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Uchwata nr 7
Sektorowej Rady ds. Kompetenc;ji
Przemyst Metalowo-Maszynowy z dnia 21 lipca 2026 r.

w sprawie przyjecia uzupetnienia opinii stanowigcej zatacznik do Uchwaty nr 6 Sektorowej
Rady ds. Kompetencji Przemyst Metalowo-Maszynowy z dnia 26 czerwca 2026 r.,
dotyczacej kwalifikacji sektorowych rozpatrywanych przez Ministerstwo Rozwoju

i Technologii pod katem wiaczenia do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji

§ 1. Przedmiot Uchwaty
1. Sektorowa Rada ds. Kompetencji Przemyst Metalowo-Maszynowy przyjmuje
uzupetnienie opinii stanowigcej zatgcznik do Uchwaty nr 6 z dnia 26 czerwca 2026 r.
w sprawie kwalifikacji sektorowych rozpatrywanych przez Ministerstwo Rozwoju
i Technologii pod katem ich wigczenia do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji,
w brzmieniu okreslonym w zatgczniku 1 do niniejszej uchwaty.

2. Uchwata zostata podjeta zgodnie z Rozdziatem 2 Regulaminu Sektorowej Rady ds.
Kompetencji Przemyst Metalowo-Maszynowy w trybie elektronicznego uzgodnienia
uchwat.

§ 2. Wejscie w zycie
Uchwata wchodzi w zycie z dniem podjecia.

Za Sektorowa Rade

ds. Kompetencji Przemyst Metalowo-Maszynowy
Przewodniczgca Rady

Agnieszka Guzik
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Zatacznik nr 1
Uzupetnienie opinii stanowiacej zatagcznik do Uchwaty nr 6 Sektorowej Rady
ds. Kompetencji Przemyst Metalowo-Maszynowy z dnia 26 czerwca 2026 r., dotyczacej
kwalifikacji sektorowych rozpatrywanych przez Ministerstwo Rozwoju i Technologii pod
katem wigczenia do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji

OPINIA MERYTORYCZNA
Krzysztofa Skorupka cztonka Sektorowej Rady ds. Kompetencji Przemyst Metalowo-
Maszynowy w sprawie kwalifikacji sektorowych rozpatrywanych pod katem wigczenia
do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji

Dotyczy: kwalifikacji objetych opinig Sektorowej Rady w zwigzku z Uchwatg nr 6 z dnia 26
czerwca 2026 r.

Opiniowane kwalifikacje: ,Spawanie w okretownictwie i morskich konstrukcjach
stalowych”; , Lutowanie twarde”; ,,Organizowanie i prowadzenie proceséw
zrobotyzowanego spawania”.

Dziatajac jako cztonek Sektorowej Rady ds. Kompetencji Przemyst Metalowo-Maszynowy,
przedstawiam ponizszg opinie merytoryczng. Opinia odnosi sie wytgcznie do zakresu
technicznego kwalifikacji, profilu kompetencyjnego, warunkéw walidacji, relacji do
wymagan normatywnych oraz mozliwosci jednoznacznego wykorzystania certyfikatow przez
przedsiebiorstwa przemystowe.

STANOWISKO: WARUNKOWO POZYTYWNE
Nie rekomenduje witaczenia kwalifikacji do ZSK w obecnym brzmieniu. Rekomenduje
ich wigczenie po wykonaniu korekt technicznych wskazanych w niniejszej opinii.

1. Konkluzja i warunki pozytywnego zaopiniowania

Tematyka wszystkich trzech kwalifikacji odpowiada procesom wystepujgcym w sektorze
metalowo-maszynowym. Potwierdzanie kompetencji w obszarze spawania, lutowania
twardego oraz zrobotyzowanego spawania jest zasadne. Obecne opisy wymagajg jednak
korekty, poniewaz nie zapewniajg wystarczajgco jednoznacznego rozdzielenia rol
zawodowych, zakresdw samodzielno$ci i odpowiedzialnosci.

