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1993-ben léptek érvénybe az EWF (Európai Hegesztési Szövetség) irányelvei az Európai Hegesztőtechnológusok oktatatására és képesítésére vonatkozó minimális követelményekről. A nemzeti hegesztési szervezetek, amelyek az EWF tagjai, kölcsönösen elismerték az  irányelvnek megfelelő vizsgán alapuló, bármely tagállam által kibocsátott Európai Hegesztőtechnológus diplomát. Az IIW (Nemzetközi Hegesztési Intézet) 2000. évi közgyűlésén ezt az irányelvet a Nemzetközi hegesztőtechnológus képzés irányelveként fogadta el. Így napjainkban már ezen Irányelv minimális követelményei szerint folyik a képzés és a képesítés mind az EWF, mind az IIW tagországokban és a képzésben résztvevők az eredményes vizsgák után Nemzetközi hegesztőtechnológus  (IWT) diplomát kapnak, melynek alapján Európai hegesztőtechnológus diploma (EWT) is kiállítható (a jelenleg Magyarországon érvényben lévő szabvány követelményeinek kielégítéséhez).

 Az Irányelv felülvizsgálatát és fejlesztését ezt követően az IIW végzi. Az egyenértékűség érdekében az irányelv minimálisan teljesítendő tantervet és tananyagot ír elő, amely szerint a minimális tantervi óraszám 340 óra. Egy tantervi óra legalább 50 perc tényleges oktatási időt takar.

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------

1. A képzés célja

A képzésben a résztvevők a tanulmányaik sikeres befejezése esetén kellő felkészültséget szerezzenek ahhoz, hogy képesek legyenek az EWF irányelvekben foglalt, a hegesztési felelősi gyakorlatban lényeges hegesztéstechnológiák alkalmazására, olyan általános szakismeretekkel rendelkezzenek, amelyek elegendők az üzemszerű hegesztési gyártás egyszerű tervezéséhez, kivitelezéséhez, felügyeletéhez, ellenőrzéséhez és irányításához. Ezek az ismeretek maradéktalanul kielégítik az MSZ EN 719 szerinti követelményeket.

2. A képzés szakmai felügyelete és szervezése

A képzés szakmai felügyeletét a magyar ANB (Meghatalmazott Nemzeti Testület) látja el. Képzés szervezésére és lebonyolítására az ANB által erre tanúsított intézmények jogosultak.

3. A képzésben való részvételhez szükséges végzettség

A képzésre felvételi vizsga, vagy egyéb felkészültség ellenőrzésére szolgáló eljárás nélkül felvehető az, aki 

· a Budapesti Műszaki és Gazdaságtudományi (régi nevén Budapesti Műszaki) Egyetem  Gépészmérnöki, Építőmérnöki, Villamosmérnöki és Informatikai (régi nevén Villamosmérnöki) Karán, 

· a Miskolci (korábban Nehézipari Műszaki) Egyetem  Gépészmérnöki, Bányamérnöki, Anyagtudományi és kohómérnöki (régi nevén Kohómérnöki) Karán, 

· a Szent István (régi nevén Gödöllői Agrártudományi) Egyetem  Mezőgazdasági Gépészmérnöki Karán szerzett egyetemi, vagy főiskolai szintű oklevelet, valamint 

· a gépész szakirányú főiskolai oklevéllel rendelkező mérnökök (üzemmérnökök).

Egyéb feltételek: 

· egészségügyi alkalmasság,

· a képző intézmény által meghatározott tandíjnak a képzés megkezdéséig való befizetése.

