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Qualifizierung zum Internationalen Schwei3techniker (IWT)

(nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1170)

Das Téatigkeitsfeld von Internationalen SchweiBtechnikern umfasst
die gesamte schweiBtechnische Produktion, angefangen von
der Konstruktion bis hin zur Fertigung. In mittleren und kleinen
Betrieben tibernehmen Internationale SchweiBtechniker die Rolle
der verantwortlichen SchweiBaufsichtsperson, in gréBeren Un-
ternehmen sind sie oft Stellvertreter des SchweiBfachingenieurs.

Internationale SchweiBtechniker sind in die Arbeitsvorbereitungen,
die Kalkulation und die Gitesicherung der schweiBtechnischen
Arbeiten eingebunden. Sie wahlen die Werkstoffe, SchweiBein-
richtungen und SchweiBverfahren aus und stellen sicher, dass im

Fertigungsprozess alle notwendigen Vorgaben eingehalten wer-
den. Zerstorende und zerstorungsfreie Priifungen, Bewertungen
der verwendeten SchweiBverfahren und Qualitdtsdokumentati-
onen gehdren ebenfalls zum Aufgabenbereich.

Sofern Internationale SchweiBtechniker SchweiBfachingenieuren
assistieren, sind sie in die Planung, Konstruktion und Herstellung
von geschweiBten Anlagen, Maschinen und Geréten eingebunden.
Als verantwortliche SchweiBaufsichtspersonen in einem Betrieb
Uberwachen sie die anfallenden SchweiBarbeiten und tberpriifen
die Qualifikationen der ausfihrenden Fachkréfte.

Zulassungsvoraussetzungen fiir die Weiterbildung als Internationaler SchweiBtechniker (Standardweg):

B Technikerabschluss.

Die Weiterbildung zum Internationalen
SchweiBtechniker (IWT = International
Welding Technologist) 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 4.1)
und umfasst inhaltlich vier Hauptgebiete.
Innerhalb des Lehrgangs ist eine Zwi-
schenprtfung vorgesehen.

Die Weiterbildung zum Internationalen
Schwei3techniker beginnt mit Lehr-
gangsteil 1 ,Fachkundliche Grundlagen®
und theoretischen Inhalten aus drei
Hauptgebieten. AnschlieBend folgen
zunéchst der Lehrgangsteil 2 ,Praktische
Grundlagen” mit SchweiBubungen in der
Werkstatt und dann die ZwischenprU-
fung. Daran schlieBt sich der abermals
theoretisch gepragte Lehrgangsteil 3 als
~,Hauptlehrgang®“ mit Inhalten aus vier
Hauptgebieten an. Nach erfolgreich be-
standener Abschlussprifung erhalt der

Teilnehmer ein deutschsprachiges Zeug-
nis ,,DVS-IIW-SchweiBtechniker” und ein
englischsprachiges Diplom ,International
Welding Technologist (IWT)".

Abhéngig von der vorhandenen Qualifi-
kation des Teilnehmers ist in besonderen
Fallen ein Zwischeneinstieg in den Lehr-
gang moglich.
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Aufbau des Lehrgangs ,,Internationaler SchweiBtechniker (IWT)“

ABSCHLUSSPRUFUNG
Zwischeneinstieg:

»

CIWS (Certified International Welding Specialist) mit
mindestens zwei Jahren Erfahrung nach der Zertifi-
zierung als SchweiBaufsicht in einem SchweiBtechni-
schen Betrieb (in Ubereinstimmung mit den Qualitéts-
anforderungen der ISO 3834-3 oder hdher) oder

Lehrgangsteil 3:
Hauptlehrgang mind. 218 UE

>
I

Sechs Jahre Arbeitserfahrung (innerhalb der letzten
ZWISCHENPRUFUNG acht Jahre) auf der Ebene eines Technikers nach dem
Erlangen des IWS-Diploms. (Alle Bewerber bendtigen
entsprechende Nachweise, um den IWT-Lehrgangsteil
3 besuchen zu kénnen und zur Teilnahme an den Prii-
fungen des IWT zugelassen zu werden.)

»

Lehrgangsteil 2:
Praktische Grundlagen 60 UE

: Zwischeneinstieg:

Im Falle von Kooperationsvereinbarungen, z. B. mit
Lehrgangsteil 1: Technikerschulen, an denen die Grundlagenfacher
Fachkundliche Grundlagen max. 91 UE des IWT-Lehrgangsteils 1 unterrichtet werden, bei
Vorlage einer entsprechenden Bescheinigung.
&®

Standardweg

»

UE = Unterrichtseinheit

Bild 4.1: Der Ausbildungsweg zum Internationalen Schweitechniker (IWT).
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Inhalte des Lehrgangs ,Internationaler Schwei3techniker (IWT)“

ABSCHLUSSPRUFUNG

Hauptlehrgang

ZWISCHENPRUFUNG

Praktische Grundlagen

Fachkundliche Grundlagen

Bild 4.2: Die Lehrgangsinhalte im Detail.

