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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  Technologii pod kątem włączenia do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji 
 

 
§ 1. Przedmiot Uchwały 

1. Sektorowa Rada ds. Kompetencji Przemysł Metalowo-Maszynowy przyjmuje 
uzupełnienie opinii stanowiącej załącznik do Uchwały nr 6 z dnia 26 czerwca 2026 r. 
w  sprawie kwalifikacji sektorowych rozpatrywanych przez Ministerstwo Rozwoju 
i  Technologii pod kątem ich włączenia do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji, 
w  brzmieniu określonym w załączniku 1 do niniejszej uchwały. 

 
2. Uchwała została podjęta zgodnie z Rozdziałem 2 Regulaminu Sektorowej Rady ds. 

Kompetencji Przemysł Metalowo-Maszynowy w trybie elektronicznego uzgodnienia 
uchwał. 
 

§ 2. Wejście w życie 
Uchwała wchodzi w życie z dniem podjęcia. 

 
 
 

Za Sektorową Radę  
ds. Kompetencji Przemysł Metalowo-Maszynowy  
Przewodnicząca Rady 
Agnieszka Guzik 
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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 

 
Dotyczy: kwalifikacji objętych opinią Sektorowej Rady w związku z Uchwałą nr 6 z dnia 26 
czerwca 2026 r. 
 
Opiniowane kwalifikacje: „Spawanie w okrętownictwie i morskich konstrukcjach 
stalowych”; „Lutowanie twarde”; „Organizowanie i prowadzenie procesów 
zrobotyzowanego spawania”. 
 
Działając jako członek Sektorowej Rady ds. Kompetencji Przemysł Metalowo-Maszynowy, 
przedstawiam poniższą opinię merytoryczną. Opinia odnosi się wyłącznie do zakresu 
technicznego kwalifikacji, profilu kompetencyjnego, warunków walidacji, relacji do 
wymagań normatywnych oraz możliwości jednoznacznego wykorzystania certyfikatów przez 
przedsiębiorstwa przemysłowe. 

STANOWISKO: WARUNKOWO POZYTYWNE 

Nie rekomenduję włączenia kwalifikacji do ZSK w obecnym brzmieniu. Rekomenduję 
ich włączenie po wykonaniu korekt technicznych wskazanych w niniejszej opinii. 

1. Konkluzja i warunki pozytywnego zaopiniowania 

Tematyka wszystkich trzech kwalifikacji odpowiada procesom występującym w sektorze 
metalowo-maszynowym. Potwierdzanie kompetencji w obszarze spawania, lutowania 
twardego oraz zrobotyzowanego spawania jest zasadne. Obecne opisy wymagają jednak 
korekty, ponieważ nie zapewniają wystarczająco jednoznacznego rozdzielenia ról 
zawodowych, zakresów samodzielności i odpowiedzialności. 
Włączenie kwalifikacji do ZSK rekomenduję po spełnieniu następujących warunków: 

1. rozdzielenie odmiennych ról zawodowych; 

2. jednoznaczne określenie profilu osoby posiadającej kwalifikację; 

3. wskazanie kwalifikacji i doświadczenia wymaganych przed przystąpieniem do walidacji; 

4. rozgraniczenie kwalifikacji sektorowej od kwalifikacji personelu wymaganych przez 
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normy, kontrakty, dokumentację technologiczną i normy zastosowania; 

5. wprowadzenie obowiązkowej walidacji praktycznej dla efektów wykonawczych; 

6. określenie mierzalnych kryteriów akceptacji; 

7. zdefiniowanie błędów krytycznych; 

8. określenie minimalnych wymagań infrastrukturalnych dla podmiotów walidujących; 

9. wskazanie dokładnego zakresu kompetencji umieszczanego na certyfikacie; 

10. ponowna ocena poziomu PRK oraz orientacyjnego nakładu pracy po uporządkowaniu 

efektów uczenia się. 

2. Główna wada obecnych opisów 

W obecnych opisach łączone są kompetencje właściwe dla różnych ról: 

• wykonawcy procesu, spawacza lub lutowacza; 

• operatora urządzenia i ustawiacza procesu; 

• programisty robota; 

• technologa procesu; 

• personelu kontroli jakości; 

• personelu koordynującego spawanie; 

• integratora stanowiska; 

• osoby organizującej pracę zespołu. 

