaktiver Katalysator des

Systems A

7.2 Harzmengenberechnung des Gelcoats

Harzmenge m = 600g/m? der Formoberflache A

A=LxB m= A x 600g/m?

Begrindung fur Kleinmengenzuschlag:

7.3 Laminataufbau

1 |Gelcoat
2 |Matte 300 g/m? UUUuUuuuuuu
3 |Gelege/Gewebe 400 — 600 g/m2 |+=t+=+=+=+=+=
4 |Matte 450 g/m? UUUUuUuUuUuuu
5 |Topcoat

| Maritimes Kompetenzzentrum
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7.4 Laminatrezeptur

Temperatur: T rel. Luftfeuchtigkeit: %
Inhaltsstoff Antell Menge
UP-Harz % g
Co-Beschleuniger % g
MEKP-Katalysator % g
7.5 Harzmenge des Laminates
2 x Mattengewicht 300 g/m?2 m2 g
2 x Mattengewicht 450 g/m?2 m2 g
1 x Gewebe/Gelegegewicht m2 g
Gesamtgewicht des Harzes m2 g
7.6 Topcoatrezeptur
Temperatur: | rel. Luftfeuchtigkeit: %
T
Inhaltsstoff Anteil Menge
UP-(GC-) Harz % g
Co-Beschleuniger % g
Paraffin % g
MEKP-Katalysator % g

7.7 Harzmengenberechnung des Topcoats

Harzmenge m = 300g/m2 der Formoberflache A

A=LxB

m= A x 300g/mz

Maritimes Kompetenzzentrum
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8. Entformen und Zuschneiden

8.1 Besaumen Sie eine kurze Kante nach Anriss einer Linie Freihand an der
Bandséage. Schlichten Sie die Schnittkante am Bandschleifer.

8.2 Teilen Sie die Platte in zwei Teile, schneiden Sie dazu an der Tischkreissage
parallel zu Kante 1 auf ca. 250 mm Breite. Aus diesem Stiick werden die
Schotte gefertigt.

8.3 Schneiden Sie die Ubrig gebliebene Halfte (Reparaturplatte) an der
Tischkreissage parallel zu Kante 2 auf ca. 350 mm Breite.

8.4 Besaumen Sie eine Kante der Reparaturplatte an der Tischkreissdge mit Hilfe
des Querschneideanschlags rechtwinklig zu Kante 2.

8.5 Schneiden Sie die Reparaturplatte parallel zu Kante 4 auf ca. 350 mm Breite.

"Reparaturplatte”
"Schottenplatte” P P

5

Maritimes Kompetenzzentrum
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9. Reparatur

9.1 Reparaturausschnitt

Schneiden Sie in der Mitte der zuvor zugeschnittenen Platte ein Loch mit einem
Durchmesser von 50 — 70 mm.

9.2 Schéftungshilfe

Laminieren Sie mit einer ,schnellen* Laminatrezeptur auf die (glatte)
Gelcoatseite um das Loch eine Schéaftungshilfe (=Unterlage) mit einem
Glasgewicht von ca. 1000g/m2. Wachsen Sie die Gelcoatoberflache grindlich

(2-3x) und legen Sie als

9.3 Schaftung

erste Lage ein Abreissgewebe.

Schaften Sie entsprechend der .....

...Schéaftungsregel

im Bootsbau fiir Faserverbundkunststoffe (FVK)

Far Matte:

Schaftungslange ist gleich 10 x Laminatdicke

Fir Gelege/Gewebe

Schaftungs lange ist gleich 40 x Laminatdicke

Fur UD-Gelege

Schaftungslange ist gleich 70 x Laminatdicke

Fir Mischlaminat

Schaftungslange ist gleich 25 x Laminatdicke

9.4 Reparaturlaminat

Fertigen Sie eine Skizze fur den Laminataufbau an und stellen Sie danach das

Reparaturlaminat her.

Maritimes Kompetenzzentrum 16
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9.5 Oberflachenbehandlung

Bearbeiten Sie nach Auftrag eines Topcoats (Rezeptur s.0.) dieses und

insbesondere das Gelcoat derart, dass die Reparaturstelle ,,unsichtbar* wird!

10. Stellen Sie in einer Kleinform ein Laminat her

Falls gewiinscht, kdnnen spater aus dem Rumpf zwei Halbmodelle geschnitten

werden.

10.1 Gelcoatrezeptur

Temperatur: T rel. Luftfeuchtigkeit: %
Inhaltsstoff Anteil Menge

UP-GC-Harz % g
Farbpaste % g
Co-Beschleuniger % g
MEKP-Katalysator % g

10.2 Harzmenge des Gelcoats

M = 600g/m2 der Formoberflache A

A=LxUxV M= F x 600g/m2

S m2x 600g/m2= ... ... g
= e m X ... m X ...
+ Kleinmengenzuschlag ca. 10%
T e m g
= Gesamtmenge
........... g
U = grofdter Spantumfang
V = Vélligkeitsgrad der Abwicklung ca. 2/3 (Yacht) — 3/4 (Tanker)
17
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10.3 Laminataufbau

Topcoat

1 |Gelcoat

2 |Matte 300 g/m? Uuuuuuuuuu
3 |Gelege/Gewebe 160 — 200 g/m2 |+=t+=+=+=+=+=
4 |Matte 300 g/m? Uuuuuyuuuuu
5

10.4 Laminatrezeptur

Temperatur: T

rel. Luftfeuchtigkeit: %

Inhaltsstoff Antell Menge
UP-Harz % g
DMA-Beschleuniger % g
BPO-Katalysator % g

DMA = Dimethylanilin, mittlerer Beschleuniger des Systems B
BPO = Benzoylperoxyd, einziger Katalysator des Systems B

10.5 Harzmenge des Laminates

2 x Mattengewicht 300 g/m?2 m2 g
1 x Gewebe/Gelegegewicht

2 x Mattengewicht 300 g/m?2 m2 g
Gesamtgewicht des Harzes m2 g

10.6 Topcoatrezeptur

Temperatur: T rel. Luftfeuchtigkeit: %
Inhaltsstoff Antell Menge
UP-(GC-) Harz % g
Farbpaste % g
Co-Beschleuniger % g
Paraffin % g

Maritimes Kompetenzzentrum
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| MEKP-Katalysator | %| g
10.7 Harzmenge des Topcoats (gof. spater streichen)

M = 300g/mz2 der Formoberflache A

A=LxUxV M

F x 300g/m2

11. Kleben Sie an geeigneter Stelle ein Schottin | hr Modell

Positionieren Sie ggf. die Schotte derart, dass Sie als Halomodellverstarkung bzw. —
aufhdngung dienen kénnen.

