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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 
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nachfolgend aufgeführten Tätigkeiten bedienen Bootsbauer/innen Geräte, Maschinen 
sowie Transporteinrichtungen und halten sie instand, bauen Arbeitsgerüste auf und 
ab. 
 
 
 
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 

                                                 
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  

 



 

Überbetriebliche Lehrlingsunterweisung Bootsbauer 
Moderne Be- und Verarbeitung von Eisen- und Nichtei senmetallen 

 

Maritimes Kompetenzzentrum  6

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 
 
 
 
3. Unterweisungsplan 2 
 
Allgemeine Angaben  
Lehrgangsdauer                                     1 Arbeitswoche 
Teilnahme                                              Auszubildende ab 2. Lehrjahr 
Teilnehmerzahl                                      8 – 12 Auszubildende je Lehrgang                            

 

Stoffplan  Zeitanteil 
Kenntnisse zur A nwendung des Werkstoffes Metall im Bootsbau  
Eisen- und Nichteisenmetalle nach Art und Eigenschaften unterscheiden 
und entsprechend des Verwendungszwecks auswählen 
Einsatzmöglichkeiten von modernen Metallen 
 

 
 

5 % 

Moderne Methoden der Metallbearbeitung im Bootsbau  
Trennen von Metallen 
z.B. Trennen von Blechen, Platten, Profilen 
Umformen von Metallen 
z.B. Umformen von Blechen, Platten, Rohren und Profilen 
Verbinden von Metallen 
Z.B. Lösbare und unlösbare Verbindungen wie Nieten, Kleben, 
Schrauben (inkl. Gewinde herstellen), Heftschweißen 

 
 
 

30 % 

Moderne Methoden der Herstellung von Rumpfteilen  
z.B. Herstellen von Bodenwrangen, Stringern, Spanten, 
Motorfundamenten, Außenhaut 

 
50 % 

Moderne Verfahren der Oberflächenbehandlung  
Oberflächen vorbehandeln und beurteilen 

 
 

                                                 
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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Oberflächen durch abtragende Verfahren behandeln 
Beschichtung für den Innen- und Außenbereich auswählen und 
anwenden 

15 % 

 
 
 
 
 
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 
·  Vorschriften der Schiffsicherheit kennen und 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 
 
 
 
 
 
4. Stoffverteilungsplan 
 

Wochenübersicht 

1.
 L

er
ne

in
he

it 

·  Einführung in den Lehrgang 
·  Arbeitsschutz, Brandschutz, 

Werkzeugvergabe, 
Werkzeuginstandsetzung 

·  Lichtbogenhandschweißen, Elektroden 
auswählen, Stromstärkel im Verhältnis zur 
Elektroden- und Werkstückdicke 
bestimmen 
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2.
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it  
 

·  Metall-Schutzgasschweißen (MAG) 

 

3.
 L

er
ne

in
he

it 

 
 

·  Umformen von Metallen: Biegen von 
Rohren, Bohren nach Anriss, Gewinde 
schneiden, senken 

·  Anfasen, entgraten, Schneid- und Bohröle 
zur Metallbearbeitung verwenden 

 

 

4.
 L

er
ne

in
he

it 

 
·  Wolfram-Inertgasschweißen (WIG) – CrNi 

- Stahl, 
·  Lichtbogenhandschweißen – CrNi – Stahl,  
·  Manuelles und maschinelles Bearbeiten 

von Metallen im Bootsbau 
 
 

 

5.
Le

rn
ei

nh
ei

t 

 
 
·  Oberflächenbehandlung: Verfahren zur 

Verbesserung der Oberflächengüte, 
Beizen der Schweißnähte, Schleifen und 
Polieren von Kanten und Flächen 

 
 

 

 
 
 
 
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 
mindestens einmal jährlich mit Dokumentation des Inhaltes und schriftlicher 
Bestätigung des Unterwiesenen wiederholt werden. 
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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, Unterschrift des Unterweisers   

 
 
 
 
Teilnehmerliste: 
 
 



 

Überbetriebliche Lehrlingsunterweisung Bootsbauer 
Moderne Be- und Verarbeitung von Eisen- und Nichtei senmetallen 

 

Maritimes Kompetenzzentrum  10

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. Schweißverfahren 
 
 
Unter Schweißen versteht man das Herstellen einer unlösbaren, stoffschlüssigen 
Verbindung von Werkstücken im flüssigen oder teigigen Zustand mit oder ohne 
Zusatzwerkstoff unter gezielter Wärmezufuhr. 
 
