—

NETZWERK Unternehmen
) integrieren Fliichtlinge

KLEINES WﬁRTERBCH FUR MITARBEITENDE

WILLKOMMEN

die Normen

die Qualitatsanforderungen
der/ die Schweil3er/in
der/die Ausbilder/in

die Ausbildung

das Schweif3training

der SchweiBlehrgang

die Schweil3fortbildung

die Schweil3lehre

die Schweil3praxis

der Werkstoff

das Brenngas

die Gasflasche

der Druckminderer

das Flaschenventil

die Sauerstoffarmatur

der Schlauch

der Brenner

der Gefahrgutaufkleber

die Schweil3stromquelle

der Schweilleitungsverbinder
die Erdungsklemme

die Isolierbacken

der Schweil3drahthalter

das Lichtbogenhandschwei-
Ben

das Wolfram-Inertgas-
schweilRen (WIG)

das Metall-Inertgasschweil3en
(MIG)

das Metall-AktivgasschweiRBen
(MAG)

das Punktschweil3en

das UnterpulverschweiRen

das GasschmelzschweilRen
das Thermitschweil3en
das PlasmaschweilRen
der Schweil3strom

der SchweiBparameter
das SchweilR3gerat

die SchweiBmaschine
die Schweil3anlage

der Schweillbrenner
der Schweil3draht

die SchweilRelektrode
der Schweil3stab

die Schweil3fuge

die SchweilRverbindung
die SchweilBnaht

die SchweiBnahtdicke
die Schweil3nahtfestigkeit
der Schweil3fehler

der SchweiBspalt

die SchweilBlinie

der Schweil3stoR

die Schweillraupe

der Stahl

der Edelstahl
das Aluminium
das Kupfer

das Titan

das Nickel

das Zink

das Messing
die Bronze

das Schutzgas
das Argon

das Helium

der Sauerstoff
der Stickstoff
der Wasserstoff
das Acetylen
das Propan

das Mischgas
das Kohlenstoffdioxid
das Formiergas
das Schweil3pulver

thermite welding Sl plodll
plasma welding LyL pled
welding current ploddl £b S L3
welding parameters el Olielyls
welding device ploll i3
welding machine pled &Sk
welding system el plias
welding torch plolll d=is
welding wire plod el
welding electrode cb a8l pled
welding rod plodll Ced
weld groove plolll g
welding joint plodll dlog
weld seam pled 8550
weld seam thickness el o
weld seam strength plodll pulod)] 83
welding defects ploll Lsee
welding gap ploll) 928
welding line plolll s
weld joint pled dlos
welding bead el 4>
steel R
stainless steel A Qdz=e
aluminum poiiagl
copper eSS
titanium pesludl
nickel JSI
zinc Ll
brass SaYl eledl
bronze 9l
shielding gas e e
argon O
helium poske)!
oxygen RE|
nitrogen o295l
hydrogen o939
acetylene RURIA]
propane Ol
mixed gas izl sl
carbon dioxide NPTV IRV RN
forming gas WA

SCHUTZAUSRUSTUNG UND | PROTECTIVE EQUIPMENT dodudly LBgll Oluse
SICHERHEIT AND SAFETY

die SchweiRaufsicht

die SchweiBmaske

das Schweil3schild

die Schutzbrille

der Schweilhelm

die Lederhandschuhe
der Schutzschirm

der Schutzanzug

die Lederschirze

die Schweil3erjacke

die Arbeitsschuhe

das Schuhwerk

der Gehorschutz

die Sicherheitskleidung
die Atemschutzmaske
die Schweilergamaschen
die SchweilRerkopfhaube
der Feuerldscher