Wiaczenie kwalifikacji do ZSK rekomenduje po spetnieniu nastepujgcych warunkéw:

1. rozdzielenie odmiennych rél zawodowych;

2. jednoznaczne okreslenie profilu osoby posiadajgcej kwalifikacje;

3. wskazanie kwalifikacji i doswiadczenia wymaganych przed przystgpieniem do walidacji;
4. rozgraniczenie kwalifikacji sektorowej od kwalifikacji personelu wymaganych przez
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normy, kontrakty, dokumentacje technologiczng i normy zastosowania;
wprowadzenie obowigzkowej walidacji praktycznej dla efektéw wykonawczych;
okreslenie mierzalnych kryteridw akceptacji;

zdefiniowanie btedow krytycznych;

okreslenie minimalnych wymagan infrastrukturalnych dla podmiotéw walidujgcych;
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wskazanie doktadnego zakresu kompetencji umieszczanego na certyfikacie;

10. ponowna ocena poziomu PRK oraz orientacyjnego naktadu pracy po uporzadkowaniu
efektéw uczenia sie.

2. Gtéwna wada obecnych opiséw
W obecnych opisach tgczone sg kompetencje wtasciwe dla réznych rél:

e wykonawcy procesu, spawacza lub lutowacza;

e operatora urzadzenia i ustawiacza procesu;

® programisty robota;

e technologa procesu;

e personelu kontroli jakosci;

e personelu koordynujgcego spawanie;

e integratora stanowiska;

® 0soby organizujacej prace zespotu.
Role te réznig sie wymaganym doswiadczeniem, stopniem samodzielnosci,
odpowiedzialnoscig za jakos¢ oraz zakresem dopuszczalnych decyzji. Jedna kwalifikacja nie
powinna jednoczesnie potwierdzaé zdolnosci do wykonywania procesu wedtug
zatwierdzonej instrukcji, samodzielnego doboru technologii, programowania urzadzen,
zatwierdzania wynikéw kontroli, koordynowania prac spawalniczych i integrowania
stanowiska.
Konsekwencjg pozostawienia obecnej konstrukcji bytby certyfikat niejednoznaczny dla
pracodawcy: jego nazwa mogtaby sugerowac szerszy zakres kompetencji niz zakres
rzeczywiscie potwierdzony podczas walidacji.

3. Wymagany sposdb opisywania efektédw uczenia sie

Kazdy efekt uczenia sie powinien opisywa¢ dziatanie mozliwe do zaobserwowania oraz
mierzalny wynik. Rekomendowany model opisu:

czynnos¢ + warunki wykonania + oczekiwany wynik + kryterium akceptacji

Efekty wykonawcze nie powinny opiera¢ sie wytgcznie na czasownikach ,,zna”, ,rozumie”,
»omawia”, ,charakteryzuje”, ,wymienia” lub ,,opisuje”. W kwalifikacjach przemystowych
nalezy stosowacd przede wszystkim czasowniki: przygotowuje, ustawia, wykonuje,
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programuje, kontroluje, mierzy, identyfikuje niezgodno$¢, podejmuje decyzje w okreslonym

zakresie oraz dokumentuje wynik.

Poziom PRK powinien wynika¢ z poréwnania wymaganych efektéw uczenia sie

z charakterystykami pozioméw PRK. Nie powinien wynika¢ z nazwy stanowiska, liczby

godzin ani ogdlnego prestizu dziedziny.

4. Relacja kwalifikacji sektorowej do wymagan branzowych

Do kazdego opisu kwalifikacji nalezy wprowadzi¢ jednoznaczne zastrzezenie:
Certyfikat kwalifikacji sektorowej potwierdza wytgcznie osiggniecie efektow uczenia
sie wskazanych w opisie kwalifikacji. Nie zastepuje kwalifikacji personelu,
dopuszczen, upowaznien ani innych wymagan wynikajgcych z wtasciwych norm,
przepisow, kontraktow, dokumentacji technologicznej, wymagarn jednostek
klasyfikacyjnych, norm zastosowania lub systemu jakosci producenta.

W szczegdlnosci kwalifikacja sektorowa nie powinna by¢ przedstawiana jako automatyczny
odpowiednik:

e kwalifikacji spawacza wedtug wtasciwej normy;

» kwalifikacji operatora lub ustawiacza spawania zmechanizowanego albo automatycznego;
e kwalifikacji lutowacza lub operatora lutowania;

* kompetencji personelu koordynujgcego spawanie;

® upowaznienia do opracowywania albo zatwierdzania WPS, WPQR lub innej dokumentacji
technologicznej;

* kompetencji do projektowania funkcji bezpieczenstwa stanowiska zrobotyzowanego;
e kwalifikacji personelu badan nieniszczgcych.

