Qualifizierung zum Internationalen SchweiBpraktiker (IWP)
(nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1170)

Internationale SchweiBpraktiker Gberzeugen mit ihrem praxis-
bezogenen Fachwissen und ihrer Erfahrung bei der Anwendung
von SchweiBprozessen. Bei ihrer Téatigkeit sind jedoch auch
fachtheoretische Kenntnisse erforderlich. In groBeren Betrieben
sind Internationale SchweiBpraktiker die Schnittstelle zwischen

den SchweiBfachingenieuren und den Fachkréften, die die an-
fallenden SchweiBarbeiten ausflinren. In kleinen und mittelstan-
dischen Unternehmen kdnnen Internationale SchweiBpraktiker
als SchweiBaufsichtspersonen tétig sein.

Zulassungsvoraussetzungen fir die Weiterbildung zum Internationalen SchweiBpraktiker (Standardweg):

B Gltige Rohr-SchweiBerprifungsbescheinigung nach ISO 9606 (H-L045 ss nb) in einem SchweiBverfahren.

oder

B Gultige Blech-SchweiBerprifungsbescheinigung nach ISO 9606 (PE ss nb oder PC bzw. PF ss nb) in einem SchweiBver-

fahren

(SchweiBerprifungen, die nach einer vergleichbaren in einem Mitgliedsland des IW gliltigen nationalen SchweiBerpri-
fungsnorm abgenommen wurden, kénnen anerkannt werden.)

und

B mindestens drei Jahre berufsbezogene Erfahrung als Blech- oder Rohr-SchweiBer.
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BVEERSZERT

Die Weiterbildung zum Internationalen
SchweiBpraktiker (IWP = International
Welding Practitioner) wird in Deutschland
nur vom DVS angeboten und ist daher
ausschlieBlich an DVS-Bildungseinrich-
tungen maoglich.

Der modular aufgebaute Lehrgang be-
steht aus insgesamt drei aufeinander
aufbauenden Kurseinheiten (Bild 2.1)
und umfasst inhaltlich vier Hauptgebie-

te. Innerhalb des Lehrgangs ist eine Zwi-
schenprifung vorgesehen.

Die Weiterbildung zum Internationa-
len SchweiBpraktiker beginnt mit Lehr-
gangsteil 1 ,Theoretische Ausbildung®, in
dem Grundkenntnisse aus zwei Haupt-
gebieten vermittelt werden. Darauf fol-
gen zunachst Lehrgangsteil 2 ,,Praktische
Grundlagen®, mit SchweiBubungen in der
Werkstatt und im Anschluss daran die

Zwischenprtfung. An sie schlieBt sich als
dritter Lehrgangsteil der abermals theore-
tisch gepragte ,Hauptlehrgang” mit Inhal-
ten aus vier Hauptgebieten an.

Nach erfolgreich bestandener Abschluss-
prufung erhélt der Teilnehmer ein deutsch-
sprachiges Zeugnis ,DVS-IIW-Schweil3-
praktiker” und ein englischsprachiges Di-
plom ,International Welding Practitioner
(IWP)“.

Aufbau des Lehrgangs ,Internationaler SchweiBpraktiker (IWP)*

ABSCHLUSSPRUFUNG

»

Lehrgangsteil 3:
Hauptlehrgang mind. 61 UE

»

ZWISCHENPRUFUNG

»

Lehrgangsteil 2:
Praktische Grundlagen 60 UE

»

Lehrgangsteil 1:
Theoretische Ausbildung max. 29 UE

»

Standardweg

UE = Unterrichtseinheit

Bild 2.1: Der Ausbildungsweg zum Internationalen SchweiBpraktiker (IWP).
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Inhalte des Lehrgangs ,Internationaler SchweiBpraktiker (IWP)“

ABSCHLUSSPRUFUNG

Lehrgangsteil 3:

Hauptlehrgang
mit Inhalten aus vier Hauptgebieten:

4. Fertigung und Anwendungstechnik

3. Konstruktion und Gestaltung

2. Werkstoffe und deren Verhalten beim Schweien
1. SchweiBprozesse und -ausristungen

Hauptlehrgang

ZWISCHENPRUFUNG

Lehrgangsteil 2:

Praktische Grundlagen ;
Praktische Grundlagen

Lehrgangsteil 1:

Theoretische Grundlagen
mit Inhalten aus zwei Hauptgebieten:

2. Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen

Theoretische Ausbildung
1. SchweiBprozesse und Ausriistungen

Bild 2.2: Die Lehrgangsinhalte im Detail.
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ABSCHLUSSPRUFUNG

Hauptgebiet 4: Fertigung und Anwendungstechnik

Quialitatssicherung geschweiBter Konstruktionen (Einfiihrung), Qualitatskontrolle wahrend der Fertigung, Eigenspannung und Verzug, Werkstatt-
einrichtugen, SchweiBeinrichtungen und Haltevorrichtungen, Gesundheitschutz und Arbeitssicherheit, SchweiBdaten (Messen, Kontrollieren und
Aufzeichen), SchweiBnahtunregelmaBigkeiten und Abnahmekriterien, zerstérungsfreie Werkstoffpriifung, Wirtschaftlichkeit und Produktivitat,
ReparaturschweiBen

Hauptgebiet 3: Konstruktion und Gestaltung

Gestaltung von SchweiB- und Létverbindungen, Gestaltung von SchweiBverbindungen fiir vorwiegend ruhende Beanspruchung, Verhalten von
SchweiBverbindungen unter zyklischer Beanspruchung, Gestaltung geschweiBter Druckgerate

Hauptgebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen

Rissbildung in SchweiBverbindungen, hochfeste Stahle, Anwendung von Baustahlen und hochfesten Stéhlen, Korrosion (Einfihrung), korrosions-
und hitzebestandige Stahle, Aluminium und Aluminiumlegierungen, Fligen unterschiedlicher Werkstoffe, zerstérende Priifung von Werkstoffen
und SchweiBverbindungen

Hauptgebiet 1: SchweiBprozesse und -ausriistungen

Der Lichtbogen, Stromquellen flr das LichtbogenschweiBen, UnterpulverschweiBen, SonderschweiBprozesse (Laserstrahl-, Elektronenstrahl-
und PlasmaschweiBen), sonstige SchweiBprozesse, Schneiden, Bohren und andere Nahtvorbereitungsverfahren

ZWISCHENPRUFUNG

Ubungen in den Prozessen GasschweiBen, LichtbogenhandschweiBen, Metall-SchutzgasschweiBen, Wolfram-SchutzgasschweiBen

Hauptgebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen

Zustandsschaubilder und Legierungen, Eisen-Kohlenstofflegierungen, Herstellung und Klassifizierung der Stahle, Verhalten von Baustéahlen beim
SchmelzschweiBen, Warmebehandlung von Grundwerkstoffen und SchweiBverbindungen, Baustéhle (unlegierte Stahle)

Hauptgebiet 1: SchweiBprozesse und -ausriistungen

SchweiBtechnik (allgemeine Einfilhrung), AutogenschweiBen und verwandte Verfahren, Elektrotechnik (Uberblick), SchutzgasschweiBen (Einfiih-
rung), WIG-SchweiBen, MIG-/MAG-SchweiBen, FllldrahtschweiBen, LichtbogenhandschweiBen