Als gängigste Schweißprozesse im Boots- und Schiffbau werden angewendet: 
 
1. Gasschmelzschweißen ( früher Autogenschweißen) 
2. Wolfram-Inertgasschweißen ( WIG-Schweißen)  
3. Metall-Schutzgasschweißen ( MSG-Schweißen): 

Metall- Aktivgasschweißen (MAG-Schweißen) 
Metall- Inertgasschweißen  (MIG-Schweißen) 

4. Lichtbogenhandschweißen  

 

6.1 Gasschmelzschweißen 
 



 

Überbetriebliche Lehrlingsunterweisung Bootsbauer 
Moderne Be- und Verarbeitung von Eisen- und Nichtei senmetallen 

 

Maritimes Kompetenzzentrum  11

 
 

 
 

Verfahren : Beim Gasschmelzschweißen wird die Schmelzenergie i.d.R. durch eine 
Acetylen-/ Sauerstoffflamme erzeugt (Höchsttemperatur 3200 °C). Das Gemisch ist 
explosionsfähig. Achtung: Armaturen von Sauerstoffflaschen niemals fetten- 
Explosionsgefahr! Der Schweißzusatz ist stabförmig und wird per Hand zugeführt. 
Seine Qualität sollte in etwa der des Grundwerkstoffs entsprechen. Dieses Verfahren 
ist für unlegierte und niedrig legierte Stähle geeignet.  

Je nach Blechdicke erfolgt ein Nachlinks- oder Nachrechtsschweißen. Bis zu einer 
Blechdicke von 3 mm wird das Nachlinksschweißen angewandt (d.h. der Brenner 
folgt dem Schweißdraht), bei größeren Bauteildicken das Nachrechtsschweißen  
(Schweißstab folgt dem Brenner).  

Vor-/Nachteile:  Vorteile des Gasschweißens sind die geringen Investitionskosten 
(i.d.R. Leihflaschenbetrieb) und die Unabhängigkeit von Stromquellen. Die 
Ausrüstung ist vielseitig verwendbar, mit ihr kann man u.A. Richten, Biegen und mit 
Schneideinsatz Brennschneiden. 

Nachteile dieses Verfahrens sind, dass sich das Material in der Umgebung der 
Schweißstelle großflächig erhitzt und verzieht. Auch die geringe Abschmelzleistung 
beschränkt die Einsatzgebiete des Gasschmelzschweißens. 

 

6.2 WIG-Schweißen:                           mit Inerten (reaktionsarmen) Schutzgasen 
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Verfahren:  Beim WIG-Schweißen brennt zwischen einer nicht abschmelzenden 
Wolframelektrode (Schmelzpunkt über 3200 C°) und de m Werkstück ein Lichtbogen 
als Energieträger. Das aus dem Schweißbrenner strömende inerte Schutzgas (wie 
Argon oder Helium) schirmt die Elektrode, das Schweißbad und die angrenzenden 
Werkstoffbereiche gegen die schädlichen Einflüsse der Umgebungsluft (Verbrennen 
des Schweißguts, Korrosion) ab. 

Ein stabförmiger Zusatzwerkstoff wird seitlich mit der Hand zugeführt.  

Schweißbar sind nahezu alle metallischen Werkstoffe (z.B. unlegierte Stähle, CrNi- 
Stähle, Stahl- Guss, Aluminium und andere Nichteisenmetalle) ab 0,5 mm Dicke. 

Vor-/Nachteile: Ein Hauptvorteil liegt in der Vielfalt der mit oder ohne 
Zusatzwerkstoff schweißbaren Metalle. Weiterhin weisen die Nähte in bezug auf 
Oberflächengüte, mechanische Eigenschaften, Wurzelerfassung und Kerbenbildung 
eine sehr gute Qualität auf.  

Nachteilig sind die relativ hohen Gaskosten und eine geringe Abschmelzleistung  

Einschränkung: Bei Schweißarbeiten im Freien muss der Schweißplatz  
vor Zugluft und Nässe geschützt werden, um den Schutzgaseffekt zu erhalten. 

 

6.3 MSG-Schweißen 
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Verfahren: Der Lichtbogen brennt zwischen der stromführenden, abschmelzenden 
Drahtelektrode und dem Werkstück unter Schutzgas. Der 0,8-2,4 mm dicke Draht ist 
auf eine Elektrodenspule gewickelt und wird mit einem regelbaren 
Drahtvorschubgerät mechanisch zugeführt. Er ist in vielfältigen Handelsformen 
erhältlich, u.A. auch als Fülldraht. 

