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1. Ausbildungsberuf 
 
Bootsbauer/in 
 
Ausbildungsbereich 
 
Handwerk 
 
Ausbildungsdauer und -ort 
 
3 ½ Jahre 
Ausbildung findet an den Lernorten Betrieb und Berufsschule statt. 
 
 
Was ist neu? 
 
Die Ausbildung zum Bootsbauer/in ist strukturell und inhaltlich überarbeitet worden. 
Wesentliche Änderungen gingen in die berufliche Grundbildung ein. Weitere 
Beispiele für qualitative Neuerungen des Berufes sind: 
 

- Verstärkter Umgang mit Kunden 
- Wirtschaftliches Denken 
- Qualitätsmanagement 

 
 
Arbeitsgebiet 
 
Bootsbauer/innen arbeiten in den Bereichen Neubau, Umbau, Ausbau und Reparatur 
von Yachten und Booten und leisten den branchenüblichen Service. Dabei handelt 
es sich um Yacht- und Bootstypen in Holz-, Kunststoff-, Stahl- und 
Aluminiumbauweise oder einer Materialkombination. Sie führen zum Beispiel 
Arbeiten in Werkstätten, in Werks- und Winterlagerhallen und in den Außenanlagen 
von Werften, sowie in Bootscentern und Wassersportvereinen aus. 
 
 
Berufliche Qualifikationen 
 
Bootsbauer/innen führen ihre Arbeiten auf der Grundlage von technischen 
Unterlagen und Arbeitsaufträgen selbstständig, im Team und/oder in Kooperation mit 
anderen Gewerken durch. Sie planen und koordinieren ihre Arbeit, richten 
Arbeitsplätze ein und ergreifen Maßnahmen zur Arbeitssicherheit und zum 
Gesundheitsschutz bei der Arbeit, sowie zum Umweltschutz. Sie prüfen ihre Arbeiten 
auf fachgerechte Ausführung, dokumentieren sie, führen qualitätssichernde 
Maßnahmen durch und berechnen erbrachte Leistung. Im Zusammenhang mit den 
nachfolgend aufgeführten Tätigkeiten bedienen Bootsbauer/innen Geräte, Maschinen 
sowie Transporteinrichtungen und halten sie instand, bauen Arbeitsgerüste auf und 
ab. 
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Bootsbauer/innen 
 

·  messen und prüfen Messergebnisse, reißen Werkstücke an und übertragen 
Maße und Konturen 

·  wählen Geräte und Maschinen aus und richten sie ein 
·  warten Betriebsmittel 
·  bearbeiten manuell und maschinell Werkstoffe aus Holz, Kunststoff und Metall 
·  stellen lösbare und unlösbare Verbindungen her 
·  stellen faserverstärkte Kunststoffe her 
·  stellen Vorrichtungen, Schablonen, Modelle und Formen her 
·  stellen Rümpfe, Decks und Aufbauten her 
·  stellen Luken her und bauen diese ein 
·  montieren Decksbeschläge 
·  führen Innenausbauten aus 
·  behandeln und beschichten Oberflächen 
·  setzen Masten und Spieren 
·  bauen technische Anlagen und Systeme ein und prüfen die Funktion 
·  halten und setzen Boote instand 
·  transportieren und lagern Boote und Yachten 
·  wenden Verfahren der Umwelttechnik an.1 

 
 
 
2. Überbetriebliche Lehrgänge 
 
Bezeichnung Thema Dauer 
BOOT-TSM1a,b/99 Einführung in das Arbeiten an 

Holzbearbeitungsmaschinen 
Eine 
Woche 

BOOT-TSM2a/99 Sicheres Arbeiten an 
Holzbearbeitungsmaschinen 

Eine 
Woche 

BOOT-H1/00 Moderne Be- und Verarbeitung von 
Holzwerkstoffen I 

Eine 
Woche 

BOOT-H2/00 Moderne Be- und Verarbeitung von 
Holzwerkstoffen II 

Eine 
Woche 

BOOT-K1/00 Moderne Be- und Verarbeitung von 
Kunststoffwerkstoffen I 

Eine 
Woche 

BOOT-K2/00 Moderne Be- und Verarbeitung von 
Kunststoffwerkstoffen II 

Eine 
Woche 

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

Eine 
Woche 

BOOT-T/00 Moderne Bootstechnik Eine 
Woche 

                                                 
1 Bundesinstitut für Berufsbildung, Bootsbauer/Bootsbauerin – Erläuterungen und Praxishilfen zur Ausbildungsordnung, BW 
Bildung und Wissen Verlag und Software GmbH, 2001, Nürnberg, 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 
des Verwendungszwecks auswählen 

 
 

15 % 

Herstellung von faserverstärkten Kunststoffen  
Kunstharze anmischen und auftragen 
Teile aus faserverstärktem 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 Durchführung des Lehrgangs zusätzlich zu vermittelnde 
Kenntnisse und Fertigkeiten: 

·  Maßnahmen der Arbeitssicherheit, des Umweltschutzes und der rationellen 
Energieverwendung beachten und anwenden 

·  Arbeitsschritte unter Berücksichtigung funktionaler und fertigungstechnischer 
Gesichtspunkte festlegen 

·  Werkzeuge, Geräte sowie Hilfsmittel nach Verwendungszweck auswählen und 
bereitstellen 

·  Arbeitsplatz unter Berücksichtigung des Auftrages vorbereiten, Maßnahmen 
zur Vermeidung von Personen- und Sachschäden im Umfeld des 
Arbeitsplatzes treffen 

·  Methoden des Qualitätsmanagement anwenden 
·  Messen, Prüfen, Anreißen sowie Übertragen von Konturen und Maßen 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 für Handwerkstechnik an der Universität Hannover, Unterweisungsplan für einen Lehrgang 
der überbetrieblichen 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  

1.
 L

er
ne

in
he

it ·  Einführung in den Lehrgang 
·  Arbeitsschutz, Brandschutz, Werkzeugvergabe, 

Werkzeuginstandsetzung 
·  Laminieren einer farblosen FvK- Reparaturplatte 
·  Laminierform Kleinmodell vorbereiten, eintrennen 
 

 

2.
 L

er
ne

in
he

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

 