11.1 Schott einpassen

Passen Sie ein 2-teiliges Pappmodell an der festgelegten Stelle in ihren Rumpf
ein. Sorgen Sie dabei durch geeignete Anschldge oder Markierungen dafr,
dass Sie immer an der gleichen Stelle arbeiten. Mallen Sie das Schott ab.

11.2 Schott einkleben

11.2.1 Schleifen Sie an entsprechender Stelle den Rumpf und auch das Schott an.
Stellen Sie einen Klebespachtel aus UP-Harz zunachst ohne Katalysator nach
folgender Rezeptur her:

Temperatur: T rel. Luftfeuchtigkeit: %
Inhaltsstoff Anteil Menge
UP-(GC-) Harz % g
DMA-Beschleuniger % g
Flllstoff(e) nach gewinschter Konsistenz
BPO-Katalysator %| g

11.2.1 Kleben Sie das Schott provisorisch ein. Entnehmen Sie dazu von ihrem
Klebeharz eine geringe Teilmenge und mischen Sie Katalysator dazu. Bringen
Sie punktuell einen kleinen Wulst auf die Schottkante auf und driicken Sie das
Schott an die vorgesehene Stelle in den Rumpf. Wegen der sehr kleinen
Mengen ist es ratsam, fiir mehrere Objekte gemeinsam anzumischen.
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11.2.2 Mischen Sie nach dem Aushérten der provisorischen Verklebung den
Katalysator unter das restliche Klebeharz und ziehen Sie mittels eines Spatels
auf beiden Seiten des Schotts eine Hohlkehle.

11.3 Winkellaminat erstellen

Berechnen sie entsprechend der...

...Uberlappungsungsregel im Bootsbau fiir FVK
Fir Matte: Uberlappungsldnge ist gleich 20 x Laminatdicke
Far Uberlappungslange ist gleich 80 x Laminatdicke
Gelege/Gewebe
Fur UD-Gelege Uberlappungslénge ist gleich 140 x Laminatdicke
Fir Mischlaminat Uberlappungslange ist gleich 50 x Laminatdicke

Die Uberlappungsléange gilt fiir jeden Schenkel des Winkellaminats. Berechnen
die Laminatbreite fir ein Gewebeband von 200 g/mz, alternativ fir ein Laminat
aus einer Matte von 300g/m2 und einem Gewebeband.

11.3.1 Skizze fur die Schott/Rumpf- Verklebung

Fertigen sie eine Skizze fir die Schott/Rumpf- Verklebung an:
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12. Stellen sie die Negativform einer Sitzducht her

12.1 Vorarbeiten

Suchen Sie das Positivmodell nach Schaden ab und beseitigen sie diese

gegebenenfalls.

12.2 Trennschicht

Tragen Sie eine Schicht (ggf. 2-3) Trennwachs und eine Schicht Trennlack auf.
Benutzen Sie nur Trennwachs, dass zum Trennlack kompatibel ist!

(27T o U {gTo 0] 0o A PP R PR

12.3 Gelcoat

Tragen Sie zwei Schichten Gelcoat auf. Benutzen Sie, wenn vorhanden,

Formbau- Gelcoatharz.

12.4 Rezeptur

Temperatur: T

rel. Luftfeuchtigkeit: %

Inhaltsstoff Anteil Menge
UP-GC-Harz % g
Farbpaste (schwarz) % g
Co-Beschleuniger % g
MEKP-Katalysator % g

Maritimes Kompetenzzentrum
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12.5 Harzmenge des Gelcoats

)

M = 600g/m2 der Formoberflache A (pro Schi  cht)
= M =

........................................... 0 R o
12.6 Laminataufbau und Laminatdicke
Schicht/Laminatlage | Symbol Regel Dicke Summe
Gelcoat 600 g/m? 100 g/m2 ~ L 7777777 = { Regel korrekt?
Gelcoat 600 g/m? 100 g/m2~ 0,1 mm
Matte 300 g/m? UUUUUUUUUU 450 g/m2~1 mm
Matte 450 g/m? UUUUUUUUUU |450 g/m2~1 mm
Kernvlies 4mm XXXXXXXXXXX
Matte 450 g/m? UUUUUUUUUU 450 g/m2~1 mm
Matte 300 g/m? UUUUUUUUUU |450 g/m2~1 mm
Gelege 600 g/m? +=+=+=+=+=+= | 600 g/m? ~ 1 mm = { _ Regel altes
Topcoat 300 g/m? 100 g/m? ~ 0,1 mm Arbeitsblatt?
Mit CHP max. 8mm “nass-in-nass’ Iaminieren (Hitzeen t\NlckIung)[ Bei welcher

Mit MEKP max. 6mm

B { Rezeptur?

