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Előszó

Ez a dokumentum az Európai Hegesztési, Kötési és Vágási Szövetség (EWF) által - egy először 1997. július 17-én, a Nemzetközi Hegesztési Intézet az USA-beli San Franciscóban tartott éves közgyűlésén aláírt, majd később továbbfejlesztett Egyezmény keretében - kidol​gozott Európai Hegesztő sorozaton alapszik. A szóban forgó Egyezményben megálla​pod​tak arról, hogy a Nemzetközi Hegesztő bizonyítvány ugyanazon az érvényességi körön belül egyenértékű az Európai Hegesztő bizonyítvánnyal.

Ez a dokumentum – amelyet a WG#A3a Munkacsoportban „Pozsonyi Egyezmény”-ként ismernek, tükrözi a hegesztéstechnológia és hegesztői szakértelem alapjairól folytatott alapos és mélyenszántó viták eredményeit és kiadására végül a munkacsoport egy szlovákiai, pozsonyi ülése után került sor.

Az EWF bizonyítványok kibocsátására jogosult Meghatalmazott Nemzeti Testületek (ANB-k) e dokumentum első jóváhagyásától számított 5 éven belül bocsáthatnak ki Európai Hegesztő bizonyítványokat.

E dokumentum másolatai az IIW IAB Titkárságtól vagy kijelölt terjesztőitől szerezhetők be.

A Nemzetközi Hegesztők elméleti oktatásának, gyakorlati szakképzésének és vizsgáztatásának minimális követelményei.

Ezen Irányelv használata a Meghatalmazott Nemzeti Testület (ANB) által jóváhagyott szervezetekre korláto​zó​dik. A gázhegesztéssel és ívhegesztéssel kapcsolatos sajátos követelményeket ez az Irányelv álta​lános​ság​ban, specifikusan pedig az érintett eljárás vonatkozásában írja le.

Ez az Irányelv a ferrites és a korrózióálló acélokra érvényes, de mindaddig, míg nincs megfelelő másik irányelv, alapként más anyagokra is használható.


1 SEQ level0 \h \r0 

SEQ level1 \h \r0 

SEQ level2 \h \r0 

SEQ level3 \h \r0 

SEQ level4 \h \r0 

SEQ level5 \h \r0 

SEQ level6 \h \r0 

SEQ level7 \h \r0 Bevezetés

Ezt az Irányelvet a Nemzetközi Hegesztési Intézet (IIW) Nemzetközi Meghatalmazási Tanácsának (IAB) „A” munkacsoportja dolgozta ki, értékelte és fogalmazta meg. Az Irányelv célja, hogy harmonizálja a világon a hegesztők szakképzését, vizsgáztatását és minősítési tesztelését. Előírásokat tartalmaz mind az elméleti tudás, mind a gyakorlati szakértelem értékelésére, az utóbbira az ISO 9606 követelményeihez kapcsolódva.

Az ISO 9606- Nemzetközi Szabvány sorozat egy rendszert képez a hegesztők minősítési tesztelésére, szak​ér​telmük korlátozott hegesztési feltétel tartományokban történő értékelésére. Ez egy különleges munka ese​​té​ben minőségbiztosításként szolgál, de nem ír elő egy oktatási és szakképzési programot. Mindazonáltal, az iparnak a termelés rugalmassága érdekében nagyobb szakértelemmel rendelkező hegesztőkre van szük​sé​ge, ezért ez az Irányelv együttesen követeli meg az átfogó elméleti tudást és a magas szintű gyakorlati szakértelmet, aminek az értékeléséhez egyre növekvő nehézségű teszteket, beleértve az ISO 9606 minő​sítési tesztjeit is, valamint elméleti vizsgákat ír elő.

Ez az Irányelv mindkét követelményre kitér, és módszereket ad meg a sarokvarrat-, a lemez-és a csőhe​gesz​tők gyakorlati szakképzéséhez és elméleti oktatásához.

Ahol ebben az Irányelvben az ISO 9606-ra történik utalás, az ANB döntése alapján helyette az EN 287 vagy más, azzal egyenértékű regionális szabvány is használható.

Az oktatási és szakképzési program három, „A”-tól „C”-ig terjedő modulból áll, amelyek a szakértelem három szintjének felelnek meg. Az egyes hegesztési eljárásokra vonatkozó speciális követelményeket az „S” modulok tartalmazzák. Az anyag(csoport)okra vonatkozó speciális követelményeket a „P” modulok tartalmazzák.

Az ANB döntésén múlik, szükséges-e a tanfolyam anyagába a különleges anyagokra vonatkozó ismereteket is beiktatni. Az ilyen ismereteket az ezen Irányelvben előírt alapismereteken kívül kell előírni.

Ezt az Irányelvet az IAB „A” munkacsoportja köteles időszakosan felülvizsgálni, hogy figyelembe vegye az aktuális műszaki világszínvonalat esetleg befolyásoló változásokat.

2 Tanfolyamra bocsátás

Az 1. modulhoz való bebocsátás feltétele a megfelelő egészségi, fizikai és szellemi képesség. A tanfolyam követéséhez kielégítő szintű fém megmunkálási ismeretek vagy végzettség is szükséges.

Egy modul sikeres elvégzése feljogosít a következő képzési modulban való részvételre. Meglévő tudás és bizonyított szakmai hozzáértés esetén a programba egy magasabb szinten is be lehet kapcsolódni, feltéve, hogy a jelentkező (gyakorlatilag és elméletileg) bizonyítani tudja: megfelel az alább leírt belépési feltételek​nek.

	Belépés a 2. 

modulhoz:
	Bizonyítani kell a szakértelem szükséges szintjét az 1. modulban leírt tesztek elvégzésével.

	Belépés a 3. 

modulhoz:
	Bizonyítani kell a szakértelem szükséges szintjét a 2. modulban leírt teljes vizsga letételével.

	Belépés a 4. 

modulhoz:
	Bizonyítani kell a szakértelem szükséges szintjét a 2. modulban leírt teljes vizsga letételével és a 3. modulban leírt tesztek elvégzésével.

	Belépés az 5. 

modulhoz:
	Bizonyítani kell a szakértelem szükséges szintjét a 2. és a 4. modulban leírt teljes vizsga letételével.

	Belépés a 6. 

modulhoz:
	Bizonyítani kell a szakértelem szükséges szintjét a 2. és a 4. modulban leírt teljes vizsga letételével és az 5. modulban leírt tesztek elvégzésével.


(Lásd az 1. ábrát is) 

A gyakorlati szakértelem megfelelő és érvényes EN ISO 9606 vagy azzal egyenértékű tanúsítványokkal is igazolható.

1. ábra: a nemzetközi hegesztő szakképzésének és vizsgáztatásának általános felépítése.


*) Az ATB döntése alapján és az ANB-vel egyeztetve szükséges lehet közbenső tanúsítványok és bizonyítványok kiadása is. 

3 Oktatási program

A teljes IIW tanfolyam modulokból áll, ezek elméleti oktatásra, gyakorlati szakképzésre és vizsgáztatásra oszlanak. A gyakorlati szakképzés – azaz a gyakorlati hegesztés és a hegesztési teszt – az ezen Irányelv szerinti vonatkozó oktatási és gyakorlási tanterven alapszik. Három szintből tevődik össze, ezek a: „sarokvarrat hegesztő”, a „lemezhegesztő” és a „csőhegesztő”.

Az A –C táblázatokban illetve a P és S táblázatokban, valamint a gyakorlati részben megadott ajánlott időtartamok az elvárt tudásszint eléréséhez szükséges átlagos időt képviselik. A szükséges idő a hallgató képességeitől függően egyénileg változó lehet. Egy tanóra legalább 50 perc tiszta tanítási időből álljon. A tantárgyaknál nem kötelező az irányelvben megadott sorrend pontos betartása.

A hallgatók részére nyújtott elméleti képzés célja, hogy alapszinten értsék az eljárást és az anyagok viselkedését, beleértve a szabványokat és a biztonsági előírásokat is. A témákat és a kulcsszavakat a modulok tartalmazzák, a „céllal” és az „elvárt eredményekkel” együttesen. Minden modul után egy elméleti vizsgát kell tenni.

A jelen Irányelvben ajánlott gyakorlati szakképzés az iparban végzendő gyakorlati munkájához szükséges átfogó szakértelmet nyújt a hallgató részére.

A tanfolyam kezdetén a hallgatókat tájékoztatni kell az IIW összetételéről és a világban játszott szerepéről, a harmonizált rendszer felépítéséről a Hegesztőtől a Hegesztő Mérnökig, valamint a Nemzetközi Hegesztőtől a Kiemelt Hegesztőig és a Specialistáig.

4 Elméleti oktatás

A teljes IIW elméleti tanfolyam az „A” – „C” modulokból áll, amelyeket az egyes hegesztési eljárásokra és anyagokra vonatkozó speciális modulok egészítenek ki. 

Az „A” – „C” modulok a hegesztéssel kapcsolatos alapvető elméleti ismereteket biztosítják. 
4.1 „A” modul

Az „A” modul a Nemzetközi Sarokvarrat Hegesztő szinthez szükséges elméleti oktatást biztosítja. A tárgyalandó témák és a rájuk fordítandó ajánlott óraszám a következő

.

A
Az elméleti oktatás témakörei
ajánlott óraszám

A.1
Villamos áram alkalmazása az ívhegesztéshez
(2 ó)

Cél:

Az ívhegesztés elvének megismerése.
Témák:

· A villamosság alapjai

· Az elektromos ív természete

· Az ív, mint hőforrás

· Ívteljesítmény

· Varratok alapvető szakkifejezései. (pl.: sor, réteg, takaró sor, gyök, )

· Hegesztési eljárások (MMA, MIG/MAG, TIG)

· Hegesztési hozaganyagok

· Fémátvitel, varratfém

· A varratfürdő kialakulása

Elvárt eredmény:

1. Ismertesse az ívhegesztés elvét.

2. Értse meg az alapvető hegesztési szakkifejezéseket.

3. Magyarázza meg röviden az ív hőfejlesztését.

4. Magyarázza meg röviden az ívben végbemenő anyagátvitelt.

5. Magyarázza meg röviden a varratfürdő kialakulását.

A.2
Hegesztő berendezések
(2 ó)

Cél:

Az ívhegesztő berendezések működési elveinek a megismerése. 
Témák:

· Elektromos áramszolgáltatás, hálózati betáplálás

· A hálózati áram átalakítása hegesztési teljesítménnyé; hegesztő áramforrás

· Transzformátorok; a váltóáram használata

· Egyenirányítók egyenáram előállításához
· Nyílt áramkör és ívfeszültség; hegesztőáram

· A hegesztőáram fajtája és polaritása

· Munkaciklus (működési periódus)

· Védőgáz ellátás

· Hegesztési paraméterek

Elvárt eredmény:

1. Ismertesse a hegesztő berendezés főbb alkotórészeit és funkcióikat. 

2. Ismertesse a polaritást és a polaritás cseréjét.

3. Nevezze meg az ívhegesztés lényeges paramétereit.

A.3
Egészség és biztonság
(2 ó)

Cél:

Megismerni és megérteni a hegesztés veszélyforrásait és az alapvető biztonsági előírásokat.