3.
 L

er
ne

in
he

it 

 
·  Kleinmodell entformen, besäumen, Schott 

einpassen 
·  Schott/Rumpf- Verbindung, Winkellaminat  
·  Reparaturschäftung schleifen,aufbauen 

 

4.
 L

er
ne

in
he

it  
·  Negativformenbau Sitzducht: 
·  Gelcoat, Laminataufbau 

 

 

5.
Le

rn
ei

nh
ei

t  
·  Negativformenbau Sitzducht: 
·  Schaumverstärkung, Topcoat, entformen, 

besäumen 
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2. Lehrgangswoche  

1.
 L

er
ne

in
he

it 

 
·  Laminieren von Großobjekten in Teams: 
·  Formen vorbereiten, eintrennen, Laminierprotokoll 

erstellen 
·  Feinschicht berechnen, einbringen 
·  Sitzducht-  Positiv als Sandwichlaminat 

 

 

2.
 L

er
ne

in
he

it  
·  Laminieren von Großobjekten in Teams: 
·  Laminatplan, Matten-/Gelegezuschnitt 
·  1. Lage laminieren 
·  Sitzducht-  Positiv als Sandwichlaminat 

 

3.
 L

er
ne

in
he

it 

 
·  Laminieren von Großobjekten in Teams: 
·  Örtliche Schaumverstärkung einbringen 
·  2. und 3. Lage ggf. zuschneiden und laminieren 

 

 

4.
 L

er
ne

in
he

it 

 
·  Laminieren von Großobjekten in Teams: 
·  Besäumen, entformen 
·  Innenausbau 

 
 

 

5.
Le

rn
ei

nh
ei

t 

 
·  Restarbeiten Innenausbau 
·  Topcoat auftragen 
·  Werkstattreinigung 

 

 
 
 
 
5. Sicherheitsunterweisung 
 
Der Arbeitgeber oder der Verantwortliche eines Arbeitsbereiches hat die 
Beschäftigten über Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit ausreichend und 
angemessen zu informieren. 
Die Unterweisung der Beschäftigten hat vor Aufnahme der Tätigkeit, bei 
Veränderungen im Arbeitsbereich, der Einführung neuer Verfahren oder Stoffe zu 
erfolgen. Sie muss an die Gefährdungsentwicklung angepasst sein und regelmäßig 
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mindestens einmal jährlich mit Dokumentation des Inhaltes und schriftlicher 
Bestätigung des Unterwiesenen wiederholt werden. 
 
 
Grundlage hierfür sind: 
 
• Arbeitsschutzgesetz 
• Unfallverhütungsvorschrift “ Grundsätze der Prävention" (BGV A1) 
• Gefahrstoffverordnung, Biostoffverordnung u.s.w. 
 
 
Die Unterweisung soll mündlich in der Sprache des Beschäftigten von der rechtlich 
zuständigen Person selbst durchgeführt werden. 
 
 
Unterweisungsthemen:  
 
• Zuständigkeiten und Verantwortlichkeiten 
• Standorte der Feuerlöscher 
• Beschilderung und Verlauf von Flucht- und Rettungswegen 
• Persönliche Schutzausrüstung 
• Umgang mit Werkzeugen und Maschinen 
• Umgang mit elektrischen Betriebsmitteln 
 
 
 
5.1 Dokumentation der Sicherheitsunterweisung 
 
 
Verantwortlicher   
Durchführender der Unterweisung   

 
 
 

Themen der Unterweisung 

 
 
 
 
 
 
 

Datum, Untersc hrift des Unterweisers   

 
 
 
 
 
 
Teilnehmerliste: 
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Hiermit bestätige ich an der Sicherheitsunterweisung mit den o. g. Themen 
teilgenommen zu haben. Die geltenden Vorschriften werde ich beachten und 
einhalten. 
 
 
Nr. Name Vorname Unterschrift 
1    
2    
3    
4    
5    
6    
7    
8    
9    
10    
11    
12    

 
 

6. Werkstattordung 
 
Die Werkstattordnung regelt das Verhalten der Lehrgangsteilnehmer/innen in den 
Werkstätten der Berufsbildungsstätte Travemünde.  Die Einhaltung dieser 
Werkstattordnung sowie die Beachtung der Unfallverhütungsvorschriften (UVV) sind 
notwendige Voraussetzungen für ein unfallfreie Ausbildung/Qualifizierung. 
Teilnehmer/innen, die fahrlässig gegen die Werkstattordnung verstoßen, können von 
einer weiteren Teilnahme an der jeweiligen Ausbildungs-/Qualifizierungsmaßnahme 
ausgeschlossen werden. 
 
 
Aufenthalt: 
Das Verlassen der Werkstätten außerhalb der Pausen ist nur nach vorheriger 
Abmeldung bei dem/der zuständigen Ausbilder/in gestattet. Fremde Werkstätten 
dürfen nur nach Meldung bei dem/der zuständigen Ausbilder/in betreten werden.  
Während der Ausbildungszeit darf das Gelände nur mit Erlaubnis des zuständigen 
Ausbilders verlassen werden. Wer das Gelände unerlaubt verlässt, 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 pünktlich im Lehrgang zu 
erscheinen.  
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Pausen: 
Die Pausenzeiten betragen - lt. besonderem Aushang - 30 Minuten Mittags und 
jeweils 15 Minuten Vor- und Nachmittags. Der Aufenthalt ist nur in den hierzu 
bestimmten Räumen vorgesehen. 
Den Anordnungen der Pausenaufsicht ist Folge zu leisten. 
 
 
Krankheit, Abwesenheit: 
Krankheit oder andere Gründe der Abwesenheit müssen der Berufsbildungsstätte 
Travemünde bzw. dem/der zuständigen Ausbilder/in tagesaktuell bis spätestens 
09.00 Uhr telefonisch mitgeteilt werden. 
 
 
Arbeitsschutz: 
Die in den Werkstätten ausgehängten Unfallverhütungsvorschriften (UVV) sind zu 
beachten. Dazu gehört je nach Werkstatt bzw. entsprechenden Anweisungen des 
Ausbilders das Tragen von Berufs- und Arbeitskleidung, Sicherheitsschuhen, 
Schutzbrille, Gehörschutz, usw.  in einwandfreiem Zustand.  
 