der Not-Aus-Schalter

die Erste-Hilfe

der Erste-Hilfe-Kasten
das Sicherheitsventil

die Ruckschlagsicherung
das Gasmessgerat

das Luftungssystem

die Sicherheitskennzeich-
nung

die Sicherheitsunterweisung

VERFAHREN UND PROCEDURES AND Oladdly Olelye
TECHNIKEN TECHNIQUES

das SchweiRRen

der SchweiRprozess

die Schweil3technik

die SchweilRnahtprifung
die Schweil3nahtvorbereitung
das Heften

das Schneidbrennen

die Schweil3spannung

die SchweilRgeschwindigkeit
die Schweil3sequenz

die Schweilfolge

die Schweilimethode

die Schweildtechnologie
das Schweilprogramm

die Schweil3strategie

die Schweil3steuerung

das Schweillmanagement
die Schweil3ausbildung

die Schweil3qualifizierung
die Schweil3zertifizierung
die Schweil3prifung

der Schweiaudit

die Schweil3iberwachung
die Schweilldokumentation
die Schweil3planung

die SchweilRberatung

die Schweil3optimierung
die Schweil3entwicklung
die SchweilRanwendung
die SchweiRsimulation

die Schweil3berichterstattung

WELCOME

standards st
quality requirements 8392l lse
welder dal=d/pld
instructor & ydel 0yde
education SN
welding training plolT (0683

fl.z.Ul SLads Jgo deo y a5 89
plolll § Lals 8590

welding course
advanced welding
training

welding gauge plolll (wlide
welding practice ploll) duylow
material salt)
fuel gas 35841 5le
gas cylinder 3 Dlghaul
pressure reducer laeall adss
bottle valve &l ploo
oxygen fitting ozaSYl ohiie Slaz
hose pobis
burner plod Umie
dangerous goods sticker 8hsd) slgal) g piod 3ale
welding power source ploll 55 Huas
welding cable connector plell LS Joge
earthing terminal w2yl cluls
insulating jaws Jy=l) JeS&
welding wire holder plod)l el dsl>

manual arc welding Coxome Jdma gugd plod

tungsten inert gas weld- Frase3-dals e qwsd plod.

ing (TIG)

metal inert gas welding Gusbl Jolsdl 5l pll)
(MIG)

metal active gas welding Gusbl sl 5l alod
(MAG)

spot welding o=oshl plll
submerged arc welding s9esehl gl ploxll]

gas fusion welding G HlgaiVb allll

welding powder ploxlll 8092

welding supervision

el Jlosl e 1Y

welding mask plxlll L3
welding shield el g 50
safety goggles Ol ety
welding helmet plod 839>
leather gloves Lul> ljlas
protective shield Sly goo
protective suit d8ly duw
leather apron Gl 3%
welding jacket plod 85w
work shoes Josl) dydo
footwear iV
hearing protection gl Bls
safety clothing LBl yuda
respirator mask doludl Ol3l2l slas gld
welding gaiters el Guol,
welding headgear plol)l gl3
fire extinguisher Gyl Llab
emergency stop switch Solsh)l > § Sl #lids
first aid E R IGHE B
first aid kit sV Ol Lo
safety valve oLVl ploo
anti-kickback device 313y s olel plo
gas meter S oel3 Slas
ventilation system doad) pllas
safety labeling dadlud! dodle
safety instruction ! e Coyudl

2l
welding ]
welding process ploll ddos
welding technology ploxll) dass
weld seam inspection Slolsll jasd
weld seam preparation plolll pamd
stapling Cadss
flame cutting L @lasll
welding voltage ploll sla=)
welding speed plelll de
welding sequence plolll Judus
welding sequence plan plolll Judus
welding method el day b
welding technology ploll LogJiSS
welding program euoedd] el
welding strategy plodl)) deosl il
welding control plodll § oSl
welding management plelll Byl
welding training el de oy
welding qualification ol s
welding certification plolll Bolgs
welding test plolll pamd
welding audit plolll 3345
welding monitoring plelll 43150
welding documentation plolll 5393
welding planning plodll badass
welding advice plolll Ol Ll
welding optimization plolll 8392 s
welding development plolll OLass yshas
welding application plol) G
welding simulation ploll) 85lxe

welding reporting plol) 5,88

SLV BILDUNGSZENTREN

BMERHEIN-RUHR

Loy, Gl
i€ Sl
UES]L - TEVRYLNLTEN

O weelss e

sl

oS al
oS 050
oS (LSS sl

oS (555 Glygel
GoSdign (olac fyayad
alge

PSERTINEYS

SE Jseas

JLJ;..& saialS

JoeuS us

O5enS] oS ala
.