4. A vizsgára bocsátás feltétele

A Nemzetközi hegesztőtechnológus diplomát eredményező vizsgára csak az bocsátható, aki  igazoltan részt vett a minimális tantervi óraszám 90%-án (306 óra) és befizette a vizsgadíjat.
5. A tananyag

Az  elméleti tananyag négy tantárgycsoportból tevődik össze:



1. Hegesztési eljárások és berendezések

  80 óra



2. Anyagok és viselkedésük a hegesztés során
  80 óra



3. Méretezés és tervezés



  40 óra



4. Gyártás és gyártástervezés



  80 óra









           ----------

       








280 óra

A gyakorlati foglalkozások óraszáma



  60 óra






--------------------------------------------






Összesen:


340 óra

Felmentést az órák látogatása alól az oktatóhely vezetője adhat az ANB előírásai alapján.
5.1. Elméleti képzés

5.1.1. Hegesztési eljárások és berendezések

Bevezetés a kötéstechnológiákba. A hegesztés fogalma, a hegesztési eljárások áttekintése. Gázhegesztés és rokon eljárásai. Elektrotechnikai alapismeretek áttekintése. A hegesztőív. Ívhegesztő áramforrások. A védőgázas ívhegesztési eljárások áttekintése. Volfrámelektródás, védőgázas ívhegesztés. Tömör és porbeles fogyóelektródás, védőgázas ívhegesztés. Bevont elektródás ívhegesztés. Fedett ívű hegesztés. Ellenállás-hegesztési eljárások. Egyéb hegesztési eljárások. Termikus és egyéb vágási eljárások. Felületbevonatoló eljárások. A hegesztés gépesítése és automatizálása. Forrasztás elve, forrasztási eljárások. Polimerek típusai és hegesztésük. Egyéb anyagok (kerámiák, társított anyagok stb.) hegesztése.

5.1.2. Anyagok és viselkedésük hegesztés során

Az acélok gyártása, tulajdonságai, jelölése. Alapanyagok és hegesztett kötések roncsolásos vizsgálatai. Színfémek szerkezete és tulajdonságai. Ötvözetek és fázisdiagramok.  Vas-karbon ötvözetek. Az alapanyag és a hegesztett kötés hőkezelése. A hegesztett kötés szerkezete. Ötvözetlen C-acélok és C-Mn acélok és hegesztésük. Acélok hegesztési repedésérzékenysége. Finomszemcsés acélok és hegesztésük. Termomechanikusan hengerelt acélok és hegesztésük. Nagyszilárdságú szerkezeti acélok. Gyengén ötvözött hidegszívós acélok és hegesztésük. Melegszilárd (kúszásálló) acélok és hegesztésük. Erősen ötvözött sav- és korrózióálló, valamint hidegszívós acélok és hegesztésük. A korrózió kialakulása és elkerülése. Kopásfajták. Felületvédelem. Az erősen ötvözött kúszásálló és hőálló acélok és hegesztésük. Acélöntvények és öntöttvasak típusai és hegesztésük. Réz, ill. rézötvözetek és hegesztésük. Nikkel, ill. nikkelötvözetek és hegesztésük. Alumínium, ill. alumíniumötvözetek és hegesztésük. Egyéb fémek és fémötvözetek típusai és hegesztésük. Eltérő fémek és fémötvözetek hegesztése. Metallográfiai vizsgálatok.

5.1.3. Méretezés és tervezés

Mechanikai alapismeretek áttekintése. A hegesztett kötés méretezésének alapjai. A hegesztett szerkezetek kialakításának általános szempontjai. A hegesztett kötések típusai és rajzi jelölése. Törésmechanikai alapismeretek. A hegesztett kapcsolatok viselkedése különböző terheléseknél. A hegesztett kapcsolatok kialakítása főként statikus igénybevételkor. A hegesztett kapcsolatok kialakítása főként dinamikus igénybevételkor. Dinamikus igénybevételnek kitett hegesztett szerkezetek. Hőterhelésnek kitett hegesztett szerkezetek. Könnyűfémből készült hegesztett szerkezetek. Vasbetonból készített hegesztett szerkezetek.