Unterbrechen Sie den Lamlnlervorgang nach dem Entluften der ersten 300g Matte
solange, bis die Temperatur des Laminats ihren Hohepunkt tiberschritten hat.
Danach laminieren Sie die restlichen Lagen ,nass-in-nass*

12.7 Laminatrezeptur fur ,Nass-in-Nass“- Laminat

Temperatur: T rel. Luftfeuchtigkeit: %
Inhaltsstoff Anteil Menge
UP-Harz % g
CO-Beschleuniger % g
MEKP-Katalysator % g
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12.8 Harzmenge des Laminates

2 x Mattengesamtgewicht

1 x Gelegegewicht

FUr Kernvlies 1300 g/m?2

Q| Q| Q| «Q

Gesamtgewicht des
Harzes

12.9 Verstarkung

12.9.1 Schneiden Sie aus PVC-Schaum einen trapezférmigen Sreifen mit den
Abmessungen 600 x 80 (60) x 10 zu und runden Sie die oberen Ecken
mit Schleifpapier ab. Kleben Sie diesen mittels eines selbsterstellten
Klebeharzes (Rezeptur s. Kleinmodell) nach Aushéartung des Laminats
mittig darauf und spachteln Sie alle Oberflachen des Schaums zusétzlich
ab.

12.9.2 Uberziehen Sie den Schaumkern mit einem Laminat aus einer Matte 300
g/m2 und einem Gewebeband 200 g/m2. Arbeiten Sie hier mit je 2
Streifen, das gleichzeitige Laminieren und Entliften in 2 Ecken wére
sonst problematisch.

12.9.3 Bestimmen Sie die Laminatrezeptur selbst und dokumentieren Sie diese
nachfolgend. Mischen sie wegen der kleinen Mengen ggf. fir mehrere
Objekte zusammen an.

Temperatur: T rel. Luftfeuchtigkeit: %
Inhaltsstoff Anteil Menge
UP- Harz % g
-Beschleuniger % g
-Katalysator % g

12.10 Topcoat

Falls es lhre Zeiteinteilung zulasst, kdnnen Sie einen abschlieRenden
Topcoatanstrich auftragen. Ermitteln Sie die Harzmenge und -rezeptur bitte
selbststandig.
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12.11 Entformen und besaumen

Nach dem Ausharten des Verstarkungslaminats (iber Nacht) bzw. des
Topcoats kdnnen Sie die Negativform vom Positiv trennen.

Als erstes besaumen Sie an der Bandsage die Kante am Falz und schlichten
diese am Kantenbandschleifer. Dann schneiden Sie die restlichen Kanten
parallel bzw. winklig an der Tischkreissage.

13. Stellen Sie eine Sitzducht mit einer Sandwich- Konstruktion und
einem Epoxy- Laminat her

13.1 Gelcoat

Bei dem Gelcoat handelt es sich um ein UP-Harz, welches mit dem
nachfolgenden Epoxy- Laminat keine chemische Verbindung eingeht. Daher
muss das Gelcoat nach vollstandiger Aushartung griindlich angeschliffen
werden. Dies wiederum bedingt eine ausreichend grof3e Schichtstarke, die Sie
durch zwei Gelcoatauftrage erreichen. Wann kann die zweite Gelcoatschicht
frlhestens aufgetragen werden?

13.2 Rezeptur

Temperatur: T rel. Luftfeuchtigkeit: %
Inhaltsstoff Anteil Menge
UP-GC-Harz % g
Farbpaste % g
Co-Beschleuniger % g
MEKP-Katalysator % g
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13.3 Harzmenge des Gelcoats

M = 600g/m2 der Formoberflache A (pro Schicht)

13.4 Laminataufbau

Schicht/Lam inatlage

Symbol

Gelcoat 600 g/m?

Gelcoat 600 g/m?

Topcoat 300 g/m?

Pos.
1
2
3 Gewebel64 g/m2 o=t
4 Gelege 600 g/m? +odt= o=
5 Gewebel64 g/m?2 e
6 PVC-Schaum 10mm | [[T[[ITITTI11]
7 Gewebel64 g/m2 o=t
8 Gelege 600 g/m? D L
9 Gewebel64 g/m?2 +ot=to s+
10

13.5 Laminatskizze

Maritimes Kompetenzzentrum
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13.6 Laminatrezeptur

Temperatur: T rel. Luftfeuchtigkeit: %
Inhaltsstoff Antell Menge
EP-Harz % g
EP-Harter % g
Gesamtmenge % g

13.7 Laminieren

12.6.1 Bestimmen Sie die Harzmenge fir die erste Sandwich-Decklage (im
Laminatplan Pos. 3-5) nach den bekannten Regeln und mischen Sie die
errechnete Menge an.

Verteilen Sie das Harz mit einem Kunststoffspachtel.
Harzmenge:

Legen Sie sogleich den Schaumkern, der zuvor auf einer Seite mit
angedicktem Harz eingestrichen wurde, auf das Laminat. Erhéhen Sie
den Anpressdruck mittels einer Zulage (Positivform) und Gewichten.
Lassen Sie jetzt das Laminat Gber Nacht ausharten.

12.6.2 Schleifen Sie nach dem Aushérten einen Radius an der zur Rundung
zeigenden Kante des Schaumkerns und spachteln Sie evtl. entstehende
Vertiefungen gemaf vorstehender Skizze auf.

Laminieren Sie sogleich die zweite Sandwich-Decklage mit der gleichen
Rezeptur wie oben.

13.8 Entformen und besaumen

Entformen Sie die Sitzducht und besdumen Sie anschlieBend. Gehen Sie
dabei wie beim Besaumen der Negativform vor. Dabei sind folgende
Mindestmalie einzuhalten: Lange 600 mm; Breite 210 mm.
Brechen Sie alle Kanten und beschriften Sie das Werkstiick mit ihrem Namen.
Bewertungskriterien:
- Malhaltigkeit

Qualitat des Profilradius

Kantengute

Laminatqualitat

Verklebung Kern/ Decklaminat

Gesamteindruck ( Oberflachengiite bleibt unbertcksichtigt)
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14. Stellen Sie die Negativform eines Vorschiffs b er ein
vorhandenes Positivmodell her

14.0.1 Gruppenbildung: Bilden Sie wahrend der GroRobjektplanung der Klasse
eine Gruppe von 2 Schiler/innen.

14.0.2 Laminierprotokoll: Wahlen Sie einen Protokollfiihrer, besprechen Sie
gemeinsam die Eintragungen und nehmen Sie diese entsprechend ihren

Ergebnissen vor.