 
Bedienen von Maschinen: 
Maschinen dürfen nur nach entsprechender Einweisung bzw. Freigabe durch den/die 
Ausbilder/in bedient werden. Störungen und Beschädigungen müssen dem/der 
Ausbilder/in umgehend gemeldet werden und dürfen nicht eigenmächtig von den 
Teilnehmern/innen behoben bzw. repariert werden. 
 
Verhalten bei Unfällen: 
Alle Unfälle wie Verletzungen oder Verbrennungen sind sofort dem/der zuständigen 
Ausbilder/in zu melden, auch wenn deren Ausmaß und Auswirkungen zunächst 
unbedeutend erscheinen. Verbandszeug befindet sich in den Meisterbüros. Die 
Ersthelfer sowie die Notrufnummern sind den Alarmplänen zu entnehmen. 
 
 
 
Haftung der Lehrgangsteilnehmer: 
Verlust von Lehrmaterial, Beschädigungen an Bauteilen oder Maschinen sowie 
Einrichtungen sind sofort dem/der zuständigen Ausbilder/in zu melden. 
Lehrgangsteilnehmer/innen haften für mutwillige Beschädigungen von Gebäuden, 
Einrichtungen, Maschinen und Werkzeugen. Werkzeugverlust muß ersetzt werden. 
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Ordnung: 
Die Teilnehmer/innen haben in den zugewiesenen Räumen Ordnung und Sauberkeit 
zu halten; dies gilt auch für die Toiletten, die Waschräume und die Umkleideräume. 
Arbeitsplätze und Arbeitsräume werden täglich nach Arbeitsende von den 
Teilnehmern/innen zu säubern und aufzuräumen. 
 
 
Rauchen: 
Das Rauchen in den Werkstätten/ Gebäuden ist grundsätzlich untersagt.  
 
 
Alkohol und Drogen: 
Die Einnahme von alkoholischen Getränken (auch Bier) oder anderen 
berauschenden Mitteln  ist während 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 Werkstätten und 
Unterrichtsräumen nicht gestattet. 
 
 
Befahren des Grundstücks : 
Fahrzeuge und Pkw’s sind nur auf den dafür vorgesehenen Parkplätzen abzustellen. 
Feuerwehrzufahrten sowie Ein- und Ausfahrten sind unbedingt freizuhalten. Es 
gelten die allgemeinen Bestimmungen der STVO. Eine Haftung für Diebstahl oder 
Beschädigung ist ausgeschlossen.  
 
 
Allgemeines: 
Der Zutritt zu den Werkstätten durch fremde Personen ist nur nach Genehmigung 
durch den Leiter der Berufsbildungsstätte Travemünde gestattet. 
 
 
Rufnummern: 
Rettungsdienst  - Feuerwehr -                        112 
Arzt   - Dr. Scheeler -                            04502 /  7 54 55 
Berufsbildungsstätte Travemünde: 04502 / 887-0 
 
 
Gäste der Berufsbildungsstätte Travemünde werden ebenfalls um Beachtung dieser 
Werkstattordnung gebeten. 
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7. Laminieren sie eine farblose GfK-Platte 
  
 
7.1 Gelcoatrezeptur 
 

Temperatur:     °C rel. Luftfeuchtigkeit:     % 
Inhaltsstoff  Anteil  Menge 

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

 
  UP-GC-Harz = Ungesättigtes 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/m² der Formoberfläche A  
A = L x B  
 
 

m =   A   x  600g/m²  
 
 
 
 
 
 
 

    
  Begründung für Kleinmengenzuschlag: 
 
 
  ......................................................................................................... 
 
 
7.3 Laminataufbau 
 
1 Gelcoat _____________ 
2 Matte 300 g/m² UUUUUUUUUU 
3 Gelege/Gewebe 400 – 600 g/m² +=+=+=+=+=+= 
4 Matte 450 g/m² UUUUUUUUUU 
5 Topcoat _____________ 

 
 



 

 

Überbetriebliche Lehrlingsunterweisung Bootsbauer 
Moderne Be- und Verarbeitung von Kunststoffen   

 
 

Maritimes Kompetenzzentrum 14

7.4 Laminatrezeptur 
 

Temperatur:     °C rel. Luftfeuchtigkeit:     % 
Inhaltsstoff  Anteil  Menge 

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

 
 
 
7.5   Harzmenge des Laminates 
   

2 x Mattengewicht 300 g/m²  m² g 
2 x Mattengewicht 450 g/m²  m² g 
1 x Gewebe/Gelegegewicht  m² g 
Gesamtgewicht des Harzes  m² g 

 
 
 
7.6 Topcoatrezeptur 
 

  Temperatur:     
°C 

rel. Luftfeuchtigkeit:     % 

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 Formoberfläche A  
A = L x B  
 
 

m =  A   x  300g/m²  
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8. Entformen und Zuschneiden 
 
 
8.1   Besäumen Sie eine kurze Kante nach Anriss  einer Linie Freihand an der    
        Bandsäge. Schlichten Sie die Schnittkante am Bandschleifer. 
 
8.2 Teilen Sie die Platte in zwei Teile, schneiden Sie dazu an der Tischkreissäge 

parallel zu Kante 1 auf ca. 250 mm Breite. Aus diesem Stück werden die 
Schotte gefertigt. 

 
8.3 Schneiden Sie die übrig gebliebene Hälfte (Reparaturplatte) an der 

Tischkreissäge parallel zu Kante 2 auf ca. 350 mm Breite. 
 
8.4    Besäumen Sie eine Kante der Reparaturplatte an der Tischkreissäge mit Hilfe          
 des Querschneideanschlags rechtwinklig zu Kante 2. 
 
8.5    Schneiden Sie die Reparaturplatte parallel zu Kante 4 auf ca. 350 mm Breite. 
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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  Schäftungshilfe 
 

Laminieren Sie mit einer „schnellen“ Laminatrezeptur auf die (glatte) 
Gelcoatseite um das Loch eine Schäftungshilfe (=Unterlage) mit einem 
Glasgewicht von ca. 1000g/m². Wachsen Sie die Gelcoatoberfläche gründlich 
(2-3x) und legen Sie als erste Lage ein Abreissgewebe. 

 
 
9.3  Schäftung 
 
 Schäften Sie entsprechend der ..... 
  