5.1.4. Gyártás és gyártástervezés

Áttekintés a minőségirányítási rendszerről. A hegesztés és a minőségirányítás kapcsolata. Gyártásközi minőségellenőrzés.  Hegesztési feszültségek és alakváltozások. Hegesztő-készülékek és segédberendezések. A hegesztés és rokon eljárásai egészség-, munkavédeleme és baleset-elhárítás. A hegesztéssel összefüggő mérések. Az alapanyagok és hegesztett kötések roncsolásmentes vizsgálatai. A hegesztés gazdaságossága. Javítóhegesztés. Hibafelismerés.  Esettanulmányok. 

5.2. Gyakorlati képzés

A gyakorlati képzés célja, hogy a leendő hegesztőtechnológusok a gyakorlati képzés és a bemutató során alapvető jártasságot szerezzenek a fontosabb ömlesztő és sajtoló eljárásokkal, megismerjék a hegesztő-berendezések működését, kezelését, a hegesztéstechnológiák alkalmazását, a leggyakrabban előforduló hibákat és azok elkerülését, ill. javítását. 

Gyakorlati képzés: gázhegesztés, lángvágás, forrasztás, bevont elektródás ívhegesztés, volfrámelektródás, argon védőgázas ívhegesztés, fogyóelektródás, aktív és semleges védőgázas ívhegesztés (összóraszáma: 40 óra).

Bemutató gyakorlatok:  gyökfaragás, plazmahegesztés és -vágás, fedett ívű hegesztés, elektronsugaras hegesztés, lézersugaras hegesztés és vágás, ellenállás-hegesztés, dörzshegesztés. (összóraszáma: 20 óra).

6. Vizsga

Annak érdekében, hogy a kibocsátott diplomák egyenértékűek legyenek, nemcsak a képzésnek kell megfelelnie a „Nemzetközi hegesztőtechnológus” IWF irányelvének, de a vizsgát is a Meghatalmazott Nemzeti Testület (ANB) felügyelete mellett kell lefolytatni.

6.1. A vizsga lefolytatása

A vizsga célja annak megítélése, hogy a jelölt alkalmas-e tudásának és ismereteinek alkalmazására az ipari gyakorlatban a hegesztőtechnológus által megoldandó feladatokban (MSZ EN 729). Ezt a következő tárgykörök írásbeli és szóbeli vizsgája során igazolja:

a. Hegesztési eljárások és berendezések

b. Anyagok és viselkedésük a hegesztés során

c. Méretezés és tervezés

d. Gyártás és gyártástervezés

6.1.1. Az írásbeli vizsga

A Vizsgáztató Testület döntésének megfelelően a záróvizsga feleletválogatós kérdések csoportja, amelyek lefedik a tárgykörök teljes tartalmát. Az írásbeli vizsga időtartama tárgykörönként 1,5 óra, vagyis a vizsga teljes időtartama 6 óra.

Az első 79 óra után is írásbeli feleletválogatós vizsgát kell tenni.

6.1.2. A szóbeli vizsga

Valamennyi tárgykört magában foglaló szóbeli vizsgára személyenként legalább 1 órát kell szánni.

6.2. A teljesítmény értékelése

A szóbeli vizsga súlya az érdemjegy kialakításában 51%-os részarányú.

A jelölt írásbeli vizsgája akkor sikeres, ha a megszerezhető maximum 60%-át megszerezte minden egyes tárgykörből.

Az egyes tárgykörökből letett sikeres vizsgák 3 évig érvényesek. Mind a négy tárgykör vizsgáját be kell fejezni a vizsgák megkezdését követő 3 éven belül. 

7. A Nemzetközi hegesztőtechnológus diploma

A sikeres vizsgát követően a diplomát a Meghatalmazott Nemzeti Testület bocsátja ki a jelöltnek. Azok, akik „International Welding Technologist” minősítést szereztek a „Nemzetközi hegesztőtechnológus” cím viselésére jogosultak és a szakmai megnevezésükben az „IWT” jelölést alkalmazhatják. 

Azok akik az IWT és ennek alapján EWT diplomát is kaptak jogosultak a szakmai megnevezésükben az „IWT” és az „EWT” megjelölést használni. 

