Wochenberichte Grundpraktikum FB MK Stg. Maschinenbau h_da

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

Wurde keine Lehrausbildung absolviert, muss ein Praktikum (insgesamt 16 Wochen) nachgewiesen
werden, wovon mindestens 8 Wochen vor Beginn des Studiums zu absolvieren sind.
Bringen Sie zur Immatrikulation folgende Dokumente zur Anerkennung lhres Grundpraktikums mit:

e Bescheinigung des Praktikumsbetriebes
e Wochenberichte |hrer Tatigkeiten, abgezeichnet vom Praktikumsbetrieb
« 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 missen 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 fiir 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 durchgefihrte Tatigkeit in Form eines kurzen selbststandig erstellten Aufsatzes
ndher beschreiben (Umfang 1 DIN A4 Seite)
ggf. eine selbst erstellte Zeichnung eines gemachten Werkstickes.
3. Unterschrift / Stempel des Ausbilders / Praktikumsbetrieb.

So sollte ein Wochenbericht aussehen:

1. Tagesbericht 2. Kurzaufsatz ggf. Zeichnung
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