Role te różnią się wymaganym doświadczeniem, stopniem samodzielności, 
odpowiedzialnością za jakość oraz zakresem dopuszczalnych decyzji. Jedna kwalifikacja nie 
powinna jednocześnie potwierdzać zdolności do wykonywania procesu według 
zatwierdzonej instrukcji, samodzielnego doboru technologii, programowania urządzeń, 
zatwierdzania wyników kontroli, koordynowania prac spawalniczych i integrowania 
stanowiska. 
Konsekwencją pozostawienia obecnej konstrukcji byłby certyfikat niejednoznaczny dla 
pracodawcy: jego nazwa mogłaby sugerować szerszy zakres kompetencji niż zakres 
rzeczywiście potwierdzony podczas walidacji. 

3. Wymagany sposób opisywania efektów uczenia się 

Każdy efekt uczenia się powinien opisywać działanie możliwe do zaobserwowania oraz 
mierzalny wynik. Rekomendowany model opisu: 

czynność + warunki wykonania + oczekiwany wynik + kryterium akceptacji 

Efekty wykonawcze nie powinny opierać się wyłącznie na czasownikach „zna”, „rozumie”, 
„omawia”, „charakteryzuje”, „wymienia” lub „opisuje”. W kwalifikacjach przemysłowych 
należy stosować przede wszystkim czasowniki: przygotowuje, ustawia, wykonuje, 
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programuje, kontroluje, mierzy, identyfikuje niezgodność, podejmuje decyzję w określonym 
zakresie oraz dokumentuje wynik. 
Poziom PRK powinien wynikać z porównania wymaganych efektów uczenia się 
z  charakterystykami poziomów PRK. Nie powinien wynikać z nazwy stanowiska, liczby 
godzin ani ogólnego prestiżu dziedziny. 

4. Relacja kwalifikacji sektorowej do wymagań branżowych 

Do każdego opisu kwalifikacji należy wprowadzić jednoznaczne zastrzeżenie: 

Certyfikat kwalifikacji sektorowej potwierdza wyłącznie osiągnięcie efektów uczenia 
się wskazanych w opisie kwalifikacji. Nie zastępuje kwalifikacji personelu, 
dopuszczeń, upoważnień ani innych wymagań wynikających z właściwych norm, 
przepisów, kontraktów, dokumentacji technologicznej, wymagań jednostek 
klasyfikacyjnych, norm zastosowania lub systemu jakości producenta. 

W szczególności kwalifikacja sektorowa nie powinna być przedstawiana jako automatyczny 
odpowiednik: 

• kwalifikacji spawacza według właściwej normy; 

• kwalifikacji operatora lub ustawiacza spawania zmechanizowanego albo automatycznego; 

• kwalifikacji lutowacza lub operatora lutowania; 

• kompetencji personelu koordynującego spawanie; 

• upoważnienia do opracowywania albo zatwierdzania WPS, WPQR lub innej dokumentacji 

technologicznej; 

• kompetencji do projektowania funkcji bezpieczeństwa stanowiska zrobotyzowanego; 

• kwalifikacji personelu badań nieniszczących. 

5. Zasady walidacji wspólne dla wszystkich kwalifikacji 

5.1. Model walidacji 

Walidacja powinna obejmować kompletny scenariusz procesu: 

 

analiza zadania → przygotowanie → wykonanie → kontrola → decyzja → 
dokumentacja 

 

Minimalny zakres walidacji powinien obejmować: 

1. interpretację dokumentacji; 

2. identyfikację materiałów i wyposażenia; 

3. przygotowanie stanowiska; 

4. wykonanie procesu; 
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5. kontrolę parametrów; 

6. ocenę wyniku; 

7. identyfikację niezgodności; 

8. podjęcie decyzji w granicach odpowiedzialności przypisanej do kwalifikacji; 

9. sporządzenie zapisu lub raportu. 