Das Metallschutzgasschweißen eignet sich besonders für mittlere bis dicke Bleche. 
Es wird nach den eingesetzten Schutzgasarten in MIG- und Mag-Schweißen 
unterteilt. 

Vor-/Nachteile: Durch die „Endlos“- Elektrode, den mechanischen Vorschub und die 
Verwendung des Drahtes als Lichtbogenträger kann eine hohe Abschmelzleistung 
erzielt werden, was das MSG-Schweißen zum weltweit  bedeutendsten Verfahren 
macht. Die Parameter Drahtzufuhr, Spannung und Schutzgasmenge sind variabel, 
so dass sie an unterschiedlichste Anforderungen angepasst werden können.  

Einschränkung: Bei Schweißarbeiten im Freien muss der Schweißplatz  
vor Zugluft und Nässe geschützt werden, um den Schutzgaseffekt zu erhalten. 
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MAG-Schweißen                            mit Aktiven (reagierenden) Schutzgasen 

Es werden preisgünstigere Aktivgase, wie Kohlendioxid  oder Mischgase ( Argon 
82%, CO2 18%) zum Schweißen von hoch-, niedrig- und unlegierten Stählen 
eingesetzt.  

Dabei können ab 0,6 mm bis unbegrenzt dicke Bleche wirtschaftlich verschweißt 
werden.  

 

  

MIG-Schweißen      Inerte (reaktionsarme) Schutzgase 

Im Unterschied dazu wird das MIG-Verfahren zum Schweißen von Kupfer, 
Aluminium und deren Legierungen, sowie für hochlegierte Stähle angewendet. 

Diese Werkstoffe können nur mit inerten Schutzgasen ( vorwiegend Argon oder 
Helium) verarbeitet werden, weil sich sonst durch die Verbindung einzelner 
Legierungsbestandteile mit den Sauerstoffanteilen aktiver Schutzgase Oxide bilden. 

 
 
 
 
 
6.4 Lichtbogenhandschweißen 

 

 

Verfahren: Die Wärmequelle ist ein Lichtbogen, der zwischen der von Hand 
zugeführten Stabelektrode und dem Werkstoff brennt. Die Elektrode ist gleichzeitig 
Lichtbogenträger und Schweißzusatz. Sie besteht aus einem legierten oder 
unlegierten Kerndraht und einer Umhüllung. Beim Abrennen der Umhüllung 



 

Überbetriebliche Lehrlingsunterweisung Bootsbauer 
Moderne Be- und Verarbeitung von Eisen- und Nichtei senmetallen 

 

Maritimes Kompetenzzentrum  15

entstehen Gase und Schlacke, die das Schmelzbad vor schädlichen Einflüssen der 
Umgebungsluft schützt und den Lichtbogen stabilisiert. 

Je nach Art der Umhüllung wird nach sauren, basischen, rutilen oder 
zelluloseumhüllten Elektroden unterschieden. Die Auswahl der geeigneten Elektrode 
muss mithilfe von DIN-Normen, bzw. einer Schwißaufsicht erfolgen. 

Der Anwendungsbereich des Lichtbogenhandschweißens liegt in der Verarbeitung 
unlegierter und legierter Stähle mit Werkstückdicken ab 3 mm. 

Vor-/Nachteile:  Dieses Verfahren ist auch im Freien und sogar unter Wasser zu 
verwenden. Es ist durch eine Vielzahl unterschiedlicher Elektrodenarten der 
jeweiligen Schweißaufgabe anpassbar. In bezug auf Festigkeit und Zähigkeit wird 
eine hohe Nahtgüte erreicht. Durch kurzzeitig sehr hohe (bis 5000°C), aber örtlich 
begrenzte Erwärmung entsteht relativ geringer Verzug.  

Nachteilig ist die notwendige Nahtnachbearbeitung (Schlackeentfernung) das durch 
den Elektrodenwechsel immer wieder notwendige neue Ansetzen und die 
verhältnismäßig geringe Abschmelzleistung. 

 

 
 
7.   Herstellung von Stumpf- und Kehlnähten  
 
Schweißverbindungen zählen im Gegensatz zu Schrauben oder Bolzen zu den 
unlösbaren  Verbindungen. Hergestellt wird der Großteil der Schweißverbindungen 
bereits in der Werkstatt. Nur in Ausnahmefällen wird direkt auf der Baustelle 
geschweißt. 