Témák:

· Villamos áramütés

· UV- és hősugárzás

· Szemártalmak

· Égések és tüzek, tűzmegelőzés, tűzoltás

· Hegesztési füstök

· Légúti veszélyek

· Személyi védőfelszerelés és védőruházat

· Tűzmegelőzés

· Zajveszély

· Sajátos szabályok és előírások

Elvárt eredmény:

1. Azonosítsa a veszélyhelyzeteket a villamosság, a nedvesség, az egyen- és váltóáram vonatkozásában.

2. Azonosítsa a hegesztési gázok veszélyeit az egészségre.

3. Azonosítsa a menekülő útvonalak jelzéseit.

4. Nevezze meg a személyi védelem megfelelő eszközeit.

5. Azonosítsa a tűz megakadályozására teendő intézkedéseket.

6. Azonosítsa a zajveszély megelőzésére teendő intézkedéseket.

7. Ismerje a különleges szabályokat és előírásokat.

A.4
Biztonságos munkavégzés a gyártóműhelyben
(2 ó)

Cél:

Tudni kell, hogyan kell biztonságosan végezni a hegesztési tevékenységet a gyártóműhelyben.
Témák:

· A gyártóműhely munkakörülményei; általános veszélyforrások, por, nehéz és forró anyag, elektromos kábelek.

· Hegesztés a gyártóműhelyben, a többi munkás megóvása a hegesztés veszélyeitől. 

· Általános szellőztetés a hegesztési veszélyforrások okozta háttérszennyezési szint csökkentésére.

· A hegesztő helyi környezetének kézben tartása, füstelvezetés. 

· Biztonsági intézkedések személysérülés esetén,; a műveletek nyomon követése; menekülési eljárások.

· Szűk helyen végzett munka; Szennyezőanyagok felhalmozódása; Robbanásveszély; Gázok, pl. argon, hélium stb. feldúsulása. 

· Gázpalackok kezelése.

Elvárt eredmény:

1. Egy gyártóműhelyben felmerülő veszélyforrások azonosítása.

2. Szellőztetés szükségességének azonosítása.

3. Robbanásveszély azonosítása.

4. Gázpalackok biztonságos kezelésének ismerete.

A.5
Hegesztési hozaganyagok
(2 ó)

Cél:

Hegesztési hozaganyagok felhasználási alapelveinek megértése.
Témák:

· A hegesztési hozaganyagok alapelvei és az egyes hegesztési hozaganyag fajták (elektródák, pálcák, gázok) funkciói

· Védőgázok

· Gyökoldalt védő gázok

· Hegesztési hozaganyagok osztályozása 

· Tárolás, szállítás és kezelés

Elvárt eredmény:

1. Hegesztési hozaganyagok használatának, fajtáinak és funkcióinak azonosítása.

2. Annak ismerete, mikor és hogyan kell a hegesztési hozaganyagokat szárítani, tárolni és kezelni.

3. A hegesztési hozaganyagok jelöléseinek ismerete, ahogyan azokat a szakképzési program hegesztési utasításainál (WPS) használják (pl. az EN 439, 440, 499, 758, 1599, 1600, 1668, 12070 – 12073, 12534 – 12536, ISO 636, 14175, az ASME műszaki előírások stb. szerint).

A.6
Hegesztési gyakorlat (1)
(4 ó)

Cél:

Elsajátítani a WPS szerinti munkát, a hegesztési paraméterek alkalmazását..
Témák:

· Hegesztési utasítás (WPS) (ISO 15609-1).

· Hegesztési paraméterek, hegesztési helyzetek (ISO 6947).

· Varratok és kötések típusai; jellemzők, méretek és felületkiképzés.

· Hegesztési jelölések az ISO 2553 szerint.

Elvárt eredmény:

1. A hegesztés részleteinek olvasása a rajzról, a hegesztési jelölések értelmezése (ISO 2553).

2. Hegesztési helyzetek azonosítása ISO 6947 szerint.

3. Hegesztett kötések típusainak azonosítása: “T”, átlapolás, sarok, stb.

4. Sarokvarratnál azonosítani: a méretet, alakot, a tűzővarratot és a fölösleges varratfémet.

5. Hegesztési utasítás (WPS) azonosítása a gyártásnál.

6. A kívánt paraméterek elérésének leírása.

A.7
Hegesztési gyakorlat (2)
(2 ó)

Cél:

Elsajátítani a hegesztési paramétereknek a teljesítményre és a varrat felületére gyakorolt hatását..
Témák:

· Bevezetés a hegesztési hibákba, ISO 6520-1 és ISO 5817.

· A hegesztési paraméterek ellenőrzése

· A hegesztési paraméterek hatása a varrat geometriájára.

· A mágneses ívfúvás hatása

· Szemrevételezés

Elvárt eredmény:

1. Ismertesse a hegesztési paraméterek hatását a varrat felületére.

2. Ismertesse a helytelen hegesztési paraméterek hatását.

3. Ismertesse a különböző hegesztési hibákat az ISO 6520-1 szerint.

4. Szemrevételezzen egy sarokvarratot, majd értékelje azt az ISO 5817 szerint.

5. Röviden magyarázza el, mi az a mágneses ívfúvás.

6. Ismertesse, milyen módszerekkel kerülhető el a mágneses ívfúvás.

A.8
Módszerek a kötés előkészítésére a hegesztéshez
(2 ó)

Cél:

A hegesztési kötések előkészítési módszereinek ismerete.
Témák:

· Megfelelő vágási eljárások különböző acélfajtákhoz, a megfelelő vágási felület elérésére.

· A lángvágás elvei és paraméterei, vágópisztolyok, vágógépek; a vágott felületek minősége (pl. ISO 9013).

· Az Ívgyalulás és lánggyalulásalapelvei. 

· Egyéb vágási eljárások: plazma-, lézeres- mechanikus vágás.

Elvárt eredmény:

1. Körvonalazza a kötés előkészítési módszereket és specifikus alkalmazásaikat.

2. Azonosítsa a termikus (plazma- és láng-) vágás lényeges paramétereit és eredményeit.

3. Azonosítsa a főbb acélfajtákhoz megfelelő vágási és gyalulási eljárásokat.

A.9
Hegesztők minősítése
(2 ó)

Cél:

A hegesztők minősítésének alapismeretei az ISO 9606 szerint.
Témák:

· A minősítési tesztek céljai

· Hegesztési utasítások minősítése

· Hegesztő minősítési szabvány (ISO 9606)

· Fontosabb változók; minősítési tartomány; érvényesség; próbadarabok és a hegesztő értékelése.

Elvárt eredmény:

1. Azonosítsa a minősítési tartományt egy hegesztői tanúsítványban.

2. Körvonalazza a fontosabb változókat egy hegesztői minősítési teszthez.

Az „A” modulhoz ajánlott óraszám összesen:
20 ó

4.2 B modul

A „B” modul az „A” modult egészíti ki a Nemzetközi Lemezhegesztő szint eléréséhez szükséges elméleti oktatással. A tárgyalandó témák és a rájuk fordítandó ajánlott óraszám a következő.

B
Az elméleti oktatás témakörei
ajánlott óraszám

B.1
Ismerkedés az acéllal
(2 ó)

Cél:

Alapismeretek a hegesztési acélról.
Témák:

· Acélgyártás

· Ötvözetlen acélok tulajdonságai

· A hegesztés hatása az acélra

· Elemek hozzáadása ötvözés céljából

· Az ISO (TR) 15608 alapjai

Elvárt eredmény:

1. Körvonalazza az acélgyártási, folyamatos öntési és melegmegmunkálási folyamatokat. 

2. Magyarázza meg a hegesztésnek az acélra gyakorolt hatását.

3. Különböztesse meg az ötvözetlen és ötvözött acélokat.

4. Sorolja fel az ötvöző elemek hatását az acél tulajdonságaira.

5. Azonosítsa az anyagokat az ISO (TR) 15608 szerint.

B.2
Lemezek hegesztett kötései
(2 ó)

Cél:

A hegesztett kötések és terminológiájuk alapismeretei.
Témák:

· Varratok típusai: tompa- és sarokvarrat

· Kötéstípusok: tompa-, “T”-, átlapoló- és sarokkötés (EN 12345, ISO (DIS) 17659)

· Sarokvarratok jellemzői; szárhossz, varrat vastagság, áthegesztés, sorok száma, felületkiképzés

· Tompavarratok jellemzői; kötés előkészítés típusai; egy- és többsoros varratok; varratfém felesleg; varratprofil, áthegesztés, felületkiképzés, állandó és ideiglenes alátét

· Hegesztett kötések példái lemezeket felhasználó tipikus konstrukciókban (pl. szerkezetekben, tartályokban és nyomástartó edényekben) 

Elvárt eredmény:

1. Azonosítsa a tompa- és sarokvarratot, a tompa- és a T-kötést, az átlapolt kötést és a sarok kötést.

2. Azonosítsa a varratvastagságot, a szárhosszat, az áthegesztést és a sorok számát.

3. Azonosítsa az egy- és többsoros hegesztést, a varratfém többletet, a varratprofilt.

4. Nevezze meg a különböző típusú kötés előkészítéseket és azok főbb méreteit.

B.3
Acélok hegeszthetősége
(2 ó)

Cél:

A hegesztési hő acélra gyakorolt specifikus hatásának ismerete.
Témák:

· A hegeszthetőség fogalma

· Az összetétel, a vastagság és a hőmérséklet (előmelegítés és közbenső melegítés) hatása)

· Hőbevitel

Elvárt eredmény:

1. Nevezze meg az ötvöző elemek hatását a hegeszthető acél tulajdonságaira.

2. Ismertesse a lemezvastagság hatását a hegeszthető acél tulajdonságaira.

3. Beszéljen a szén ekvivalensről és annak használatáról.

4. Számítsa ki a hőbevitelt és beszéljen annak használatáról..

B.4
Zsugorodás, maradó feszültség, vetemedés
(2 ó)

Cél:

A hegesztés hatásának ismerete a zsugorodás, a maradó feszültség és a vetemedés vonatkozásában. A vetemedés csökkentésének módszerei a hegesztés előtt, alatt és után. 
Témák:

· Hőciklus a hegesztésben

· Maradó feszültségek keletkezése a szilárdulás, a hűlés és a zsugorodás következtében

· A befogás hatása a maradó feszültségre

· A maradó feszültség jelentősége

· Előmelegítés, utómelegítés

· Összefüggés a hőbevitel és a zsugorodás, a maradó feszültség, illetve a vetemedés között.

· A vetemedés kialakulása; a hőbevitel, a varratméret, az áthegesztés és a sorok számának hatása az egy- és kétoldali sarokhegesztéses kötéseknél és a tompavarratokban.

· Helyesbítő intézkedések, eljárás, hegesztéstechnológia, sorrend, kötés előkészítés.
· A vetemedés javítása a hegesztés után.

Elvárt eredmény:

1. Ismertesse a hőciklust a hegesztés folyamán.

2. Ismertesse a zsugorodásból eredő vetemedést.

3. Ismertesse a maradó feszültséget.

4. Nevezze meg a vetemedést csökkentő intézkedéseket.

5. Ismertesse a hegesztési zsugorodás fő okait.

6. Körvonalazza a maradó feszültségnek a varratra gyakorolt főbb hatásait.

B.5
Varrathibák
(2 ó)

Cél:

Varratokban előforduló hibák ismerete.
Témák: 

· A folytonossági hiányok eredete: alapanyag, hegesztési eljárás, hegesztő, kötés előkészítés

· Különleges varrathibák és azok okainak áttekintése

· A varrathibák hatása a termék tulajdonságaira

· A varratgeometria hatása a termék fáradási élettartamára

Elvárt eredmény:

1. Azonosítsa és ismertesse, hogy mik az okai: a gázzárványoknak, nem teljesen átolvasztott hegesztésnek, a kötéshibának és a repedéseknek (lásd a hegesztési eljárásokról szóló specifikus „S” modulokat is).