Lehrgangsteil 3:

Hauptlehrgang
mit Inhalten aus vier Hauptgebieten:

4. Fertigung und Anwendungstechnik

3. Konstruktion und Gestaltung

2. Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen
1. SchweiBprozesse und -ausriistung

Lehrgangsteil 2:
Praktische Grundlagen

Lehrgangsteil 1:

Fachkundliche Grundlagen

mit Inhalten aus drei Hauptgebieten:

3. Konstruktion und Gestaltung

2. Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen
1. SchweiBprozesse und -ausriistung
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ABSCHLUSSPRUFUNG

Hauptgebiet 4: Fertigung und Anwendungstechnik

Qualitatssicherung geschweiBter Konstruktionen (Einflhrung), Qualitatskontrolle wahrend der Fertigung, Eigenspannungen und Verzug, Werk-
statteinrichtungen, SchweiBeinrichtungen und Haltevorrichtungen, Gesundheitsschutz und Arbeitssicherheit, SchweiBdaten (Messen, Kon-
trolieren und Aufzeichnen), SchweiBnahtunregelmaBigkeiten und Abnahmekriterien, zerstérungsfreie Werkstoffprifung, Wirtschaftlichkeit und
Produktivitat, ReparaturschweiBen, SchweiBen von Betonstahl, Fallbeispiele

Hauptgebiet 3: Konstruktion und Gestaltung

schweiBtechnische Gestaltung (Grundlagen), Verhalten von SchweiBkonstruktionen bei unterschiedlichen Beanspruchungsarten, Gestaltung von
SchweiBkonstruktionen flir vorwiegend ruhende Beanspruchung, Verhalten von SchweiBkonstruktionen unter zyklischer Beanspruchung, Gestal-
tung zyklisch beanspruchter SchweiBkonstruktionen, Gestaltung geschweiBter Druckgeréate, Gestaltung geschweiBter Aluminiumkonstruktionen,
Bruchmechanik (Einfihrung)

Hauptgebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim Schweien

Rissbildung in SchweiBverbindungen, hochfeste Stahle, Anwendung von Baustahlen und hochfesten Stahlen, kriech- und warmfeste Stéhle,
Stéahle fur Tieftemperaturanwendungen, Korrosion (Einfiihrung), korrosions- und hitzebestéandige Stéhle, VerschleiB- und Schutzschichten (Ein-
flhrung), Gusseisen und Stahlguss, Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel und Nickellegierungen, Aluminium und Aluminiumlegierungen, Titan
und sonstige Metalle sowie Legierungen, Fligen unterschiedlicher Werkstoffe, zerstérende Priifung von Werkstoffen und Schweiverbindungen

Hauptgebiet 1: SchweiBprozesse und -ausriistungen

WiderstandsschweiBen, SonderschweiBprozesse (Laserstrahl-, Elektronenstrahl-, PlasmaschweiBen), sonstige SchweiBprozesse, Beschich-
tungsverfahren, vollmechanische Prozesse und RoboterschweiBen, Hart- und Weichloten, Kunststofffigungen, Fligen von Keramik und Ver-
bundwerkstoffen, Laborlibungen

ZWISCHENPRUFUNG

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

Hauptgebiet 3: Konstruktion und Gestaltung
Statik (Grundlagen), Festigkeitslehre (Grundlagen), Gestaltung von SchweiB- und Lotverbindungen

Hauptgebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen

Geflige und Eigenschaften von Metallen, Zustandsschaubilder und Legierungen, Eisen-Kohlenstoff-Legierungen, Herstellung und Klassifizierung
der Stahle, Verhalten von Baustahlen beim SchmelzschweiBen, Briiche und unterschiedliche Arten von Briichen, Warmebehandlung von Grund-
werkstoffen und SchweiBverbindungen, Baustéhle (unlegierte Stahle)

Hauptgebiet 1: SchweiBprozesse und -ausriistungen

SchweiBtechnik (allgemeine Einfiihrung), AutogenschweiBen und verwandte Verfahren, Elektrotechnik (Uberblick), Lichtbogen, Stromquellen fiir
das LichtbogenschweiBen, SchutzgasschweiBen (EinfUhrung), WIG-Schweien, MIG-MAG-SchweiBen, FulldrahtschweiBen, Lichtbogenhand-
schweiBen, UnterpulverschweiBen, Schneiden, Bohren und andere Nahtvorbereitungsverfashren