14.0.3 Vorbereitende Arbeiten: Untersuchen Sie das Modell nach etwaigen
Schéaden und beseitigen Sie diese. Polieren Sie ggf. die gesamte Form
auf, wachsen diese und tragen den Trennlack auf. Halten Sie sich des
weiteren an das Arbeitsblatt ,VVorbereitungen zum Laminieren von
Grol3objekten”, Ubertragen Sie die vorgeschlagenen Vorbereitungsarbeiten
sinnvoll auf ihr Objekt. Halten Sie auch die Arbeitsverteilung in ihrem
Protokoll fest.

14.1 Gelcoat

Beraten Sie in der Gruppe die Rezeptur des Gelcoats und errechnen Sie die
Harzmenge. Besprechen Sie die Ergebnisse mit den Lehrgangsleitern und
tragen Sie die Daten in das Protokoll ein.

Mischen Sie sodann das Gelcoat entsprechend ihren Berechnungen an und
tragen es auf die Form auf.

14.2 Laminataufbau

Laminatlage Symbol Regel Dicke
Gelcoat = | 600 g/m?2 0,6 mm
Matte 300 g/m? UUUUUUUUU |450g/m2 1 mm 0,7 mm
Matte 450 g/m? UUUUUUUUU |450g/m2 1 mm 1,0 mm
Kernvlies 4 mm * XXXXXXXXXX 4,0 mm
Matte 450 g/m? UUUUUUUUU |s.o. 1,0 mm
Gelege 580 g¢/m?2* |UUUUUUUUU [400 g/m2 1 mm 1,5 mm
Topcoat | -mmemememememeee- 300 g/m? 0,3 mm

* Kernvlies und Gelege nur bis zum Flansch, dafir dort je eine Lage Gewebeband 200 g/m?
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14.3 Laminieren

Bereiten Sie den Arbeitsplatz und das benétigte Werkzeug vor, schneiden Sie
alle Laminatlagen zu, berechnen Sie die Harzmenge und mischen das
bendtigte Harz in Portionen zu 500 g an. Laminieren und entliiften Sie die
erste Lage besonders sorgfaltig und lassen Sie diese vor dem Weiterarbeiten
etwas anharten. Danach laminieren Sie alle weiteren Lagen ,nhass in nass"
Das Kernvlies wird nur auf den relativ gering gewdlbten Flachen verwendet ,
um diese auszusteifen. Fur den Flansch ist das Kernvlies und das Gelege zu
steif, laminieren sie dort deshalb eine Lage Gewebeband 200g/mz.

14.4 Verstarkungen, Entformen, Besaumen

Bereiten Sie wahrend des Aushéartungsprozesses die Holzleisten fur die
Verstarkungen vor. Die vorgeschnittenen Leisten fiir den Flansch missen an
der Innenkante noch angefast, bzw. mit einem Radius versehen werden.

Die Kielverstarkung wird grob dem Strak des Kiels angepasst, die (jetzt)
Oberkante der Kielverstarkung muss nach dem Aufkleben in Waage
ausgerichtet sein, es empfiehlt sich schon jetzt darauf hinzuarbeiten. Die
Alternative ist, nach dem Aufkleben die Ebene durch Hobeln herzustellen.
Entformen Sie nach dem Ausharten mit Hilfe von Keilen.

Besaumen Sie danach die Kanten an der Bandsage bzw. mit der
Oszillationssége.

Setzen Sie die Form nach dem Besdaumen wieder auf den Block und bereiten
Sie sich zum Aufkleben der Flanschverstarkungen aus dem Laminierharz
durch Zugabe geeigneter Fiillstoffe ein Klebeharz zu. Richten Sie die Form in
Quer- und Langsrichtung horizontal aus und kleben sie die Verstarkungen auf.
Kontrollieren Sie die Lage der Kielverstarkung, korrigieren Sie ggf. mit kleinen
Keilen und fixieren Sie die Position bis zum Aushérten mit Klebeband.

14.5 Gestell

Vor und wahrend der weiteren Arbeiten missen Sie immer die korrekte
Ausrichtung des Models im Auge behalten und - trotz Fixierung mit
Schraubzwingen und gerade bei langeren Unterbrechungen — immer wieder
Uberprifen. Fertigen Sie nach dem Ausharten des Klebeharzes das Gestell
der neuen Negativform an, es handelt sich um zwei U-formige Rahmen quer
Uber die Form, die mit zwei Langstragern verbunden sind. Besprechen sie die
weiteren Schritte mit dem Ausbilder und fertigen Sie sich eine Skizze an.
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15. Gruppenarbeiten ,,Gro3objekte”

15.1 Laminieren Sie einen 2er — Wander — Kanadier
15.2 Laminieren Sie einen Rundspantdinghi

15.3 Laminieren Sie einen Optimist

15.4 Laminieren Sie einen Kajak

15.1 Laminieren Sie einen 2er — Wander — Kanadier

15.1.1 Gruppenbildung

Bilden Sie wahrend der Grof3objektplanung der Klasse eine Gruppe von flinf
Schuler/Innen (min. vier, max. sechs).

15.1.2 Laminierprotokoll

Besprechen Sie zuerst im Plenum und dann in der Gruppe das Protokollblanko
und tragen Sie die Namen der Gruppenmitglieder etc. ein.

15.1.3 Vorbereitende Arbeiten

Untersuchen Sie die Form nach eventuellen Schaden und beseitigen Sie diese.
Wachsen und lackieren Sie mit Trennlack die Form.

15.1.4 Gelcoat

Beraten Sie in der Gruppe die Rezeptur des Gelcoats und errechnen Sie die
Harzmenge. Besprechen Sie die Ergebnisse mit den Lehrgangsleitern und
tragen Sie die Daten in das Protokoll ein.

Mischen die ermittelte Menge Gelcoat aus UP- Gelcoat- Harz an.

Tragen Sie zu viert das Gelcoat in die Form ein.
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15.1.5 Erste Laminatlage

Lassen Sie das Gelcoat bis zur ,Quietschprobe” anhérten.