B.6
Ömlesztő hegesztési eljárások áttekintése
(2 ó)

Cél:

Legyen áttekintése a leggyakrabban használt hegesztési eljárásokról.
Témák:

· Az ív, mint hőforrás áttekintése (A.1)

· Az ívhegesztő berendezések alapelvei (A.2)

· Az MMA (111) hegesztés áttekintése

· A MIG/MAG (13) hegesztés áttekintése

· Az önvédő ívhegesztés (114) alapelvei

· A TIG (141) hegesztés áttekintése

· A gázhegesztés (311) alapelvei

· A plazmaív hegesztés (151) alapelvei

· A víz alatti ívhegesztés (121) alapelvei

Elvárt eredmény:

1. Ismertesse a különböző hegesztési eljárásokat: 311, 111, 13, 114, 141, 151, 121.

B.7
Biztonságos munkavégzés a helyszínen
(2 ó)

Cél:

A biztonságos helyszíni hegesztési tevékenység módjainak ismerete.
Témák:

· A helyszín környezete; a szabad térben végzett munka speciális problémái; munkavégzés magasban, pl. bakdarun és rögzített állványzaton; rossz talajviszonyok; rendkívüli meleg és hideg; a szél és az eső hatásai

· Hegesztés helyszíni körülmények között

· Földelési elrendezések

· A többi munkás védelme a hegesztés veszélyeitől

Elvárt eredmény:

1. Azonosítsa a helyszínen végzett hegesztési munka veszélyforrásait.

2. Nevezze meg a megteendő alapvető óvintézkedéseket.

B.8
Felügyelet és vizsgálat
(2 ó)

Cél:

A hegesztésben használatos alapvető roncsolásmentes (NDT) vizsgálati módszerek ismerete.
Témák:

· A hegesztési hibák áttekintése (ISO 6520-1)

· A minőségi szintek áttekintése (ISO 5817)

· A méretek, a felület és a vetemedés ellenőrzése

· A felület ellenőrzése repedések és egyéb felületi hibák feltárására szemrevételezéssel (VT), penetrációs (PT) és mágnesporos (MT) vizsgálattal. 

· Belső varrathibák észlelhetősége radiográfiai (RT) és ultrahangos (UT) vizsgálattal 

· Varratok mechanikai tulajdonságainak vizsgálata roncsolásos módszerekkel

Elvárt eredmény:

1. Végezze el a varrat egyszerű szemrevételezését EN 970 szerint, majd utána értékelje az ISO 5817 szerint.

2. Azonosítsa a következő roncsolásos és roncsolásmentes vizsgálati eljárásokat: hajlító vizsgálat, keménység vizsgálat, szakító vizsgálat és ütő vizsgálat,  VT, MT, PT, RT és UT.

B.9
Minőségbiztosítás (QA) a hegesztésnél
(2 ó)

Cél:

Legyenek ismeretei a Minőségbiztosítás (QA) feladatairól a hegesztésnél.
Témák:

· A felügyelet és a Minőség ellenőrzés szerepe

· A hegesztők kulcsszerepe a varrat minőségének biztosításában

· A felügyelet és az NDT kulcsszerepe a potenciálisan veszélyes varrathibák felismerésében

· Bevezetés az ISO 3834-be: A hegesztéssel szemben támasztott minőségi követelmények

· Bevezetés az ISO 14731-be: A hegesztési koordináció és összefüggése az IIW minősítésekkel

Elvárt eredmény:

1. Magyarázza meg, miért szükséges a minőségbiztosítás a hegesztésnél.

2. Azonosítsa az ISO 3834 álláspontját a hegesztő személyzetre és a hegesztési eljárásrendekre vonatkozó szabványok tekintetében.

A „B” modulhoz ajánlott órák száma összesen:
18 ó

4.3 „C” modul TC  \l 2 "Module EWF ‑ T5"
A „C” modul az „A” és a „B” modult egészíti ki a Nemzetközi Csőhegesztő szint eléréséhez szükséges elméleti oktatással. A tárgyalandó témák és a rájuk fordítandó ajánlott óraszám a következő.

C
Az elméleti oktatás témakörei
ajánlott óraszám

C.1
Csövek hegesztett kötései
(2 ó)

Cél:

A különböző csatlakozások ismerete a csőhegesztésnél.
Témák:

· Csövek tompahegesztése, egyenes vonalban és szögben, a varratvédelem fontossága

· Lemez és csőkötések

· Elágazási csatlakozások és egyéb varrat csatlakozások (rá-, beültetés és átvezetés)

· Kötés előkészítési módszerek csöveknél

Elvárt eredmény:

1. Azonosítsa a következő kötés előkészítéseket: I-, V-, X és U.

2. Azonosítsa és vázolja fel a cső a lemezhez kötést, az elágazási csatlakozásokat.

3. Ismertesse a csövek kötéselőkészítésének különböző módszereit.

C.2
Ötvözetlen acélon kívüli anyagok
(2 ó)

Cél:

A legfontosabb egyéb anyagok és viselkedésük ismerete.
Témák:

· Ötvözött és korrózióálló acélok

· Alumínium ötvözetek

· Rézötvözetek

· Nikkel ötvözetek

· Titán és egyéb különleges anyagok

· A fenti anyagok hegesztésekor előforduló speciális problémák

Elvárt eredmény:

1. Azonosítson olyan anyagokat, mint az ötvözött acélok, az alumínium.

2. Körvonalazza az ötvözött acélok, a korrózióálló acélok és az alumínium hegesztésekor előforduló tipikus problémákat.

C.3
Hibák áttekintése és következményeik
(2 ó)

Cél:

Annak ismerete, mitől lehet hibás a varrat, ennek milyen következményei lehetnek és mi lehet a hegesztő szerepe.
Témák:

· Hegesztett termékek biztonsági követelményeinek áttekintése

· Rosszul végzett hegesztésből eredő termékhibák áttekintése

· A meghibásodás következménye; termékfelelősség

Elvárt eredmény:

1. Mondjon példákat a hibákra és következményeikre.

2. Azonosítsa a hegesztő kulcsszerepét a hibák megelőzésében

C.4
Nemzetközi Hegesztési Szabványok
(1 ó)

Cél:

Alapismeretek nyújtása a Nemzetközi Szabványok harmonizált rendszeréről.
Témák:

· A CEN és az ISO szerepe és működése, kapcsolatuk a Nemzeti Szabványügyi Szervezetekkel

· Hegesztő berendezések és hegesztési hozaganyagok szabványai 

· A hegesztési gyakorlat szabványai

· Hegesztési követelményeket tartalmazó termékszabványok

· Hegesztés-minőségi és hegesztési koordinációs szabványok

Elvárt eredmény:

1. Nevezze meg a legfontosabb nemzetközi és hazai hegesztési szabványokat.

A „C” modulhoz ajánlott óraszám összesen:
7 ó

5 Egyes sajátos hegesztési eljárásokkal foglalkozó „S” modulok.

„S” modulok: egy sajátos hegesztési eljárással foglalkozó, a szükséges anyag elméleti moduljai után vagy azokkal párhuzamosan tanítandó modulok.

„SG” modul: Gázhegesztésre (311) vonatkozó, kiegészítő elméleti oktatás.

SG.1
Gázhegesztő berendezések konstrukciója, karbantartása és jellegzetes paraméterei  
(3 ó)

Cél:

A gázhegesztő berendezések konstrukciójának és a jellegzetes gázhegesztési paraméterek a hegesztés végleges minőségére gyakorolt hatásának alapismeretei.

Témák:

· Az acetilén és a oxigén tulajdonságai és tárolása

· Műhelyek gázellátása

· Gázhegesztő berendezések szabványai

· Nyomásszabályozók (ISO 2503 / ISO 7291)

· Biztonsági  berendezések (ISO 5175)

· Tömlők és tömlőcsatlakozások (ISO 3821, EN 559, EN 560, EN 561, EN 1256)

· Hegesztőpisztolyok, méretek és típusok (ISO 5172)

· A berendezések gondozása és karbantartása

· Az égési folyamat

· Hőmérsékletprofil

· A láng szabályozása

· Jellegzetes hegesztési paraméterek: a fúvóka kiválasztása a varratvastagságtól és a hegesztési helyzettől függően.

· „Balra” és „jobbra” hegesztés

· A biztonságos működés ellenőrzése

· Hegesztési utasítás (WPS) az ISO 15609-2 szerint.

· Az eljárásra jellemző specifikus varrathibák és esetleges problémák.

Elvárt eredmény:

1. Ellenőrizze a szabvány követelményei szerinti biztonsági intézkedéseket.

2. Ismertesse a gázhegesztéshez szükséges alapvető berendezéseket.

3. Azonosítsa a nyomásszabályozókat, a gázpalackokat, a hegesztőpisztolyt és a biztonsági berendezéseket

4. Ismertesse az égés folyamatát.

5. Magyarázza meg a „balra” vagy „jobbra” történő hegesztés technikáját.

6. Képes legyen kiválasztani a megfelelő fúvókát és beszabályozni a megfelelő gáznyomást.

7. Azonosítsa a Hegesztési utasítás használatát a gyártásnál.

8. Azonosítsa ennek az eljárásnak a leggyakoribb hibáit és tudja, hogyan kell azokat elkerülni.

SG.2
Hegesztési hozaganyagok
(1 ó)

Cél:

Rendelkezzen alapismeretekkel az ennél az eljárásnál használatos sajátos hozaganyagokról
Témák:

· Azonosítsa és válassza ki a gázhegesztéshez való hegesztőpálcákat

· Hegesztőpálcák és gázok osztályozása (EN 12536)

Elvárt eredmény:

1. Tudja, hogyan kell kiválasztani egy hegesztőpálcát egy adott munkához.

SG.3
Egészség és biztonság
(1 ó)

Cél:

Rendelkezzen alapvető ismeretekkel a gázhegesztéssel kapcsolatos egészségi és biztonsági óvintézkedésekről.
Témák:

· Gázok

· Az acetilén bomlása, gázpalackok kezelése

· Tűzvédelem

· Oltóanyagok, tűzoltás

Elvárt eredmény:

1. Tudja, hogyan kell védeni a hegesztőt a gázhegesztés potenciális veszélyforrásaival szemben.

2. Tudja, mi a teendő baleset esetén.

3. Tudja, hogyan kell megelőzni meg a tűzeseteket.

Az SG modulhoz ajánlott órák száma összesen:
5 ó

„SA” modul: MMA (111) hegesztésre vonatkozó kiegészítő elméleti oktatás.

SA.1  MMA hegesztő berendezések konstrukciója, karbantartása és jellegzetes paraméterei
 (3 ó)

Cél:

Rendelkezzen alapismeretekkel az MMA hegesztéshez szükséges áramforrásokról és a tipikus MMA hegesztési paramétereknek a varrat végleges minőségére gyakorolt hatásáról.
Témák:

· Váltóáram és egyenáram.

· A „villamos ív” és jellemzőinek tanulmányozása.

· Váltóáramú transzformátor, tekercsek, vasmag, hőmérséklet emelkedés és vezérlés.

· Primer és szekunder áramkörök, hálózati védelem.

· Összefüggés az ívfeszültség és a hegesztőáram között, áramforrás jellemzők.

· A hegesztőáram szabályozása, a használandó eszközök és a mérőműszerek hitelesítése.