5. Zasady walidacji wspdlne dla wszystkich kwalifikacji

5.1. Model walidacji
Walidacja powinna obejmowaé kompletny scenariusz procesu:

analiza zadania - przygotowanie - wykonanie - kontrola - decyzja >
dokumentacja

Minimalny zakres walidacji powinien obejmowac:
1. interpretacje dokumentac;ji;

2. identyfikacje materiatéw i wyposazenia;

3. przygotowanie stanowiska;

4. wykonanie procesu;
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kontrole parametréow;
ocene wyniku;
identyfikacje niezgodnosci;
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podjecie decyzji w granicach odpowiedzialnosci przypisanej do kwalifikacji;

9. sporzadzenie zapisu lub raportu.

5.2. Warunki zaliczenia

Kandydat powinien osiggngé wszystkie efekty oznaczone jako krytyczne, wykona¢ wyrdéb lub
potgczenie zgodne z okreslonym kryterium, nie popetni¢ btedu krytycznego, prawidtowo
udokumentowac wynik oraz wykazaé znajomosc granic wiasnej odpowiedzialnosci.

Brak osiggniecia efektu krytycznego nie powinien by¢ kompensowany wysokim wynikiem
testu teoretycznego.

5.3. Btedy krytyczne

Za btedy krytyczne nalezy uznaé co najmniej:

e naruszenie zasad bezpieczenstwa stwarzajgce bezposrednie zagrozenie;

e zastosowanie niewtfasciwego materiatu podstawowego lub dodatkowego;

* wykonanie procesu poza zatwierdzonym zakresem parametrow;

® pominiecie wymaganej kontroli;

» zaakceptowanie wyniku niespetniajgcego kryterium;

* nieuprawniong zmiane dokumentacji technologicznej;

* uruchomienie stanowiska zrobotyzowanego przy niespetnionych warunkach
bezpieczenstwa;

* obejscie, dezaktywacje lub nieuprawniong modyfikacje funkcji bezpieczenstwa.

6. Kwalifikacja ,,Spawanie w okretownictwie i morskich konstrukcjach stalowych”

6.1. Ocena zakresu

Zakres tgczy kompetencje spawacza, technologa, personelu koordynujgcego, personelu
kontroli jakosci oraz osoby organizujgcej prace zespotu. Nalezy go rozdzieli¢. Skrécona
nazwa ,Specjalista techniki spawalniczej” jest zbyt szeroka i moze sugerowaé kompetencije
technologiczne lub nadzorcze wykraczajgce poza zakres rzeczywiscie zwalidowany.

6.2. Rekomendowany podziat

A. Wykonywanie potaczen spawanych w konstrukcjach okretowych i morskich

Profil: wykonawca procesu.

Rekomendowane wymaganie wejsciowe: posiadanie waznej kwalifikacji spawacza w
zakresie procesu, materiatu i rodzaju ztgcza wtasciwego dla zadania walidacyjnego albo
rownowazne wymaganie jednoznacznie wskazane w opisie kwalifikacji.
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Zakres powinien obejmowac:

e interpretowanie WPS w zakresie niezbednym do wykonania pracy;
e identyfikowanie materiatu podstawowego i dodatkowego;

* przygotowanie brzegdw i ztacza;

e kontrole warunkéw srodowiskowych;

e ustawianie parametréw w zakresie dopuszczonym przez WPS;

e wykonanie zfacza;

* podstawowa kontrole wizualng;

® rozpoznawanie typowych niezgodnosci;

e dokumentowanie wykonania.

Kwalifikacja wykonawcza nie powinna potwierdza¢ kompetencji do samodzielnego
opracowywania ani zatwierdzania technologii spawania.

B. Planowanie i nadzorowanie procesow spawania konstrukcji okretowych i morskich

Profil: technolog lub personel koordynujacy spawanie.

Rekomendowane wymagania wejsciowe: udokumentowane doswiadczenie w procesach
spawalniczych, kwalifikacje techniczne odpowiednie do zakresu odpowiedzialnosci oraz
spetnienie wymagan wynikajgcych z systemu jakosci producenta, kontraktu lub normy
zastosowania.