...Schäftungsregel im Bootsbau für Faserverbundkunststoffe (FVK) 
Für Matte:  Schäftungslänge ist gleich 10 x  Laminatdicke  
Für Gelege/Gewebe  Schäftungs länge ist gleich 40 x  Laminatdicke  
Für UD-Gelege Schäftungslänge ist gleich 70 x  Laminatdicke  
Für Mischlaminat  Schäftungslänge ist gleich 25 x  Laminatdicke  

 
 
9.4 Reparaturlaminat 

 
Fertigen Sie eine Skizze für den Laminataufbau an und stellen Sie danach das 
Reparaturlaminat her. 
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9.5 Oberflächenbehandlung 

Bearbeiten Sie nach Auftrag eines Topcoats (Rezeptur s.o.) dieses und 
insbesondere das Gelcoat derart, dass die Reparaturstelle „unsichtbar“ wird! 
 

 
 
10. Stellen Sie in einer Kleinform ein Laminat her  
 

Falls gewünscht, können später aus dem Rumpf zwei Halbmodelle geschnitten 
werden. 

 
 
10.1 Gelcoatrezeptur 
 
 

Temperatur:     °C 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 Formoberfläche A  
A = L x U x V  
 
 
   =  .......... m  x  ......... m  x  ......... 
 
   =  .......... m² 

M =         F   x  600g/m²  
 
    =.................m² x  600g/m² =          .... .......g 
 
    + Kleinmengenzuschlag ca. 10%  
...........g 
 
    = Gesamtmenge                            
...........g 

 
 U = größter Spantumfang 
 V = Völligkeitsgrad der Abwicklung ca. 2/3 (Yacht) – 3/4 (Tanker)  
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10.3 Laminataufbau 
 
1 Gelcoat _____________ 
2 Matte 300 g/m² UUUUUUUUUU 
3 Gelege/Gewebe 160 – 200 g/m² +=+=+=+=+=+= 
4 Matte 300 g/m² UUUUUUUUUU 
5 Topcoat _____________ 

 
 
 
 
10.4 Laminatrezeptur 
   

Temperatur:     °C rel. Luftfeuchtigkeit:     % 
Inhaltsstoff  Anteil  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/m²  m² g 
1 x Gewebe/Gelegegewicht    
2 x Mattengewicht 300 g/m²  m² g 
Gesamtgewicht des Harzes  m² g 

 
 
10.6 Topcoatrezeptur 
   

Temperatur:     °C rel. Luftfeuchtigkeit:     % 
Inhaltsstoff  Anteil  Menge 

UP-(GC-) Harz % g 
Farbpaste % g 
Co-Beschleuniger % g 
Paraffin % g 
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MEKP-Katalysator % g 
10.7 Harzmenge des Topcoats  (ggf. später streichen) 
 
   
M = 300g/m² der Formoberfläche A  
A = L x U x V  
 
    =  ............................................... m² 

M =         F   x  300g/m²  
 
    =   .............................................   = ..........g 

 
 
 
 
11. Kleben Sie an geeigneter Stelle ein Schott in I hr Modell 
 
Positionieren Sie ggf. die Schotte derart, dass Sie als Halbmodellverstärkung bzw. – 
aufhängung dienen können. 
 
 
11.1 Schott einpassen 

 
Passen Sie ein 2-teiliges Pappmodell an der festgelegten Stelle in ihren Rumpf 
ein. Sorgen Sie dabei durch geeignete Anschläge oder Markierungen dafür, 
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 zunächst ohne Katalysator nach 
folgender Rezeptur her: 

 
Temperatur:     °C rel. Luftfeuchtigkeit:     % 

Inhaltsstoff  Anteil  Menge 
UP-(GC-) Harz % g 
DMA-Beschleuniger % g 
Füllstoff(e) nach gewünschter 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 drücken Sie das 
Schott an die vorgesehene Stelle in den Rumpf. Wegen der sehr kleinen 
Mengen ist es ratsam, für mehrere Objekte gemeinsam anzumischen. 
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11.2.2 Mischen Sie nach dem Aushärten 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... 
 

...Überlappungsungsregel im Bootsbau für FVK 
Für Matte:  Überlappungslänge ist gleich 20 x  Laminatdicke  
Für 
Gelege/Gewebe 

Überlappungslänge ist gleich 80 x  Laminatdicke  

Für UD-Gelege Überlappungslänge ist gleich 140 x  Laminatdicke  
Für Mischlaminat  Überlappungslänge ist gleich 50 x  Laminatdicke  

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

 
 
11.3.1 Skizze für die Schott/Rumpf- Verklebung 
 
  Fertigen sie eine Skizze für 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 Schäden 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! 
 
Begründung: ........................................................................................................ 
 
 

12.3 Gelcoat 
 

Tragen Sie zwei Schichten Gelcoat auf. Benutzen Sie, wenn vorhanden, 
Formbau- Gelcoatharz. 
 
Vorteil von zwei Schichten:.................................................................................... 
 
............................................................................................................................... 
 
Besonderheiten von Formbau Gelcoatharz:........................................................... 
 
............................................................................................................................... 
 
 

12.4 Rezeptur 
 

Temperatur:     °C rel. Luftfeuchtigkeit:     % 
Inhaltsstoff  Anteil  Menge 

UP-GC-Harz % g 
Farbpaste (schwarz) % g 
Co-Beschleuniger % g 
MEKP-Katalysator % g 
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12.5 Harzmenge des Gelcoats 
 

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

M =  
 
............................................. g 

 
 
 
 
 
12.6 Laminataufbau und Laminatdicke 
 
Schicht/Laminatlage  Symbol  Regel Dicke  Summe  
Gelcoat 600 g/m² _____________ 100 g/m² ~ 0,1 mm   
Gelcoat 600 g/m² _____________ 100 g/m² ~ 0,1 mm  
Matte 300 g/m² UUUUUUUUUU 450 g/m² ~ 1 mm   
Matte 450 g/m² UUUUUUUUUU 450 g/m² ~ 1 mm   
Kernvlies 4mm XXXXXXXXXXX   
Matte 450 g/m² UUUUUUUUUU 450 g/m² ~ 1 mm  
Matte 300 g/m² UUUUUUUUUU 450 g/m² ~ 1 mm  
Gelege 600 g/m² +=+=+=+=+=+= 600 g/m² ~ 1 mm  
Topcoat 300 g/m² _____________ 100 g/m² ~ 0,1 mm   
 
 
Mit CHP max. 8mm “nass-in-nass” laminieren (Hitzeen twicklung)! 
Mit MEKP max. 6mm     „       „        „                     „                                       „                       !                                   
Unterbrechen Sie den Laminiervorgang nach dem Entlüften der ersten 300g Matte 
solange, bis die Temperatur des Laminats ihren Höhepunkt überschritten hat. 
Danach laminieren Sie die restlichen Lagen „nass-in-nass“ 
 
 
 
12.7 Laminatrezeptur für „Nass-in-Nass“- Laminat 
   

Temperatur:     °C rel. Luftfeuchtigkeit:     % 
Inhaltsstoff  Anteil  Menge 

UP-Harz % g 
CO-Beschleuniger % g 
MEKP-Katalysator % g 

 
 
 

���������	
��
��	 Regel korrekt? 