· Egyenáramú hegesztés áramforrásai

· Földelési elrendezések, kábelek, elektródafogók

· A berendezések karbantartása; kábelek és csatlakozások állapota; az érintkező felületek tisztasága; a belső alkotórészek tisztasága

· A biztonságos működés ellenőrzése

· Jellegzetes hegesztési paraméterek és az elektródák méretének és típusának a megválasztása.

· Az MMA hegesztésre jellemző specifikus varrathibák és esetleges problémák.

Elvárt eredmény:

1. Ismertesse egy MMA hegesztő áramforrás alapadatait.

2. Azonosítsa a transzformátort, az elektródafogót, a földelő kábelt, a földelő bilincset.

3. Azonosítsa a nyílt áramkör feszültségét, a váltóáramot, az egyenáramot, a polaritást.

4. Azonosítsa MMA hegesztésre jellemző leggyakoribb hibákat és elkerülésük módjait.

5. Képes legyen kiválasztani a megfelelő méretű és típusú bevont elektródát. 

6. Azonosítsa az MMA hegesztés főbb biztonsági követelményeit

.

SA.2
Bevont elektródák
(1 ó)

Cél:

Rendelkezzen alapismeretekkel a bevont elektródákról.

Témák:

1 A bevont elektródák osztályozása a vonatkozó szabványok szerint.

2 A különböző típusú bevont elektródák alkalmazása.

Elvárt eredmény:

1. Ellenőrizze egy bevont elektróda helyes kiválasztását egy adott munkához (pl. a megfelelő Hegesztési utasítás szerint).

SA.3
Egészség és biztonság
(1 ó)

Cél:

Rendelkezzen alapismeretekkel az MMA eljáráshoz kapcsolódó sajátos egészségi és biztonsági óvintézkedésekről .
Témák:

· Védelem a salakeltávolítás során.

· Hegesztési gázok.

· Elektromos biztonság (nyílt áramkör feszültsége (OCV) stb.)

Elvárt eredmény:

1. Tudja, hogyan kell a hegesztőt megvédeni az MMA hegesztés potenciális veszélyforrásaitól.

Az „SA” modulhoz ajánlott órák száma összesen:
5 ó

„SM” modulok: A MIG/MAG (13) hegesztésre vonatkozó kiegészítő elméleti oktatás.

SM.1
MIG/MAG berendezések konstrukciója, karbantartása és jellegzetes paraméterei
 (3 ó)

Cél:

Rendelkezzen alapismeretekkel az MIG/MAG hegesztéshez szükséges áramforrásokról és a tipikus MIG/MAG hegesztési paramétereknek a varrat végleges minőségére gyakorolt hatásáról.
Témák:

· Váltóáramú transzformátor, tekercsek, vasmag, hőmérséklet emelkedés és vezérlés.

· MIG/MAG áramforrások (Egyenáram)

· Primer és szekunder áramkörök, hálózati védelem.

· A hegesztőáram szabályozása, a használandó eszközök és a mérőműszerek hitelesítése.

· Egyenáramú hegesztés áramforrásai

· Földelési elrendezések, kábelek, elektródafogók

· A berendezések karbantartása; kábelek és csatlakozások állapota; az érintkező felületek tisztasága; a belső alkotórészek tisztasága, gázellátás és vezérlés

· A huzaladagoló egység és megfelelő működése.

· A biztonságos működés ellenőrzése.

· A huzal méretének és típusának megválasztása.

Elvárt eredmény:

1 Ismertesse egy MIG/MAG hegesztő áramforrás alapadatait.

2 Azonosítsa az egyenirányítót, a hegesztőpisztolyt, a földelő kábelt és a földelő bilincset.

3 Magyarázza el, hogyan vezéreljük a hegesztőáramot

4 Azonosítsa az MIG/MAG hegesztés főbb biztonsági követelményeit

5 Képes legyen kiválasztani a megfelelő méretű és típusú huzal elektródát. 

SM.2
Hegesztési hozaganyagok
(1 ó)

Cél:

A MIG/MAG hegesztésnél használt speciális hegesztési hozaganyagok alapismereteinek elsajátítása.

Témák:

1 A hegesztési hozaganyagok osztályozása (huzalelektródák és védőgázok).

2 A huzalelektródák kémiai összetétele.

3 Különböző típusú és méretű huzalelektródák alkalmazása.

4 Védőgázok kiválasztása.

Elvárt eredmény:

1.
Ellenőrizze a hegesztési hozaganyagok helyes kiválasztását egy adott munkához (pl. a megfelelő Hegesztési utasítás szerint).

SM.3
Egészség és biztonság
(1 ó)

Cél:

Rendelkezzen alapismeretekkel a MIG/MAG eljáráshoz kapcsolódó sajátos egészségi és biztonsági óvintézkedésekről .
Témák:

· Gázok.

· UV-sugárzás

Elvárt eredmény:

1.
Tudja, hogyan kell a hegesztőt megvédeni az MIG/MAG hegesztés potenciális veszélyforrásaitól.

SM.4
A MIG/MAG hegesztés jellemzői és jellegzetes paraméterei.
(2 ó)

Cél:

A különböző fémátviteli módok és a varrat végleges minőségére gyakorolt hatásuk ismerete.
Témák:

· Rövid ív, szóróív, durvacseppes ív stb.

· Tipikus hegesztési paraméterek, pl. távérintkező cső, munkadarab, előtolási sebesség, gázáramlás sebessége stb.

· A MIG/MAG hegesztésre jellemző varrathibák és esetleges problémák (pl. a szilárd huzal beolvadásának hiánya)

· Hegesztőfej dőlésszög és mechanizmus (toló-, húzó)

· Az úgynevezett „szinergikus” berendezések alkalmazása.

Elvárt eredmény:

1. Ismertesse a fémátvitel fajtáit.

2. Azonosítsa egy áramforrás típusát.

3. Azonosítsa a MIG/MAG hegesztés főbb biztonsági követelményeit

4. Azonosítsa a MIG/MAG hegesztés leggyakoribb varrathibáit és elkerülésük módjait.

5. Azonosítsa a húzó-toló mechanizmus közötti különbséget.

6. Állítsa be és ellenőrizze a paramétereket (pl. a Hegesztési utasításban megadottak szerint).

Az „SM” modulhoz ajánlott órák száma összesen:
7 ó

„ST” modul: A TIG hegesztésre (141) vonatkozó kiegészítő elméleti oktatás.

ST.1
TIG berendezések konstrukciója, karbantartása és jellegzetes paraméterei
 (3 ó)

Cél:

Rendelkezzen alapismeretekkel a TIG hegesztéshez szükséges áramforrásokról és a tipikus TIG hegesztési paramétereknek a varrat minőségére gyakorolt hatásáról.
Témák:

· Váltóáramú transzformátor, tekercsek, vasmag, hőmérséklet emelkedés és vezérlés.

· Primer és szekunder áramkörök, hálózati védelem.

· A hegesztőáram szabályozása, a használandó eszközök és a mérőműszerek hitelesítése.

· Egyenirányítók az egyenáramú hegesztéshez

· Ívgyújtó készülékek

· Földelési elrendezések, kábelek, hegesztőpisztolyok

· A berendezések karbantartása; kábelek és csatlakozások állapota; az érintkező felületek tisztasága; a belső alkotórészek tisztasága, gázellátás és vezérlés

· A biztonságos működés ellenőrzése.

· A volfrám elektródák csiszolása

· A TIG hegesztésre jellemző varrathibák.

Elvárt eredmény:

1 Ismertesse egy TIG hegesztő áramforrás alapadatait.

2 Azonosítsa a transzformátort, a hegesztőpisztolyt, a földelő kábelt és az indító készüléket.

3 Azonosítsa a nyílt áramkör feszültségét (OVC), a váltóáramot, egyenáramot és a nagyfrekvenciát.

4 Ismertesse, hogyan kell megköszörülni volfrám elektródát

5 Azonosítsa TIG hegesztés legjellemzőbb varrathibáit.

ST.2
Volfrám elektródák és hegesztőanyagok
(1 ó)

Cél:

Rendelkezzen alapismeretekkel a TIG hegesztésnél használt volfrám elektródákról és speciális hegesztési hozaganyagokról.

Témák:

· A volfrám elektródák osztályozása (ISO 6848).

· A TIG hegesztéshez használt hegesztőpálcák vagy huzalok osztályozása.

· Védő- és gyökoldalt védő gázok osztályozása (ISO 14175).

· A felhasználandó pálca vagy huzal mérete.

Elvárt eredmény:

1.
Ellenőrizze a volfrám elektróda, a hegesztőpálca vagy huzal és a védőgáz helyes kiválasztását egy adott munkához (pl. a megfelelő Hegesztési utasítás szerint).

ST.3
Egészség és biztonság
(1 ó)

Cél:

Alapismeretek megszerzése a TIG eljáráshoz kapcsolódó sajátos egészségi és biztonsági óvintézkedésekről.
Témák:

· Volfrám elektródák élezése és kezelése.

· A gyökoldalt védő gázok helyes alkalmazása.

Elvárt eredmény:

1.
Tudja, hogyan kell a hegesztőt megvédeni a TIG hegesztés potenciális veszélyforrásaitól.

Az „ST” modulhoz ajánlott órák száma összesen:
5 ó

6 Egyes sajátos anyagokkal foglalkozó „P” modulok.

P modulok:
egyes sajátos anyagokkal foglalkozó, a szükséges anyag elméleti moduljai után vagy azokkal párhuzamosan tanítandó modulok, ha a kérelmezett minősítés korrózióálló acélra vagy alumíniumra vonatkozik.

PSS modul: Oktatási témák a korrózióálló acélra vonatkozó kiegészítő elméleti oktatáshoz.

PSS.1
Korrózióálló acél: alapismeretek, hegesztési eljárások 


és egészségügyi szempontok
(2 ó)

Cél:

Rendelkezzen alapismeretekkel a korrózióálló acélról, a megfelelő hegesztési eljárásokról és a korrózióálló acél hegesztésével kapcsolatos egészségügyi szempontokról.

Témák:

· A korrózióálló acél meghatározása

· A korrózióálló acél azonosítása

· Védő oxidréteg

· Hegesztési eljárások

· A korrózióálló acél, az ötvözetlen acél és az alumíniumötvözetek összehasonlítása 

· A korrózióálló acél fajtái és azok jellemzői: ausztenites, ferrites, martenzites, duplex  (ausztenites-ferrites) 

· Korrózióálló acélok hegesztésének egészségügyi szempontjai, ötvöző fémek a korrózióálló acélban és az egészségre gyakorolt hatásuk

· A korrózióálló acél hegesztésével kapcsolatos egészségkockázat megelőzési módszerei, légzési zóna, hegesztőálarc frisslevegő szűrővel, higiénia

· Biztonsági óvintézkedések a vágásnál

Elvárt eredmény:

1. A korrózióálló acél meghatározása és a védő oxidréteg magyarázata

2. A korrózióálló acél és az ötvözetlen acél illetve az alumíniumötvözetek hegesztése közötti különbség megértése 

3. Körvonalazza a korrózióálló acél fajtáit és jellemzőiket: ausztenites, ferrites, martenzites, duplex  (ausztenites-ferrites) 

4. Soroljon föl példákat a korrózióálló acél szokásos hegesztési eljárásaira 

5. Tudja, hogyan kell megelőzni a korrózióálló acél hegesztésekor fellépő egészségkockázatot.

PSS.2
Korrózióálló acél hegesztett kötései és hegeszthetősége, vetemedése
(2 ó)

Cél:

A korrózióálló acél hegesztése elméleti alapjainak, a szokásos hegesztett kötéseknek és a vetemedés megelőzési módjainak ismerete.