Zakres powinien obejmowac:

e analize dokumentacji konstrukcyjnej;

e interpretacje WPS i WPQR;

* planowanie kolejnosci spawania;

» kontrole wprowadzanej energii liniowej;

e ograniczanie odksztatfcen;

e identyfikacje ryzyka peknie¢;

e analize wymagan jakoSciowych;

e interpretacje wynikow kontroli w przyznanym zakresie;
e dokumentowanie zgodnosci procesu;

e organizowanie prac spawalniczych;

e eskalowanie decyzji przekraczajgcych zakres odpowiedzialnosci.
6.3. Walidacja praktyczna profilu wykonawczego

1. analiza dokumentacji i WPS;

2. identyfikacja materiatu;

3. przygotowanie ztgcza;
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. sprawdzenie materiatu dodatkowego;

. wykonanie ztgcza prébnego;

. kontrola wizualna;

. pomiar wskazanych cech geometrycznych;

. poréwnanie wyniku z wymaganym poziomem jakosci;
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. sporzadzenie zapisu wykonania.

Kryterium jakosci powinno by¢ wskazane dla konkretnego zadania. Nie nalezy
automatycznie przyjmowac jednego poziomu jakosci dla wszystkich konstrukcji; poziom
powinien wynika¢ z zastosowania, dokumentacji konstrukcyjnej lub wymagan
kontraktowych.

6.4. Minimalna infrastruktura

e stanowisko odpowiadajgce procesowi spawania objetemu walidacjg;

e sprawne urzgdzenie spawalnicze;

e wentylacja i odciag;

e srodki ochrony indywidualnej;

* materiaty podstawowe i dodatkowe objete zadaniem;

e aktualna dokumentacja technologiczna;

® przyrzady pomiarowe;

e wyposazenie do kontroli wizualnej;

* mozliwos¢ wykonania badan wymaganych przez scenariusz walidacji.

Jezeli kwalifikacja obejmuje jedynie interpretacje wynikéw badan nieniszczacych, kandydat
nie powinien wykonywac¢ badan zastrzezonych dla odrebnie kwalifikowanego personelu.

7. Kwalifikacja ,,Lutowanie twarde”

7.1. Ocena zakresu

Lutowanie ptomieniowe, indukcyjne, piecowe, prézniowe i prowadzone w atmosferze
kontrolowanej nie powinno by¢ traktowane jako jeden jednorodny zakres kompetencji.
Metody te wymagajg réznych urzadzen, parametréw, sposobdw przygotowania czesci,
materiatow dodatkowych, kontroli temperatury, zasad bezpieczenstwa oraz sposobdéw
oceny wyniku.

7.2. Rekomendowana struktura modutowa

1. lutowanie twarde ptomieniowe;

2. lutowanie twarde indukcyjne;

3. lutowanie twarde piecowe;

4. lutowanie w prozni lub atmosferze kontrolowanej;

Adres lidera projektu: ul. Zurawia 71 lok. 2.04, 15-540 Biatystok, tel.: +48 85 722 24 56, e-mail: biuro@evoluma.pl

Fundusze Europejskie Rzeczpospolita Dofinansowane przez :** *
dla Rozwoju Spotecznego - Polska Unie Europejska et



B8 PARP

Grupa PFR

5. kontrola jakosci potaczen lutowanych.
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Na certyfikacie nalezy wskaza¢ wytacznie moduty, ktére zostaty praktycznie zwalidowane.
Nie nalezy nadawa¢ certyfikatu sugerujgcego kompetencje we wszystkich metodach, jezeli

kandydat wykonat zadanie praktyczne tylko w jednej z nich.

7.3. Zakres informacji na certyfikacie

e proces lutowania;

* rodzaj nagrzewania;

e grupa materiatéw podstawowych;

* materiat dodatkowy;

e stosowanie topnika, prézni lub atmosfery ochronnej;
e typ potfaczenia;

* zakres wymiarowy;

® sposob kontroli;

e rodzaj praktycznie wykonanej préby.

7.4. Walidacja

1. interpretacja instrukcji technologicznej;
identyfikacja materiatow;
przygotowanie powierzchni;
przygotowanie szczeliny lutowniczej;
dobdr materiatu dodatkowego i topnika;
przygotowanie stanowiska;

wykonanie potaczenia;

kontrola przebiegu cieplnego;
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oczyszczenie potgczenia;

10. ocena jakosci;

11. wykonanie proby odpowiedniej do zastosowania;
12. sporzadzenie protokotu.

