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La Certificazione ISO 3834 per le
officine di carpenteria metallica

Analisi della ISO 3834 per la certificazione delle officine di carpenteria
metallica, resa obbligatoria prima dalle NTC 2008 (DM 14 gennaio 2008) e
successivamente dalla EN 1090-1 ai fine della Marcatura CE.
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La Certificazione ISO 3834 per le officine di carpenteria metallica

Parliamo della Certificazione UNI EN ISO 3834 gia obbligatoria, secondo il DM 14 gennaio 08 (NTCO08),
per tutte le officine di carpenteria metallica che svolgevano processi di saldatura su elementi metallici
strutturali.

La certificazione riguarda i “Requisiti di qualita per la saldatura per fusione dei materiali metallici” e si
applica alle operazioni di saldatura sia in officina che in cantiere. Esistono tre livelli di certificazione:
elementare (parte 4 della norma), normale (parte 3 della norma), esteso (parte 2 della norma).

In tutti e tre i casi, la UNI EN I1SO 3834 serve a certificare le aziende che svolgono processi di saldatura in
“Qualita” delle saldature prodotte. E’ una Certificazione dell’azienda (officina) che esegue saldature, in
ogni caso e una certificazione che non puo sostituire la Certificazione I1ISO 9001, ma la integra quando
qguesta si applica ai costruttori di carpenteria metallica.
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La norma UNI EN ISO 3834 dopo aver acquisito in ltalia una valenza strategica grazie al DM 14
gennaio 2008 che I’ha resa obbligatoria per l'iscrizione al Servizio Tecnico Centrale del Consiglio
Superiore dei Lavori Pubblici in qualita di “ Centro di Trasformazione”. Recita infatti il paragrafo
11.3.4.5 del decreto: “in relazione alla tipologia dei manufatti realizzati mediante giunzioni saldate, il
costruttore deve essere certificato secondo la norma UNI EN ISO 3834:2006 parti 2 e 4...”.

La tabella 11.3.XI dettaglia quale livello di certificazione deve essere utilizzato a seconda dei materiali
base che vengono saldati, degli spessori e delle sollecitazioni a fatica presenti nelle strutture.

Ogni livello di certificazione superiore ingloba anche i livelli inferiori. Se ad esempio I'azienda e
certificata in parte 2, allora lo e automaticamente anche in parte 3 e 4.



La Certificazione ISO 3834 per le officine di carpenteria metallica

Con l'entrata in vigore del Regolamento UE Nr. 305/11, la ISO 3834 si & legata “Saldamente” con la
Marcatura CE delle strutture metalliche secondo la EN 1090-1. (obbligatoria dal 1 Luglio 2014), in
guanto pre-requisito per ottenere 'autorizzazione. La EN 1090-1 (e la EN 1090-2 di riferimento per le
attivita di controllo sulla produzione) non obbliga ad avere questo sistema certificato. Sara 'Organismo
Notificato ai sensi della EN 1090 a certificarlo a parte. Di certo le officine dovranno in ogni caso
dimostrare di averlo adottato.

Tutte le officine che gia hanno una certificazione 1SO 3834 (obbligatoria per il DM 14/1/08) sono
sostanzialmente gia in regola con il requisito di gestione ottimale dei processi di saldatura richiesto
dalla EN 1090-1 e 2.
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| contenuti della norma cambiano in base al livello. Un quadro riepilogativo dei
contenuti delle tre parti si trova nella ISO 3834-1 — Appendice A. In tale appendice
si vede che la certificazione di parte 2 richiede piu attivita di quella di parte 3 e
ovviamente di quella di parte 4.

A titolo di esempio descriviamo le attivita necessarie per la certificazione piu
complessa quella di parte 2 descrivendo esclusivamente le attivita di saldatura.

Leggendo dunque alla I1ISO 3834-2, per prima cosa e richiesto il “Riesame dei
requisiti” e il “Riesame tecnico”.

