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Übersicht über Praktikum

Tätigkeitsfeld	(laut Praktikumsordnung)	bei Firma/Ort	Von     bis	Wochen
Manuelles Bearbeiten	(Soll Wochen 2-4)		tt.mm.20xx - tt.mm.20xx	
Masch. Bearbeiten	Spangebend (2-4)		tt.mm.20xx - tt.mm.20xx	
Masch. Bearbeiten	Spanlos (2-4)		tt.mm.20xx - tt.mm.20xx	
Verbindungstechnik	(Soll Wochen 2-4)		tt.mm.20xx - tt.mm.20xx	
Gießereitechnik	(Soll Wochen 0-3)		tt.mm.20xx - tt.mm.20xx	
Summe			








[bookmark: _GoBack]xx. Woche: Manuelles Bearbeiten von Metallwerkstoffen,         tt.mm. – tt.mm.20xx

	Wochentag
	Tätigkeiten

	Montag, 

	· Beispieltätigkeit 1
· Beispieltätigkeit 2

	Dienstag, 

	· Beispieltätigkeit 3
· Beispieltätigkeit 4

	Mittwoch,

	· Beispieltätigkeit 5
· Beispieltätigkeit 6

	Donnerstag,

	· Beispieltätigkeit 7
· Beispieltätigkeit 8

	Freitag, 

	· Beispieltätigkeit 9
· Beispieltätigkeit 10


TEXT (Technologie Beschreibungen und Erfahrungen der Woche protokollieren)


















Folgende Angaben sind nur vom Praktikantenbetreuer auszufüllen:
	



Anmerkung:
Vom Praktikantenbetreuer ist eine Unterschrift auf jeder Seite des Berichtes erforderlich.

Jede Seite des Berichtes wurde gelesen, die angegebenen Arbeitsinhalte entsprechen der tatsächlich geleisteten Arbeit.
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Wochentag

Tétigkeiten

Montag

BegriiBung und Einweisung durch Herrn Schmidt
Unterweisung in Arbeitssicherheit

Erkldrung der Funktionsweise eines Messschiebers
Beginn des ersten Arbeitsauftrages : Herstellen einer
Ubungsplatine(anreifen, kérnen)

Dienstag

AnreiBen der Kontrollkreise und —Quadrate auf der Ubungsplatine
Anbringen von Schlagzahlen
Kontrolle der geleisteten Arbeiten

Mittwoch

Neuer Arbeitsauftrag : Bohrplatte

Feilen des Halbzeugs auf Maf}

AnreiBlen, kornen und bohren der Lécher

Feilen von Radien an den Kanten des Halbzeugs

Donnerstag

Anreiflen weiterer Bohrungslocher
Herstellen verschiedener Senkungen
Schneiden von Innen- und Auflengewinden

Freitag

Neuer Arbeitsauftrag : Herstellen eines 300g Hammers
Einweisung an der Frasmaschine

Frisen der groben Hammerform

Anreifen und herausfrisen der Hammerfinne
AnreiBen und vorbohren des Stiel-Ovals
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Arbeitsauftrag : Bohrplatte

Die Bohrplatte war eine Ubung, bei der es speziell um das genaue Erstellen von Bohrungen,
Senkungen und Passbohrungen geht.

Zunichst musste ein Stiick ST37K auf die gewiinschten MaBe gefeilt werden. Hierzu wurden
zunichst 2 Bezugsseiten, die eben und rechtwinklig zu einander sein mussten, festgestellt und
geschlichtet. Als nichstes wurden mit einem Hohenreifler die Mafle 100x68 mm angerissen.
Pro Seite mussten ca. 2 mm Material mit einer Feile heruntergeschruppt werden. Hierbei
verwendet man zunichst eine grobe Feile(Hieb 1) und geht dann 3/10 mm vor Maf} auf eine
feinere(Hieb 3) iiber. Durch die Verwendung von Feilkreide konnte die Oberflachenqualitit
des Werkstiicks zusétzlich erhoht werden.

Als alle Seiten auf maB und winklig zu einander waren, wurden die Locher fiir die Bohrungen
angerissen und gekérnt. Die Bohrungen wurden mit einem Bohrer der Gréfle 3 mm und
Bohrwasser auf hoher Drehzahl(etwa 1000 u/min) vorgebohrt und dann mit dem gewiinschten
MaB auf niedrigerer Drehzahl(etwa 250 u/min) aufgebohrt. Die Senkungen wurden nach
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Zeichnung mit den entsprechenden Senkern und unter stindigem Nachmessen mit dem
Messschieber erstellt.

Schlussendlich wurden nun noch die Gewinde M5 bis M10 in die dafiir vorgesehenen Locher
geschnitten. Die GroBe der Bohrung fiir das jeweilige Gewinde musste vorher anhand des
entstehenden KernlochmaBes festgestellt(Tabelle auf dem Messschieber) werden.
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