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Sie interessieren sich auch fiir die Karrieremdglichkeiten
einer praktischen DVS-Weiterbildung?

Ausfiihrliche Informationen dazu finden Sie in unserer Broschtre
,Die Ausbildung zum Internationalen SchweiBer. Lehrgangsinhalte
und Qualifikationen“ oder auf der Webseite:
uberreicht von: WWW.dVS'bildUngSerhrer.de.
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PLATZHALTER

Qualifizierte Fachkrafte konnen in der Flige-, Trenn- und
Beschichtungsbranche viele unterschiedliche Karrie-
rewege gehen, angefangen bei (iberwiegend praktisch
gepragten Tatigkeiten bis hin zu leitenden Aufgaben
mit Aufsichtsfunktion.

Erganzend zu vorwiegend praktisch gepragten
Lehrgangen bietet der DVS — Deutscher Verband flir
SchweiBen und verwandte Verfahren e. V. auch eine
ganze Reihe von Qualifikationen mit fachtheoretischem
Schwerpunkt an. Diejenigen mit einem schweiBtech-
nischen Bezug werden auf den folgenden Seiten mit
ihren jeweiligen Zulassungsvoraussetzungen, dem
Lehrgangsaufbau und den entsprechenden Lehr-
gangsinhalten vorgestellt. AuBerdem informiert diese
Broschtire tber die Personalzertifizierung sowie tber
Maglichkeiten, verschiedene der genannten Kurse in
der E-Learning- oder Blended Learning-Variante zu
absolvieren.

Viele der in dieser Broschiire vorkommenden Quali-
fikationen sind europdisch und weltweit anerkannt.
Sie werden exklusiv nur vom DVS angeboten, denn
der DVS bzw. seine Personalzertifizierungsstelle
DVS-PersZert sind deutschlandweit als einzige Stelle
von der EWF — European Federation for Welding,
Joining and Cutting und dem International Institute of
Welding (IIW) anerkannt. Wer also eine internationale
Karriere im Ftigen, Trennen oder Beschichten anstrebt,
findet daftir in den bundesweit mehr als 320 DVS-BIl-
dungseinrichtungen die richtigen Partner.
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®
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Qualifizierung zum DVS-SchweiBwerkmeister (nach Richtlinie DVS 1157)

Qualifizierung zum DVS-SchweiBwerkmeister (SWM)
(nach Richtlinie DVS 1157)

Das Tatigkeitsfeld des DVS-SchweiBwerkmeisters (SWM) umfasst
anspruchsvolle praktische SchweiBarbeiten sowie Filhrungsauf-
gaben. Durch ihre Qualifikation sind DVS-SchweiBwerkmeister

in der Lage, technisch komplexe SchweiBkonstruktionen her-

zustellen.

DVS-SchweiBwerkmeister tiberwachen SchweiBprozesse, priifen
SchweiBnéhte, SchweiBanlagen und Montageplétze und koordi-
nieren Arbeitsabldufe.

Zulassungsvoraussetzungen fir die Weiterbildung zum DVS-SchweiBwerkmeister (Standardweg):

B Mindestalter: 19 Jahre.

B TestschweiBungen geman Richtlinie DVS 1157, Beiblatter 2 bis 7, flir jeden SchweiBprozess.

Die TestschweiBungen missen spatestens vier Wochen vor Lehrgangsbeginn im Rahmen eines Eignungstestes absolviert
werden, um feststellen zu kdnnen, ob die Handfertigkeit des Teilnehmers die Priufungsanforderungen erfillt.

Die Ausbildung zum DVS-SchweiBwerk-
meister wird in Deutschland nur vom DVS
angeboten und ist daher ausschlieBlich
an DVS-Bildungseinrichtungen maglich.

Die modular gestaltete Weiterbildung
besteht aus insgesamt vier aufeinander
aufbauenden Lehrgangsteilen (Bild 1.1)
und umfasst inhaltlich vier Hauptgebiete.
Innerhalb des Lehrgangs sind zwei Zwi-
schenprifungen vorgesehen.

Die Weiterbildung zum DVS-SchweiB3-
werkmeister beginnt mit theoretischem
Unterricht im Lehrgangsteil O ,Allgemeine
technische Grundlagen”. Auf diese Kurs-
einheit folgt die erste Zwischenprifung, an
die sich der Lehrgangsteil 1 ,, Theoretische
Ausbildung“ mit Inhalten aus drei Haupt-
gebieten sowie eine weitere Zwischen-
prifung anschlieBen. Der darauffolgende
Lehrgangsteil 2 ,Prozessspezifische Pra-
xis“ besteht aus SchweiBlbungen in der
Werkstatt. Im anschlieBenden Lehrgangs-

teil 3 ,,Prozessspezifische Theorie“ werden
Inhalte aus vier Hauptgebiete n behandelt.

Nach erfolgreich bestandener Abschluss-
prifung erhalt der Teilnehmer ein deutsch-
sprachiges Zeugnis ,DVS-SchweiBwerk-
meister".

Abhéangig von der bereits vorhandenen
Quallifikation des Teilnehmers ist in beson-
deren Féllen ein Zwischeneinstieg in den
Lehrgang mdaglich.




Qualifizierung zum DVS-SchweiBwerkmeister (nach Ric,’é‘gas‘]zéz)

Aufbau des Lehrgangs ,,DVS-SchweiBwerkmeister (SWM)“

ABSCHLUSSPRUFUNG

»

Lehrgangsteil 3:
Prozessspezifische Theorie 32 UE

»

Lehrgangsteil 2:
Prozessspezifische Praxis 120 UE

Zwischeneinstieg:

»

DVS-IIW/EWF-SchweiBfachmann
ZWISCHENPRUFUNG DVS-IIW/EWF-SchweiBtechniker
DVS-IIW-EWF-SchweiBfachingenieur

»

Lehrgangsteil 1:
Theoretische Ausbildung 36 UE

»

E Zwischeneinstieg:

Meister, Techniker, Ingenieur
ZWISCHENPRUFUNG

»

Lehrgangsteil O:
Allgemeine technische Grundlagen 56 UE

»

Standardweg

UE = Unterrichtseinheit

Bild 1.1: Der Ausbildungsweg zum DVS-SchweiBwerkmeister.
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Inhalte des Lehrgangs ,,DVS-SchweiBwerkmeister (SWM)*

ABSCHLUSSPRUFUNG

Lehrgangsteil 3:

Prozessspezifische Theorie
mit Inhalten aus vier Hauptgebieten:

4. Fertigung und Anwendungstechnik

3. Konstruktion und Gestaltung

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

Prozessspezifische Theorie

Lehrgangsteil 2:

Prozessspezifische Praxis . .
Prozessspezifische Praxis

ZWISCHENPRUFUNG

Lehrgangsteil 1:

Theoretische Ausbildung
mit Inhalten aus drei Hauptgebieten:

3. Konstruktion und Gestaltung
2. Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen
1. SchweiBprozesse und -ausrtistungen

Theoretische Ausbildung

ZWISCHENPRUFUNG

Lehrgangsteil 0:

Allgemeine technische Grundlagen
9 9 Allgemeine technische Grundlagen

Bild 1.2: Die Lehrgangsinhalte im Detail.
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ABSCHLUSSPRUFUNG

Hauptgebiet 4: Fertigung und Anwendungstechnik

Quialitatskontrolle wahrend der Fertigung (I und Il), Eigenspannungen und Verzug (I), Gesundheitsschutz und Arbeitssicherheit (I und Il), SchweiB-
daten messen, Kontrollieren und Aufzeichnen (I), SchweiBnahtunregelméBigkeiten und Abnahmekriterien

Hauptgebiet 3: Konstruktion und Gestaltung
Grundlagen der schweiBtechnischen Gestaltung (I und Il)

Hauptgebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen

Kriech- und warmfeste Stahle (I), korrosions- und hitzebestandige Stahle (I), Kupfer und Kupferlegierungen, Aluminium und Aluminiumlegierungen, Titan
und sonstige Metalle sowie Legierungen, Fligen unterschiedlicher Werkstoffe, Zerstérende Priifung von Werkstoffen und SchweiBverbindungen

Hauptgebiet 1: SchweiBprozesse und -ausriistungen

AutogenschweiBen und verwandte Verfahren, der Lichtbogen, WIG-SchweiBen (I) einschlieBlich SchweiBtrainersysteme (VWTS), MIG-/
MAG-SchweiBen () einschlieBlich SchweiBtrainersysteme (VWTS), FulldrahtschweiBen (l), LichtbogenhandschweiBen (I) einschlieBlich SchweiB-
trainersysteme (VWTS), Schneiden und andere Nahtvorbereitungsverfahren

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

ZWISCHENPRUFUNG

Hauptgebiet 1: SchweiBprozesse und -ausriistungen

SchweiBtechnik (Allg. Einfilhrung), AutogenschweiBen und verwandte Verfahren, Elektrotechnik (Uberblick), Stromquellen fiir das Lichtbogen-
schweiBen (l), SchutzgasschweiBen (Einfiihrung), WIG-SchweiBen (l) einschlieBlich Schweiltrainersysteme (VWTS), MIG-/MAG-SchweiBen (I) ein-
schlieBlich SchweiBtrainersysteme (VWTS), FulldrahtschweiBen (1), LichtbogenhandschweiBen (I') einschlieBlich SchweiBtrainersysteme (VWTS)

Hauptgebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen

Geflige und Eigenschaften von Metallen, Zustandsschaubilder und Legierungen, Eisen-Kohlenstoff-Legierungen (I und Il), Herstellung und Klassi-
fizierung der Stahle (I), Verhalten von Baustéhlen beim SchmelzschweiBen, Brliche und unterschiedliche Arten von Briichen, Warmebehandlun-
gen von Grundwerkstoffen und SchweiBverbindungen, Baustahle (unlegierte Stahle), hochfeste Stahle (l), Zerstérende Priifung von Werkstoffen
und SchweiBverbindungen

Hauptgebiet 3: Konstruktion und Gestaltung
Grundlagen der Festigkeitslehre (I und Il)

ZWISCHENPRUFUNG

Einfhrung, Messkunde (Grundlagen), Technisches Rechnen, Techniches Zeichnen, Elektrotechnik (Grundlagen), Chemie (Grundlagen), Werk-
stoffkunde (Grundlagen), Metallerzeugnisse, Werkstoffoearbeitung, Technische Mechanik, Verbindungselemente, Festigkeitslehre
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Qualifizierung zum Internationalen SchweiBpraktiker (IWP)
(hach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1170)

Internationale SchweiBpraktiker tberzeugen mit ihrem praxis-  den SchweiBfachingenieuren und den Fachkréften, die die an-
bezogenen Fachwissen und ihrer Erfahrung bei der Anwendung  fallenden SchweiBarbeiten ausfihren. In kleinen und mittelstan-
von SchweiBprozessen. Bei ihrer Tatigkeit sind jedoch auch  dischen Unternehmen konnen Internationale SchweiBpraktiker
fachtheoretische Kenntnisse erforderlich. In groBeren Betrieben — als SchweiBaufsichtspersonen tétig sein.

sind Internationale SchweiBpraktiker die Schnittstelle zwischen

Zulassungsvoraussetzungen fir die Weiterbildung zum Internationalen SchweiBpraktiker (Standardweg):

B Giltige 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 SchweilBver-
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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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, FulldrahtschweiBen, Lichtbogenhandschweien
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Qualifizierung zum Internationalen Schweifachmann (IWS)

(nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1170)

Internationale SchweiBfachmanner stimmen die Ablaufe zur Pla-
nung, Konstruktion und Herstellung geschweiBter Konstruktionen
und Anlagen ab. In kleinen und mittelstandischen Unternehmen
konnen Internationale SchweiBfachménner als verantwortliche
SchweiBaufsichtsperson agieren, in groBeren Betrieben sind sie
das Bindeglied zwischen dem SchweiBfachingenieur und den
Fachkréften in der schweiBtechnischen Fertigung. In beiden
Fallen stellen Internationale SchweiBfachménner sicher, dass

alle schweiBtechnischen Arbeitsregeln eingehalten und die
SchweiBarbeiten qualitdtsgerecht durchgeflihrt werden. Diese
Gtesicherung bezieht sich auf die Vor- und Nachbereitung der
SchweiBarbeiten und die Anleitung des ausfilhrenden Personals
ein. Beim Kauf von schweiBtechnischen Vorprodukten und in
der Bewertung von Lieferanten sind Internationale SchweiB-
fachméanner ebenfalls wichtige Ansprechpartner innerhalb eines
Unternehmens.

Zulassungsvoraussetzungen fir die Weiterbildung als Internationaler SchweiBfachmann (Standardweg):

B Meisterprifung in Handwerk oder Industrie

und

B mindestens zwei Jahre einschlagige Berufserfahrung.

Die Qualifizierung zum Internationalen
Schweil3fachmann (IWS = International
Welding Specialist) wird in Deutschland
nur vom DVS angeboten und ist daher
ausschlieBlich an DVS-Bildungseinrich-
tungen maoglich.

Der modular aufgebaute Lehrgang besteht
aus insgesamt vier aufeinander aufbauen-
den Kurseinheiten (Bild 3.1) und umfasst
inhaltlich vier Hauptgebiete. Innerhalb des
Lehrgangs sind , abhangig vom Einstiegs-
niveau, ein bis zwei Zwischenprtfungen
vorgesehen.

Die Weiterbildung zum Internationalen
SchweiBfachmann beginnt beim Stan-
dardweg mit Lehrgangsteil 1 ,Fach-
kundliche Grundlagen® mit Inhalten aus
zwei Hauptgebieten, gefolgt vom Lehr-
gangsteil 2 ,Praktische Grundlagen® mit
SchweiBidbungen in der Werkstatt. Daran
schlieBen sich eine Zwischenprifung
sowie der Lehrgangsteil 3 als ,Hauptlehr-
gang"“ mit Inhalten aus vier Hauptgebieten
an.

Nach erfolgreich bestandener Abschluss-
prufung erhélt der Teilnehmer ein deutsch-
sprachiges Zeugnis ,DVS-IIW-Schweil3-
fachmann“ und ein englischsprachiges

Diplom ,International Welding Specialist
(IWS)*.

Abhangig von der vorhandenen Qualifi-
kation des Teilnehmers ist in besonderen
Fallen ein Zwischeneinstieg in den Lehr-
gang mdglich.

Eine alternative Einstiegsmdglichkeit in
den Lehrgang ist ebenfalls moglich. In
diesem Fall beginnt die Weiterbildung mit
Lehrgangsteil 0 ,Allgemeine technische
Grundlagen®, an den sich eine erste
Zwischenprtfung anschlieit. Der weitere
Lehrgangsablauf entspricht dem Stan-
dardweg.




Qualifizierung zum Internationalen Schweifachmann (IWS) (nach Richtlinie DVEFJSLZQ)

Aufbau des Lehrgangs ,,Internationaler Schweifachmann (IWS)*

ABSCHLUSSPRUFUNG

5

Lehrgangsteil 3:
Hauptlehrgang mind. 149 UE

&5

2. ZWISCHENPRUFUNG

.

Lehrgangsteil 2:
Praktische Grundlagen 60 UE

.

Lehrgangsteil 1:
Fachkundliche Grundlagen max. 40 UE

&%

Standardweg

1. ZWISCHENPRUFUNG

&5

Lehrgangsteil O:
Allgemeine technische Grundlagen 40 UE

Q

UE = Unterrichtseinheit

Zwischeneinstieg:

DVS-SchweiBwerkmeister
(mit bestandener Prifung vor maximal 3 Jahren)

Zwischeneinstieg:

Im Falle von Kooperationsvereinbarungen, z. B. mit
Meisterschulen, an denen die Grundlagenfacher des
Lehrgangsteils 1 flr Internationale Schweifachman-
ner (IWS) unterrichtet werden, bei Vorlage einer ent-
sprechenden Bescheinigung und mindestens zwei
Jahren einschlagiger Berufserfahrung.

alternative Einstiegsmoéglichkeit:

Internationaler SchweiBpraktiker (IWP)
und mindestens 2 Jahre Berufserfahrung

oder

Facharbeiter/innen bzw. Gesellen/innen mit Facharbei-
ter- bzw. Gesellenbrief in einem Metall verarbeitenden
Beruf oder gleichwertige Qualifikation und mindestens
drei Jahre Berufspraxis mit schweiBtechnischem Be-
zug, (Das empfohlene Mindestalter zur Aufnahme der
Ausbildung betragt 22 Jahre.)

Bild 3.1: Der Ausbildungsweg zum Internationalen SchweiBfachmann (IWS).



Qualifizierung zum Internationalen Schweifachmann (IWS) (nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1170) WE,ERSZERT

Inhalte des Lehrgangs ,Internationaler SchweiBfachmann (IWS)“

ABSCHLUSSPRUFUNG

Lehrgangsteil 3:

Prozessspezifische Fachkunde
mit Inhalten aus vier Hauptgebieten:

4. Fertigung und Anwendungstechnik

3. Konstruktion und Gestaltung

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

Hauptlehrgang

2. ZWISCHENPRUFUNG

Lehrgangsteil 2:

Praktische Grundlagen -
Praktische Grundlagen

Lehrgangsteil 1:

Fachkundliche Grundlagen

mit Inhalten aus zwei Hauptgebieten:

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

Fachkundliche Grundlagen

1. ZWISCHENPRUFUNG

Lehrgangsteil 0:
Allgemeine technische Grundlagen Allgemeine technische Grundlagen

Bild 3.2: Die Lehrgangsinhalte im Detail.



Qualifizierung zum Internationalen SchweiBfachmann (IWS) (nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1170) EYE.......