Témák:
· Korrózióálló acélok hegesztett kötései

· A kötés előkészítés módszerei korrózióálló acél esetében

· Korrózióálló acél hegeszthetősége, hőbevitel, közbenső hőmérséklet

· Az összetétel, a hőmérséklet és a hőbevitel hatása

· Nem azonos fémek és plattírozott lemez  (korrózióálló acél – ötvözetlen acél) hegesztése és a hígulás korlátozása

· Korrózióálló acél hegesztése által okozott vetemedés és a különbség az ötvözetlen acélhoz képest

· Korrózióálló acél kezelése a műhelyben és a korrózióálló acélhoz való szerszámok használata

Elvárt eredmény:

1. Körvonalazza hegesztési kötéseket és a kötés előkészítési módszereket korrózióálló acél esetére

2. Ismerje a hőbevitel és a közbenső hőmérséklet ellenőrzésének fontosságát

3. Ismertesse az ötvöző elemek hatását a varrat tulajdonságaira.

4. Ismertesse a hőbevitel hatását az anyag tulajdonságaira.

5. Ismertesse, milyen módszerekkel kell hegeszteni a nem azonos fémeket és a plattírozott lemezt.

6. Ismerje a korrózióálló acél hegesztésével okozott vetemedés csökkentésének módjait.

7. Tudja, hogyan kell korlátozni a hígulást. 

PSS.3
Hegesztőanyagok korrózióálló acélhoz 
(2 ó)

Cél:
Rendelkezzen alapismeretekkel a hegesztési hegesztőanyagokról és a gyökvédő gázokról.

Témák:

· Korrózióálló acélhoz való hegesztési hozaganyagok (töltőfémek és védőgázok), szabványok

· Oxigén mérések (ppm) a gyökoldalt védő gázoknál, eltérő követelmények a korrózióálló acélfajtákhoz 

· A szükséges gyökvédő gáz meghatározása, a gáz sűrűsége a levegő sűrűségéhez viszonyítva

· Berendezés a gyökvédő gázhoz.

Elvárt eredmény:

1. Azonosítsa a korrózióálló acélhoz használatos hegesztési hozaganyagok főbb típusait és osztályozását

2. Legyen képes a szabványok és a gyártói ajánlások értelmezésére

3. Határozza és mérje meg a szükséges gyökvédő gázt

4. Ismerje a gyökvédő gázhoz való berendezéseket.

PSS.4
Korrózió, hegesztés utáni utókezelés 
(2 ó)

Cél:

A korrózióálló acél korróziójának és hegesztés utáni utókezelésének alapismeretei 

Témák:

· Védőeszközök használata,

· Korrózióálló acélok korróziójának típusai (lyukkorrózió, szemcseközi- és késélkorrózió)

· Korrózióálló acél hegesztés és környezet okozta korróziójának hatása

· Hegesztés utáni utókezelés: maratás, homokfúvás, kefélés, csiszolás

· Hegesztés utáni hőkezelés: ausztenites, ferrites, martenzites, ausztenites-ferrites (duplex)

Elvárt eredmény:

1. Körvonalazza a korrózióálló acél korróziójának típusait

2. Azonosítsa a hegesztés kulcsszerepét a korrózióálló acél korróziójában

3. Ismertesse a hegesztés utáni utókezelést: a maratást, homokfúvást, kefélést és a csiszolást

4. Magyarázza el röviden a korrózióálló acél hegesztés utáni hőkezelését

:
A „PSS” modulhoz ajánlott órák száma összesen:
8 ó

„PAL” modul: Oktatási témák az alumíniumra vonatkozó kiegészítő elméleti oktatáshoz.

PAL.1
Az alumínium, a hegesztési eljárások és az egészségi szempontok alapjai
(2 ó)

Cél:

Az alumíniumra, alumínium ötvözetekre, a hegesztési eljárásokra és az alumínium ötvözetek hegesztésének egészségügyi szempontjaira vonatkozó alapismeretek elsajátítása.

Témák:

· Az alumínium és az alumínium ötvözetek fajtái, jellemzőik és osztályozásuk.

· Az alumínium jellemzői, összehasonlítva a lágyacéléval és a korrózióálló acéléval

· A felületi oxidréteg kedvező a hegesztés szempontjából?

· Alumínium és ötvözeteinek hegesztési eljárásai.

· Alumínium és ötvözetei hegesztésének egészségügyi szempontjai, hatásuk az egészségre.

· Alumínium hegesztése és kötés előkészítése közben fellépő egészségkárosodás megelőzésének módszerei, légzési zóna, hegesztőálarc friss-levegő szűrőkkel, higiénia.

Elvárt eredmény:
1. A felületi oxidréteg rövid magyarázata

2. Azonosítsa az alumínium és alumíniumötvözetek fajtáit, jellemzőiket, osztályozásukat

3. Értse az alumínium és ötvözetei illetve az ötvözetlen és a korrózióálló acél hegesztése közötti különbséget.

4. Soroljon föl példákat az alumíniumötvözetek szokásos hegesztési eljárásaira

5. Ismerje az alumíniumötvözetek hegesztésével és kötés előkészítésével összefüggő egészségkárosodás megelőzésének módszereit.

PAL.2
Hegeszthetőség és  hegesztési eljárás
(2 ó)

Cél:

Alumíniumötvözetek hegesztésének és a szokványos hegesztési eljárásoknak az elméleti alapismeretei. Alumíniumra és ötvözeteire jellemző hegesztési hibák ismerete.

Témák:

· Alumínium hegeszthetősége, hőbevitel

· Hegesztés utáni utókezelés

· Hegesztési eljárások, TIG és MIG

· Alumínium kezelése a műhelyben

· Specifikus hibák és okaik áttekintése (porozitás, melegrepedés, megolvadás hiánya).

Elvárt eredmény:

1. Körvonalazza az alumíniumötvözetek hegeszthetőségét, a hőbevitelt, az előmelegítést, a hegesztés utáni hőkezelést

2. Ismerje a TIG, MIG hegesztési eljárásokat

3. Ismertesse az alumíniumötvözet anyagok helyes kezelését a műhelyben

4. Tudja, hogyan kell elkerülni az alumíniumra jellemző hibákat.

PAL.3
Hegesztési hozaganyagok alumínium hegesztéséhez 
(2 ó)

Cél:

Rendelkezzen  alapismeretekkel az alumínium hegesztési töltőanyagairól és a gázok kiválasztásáról.

Témák:

· Az alumínium töltőanyagai, szabványok, hozaganyag gyártók ajánlásai

· Az alumínium hegesztés védőgázai, szabványok, hozaganyag gyártók ajánlásai

· Hegesztési hozaganyagok kezelése

· A hozaganyagok kiválasztása a varrat kívánt tulajdonságai (szilárdság, hegeszthetőség, korróziós tulajdonságok és eloxálási tulajdonságok) alapján.

Elvárt eredmény:

1. Azonosítsa a hegesztési hozaganyagok főbb típusait és osztályozását az alumíniumötvözetek vonatkozásában.

2. Értse, hogyan kell a szabványokkal dolgozni.

3. Azonosítsa a hegesztési hozaganyagok típusait a kívánt tulajdonságok figyelembevételével. 

PAL.4
Hegesztett kötések és vetemedés alumínium ötvözetekben 
(2 ó)

Cél:

Ismerje a hegesztett kötések különböző típusait és a hegesztés okozta vetemedést.

Témák:

· Alumíniumötvözetek hegesztett kötései

· Kötések előkészítése alumíniumötvözeteknél

· Hegesztés előtti tisztítás

· A hegesztés okozta vetemedés az alumíniumötvözeteknél, az acéléval összehasonlítva

Elvárt eredmény:

1. Körvonalazza az alumíniumötvözeteknél általánosan használatos hegesztett kötéseket és kötés előkészítést

2. Ismerje az alumíniumötvözetekben a hegesztés okozta vetemedés csökkentésének módszereit.

A „PAL” modulhoz ajánlott órák száma összesen:
8 ó

7 Gyakorlati szakképzés és vizsgálatok

7.1 Általános tájékoztatás

Ez az Irányelv főképpen a ferrites acélokra (a CR/ISO TR 15608 szerinti 1, 2, 3 és 11 csoport) és – ahol alkalmazható – a korrózióálló acélokra  (a CR/ISO TR 15608 szerinti 8 és 10 csoportra) vonatkozik és kiindulási alapként más anyagokra is alkalmazható, amíg meg nem születik a megfelelő Irányelv. E programnak a gyakorlatokban feltüntetettekhez képest más anyagokra való alkalmazásakor szükség lehet kis mértékű változtatásokra a munkadaraboknál és/vagy a hegesztési helyzeteknél. Az ilyen változtatásokhoz meg kell szerezni az ANB elvi jóváhagyását.

7.2 Az összes modul

Az összes modulra a következő elvárt eredmények érvényesek:

1. Szerelje össze és fűzze össze a kötést.

2. Tegyen meg minden intézkedést a vetemedés elkerülése érdekében a hegesztés előtt, alatt és után.

3. Kövesse (a javasolt varratra vonatkozó) hegesztési jeleket és a (p)WPS Hegesztési utasítást.

4. Végezze el a (p)WPS (vagy Hegesztési utasítás) szerinti biztonságos hegesztést.

5. Válassza ki a (p)WPS (vagy Hegesztési utasítás) szerinti)megfelelő típusú és kívánt méretű hozaganyagot.

8  111 eljárás (MMA-hegesztés) ferrites és korrózióálló acélhoz.

8.1 E 1 modul

Cél:

Az alapvető gyakorlat megszerzése a 111 (MMA hegesztési) eljárásban és képesség lemez sarokvarratok hegesztésére PA, PB, PF és PG helyzetekben.

Témák:

Lásd az E 1 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 90 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Sarokvarratokat készíteni a különböző lemez kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, az E 1 táblázatban előírtak szerint.

4. Láng és/vagy plazmaív vágást végezni a 3 – 15 mm tartományban (nincs tesztelve).

8.2 E 2 module

Cél:

Gyakorlat szerzése a 111 (MMA hegesztési) eljárásban és sarokvarratok készítése lemeznél PD helyzetben illetve csőnél PB, PD és PF helyzetekben.

Témák:

Lásd az E 2 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 50 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Sarokvarratokat készíteni a különböző cső a lemezhez kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, az E 2 táblázatban előírtak szerint.

8.3 E 3 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a 111 (MMA hegesztési) eljárásban és képesség egyoldali tompavarratok készítésére lemeznél PA, PB és PF helyzetekben, gyökkifaragás és csiszolás nélkül.

Témák:

Lásd az E 3 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 75 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Süllyesztett varratokat készíteni a különböző lemez kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, az E 3 táblázatban előírtak szerint.

4. Csiszolást és/vagy gyökkifaragást végezni (nincs tesztelve).

8.4 E 4 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a 111 (MMA hegesztési) eljárásban és képesség egyoldali tompavarratok készítésére lemeznél, PB , PC, PE és PF helyzetekben.

Témák:

Lásd az E 4 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 75 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Összeszerelni és összefűzni a kötést.

4. Megtenni minden intézkedést a vetemedés elkerülése érdekében a hegesztés előtt, alatt és után.

5. Követni (a javasolt varratra vonatkozó) hegesztési jeleket és a (p)WPS Hegesztési utasítást.

6. Elvégezni a fenti dokumentumok szerinti biztonságos hegesztést.

7. Kiválasztani a (p)WPS (vagy Hegesztési utasítás) szerinti) megfelelő típusú és kívánt méretű hozaganyagot

8. Egyoldali tompavarratokat készíteni különböző lemez kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, az E 4 táblázatban előírtak szerint.