���������	
�����	 Regel altes 
Arbeitsblatt? 

���������	
�����	 Bei welcher 
Rezeptur? 
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12.8  Harzmenge des Laminates 
   

2 x Mattengesamtgewicht   g 

1 x Gelegegewicht  g 

Für Kernvlies 1300 g/m²  g 

Gesamtgewicht des 
Harzes 

 g 

 
 
 
 
12.9  Verstärkung 
 

12.9.1 Schneiden Sie aus PVC-Schaum einen trapezförmigen 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 Aushärtung des Laminats 
mittig darauf und spachteln Sie alle Oberflächen des Schaums zusätzlich 
ab.  

12.9.2 Überziehen 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 Entlüften in 2 Ecken wäre 
sonst problematisch. 

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

 
Temperatur:     °C rel. Luftfeuchtigkeit:     % 

Inhaltsstoff  Anteil  Menge 
UP- Harz % g 
      -Beschleuniger % g 
      -Katalysator % g 

 
 
 
12.10  Topcoat 
 

Falls es Ihre Zeiteinteilung zulässt, können Sie einen abschließenden 
Topcoatanstrich auftragen. Ermitteln Sie die Harzmenge und -rezeptur bitte 
selbstständig. 
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12.11  Entformen und besäumen 
 

 Nach dem Aushärten des Verstärkungslaminats (über Nacht) bzw. des 
Topcoats können Sie die Negativform vom Positiv trennen. 

 Als erstes besäumen Sie an der Bandsäge die Kante am Falz und schlichten 
diese am Kantenbandschleifer. Dann schneiden Sie die restlichen Kanten 
parallel bzw. winklig an der Tischkreissäge.  

 
 
 
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 vollständiger Aushärtung gründlich angeschliffen 
werden. Dies wiederum bedingt eine ausreichend große Schichtstärke, die Sie 
durch zwei Gelcoataufträge erreichen. Wann kann die zweite Gelcoatschicht 
frühestens aufgetragen werden?  
 
 
............................................................................................................................... 
 
 
 

13.2 Rezeptur 
 

Temperatur:     °C 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 Formoberfläche A (pro Schicht) 
A =  
 
.............................................m² 

M =  
 
……........................................g 

 
 
 
13.4 Laminataufbau 
 

Pos. Schicht/Lam inatlage  Symbol  
1 Gelcoat 600 g/m² _____________ 
2 Gelcoat 600 g/m² _____________ 
3 Gewebe164 g/m² +=+=+=+=+=+= 
4 Gelege 600 g/m² +=+=+=+=+=+= 
5 Gewebe164 g/m² +=+=+=+=+=+= 
6 PVC-Schaum 10 mm | | | | | | | | | | | | | | |  
7 Gewebe164 g/m² +=+=+=+=+=+= 
8 Gelege 600 g/m² +=+=+=+=+=+= 
9 Gewebe164 g/m² +=+=+=+=+=+= 

10 Topcoat 300 g/m² _____________ 
 
 
 
13.5 Laminatskizze 
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13.6 Laminatrezeptur 
 

Temperatur:     °C rel. Luftfeuchtigkeit:     % 
Inhaltsstoff  Anteil  Menge 

EP-Harz % g 
EP-Härter % g 
Gesamtmenge % g 

 
 
 
13.7 Laminieren 
 

12.6.1 Bestimmen Sie die Harzmenge für 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. Erhöhen Sie 
den Anpressdruck mittels einer Zulage (Positivform) und Gewichten. 
Lassen Sie jetzt das Laminat über Nacht aushärten. 

 
12.6.2 Schleifen Sie nach dem Aushärten einen Radius an der zur Rundung 

zeigenden Kante des Schaumkerns und spachteln Sie evtl. entstehende 
Vertiefungen gemäß vorstehender Skizze auf. 
Laminieren Sie sogleich die zweite Sandwich-Decklage mit der gleichen 
Rezeptur wie oben. 

 
 
13.8 Entformen und besäumen 
 

 Entformen Sie die Sitzducht und besäumen Sie anschließend. Gehen Sie 
dabei wie beim Besäumen der Negativform vor. Dabei sind folgende 
Mindestmaße einzuhalten: Länge  600 mm; Breite 210 mm. 

 Brechen Sie alle Kanten und beschriften Sie das Werkstück mit ihrem Namen. 
Bewertungskriterien: 

·  Maßhaltigkeit 
·  Qualität des Profilradius 
·  Kantengüte 
·  Laminatqualität 
·  Verklebung Kern/ Decklaminat 
·  Gesamteindruck ( Oberflächengüte bleibt unberücksichtigt) 
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14. Stellen Sie die Negativform eines Vorschiffs üb er ein 
vorhandenes Positivmodell her 
 
 
 

14.0.1 Gruppenbildung: Bilden Sie während der Großobjektplanung der Klasse 
eine Gruppe von 2 Schüler/innen. 

 
14.0.2 Laminierprotokoll: Wählen Sie einen Protokollführer, besprechen Sie 

gemeinsam die Eintragungen  und nehmen Sie diese entsprechend ihren 
Ergebnissen vor. 