.
SUyba g con
Gl Gl s

oSign e suins JLosi!

STESES

Gale S8

(5)&239 ‘L“u.u bJ:\)l.AQS:\
S s b g5 Sdign
(seud

Sl HE-GsE (5, s
(TIG)

Slsa 58308 g, Ktiga
(MIG)

Jlas HE- 3l () Ko
(MAG)

sy o, Kea
G eolSdiss

&8 K
sy K
Locadly (g Sign
solSdsa Sl

©olSdisa slayialily
(SJLS"':Z‘J? aLil...m
EolSdisa oyuiile
GolKdign Sliagad
oS Jaie
3| G- TENN
oS g sl
JE3|- - TENE TN

2] %-TEN PN

R TEN | P
s o8

JE-TENRPR R EWS
Ol yd Sualis
©olSdisn glallea
GolKaea dals
6olSdiga ba
oS 4l

g oyl Sl b

L)lS 9 alge

a¥sd

Ky s aYed
psisasll

uhl.é

psslis

IS

[CX5)

T

X

Lslas 5K
Sl

psala

O 5ans
LI
EETERTY
O
Ol
xS OK
S welligs
Lilas 5K
oS s

eyl § ibslia Ciljagad

oS 5 oyl
ol ol
oSl s
il Se
olSisa o3
s oS
Lilas

Lilase uld
ESC-TENRIS
BLGE-ES

L Lulas

el puld

o Soule
oK K
Hlitga Lilae oS
solkal 8w
) slass

sl laseS daaa
il e

ot 2 s Lidlase
")lg N I
L ples

il ()l S a5

@il Jiysel

EoSdisn

IEE]- - TENR Y
©olSdsa (g 5Lis

- TENRSRISTYS]
ui'g.a o8 (SJLH.AJLA-l
(5)|_'\§4Ja53

e iy
solSsa 5Ll
©olSdisa ceyua
©olSdisa Jalye
olSdign iy
RS- TEN-TY)
GolSdsa (558
oS 4alip
©olSdien 4aliys
oS J K
GolSdisa cu e
EolSdign (iygel
©olKdien cundln wuls
oK walialS
&S (yga)
Gl (e
oSy opllas
oo (g5 luatinu,
6olSdisn ghatalin
6ol oy5lie
GolSdisn (5l
oK s
Gl 4y)lS
6olSdisn (oilutns
oK IR

TraFor}\g%

Transformationsnetzwerk Altenkirchen/Westerwald

720 NLAY
aluhhng®

28+t

{2 &&T maat
nee

awd*YC

+ePUCtE

nams N8

nCn N8R

oA NAmS NPR

0Pz NP

{2 NPR AP
O

788 I

2 IH ANYRC

RPm, Py,

aa4l vCootl

2 phn®7 Prhnac
&N

PR,

A1 h%Eht DEhC
Y. heA, NP8

L NPR Mo aothANS
{2 it TCIeA
awhA A, 07325t

{2 NP8 N't¢ it
Nh.2 92 hCh ANP.