Besprechen Sie im Plenum das Arbeitsblatt >Vorbereitungen zum Laminieren
von GroRRobjekten<.

Beraten Sie in der Gruppe die Rezeptur der ersten Laminatlage und errechnen
Sie die Harzmenge. Besprechen Sie die Ergebnisse mit den Lehrgangsleitern
und tragen Sie die Daten in das Protokoll ein.

Bereiten Sie das Laminieren der ersten Lage vor (Zuschnitt etc.) und besprechen
Sie die Arbeitseinteilung.

Laminieren Sie die erste Lage besonders sorgfaltig.

15.1.6 Ausschaumen des Kiels

Schneiden Sie PCV — Schaum — Streifen an der Kreissdge aus und passen Sie
die Streifen in die Kielvertiefung.

Kleben Sie mittels auf eine Folie gelegte Gewichte die Streifen ein. Verwenden
Sie dabei die Rezeptur des Schottklebers der Partnerarbeit.

Schleifen Sie nach dessen Aushartung den lberschissigen Kleber plan.

15.1.7 Zweite und dritte Laminatlage

Laminieren Sie nach dem Ausharten der ersten Laminatlage die beiden
folgenden. Gehen Sie entsprechend vor. Wechseln Sie dabei die Aufgaben der
Gruppenmitglieder.

15.1.8 Entformen und Besaumen

Besdumen Sie nach dem Durchhérten grob den Uber die Formkante ragenden
Laminatiberstand.

Entfernen Sie die Schrauben der Teilstelle und Entformen Sie den Bootsrumpf
mittels Holzkeilen und Wasser.

Legen Sie den Bootsrumpf auf Bécke und besdumen Sie ihn endgultig.
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Zusatzaufgaben:

15.1.9 Bauen Sie zwei zuvor in Einzelarbeit hergestellte Sitzduchten in den
Bootsrumpf

Provisorischer ,Dollbaum*:
Spannen Sie zwei Leisten um die Rumpfoberkante, um dem Boot Festigkeit und
Form zu geben.

Mit oder ohne Schott?
Uberlegen Sie gemeinsam, ob Sie die Sitzducht mit oder ohne Schott einbauen
wollen.

Positionierung:
Legen Sie anhand der Skizze >KanadiermaRRe< die Positionen und die Hohe der
Sitzduchten fest.

Einpassen:

Passen Sie je nach lhrer Entscheidung entweder die Schotts oder die Tragleisten
in den Rumpf ein. Wenden Sie dabei Ihre Erfahrung vom Schotteinbau in das
Kleinmodell an.

Besprechen Sie die Anzahl der Gewebe- und Mattenbander mit den
Lehrgangsleitern.

Laminieren Sie die zuvor eingepasste Sitzducht in den Rumpf.

15.1.10 Topcoat

Streichen Sie nach dem Anschleifen des Laminats und der Schotts bzw. der
Tragleisten ein Topcoat in den Rumpf. Kleben Sie Zuvor die Sitzduchten
sorgfaltig ab.
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15.2 Laminieren Sie ein Rundspantdinghi

15.2.1 Gruppenbildung

Bilden Sie wahrend der Grof3objektplanung der Klasse eine Gruppe von fiinf
Schiler/Innen (min. vier, max. sechs).

15.2.2 Laminierprotokoll

Besprechen Sie zuerst im Plenum und dann in der Gruppe das Protokollblanko
und tragen Sie die Namen der Gruppenmitglieder etc. ein.

15.2.3 Vorbereitende Arbeiten

Untersuchen Sie die Form nach eventuellen Schaden und beseitigen Sie diese.
Wachsen und lackieren Sie mit Trennlack die Form.

15.2.4 Gelcoat

Beraten Sie in der Gruppe die Rezeptur des Gelcoats und errechnen Sie die
Harzmenge. Besprechen Sie die Ergebnisse mit den Lehrgangsleitern und
tragen Sie die Daten in das Protokoll ein.

Mischen die ermittelte Menge Gelcoat aus UP- Gelcoat- Harz an.

Tragen Sie zu viert das Gelcoat in die Form ein.

15.2.5 Erste Laminatlage

Lassen Sie das Gelcoat bis zur ,Quietschprobe” anhérten.

Besprechen Sie im Plenum das Arbeitsblatt >Vorbereitungen zum Laminieren
von GroRobjekten<.

Beraten Sie in der Gruppe die Rezeptur der ersten Laminatlage und errechnen
Sie die Harzmenge. Besprechen Sie die Ergebnisse mit den Lehrgangsleitern
und tragen Sie die Daten in das Protokoll ein.

Bereiten Sie das Laminieren der ersten Lage vor (Zuschnitt etc.) und besprechen
Sie die Arbeitseinteilung.

Laminieren Sie die erste Lage besonders sorgfaltig.
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15.2.6 Ausschaumen des Kiels

Schaumen Sie die Hacke mit 2K— PU- Fliissigschaum aus. Alternativ schneiden
Sie PCV- Schaum- Streifen an der Kreissdge aus und passen Sie die Streifen in
die Hacke.

Decken Sie den flissigen Schaum mit einer geeigneten Zulage, die Sie mit
Gewichten beschweren entlang der Rumpfform ab.

Schleifen Sie nach dessen Aushértung den tberschissigen Schaum plan.

15.2.7 Zweite und dritte Laminatlage

Laminieren Sie nach dem Ausharten der ersten Laminatlage die beiden
folgenden. Gehen Sie entsprechend vor. Wechseln Sie dabei die Aufgaben der
Gruppenmitglieder.

15.2.8 Entformen und Besaumen

Besdumen Sie nach dem Durchhérten grob den Uber die Formkante ragenden
Laminatiberstand.

Entfernen Sie die Schrauben der Teilstelle und Entformen Sie den Bootsrumpf
mittels Holzkeilen und Wasser.

Legen Sie den Bootsrumpf auf Bécke und besdumen Sie ihn endgdiltig.