5.2. Warunki zaliczenia 

Kandydat powinien osiągnąć wszystkie efekty oznaczone jako krytyczne, wykonać wyrób lub 
połączenie zgodne z określonym kryterium, nie popełnić błędu krytycznego, prawidłowo 
udokumentować wynik oraz wykazać znajomość granic własnej odpowiedzialności. 
Brak osiągnięcia efektu krytycznego nie powinien być kompensowany wysokim wynikiem 
testu teoretycznego. 

5.3. Błędy krytyczne 

Za błędy krytyczne należy uznać co najmniej: 

• naruszenie zasad bezpieczeństwa stwarzające bezpośrednie zagrożenie; 

• zastosowanie niewłaściwego materiału podstawowego lub dodatkowego; 

• wykonanie procesu poza zatwierdzonym zakresem parametrów; 

• pominięcie wymaganej kontroli; 

• zaakceptowanie wyniku niespełniającego kryterium; 

• nieuprawnioną zmianę dokumentacji technologicznej; 

• uruchomienie stanowiska zrobotyzowanego przy niespełnionych warunkach 

bezpieczeństwa; 

• obejście, dezaktywację lub nieuprawnioną modyfikację funkcji bezpieczeństwa. 

6. Kwalifikacja „Spawanie w okrętownictwie i morskich konstrukcjach stalowych” 

6.1. Ocena zakresu 

Zakres łączy kompetencje spawacza, technologa, personelu koordynującego, personelu 
kontroli jakości oraz osoby organizującej pracę zespołu. Należy go rozdzielić. Skrócona 
nazwa „Specjalista techniki spawalniczej” jest zbyt szeroka i może sugerować kompetencje 
technologiczne lub nadzorcze wykraczające poza zakres rzeczywiście zwalidowany. 

6.2. Rekomendowany podział 

A. Wykonywanie połączeń spawanych w konstrukcjach okrętowych i morskich 

Profil: wykonawca procesu. 
Rekomendowane wymaganie wejściowe: posiadanie ważnej kwalifikacji spawacza w 
zakresie procesu, materiału i rodzaju złącza właściwego dla zadania walidacyjnego albo 
równoważne wymaganie jednoznacznie wskazane w opisie kwalifikacji. 
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Zakres powinien obejmować: 

• interpretowanie WPS w zakresie niezbędnym do wykonania pracy; 

• identyfikowanie materiału podstawowego i dodatkowego; 

• przygotowanie brzegów i złącza; 

• kontrolę warunków środowiskowych; 

• ustawianie parametrów w zakresie dopuszczonym przez WPS; 

• wykonanie złącza; 

• podstawową kontrolę wizualną; 

• rozpoznawanie typowych niezgodności; 

• dokumentowanie wykonania. 

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

B. Planowanie i nadzorowanie procesów spawania konstrukcji okrętowych i morskich 

Profil: technolog lub personel koordynujący spawanie. 
Rekomendowane wymagania wejściowe: udokumentowane doświadczenie w procesach 
spawalniczych, kwalifikacje techniczne odpowiednie do zakresu odpowiedzialności oraz 
spełnienie wymagań wynikających z systemu jakości producenta, kontraktu lub normy 
zastosowania. 
Zakres powinien obejmować: 

• analizę dokumentacji konstrukcyjnej; 

• interpretację WPS i WPQR; 

• planowanie kolejności spawania; 

• kontrolę wprowadzanej energii liniowej; 

• ograniczanie odkształceń; 

• identyfikację ryzyka pęknięć; 

• analizę wymagań jakościowych; 

• interpretację wyników kontroli w przyznanym zakresie; 

• dokumentowanie zgodności procesu; 

• organizowanie prac spawalniczych; 

• eskalowanie decyzji przekraczających zakres odpowiedzialności. 

6.3. Walidacja praktyczna profilu wykonawczego 

1. analiza dokumentacji i WPS; 

2. identyfikacja materiału; 

3. przygotowanie złącza; 
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4. sprawdzenie materiału dodatkowego; 

5. wykonanie złącza próbnego; 

6. kontrola wizualna; 

7. pomiar wskazanych cech geometrycznych; 

8. porównanie wyniku z wymaganym poziomem jakości; 

9. sporządzenie zapisu wykonania. 