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-
trollieren und Aufzeichnen), SchweiBnahtunregelmaBigkeiten und Abnahmekriterien, zerstérungsfreie Werkstoffprifung, Wirtschaftlichkeit und
Produktivitat, ReparaturschweiBen, SchweiBen von Betonstahl

Hauptgebiet 3: Konstruktion und Gestaltung

Statik (Grundlagen), Festigkeitslehre (Grundlagen), Gestaltung von SchweiB- und Létverbindungen, schweiBtechnische Gestaltung (Grundlagen),
Verhalten von SchweiBkonstruktionen bei unterschiedlichen Beanspruchungsarten, Gestaltung von SchweiBkonstruktionen flir vorwiegend
ruhende Beanspruchung, Verhalten von Schweikonstruktionen unter zyklischer Beanspruchung, Gestaltung zyklisch beanspruchter Schweif3-
konstruktionen, Gestaltung geschweiBter Druckgeréate, Gestaltung geschweiBter Aluminiumkonstruktionen

Hauptgebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim Schweien

Rissbildung in SchweiBverbindungen, hochfeste Stahle, Anwendung von Baustahlen und hochfesten Stahlen, kriech- und warmfeste Stéhle,
Stéhle fur Tieftemperaturanwendungen, Korrosion (Einflihrung), korrosions- und hitzebesténdige Stéhle, Verschlei und Schutzschichten (Einflh-
rung), Gusseisen und Stahlguss, Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel und Nickellegierungen, Aluminium und Aluminiumlegierungen, Titan und
sonstige Metalle sowie Legierungen, Fligen unterschiedlicher Werkstoffe, zerstorende Prifung von Werkstoffen und SchweiBverbindungen,

Hauptgebiet 1: SchweiBprozesse und -ausriistungen

Der Lichtbogen, Stromquellen flr das LichtbogenschweiBen, UnterpulverschweiBen, WiderstandsschweiBen, SonderschweiBprozesse (Laser-
strahl, Elektronenstrahl- und PlasmaschweiBen), sonstige SchweiBprozesse, Schneiden, Bohren und andere Nahtvorbereitungen, Beschich-
tungsverfahren, vollmechanisierte Prozesse und Roboterschweien, Hart- und Weichléten, Kunststofffigungen, Laboribungen

2. ZWISCHENPRUFUNG

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

Hauptgebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen

Geflige und Eigenschaften von Metallen, Zustandsschaubilder und Legierungen, Eisen-Kohlenstofflegierungen, 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 (allg. Einfilhrung), AutogenschweiBen und verwandte Verfahren, Elektrotechnik (Uberblick), SchutzgasschweiBen (Einflihrung),
WIG-SchweiBen, MIG-/MAG-SchweiBen, Fllldrahtschweien, LichtbogenhandschweiBen

1. ZWISCHENPRUFUNG

SchweiBtechnischen Messkunde (Grundlagen), Technisches Rechnen, Technisches Zeichnen, Elektrotechnik (Grundlagen), Chemie (Grundla-
gen), Werkstoffkunde (Grundlagen), Metallerzeugnisse, Werkstoffbearbeitung, Technische Mechanik, Verbindungselemente, Berechnung der
Festigkeit
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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 maoglich.




Qualifizierung zum Internationalen SchweiBtechniker (IWT) (nach Richtlinie DVEFJSLZQ)

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).



Qualifizierung zum Internationalen SchweiBtechniker (IWT) (nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1170) WE,ERSZERT

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



Qualifizierung zum Internationalen SchweiBtechniker (IWT) (nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1170) EYE.......

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, Laborlbungen

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
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Qualifizierung zum Internationalen SchweiBfachingenieur (IWE)

(nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1170)

Internationale SchweiBfachingenieure besitzen umfangreiche
schweiBtechnische Kenntnisse. Als derart hoch qualifizierte
SchweiBaufsichtspersonen sind sie in alle Phasen der schweil-
technischen Produktion involviert, angefangen von der Kons-
truktion bis hin zur Fertigung und der abschlieBenden Priifung.
Internationale SchweiBfachingenieure tbernehmen umfangreiche
Aufgaben beim Bau von Briicken, Druckbehéltern, Dampfkesseln,
Stahlhochbauten, bei StraBen-, Luft-, Schienen- und Wasserfahr-
zeugen sowie im Anlagen-, Maschinen- und Rohrleitungsbau.

Die Tatigkeit eines Internationalen SchweiBfachingenieurs beginnt
bereits bei der Planung von Bauwerken, Maschinen und Geraten.
Mit ihrem Wissen Uber verschiedenste Werkstoffeigenschaften
wahlen Internationale SchweiBfachingenieure den geeigneten
Werkstoff aus und treffen anhand der Angaben dber Form,
Abmessungen und Stlickzahl der zu schweiBenden Bauteile die

Entscheidung, welche SchweiBverfahren anzuwenden sind. Bei
den anschlieBenden Arbeitsabldufen tibernehmen Internationale
SchweiBfachingenieure die Planung und tberwachen die fach-
gerechte Durchfiihrung aller SchweiBarbeiten, insbesondere
derjenigen, die abnahmepflichtig sind.

Bei der Bauteil-Herstellung arbeiten Internationale Schweif3-
fachingenieure eng mit den Fachkréften der schweiBtechnischen
Fertigung und der Konstruktion zusammen. Auch das Festlegen
der technischen Spezifikationen flir die Vorbereitung, Ausfiih-
rung, Nachbehandlung und Priifung von SchweiBnahten fiir die
Gewahrleistung der notwendigen Qualitat dauerhafter Konstruk-
tionen gehort zum Aufgabenbereich Internationaler SchweiB-
fachingenieure. Dartiber hinaus sind sie daftir verantwortlich,
dass der Betrieb Uber alle bendtigten Maschinen, Werkstétten,
SchweiBmaterialien und Fachkréfte verfiigt.

Zulassungsvoraussetzungen fiir die Weiterbildung als Internationale SchweiBtechniker (Standardweg):

B |Ingenieurabschluss an einer Universitat, Technischen Hochschule, Fachhochschule oder Berufsakademie
in einer technischen Fachrichtung, Studiendauer mindestens drei Jahre.

oder

B Abschluss als Bachelor oder Master (of Engineering oder Science in einer technischen Disziplin),

Studiendauer mindestens drei Jahre.
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Die Weiterbildung zum Internationalen
Schweil3fachingenieur (IWE = Internatio-
nal Welding Engineer) wird in Deutschland
nur vom DVS angeboten und ist daher
aussschlieBlich an DVS-Bildungseinrich-
tungen maoglich.

Der modular aufgebaute Lehrgang be-
steht aus insgesamt drei aufeinander
aufbauenden Kurseinheiten (Bild 5.1) und
umfasst inhaltlich vier Hauptgebiete. In-
nerhalb des Lehrgangs ist eine Zwischen-
prufung vorgesehen.

Die Weiterbildung beginnt mit Lehrgangs-
teil 1 ,Fachkundliche Grundlagen® mit
Inhalten aus drei Hauptgebieten, gefolgt
vom Lehrgangsteil 2 ,Praktische Grund-
lagen“ mit SchweiBlbungen in der Werk-
statt. Auf diese beiden Kurseinheiten
folgt die Zwischenprifung, an die sich
der abermals theoretisch gepragte Lehr-
gangsteil 3 als ,Hauptlehrgang” mit In-
halten aus vier Hauptgebieten anschlief3t.

Nach erfolgreich bestandener Abschluss-
prufung erhélt der Teilnehmer ein deutsch-

sprachiges Zeugnis ,DVS-IIW-Schweif3-
fachingenieur” und ein englischsprachiges
Diplom ,International Welding Engineer
(IWE)*.

Abhangig von der vorhandenen Qualifi-
kation des Teilnehmers ist in besonderen
Fallen ein Zwischeneinstieg in den Lehr-
gang maoglich.

Aufbau des Lehrgangs ,Internationaler SchweiBfachingenieur (IWE)“

ABSCHLUSSPRUFUNG

»

Lehrgangsteil 3:
Hauptlehrgang mind. 295 UE

»

ZWISCHENPRUFUNG

»

Lehrgangsteil 2:
Praktische Grundlagen 60 UE

»

Lehrgangsteil 1:

Fachkundliche Grundlagen max. 93 UE

»

Standardweg

UE = Unterrichtseinheit

Zwischeneinstieg:

Im Falle von Kooperationsvereinbarungen, z. B. mit
Hochschulen, an denen die Grundlagenfacher des
IWE-Lehrgangsteils 1 unterrichtet werden, bei Vorlage
einer entsprechenden Bescheinigung.

Teilnehmer, die den Nachweis erbringen, dass sie die
Prifungen in allen Bereichen ihres Ingenieurstudiums
bestanden haben — mit Ausnahme der Diplomarbeit —
werden zur Teilnahme an den Lehrgangsteilen 2
und 3 des IWE-Lehrgangs und zu den entsprechen-
den schriftlichen Teilen der Abschlussprifung zuge-
lassen; Teilnehmer mussen dem Prifungsausschuss
ihr Hochschulzeugnis/-diplom vorlegen, bevor sie zur
mundlichen Abschlussprifung des IWE-Lehrgangs
zugelassen werden.

Bild 5.1: Der Ausbildungsweg zum Internationalen SchweiBfachingenieur (IWE).



Qualifizierung zum Internationalen SchweiBfachingenieur (IWE) (nach Richtlinie DVS-IW/EWF 1170) WE,ERSZERT

Inhalte des Lehrgangs ,Internationaler Schwei3fachingenieur (IWE)“

ABSCHLUSSPRUFUNG

Hauptlehrgang

ZWISCHENPRUFUNG

Praktische Grundlagen

Fachkundliche Grundlagen

Bild 5.2: Die Lehrgangsinhalte im Detail.