Zusatzaufgaben:

15.2.9 Bauen Sie zwei zuvor in Einzelarbeit hergestellte Sitzduchten in den
Bootsrumpf

Mit oder ohne Schott?
Uberlegen Sie gemeinsam, ob Sie die Sitzduchten mit Schott (so entstehen
maglicherweise Auftriebskorper) oder ohne einbauen wollen.

Positionierung:
Beraten Sie, wo im Bug die Sitzducht positioniert werden soll. Die Sitzducht am
Heck soll direkt an den Spiegel laminiert werden.

Einpassen:

Passen Sie je nach lhrer Entscheidung entweder die Schotts oder die Tragleisten
in den Rumpf ein. Wenden Sie dabei lhre Erfahrung vom Schotteinbau in das
Kleinmodell an.
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Besprechen Sie die Anzahl der Gewebe- und Mattenbander mit den
Lehrgangsleitern. Laminieren Sie die zuvor eingepasste Sitzducht in den Rumpf.

15.2.10 Topcoat

Streichen Sie nach dem Anschleifen des Laminats und der Schotts bzw. der
Tragleisten ein Topcoat in den Rumpf. Kleben Sie zuvor die Sitzduchten
sorgféltig ab.
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15.3 Laminieren Sie einen Optimist

15.3.1 Gruppenbildung

Bilden Sie wahrend der Grof3objektplanung der Klasse eine Gruppe von flinf
Schuler/Innen (min. vier, max. sechs).

15.3.2 Laminierprotokoll

Besprechen Sie zuerst im Plenum und dann in der Gruppe das Protokollblanko
und tragen Sie die Namen der Gruppenmitglieder etc. ein.

15.3.3 Vorbereitende Arbeiten

Untersuchen Sie die Form nach eventuellen Schaden und beseitigen Sie diese.
Wachsen und lackieren Sie mit Trennlack die Form.

15.3.4 Gelcoat

Beraten Sie in der Gruppe die Rezeptur des Gelcoats und errechnen Sie die
Harzmenge. Besprechen Sie die Ergebnisse mit den Lehrgangsleitern und
tragen Sie die Daten in das Protokoll ein.

Mischen die ermittelte Menge Gelcoat aus UP- Gelcoat- Harz an.

Tragen Sie gemeinsam das Gelcoat in die Form ein.

15.3.5 Erste Laminatlage

Lassen Sie das Gelcoat bis zur ,Quietschprobe” anhérten.

Besprechen Sie im Plenum das Arbeitsblatt >Vorbereitungen zum Laminieren
von GroR3objekten<.

Beraten Sie in der Gruppe die Rezeptur der ersten Laminatlage und errechnen
Sie die Harzmenge. Besprechen Sie die Ergebnisse mit den Lehrgangsleitern
und tragen Sie die Daten in das Protokoll ein.

Bereiten Sie das Laminieren der ersten Lage vor (Zuschnitt etc.) und besprechen
Sie die Arbeitseinteilung.

Laminieren Sie die erste Lage besonders sorgfaltig.
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15.3.6 Zweite und dritte Laminatlage

Laminieren Sie nach dem Ausharten der ersten Laminatlage die beiden
folgenden. Gehen Sie entsprechend vor. Wechseln Sie dabei die Aufgaben der
Gruppenmitglieder.

15.3.7 Entformen und Besaumen

Besdumen Sie nach dem Durchhérten grob den Uber die Formkante ragenden
Laminattberstand.
Legen Sie den Bootsrumpf auf Bécke und besdumen Sie ihn endgultig.

Zusatzaufgaben:
15.3.8 Bodenverstarkungen

Schneiden Sie vier ca. 6 cm breite PCV - Schaum - Streifen mit
Trapezquerschnitt an der Kreissdge aus und passen Sie zwei langs und zwei
qguer auf den Boden.

Runden Sie die Oberkanten ausreichend ab.

Kleben Sie mittels auf eine Folie gelegte Gewichte die Streifen auf. Verwenden
Sie dabei die Rezeptur des Schottklebers der Partnerarbeit.

Ziehen Sie entlang den Streifen mit dem Uberschiissigen Harz Hohlkehlen.
Laminieren Sie zwei Gewebe- bzw. Mattenbandlagen Uber die Streifen.
Beachten Sie dabei das vorgeschriebene Uberlappungsverhaltnis!

15.3.9 Bauen Sie zwei zuvor in Einzelarbeit hergestellte Sitzduchten in den
Bootsrumpf

Provisorischer ,Dollbaum®:

Spannen Sie zwei Leisten um die Rumpfoberkante, um dem Boot Festigkeit und
Form zu geben.

Mit oder ohne Schott?

Uberlegen Sie gemeinsam, ob Sie die Sitzducht mit Schott (so entstehen
Auftriebskérper) oder ohne einbauen wollen.

Positionierung:

Die Sitzduchten werden direkt an die Spiegel laminiert.

Einpassen:

Passen Sie je nach lhrer Entscheidung entweder die Schotts oder die Tragleisten
in den Rumpf ein. Wenden Sie dabei lhre Erfahrung vom Schotteinbau in das
Kleinmodell an.
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Besprechen Sie die Anzahl der Gewebe- und Mattenbander mit den
Lehrgangsleitern.
Laminieren Sie die zuvor eingepasste Sitzducht in den Rumpf.

15.3.10 Topcoat

Streichen Sie nach dem Anschleifen des Laminats und der Schotts bzw. der
Tragleisten ein Topcoat in den Rumpf. Kleben Sie Zuvor die Sitzduchten
sorgfaltig ab.

Maritimes Kompetenzzentrum 37




Berufsbildungsstatte _Q)I

Traveminde

Uberbetriebliche Lehrlingsunterweisung Bootsbauer
Moderne Be- und Verarbeitung von Kunststoffen

15.4 Laminieren Sie ein Kajak

15.4.1 Gruppenbildung

Bilden Sie wahrend der GroRobjektplanung der Klasse eine Gruppe von funf
Schiler/Innen (min. vier, max. sechs).