 
14.0.3 Vorbereitende Arbeiten: Untersuchen Sie das Modell nach etwaigen 

Schäden 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 „Vorbereitungen zum Laminieren von 
Großobjekten“, übertragen 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/m²  0,6 mm 
Matte 300 g/m²  UUUUUUUUU 450 g/m² �  1 mm 0,7 mm 
Matte 450 g/m²  UUUUUUUUU 450 g/m² �  1 mm 1,0 mm 
Kernvlies 4 mm *  XXXXXXXXXX  4,0 mm 
Matte 450 g/m²  UUUUUUUUU s.o.  1,0 mm 
Gelege 580 g/m² *  UUUUUUUUU 400 g/m² �  1 mm  1,5 mm 
Topcoat  -------------------- 300 g/m²  0,3 mm 

* Kernvlies und Gelege nur bis zum Flansch, dafür dort je eine Lage Gewebeband 200 g/m² 
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14.3 Laminieren 
 

Bereiten Sie den Arbeitsplatz und das benötigte Werkzeug vor, schneiden Sie 
alle Laminatlagen zu, berechnen Sie die Harzmenge und mischen das 
benötigte Harz in Portionen zu 500 g an. Laminieren und entlüften Sie die 
erste Lage besonders sorgfältig und lassen Sie diese vor dem Weiterarbeiten 
etwas anhärten. Danach laminieren Sie alle weiteren Lagen „nass in nass“ 
Das Kernvlies wird nur auf den relativ gering gewölbten Flächen verwendet , 
um diese auszusteifen. Für den Flansch ist das Kernvlies und das Gelege zu 
steif, laminieren sie dort deshalb eine Lage Gewebeband 200g/m². 
 

 
  
14.4 Verstärkungen, Entformen, Besäumen 
 

Bereiten Sie während des Aushärtungsprozesses die Holzleisten für die 
Verstärkungen vor. Die vorgeschnittenen Leisten für den Flansch müssen an 
der Innenkante noch angefast, bzw. mit einem Radius versehen werden. 
Die Kielverstärkung wird grob dem Strak des Kiels angepasst, die (jetzt) 
Oberkante der Kielverstärkung 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 Aushärten mit Hilfe von Keilen. 
Besäumen Sie danach die Kanten an der Bandsäge bzw. mit der 
Oszillationssäge. 
Setzen Sie die Form nach dem Besäumen wieder auf den Block und bereiten 
Sie sich zum Aufkleben der Flanschverstärkungen aus dem Laminierharz 
durch Zugabe geeigneter Füllstoffe ein Klebeharz zu. Richten Sie die Form in 
Quer- und Längsrichtung horizontal aus und kleben sie die Verstärkungen auf. 
Kontrollieren Sie die Lage der Kielverstärkung, korrigieren Sie ggf. mit kleinen 
Keilen und fixieren Sie die Position bis zum Aushärten mit Klebeband. 
 

 
14.5 Gestell 
 

Vor und während der weiteren Arbeiten müssen Sie immer die korrekte 
Ausrichtung des Models im Auge behalten und - trotz Fixierung mit 
Schraubzwingen und gerade bei längeren Unterbrechungen – immer wieder 
überprüfen. Fertigen Sie nach dem Aushärten des Klebeharzes das Gestell 
der neuen Negativform an, es handelt sich um zwei U-förmige Rahmen quer 
über die Form, die mit zwei Längsträgern verbunden sind. Besprechen sie die 
weiteren Schritte mit dem Ausbilder und fertigen Sie sich eine Skizze an. 
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15. Gruppenarbeiten „Großobjekte“ 
 

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 während der Großobjektplanung der Klasse eine Gruppe von fünf 
Schüler/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 Schäden 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“ anhärten. 
·  Besprechen Sie im Plenum das Arbeitsblatt >Vorbereitungen zum Laminieren 

von Großobjekten<. 
·  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 sorgfältig. 
 
 
 
15.1.6  Ausschäumen des Kiels 

 
·  Schneiden Sie PCV – Schaum – Streifen an der Kreissäge 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 Aushärtung den überschüssigen Kleber plan. 

 
 
 

15.1.7  Zweite und dritte Laminatlage 
 

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

 
 
 

15.1.8  Entformen und Besäumen 
 

·  Besäumen Sie nach dem Durchhärten grob den über die Formkante ragenden 
Laminatüberstand.  

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

·  Legen Sie den Bootsrumpf auf Böcke und besäumen Sie ihn endgültig. 
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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? 

Überlegen Sie gemeinsam, ob Sie die Sitzducht mit oder ohne Schott einbauen 
wollen. 

 
·  Positionierung: 

Legen Sie anhand der Skizze >Kanadiermaße< die Positionen und die Höhe der 
Sitzduchten fest. 

 
·  Einpassen: 

Passen Sie je nach Ihrer 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 Mattenbänder 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 
sorgfältig ab. 
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15.2 Laminieren Sie ein Rundspantdinghi 

 
 

15.2.1 Gruppenbildung 
 
Bilden Sie während der Großobjektplanung der Klasse eine Gruppe von fünf 
Schüler/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 Schäden 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“ anhärten. 
·  Besprechen Sie im Plenum das Arbeitsblatt >Vorbereitungen zum Laminieren 

von Großobjekten<. 
·  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 sorgfältig. 
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15.2.6  Ausschäumen des Kiels 
 
·  Schäumen Sie die Hacke mit 2K– PU– Flüssigschaum aus. Alternativ schneiden 

Sie PCV– Schaum– Streifen an der Kreissäge aus und passen Sie die Streifen in 
die Hacke. 

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

·  Schleifen Sie nach dessen Aushärtung den überschüssigen Schaum plan. 
 
 
 

15.2.7  Zweite und dritte Laminatlage 
 

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

 
15.2.8  Entformen und Besäumen 

 
·  Besäumen Sie nach dem Durchhärten grob den über die Formkante ragenden 

Laminatüberstand.  
·  Entfernen Sie die Schrauben der Teilstelle und Entformen Sie den Bootsrumpf 

mittels Holzkeilen und Wasser. 
·  Legen Sie den Bootsrumpf auf Böcke und besäumen Sie ihn endgültig. 

 
 

 
Zusatzaufgaben: 

 
15.2.9  Bauen Sie zwei zuvor in Einzelarbeit hergestellte Sitzduchten in den 

Bootsrumpf  
 
·  Mit oder ohne Schott? 