Kryterium jakości powinno być wskazane dla konkretnego zadania. Nie należy 
automatycznie przyjmować jednego poziomu jakości dla wszystkich konstrukcji; poziom 
powinien wynikać z zastosowania, dokumentacji konstrukcyjnej lub wymagań 
kontraktowych. 

6.4. Minimalna infrastruktura 

• stanowisko odpowiadające procesowi spawania objętemu walidacją; 

• sprawne urządzenie spawalnicze; 

• wentylacja i odciąg; 

• środki ochrony indywidualnej; 

• materiały podstawowe i dodatkowe objęte zadaniem; 

• aktualna dokumentacja technologiczna; 

• przyrządy pomiarowe; 

• wyposażenie do kontroli wizualnej; 

• możliwość wykonania badań wymaganych przez scenariusz walidacji. 

Jeżeli kwalifikacja obejmuje jedynie interpretację wyników badań nieniszczących, kandydat 
nie powinien wykonywać badań zastrzeżonych dla odrębnie kwalifikowanego personelu. 

7. Kwalifikacja „Lutowanie twarde” 

7.1. Ocena zakresu 

Lutowanie płomieniowe, indukcyjne, piecowe, próżniowe i prowadzone w atmosferze 
kontrolowanej nie powinno być traktowane jako jeden jednorodny zakres kompetencji. 
Metody te wymagają różnych urządzeń, parametrów, sposobów przygotowania części, 
materiałów dodatkowych, kontroli temperatury, zasad bezpieczeństwa oraz sposobów 
oceny wyniku. 

7.2. Rekomendowana struktura modułowa 

1. lutowanie twarde płomieniowe; 

2. lutowanie twarde indukcyjne; 

3. lutowanie twarde piecowe; 

4. lutowanie w próżni lub atmosferze kontrolowanej; 
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5. kontrola jakości połączeń lutowanych. 

Na certyfikacie należy wskazać wyłącznie moduły, które zostały praktycznie zwalidowane. 
Nie należy nadawać certyfikatu sugerującego kompetencje we wszystkich metodach, jeżeli 
kandydat wykonał zadanie praktyczne tylko w jednej z nich. 

7.3. Zakres informacji na certyfikacie 

• proces lutowania; 

• rodzaj nagrzewania; 

• grupa materiałów podstawowych; 

• materiał dodatkowy; 

• stosowanie topnika, próżni lub atmosfery ochronnej; 

• typ połączenia; 

• zakres wymiarowy; 

• sposób kontroli; 

• rodzaj praktycznie wykonanej próby. 

7.4. Walidacja 

1. interpretacja instrukcji technologicznej; 

2. identyfikacja materiałów; 

3. przygotowanie powierzchni; 

4. przygotowanie szczeliny lutowniczej; 

5. dobór materiału dodatkowego i topnika; 

6. przygotowanie stanowiska; 

7. wykonanie połączenia; 

8. kontrola przebiegu cieplnego; 

9. oczyszczenie połączenia; 

10. ocena jakości; 

11. wykonanie próby odpowiedniej do zastosowania; 

12. sporządzenie protokołu. 

7.5. Próba szczelności i próba hydrostatyczna 

Próba szczelności lub hydrostatyczna nie powinna być obowiązkowym elementem każdej 
walidacji lutowania. Jeżeli jest stosowana, opis zadania powinien określać rodzaj badanego 
elementu, medium próbne, ciśnienie, czas próby, temperaturę - jeżeli ma znaczenie - 
kryterium dopuszczalnego przecieku lub spadku ciśnienia, wymagane zabezpieczenia oraz 
sposób dokumentowania wyniku. 
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7.6. Minimalna infrastruktura 

• źródło ciepła właściwe dla procesu; 

• oprzyrządowanie ustalające części; 

• wyposażenie do kontroli temperatury; 

• instalacja gazowa i wymagane zabezpieczenia; 

• piec, komora próżniowa lub instalacja atmosfery kontrolowanej, jeżeli proces jest objęty 

walidacją; 

• wyposażenie do przygotowania i oczyszczania powierzchni; 

• przyrządy kontrolno-pomiarowe; 

• stanowisko do próby szczelności lub hydrostatycznej, jeżeli próba jest objęta zakresem. 