8.5 E 5 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a 111 (MMA hegesztési) eljárásban és képesség egyoldali tompavarratok készítésére csöveknél PA, PC és PF helyzetekben.

Témák:

Lásd az E 5 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 75 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hatékonyan kézben tartani a hegesztési hatásfokot

3. Egyoldali süllyesztett varratokat készíteni a különböző cső kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, az E 5 táblázatban előírtak szerint.

8.6 E 6 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a 111 (MMA hegesztési) eljárásban és képesség egyoldali tompavarratok készítésére csöveknél PA, PC és PF helyzetekben.

Témák:

Lásd az E 6 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 75 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Egyoldali tompavarratokat készíteni a különböző cső kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, az E 6 táblázatban előírtak szerint.

8.7 Gyakorló-, és vizsgadarabok acél MMA hegesztéséhez.

	E 1
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO (TR) 15608)

	Sor-szám.
	

111  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	Mind rutil-, mind bázikus elektródát használni kell az egy- illetve többsoros hegesztésnél. 

	2
	Hernyóvarrat 

lemezen
	Korlátlan
	PA / PF / PC
	[image: image1.png]



	

	3
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 3
	PA
	
[image: image2.wmf]
	

	4
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 3
	PB
	
[image: image3.wmf]
	Sarok körbehegesztése

	5
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 3
	PF
	[image: image4.wmf]
	Sarok körbehegesztése

	6
	Sarokvarrat, 

sarok kötés
	t > 3
	PF
	[image: image5.wmf]
	

	7
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 8
	PB
	[image: image6.wmf]
	Nagyhozamú elektródák

Sarok körbehegesztése

	8
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 8
	PG
	
[image: image7.wmf]
	Sarok körbehegesztése


	Próbadarabok hegesztése az ISO 9606 megfelelő része szerint; csak szemrevételezés szükséges.

	Sor-szám
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 3
	PB
	
[image: image8.wmf]
	

	2
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 8
	PF
	
[image: image9.wmf]
	


	E 2
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO (TR) 15608)

	Sor-szám.
	

111  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	Mind rutil-, mind bázikus elektródát használni kell az egy- illetve többsoros hegesztésnél. 

	2
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 8
	PD
	[image: image10.wmf]
	Sarok körbehegesztése

	3
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3

D ≥ 40
	PB
	[image: image11.wmf]
	

	4
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3

D > 150
	PF
	[image: image12.wmf]
	

	5
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3

40 ≤ D ≤ 80
	PF
	[image: image13.wmf]
	

	6
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3

D ≥ 40
	PD
	[image: image14.wmf]
	


	Minősítési teszt az ISO 9606 megfelelő része szerint, egy független, meghatalmazott vizsgáztató felügyelete alatt

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / 

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3 

D ≥ 40
	PD
	
[image: image15.wmf]
	

	2
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3

D ≥ 40
	PF
	[image: image16.wmf]
	


	E 3
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO (TR) 15608)

	Sor-szám.
	

111  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Csiszolás, lánggal- és ívvel történő

gyökkifaragás
	Választható
	
	
	

	3
	Sarokvarrat, 

sarok kötés
	t > 3
	PB
	[image: image17.png]



	

	4
	Sarokvarrat, 

sarok kötés
	t > 3
	PF
	
[image: image18.wmf]
	

	5
	Tompavarrat
	t > 8
	PA
	
[image: image19.wmf]
	bs gg

	6
	Tompavarrat
	t > 3
	PA
	
[image: image20.wmf]
	bs ng

	7
	Tompavarrat
	t > 8
	PF
	
[image: image21.wmf]
	bs gg

	8
	Tompavarrat
	t >3
	PA
	
[image: image22.wmf]
	ss nb

	9
	Tompavarrat
	t > 3
	PF
	
[image: image23.wmf]
	ss nb

	Próbadarabok hegesztése az ISO 9606 megfelelő része szerint; csak szemrevételezés szükséges.

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t >3
	PA
	
[image: image24.wmf]
	ss nb

	2
	Tompavarrat
	t >3
	PF
	
[image: image25.wmf]
	ss nb


	E 4
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO (TR) 15608)

	Sor-szám.
	

111  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	T-tompavarrat
	t > 8
	PF
	
[image: image26.wmf]
	

	3
	Tompavarrat
	t > 3
	PE
	
[image: image27.wmf]
	ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 3
	PC
	
[image: image28.wmf]
	ss nb

	5
	Kettős leélezésű  

T-tompavarrat
	t > 8
	PB
	
[image: image29.wmf]
	


	Minősítési teszt az ISO 9606 megfelelő része szerint, egy független, meghatalmazott vizsgáztató felügyelete alatt

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 3
	PE
	
[image: image30.wmf]
	ss nb

	2
	Tompavarrat
	t > 3
	PC
	
[image: image31.wmf]
	ss nb


	E 5
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO (TR) 15608)

	Sor-szám.
	

111  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	PA
	[image: image32.jpg]



	ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	PC
	[image: image33.jpg]-0




	ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 3

40 ≤ D ≤ 80
	PC
	[image: image34.jpg]-0




	ss nb

	5
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	PF
	[image: image35.jpg]



	ss nb

	6
	Tompavarrat
	t > 3

40 ≤ D ≤ 80
	PF
	[image: image36.jpg]



	ss nb

	7
	Tompavarrat
	t > 3

40 ≤ D ≤ 80
	PF
	[image: image37.png]



	teljes áthegesztés


	Próbadarabok hegesztése az ISO 9606 megfelelő része szerint; csak szemrevételezés szükséges.

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 40
	PC
	[image: image38.jpg]-0




	ss nb

	2
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 40
	PF
	[image: image39.jpg]



	ss nb


	E 6
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO (TR) 15608)

	Sor-szám.
	

111  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Cső a lemezhez
	t > 3

40 ≤ D ≤ 80
	PF
	
[image: image40.wmf] 


	Szabadon választott kötés előkészítés; teljes áthegesztés

	3
	Elágazás csatlakozás, tompavarrat, rátéve( ?)
	t > 3

D ≥ 40 
	H-L045
	[image: image41.wmf]
	D = a cső külső átmérője; d = elágazás átmérője = 0,5 SYMBOL 215 \f "Symbol" D

	4
	Tompavarrat
	t5

D ≥ 100
	H-L045
	[image: image42.wmf]45º


	

	5
	Tompavarrat
	t > 3

40 ≤ D ≤ 80
	H-L045
	[image: image43.wmf]45º


	ss nb

	6
	Cső a csőperemhez
	t > 3

40 ≤ D ≤ 80
	H-L045
	[image: image44.png]



	


	Minősítő vizsga az ISO 9606 megfelelő része szerint, egy független, meghatalmazott vizsgáztató felügyelete alatt

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / 

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 3

40 ≤ D ≤ 80
	H-L045
	[image: image45.wmf]45º


	ss nb

	2
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	H-L045
	[image: image46.wmf]45º


	ss nb


9  135 és 136 eljárás (MAG-hegesztés) ferrites és korrózióálló acélhoz.

9.1 M 1 modul

Cél:

Az alapvető gyakorlat megszerzése a MAG (135 és 136) hegesztési eljárásban és képesség lemez sarokvarratok hegesztésére PA, PB, PF és PG helyzetekben.

Témák:

Lásd az M 1 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 90 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1.
A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2.
Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3.
Sarokvarratokat készíteni a különböző lemez kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, az M 1 táblázatban előírtak szerint.

4.
Láng és/vagy plazmaív vágást végezni a 3 – 15 mm tartományban (nincs tesztelve).

9.2 M 2 module

Cél:

Gyakorlat szerzése a MAG (135 és 136) hegesztési eljárásban és sarokvarratok készítése lemeznél PB helyzetben illetve csőnél, PF és PD helyzetekben.

Témák:

Lásd az M 2 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 90 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1.
A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2.
Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3.
Sarokvarratokat készíteni a különböző cső a lemezhez kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, az M 2 táblázatban előírtak szerint.

9.3 M 3 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a MAG (135 és 136) hegesztési eljárásban és képesség egyoldali tompavarratok készítésére lemeznél PA, PF és PG helyzetekben, gyökkifaragással és gyökkifaragás nélkül.

Témák:

Lásd az M 3 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 75 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Süllyesztett varratokat készíteni a különböző lemez kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, az M 3 táblázatban előírtak szerint.

4. Köszörülést és/vagy gyökkifaragást végezni (nincs tesztelve).

9.4 M 4 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a MAG (135 és 136) hegesztési eljárásban és képesség egyoldali tompavarratok készítésére lemeznél, PB , PC, PD, PE és PF helyzetekben.

Témák:

Lásd az M 4 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 75 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Egyoldali tompavarratokat készíteni a különböző lemez kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, az M 4 táblázatban előírtak szerint.

9.5 M 5 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a MAG (135 és 136) hegesztési eljárásban és képesség egyoldali tompavarratok készítésére csöveknél PA, PC és PF helyzetekben.

Témák:

Lásd az M 5 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 75 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Egyoldali tompavarratokat készíteni a különböző cső kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, az M 5 táblázatban előírtak szerint.

9.6 M 6 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a MAG (135 és 136) hegesztési eljárásban és képesség egyoldali tompavarratok készítésére csöveknél H-L045 helyzetben.

Témák:

Lásd az M 6 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 50 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Egyoldali tompavarratokat készíte különböző cső kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, az M 6 táblázatban előírtak szerint.

9.7  Szakképzés és próbadarabok acél MAG hegesztéséhez.

	M 1
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO (TR) 15608)

	Sor-szám.
	

135 és 136  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	Ahol csak lehet (136), mind rutil-, mind bázikus elektródát használni kell az egy- illetve többsoros hegesztésnél. 

	2
	Hernyóvarrat 

lemezen
	Korlátlan
	PA / PF / PG
	[image: image47.png]



	135 eljárás

	3
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 1
	PA
	
[image: image48.wmf]
	135 eljárás

	4
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 1
	PB
	[image: image49.wmf]
	135 eljárás

	5
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 1
	PG
	[image: image50.wmf]
	135 eljárás

	6
	Sarokvarrat, 

sarok kötés
	t > 1
	PG
	
[image: image51.wmf]
	Teljes áthegesztés nem szükséges

135 eljárás

	7
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 8
	PB
	[image: image52.wmf]
	135 és 136 eljárás

	8
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 8
	PG
	
[image: image53.wmf]
	135 eljárás

	9
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 8
	PF
	[image: image54.wmf]
	135 és 136 eljárás

	10
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 8
	PD
	[image: image55.wmf]
	135 és 136 eljárás

	Próbadarabok hegesztése az ISO 9606 megfelelő része szerint 

	Sor-szám
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 1
	PB
	
[image: image56.wmf]
	135 eljárás

csak szemrevételezés szükséges.

	2
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 8
	PB
	
[image: image57.wmf]
	136 eljárás

csak szemrevételezés szükséges, többsoros

	3
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 1
	PF
	
[image: image58.wmf]
	135 eljárás



	4
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 8
	PF
	
[image: image59.wmf]
	136 eljárás

többsoros


	M 2
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

135 és 136  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	Ahol csak lehet (136), mind rutil-, mind bázikus elektródát használni kell az egy- illetve többsoros hegesztésnél. 