Lehrgangsteil 3:

Prozessspezifische Fachkunde
mit Inhalten aus vier Hauptgebieten:

4. Fertigung und Anwendungstechnik

3. Konstruktion und Gestaltung

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

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 -asurlstungen
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ABSCHLUSSPRUFUNG

Hauptgebiet 4: Fertigung und Anwendungstechnik

Qualitatssicherung geschweiBter Konstruktionen (Einflhrung), Qualitatskontrolle wahrend der Fertigung, Eigenspannungen und Verzug, Werk-
statteinrichtungen, SchweiBeinrichtungen, Haltevorrichtungen, Gesundheitsschutz und Arbeitssicherheit, Schweidaten (Messen, Kontrollieren,
Aufzeichnen), SchweiBnahtunregelmaBigkeiten und Abnahmekriterien, zerstérungsfreie Werkstoffprifung, Wirtschaftlichkeit und Produktivitat,
Reparaturschwei3en, 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 SchweiBverbindungen, Gestaltung geschweiBter Druckgerate, Gestaltung geschweiBter Aluminiumkonstruktionen,
Bruchmechanik (Einfihrung)

Hauptgebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen

Rissbildung in SchweiBverbindungen, hochfeste Stahle, Anwendung von Baustahlen und hochfesten Stahlen, kriech- und warmfeste Stéhle,
Stéhle fur Tieftemperaturanwendungen, Korrosion (Einflihrung), korrosions- und hitzebesténdige Stahle, Verschlei und Schutzschichten (Einflh-
rung), 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, Sonderschweiprozesse (Laserstrahl-, Elektronenstrahl-, Plasmaschweien), sonstige SchweiBprozesse, Beschich-
tungsverfahren, vollmechanisierte Prozesse und Roboterschweien, Hart- und Weichléten, Kunststofffligungen, Fligen von Keramik und Ver-
bundwerkstoffen, Laboribungen

ZWISCHENPRUFUNG

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

Hauptgebiet 3: Konstruktion und Gestaltung
Statik (Grundlagen), Festigkeitslehre (Grundlagen), Gestaltung von SchweiB3- und Lotverbindungen

Hauptgebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim Schwei3en

Geflige und Eigenschaften von Metallen, Zustandsschaubilder und Legierungen, Eisen-Kohlenstoff-Legierungen, Herstellung und Klassifizierung
der Stéhle, Verhalten von Baustéhlen 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, SchutzgasshweiBen (Einfihrung), WIG-Schweien, MIG-/MAG-Schweilen, Fulldrahtschweilen, Lichtbogenhand-
schweiBen, UnterpulverschweiBen, Nahtvorbereitungsverfahren (Schneiden, Bohren und andere)
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Qualifizierung zum Internationalen SchweiBgiteprifpersonal

(IWIP)

(nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1178)

Als Internationales SchweiBgiitepriifpersonal gelten Fachkraf-
te mit umfassenden Kenntnissen in den zwei Sachgebieten
,SchweiBtechnik® und ,Priftechnik®. Mit ausgebildetem
SchweiBglitepriifpersonal stehen der Industrie daher Aufsichts-
personen mit zweifacher Kompetenz zur Verfligung. Angesichts

Das Aufgabenfeld, mit dem Internati-
onales Schweil3glteprifpersonal im
Rahmen seiner Tatigkeit zu tun hat, ist
breit gefachert. Vor Beginn der Schweif3-
arbeiten berlcksichtigen SchweiBgute-
prifer Zeichnungen und Spezifikationen
und Uberprifen die Qualifikationen der
SchweiBer und des schweiBtechnischen
Bedienungspersonals. Die Kontrolle der
Werkstattausstattung und der fur die
Fertigung erforderlichen Grundwerk-
stoffe, das Uberpriifen der SchweiBzu-
séatze, der Montagevorbereitung und der
SchweiBnahtvorbereitung fallt ebenfalls
in die Zustandigkeit des Internationalen
SchweiBguteprifpersonals. Darlber hi-
naus wird der SchweiBvorgang ebenfalls
von Internationalen SchweiBgtteprifern
beaufsichtigt, die das gewahlte Schweif3-

verfahren und dessen Anwendung kon-
trollieren.

Ist die SchweiBBung erfolgt, stehen MaB3-
nahmen der Glteprifung an. Als wichtiger
Bestandteil eines Qualitatssicherungssys-
tems werden die einzelnen Prufschritte in
einem Inspektions- und Prifplan festge-
halten. Die vorhandenen Prifergebnisse
werden von Internationalen SchweiBgu-
teprUfern zu Berichten und Ergebnispro-
tokollen zusammengefasst. AuBerdem
erstellen Internationale SchweiBguteprufer
Verfahrensanweisungen und Uberprifen
die korrekte Anwendung zerstdrungsfreier
Prifverfahren. Dartber hinaus gehort es zu
ihren Aufgaben, auch Bauteile und Ferti-
gungsschritte so zu dokumentieren, dass
eine Ruckverfolgung ltckenlos méglich ist.

der vorhandenen Kernkompetenzen beginnt die Tatigkeit Inter-
nationaler SchweiBguteprifer bereits vor Beginn der eigentlichen
SchweiBarbeiten, erstreckt sich iber den gesamten schweiBtech-
nischen Fertigungsprozess und endet mit der abschlieBenden
Dokumentation der Ergebnisse.

Durch das vorhandene Fachwissen eines
Internationalen SchweiBguteprifers in
SchweiBtechnik und Pruftechnik wird
Internationales SchweiBguteprtfpersonal
in Unternehmen haufig als SchweiBauf-
sichtspersonal eingesetzt, das vielfaltige,
verantwortungsvolle Aufgaben im betrieb-
lichen Ablauf erfUllt.

Bei der Qualifikation von Internationalen
SchweiBguteprifern wird unterschiedenin
grundlegende Kenntnisse auf Basisniveau
(B), in weitreichendere Kenntnisse auf
Standardniveau (S) sowie in umfassendes
Fachwissen (C) (englisch: comprehensive).

Zulassungsvoraussetzungen fir die Weiterbildung zum Internationalen SchweiBguteprifpersonal (Standardweg):

m Niveau B (Basis):

Facharbeiter sowie Personen mit entsprechendem Bildungshintergrund in Naturwissenschaften oder Maschinenbau

oder

mindestens zwei Jahre Berufserfahrung im Bereich SchweiBen.

B Niveau S (Standard):

Zugangsbedingungen zum Lehrgang ,Internationaler SchweiBfachmann (IWS)“ ohne Einschrankung bei Alter oder Erfahrung.

H Niveau C (Comprehensive):

Zugangsbedingungen zum Lehrgang ,Internationaler SchweiBtechniker (IWT)* oder héher.
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Die Weiterbildung zum Internationalen
SchweiBguteprifpersonal (IWIP = Inter-
national Welding Inspection Personnel)
wird in Deutschland nur vom DVS ange-
boten und ist daher nur an DVS-Bildungs-
einrichtungen maoglich.

Der modular aufgebaute Lehrgang be-
steht aus insgesamt zwei aufeinander
aufbauenden Kurseinheiten (Bild 6.1).
Innerhalb des Lehrgangs ist eine Zwi-
schenprtfung vorgesehen.

Die Weiterbildung zum Internationalen
SchweiBglteprufpersonal beginnt mit
Lehrgangsteil 1 ,SchweiBtechnik®. Im An-
schluss daran folgt eine Zwischenpruifung.
An diese schlieBt sich Lehrgangsteil 2
~SchweiBglteprifung” an. Die Anzahl der
Unterrichtseinheiten innerhalb der Module
~Schweiltechnik” und ,SchweiBgutepru-
fung” sowie die Lehrgangsinhalte abhan-
gig davon, welches Lehrgangsniveau, also
B, S oder C, absolviert wird.

Aufbau des Lehrgangs
»Qualifizierung zum Internationalen SchweiBguteprifpersonal (IWIP)*

Nach erfolgreich bestandener Abschluss-
prifung erhalt der Teilnehmer ein deutsch-
sprachiges Zeugnis ,DVS-IIW-Schweil3-
guteprtfer” und ein englischsprachiges
Diplom ,International Welding Inspection
Personnel (IWIP)".

Abhéangig von der vorhandenen Qualifi-
kation des Teilnehmers ist in besonderen
Fallen ein Zwischeneinstieg in den Lehr-
gang moglich.

ABSCHLUSSPRUFUNG

&5

Lehrgangsteil 2: Zwischeneinstieg (je nach Level):

~SchweiBguteprufung*
Internationaler SchweiBpraktiker (IWP): Level B
‘ % Internationaler SchweiBfachmann (IWS): Level S
Internationaler SchweiBtechniker (IWT) oder
ZWISCHENPRUFUNG Internationaler SchweiBfachingenieur (IWE): Level C

y 5

Lehrgangsteil 1:
»SchweiBtechnik®

: 3

Standardweg

Die Anzahl der Unterrichtseinheiten héangt vom Level B, S oder C ab.

Bild 6.1: Der Ausbildungsweg zum Internationalen SchweiBguteprifpersonal (IWIP).




Qualifizierung zum Internationalen SchweiBguteprifpersonal (IWIP) (nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1178)

Lehrgangsteil 2:

SchweiBglte-
prifung

mit Inhalten aus drei
Themengebieten

3. Praktische Ubun-
gen des Prifens

2. Prifung von
SchweiBnahten
und Berichterstel-
lung

1. Qualitatssiche-
rung/Qualitats-
kontrolle bei der
Prafung

Lehrgangsteil 1:

SchweiBtechnik

mit Inhalten aus vier

Themengebieten

4. Fertigung und An-
wendungstechnik

3. Konstruktion und
Gestaltung

2. Werkstoffe und
deren Verhalten
beim SchweiBen

1. SchweiBprozesse
und -ausristung

Bild 6.2: Die Lehrgangsinhalte im Detail.