Ity WG IH NP8
(TIG)

Nt wrCr 20 NP8 (MIG)

NSt Ym4E I1 NP8
(MAG)

{2 he N+ NP8
Al ‘tat 012 "t ACh
N8

{2 J1 Heand NP8
{2 TCoRt NP8
TAHT? NP8

{2 NP8 Pil. huh’téh
{2 NP8 cmAh%LIt
@ACh, PR

{2 NP TNy
act NgR

{2 NP8 07l

{2 NP8 NN

2 NP8 hAhTCe
L NPR ARV
AL “14A1

{2 AP awA“lN

{2 PR Ndjtx
Gk ndt NeR
{2 NP8 NdT HeA.
{2 NP8 kATt
{2 NP8 h4tt
ol PR

{2 PR wA’IN

{2 NP8 Taht
hRY

HENAR® h]TY
ALY PI°

nTC

PN el {d

zh

nrh

ANCH,

yehi

ohATA, IH

wCAY

LAge

vhngy

RICEY

Yee ey

At

TCTY

HthPoA I
nCN7 82hhARe
M &eaC

{2 NPR TmLC

Lty

{2 NP8 hitta

{2 NP8 9nh

{2 NPR PAT

L LYt wikC
{2 P8 ®<.0 Ch,
{2 #CNT A7t
awhAhA, Pat
awhAhid, hRY

2 #CNT BTCY
{2 N8 Ent

2 Néih 07
L0731

{2 N0 whATA,
L LYt h8{OYt
{2 CRtYEN TINh
{2 NP8 1L.etet

T2 Q198 ChA, mofidy
otiht AP

{2 URR L AN ¥
PRI LRt

{2 eart aadl
&e-nhnh oACh,

wmAh% JH

OCYt a0 Phioe

{2 LaYrt PAht e1aC

e Lt oG, YN

RO ATy

N8
mACi NP8
theted 28
wCad. N4t NPR
FeAD Nt PR
Ottt

Yoo PECR
{2 N Nats
&7t 098

{2 NP8 #L° THTA
A%, mACO PR
w0 NeR
theneR N¢8
TCEP® NP8
0tetE neR
@R RC NP8

Tn e PR
nams N¢8

{2 NP8 NB%t
{2 NP8 PNNC @CFT
L NPL &ty

{2 NP8 K&t
htia NP8

L NPR YL
o7y PR

RS NP8

NP PPN
o000 PR

2 NP2 wt10d
Q2 NP8 °CAA
&N’ %8



WILLKOMMEN WELCOME ilé.wg o Wdel g 7RO ARAT

alhhg
die SchweiRkonstruktion welded construction pomke USua ol a8 HHACH UYBT:
die SchweiRfertigung welding production el Sks =il eolldsa cale waee NneR
die SchweiBmontage welding assembly pledll @b oe S Goliea 5l 92 NP8 PTRAAN
das SchweiRprojekt welding project plod g9 i oK 055, TCROT NeR
der SchweiRauftrag welding application ploxll] doge ol 5K thdn neR
das FiilldrahtschweiRen flux-cored wire welding Beglabl UL plo LS o b o,S8a 4chn-bC A0 N9R
das Bolzenschweil3en stud welding uxuaﬁ pld el o, KEn ke nPR
das LaserstrahlschweiRen laser beam welding 25l gledo al=lll ol b oK ARG @i N98
das WiderstandsschweiRen resistance welding 400,480 doglall ple siaslie (o,Khen HRPLY NPR
das Stumpfschweilen butt welding Skl el P 3 Lt TENN 1 W - T
das Kehlnahtschweilen fillet welding AL ) WS g, K &0t PR
das RundnahtschweiBen circular seam welding & 31l SMogll el whiss Gisa DL N4 NP8
die Schweil3zeit welding time pllll &8 eollasa ey qe NeR I
die SchweiRhitze welding heat ploxl) &), GolSdm oylha G NP8 wBT
die SchweilRdauer welding time el 8us eolliea ley Sue TohT Cl PR
die SchweiBenergie welding energy ceodll Bl ol 551 92 NP] hgA,
die SchweiBnahtiberlappung  weld seam overlap el J&1s S 39 Sldsea 92 NP8 ALt PRANAR
SchweiBverzugskorrektur weld distortion correction plod)] 0943 prusval ol tlasel Dol 92 128 PHAO TR
thermische Spritzverzinkung  thermal spray galvanizing o ldl puasdl didledl Syl (el b a5l G2 ot TR JATITRHY
zerstérungsfreie Prifung non-destructive testing okl e Hlasyl (CFP) Gydopie Lisleyi  HBMOSE oCavg. (NDT)
(ZfP) (NDT)
metallurgische Analyse metallurgical analysis EESTUNRYNES eSSHosle Julas A7 1e rACED
die Rissprufung crack testing Baadl les) SH Ol PEFT arTett
die Schweildrauchabsaugung  welding fume extraction el Syl bis (g, Sdsn ag0 € LA plosses  PPORA Th, NP8
S