 

7.1   Stumpfnaht 
 

 Zwei Bleche stumpf mit einander verschweißt.  
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 Im Winkel verschweißt.  
 
 
 

7.2   Kehlnaht 
 

 Blech aufgesetzt und angeschweißt. 
 
 
 
   

 
 
Kehlnähte werden als Flach-, Wölb- oder Hohlnaht ausgeführt. Flachnähte sind die 
übliche Nahtform.  
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Flach- und Wölbnaht schematisch   
 

 
Die Nahtdicke a ist gleich der Höhe des einschreibbaren, gleichschenkligen 
Dreiecks.  

 

 
  
 
An gerundeten Profilkanten ist die Schweißnahtdicke etwas geringer anzusetzen. 
Wird ein über den Wurzelpunkt hinausgehender Einbrand e gewährleistet (abhängig 
vom Schweißverfahren) darf die Nahtdicke auch größer angenommen werden. 

Kehlnaht mit tiefen Einbrand 
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Probleme beim Schweißen 
Die unerwünschten Folgen einer Schweißung müssen behoben werden. 
 

Problem e Folgen  Abhilfe  
Große 
Temperaturunterschiede 
zwischen Schweißstelle 
und übrigen Werkstück 

Verzug und 
Spannungsrisse 

Verzug planen, langsam 
abkühlen 

Kohlenstoff härtet in den 
Randzonen aus 

Versprödung des 
Werkstoffes 

Langsam abkühlen – 
Glühbehandlung 

Sauerstoff gelangt in die 
Schweißnaht 

Oxidbildung Schutzgas – neutrale 
Flamme beim 
Autogenschweißen 

 
 
 
 
8. Vertiefen der Grundkenntnisse anhand von Werksta ttaufträgen 
 

·  Bei allen Schweißarbeiten besteht Brandgefahr 
·  Tragen Sie immer eine Schutzbrille bzw. ein Schutzschild 
·  Tragen Sie geschlossene Arbeitskleidung und Lederhandschuhe 
·  Gefährden Sie keine Mitarbeiter durch Strahlung oder durch Funkenflug 
·  Sorgen Sie für eine gute Entlüftung durch Absaugen 
·  Bei Reparaturarbeiten an Bord muss bis eine Stunde nach Beendigen der 

Schweißarbeiten Feuerwache gegangen werden 
·   Bei Reparaturarbeiten an Bord stets Feuerlöscher bereithalten 

 
 
 
8.1   Werkstattauftrag – Schweißübung 
 
Stellen Sie mit den verschiedenen Schweißverfahren einige Stumpf – und Kehlnähte 
her. Verwenden Sie hierzu die bereitgestellten Blechabschnitte nach Weisung des 
Lehrgangsleiters. 
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Lassen Sie die Übungsstücke vom Lehrgangsleiter begutachten.  
 
 
 
 
 
 Schweißverfahren  Beurteilung 

Lehrgangsleiter 
Abhilfe/Verbesserung  

Stumpfnaht  WIG-Schweißen   

Stumpfnaht  MIG-MAG-
Schweißen 

  

Stumpfnaht  E-Hand-Schweißen   

Stumpfnaht 
(im Winkel 
verschweißt)  

WIG-Schweißen   

Stumpfnaht 
(im Winkel 
verschweißt)  

MIG-MAG-
Schweißen 

  

Stumpfnaht 
(im Winkel 
verschweißt)  

E-Hand-Schweißen   

Kehlnaht  WIG-Schweißen   

Kehlnaht  MIG-MAG-Schweißen   

Kehlnaht  E-Hand-Schweißen   
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9. Kundenauftrag: Anfertigung eines Handgriffs aus 

korrosionsbeständigem CrNi- Stahl 
 

 
 
 

Griff – Gegenplatte  

 
 