7.5. Proba szczelnosci i préba hydrostatyczna

Préba szczelnosci lub hydrostatyczna nie powinna byé obowigzkowym elementem kazdej
walidacji lutowania. Jezeli jest stosowana, opis zadania powinien okresla¢ rodzaj badanego
elementu, medium prébne, cisnienie, czas préby, temperature - jezeli ma znaczenie -
kryterium dopuszczalnego przecieku lub spadku cisnienia, wymagane zabezpieczenia oraz

sposdb dokumentowania wyniku.
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7.6. Minimalna infrastruktura

e zrodio ciepfa wiasciwe dla procesu;

e oprzyrzagdowanie ustalajgce czesci;

e wyposazenie do kontroli temperatury;

e instalacja gazowa i wymagane zabezpieczenia;

e piec, komora prézniowa lub instalacja atmosfery kontrolowanej, jezeli proces jest objety
walidacjg;

* wyposazenie do przygotowania i oczyszczania powierzchni;

* przyrzady kontrolno-pomiarowe;

e stanowisko do préby szczelnosci lub hydrostatycznej, jezeli proba jest objeta zakresem.

8. Kwalifikacja ,,Organizowanie i prowadzenie proceséw zrobotyzowanego spawania”

8.1. Ocena zakresu

Obecny opis moze obejmowac jednoczesnie operatora stanowiska, ustawiacza, programiste
robota, technologa spawania, integratora oraz personel koordynujgcy. Zakres nalezy
rozdzieli¢ co najmniej na trzy odrebne profile.

8.2. Rekomendowany podziat

A. Obstuga i ustawianie stanowiska zrobotyzowanego spawania

e kontrola gotowosci stanowiska;

e identyfikacja programu;

® przygotowanie oprzyrzgdowania;

* mocowanie elementu;

e kontrola punktéw bazowych;

e ustawianie parametréw w dozwolonym zakresie;

e wykonanie cyklu prébnego;

® nadzor nad procesem;

e reakcja na alarmy;

* podstawowa ocena jakosci;

e rejestrowanie wyniku.

Nalezy jednoznacznie rozrdzni¢ operatora, ktory wytgcznie obstuguje gotowy cykl, od
ustawiacza wptywajacego na konfiguracje lub parametry procesu.

B. Programowanie robota do proceséw spawania
e definiowanie uktadéw wspdtrzednych;
® programowanie trajektorii;
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e ustawianie orientacji narzedazia;

e definiowanie punktow poczatkowych i koncowych;

e korekta punktéw;

¢ konfiguracja sekwencji;

 konfiguracja sygnatow procesowych;

e kontrola dostepnosci;

e wykrywanie kolizji;

* testowanie programu;

e dokumentowanie zmian.

C. Opracowywanie i optymalizacja technologii zrobotyzowanego spawania
e interpretacja dokumentacji spawalniczej;

e dobdér parametrow procesu w granicach posiadanych kompetencji;

e korelacja parametrow robota i Zrodta spawalniczego;

* analiza stabilnosci procesu;

e analiza jakosci ztacza;

e identyfikacja przyczyn niezgodnosci;

e optymalizacja czasu cyklu bez pogorszenia jakosci;

e dokumentowanie parametréw;

e zatwierdzanie zmian wytgcznie w zakresie wynikajgcym z przydzielonej odpowiedzialnosci.

8.3. Wyfaczenie integracji i projektowania bezpieczenstwa

Projektowanie stanowiska, dobdr urzgdzen zabezpieczajgcych, ocena ryzyka, projektowanie
funkcji bezpieczenstwa, modyfikacja sterowania bezpieczeristwa oraz odbidr zintegrowanej
celi nie powinny by¢ automatycznie przypisywane operatorowi, programiscie ani
technologowi procesu. Sg to kompetencje integracyjne i bezpieczenstwa maszyn,
wymagajgce odrebnego opisu oraz odrebnej walidacji.

8.4. Neutralnos¢ technologiczna

Efekty uczenia sie nie powinny byé ograniczone do jednego producenta robota, zrodta
spawalniczego, kontrolera, systemu programowania offline ani oprogramowania
symulacyjnego. Walidacja moze byé prowadzona na konkretnym systemie, lecz kryteria
powinny dotyczy¢ wyniku technicznego:

* poprawnego zdefiniowania uktadow wspétrzednych;

¢ doktadnosci trajektorii;

» wiasciwe] orientacji palnika;

e dostepnosci punktéw;
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e braku kolizji;

* prawidtowej sekwencji;

® poprawnej wymiany sygnatéw;

e stabilnosci procesu;

e jakosci ztacza;

e kompletnosci dokumentacji.