Überlegen Sie gemeinsam, ob Sie die Sitzduchten mit Schott (so entstehen 
möglicherweise Auftriebskörper) 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 Ihrer Entscheidung entweder die Schotts oder die Tragleisten 
in den Rumpf ein. Wenden Sie dabei Ihre Erfahrung vom Schotteinbau in das 
Kleinmodell an. 
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Besprechen Sie die Anzahl der Gewebe- und Mattenbänder 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 
sorgfältig ab. 
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15.3 Laminieren Sie einen Optimist 
 
 

15.3.1 Gruppenbildung 
 
Bilden Sie während der Großobjektplanung der Klasse eine Gruppe von fünf 
Schüler/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 Schäden 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“ anhärten. 
Besprechen Sie im Plenum das Arbeitsblatt >Vorbereitungen zum Laminieren 
von Großobjekten<. 
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 sorgfältig. 
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15.3.6 Zweite und dritte Laminatlage 
 

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

 
15.3.7  Entformen und Besäumen 

 
·  Besäumen Sie nach dem Durchhärten grob den über die Formkante ragenden 

Laminatüberstand.  
·  Legen Sie den Bootsrumpf auf Böcke und besäumen Sie ihn endgültig. 

 
 

Zusatzaufgaben: 
 

15.3.8  Bodenverstärkungen 
 

·  Schneiden Sie vier ca. 6 cm breite PCV – Schaum – Streifen mit 
Trapezquerschnitt an der Kreissäge aus und passen Sie zwei längs und zwei 
quer 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 überschüssigen Harz Hohlkehlen. 
·  Laminieren Sie zwei Gewebe- bzw. Mattenbandlagen über die Streifen. 

Beachten Sie dabei das vorgeschriebene Überlappungsverhältnis! 
 

 
 

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? 
Überlegen Sie gemeinsam, ob Sie die Sitzducht mit Schott (so entstehen 
Auftriebskörper) oder ohne einbauen wollen.  

·  Positionierung: 
Die Sitzduchten werden direkt an die Spiegel laminiert. 

·  Einpassen: 
Passen Sie je nach Ihrer Entscheidung entweder die Schotts oder die Tragleisten 
in den Rumpf ein. Wenden Sie dabei Ihre Erfahrung vom Schotteinbau in das 
Kleinmodell an. 
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Besprechen Sie die Anzahl der Gewebe- und Mattenbänder 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 
sorgfältig ab. 
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15.4 Laminieren Sie ein Kajak 
 
 
 

15.4.1 Gruppenbildung 
 
Bilden Sie während der Großobjektplanung der Klasse eine Gruppe von fünf 
Schüler/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 Schäden und beseitigen Sie diese. Wachsen und lackieren Sie 
mit Trennlack die Form. 

 
 
15.4.4 Stellen Sie eine Sitzschale für 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“ anhärten. 
·  Besprechen Sie im Plenum das Arbeitsblatt >Vorbereitungen zum Laminieren 

von Großobjekten<. 
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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 sorgfältig. 
 
 

15.4.7 Zweite und dritte Laminatlage 
 
Laminieren Sie nach dem Aushärten der ersten Laminatlage die beiden 
folgenden. Gehen Sie entsprechend vor. Wechseln Sie dabei die Aufgaben der 
Gruppenmitglieder. 
 
 
 

15.4.8 Entformen und Besäumen 
 

·  Besäumen Sie nach dem Durchhärten grob die über die Formkanten ragenden 
Laminatüberstände.  

·  Legen Sie den Bootsrumpf und das Deck auf Böcke und besäumen Sie die 
Bauteile endgültig. 

 
 

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 Sitzöffnung nach unten derart hoch auf Böcken, 
dass Sie stehend innerhalb des Bootes laminieren können. 
Befestigen Sie die Halterung einer kleinen Lammfellrolle an einer Leiste, die etwa 
halb so lang wie das Boot ist. 
Schneiden Sie genügend 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 Ihre verlängerte Lammfellrolle, führen Sie die 
Rolle zur vorgesehenen Stelle an der Naht und rollen Sie das Vorlaminat auf. 
Spachteln Sie die Naht von außen 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 nötigen Materialien, Werkzeuge und Geräte 

 

Führen Sie die Arbeiten durch 

 

Kontrollieren Sie die Qualität Ihrer Arbeit 
(siehe Seite 46 - Bewertungskriterien und Qualitätskontrolle) 

 

 
 
 
16.1 Planen von Kundenaufträgen 
 
 
 
Informationen über Werkstoffe und Hilfsstoffe beschaffen Erledigt 
Einzusetzende Materialien  
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Technische Merkblätter  

 
 
 
 
 
usw.  

 
 
 
 
 
 
 
 
16.2  Materialliste erstellen 
 
 

Pos Anzahl 
Mengen 
einheit Bezeichnung 

1    

2    

3    

4    

5    

6    

7    

8    

9    

10    

11    

12    

13    

14    



 

 

Überbetriebliche Lehrlingsunterweisung Bootsbauer 
Moderne Be- und Verarbeitung von Kunststoffen   

 
 

Maritimes Kompetenzzentrum 43

15    

16    

17    
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16.3  Werkzeug und Geräteliste erstellen 
 

Pos Menge Bezeichnung 

1   

2   

3   

4   

5   

6   

7   

8   

9   

10   

11   

12   

13   

14   

15   

16   

17   

18   

19   

20   

21   

22   

23   

24   

25   
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16.4  Arbeitsablaufplan erstellen 
 
Pos Arbeitsschritt  Zeit 

geplant 
Zeit 
ist 

1    
2    
3    
4    
5    
6    
7    
8    
9    
10    
11    
12    
13    
14    
15    
16    
17    
18    
19    
20    
21    
22    
23    
24    
25    
26    
27    
28    
29    
30    
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17. Bewertungskriterien und Qualitätskontrolle 
 
 
Legen Sie die Bewertungskriterien nach Ihrem Ermessen fest 
 

Nr. Bewertungsgegenstand Punkte max. Azubi 
Punkte 

Ausbilder 
Punkte 

1 
 

100 
  

2 
 

100 
  

3 
 

100 
  

4 
 

100 
  

5 
 

100 
  

6 
 

100 
  

7 
 

100 
  

8 
 

100 
  

9 
 

100 
  

10 
 

100 
  

Qualitätsergebnis der fachlichen Ausführung Gesamtpunktzahl   

 
Notenschlüssel: 
 

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 Kundenaufträgen  
 
 Erledigt 

Bewerten Sie Ihre Arbeit mit Hilfe des Bewertungsbogens  

Was würden Sie bei nochmaliger Ausführung besser machen?   