15.4.2 Laminierprotokoll

Besprechen Sie zuerst im Plenum und dann in der Gruppe das Protokollblanko
und tragen Sie die Namen der Gruppenmitglieder etc. ein.

15.4.3 Vorbereitende Arbeiten

Untersuchen Sie die Formen (Ober- und Unterseite Rumpf, sowie Sitzschale)
nach eventuellen Schaden und beseitigen Sie diese. Wachsen und lackieren Sie
mit Trennlack die Form.

15.4.4 Stellen Sie eine Sitzschale fur das Kajak her

Herstellung der Sitzschale:

Stellen Sie parallel zum Bau des Rumpfes und des Decks eine Sitzschale her.
Verwenden Sie die entsprechenden Rezepturen und besprechen Sie den
Laminataufbau mit den Lehrgangsleitern.

15.4.5 Gelcoat

Beraten Sie in der Gruppe die Rezeptur des Gelcoats und errechnen Sie die
Harzmenge. Besprechen Sie die Ergebnisse mit den Lehrgangsleitern und
tragen Sie die Daten in das Protokoll ein.

Mischen die ermittelte Menge Gelcoat aus UP- Gelcoat- Harz an.

Tragen Sie gemeinsam das Gelcoat in die Formen ein.

15.4.6 Erste Laminatlage

Lassen Sie das Gelcoat bis zur ,Quietschprobe” anhéarten.
Besprechen Sie im Plenum das Arbeitsblatt >Vorbereitungen zum Laminieren
von GroRRobjekten<.
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Beraten Sie in der Gruppe die Rezeptur der ersten Laminatlage und errechnen
Sie die Harzmenge. Besprechen Sie die Ergebnisse mit den Lehrgangsleitern
und tragen Sie die Daten in das Protokoll ein.

Bereiten Sie das Laminieren der ersten Lage vor (Zuschnitt etc.) und besprechen
Sie die Arbeitseinteilung.

Laminieren Sie die erste Lage besonders sorgfaltig.

15.4.7 Zweite und dritte Laminatlage

Laminieren Sie nach dem Ausharten der ersten Laminatlage die beiden
folgenden. Gehen Sie entsprechend vor. Wechseln Sie dabei die Aufgaben der
Gruppenmitglieder.

15.4.8 Entformen und Besdumen

Besdumen Sie nach dem Durchhérten grob die tber die Formkanten ragenden
Laminatiberstande.

Legen Sie den Bootsrumpf und das Deck auf Bbécke und besdumen Sie die
Bauteile endguiltig.

15.4.9 Topcoat

Streichen Sie in beide Bauteile ein Topcoat ein.

Zusatzaufgaben:

15.4.9 Kleben Sie Rumpf und Deck aufeinander

Vorbereitende Arbeiten:

Passen Sie die beiden Bauteile genau aufeinander.

Befestigen Sie die Bauteile provisorisch mit einem Klebeband aufeinander.
Befestigen Sie das Boot mit der Sitzéffnung nach unten derart hoch auf Bocken,
dass Sie stehend innerhalb des Bootes laminieren kénnen.

Befestigen Sie die Halterung einer kleinen Lammfellrolle an einer Leiste, die etwa
halb so lang wie das Boot ist.

Schneiden Sie genligend ca. 50 cm lange Gewebestreifen zu, sodass die Naht
zweimal laminiert werden kann.

Bereiten Sie eine >Vorlaminat — Unterlage< vor.
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Verbinden der beiden Bauteile:

Bestimmen Sie, wer im Boot laminiert und wer die Vorlaminate herstellt.
Verwenden Sie die Rezeptur der Rumpflaminate.

Benutzen Sie Maske und Haarschutz!

Wickeln Sie die Vorlaminate um lhre verlangerte Lammfellrolle, filhren Sie die
Rolle zur vorgesehenen Stelle an der Naht und rollen Sie das Vorlaminat auf.
Spachteln Sie die Naht von auf3en zu (Rezeptur ,Schottkleber®) und verdecken
Sie diese mit einem Klebeband.

Schalenauflagen:
Passen Sie zwei Schalenauflagen aus Sperrholz in den Rumpf und laminieren
Sie diese ein.

Einkleben der Sitzschale:
Kleben Sie mit Harzkleber die Sitzschale in das Boot. Verspachteln Sie die Naht
und kaschieren Sie diese mit einem ,Topcoat".
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16. Bearbeitung eines Kundenauftrages

Laminieren eines Bootsrumpfes

Erledigt

Beschaffen Sie alle nétigen Materialien, Werkzeuge und Geréte

Fihren Sie die Arbeiten durch

Kontrollieren Sie die Qualitat Ihrer Arbeit
(siehe Seite 46 - Bewertungskriterien und Qualitatskontrolle)

16.1 Planen von Kundenauftragen

Informationen Uber Werkstoffe und Hilfsstoffe beschaffen Erledigt

Einzusetzende Materialien
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Technische Merkblatter

usw.

16.2 Materialliste erstellen

Mengen
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16.3 Werkzeug und Geréateliste erstellen
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16.4 Arbeitsablaufplan erstellen
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17. Bewertungskriterien und Qualitatskontrolle

Legen Sie die Bewertungskriterien nach lhrem Ermessen fest

Nr. Bewertungsgegenstand Punkte max. I;A:JZr:Jkt?[ie Algﬁgill?:r
1 100

2 100

3 100

4 100

5 100

6 100

7 100

8 100

9 100

10 100

Qualitatsergebnis der fachlichen Ausfihrung | Gesamtpunktzahl
Notenschlussel:

Punkte 100 - 92 91-82 81 —67 66 - 50 49 - 30 29-0
Note 1 2 3 4 5 6
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18. Kontrolle und Dokumentation von Kundenauftréagen

Erledigt

Bewerten Sie Ihre Arbeit mit Hilfe des Bewertungsbogens

Was wirden Sie bei nochmaliger Ausfihrung besser machen?

Was haben Sie an diesem Kundenauftrag gelernt?