Inhalte des Lehrgangs ,Internationales SchweiBguteprifpersonal, Level B (Basis)“

ABSCHLUSSPRUFUNG

Themengebiet 3: Praktische Ubung des Priifens

Durchstrahlungsbilder (Beurteilung), Sichtprifung, Metallografie (Mikro und
Makro), Eindringprifung und magnetische Durchflutungsprifungen, Ultra-
schallprifung (erweitert), Bezeugen von SchweiBerzulassungen

Themengebiet 2: Priifung von SchweiBnahten und Berichterstellung

Zerstorende Priifung, zerstérungsfreie Priifmethoden (ZfP) (Ubersicht), Sicht-
prufung, Eindringprifung, Magnetische Durchflutungsprifung, Réntgenpri-
fung, Ultraschallprifung, Qualifizierung und Zertifizierung von ZfP-Personal,
Qualitatskontrolle (Dokumente)

Themengebiet 1: Qualitatssicherung/Qualitatskontrolle bei der Priifung
Tatigkeiten, Begriffe und Definitionen, Rolle d. SchweiBgutepriifpersonals,
Qualitatssicherungsprinzipien, Schweier und Genehmigung von SchweiB-
verfahren, Messung, Priifung und Kontrolle wahrend des SchweiBens,
UnregelmaBigkeiten (Arten), Fehlerevaluierung

ZWISCHENPRUFUNG

Themengebiet 4: Fertigung und Anwendungstechnik

SchweiBspannungen und Verwerfungen, Vorrichtungen im Werk, Schweif3-
vorrichtung und Einbauten, Arbeitsschutz

Themengebiet 3: Konstruktion und Gestaltung

Grundlegende Theorie struktureller Systeme, Festigkeit von Werkstoffen
(Grundlagen), SchweiBverbindungsgestaltung, Fertigungszeichnungen

Themengebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen

Metalle und Legierungen, Eisen-Kohlenstoff-Legierungen, Stahle (Herstellung
und Einstufung), SchweiBverbindungen (Aufbau), Rissbildung und Schweil3-
nahtunregelmaBigkeiten, Briiche, Warmebehandlung, besondere Arten von
Stahlen, SchweiBeignung von Stahlen

Themengebiet 1: SchweiBprozesse und -ausriistung

SchweiBtechnik (allg. Einfihrung), Autogenschwei3en u. ahnliche Verfah-
ren, Lichtbogen u. Lichtbogen-Stromquelle, WIG-SchweiBen (Lichtbogen),
MIG-/MAG-SchweiBen u. Fulldrahtelektrodenschweilen, Lichtbogenhand-
schweiBen, verdecktes LichtbogenschweiBen, Schneiden und andere
Kantenvorbereitungs-Prozesse, SchweiBprozess-Demonstrationen

BVEERSZERT
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Inhalte des Lehrgangs ,Internationales SchweiBgtteprifpersonal, Level S (Standard)*”

ABSCHLUSSPRUFUNG
Lehrgangsteil: Themengebiet 3: Praktische Ubungen des Priifens
SchweiBgiite- Beurteilung von Durchstrahlungsbildern, Bezeugen von mechanischen
prifung Prafungen, Ultraschallprifung (erweiterte Techniken), Bezeugen von Schwei-
mit Inhalten aus drei Ber-Zulassungen, Anwendung von Prifungen in unterschiedlichen Feldern
Themengebieten und Fallstudien
3. Praktische Ubun-
gen des Prufens
2. Priifung von Themengebiet 2: Priifung von SchweiBnéhten und Berichterstellung
SchweiBnahten Zerstérende Priifung von SchweiBverbindungen, Réntgenpriifung, Ultra-
und Berichterstel- schallpriifung, kritische Priifung der Auswahl von ZfP-Verfahren, weitere
lung Prifmethoden, Dokumente flr die Qualitatskontrolle beim SchweiBen

1. Qualitatssiche-
rung/Qualitats-
kontrolle bei der Themengebiet 1: Qualitatssicherung/Qualitatskontrolle bei der Prifung

i Management der Priifungsfunktion, Qualitétssicherungsprinzipien beim
SchweiBen, SchweiBer und Genehmigung von SchweiBverfahren
ZWISCHENPRUFUNG

Lehrgangsteil 1: Themengebiet 4: Fertigung und Anwendungstechnik
SchweiBtechnik AusbesserungsschweiBen
mit Inhalten aus vier
Themengebieten
4. Fertigung und An- Themengebiet 3: Konstruktion und Gestaltung
wendungstechnik Verhalten von SchweiBkonstruktionen unter verschiedenen Arten von Bean-
3. Konstruktion und spruchung
Gestaltung
2. Werkstoffe und
deren Verhalten Themengebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim Schwei3en
beim SchweiBen Aufbau von SchweiBverbindungen, kriechbestandige und niedriglegierte
1. SchweiBprozesse Stahle, kryogene Anwendungen (niedriglegierte Stahle), Korrosion (Einfiih-
und -ausriistung rung), Edelstahle und hitzebestéandige Stahle, Aluminium und Aluminium-

legierungen, Verbindung ungleicher Werkstoffe, VerschleiB (Einfiihrung),
Schutzschichten

Themengebiet 1: SchweiBprozesse und -ausriistung

WIG-SchweiBen mit Lichtbogen, MIG-/MAG-Schweien und Filldrahtelektro-
denschweifBen, verdecktes LichtbogenschweiBen, Hartléten und Weichldten

Bild 6.3: Die Lehrgangsinhalte im Detail.
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Inhalte des Lehrgangs ,Internationales SchweiBguteprifpersonal, Level C (umfassend)”

Lehrgangsteil 2:
SchweiBgiite-
prifung

mit Inhalten aus drei
Themengebieten

3. Praktische Ubun-
gen des Prufens

2. Prifung von
SchweiBnahten
und Berichterstel-
lung

1. Qualitatssicherung/
Qualitatskontrolle
bei der Prifung

Lehrgangsteil 1:

SchweiBtechnik

mit Inhalten aus drei

Themengebieten

3. Konstruktion und
Gestaltung

2. Werkstoffe und
deren Verhalten
beim SchweiBen

1. SchweiBprozesse
und -ausrustung

Bild 6.4: Die Lehrgangsinhalte im Detail.

ABSCHLUSSPRUFUNG

Themengebiet 3: Praktische Ubung des Priifens

Beurteilung von Durchstrahlungsbildern, Metallografie (Mikro und Makro),
Ultraschallprifung (erweiterte Techniken), Anwendungen von Prifungen in
unterschiedlichen Feldern und Fallstudien

Themengebiet 2: Priifung von SchweiBnéhten und Berichterstellung

Erweiterte und weitere ZfP-Verfahren, kritische Prifung der Auswahl von
ZfP-Verfahren, weitere Prifmethoden, Dokumente flr die Qualitatskontrolle
beim SchweiBen, Wirtschaftlichkeit bei der SchweiBgtiteprifung

Themengebiet 1: Qualitatssicherung/Qualitatskontrolle beim SchweiBen

Management der Prifungsfunktion, Qualitatssicherungsprinzipien beim
SchweiBen, Beurteilung der Bruchmechanik

ZWISCHENPRUFUNG

Themengebiet 3: Konstruktion und Gestaltung
Bruchmechanik (Einfihrung)

Themengebiet 2: Werkstoffe und deren Verhalten beim SchweiBen

Manganreiche Kohlenstoffstahle, Gusseisen, Nickel und Nickellegierungen,
Nichteisenmetalle, Verbindung ungleicher Werkstoffe, Schutzschichten

Themengebiet 1: SchweiBprozesse und -ausristung
WiderstandsschweiBen, Laser-, Elektronenstrahl- und PlasmaschweiBen, wei-
tere SchweiBprozesse, AuftragsschweiBen und Spritzen, vollstandig mechani-
sierte Prozesse und Roboter, Verbindungsprozesse fur Keramikwerkstoffe
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Qualifizierung zum DVS-SchweiBkonstrukteur (Sk)

(nach Richtlinie DVS 1181)

DVS-SchweiBkonstrukteure sind Fachkréfte fir den Entwurf,
die Bemessung und die Gestaltung von SchweiBkonstruktionen.
Durch ihre Qualifikation besitzen DVS-SchweiBkonstrukteure
das notwendige Fachwissen, um den Entwurf flr die SchweiB-
konstruktion durch die Auswahl von passenden Werkstoffen zu

dimensionieren und die Konstruktion unter den Gesichtspunk-
ten der Fertigungskosten zu optimieren. Damit gewahrleisten
DVS-SchweiBkonstrukteure, dass SchweiBverfahren effizient zum
Einsatz kommen und die Produkte allen Forderungen hinsichtlich
der Tragfahigkeit und Gebrauchstauglichkeit standhalten.

Zulassungsvoraussetzungen fir die Weiterbildung zum DVS-SchweiBkonstrukteur:

B Berufliche Ausbildung als Meister (HWK oder IHK) im Bereich Metall.

oder
B Staatlich geprUfter Techniker.
oder

B Hochschulabschluss (Bachelor, Master oder Diplomingenieur).

Die Weiterbildung zum DVS-SchweiB-
konstrukteur wird in Deutschland nur
vom DVS angeboten und ist daher nur
an DVS-Bildungseinrichtungen maglich.

Der modular aufgebaute Lehrgang be-
steht aus dem zweiteilig konzipierten
EinfUhrungslehrgang — E- ,Grundlagen
SchweiBtechnik® und insgesamt funf
verschiedenen fertigungsspezifischen
Aufbaulehrgéngen ,SchweiBgerechtes
Konstruieren* (Bild 7.1).