8. Kwalifikacja „Organizowanie i prowadzenie procesów zrobotyzowanego spawania” 

8.1. Ocena zakresu 

Obecny opis może obejmować jednocześnie operatora stanowiska, ustawiacza, programistę 
robota, technologa spawania, integratora oraz personel koordynujący. Zakres należy 
rozdzielić co najmniej na trzy odrębne profile. 

8.2. Rekomendowany podział 

A. Obsługa i ustawianie stanowiska zrobotyzowanego spawania 

• kontrola gotowości stanowiska; 

• identyfikacja programu; 

• przygotowanie oprzyrządowania; 

• mocowanie elementu; 

• kontrola punktów bazowych; 

• ustawianie parametrów w dozwolonym zakresie; 

• wykonanie cyklu próbnego; 

• nadzór nad procesem; 

• reakcja na alarmy; 

• podstawowa ocena jakości; 

• rejestrowanie wyniku. 

Należy jednoznacznie rozróżnić operatora, który wyłącznie obsługuje gotowy cykl, od 
ustawiacza wpływającego na konfigurację lub parametry procesu. 

B. Programowanie robota do procesów spawania 

• definiowanie układów współrzędnych; 

• programowanie trajektorii; 
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• ustawianie orientacji narzędzia; 

• definiowanie punktów początkowych i końcowych; 

• korekta punktów; 

• konfiguracja sekwencji; 

• konfiguracja sygnałów procesowych; 

• kontrola dostępności; 

• wykrywanie kolizji; 

• testowanie programu; 

• dokumentowanie zmian. 

C. Opracowywanie i optymalizacja technologii zrobotyzowanego spawania 

• interpretacja dokumentacji spawalniczej; 

• dobór parametrów procesu w granicach posiadanych kompetencji; 

• korelacja parametrów robota i źródła spawalniczego; 

• analiza stabilności procesu; 

• analiza jakości złącza; 

• identyfikacja przyczyn niezgodności; 

• optymalizacja czasu cyklu bez pogorszenia jakości; 

• dokumentowanie parametrów; 

• zatwierdzanie zmian wyłącznie w zakresie wynikającym z przydzielonej odpowiedzialności. 

8.3. Wyłączenie integracji i projektowania bezpieczeństwa 

Projektowanie stanowiska, dobór urządzeń zabezpieczających, ocena ryzyka, projektowanie 
funkcji bezpieczeństwa, modyfikacja sterowania bezpieczeństwa oraz odbiór zintegrowanej 
celi nie powinny być automatycznie przypisywane operatorowi, programiście ani 
technologowi procesu. Są to kompetencje integracyjne i bezpieczeństwa maszyn, 
wymagające odrębnego opisu oraz odrębnej walidacji. 

8.4. Neutralność technologiczna 

Efekty uczenia się nie powinny być ograniczone do jednego producenta robota, źródła 
spawalniczego, kontrolera, systemu programowania offline ani oprogramowania 
symulacyjnego. Walidacja może być prowadzona na konkretnym systemie, lecz kryteria 
powinny dotyczyć wyniku technicznego: 

• poprawnego zdefiniowania układów współrzędnych; 

• dokładności trajektorii; 

• właściwej orientacji palnika; 

• dostępności punktów; 
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• braku kolizji; 

• prawidłowej sekwencji; 

• poprawnej wymiany sygnałów; 

• stabilności procesu; 

• jakości złącza; 

• kompletności dokumentacji. 

CAD/CAM, programowanie offline i symulacja powinny być obowiązkowe wyłącznie dla 
profilu, który rzeczywiście obejmuje przygotowywanie programu poza stanowiskiem. 