der Betrieb operation Jyds Slble AChHT
der Arbeitsplatz workplace desll O S qf ach 0
die Arbeitshilfe work aid dosll Slase SE LIl g2 ach
die Aufgabe task b whky  of
die Werkstatt workshop Josll disyg gl s, 9w mgqot
der Schulungsraum training room Cooudl 48,8 oinsel GBI 92 name haa
der SchweilRraum welding space plod)) 8y ol&asa GBI 9 ne” 03
die SchweiRbank welding bench el ol olldsa 50 QR NPR (L
die SchweiRvorrichtung welding device pledlll Sl olSdisa cligad  ACYT N8
die SchweiRstation welding station plol)] dhoe Gl e s Kl @2(C NP8
die Luftung ventilation d94) Qs TR Phio
die Absaugung suction bis U eem
der Ventilator fan do-g bl UiSlsa  vAQ PRI aonCeh,
die SchweiRposition welding position el =g oK cuadee R NP8 N3
der SchweiRwinkel welding angle el &gl Gollasa wsly 92 Neg nCRo
die SchweiBhdhe welding height plolll plasy] Golldsn gLl oot NP8
das SchweiRklima welding climate el Jos dzo olKdisn slsa g ol kulyd 92 NP8 KEC &AL
die SchweiBbeleuchtung welding lighting plodll (M6 ol 5lanys TR NPR @ANCUL
der SchweiRschutz welding protection el e il 6olasa kil Q2 NP8 whARA,
der Brandschutz fire protection Bhedl e LB B~ il PhARA ACO hE
der Arbeitsschutz occupational safety ozl &g (30 LiBg S Uas jo il eTYT NG
die Schweilfanweisung welding instructions el Oloalss oK Joallygics ®Chtt NP8
die Schweildregeln welding rules plolll aclg® Goldiea ouilsd ARt neR
die SchweiRvorschriften welding instructions el Gl Gollda olyyds RN, NPR
F=freie (naturliche) Liftung F=free (natural) ventila- dmulal) 45943l (gaub) slyi €ggs  F= ¥8 (T&TChR) 740

tion ht o
T=technische (maschinelle) T=technical (mechanical) glate / dilga dSSILL dsa0l aiile (pivdile) 8 ges  T= Ehzn® (eonzn®) 720
Luftung ventilation slsall laiSlsa. Lasaien 5 LaiSlsa PRI