Die Weiterbildung beginnt mit dem Einfuh-
rungslehrgang ,Grundlagen SchweiBtech-
nik“. Dieser Grundlagenlehrgang setzt
sich aus zwei Modulen zusammen, dem
Modul E1 ,Grundlagen Schweitechnik
Verfahren und Werkstoffe* und dem
Modul E2 ,Grundlagen SchweiBtechnik
Konstruktion und Fertigung“. Beide

Module kénnen getrennt voneinander
absolviert werden und behandeln zu-
sammen Inhalte aus insgesamt vier
Themengebieten: ,SchweiBprozesse
und -ausrustung”, ,Werkstoffe und deren
Verhalten beim Schweien”, ,Konstruktion
und Berechnung® und ,Fertigungs- und
Anwendungstechnik®.

Im Anschluss folgt die Priifung, an die sich
finf verschiedene Aufbaulehrgénge, Al
bis A5, zum ,,SchweiBgerechten Konstru-
ieren“ anschlieBen. Der Aufbaulehrgang
A1 widmet sich zyklisch beanspruchten
Konstruktionen im Stahlbau, Lehrgang
A2 dem schweiBgerechten Konstruieren
von Baukonstruktionen aus Aluminium
und Aluminiumlegierungen, Lehrgang
A8 thematisiert das schweiBgerechte
Konstruieren von Druckgeréaten, Lehrgang
A4 widmet sich dem schweiBgerechten

Konstruieren im Maschinenbau und Lehr-
gang A5 dem schweiBgerechten Konstru-
ieren im Fahrzeugbau. Innerhalb dieser
funf Aufbaulehrgadnge werden Inhalte
aus bis zu vier Hauptgebieten behandelt:
~SchweiBprozesse und -ausristung” (A5),
~Werkstoffe und deren Verhalten beim
Schweien” (A1-Ab5), ,Konstruktion und
Berechnung“ (A1-A5) sowie ,Fertigung
und Anwendungstechnik® (A1-A5) be-
handelt.

Nach erfolgreich bestandener Abschluss-
prifung erhalt der Teilnehmer ein deutsch-
sprachiges Zeugnis ,DVS-SchweiBkons-
trukteur*.

Abhangig von der vorhandenen Quali-
fikation des Teilnehmers ist ein direkter
Einstieg in die Aufbaulehrgdnge maglich.
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Aufbau des Lehrgangs ,,DVS-SchweiBkonstrukteur (Sk)“

ABSCHLUSSPRUFUNG

&5

Aufbaulehrgang
~SchweiBgerechtes Konstruieren® ...

je 40 UE
A5 ...im Fahrzeugbau
A4 ...im Maschinenbau
A3 ... von Druckgeraten
A2 ... von Baukonstruktionen aus Alumi-
nium und Aluminiumlegierungen
A1 ... von zyklisch beanspruchten Kons-

truktionen im Stahlbau

‘ % Zwischeneinstieg:

Internationaler
PRUFUNG SchweiBfachingenieur (IWE)
Internationaler
‘ SchweiBtechniker (IWT)
Internationaler
EinfUhrungslehrgang — E — SchweiBfachmann (IWS)
,Grundlagen SchweiBtechnik® 72 UE
E =
EinfUhrungslehrgang EinfUhrungslehrgang
— Modul E1 - — Modul E2 —
,Grundlagen Grundlagen
SchweiBtechnik = -+ SchweiBtechnik —
Verfahren und Konstruktion und
Werkstoffkunde* Fertigung*“
36 UE 36 UE
Standardweg

UE = Unterrichtseinheit

Bild 7.1: Der Ausbildungsweg zum DVS-SchweiBkonstrukteur (Sk).
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Inhalte des Lehrgangs ,,DVS-SchweiBkonstrukteur (Sk)“

ABSCHLUSSPRUFUNG

Aufbaulehrgange
mit Inhalten aus bis zu vier Themengebieten

SchweiBgerechtes Konstruieren
4. Fertigungs- und Anwendungstechnik (A1-A5)
3. Konstruktion und Berechnung (A1-A5)

2. Werkstoffe und deren Verhalten beim
Schweilen (A1-A5)

1. SchweiBprozesse und -ausristung (A1)

SchweiBgerechtes Konstruieren ...

A5 ... im Fahrzeugbau
A4 ... im Maschinenbau
A3 ... von Druckgeréaten

A2 ... von Baukonstruktionen aus Aluminium
und Aluminiumlegierungen

A1 ... von zyklisch beanspruchten
Konstruktionen im Stahlbau

PRUFUNG

Einfihrungslehrgang - E -
,Grundlagen SchweiBtechnik*

@ :

Einfiihrungslehrgang - Modul E2 -

,Grundlagen SchweiBtechnik —
Konstruktion und Fertigung*

mit Inhalten aus zwei Themengebieten
4. Fertigungs- und Anwendungstechnik

Einfihrungslehrgang EinfUhrungslehrgang 3. Konstruktion und Berechnung
- Modul E1 - - Modul E2 -
,Grundlagen + Grundlagen Einfihrungslehrgang - Modul E1 -
SchweiBtechnik — SchweiBtechnik »Grundlagen SchweiBtechnik — Verfahren
Verfahren und Konstruktion und und Werkstoffkunde®
Werkstoffkunde* Fertigung"“

mit Inhalten aus zwei Themengebieten
2. Werkstoffe und deren Verhalten beim Schweien

Bild 7.2: Die Lehrgangsinhalte im Detail. 1. SchweiBprozesse und -ausristung
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Qualifizierung zum DVS-SchweiBkonstrukteur (Sk) (nach Richtlinie DVS 1181)

ABSCHLUSSPRUFUNG

Aufbaulehrgang A5: SchweiBgerechtes Konstruieren im Fahrzeugbau

PressschweiBen, StrahlschweiBen, hochlegierte nichtrostende Stéahle, schweiBtechnische Verarbeitung von Stahlen (Fahrzeugbau), Aluminium
u. Aluminiumlegierungen, schweiBtechnische Verarbeitung (Aluminium), zyklisch beanspruchte Bauteile- und SchweiBverbindungen, schweige-
rechtens Konstruieren (Grundlagen), Al-Konstruktionen (Qualitatskriterien), prifgerechtes Gestalten von SchweiBkonstruktionen, SchweiB- und
Prifplane

Aufbaulehrgang A4: SchweiBgerechtes Konstruieren im Maschinenbau

Unlegierte Baustahle, VergUtungsstéhle, schweiBtechnische Verarbeitung (Maschinenbaustahle), VerschleiBschutzschichten, Sonderwerkstoffe,
zyKlisch beanspruchte Bauteile- und SchweiBverbindungen, Tragsicherheitsnachweise (Grundlagen), prifgerechtes Konstruieren und Bewer-
tungskriterien, Gestaltung geschweiBter Maschinenbauteile, wirtschaftliches Konstruieren, konstruktionsbedingte Schadensfalle, Konstruktions-
Ubung (Maschinenbau), Qualitatskontrolle, SchweiBfolge, Eigenspannungen und Verzug

Aufbaulehrgang A3: SchweiBgerechtes Konstruieren von Druckgeraten

Un- und niedriglegierte Kesselbau- und Rohrstahle, niedrig- und hochlegierte warmfeste Stahle, schweiBtechnische Verarbeitung (niedrig- und
hochlegierte warmfeste Stahlen), Schwei3zuséatze, hochlegierte nichtrostende CrNi-Stéhle, Duplexstéhle und Sonderwerkstoffe, schweiltech-
nische Verarbeitung (hochlegierte nichtrostende CrNi-Stahle), Berechnung von Druckbehéltern und Rohrleitungen (Grundlagen), Fallbeispiele,
schweiBgerechtes Konstruieren, SchweiBnahtvorbereitung (druckbeanspruchte Bauteile), Druckgeraterichtlinie (Teil 1 und 2), prifgerechtes
Konstruieren, Konstruktionstibung, Labortibungen zur zerstérungsfreien Priifung, metallographische Ubungen, SchweiBfolge, Eigenspannungen
und Verzug

Aufbaulehrgang A2: SchweiBgerechtes Konstruieren von Baukonstruktionen aus Aluminium und Aluminiumlegierungen

Aluminium u. Aluminiumlegierungen, schweiBtechnische Verarbeitung (Aluminium), SchweiBverbindungen an Konstruktionen unter vorwiegend
ruhender Beanspruchung, zyklisch beanspruchte Bauteile- und SchweiBverbindungen, Falloeispiele, Gestaltung und Nachweise flir SchweiBver-
bindungen, Ubungen, Qualitatskriterien fir Al-Konstruktionen, priifgerechtes Gestalten von SchweiBkonstruktionen, SchweiB- und Prifplane

Aufbaulehrgang A1: Schweigerechtes Konstruieren von zyklisch beanspruchten Konstruktionen im Stahlbau

SchweiBtechnische Verarbeitung (unlegierte und Feinkornbaustéhle), zyklisch beanspruchte Bauteile- und SchweiBbverbindungen, Fallbeispiele,
Ermuidungsbriiche , Besonderheiten im Briickenbau, Qualitatskriterien fir zyklisch beanspruchte Konstruktionen, korrosionsschutzgerechtes
Konstruieren, prifgerechtes Gestalten von SchweiBkonstruktionen, SchweiB- und Prifplane