CAD/CAM, programowanie offline i symulacja powinny by¢ obowigzkowe wytgcznie dla
profilu, ktéry rzeczywiscie obejmuje przygotowywanie programu poza stanowiskiem.
8.5. Walidacja praktyczna

1. analiza dokumentacji;

2. przygotowanie lub modyfikacja programu;
3. sprawdzenie uktaddéw wspétrzednych;

4. kontrola trajektorii;

5. analiza kolizji;

6. wykonanie przejazdu prébnego bez procesu;
7. uruchomienie procesu préobnego;

8. wykonanie ztacza;

9. ocena jakosci;

10. wykonanie korekty;

11. ponowne wykonanie procesu;

12. poréwnanie wynikéw;

13. zapis parametrow;

14. raport z wprowadzonych zmian.

8.6. Minimalna infrastruktura

Walidacja kompetencji praktycznych powinna by¢ prowadzona na rzeczywistym stanowisku
zrobotyzowanego spawania. Sama symulacja komputerowa nie potwierdza kompetencji do
uruchomienia procesu, reakcji na alarmy, stabilizacji tuku, oceny wptywu tolerancji czesci i
oprzyrzgdowania ani wykonania rzeczywistego ztgcza.

Symulacja moze stanowi¢ czes¢ walidacji programowania offline, ale powinna zostac
uzupetniona testem programu na rzeczywistym stanowisku lub zatwierdzonym stanowisku
rownowaznym.

9. Poziom Polskiej Ramy Kwalifikacji

Na podstawie obecnego, szerokiego opisu nie rekomenduje jednoznacznego przypisania
poziomu PRK. Powodem jest potaczenie efektéw witasciwych dla réznych poziomow
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samodzielnosci i odpowiedzialnosci: wykonywania czynnosci wedtug instrukcji,

samodzielnego rozwigzywania problemoéw, programowania, opracowywania technologii,

organizowania pracy innych oséb oraz ponoszenia odpowiedzialnosci za proces i jakosc.

Nie nalezy wyznacza¢ poziomu PRK jako $redniej z tych kompetencji. Rekomendowana

kolejnos¢:

1. rozdzieli¢ role i efekty uczenia sie;

2. przeprowadzié¢ osobne poréwnanie kazdego zestawu efektéw z charakterystykami PRK;

3. przypisac¢ poziom kazdej odrebnej kwalifikacji;

4. zweryfikowac, czy wszystkie efekty krytyczne odpowiadajg rekomendowanemu
poziomowi.

10. Orientacyjny nakifad pracy - 120 godzin

Wartos¢ 120 godzin nalezy rozumieé jako orientacyjny nakfad pracy potrzebny do
osiggniecia efektéw uczenia sie, a nie obowigzkowy wymiar kursu. Warunkiem nadania
kwalifikacji jest pozytywny wynik walidacji, niezaleznie od sposobu uzyskania efektéw
uczenia sie.

Nie mozna potwierdzi¢ adekwatnosci 120 godzin przed okresleniem profilu wejsciowego,
wymaganego doswiadczenia, liczby metod objetych kwalifikacjg, zakresu praktyki, poziomu
samodzielnosci, sposobu walidacji oraz wymaganych rezultatéow. Po podziale kwalifikacji
nalezy okresli¢ oddzielny orientacyjny naktad pracy dla kazdego modutu lub odrebne;j
kwalifikacji.

11. Okres waznosci certyfikatu

Okresu waznosci kwalifikacji sektorowej nie nalezy wykorzystywadé jako zamiennika zasad
odnawiania kwalifikacji personelu wynikajgcych z norm branzowych. Jezeli certyfikat
sektorowy ma mieé ograniczong wazno$é, nalezy okreslié¢ techniczne uzasadnienie
ograniczenia, okres waznosci, wymagany zakres praktyki zawodowej, sposéb
dokumentowania ciggtosci pracy, zakres ponownej walidacji oraz przypadki wymagajace
petnej walidacji od poczatku.