Las sios
A= Absaugung im Ent- A= extraction in the area zehl wie Oglbl slsgll oo Laswi¥] aileh aaalli 50 36 A= AAlE NDATT HE@AK
stehungsbereich der Schad- where the pollutants arise nan, ou
stoffe
AUSRUSTUNG AND EQUIPMENT mACatt7
die Elektrodenumhdllung electrode coating JLaSl il 4815 dad a sl Gidsy hAHTCR TEY 9100
die Fallnahtelektroden drop seam electrodes el glla.“eT @isee Siga wig, Il BT 04T hAnTCEN
basische Elektroden basic electrodes delull LladY) w2bls slagg I AR hhECRN
die Rutilelektroden rutile electrodes 3L, Jig )l ol wliyy slagg Sl 4aea hhtCeN
der Elektrodentyp electrode type JLS il g o e aRYt hADTCE
die Vorwarmtemperatur preheating temperature o] Ju8 8yl dyd St gy #Qm @9 ot
die Zwischenlagen- intermediate layer Ghwgll dadall 8lye doyd il ¥ slos  TANAL oBT YO
temperatur temperature
das Nachwarmen reheating Oesead] Bole] sine HaSaX g PP
die Vergutungslage remuneration situation ladl dihaie / ddlebl =890 S el ¥ {2 h&AT eyt
ol
das HeftschweiRBen tack welding dzdy plo s oKdss 92 Fh PR
die Formiergaseinrichtung forming gas device JSd! e sl OB s i oKy mACh U G4m0
der Massepunkt ground point Jad) Sy ooy Jlall dads Qe gt e,
das MasseanschluRkabel ground connection cable 2V Jeosdl LS oy Jlail LS g adit PTRAAC oo
das Stromkontaktrohr current contact tube L;b_;gSJI oM gl 3y sl dd 92 4K Cha kO
die SchweiRdise welding nozzle ploxlll dagd eolasa 3k qp Poure THA
die Gasduse gas nozzle ) Caie SEJ3E g2 21 1A
die HF Zindung HF ignition Jle 005t Jlwd] HF Glial  HF ™%A0
der SchweiBspritzer welding spatter el Oyl 5 ol pidly 92 98 NTTC
der Tropfeniibergang droplet transition plodll Oolhd plas gloyki JEsl g2 ymaan #0130
das Feinkorngefuige fine grain structure BB rus g Suslasbale 2e® hpool WHA
die Ricktrocknung der re-drying the electrodes 350 oS0 OladYl Cagdss Bsls) Lagg i saas oS K28 ¥4 RANTCR T 271072
Elektroden PR
der Elektrodenhalter electrode holder cb,aS s lule Wy suilagSs 92 hADOTER o,
der Spruhlichtbogen spray arc Siliy yugd sl pus8 ATSR KCh
der Einbrand branding GlAsY Bas Jlsa Jedi AT o100
die SchweiRnahthéhe weld seam height ploll) dlog plis)) Uhsa 0 g, 4wt pdt NeR
die SchweiRbadsicherung weld pool fuse pldll dabhis Lo Sholeo Ol el olaal NP8 FA 281
die Zwangslage forced position Jazal Cod =09 o o S °18.& (&,
das Spannhilsengehduse clamping sleeve housing S| disgh s 0uiylagSs g Jidisy  em0T AAAT vvNe
die Stromkontaktdise contact tip JlasVl dagd 3p el 56 2 Chn e
die Schweinahtlehre welding seam gauge el dlog (LS 81T Ol 4 oS qe 9% gt a0y
der Fugenhobel gouge Olgoxd)| dnide Ol Sl m0dy
der HeiBriss hot crack sl 3gaddl ElasSy oof ave®
der Kaltriss cold crack ploll § JSTWI dal> Gy S5 Hbed OYTR
die Wurzellage root position plodl Hiz e glta, @Y aC heoiea
die Decklage top layer duhw dab sidsn ¥ A0APE YA
die Mehrlagen-Schweinaht multi-layer weld seam Sladall 8susie plod 8353 ¥ s Gigs 38 Ak 7 HAP 92 N9R
(M2

die Lichtbogenart arc type 3b,asdl pusdll £ 53 ouss Es8 ARYT enda
die Lichtbogenstabilitat arc stability LSl sl O ousd goluly  PCTIN @nda
die Schmelztiefe melting depth Hlgpadyl Ges @9l Bae  OPRT TPRAT
die Einbrandtiefe burn-in depth GlAsY Bes Jsdi Gac PR0-hA OF°@t:
das Gasdusenreinigungs- gas nozzle cleaning device S plod davgd Calaie SE L et oKy wACH, &St THA IH
gerat
die Porenfreiheit non-porous pladl o sl= ddie e HE-TCH WHY
die Restspannung residual voltage Skl hal) sailaaily JuaS  teq Oate