PRUFUNG

E - Grundlagen SchweiBtechnik

Modul E1: ,,Grundlagen SchweiBtechnik -
Verfahren und Werkstoffkunde“

Modul E2: ,Grundlagen SchweiBtechnik -
Konstruktion und Fertigung”

SchweiBprozesse (Uberblick), LichtbogenhandschweiBen, Me-
tall-SchutzgasschweiBen, WIG-SchweiBen, UnterpulverschweiBen,
Thermisches Schneiden und andere Nahtvorbereitungsverfahren,
Vorflrungen (SchweiBprozesse), Metalle (Geflge und Eigenschaften),
Zustandsschaubilder und Legierungen, Rissphanomene und Brliche
und deren Ursachen, zerstérende Werkstoffpriifung, Eisen-Kohglen-
stoff-Legierungen, Stahle (Einteilung), unlegierte Baustahle, Feinkonr-
baustahle, korrosionsbestandige Stahle

Statik (Grundlagen), Festigkeitslehre (Grundlagen), SchweiBverbin-
dungen, Fugenformen (Stumpfnéhte, Kehindhte, sonstige Néhte),
SchweiBnahtdarstellung, SchweiBnahtberechnung (Einflihrung),
Sprdd- und Terrassenbriiche (Vermeidung), SchweiBnahtverbindun-
gen an Stahlkonstruktionen unter vorw. ruhender Beanspruchung,
Eigensapnnungen und Verzug, SchweiBfolgeplane, zerstérungsfreie
Werkstoffprifung (Verfahrenstbersicht und néhere Erlauterungen),
SchweiBverbindungen aus Stahl (Qualitatskriterien)



Bild: ©Fotolia.com - ikonoklast_hh

Zertifizierung von DVS-SchweiBlehrern und DVS-SchweiBwerkmeistern (nach Richtlinie DVS 1158)
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Zertifizierung von DVS-Schwei3lehrern und

DVS-SchweiBwerkmeistern
(nach Richtlinie DVS 1158)

Zertifizierte DVS-SchweiBlehrer und DVS-SchweiBwerkmeister
sind sowohl fachlich als auch padagogisch ausgebildete Fach-
kréfte, die in einem oder mehreren SchweiBverfahren fachtheo-
retisch und praktisch unterrichten. Sie werden zum einen in der
Uberbetrieblichen Ausbilung eingesetzt, zum anderen schulen sie
Fachkréfte, die in Betrieben mit SchweiBaufgaben betraut sind.

Der zertifizierte DVS-SchweiBlehrer verflgt tber die Kompetenz
zur Durchflihrung der praktischen und fachtheoretischen Aus-

bildung von SchweiBern. Fiir Aushilder an DVS-Bildungseinrich-
tungen ist die Zertifizierung zum SchweiBlehrer nach Richtlinie
DVS 1192, Beiblatt 1, verpflichtend.

Der zertifizierte DVS-SchweiBwerkmeister ist (iberwiegend
praktisch geschult. Mit seinen Féhigkeiten eignet er sich fir die
Besetzung zentraler Positionen in der Werkstatt, z.B. als Vorar-
beiter, in Industrie und Handwerk.



Zertifizierung von DVS-SchweiBlehrern und DVS-SchweiBwerkmeistern (nach Richtlinie DVS 1158)
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Die Zertifizierung als DVS-SchweiBlehrer
bzw. als DVS-SchweiBwerkmeister er-
folgt Uber eine Antragsstellung und das
Einreichen aller erforderlichen Nachweise
und Zeugnisse. Wird eine Zertifizierung
erteilt, gilt diese fUr drei Jahre. Um die

Rezertifizierung des Zertifikats um jeweils
drei weitere Jahre zu erreichen, ist die
Teilnahme an der beruflichen Fortbil-
dungsmafBnahme nach Richtlinie DVS
1154 verpflichtend und bei der Verlange-
rung nachzuweisen. Dartiber hinaus legen

DVS-SchweiBlehrer und DVS-SchweiB-
werkmeister fUr eine Rezertifizierung im
Dreijahresrhythmus SchweiBerprifungen
in einem oder mehreren SchweiBverfah-
ren ab.

Ablauf der Zertifizierung von
DVS-SchweiBlehrern

ZERTIFIZIERUNG

&

Teilnahme an der Fortbildung fur
DVS-SchweiBwerkmeister/SchweiBlehrer
nach Richtlinie DVS 1154.

-+

BESTANDENE PRUFUNG

als DVS-SchweiBwerkmeister nach
Richtlinie DVS 1157 oder Nachqualifizierung
zum DVS-SchweiBwerkmeister nach
Richtlinie DVS 1157, Beiblatt 10.

-+

Bestandene Priifung als Internationaler
SchweiBfachmann nach Richtlinie
DVS-IIW/EWF 1171 oder DVS-IIW 1170.

-+

Bestandene Prifung zur Fachpadagogik
nach Richtlinie DVS 1157, Beiblatt 8, oder
Nachweis der bestandenen AdA-Prifung.

(Ada = Ausbildung der Ausbilder)

-+

Prifbescheinigung einer/der gultigen
SchweiBerprifung(en)nach ISO 9606-2
in dem/den zu zertifizierenden
SchweiBprozess(en) und Werkstoff(en).

Ablauf der Zertifizierung von
DVS-SchweiBwerkmeistern

ZERTIFIZIERUNG

&5

Teilnahme an der Fortbildung
fir DVS-SchweiBwerkmeister/SchweiBlehrer
nach Richtlinie DVS 1158

-+

BESTANDENE PRUFUNG

als DVS-SchweiBwerkmeister nach
Richtlinie DVS 1157 oder Nachqualifizierung
zum DVS-SchweiBwerkmeister nach
Richtlinie DVS 1157, Beiblatt 10.

-+

Prifbescheinigung einer/der gultigen
SchweiBerprifung(en)nach ISO 9606-2
in dem/den zu zertifizierenden
SchweiBprozess(en) und Werkstoff(en).

Bild 8.1: Die Zertifizierung von DVS-SchweiBlehrern und DVS-SchweiBwerkmeistern.



Zertifizierung von SchweiBaufsichtspersonen (nach Richtlinie DVS 1171 und DVS-IIW/EWF 1172)
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Zertifizierung von SchweiBaufsichtspersonen
(nach Richtlinie DVS 1171 und DVS-IIW/EWF 1172)

Aufbauend auf einer Qualifizierung ist die Zertifizierung von
Personen eine MaBnahme, die dem Inhaber des Zertifikates
zusétzlich zur vorhandenen Qualifikation einschlégige Berufs-

Die Zertifizierung von SchweiBaufsichtsper-
sonen setzt voraus, dass eine zugrunde
liegende Qualifikation, beispielsweise
als Internationaler SchweiBfachingenieur
(IWE), vorliegt. Dartber hinaus muss der
Kandidat nachweisen, dass er in den
zurUckliegenden drei Jahren mindestens
zwei Jahre im Geltungsbereich der Zertifi-
zierung beschéaftigt war. Wird ein Zertifikat
ausgestellt, ist die damit verbundene Zer-
tifizierung auf drei Jahre befristet. Flr eine
Verlangerung sind entsprechende Weiter-
bildungsnachweise und der Nachweis der
Berufserfahrung einzureichen.

Folgende Zertifizierungen fiir SchweiBaufsichtspersonen sind mdglich:

Zertifizierungen werden nach geregelten
Vorgaben durchgefuhrt. Auf nationaler
Ebene regelt die Richtlinie DVS 1171 die
vorgegebenen Schritte zur Zertifizierung,
auf internationaler Ebene ist die Richtlinie
DVS-IIW/EWF 1172 bindend.

Als SchweiBaufsichtspersonen im Sinne
beider Richtlinien gelten DVS-SchweiBprak-
tiker, -SchweiBfachmanner, -Schweil3-
techniker sowie -SchweilB3fachingenieure.
Alle diese Fachkrafte profitieren bei der
Zertifizierung davon, dass die nationalen
und internationalen Zertifizierungsvorga-

erfahrung und aktuelles Fachwissen bescheinigt. Demzufolge
werden Zertifikate zeitlich befristet ausgestellt, kdnnen jedoch
fortlaufend verlangert werden.

ben Ubereinstimmen und somit weltweit
gultig sind.

Die administrativen Ablaufe einer Zertifi-
zierung regelt das Qualitdtsmanagement
von DVS-PersZert. Es schreibt vor, welche
Dokumente und Nachweise der Antrags-
steller einzureichen hat. DVS-PersZert
UberprUft die eingereichten Dokumente und
spricht anschlieBend die Zertifizierung flr
drei Jahre aus. Innerhalb dieses Zeitraums
Jahre findet keine weitere Uberpriifung des
Fachwissens und der Fertigkeiten statt, dies
erfolgt erst beim Antrag auf Verlangerung.

B Zertifizierter DVS-SchweiBpraktiker — Certified DVS-Welding Practitioner (CIWP)

mit praxisorientierten Kenntnissen

B Zertifizierter DVS-Schwei3fachmann — Certified DVS-Welding Specialist (CIWS)

mit technischen Basiskenntnissen

B Zertifizierter DVS-SchweiBtechniker — Certified DVS-Welding Technologist (CIWT)
mit speziellen technischen Kenntnissen

B Zertifizierter DVS-SchweiBfachingenieur — Certified DVS Welding Engineer (CIWE)
mit umfassenden technischen Kenntnissen.