	2
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3 

D SYMBOL 179 \f "Symbol" 40
	PB
	[image: image60.wmf]
	135 eljárás

	3
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3 

D SYMBOL 179 \f "Symbol" 40
	PF
	
[image: image61.wmf]
	135 és 136 eljárás

	4
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3 

D SYMBOL 179 \f "Symbol" 40
	PD
	
[image: image62.wmf]
	135 és 136 eljárás

	5
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3 

D SYMBOL 179 \f "Symbol" 40
	PD
	


	vízszintes lemez, 

a cső kb. 60°-os helyzetben


	Minősítési teszt az ISO 9606 megfelelő része szerint, egy független, meghatalmazott vizsgáztató felügyelete alatt

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / 

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3 

D SYMBOL 179 \f "Symbol" 40
	PD
	
[image: image63.wmf]
	135 eljárás

	2
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3 

D SYMBOL 179 \f "Symbol" 40
	PD
	
[image: image64.wmf]
	136 eljárás

	3
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3 

D SYMBOL 179 \f "Symbol" 40
	PF
	[image: image65.wmf]
	135 eljárás

	4
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 3 

D SYMBOL 179 \f "Symbol" 40
	PF
	[image: image66.wmf]
	136 eljárás


	M 3
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

135 és 136  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Tompavarrat
	t > 1
	PA
	[image: image67.wmf]
	135 eljárás ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 1
	PG
	
[image: image68.wmf]
	135 eljárás ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 8
	PA
	[image: image69.wmf]
	135 eljárás ss nb és 136 bs gg

vagy 

136 eljárás ss nb és 136 bs gg

	5
	Tompavarrat
	t > 8
	PG
	[image: image70.wmf]
	135 eljárás ss nb

	6
	Tompavarrat
	t > 8
	PF
	[image: image71.wmf]
	135 eljárás ss nb és 136 bs gg

vagy 

136 eljárás ss nb és 136 bs gg


	Próbadarabok hegesztése az ISO 9606 megfelelő része szerint; csak szemrevételezés szükséges. 

	Sor-szám
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 1 
	PA
	[image: image72.wmf]
	135 eljárás ss nb

	2
	Tompavarrat
	t > 8
	PA
	[image: image73.wmf]
	136
 eljárás ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 1
	PF
	[image: image74.wmf]
	135 eljárás ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 8
	PF
	[image: image75.wmf]
	1361 eljárás ss nb


Megjegyzés: a 8 és 10 csoportnál a bs gg megengedett.

	M 4
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

135 és 136  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Tompavarrat
	t > 1
	PE
	
[image: image76.wmf]
	135 eljárás ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 5
	PE
	
[image: image77.wmf]
	136 eljárás ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 5
	PC
	
[image: image78.wmf]
	135 és 136 eljárás

ss nb

	5
	Egyoldali leélezés tompavarrat, T-kötés
	t > 5
	PB
	
[image: image79.png]



	135 és 136 eljárás

bs gg

	6
	Egyoldali leélezés tompavarrat, T-kötés
	t > 5
	PD
	[image: image80.png]



	135 és 136 eljárás

ss nb

	7
	Egyoldali leélezés tompavarrat, T-kötés
	t > 5
	PF
	[image: image81.jpg]



	135 és 136 eljárás

ss nb

	Minősítési teszt az ISO 9606 megfelelő része szerint, egy független, meghatalmazott vizsgáztató felügyelete alatt

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / 

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 1
	PC
	[image: image82.wmf]
	135 eljárás ss nb

	2
	Tompavarrat
	t > 8
	PC
	[image: image83.wmf]
	1361 eljárás ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 1
	PE
	
[image: image84.wmf]
	135 eljárás ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 8
	PE
	
[image: image85.wmf]
	1361 eljárás ss nb


Megjegyzés: a 8 és 10 csoportnál a bs gg megengedett.

	M 5
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

135 és 136  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	PA
	[image: image86.jpg]



	135 és 136 eljárás

ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	PF
	[image: image87.jpg]



	135 és 136 eljárás

ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	PC
	[image: image88.jpg]-0




	135 és 136 eljárás

ss nb


	Próbadarabok hegesztése az ISO 9606 megfelelő része szerint; csak szemrevételezés szükséges. 

	Sor-szám
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság /

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	PC
	[image: image89.jpg]-0




	135 eljárás ss nb

	2
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	PC
	[image: image90.jpg]-0




	1361 eljárás ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	PF
	[image: image91.wmf]
	135 eljárás ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	PF
	[image: image92.wmf]
	1361 eljárás ss nb


	M 6
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

135 és 136  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	H-L045
	[image: image93.wmf]45º


	135 és 136 eljárás

ss nb

	3
	Tompavarrat ,

elágazás ráültetve
	D SYMBOL 179 \f "Symbol" 40 

t > 3
	H-L045
	[image: image94.wmf]
	135 és 136 eljárás

D = cső

d = elágazás =

= 0,5 SYMBOL 215 \f "Symbol" D


	Minősítési teszt az ISO 9606 megfelelő része szerint, egy független, meghatalmazott vizsgáztató felügyelete alatt

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / 

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	H-L045
	[image: image95.wmf]45º


	136 eljárás, fémpor töltetű, ahol nem alkalmazható: 135 eljárás. ss nb

	2
	Tompavarrat
	t > 3

D ≥ 100
	H-L045
	[image: image96.wmf]45º


	136 eljárás, porbeles ss nb1


 141 eljárás (TIG-hegesztés) ferrites és korrózióálló acélhoz.

9.8 T 1 modul

Cél:

Az alapvető gyakorlat megszerzése a 141 eljárásban (TIG-hegesztés) és képesség lemez sarokvarratok hegesztésére PB és PF helyzetekben.

Témák:

Lásd a T 1 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 50 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Sarokvarratokat készíteni a T- lemezkötéseknél, a T 1 táblázatban előírtak szerint.

4. Varratokat készíteni profil a lemezhez csatlakozásoknál (nincs tesztelve).

5. Láng és/vagy plazmaív vágást végezni a 3 – 15 mm tartományban (nincs tesztelve).

9.9 T 2 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a 141 eljárásban (TIG-hegesztés) és sarokvarratok készítése mind lemeznél, mind csöveknél PD és PF helyzetben.

Témák:

Lásd a T 2 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 50 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1.
A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2.
Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3.
Sarokvarratokat készíteni a T-kötéseknél cső a lemezhez csatlakozásoknál, a T 2 táblázatban előírtak szerint.

9.10 T3 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a 141 eljárásban (TIG-hegesztés) és képesség egyoldali tompavarratok készítésére lemeznél PC, PE és PF helyzetekben.

Témák:

Lásd a T 3 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 50 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Egyoldali gyökhegesztett kötéseket készíteni a lemez csatlakozásoknál, a T 3 táblázatban előírtak szerint.

9.11 T 4 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a 141 eljárásban (TIG-hegesztés) és képesség egyoldali tompavarratok készítésére lemeznél, PC és PF helyzetekben.

Témák:

Lásd a T 4 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 50 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Egyoldali tompavarratokat készíteni a különböző lemez kötéstípusoknál, a T 4 táblázatban előírtak szerint.

9.12 T 5 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a 141 eljárásban (TIG-hegesztés) és képesség egyoldali tompavarratok készítésére csöveknél PC, PF és H-L045 helyzetekben, viszonylag vékony anyagok használatával.

Témák:

Lásd a T 5 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 50 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Egyoldali tompavarratokat készíteni különböző vastagságok és átmérők mellett, a T 5 táblázatban előírtak szerint.

9.13 T 6 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése a 141 eljárásban (TIG-hegesztés) és képesség egyoldali tompavarratok készítésére H-L045 helyzetben, viszonylag vékony anyagok használatával.

Témák:

Lásd a T 6 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 50 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

2. Hegesztőáramforrás hatékony alkalmazása.

3. Egyoldali tompavarratokat készíteni a különböző cső kötéstípusoknál, egysoros és többsoros hegesztéssel, a T 6 táblázatban előírtak szerint.

9.14 Gyakorló és vizsgadarabokacél TIG hegesztéséhez.

	T 1
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

141  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	A felső réteg újraolvasztása nem megengedett

	2
	Hernyóvarrat a lemezen
	Korlátlan
	PA, PF, PC
	[image: image97.png]



	

	3
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 1
	PA
	[image: image98.wmf]
	

	4
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 1
	PB
	[image: image99.wmf]
	

	5
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 1
	PF
	[image: image100.wmf]
	

	6
	Külső sarokvarrat, sarokkötés
	t > 1
	PA, PF, PC
	[image: image101.wmf]
	Teljes áthegesztéses varrat


0
	Próbadarabok hegesztése az ISO 9606 megfelelő része szerint; csak szemrevételezés szükséges. 

	Sor-szám
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 1
	PB
	[image: image102.wmf]
	

	2
	Sarokvarrat, T-kötés
	t > 1
	PF
	[image: image103.wmf]
	


	T 2
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

141  eljárás, szilárd huzal 

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 1
	PD
	[image: image104.wmf]
	

	3
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 1

40 ≤ D ≤ 80
	PB
	[image: image105.wmf]
	

	4
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 1

40 ≤ D ≤ 80
	PD
	[image: image106.wmf]
	

	5
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 1

40 ≤ D ≤ 80
	PF
	[image: image107.wmf]
	


	Minősítési teszt az ISO 9606 megfelelő része szerint, egy független, meghatalmazott vizsgáztató felügyelete alatt

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / 

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 1

40 ≤ D ≤ 80
	PD
	[image: image108.wmf]
	

	2
	Sarokvarrat, cső a lemezhez
	t > 1

40 ≤ D ≤ 80
	PF
	[image: image109.wmf]
	


	T 3
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

141  eljárás, szilárd huzal 

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Tompavarrat
	t > 1
	PA
	[image: image110.wmf]
	ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 5
	PA
	[image: image111.wmf]
	ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 1
	PF
	[image: image112.wmf]
	ss nb

	5
	Tompavarrat
	t > 5
	PF
	[image: image113.wmf]
	ss nb


	Próbadarabok hegesztése az ISO 9606 megfelelő része szerint; csak szemrevételezés szükséges. 

	Sor-szám
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 1
	PA
	[image: image114.wmf]
	ss nb

	2
	Tompavarrat
	t > 1
	PF
	[image: image115.wmf]
	ss nb


	T 4
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

141  eljárás, szilárd huzal 

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság  [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Tompavarrat
	t > 1
	PC
	[image: image116.wmf]
	ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 5
	PC
	[image: image117.wmf]
	ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 1
	PE
	[image: image118.wmf]
	ss nb

	5
	Tompavarrat
	t > 5
	PE
	[image: image119.wmf]
	ss nb

	Minősítési teszt az ISO 9606 megfelelő része szerint, egy független, meghatalmazott vizsgáztató felügyelete alatt

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 1
	PC
	[image: image120.wmf]
	ss nb

	2
	Tompavarrat
	t > 1
	PE
	[image: image121.wmf]
	ss nb


	T 5
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

141  eljárás, szilárd huzal 

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság /

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Tompavarrat
	t > 1

40 ≤ D ≤ 80
	PA
	[image: image122.jpg]



	ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 1

40 ≤ D ≤ 80
	PC
	[image: image123.jpg]-0




	ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 1

40 ≤ D ≤ 80
	PF
	[image: image124.jpg]



	ss nb

	5
	Tompavarrat
	t > 1

40 ≤ D ≤ 80
	H-L045
	[image: image125.wmf]45º


	ss nb


	Próbadarabok hegesztése az ISO 9606 megfelelő része szerint; csak szemrevételezés szükséges. 