8.5. Walidacja praktyczna 

1. analiza dokumentacji; 

2. przygotowanie lub modyfikacja programu; 

3. sprawdzenie układów współrzędnych; 

4. kontrola trajektorii; 

5. analiza kolizji; 

6. wykonanie przejazdu próbnego bez procesu; 

7. uruchomienie procesu próbnego; 

8. wykonanie złącza; 

9. ocena jakości; 

10. wykonanie korekty; 

11. ponowne wykonanie procesu; 

12. porównanie wyników; 

13. zapis parametrów; 

14. raport z wprowadzonych zmian. 

8.6. Minimalna infrastruktura 

Walidacja kompetencji praktycznych powinna być prowadzona na rzeczywistym stanowisku 
zrobotyzowanego spawania. Sama symulacja komputerowa nie potwierdza kompetencji do 
uruchomienia procesu, reakcji na alarmy, stabilizacji łuku, oceny wpływu tolerancji części i 
oprzyrządowania ani wykonania rzeczywistego złącza. 
Symulacja może stanowić część walidacji programowania offline, ale powinna zostać 
uzupełniona testem programu na rzeczywistym stanowisku lub zatwierdzonym stanowisku 
równoważnym. 

9. Poziom Polskiej Ramy Kwalifikacji 

Na podstawie obecnego, szerokiego opisu nie rekomenduję jednoznacznego przypisania 
poziomu PRK. Powodem jest połączenie efektów właściwych dla różnych poziomów 
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samodzielności i odpowiedzialności: wykonywania czynności według instrukcji, 
samodzielnego rozwiązywania problemów, programowania, opracowywania technologii, 
organizowania pracy innych osób oraz ponoszenia odpowiedzialności za proces i jakość. 
Nie należy wyznaczać poziomu PRK jako średniej z tych kompetencji. Rekomendowana 
kolejność: 

1. rozdzielić role i efekty uczenia się; 

2. przeprowadzić osobne porównanie każdego zestawu efektów z charakterystykami PRK; 

3. przypisać poziom każdej odrębnej kwalifikacji; 

4. zweryfikować, czy wszystkie efekty krytyczne odpowiadają rekomendowanemu 

poziomowi. 

10. Orientacyjny nakład pracy - 120 godzin 

Wartość 120 godzin należy rozumieć jako orientacyjny nakład pracy potrzebny do 
osiągnięcia efektów uczenia się, a nie obowiązkowy wymiar kursu. Warunkiem nadania 
kwalifikacji jest pozytywny wynik walidacji, niezależnie od sposobu uzyskania efektów 
uczenia się. 
Nie można potwierdzić adekwatności 120 godzin przed określeniem profilu wejściowego, 
wymaganego doświadczenia, liczby metod objętych kwalifikacją, zakresu praktyki, poziomu 
samodzielności, sposobu walidacji oraz wymaganych rezultatów. Po podziale kwalifikacji 
należy określić oddzielny orientacyjny nakład pracy dla każdego modułu lub odrębnej 
kwalifikacji. 

11. Okres ważności certyfikatu 

Okresu ważności kwalifikacji sektorowej nie należy wykorzystywać jako zamiennika zasad 
odnawiania kwalifikacji personelu wynikających z norm branżowych. Jeżeli certyfikat 
sektorowy ma mieć ograniczoną ważność, należy określić techniczne uzasadnienie 
ograniczenia, okres ważności, wymagany zakres praktyki zawodowej, sposób 
dokumentowania ciągłości pracy, zakres ponownej walidacji oraz przypadki wymagające 
pełnej walidacji od początku. 
Dopuszczalne jest różne podejście dla poszczególnych profili. Kompetencje operatorskie, 
programistyczne i technologiczne nie muszą mieć identycznych warunków utrzymywania 
ważności. 

12. Wymagania wobec komisji walidacyjnej 

Komisja powinna obejmować osoby posiadające łącznie: 

• aktualną wiedzę o właściwym procesie; 

• doświadczenie przemysłowe; 

• znajomość dokumentacji technologicznej; 
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• kompetencje w zakresie oceny jakości; 

• znajomość zasad walidacji efektów uczenia się. 