GEBRAUCHLICHE AUSDRUCKE | COMMON EXPRESSIONS A5 L] Ol pustd] b olaMasl | Adme o ARt

Achte darauf, dass das Gas Make sure that the gas is geovo o SR Jad (e SB el 4 KRS LS eS8yt 0t &R YRoNA bt
richtig eingestellt ist, damit set correctly so that the Susz 3330 e Jgamll o8 B aslbiead mtS J0 ATNA D HtFem
die Naht schon wird. seam is looking nice. Sged Ao (ga9d @ (5ySden REITNR:

Mach die Liftung an, damit Turn on the ventilation so LoV ALY dysgill s Js oud i B oS oadigy b s Hll P7740 ©h7t h7hha
wir besser atmen kénnen. we can breathe better. plodll e dosildl 85Lall. Sy vt U7AAAY A0

Zieh die Schutzausristung Put on protective equip- oo Dlosl) LBl udle w3yl ) B asdiss | hélas oligad AL e®t 7rANRE ThA
an, um dich vor Hitze zu ment to protect yourself 8yly=dl. Ll abidlas ohlha AA AT AChd T
schitzen. from the heat. ALY

Schau, dass die SchweiBnaht ~ Make sure that the weld 48 Lg g9 plolll 50 O oe ST a3liil 4 Jiss € med ielhe  bb 92 POUYE DT BRA
stark genug ist. seam is strong enough. Gy, ol (558 Q88 RARA PR MEITR

Priife regelmaRig, ob die Check regularly whether dogh ddw o platl 3aos B S ey biye L Jlail bt ©100AC @de 2%
Verbindung sicher ist. the connection is secure. Led ek O el 51 RENYY NFRA, CILPx

WESLV silounaszentrey | Die GSISLY Bildungszentren Rhein-Ruhr gehdren zu den weltweit fiihrenden Ausbildungsunternehmen in der SchweiR-
RHEIN-RUHR technik und Priftechnik. Mit neun Standorten im gesamten Rhein-Ruhr-Gebiet, darunter die Bildungszentren im
Westerwald, Gelsenkirchen und Wesel, bieten sie ein breites Spektrum an Weiterbildungsmoglichkeiten fir Fachkréfte.

In den SLV Bildungszentren Rhein-Ruhr erhalten sowohl Unternehmenskunden als auch Teilnehmerinnen und Teilnehmer von Arbeitsagenturen und Jobcentern
passgenaue schweilitechnische Qualifikationen, die individuell auf ihre Bediirfnisse zugeschnitten sind. Das vielseitige Ausbildungsangebot umfasst die Schwei-
Rerausbildung in verschiedenen Schweilverfahren, Zusatzqualifikationen im Bereich Arbeitssicherheit sowie Fortbildungen zum SchweilBwerkmeister und In-
dustriemeister. Mit diesem umfassenden Schulungsangebot schaffen die SLV Bildungszentren Rhein-Ruhr hervorragende Voraussetzungen fir eine erfolgreiche
berufliche Laufbahn in der Schweiltechnik.

FUR UNTERNEHMEN
= Haben Sie noch Fragen?

Von Ansprechpartnern bis Zugangsbedingungen: Das NETZWERK Unternehmen integrieren
Flichtlinge steht Ihnen bei konkreten Fragen zur Arbeitsmarktintegration von Gefliichte- WERDEN SIE MITGLIED IM NETZWERK!
ten gerne zur Verfiigung. Viele hilfreiche Informationen dazu finden Sie in unseren FAQs: .
www.nuif.de/faq sowie auf unserer Webseite: www.nuif.de/medien. Tauschen Sie sich mit Sie wollen mehr erfahren?
anderen Unternehmen aus lhrer Branche und in Ihrer Néhe zu aktuellen Fragestellungen und www.nuif.de/registrieren O\
Herausforderungen aus und profitieren Sie von konkreten Praxistipps zur Integration von |
Menschen mit Fluchthintergrund in den deutschen Arbeitsmarkt.
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