Préasentation der Arbeitsergebnisse
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19. Wochenberichte

WOCHE VON

BIS

Tag

Bericht

Montag

Dienstag

Mittwoch

Donnerstag

Freitag

Auszubildender:

Lehrgangsleite r:
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WOCHE VON BIS

Tag Bericht

Montag

Dienstag

Mittwoch

Donnerstag

Freitag

Auszubildender: Lehrgangsleite r:
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20. Umweltgerechtes Arbeiten im Bootsbau

Boden, Wasser, Luft, Pflanzen- und Tierwelt — sind die Lebensgrundlagen unserer
Gesellschaft. Zu ihrem Schutz hat der Gesetzgeber tiber 700 Gesetze und
Rechtsverordnungen erlassen. Auch Sie als Bootsbauer/in stehen dieser Vielzahl
von umweltrechtlichen Vorschriften gegeniiber.

Die Gesamtverantwortung zur Umsetzung der umweltrechtlichen Vorgaben, aber
auch die des Arbeitsschutzes, liegt in erster Linie bei Ihnen, so das eine wirksame
Umsetzung gewabhrleistet ist.

Die gesetzlichen Regelungen im Bereich der Abfallwirtschaft haben das Ziel, das
Abfallaufkommen zu verringern, auf die weitgehende Verwertung von Stoffen
hinzuarbeiten und durch Anforderung an Sammlung, Transport, Behandlung,
Lagerung und Beseitigung von Abféllen, die Umwelt, insbesondere Wasser und
Boden vor Beeintrachtigungen zu schitzen.

Abfall ist in den Augen des Gesetzgebers all das, was nicht mehr gebraucht, und
deshalb weggeworfen wird. Das heil3t, jeder, der Abfall erzeugt und diesen entsorgen
will, muss sich an die gesetzlichen Auflagen halten. Allerdings kénnen heute viele
Abfélle recycelt oder gar wieder aufgearbeitet werden, so dass sie nicht in der
Mullverbrennung oder auf der Deponie landen missen. Die eleganteste Art die
Abfallmengen gering zu halten ist, moglichst jede Entstehung von Abfall zu
vermeiden. Das Recycling ist immer der Entsorgung vorzuziehen.

Vermeidung vor Recycling Recycling vor Entsorgung!

Larmemissionen kénnen nicht gesammelt, recycelt oder entsorgt werden. Da Larm
aber als Umweltverschmutzung gewertet werden muss, gilt es Larm so weit wie
mdglich zu vermeiden und zu reduzieren. Geeignete Methoden hierfiir sind:

Anwendung gerdauscharmer Verfahren

Einsatz leiser Gerate und Maschinen

Kapselung und Einhausung von Maschinen (soweit mdglich)
Einbau von Schalldampfern
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In der folgenden Tabelle sind die Giberwiegend anfallenden Abfélle eines
Bootsbaubetriebes aufgelistet und deren Behandlung bei Recycling/Entsorgung.

Abfall-/Sonderabfallentsorgung

Abfall/Sonderabfall

Lagerung an der Anfallstelle

Recycling/Entsorgung

Bemerkungen

Holz — kontaminiert

Restmilltonne

Restmiill-
Presscontainer

Geeignete Absaugung bei
der Verarbeitung

Holz — nicht kontaminiert

Restholzkiste

Thermische Verwertung
als Feuerholz oder Pellets

Geeignete Absaugung bei
der Verarbeitung

Altol

Lagerung nur in dafur
vorgesehenen Behalt-
nissen und Sammel-
fassern

Sondermdilllager —
Recycling und Entsor-
gung durch autorisierte
Entsorgungsbetriebe

Tropf- und Klecker-
mengen vermeiden

Olhaltige Betriebsmittel

Sammeln in dafir vor-
gesehenen Behalt-
nissen

Sondermdilllager —
Recycling und Entsor-
gung durch autorisierte
Entsorgungsbetriebe

Gebinde mit Restanhaf-
tungen ungehaérteter
Polyesterharze

Sammeln in dafir vor-
gesehenen Behalt-
nissen

Sondermdilllager —
Recycling und Entsor-
gung durch autorisierte
Entsorgungsbetriebe

Wenn moglich, Rest-
mengen zur Aushartung
bringen

Polyesterharzreste
gehartet

Restmilltonne

Restmiill -
Presscontainer

Katalysatoren (MEKP, BP,
etc.) und
Beschleuniger

Sondermdilllager —
Recycling und Entsor-
gung durch autorisierte
Entsorgungsbetriebe

Gebinde mit Restanhaf-
tungen ungeharteter
Epoxidharze

Sondermdilllager —
Recycling und Entsor-
gung durch autorisierte
Entsorgungsbetriebe

Wenn mdéglich, Rest-
mengen zur Aushartung
bringen

Epoxidharzreste gehartet

Restmiilltonne

Restmiill — Presscontainer

verunreinigtes Aceton

Sammeln in dafir vor-
gesehenen Behalt-

Entsorgen als Sonder-
mull — Recycling durch

Recyclinganlage hier in
der Berufsbildungs-

nissen entsprechende Anlagen statte vorhanden.
Ansprechpartner bei
Fragen: Herr Bopp
Gebinde mit Restanhaf- Sondermdilllager —
tungen ungeharteter Recycling und Entsor-
Lacke und Farben gung durch autorisierte
Entsorgungsbetriebe
Kupfer- und Kabelreste Sammeln in dafir vor-
gesehenen Behalt-
nissen — Entsorgung
durch Altmetallh&ndler
Stahlschrott/CrNi- Sammeln in dafir vor-
Stahlschrott gesehenen Behalt-
nissen — Entsorgung
durch Altmetallhéndler
Papier/Pappe Altpapierbox Altpapiercontainer —
Recycling durch
Entsorgungsbetrieb
Wertstoffe Sammeln der Wertstoffe Recycling Uber

(gruner Punkt)

Wertstoffcontainer
(grtiner Punkt)

Altglas

Sammeln der Wertstoffe

Recycling Uber
Wertstoffcontainer/
Altglascontainer
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