 

 

 

 

 

Was haben Sie an diesem Kundenauftrag gelernt?  

 

 

 

 

 

Präsentation der Arbeitsergebnisse  
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19. Wochenberichte 

WOCHE VON _______________  BIS  ________________ 
 
 
Tag Bericht 

M
on

ta
g 

 

 

 

 

 

D
ie

ns
ta

g 

 

 

 

 

 

M
itt

w
oc

h 

 

 

 

 

 

D
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ne
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ta
g 

 

 

 

 

 

F
re

ita
g 

 

 

 

 

 

 
 
Auszubildender: ____________________ Lehrgangsleite r: __________________ 
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WOCHE VON _______________  BIS  ________________ 
 
Tag Bericht 

M
on
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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 über 700 Gesetze und 
Rechtsverordnungen erlassen. Auch Sie als Bootsbauer/in stehen dieser Vielzahl 
von umweltrechtlichen Vorschriften gegenüber. 

Die Gesamtverantwortung zur Umsetzung der umweltrechtlichen Vorgaben, aber 
auch die des Arbeitsschutzes, liegt in erster Linie bei Ihnen, so das eine wirksame 
Umsetzung gewährleistet 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 Abfällen, die Umwelt, insbesondere Wasser und 
Boden vor Beeinträchtigungen zu schützen. 
 
 
Abfall ist in den Augen des Gesetzgebers all das, was nicht mehr gebraucht, und 
deshalb weggeworfen wird. Das heißt, jeder, der Abfall erzeugt und diesen entsorgen 
will, muss sich an die gesetzlichen Auflagen halten. Allerdings können heute viele 
Abfälle recycelt oder gar wieder aufgearbeitet werden, so dass sie nicht in der 
Müllverbrennung oder auf der Deponie landen müssen. Die eleganteste Art die 
Abfallmengen gering zu halten ist, möglichst jede Entstehung von Abfall zu 
vermeiden. Das Recycling ist immer der Entsorgung vorzuziehen. 
 
 
Vermeidung   vor   Recycling  Recycling   vor   Entsorgung!   
 
 
Lärmemissionen können nicht gesammelt, recycelt oder entsorgt werden. Da Lärm 
aber als Umweltverschmutzung gewertet werden muss, gilt es Lärm so weit wie 
möglich zu vermeiden und zu reduzieren. Geeignete Methoden hierfür sind: 

 
 
·  Anwendung geräuscharmer Verfahren 
·  Einsatz leiser Geräte und Maschinen 
·  Kapselung und Einhausung von Maschinen (soweit möglich) 
·  Einbau von Schalldämpfern 
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In der folgenden Tabelle sind die überwiegend anfallenden Abfälle eines 
Bootsbaubetriebes aufgelistet und deren Behandlung bei Recycling/Entsorgung. 
 

Abfall-/Sonderabfallentsorgung 
 

Abfall/Sonderabfall  Lagerung an der Anfallstelle  Recycling/Entsorgung  Bemerkungen  
Holz – kontaminiert Restmülltonne Restmüll- 

Presscontainer 
Geeignete Absaugung bei 
der Verarbeitung 

Holz – nicht kontaminiert Restholzkiste Thermische Verwertung 
als Feuerholz oder Pellets 

Geeignete Absaugung bei 
der Verarbeitung 

Altöl Lagerung nur in dafür 
vorgesehenen Behält- 
nissen und Sammel- 
fässern 

Sondermülllager – 
Recycling und Entsor- 
gung durch autorisierte 
Entsorgungsbetriebe 

Tropf- und Klecker- 
mengen vermeiden 

Ölhaltige Betriebsmittel Sammeln in dafür vor- 
gesehenen Behält- 
nissen 

Sondermülllager – 
Recycling und Entsor- 
gung durch autorisierte 
Entsorgungsbetriebe 

 

Gebinde mit Restanhaf- 
tungen ungehärteter  
Polyesterharze 

Sammeln in dafür vor- 
gesehenen Behält- 
nissen 

Sondermülllager – 
Recycling und Entsor- 
gung durch autorisierte 
Entsorgungsbetriebe 

Wenn möglich, Rest- 
mengen zur Aushärtung 
bringen 

Polyesterharzreste  
gehärtet 

Restmülltonne Restmüll - 
Presscontainer 

 

Katalysatoren (MEKP, BP, 
etc.) und  
Beschleuniger 

 Sondermülllager –  
Recycling und Entsor- 
gung durch autorisierte 
Entsorgungsbetriebe 

 

Gebinde mit Restanhaf- 
tungen ungehärteter 
Epoxidharze 

 Sondermülllager – 
Recycling und Entsor- 
gung durch autorisierte 
Entsorgungsbetriebe 

Wenn möglich, Rest-
mengen zur Aushärtung 
bringen 

Epoxidharzreste gehärtet Restmülltonne Restmüll – Presscontainer  
verunreinigtes Aceton Sammeln in dafür vor- 

gesehenen Behält- 
nissen 

Entsorgen als Sonder- 
müll – Recycling durch 
entsprechende Anlagen 

Recyclinganlage hier in 
der Berufsbildungs- 
stätte vorhanden. 
Ansprechpartner bei 
Fragen: Herr Bopp 

Gebinde mit Restanhaf- 
tungen ungehärteter  
Lacke und Farben 

 Sondermülllager – 
Recycling und Entsor- 
gung durch autorisierte  
Entsorgungsbetriebe 

 

Kupfer- und Kabelreste  Sammeln in dafür vor- 
gesehenen Behält- 
nissen – Entsorgung  
durch Altmetallhändler 

 

Stahlschrott/CrNi- 
Stahlschrott 

 Sammeln in dafür vor- 
gesehenen Behält- 
nissen – Entsorgung 
durch Altmetallhändler 

 

Papier/Pappe Altpapierbox Altpapiercontainer – 
Recycling durch 
Entsorgungsbetrieb 

 

Wertstoffe 
(grüner Punkt) 

Sammeln der Wertstoffe Recycling über  
Wertstoffcontainer  
(grüner Punkt) 

 

Altglas Sammeln der Wertstoffe Recycling über 
Wertstoffcontainer/ 
Altglascontainer 

 

 