 
Arbeitsablauf: CrNi- Rohr  ablängen, schleifen und polieren. Beide Rohrenden 
jeweils bündig im Rohrbieger ansetzen und auf 90° b iegen. Die Biegungen sollen 
zueinander fluchten. Beide Rohrenden so kürzen, dass 10 mm in der Geraden 
stehen bleiben. Rohrenden entgraten. 
Mittelpunkt der Grundplatten ankörnen. Außenkreis d=70 mm anreißen. Innenkreis 
d=44 mm anreißen. Drittelteilung am Innenkreis anreißen und ankörnen. Mittelpunkt 
aller vier Platten mit 6 mm- Bohrung versehen und miteinander verschrauben. Die 
drei angekörnten Punkte des Innenkreises mit 4,2 mm bohren. Die drei Bohrungen 
der beiden Oberplatten 6 mm bohren und senken.  
In die drei Bohrungen der beiden unteren Gegenplatten  5 mm Gewinde schneiden. 
Mittelpunkt der Griffplatte  22 mm ausbohren. Griffplatte schleifen und polieren.  
Alle Platten mit der Blechschere an dem äußeren Kreis rund schneiden und am 
Bandschleifer nacharbeiten. Die Kanten der Griffplatte 3 mm auf 45° feilen. 
Griffplatte mittels Grippzange bündig am Rohrende arretieren und so ausrichten, 
dass die Bohrungen gleichmäßig freiliegen ( siehe Zeichnung).  
Rückseite der Griffplatte WIG- heften, ausrichten und im WIG- Verfahren mit dem 
Rohr verschweißen. Schweißnaht abbeizen, abwaschen, ggf. schleifen und 
nochmals polieren. 

 
Ma
teri
alli
ste
��

Bezeichnung Anzahl  Material Maße Bemerkungen  
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� N
r. 

Nr. 
Gegenplatte 2CrNi 4301 Ø 70 x 4 

�  
 
 
10. Bearbeitung des Kundenauftrages 
 
 
 

Anfertigung eines Handgriffs aus 
korrosionsbeständigem Stahl � �� Erledigt�� Beschaffen Sie 

alle nötigen Materialien, Werkzeuge und Geräte 
�� Erledigt�� Beschaffen Sie alle nötigen Materialien, Werkzeuge 

und Geräte 
 

Erledigt 

Beschaffen 
Sie alle 
nötigen 

Materialien, 
Werkzeuge 
und Geräte 

 � Führen Sie die 
Arbeiten durch 
Führen Sie die 
Arbeiten durch 

 �
K
o
n
t
r
o
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�  
 
 
 
10.1 Planen von Kundenaufträgen 
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Einzusetzende Materialien������������������������ Technische Merkblätter���� �
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Technische Merkblätter 

 
 
 
 
 
usw. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
10.2  Stückliste erstellen 
 
 

Pos Stück/m Bezeichnung 

1 

�  
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10.3  Werkzeug und Geräteliste erstellen 
 
Pos 

�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 
�  
 

�  
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10.4  Arbeitsplan erstellen 
 

Pos Arbeitsschritt  Zeit geplant
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   

2
8
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29    

30    

 
 
 
 
 
 
 
 
11.  Bewertungskriterien und Qualitätskontrolle 
 
 
Legen Sie die Bewertungskriterien nach Ihrem Ermessen fest 
 
Nr.� Bewe
rtungsgeg
enstand 

Bewertung
sgegensta

nd 

Punkte 
max. 

Azubi 
Punkte 

Ausbilder 
Punkte 

� 1�� 100
 

1 
 100 

 
Notenschlüssel:  
 
Punkte� 1

00 - 92 
100 - 92 

91 - 82 81 – 67 66 - 50 49 - 30 29 - 0 
� Note� 1

 
Note 
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12. Kontrolle und Dokumentation von Kundenaufträgen  
 
� Erledigt�� Bewerten Sie Ihre Arbeit mit Hilfe des 
Bewertungsbogens 
Erledigt 

� Bewerte
n Sie Ihre 
Arbeit mit 
Hilfe des 
Bewertun
gsbogens 
Bewerten 
Sie Ihre 
Arbeit mit 
Hilfe des 
Bewertun
gsbogens 

 

 

 

 

Was haben Sie an diesem Kundenauftrag gelernt?  

 

 

 

 

 

Präsentation der Arbeitsergebnisse  
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13. Wochenbericht 
 
Woche von _______________  bis  ________________ 
 
T
a
g
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ht 

M
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g�

���
 

�
 

 

 

 

D
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g 
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Auszubildender: ____________________ Lehrgangsleite r: __________________ 
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14.  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 
 



 

Überbetriebliche Lehrlingsunterweisung Bootsbauer 
Moderne Be- und Verarbeitung von Eisen- und Nichtei senmetallen 

 

Maritimes Kompetenzzentrum  35

 
  
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) 
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Altglas Sammeln der Wertstoffe Recycling über 
Wertstoffcontainer/ 
Altglascontainer 

 

 
 