Dla zrobotyzowanego spawania w komisji powinna znajdować się osoba posiadająca 
praktyczne doświadczenie w programowaniu i uruchamianiu zrobotyzowanych procesów 
spawalniczych. Osoba, która prowadziła szkolenie kandydata, nie powinna samodzielnie 
decydować o wyniku jego walidacji. Certyfikat producenta urządzenia może potwierdzać 
znajomość konkretnego systemu, ale nie powinien automatycznie zastępować 
udokumentowanego doświadczenia procesowego. 

13. Informacje obowiązkowe na certyfikacie 

Certyfikat powinien jednoznacznie wskazywać: 

• nazwę kwalifikacji; 

• poziom PRK; 

• praktycznie zwalidowany zakres; 

• proces lub procesy; 

• metodę; 

• materiały lub grupy materiałowe; 

• rodzaj urządzenia albo kategorię systemu; 

• rolę zawodową; 

• zakres samodzielności; 

• datę nadania; 

• okres ważności, jeżeli został określony; 

• informację, że certyfikat nie zastępuje kwalifikacji lub dopuszczeń wymaganych przez 

odrębne normy i przepisy. 

Na certyfikacie nie powinny być umieszczane zakresy zweryfikowane wyłącznie testem 
wiedzy, jeżeli ich istotą jest praktyczne wykonywanie procesu. 

14. Decyzje dla poszczególnych kwalifikacji 

Kwalifikacja Decyzja Warunki kluczowe 

Spawanie w okrętownictwie 
i  morskich konstrukcjach 
stalowych 

WARUNKOWO 

Rozdzielenie profilu wykonawczego 
i  technologiczno-nadzorczego; 
kwalifikacje wejściowe; praktyczne 
wykonanie złącza; mierzalne kryteria 
jakości. 
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Kwalifikacja Decyzja Warunki kluczowe 

Lutowanie twarde WARUNKOWO 

Podział na metody lub moduły; 
praktyczna walidacja każdego zakresu 
certyfikatu; doprecyzowanie 
materiałów, złączy i prób szczelności. 

Organizowanie i prowadzenie 
procesów zrobotyzowanego 
spawania 

WARUNKOWO 

Rozdzielenie operatora, ustawiacza, 
programisty i technologa; wyłączenie 
integracji; walidacja na rzeczywistym 
stanowisku; neutralność technologiczna. 

15. Wniosek końcowy 

Opiniowane kwalifikacje dotyczą ważnych i potrzebnych kompetencji sektora metalowo-
maszynowego. W obecnym brzmieniu nie zapewniają jednak wystarczająco jednoznacznego 
rozdzielenia ról zawodowych, poziomów odpowiedzialności oraz relacji do wymagań 
normatywnych i branżowych. 
Najważniejszym ryzykiem jest możliwość uzyskania certyfikatu, którego nazwa 
i  deklarowany zakres będą szersze niż kompetencje rzeczywiście potwierdzone podczas 
walidacji. 
Rekomenduję skierowanie wszystkich trzech kwalifikacji do korekty technicznej. Po 
rozdzieleniu ról, uporządkowaniu efektów uczenia się, określeniu kwalifikacji wejściowych, 
wprowadzeniu walidacji praktycznej, zdefiniowaniu kryteriów akceptacji i błędów 
krytycznych, wskazaniu zakresu certyfikatu oraz ponownej ocenie poziomów PRK 
i  orientacyjnego nakładu pracy kwalifikacje mogą zostać pozytywnie zaopiniowane do 
włączenia do Zintegrowanego Systemu Kwalifikacji. 
 

DECYZJA KOŃCOWA: TAK - WARUNKOWO, PO WPROWADZENIU WSKAZANYCH ZMIAN 

16. Dokumenty odniesienia 

1. ISO 9606-1:2012 - Qualification testing of welders - Fusion welding - Part 1: Steels 

(wersja aktualna, potwierdzona w 2023 r.). 

2. ISO 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. ISO 13585:2021 - Brazing - Qualification testing of brazers and brazing operators. 

5. ISO 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. ISO 10218-2:2025 - Robotics - Safety requirements - Part 2: Industrial robot applications 

and robot cells. 

8. Zintegrowany System Kwalifikacji - zasady opisywania kwalifikacji, walidacji efektów 

uczenia się i przypisywania poziomu Polskiej Ramy Kwalifikacji. 
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