Auch fur DVS-SchweiBlehrer und DVS-SchweiBwerkmeister sind Zertifizierungen moglich (siehe Seite 341f.)




International anerkannte Fernlehrgange
(nach Richtlinie DVS-IIW/EWF 1196)

Digitale Kommunikation und digitale Information sind in der
heutigen Zeit selbstverstandlich. ZeitgeméaBe Aus- und Weiter-
bildungsangebote berticksichtigen diese Entwicklung, indem sie

Unter der Uberschrift ,E-Learning® Uber-
zeugen digital konzipierte Unterrichts-
formen wie Fernlehrgange oder das
Blended Learning durch geringere Pra-
senzphasen. Die damit verbundene zeit-
liche und ortliche Flexibilitdt kommt vielen
Teilnehmern entgegen. Auch Unternenmen
schéatzen die Moglichkeit, Mitarbeiter be-
rufsbegleitend schulen zu lassen, ohne
dass zu groBe Abwesenheitsphasen
entstehen. Weil gleichzeitig auch An- und
Abfahrtszeiten, Ubernachtungskosten
oder Urlaubszeiten wegfallen, bringen
Fernlehrgange auch deutliche wirtschaft-
liche Vorteile mit sich.

Ein weiterer Pluspunkt solcher digital
unterstitzten Unterrichtsformen ist deren
individuelle Ausrichtung: Jeder Teilnehmer
kann Lerntempo und Lernpensum seinen
eigenen BedUrfnissen anpassen, ohne an

vorgegebene Unterrichtszeiten gebunden
zu sein. Die damit verbundenen Freiheiten
vergréBern allerings gleichzeitig die Eigen-
verantwortlichkeit des Lehrtgangsteilneh-
mers fur den Lernerfolg.

Grundsatzlich ist zu unterscheiden zwi-
schen Fernlehrgéngen, die ganz ohne Pra-
senzzeiten auskommen, und den Blended
Learning-Kursen, bei denen Online- und
Prasenzphasen kombiniert werden. Bei
beiden Varianten ist Uber kursspezifische
Lernplattformen gewdhrleistet, dass die
Kursteilnehmer und Dozenten im stan-
digen Austausch stehen. Diese internetba-
sierten Lernplattformen sind eine hilfreiche
Erganzung fur die Lehrgangsteilnehmer,
die Uber diese Systeme auf den Lernstoff
zugreifen, Diskussionsforen folgen sowie
Ubungsaufgaben und Prifungen bear-
beiten kénnen.

BVEERSZERT

ihre Lehr- und Lernmethoden darauf abstimmen. Das Ergebnis
sind Fernlehrgdnge oder sogenannte Blended Learning-Kurse,
bei denen Prasenzzeiten und Fernunterricht kombiniert werden.

Auch in der SchweiB- und Fugetechnik
werden Fernlehrgdnge und Blended
Learning-Lehrgénge angeboten. Dabei
ist zu berlcksichtigen, dass bestimmte
Unterrichtseinheiten allerdings nicht
Uber Fernlehrgange oder Blended Le-
arning-Kurse ablaufen kénnen. Hierzu
zahlen beispielsweise Praxisibungen in
der Werkstatt, praktische Vorfuhrungen
oder Labortatigkeiten. AuBerhalb solcher
praxisgepragten Unterrichtseinheiten ha-
ben digitale Unterrichtsmethoden dennoch
ihren festen Platz in der internationalen
schweiB3- und flgetechnischen Ausbildung
erhalten. Was es bei deren Anwendung zu
beachten gilt, regelt die Richtlinie DVS-IIW/
EWF 1196.

Bild: ©istockphoto.com - Xavier Arnau



Karrierewege in der SchweiBtechnik

Karrierewege in der SchweiBtechnik

SchweiBtechnisches Fachpersonal hat ausgezeichnete Chancen auf dem Arbeitsmarkt

Uber 320 DVS-zugelassene Bildungs-
einrichtungen bieten die Ausbildung zum
JInternationalen SchweiBer* nach Richtli-
nie DVS-IIW/EWF 1111 in den vier Hand-
schweiBverfahren GasschweiBen, Licht-
bogenhandschweiBen, Wolfram-Schutz-

gasschweien und Metall-Schutzgas-
schweiBen an. Flr Facharbeiter, Meister,
Techniker und Hochschulabsolventen
halt der DVS auBerdem als Partner in
der Personalqualifikation zahlreiche
Moglichkeiten zur weiteren, fachtheo-

Internationale Zertifizierung von SchweiBaufsichtspersonen

Voraussetzung: IWE, IWT, IWS oder IWP
Abschluss: Zertifikat

Internationaler SchweiBgiitepriifer

Abschluss: Diplom/Zeugnis
Zertifikat nach DIN EN ISO 9712 unter bestimmten
Voraussetzungen maglich

Level C/Comprehensive
(umfassend)

Voraussetzung: SFI/EWE/IWE
bzw. ST/EWT/IWT

Level S/Standard

Voraussetzung:
SFM/EWS/IWS

Level B/Basis

Zertifizierung
von SchweiB-
aufsichtspersonen

Internationaler
SchweiBfachingenieur

Voraussetzung: Ingenieurabschluss-
priifung an einer anerkannten Hi
Abschluss: Diplom/.

Internationaler SchweiBtechniker

Voraussetzung: Technikerpriifung an einer staatlich anerkann-
ten Technikerschule im Fachgebiet Metalltechnik oder Ingenieur-
abschlusspriifung an einer anerkannten Hochschule

Abschluss: Diplom/Zeugnis

Internationaler SchweiBfachmann
Voraussetzung: Einstieg als Facharbeiter, Geselle oder Meister
Abschluss: Diplom/Zeugnis

retischen Qualifizierung auf dem Gebiet
des Flugens, Trennens und Beschichtens
bereit. Die nachfolgende Pyramide zeigt
die fachlichen und hierarchischen Zusam-
menhange auf.

DVS-Zertifizierung von
SchweiBaufsichtspersonen

Voraussetzung: IWE, IWT, IWS oder IWP
Abschluss: Zertifikat

DVS-SchweiBkonstrukteur

mit folgenden Schwerpunkten zur Auswahl:
SchweiBgerechtes Konstruieren ...

... von zyklisch beanspruchten
Konstruktionen im Stahlbau

... von Baukonstruktionen aus Aluminium
und Aluminiumlegierungen

... von Druckgerdten

... im Maschinenbau

... im Fahrzeugbau

Voraussetzung: Meister, Techniker
oder Ingenieurabschlusspriifung
Direkter Einstig als Internationaler
SchweiBfachmann,
SchweiBtechniker

oder SchweiBfachingenieur

DVS-SchweiBlehrer
Voraussetzung:
SWM +
SFM/EWS/IWS +
ADA

F

Abschluss:

Internationaler SchweiBpraktiker

Voraussetzung: Fachkrafte mit gliltiger
SchweiBerpriifung

Abschluss: Diplom/Zeugnis

Voraussetzung:
SP/EWP/IWP

DVS-SchweiBwerkmeister Zertifikat

Voraussetzung: Fachkréfte mit giltiger
SchweiBerpriifung

Abschluss: Diplom/Zeugnis

DVS-SchweiBerpriifung mit internationaler Giiltigkeit
nach DIN EN ISO 9606-1 als Nachweis der Handfertigkeit fiir begrenzte Guiltigkeitsbereiche

Voraussetzung: Nachweis einer SchweiBtechnischen Ausbildung und/oder industrielle Praxiserfahrung im Geltungsbereich
der angestrebten SchweiBerpriifung.

Abschluss: DVS-SchweiBer-Priifungsbescheinigung nach DIN EN ISO 9606-1

Berufsausbildung:
Fachkraft fiir Metalltechnik der Fachrichtung Konstruktionstechnik
Der praxisnahe Einstieg in die Fiigetechnik!

Internationaler SchweiBer

Voraussetzung: keine, metalltechnische Ausbildung von Vorteil

Abschluss: DVS-IIW-SchweiBerdiplom und DVS-SchweiBer-
Prifungsbescheinigung nach DIN EN IS0 9606-1 (Direktzugang zur Qualifikation ,International Welding Special

nach mindestens dreijéhriger Erfahrung im Bereich der SchweiBtechnik.)




Weiterfihrende Informationen zum DVS und seinem Bildungsangebot WEERSZERT

Weiterflhrende Informationen zum DVS
und seinem Bildungsangebot:

DVS - Deutscher Verband fiir Schwei3en Personalzertifizierungsstelle

und verwandte Verfahren e. V. DVS-PersZert

Aachener StraBe 172, 40223 DUsseldorf Aachener StraBe 172, 40223 Dusseldorf
T +49 211 1591-0 T +49 211 1591-0

F +49 211 1591-200 F +49 211 1591-200

info@dvs-hg.de perszert@dvs-hg.de

www.dvs-ev.de www.dvs-perszert.de

DVS Media GmbH

Aachener StraBe 172, 40223 Dusseldorf
T +49 211 1591-0

F+49 211 1591-150
www.dvs-media.eu

Informationen zur praktischen und fachtheoretischen Aus- und Weiterbildung:
www.dvs-perszert.de
www.dvs-bildungsfuehrer.de

DVS-Bildungseinrichtungen in Ihrer Nahe:
www.dvs-bildungseinrichtungen.de

Zugriff auf das DVS-Regelwerk unter:
www.dvs-regelwerk.de (fur DVS-Mitglieder kostenlos)
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