Wochenberichte Grundpraktikum FB MK Stg. Maschinenbau h_da

Wenn Sie eine abgeschlossene Ausbildung in einem anerkannten Metallberuf haben, brauchen Sie nur den
Ausbildungsnachweis (z.B.: IHK-Schein) vorlegen.

Wurde keine Lehrausbildung absolviert, muss ein Praktikum nachgewiesen werden.
Folgende Dokumente missen zur Anerkennung lhres Grundpraktikums eingereicht werden:

e Bescheinigung des Praktikumsbetriebes
o Wochenberichte |hrer Tatigkeiten, abgezeichnet vom Praktikumsbetrieb

e ggf. eine deutsche Ubersetzung der Bescheinigung und des Wochenberichtes

Aus der vom Praktikumsbetrieb ausgestellten Bescheinigung muss hervorgehen welche Tatigkeiten und
wie lange diese durchgefuhrt wurde. Eine lapidare Bezeichnung nach der Art ,.Es wurden technische
Tatigkeiten durchgefiihrt” wird nicht anerkannt.

Die Wochenberichte miissen auch vorgelegt werden, wenn das Praktikum langere Zeit zurtickliegt und

damals keine Berichte erstellt wurden. Hier missen die Berichte nachtraglich erstellt und vom Betrieb

bestatigt werden. Dies gilt auch fur Grundpraktikum das im Ausland absolviert wurde.

Die Wochenberichte miissen folgende Inhalte vorweisen:
1. Aufstellung der téglich ausgefiihrten Arbeiten (Umfang 1 DIN A 4 Seite)

2. eine in der Woche durchgefiihrte Tatigkeit in Form eines kurzen selbststandig erstellten Aufsatzes
ndher beschreiben (Umfang 1 DIN A4 Seite)

ggf. eine selbst erstellte Zeichnung eines gemachten Werkstiickes.

3. Unterschrift / Stempel des Ausbilders / Praktikumsbetrieb.

So sollte ein Wochenbericht aussehen:

1. Tagesbericht

Firma Mustermann
MusterstraBe 1
08151 Musterstadt

Name:

N . vom 178 bis 218 2009 Ausbildungsjahr

Tog Arbeiten, Unterricht, usw.

Hulsen fir das “Fastda Projekt’ an Drehmaschine angefertigt. Hulsen
entgradet und wenn nétig a it ick i l
Halterungen fiirr Bodenplatte angefertigt und an Gestell gescheift. Zum
zuséatzlichen Klemmen des Tisches am Grundgestell Bolzen gedreht und
Flachstahl zu gesagt. An diesen einen Radius angeschliffen, Bohrung 8mm
angebracht und Winkel angefeilt.

Montag

Werstiick SchweiRgestell: Bolzen fir Klemmung an Gestell und Tisch
angeschweilt und Klemme mit Knebel montiert. Abdeckung fir offene
Radien gebogen, angeschweif3t und Nahte Uberschliffen. Kliemmbhalter fiir
Priifstand zugeschnitten, Langlocher gefrast und Teile gebogen an
Abkantbank. Nieten mit Innengewinden zum Verschrauben der
Klemmhalter an Gestell angebracht.

Dienstag

Werstiick SchweiBgestell: Uberlegungen angestellt zum besfestigen des
Rechners und Controllers am Gestell. Neue Solid Edge Version getestet
und Zeichnungen fir neuen Thermoakustik Motor erstellt. Rohteile fiir
Motor zu Recht gesagt. Messing Vierkant und Aluminiumplatte mit

opf Uberfrast. Ar 1 das Sct aus Alumini
vozuschruppen.

Mitswoch

Tt ik Motor: An Sct grad Bohrungen 9mm auf
dem Teilkreis angebracht mit Hilfe eines Teilkopfes. Messing Vierkant mit
Einstichen und Reibung 16H7 versehen. Diise aus Aluminium vorgedreht,
Einstiche fur O-Ringe und 5mm Bohrung angedreht. Absatz auf das
geforderte Passmaf gedreht und Fasen 1mmx45° angebracht. Pleulstange

Donnerstag

2. Kurzaufsatz

Anlage zu Wochenbericht

Der Begriff HSC ist die Abkiirzung fiir High Speed Cuttig was soviel bedeutet
wie Hoch indigkeil Diese setzte sich

G innerhalb der letzten 50 Jahre in
der Metallverarbeitung immer
mehr durch. Damals wurde dieses
Verfahren allerdings nur auf den
konventionellen Maschinen
angewandt, heutzutage allerdings
< wird es auf Computergesteuerten
Friasmaschinen angewandt. Das
HSC-frasen ist ein
Zerspanungsverfahren bei dem

die Sch h d extrem 2 wird durch die Erhéhung der
Werkzeugdrehzahlen um das 5-10 fache also bis zu 60.000 U/min und ein
hnellern der V gl um e vielfach i dem

konventionellen friasen. Eine Bes am | 2 ist,
das das Werkzeug trotz einer sehr hohen Zerspan-Leistung kaum hohen
Temperaturen ausgesetzt ist weil diese durch die schnelle Zerspanung iiber die

Spane abgefiihrt werden. Ebenfalls ein groBer -
Vorteil des Frasverfahrens ist die Hohe
Oberfliachengiite die an dem Werkstiick wihrend £
des Zerspanens entsteht obwohl eine hohe

auf Aluminiumblech angerissen und gebohrt. Radien mit Feile
und Kugellager eingepresst.

Werkstiick Thermoakustik Motor: Kieine Welle aus Silberstahl
zugeschnitten, entgradet und mit Kugellager und Schwungrad zusammen
gefigt. Praktikant bei der Arbeit an der Dreh- und Bohrmaschine
unterstitzt.

Freitag

Vv und Fi ine griindlich gereinigt. Notizen fur den
Ausbildungsnachweis verfasst.

Ruszublidender
Uniersotest und Ostum

Ausbiidender T aage Setens
5 ind Ot

1. September 2025

was eine Zeitei ung mit
sich bringt die vor allem fiir Produktionsbetriebe
duBerst  wichtig st Also  liegen  die
Anwendungsgebiete der HSC-Technologie vor allem dort, wo hohe

Einsparung eines ansonsten nachfolgendem
. m

Schnittgeschwindigkeit vorliegt. Dies kann eine
v\k

Anforderungen an Zerspan-Leistung und Oberflachenqualitat gestellt werden,
also insbesondere im Werkzeug- und Formenbau da es sich auch hervorragend
zum 3D-Frisen eignet

Beim Frisen entsteht jedoch auch durch die Drehzahlen emn
erhohter Abschir bedarf fiir den Arb da bereits kleinste Bruch-
oder ke enorme Fl indigkeil keln konnen was sehr

gefahrlich werden kann. Eine hohere Abnutzung des Werkzeuges und somit eine
Standzeitverringerung ist leider ebenfalls gegeben, diese jedoch wird durch die
schnelle zerspanung wieder ausgeglichen.

Dipl. Ing. U. GeiBler - 06151/1638577 - uwe.geisslerdh-da.de
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f.

Zeichnung
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