Dopuszczalne jest rézne podejscie dla poszczegdlnych profili. Kompetencje operatorskie,
programistyczne i technologiczne nie muszg mie¢ identycznych warunkéw utrzymywania
waznosci.

12. Wymagania wobec komisji walidacyjnej

Komisja powinna obejmowac osoby posiadajace tacznie:

e aktualng wiedze o wiasciwym procesie;

¢ doswiadczenie przemystowe;

¢ znajomos¢ dokumentacji technologicznej;
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e kompetencje w zakresie oceny jakosci;
* znajomosc zasad walidacji efektéw uczenia sie.

Dla zrobotyzowanego spawania w komisji powinna znajdowac sie osoba posiadajaca
praktyczne doswiadczenie w programowaniu i uruchamianiu zrobotyzowanych procesdéw
spawalniczych. Osoba, ktéra prowadzita szkolenie kandydata, nie powinna samodzielnie
decydowac o wyniku jego walidacji. Certyfikat producenta urzgdzenia moze potwierdzac
znajomosc¢ konkretnego systemu, ale nie powinien automatycznie zastepowac
udokumentowanego doswiadczenia procesowego.

13. Informacje obowigzkowe na certyfikacie

Certyfikat powinien jednoznacznie wskazywac:

* nazwe kwalifikacji;

® poziom PRK;

e praktycznie zwalidowany zakres;

e proces lub procesy;

* metode;

e materiaty lub grupy materiatowe;

* rodzaj urzadzenia albo kategorie systemu;

e role zawodowg;

¢ zakres samodzielnosci;

e date nadania;

e okres waznosci, jezeli zostat okreslony;

e informacje, ze certyfikat nie zastepuje kwalifikacji lub dopuszczerh wymaganych przez
odrebne normy i przepisy.

Na certyfikacie nie powinny by¢ umieszczane zakresy zweryfikowane wytgcznie testem

wiedzy, jezeli ich istotg jest praktyczne wykonywanie procesu.

14. Decyzje dla poszczegdlnych kwalifikacji

‘ Kwalifikacja \ Decyzja \ Warunki kluczowe
Rozdzielenie profilu wykonawczego
Spawanie w okretownictwie i technologiczno-nadzorczego;
i morskich konstrukcjach WARUNKOWO | kwalifikacje wejsciowe; praktyczne
stalowych wykonanie zfgcza; mierzalne kryteria
jakosci.
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Kwalifikacja Decyzja \ Warunki kluczowe

Podziat na metody lub moduty;
praktyczna walidacja kazdego zakresu
certyfikatu; doprecyzowanie
materiatéw, zfaczy i préb szczelnosci.
Rozdzielenie operatora, ustawiacza,
programisty i technologa; wyfaczenie
integracji; walidacja na rzeczywistym
stanowisku; neutralnos¢ technologiczna.

Lutowanie twarde WARUNKOWO

Organizowanie i prowadzenie
procesow zrobotyzowanego | WARUNKOWO
spawania

15. Whniosek korncowy

Opiniowane kwalifikacje dotyczg waznych i potrzebnych kompetencji sektora metalowo-
maszynowego. W obecnym brzmieniu nie zapewniajg jednak wystarczajgco jednoznacznego
rozdzielenia rél zawodowych, pozioméw odpowiedzialnosci oraz relacji do wymagan
normatywnych i branzowych.

Najwazniejszym ryzykiem jest mozliwos¢ uzyskania certyfikatu, ktérego nazwa

i deklarowany zakres bedg szersze niz kompetencje rzeczywiscie potwierdzone podczas
walidacji.

Rekomenduje skierowanie wszystkich trzech kwalifikacji do korekty technicznej. Po
rozdzieleniu rdl, uporzagdkowaniu efektdw uczenia sie, okresleniu kwalifikacji wejsciowych,
wprowadzeniu walidacji praktycznej, zdefiniowaniu kryteriow akceptacji i btedéw
krytycznych, wskazaniu zakresu certyfikatu oraz ponownej ocenie pozioméw PRK

i orientacyjnego naktadu pracy kwalifikacje mogg zostaé pozytywnie zaopiniowane do
wigczenia do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji.

DECYZJA KONCOWA: TAK - WARUNKOWO, PO WPROWADZENIU WSKAZANYCH ZMIAN

16. Dokumenty odniesienia
1. 1SO 9606-1:2012 - Qualification testing of welders - Fusion welding - Part 1: Steels
(wersja aktualna, potwierdzona w 2023 r.).