	Sor-szám
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / 

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 1

D szabadon választva


	PC
	[image: image126.jpg]-0




	ss nb

	2
	Tompavarrat
	t > 1

D szabadon választva
	PF
	[image: image127.jpg]



	ss nb


	T 6
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

141  eljárás, szilárd huzal 

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság /

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Tompavarrat
	t > 5

40 ≤ D ≤ 80
	PA
	[image: image128.jpg]



	ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 5

40 ≤ D ≤ 80
	PC
	[image: image129.jpg]-0




	ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 5

40 ≤ D ≤ 80
	PF
	[image: image130.jpg]



	ss nb

	5
	Tompavarrat
	t > 5

40 ≤ D ≤ 80
	H-L045
	[image: image131.wmf]45º


	ss nb

	6
	tompavarrat, 

elágazás ráültetve
	t > 3

40 ≤ D ≤ 80
	H-L045
	
[image: image132.wmf]
	D = cső

d = elágazás =

= 0,5 SYMBOL 215 \f "Symbol" D


	Minősítési teszt az ISO 9606 megfelelő része szerint, egy független, meghatalmazott vizsgáztató felügyelete alatt

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / 

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 1

D szabadon választva
	H-L045
	[image: image133.wmf]45º


	ss nb


10  311 eljárás (Gázhegesztés) ferrites acélhoz.

10.1 G 3 modul

Cél:

Az alapvető gyakorlat megszerzése a 311 eljárásban (Gázhegesztés) lemez tompavarratok hegesztésére PA és PF helyzetekben.

Témák:

Lásd a G 3 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 50 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A megfelelő pisztoly, a kívánt égőgáz és a szükséges nyomások / áramlások kiválasztására.

2. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

3. Gyökvarratokat készíteni a különböző kötéstípusoknál, lemez-lemez csatlakozásoknál, a G 3 táblázatban előírtak szerint.

10.2 G 4 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése 311 eljárásban (Gázhegesztés) és képesség egyoldali tompavarratok készítésére lemeznél, PC és PE helyzetekben.

Témák:

Lásd a G 4 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 50 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A megfelelő pisztoly, a kívánt égőgáz és a szükséges nyomások / áramlások kiválasztására.

2. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

3. Egyoldali tompavarratokat készíteni a különböző kötéstípusoknál, lemeznél, a G 4 táblázatban előírtak szerint.

10.3 G 5 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése 311 eljárásban (Gázhegesztés) és képesség egyoldali tompavarratok készítésére csöveknél, PF és PC helyzetekben.

Témák:

Lásd a G 5 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 50 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A megfelelő pisztoly, a kívánt égőgáz és a szükséges nyomások / áramlások kiválasztására.

2. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

3. Egyoldali tompavarratokat készíteni  különböző kötéstípusoknál, cső-cső csatlakozásoknál, a G 5 táblázatban előírtak szerint.

10.4 G 6 modul

Cél:

Gyakorlat szerzése 311 eljárásban (Gázhegesztés) és képesség egyoldali tompavarratok készítésére H-L045 helyzetben.

Témák:

Lásd a G 6 táblázatot.

A gyakorlatokra ajánlott átlagos időtartam kb. 50 óra.

Elvárt eredmény:

A hallgató (a 7.2 pontban foglaltakon túlmenően) legyen képes:

1. A megfelelő pisztoly, a kívánt égőgáz és a szükséges nyomások / áramlások kiválasztására.

2. A hegesztő áramforrás célnak megfelelő beállítására.

3. Egyoldali tompavarratokat készíteni a különböző kötéstípusoknál, cső-cső csatlakozásoknál, a G 5 táblázatban előírtak szerint.
10.5 Gyakorló és vizsgadarabokacél gázhegesztéséhez.

	G 3
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

311  eljárás

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Hernyóvarrat a lemezen
	Korlátlan
	PA
	[image: image134.png]



	

	3
	Tompavarrat
	t > 1
	PA
	
[image: image135.wmf]
	Balra hegesztés

	4
	Tompavarrat
	t > 1
	PF
	[image: image136.wmf]
	Balra hegesztés

	5
	Tompavarrat
	t > 1
	PC
	
[image: image137.wmf]
	Balra hegesztés

	6
	Tompavarrat
	t > 1
	PE
	
[image: image138.wmf]
	Balra hegesztés

	7
	Lángvágás
	t > 5
	
	
[image: image139.wmf]
	

	Próbadarabok hegesztése az ISO 9606 megfelelő része szerint; csak szemrevételezés szükséges. 

	Sor-szám
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 1
	PE
	
[image: image140.wmf]
	Balra hegesztés

	2
	Tompavarrat
	t > 1
	PF
	[image: image141.wmf]
	Balra hegesztés


	G 4
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

311  eljárás 

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Egyoldali

V-tompavarrat 
	t > 3
	PA
	
[image: image142.wmf]
	Jobbra hegesztés

	3
	Egyoldali

V-tompavarrat 
	t > 3
	PF
	[image: image143.wmf]
	Jobbra hegesztés

	4
	Egyoldali

V-tompavarrat 
	t > 3
	PC
	
[image: image144.wmf]
	Jobbra hegesztés

	Minősítési teszt az ISO 9606 megfelelő része szerint, egy független, meghatalmazott vizsgáztató felügyelete alatt

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / 

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 1
	PE
	
[image: image145.wmf]
	Balra hegesztés

	2
	Egyoldali

V-tompavarrat 
	t > 3
	PC
	
[image: image146.wmf]
	Jobbra hegesztés


	G 5
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

311  eljárás 

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság /

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Tompavarrat
	t > 1

D > 25
	PF
	[image: image147.jpg]



	Balra hegesztés

ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 1

D > 25
	PC
	[image: image148.jpg]-0




	Balra hegesztés

ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 1

D > 25
	H-L045
	[image: image149.wmf]45º


	Balra hegesztés

ss nb


	Próbadarabok hegesztése az ISO 9606 megfelelő része szerint; csak szemrevételezés szükséges. 

	Sor-szám
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / 

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 1

D > 25
	PF
	[image: image150.jpg]



	Balra hegesztés

ss nb

	2
	Tompavarrat
	t > 1

D > 25
	PC
	[image: image151.jpg]-0




	Balra hegesztés

ss nb


	G 6
	Gyakorlati szakképzés
Anyagcsoport 1, 2, 3, 8, 10, 11 (ISO TR 5608)

	Sor-szám.
	

311  eljárás 

	
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság /

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Bevezetés
	
	
	
	

	2
	Tompavarrat
	t > 3

D > 25
	PF
	[image: image152.jpg]



	Jobbra hegesztés

ss nb

	3
	Tompavarrat
	t > 3

D > 25
	PC
	[image: image153.jpg]-0




	Jobbra hegesztés

ss nb

	4
	Tompavarrat
	t > 3

D > 25
	H-L045
	[image: image154.wmf]45º


	Jobbra hegesztés

ss nb

	5
	Tompavarrat, 

elágazás ráültetve
	t > 1

D SYMBOL 179 \f "Symbol" 40
	H-L045
	
[image: image155.wmf]
	D = cső

d = elágazás = 

= 0,5 SYMBOL 215 \f "Symbol" D


	Minősítési teszt az ISO 9606 megfelelő része szerint, egy független, meghatalmazott vizsgáztató felügyelete alatt

	Sor-szám.
	Varrat típusa
	Ajánlott anyagvastagság / 

átmérő [mm]
	Hegesztési helyzet
	Vázlat
	Megjegyzések

	1
	Tompavarrat
	t > 1

D > 25
	H-L045
	[image: image156.wmf]45º


	Balra hegesztés

ss nb

	2
	Tompavarrat
	t > 3

D > 25
	H-L045
	[image: image157.wmf]45º


	Jobbra hegesztés

ss nb


11 Vizsgáztatás és minősítés

11.1 SEQ level0 \h \r0 

SEQ level1 \h \r0 

SEQ level2 \h \r0 

SEQ level3 \h \r0 

SEQ level4 \h \r0 

SEQ level5 \h \r0 

SEQ level6 \h \r0 

SEQ level7 \h \r0 Bevezetés

A nemzeti hegesztési szervezetek, mint az IIW tagjai, kölcsönösen elismerik a jelen Irányelvvel összhangban és ilyen szándékkal - egy e célra az ANB által jóváhagyott szakképzési testületnél (ATB) megtartott oktatást és szakképzést, valamint az ANB által jóváhagyott vizsgaközpontban lebonyolított vizsgáztatást és tesztelést követően - bármelyik Tagország által kiadott Nemzetközi Hegesztő Bizonyítványt. 

Az elméleti záróvizsgát egy az ANB által meghatalmazott Vizsgáztató felügyelete alatt egy az ANB által jóváhagyott vizsgaközpontban , az EOTC/AG‑15/97/001/416 (IAB-001-2000/EWF-416) köve​tel​ményeivel összhangban kell lebonyolítani.

11.2 Szakképzési testületekkel és vizsgáztató központokkal szemben támasztott követelmények.

A hegesztést oktatókkal és vizsgáztatókkal, a szakképzési intézményekkel, tanfolyamokkal és a vizsgáztatási / tesztelési központokkal szemben támasztott követelményeket az EOTC/AG‑15/97/001/416 (IAB-001-2000/EWF-416) dokumentálja.

11.3 Elméleti vizsga

Az „A”, „B” és „C” modulok után a megfelelő szintű bizonyítvány elnyeréséért egy feleletválasztásos típusú záróvizsgát kell tenni. Ennek megszervezésére az ANB Vizsgáztató Bizottságának fennhatósága alatt kerül sor. A vizsgáztatási eljárást az EOTC/AG‑15/97/001/416 (IAB-001-2000/EWF-416)-ban előírtak szerint kell lebonyolítani. Bár az „A”, „B” és „C” modulok három elméleti  modult alkotnak, az ANB döntése alapján ezek összevontan is oktathatók illetve vizsgáztathatók, feltéve, hogy a gyakorlati szakképzés első szintjének befejezésekor már az oktatásuk befejeződött.

Az „A”, „B” és „C” modulok vizsgáin kívül a specifikus hegesztési eljárás (S) modulból és – amennyiben alkalmazható – a megfelelő anyag (P) modulból is vizsgázni szükséges.

11.4 az eredmények értékelése

Lásd az EOTC/AG‑15/97/001/416 (IAB-001-2000/EWF-416) követelményeit. Az elméleti záróvizsgán megkövetelt megfelelési szint 60%. A gyakorlati vizsga követelménye az ISO 9606 átvételi kritériumain alapuló „elfogadható” szint. A vizsgák elméleti részénél az elbukott részből újra kell vizsgázni. Az ismételt bukás esetén újra fel kell venni tantárgyként a szóban forgó vizsgához vezető modult.

11.5 A vizsgák érvényessége

A jelen szakképzési program keretében megszerzett elméleti tudás „átvihető” más hegesztési eljárásra vagy anyagcsoportra, amennyiben a vizsga keltétől számítva nem telt el 5 (öt) évnél hosszabb idő. Az anyagokra és eljárásokra vonatkozó specifikus modulokat el kell végezni és azokból vizsgát kell tenni.

11.6 Bizonyítvány

Sikeres elméleti és gyakorlati vizsga után a Meghatalmazott Nemzeti Testület adja ki a bizonyítványt a hallgató részére. A bizonyítványban fel kell tüntetni az aktuális témakört, amelyre vonatkozik.
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� Porbeles huzaloknál az ss mb megengedett.


1 Porbeles huzaloknál az ss mb megengedett..


1 A gyöksor készíthető fémpor töltetű huzallal 


1 A gyöksor készíthető fémpor töltetű huzallal.
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