8. Információ

A Magyarországon folyó IWT szintű képzésekről általános információt a Magyar Hegesztés​technikai és Anyagvizsgálati Egyesülés ad telefonon (1 467 2810), vagy faxon (1 363 3295), a képzés részleteiről a Meghatalmazott Nemzeti Testület által akkreditált helyek adnak felvilágosítást. Az akkreditált oktatóhelyek listáját a „Hegesztéstechnika’ című szakfolyóiratban lehet megtalálni.

Az EWF pecsétek mérete, feliratozása és szabályszerű használata

1.
Cél

Annak érdekében, hogy egy személy aki elnyert egy EWF  diplomát, mint Európai hegesztőmérnök (EWE) Európai hegesztőtechnológus (EWT), Európai hegesztőspecialista (EWS), Európai kiemelt hegesztő (EWP) vagy Európai Hegesztő Ellenőr (EWI) és mindenki számára nyilvánvalóvá tegye a végzettségét, annak számára lényeges, hogy az Európai Hegesztési, Kötési és Vágási Szövetség (EWF) szolid áron személyes pecsétet készít.

Az EWF korábbi 3-as bizottsága meghatározta a pecsét méreteit és feliratozását. A pecsétek beszerezhetők a Nemzeti Felhatalmazott Testületen (ANB) keresztül az EWF-től.

Az a személy aki ki akarja aknázni ennek a rendelkezésnek az előnyeit, kapcsolatba léphet az ANB-vel pontosítandó a részleteket, mint a megrendelés és az ár. A pecsét pusztán a diploma bemutatása alapján nem adható ki.

A következő rész írja le a pecsétek méretét, feliratozását és szabályszerű használatát.

2.
A pecsétek méretet, felirata és szabályszerű használata

2.1. Feliratozás és méretek
A pecsét feliratát mutatja be az 1. ábra.
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1.ábra Példák az EWF pecsétek feliratára

A pecsét köralakú. Átmérője választás szerint 30 vagy 40 mm. A körön belül a körtől 1 mm távolságra 12 csillag fut körbe. A pecséten megjeleníthető információk az 1. táblázatban találhatók. 

1. táblázat A pecséten megadható információk 

	1.
	Az Európai Hegesztési Szövetség nevének rövidítése:EWF

	
	Keresztnév kezdőbetűje ponttal

	
	Családi név

	
	A nemzeti ANB rövidítése

	
	A diploma szintjének rövidítése

	2.
	Egyedi sorozatszám

	3.
	A diploma teljes megnevezése


Az EWF pecsét mérete, a betűk típusa és mérete a 2. és 3. ábrán látható
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2. ábra: A 30 mm-es EWF pecséten a betűtípus és méretei
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3. ábra: A 40 mm-es EWF pecséten a betűtípus és méretei

A nemzeti ANB rövidítése a ISO országnév rövidítéseit kell alkalmazni (ISO 3166-1-Alpha-2 code elemek).

A diploma teljes megnevezése és a diploma szintjének rövidítése vonatkozásában a 9. részben szereplők alkalmazása kötelező.

A pecséthez használt festék színének kéknek kell lenni.

2.2. Az EWF pecsét megfelelő alkalmazása

A pecsétet akkor lehet használni, ha a személy nyilvánvalóvá akarja tenni a végzettségét. De figyelmesen kell eljárni, mert az ilyen aláírások esetén lehet valamilyen speciális helyi-, vagy akár jogszabályi előírás is.

3.
Az előírt jegyzőkönyvek

3.1. ANB-knek a kibocsátott pecsétekről saját nyilvántartást kell vezetni és összegezni kell az 1. mellékletben megadott éves jelentés megfelelő helyén.

3.2. Csak az adott év formanyomtatványát fogja az EWF titkárság őrizni egy file-ban.

EWTINF4                                                                                                                                                                                    2006. március 21.
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