2. 1SO 14732:2025 - Welding personnel - Qualification testing of welding operators and
weld setters for mechanized and automatic welding of metallic materials.

3. ISO 14731:2019 - Welding coordination - Tasks and responsibilities (wersja aktualna,
potwierdzona w 2024 r.).

4. 1S0 13585:2021 - Brazing - Qualification testing of brazers and brazing operators.

5. I1SO 5817:2023 - Welding - Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys
- Quality levels for imperfections.

6. ISO 10218-1:2025 - Robotics - Safety requirements - Part 1: Industrial robots.
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7. 1SO 10218-2:2025 - Robotics - Safety requirements - Part 2: Industrial robot applications
and robot cells.

8. Zintegrowany System Kwalifikacji - zasady opisywania kwalifikacji, walidacji efektow
uczenia sie i przypisywania poziomu Polskiej Ramy Kwalifikacji.

Adres lidera projektu: ul. Zurawia 71 lok. 2.04, 15-540 Biatystok, tel.: +48 85 722 24 56, e-mail: biuro@evoluma.pl

Fundusze Europejskie Rzeczpospolita Dofinansowane przez :* *
dla Rozwoju Spotecznego - Polska Unie Europejska S



	Uchwała nr 7
	Sektorowej Rady ds. Kompetencji
	Przemysł Metalowo-Maszynowy z dnia 21 lipca 2026 r.
	w sprawie przyjęcia uzupełnienia opinii stanowiącej załącznik do Uchwały nr 6 Sektorowej Rady ds. Kompetencji Przemysł Metalowo-Maszynowy z dnia 26 czerwca 2026 r., dotyczącej kwalifikacji sektorowych rozpatrywanych przez Ministerstwo Rozwoju i  Techn...
	Załącznik nr 1
	Uzupełnienie opinii stanowiącej załącznik do Uchwały nr 6 Sektorowej Rady
	ds. Kompetencji Przemysł Metalowo-Maszynowy z dnia 26 czerwca 2026 r., dotyczącej kwalifikacji sektorowych rozpatrywanych przez Ministerstwo Rozwoju i Technologii pod kątem włączenia do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji
	OPINIA MERYTORYCZNA
	Krzysztofa Skorupka członka Sektorowej Rady ds. Kompetencji Przemysł Metalowo-Maszynowy w sprawie kwalifikacji sektorowych rozpatrywanych pod kątem włączenia do  Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji
	1. Konkluzja i warunki pozytywnego zaopiniowania
	2. Główna wada obecnych opisów
	3. Wymagany sposób opisywania efektów uczenia się
	4. Relacja kwalifikacji sektorowej do wymagań branżowych
	5. Zasady walidacji wspólne dla wszystkich kwalifikacji
	5.1. Model walidacji
	5.2. Warunki zaliczenia
	5.3. Błędy krytyczne

	6. Kwalifikacja „Spawanie w okrętownictwie i morskich konstrukcjach stalowych”
	6.1. Ocena zakresu
	6.2. Rekomendowany podział
	6.3. Walidacja praktyczna profilu wykonawczego
	6.4. Minimalna infrastruktura

	7. Kwalifikacja „Lutowanie twarde”
	7.1. Ocena zakresu
	7.2. Rekomendowana struktura modułowa
	7.3. Zakres informacji na certyfikacie
	7.4. Walidacja
	7.5. Próba szczelności i próba hydrostatyczna
	7.6. Minimalna infrastruktura

	8. Kwalifikacja „Organizowanie i prowadzenie procesów zrobotyzowanego spawania”
	8.1. Ocena zakresu
	8.2. Rekomendowany podział
	8.3. Wyłączenie integracji i projektowania bezpieczeństwa
	8.4. Neutralność technologiczna
	8.5. Walidacja praktyczna
	8.6. Minimalna infrastruktura

	9. Poziom Polskiej Ramy Kwalifikacji
	10. Orientacyjny nakład pracy - 120 godzin
	11. Okres ważności certyfikatu
	12. Wymagania wobec komisji walidacyjnej
	13. Informacje obowiązkowe na certyfikacie
	14. Decyzje dla poszczególnych kwalifikacji
	15. Wniosek końcowy
	16. Dokumenty odniesienia