“Riesaminare” significa verificare, prima di iniziare a lavorare, di essere in possesso
di tutti i dati necessari per partire con le lavorazioni e di avere tutte le competenze
per poter eseguire bene i lavori.
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'azienda deve verificare se tutti i dati provenienti dal Committente/progetto sono completi e corretti,
al fine di potere partire con i lavori. In caso contrario deve richiedere al Committente i dati conformi.
Non solo. Con il riesame l'azienda verifica di possedere le capacita e le competenze per poter
sviluppare i lavori. In caso contrario si deve attivare per sopperire alle lacune.

Il rapporto con eventuali subappaltatori deve prevedere il trasferimento a questi di tutti i requisiti
necessari per la corretta esecuzione delle saldature. In pratica si deve consegnare |'intero progetto al
subappaltatore, nonché tutti gli eventuali chiarimenti ottenuti dal proprio Committente principale.

| saldatori e gli operatori di saldatura devono essere qualificati secondo la ISO 9606-1 o ISO 14732 e
deve esserci il Coordinatore delle saldature. Il Coordinatore € una figura “esperta” di saldatura che
deve appunto “coordinare” le attivita di officina. Il Coordinatore deve essere qualificato (il termine
qgualificato deve intendersi esperto di adeguata esperienza e competenza, accertata da un ente terzo,
ma non necessariamente vuol dire Certificato) secondo la ISO 14731.
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| procedimenti di saldatura (WPS) devono essere qualificati es.
secondo la ISO 15614-1 rilasciata da Ente Terzo (WPQR).

Deve esserci personale addetto alle prove non distruttive
adeguatamente qualificato e certificato secondo la ISO 9712.

Deve essere gestito in maniera controllata tutto il parco macchine
e attrezzature, di lavoro con tanto di Piano di manutenzione
aggiornato periodicamente.

La produzione deve essere pianificata.

| materiali di apporto per le saldature devono essere gestite
adeguatamente (controllo al ricevimento, eventuali prove,
stoccaggio).

| materiali base devono essere gestiti in maniera che la loro
identificazione sia mantenuta anche in fase di stoccaggio.

Devono essere previste prove prima, durante e dopo le operazioni
di saldatura.



Devono essere gestite Non Conformita (NC) ed Azioni Correttive
(AC). Una NC e il riscontro di un mancato rispetto di un requisito
(es. progettuale). Una AC e un’azione che [lazienda
eventualmente intraprende per rimuovere le cause delle NC.

Deve essere mantenuta l'identificazione e la rintracciabilita del
processo di saldatura quando richiesto (dal contratto o dalla
legge). In pratica si deve tracciare quali saldature sono state
fatte, dove sono state fatte (sui pezzi finiti), quali materiali sono
stati usati e quali controlli sono stati eseguiti.

Tutte queste attivita si portano dietro un bel po’ di documenti, il
cui aggiornamento costituisce il “mantenimento della
certificazione” nel tempo.

La Certificazione ISO 3834 per le officine di carpenteria metallica
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Per approfondire il percorso di implementazione del Sistema Qualita UNI EN
3834 e di Fascicoli Tecnici ai sensi della EN 1090-1 Marcatura CE Obbligatoria
per i produttori di componenti metalli ad uso strutturale contattaci....

...Grazie per la vostra attenzione ....
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La nostra Mission:

rappresentanza: rappresentare ed essere primario riferimento culturale per i soggetti del settore dei Sistemi di
Gestione Qualita Aziendale, prove di laboratorio e Certificazione di Prodotto, fornendo loro ogni supporto nelle
proprie attivita di progettazione, implementazione e sorveglianza dei suddetti Sistemi;

supporto agli operatori: predisporre strumenti a supporto degli operatori per I'ottenimento del riconoscimento
(Certificazioni, Accreditamenti, Notifiche Ministeriali, Autorizzazioni, ect) delle professionalita nei settori di
riferimento;

progresso culturale: favorire la diffusione della cultura dei moderni Sistemi di Gestione e conoscenza della
conformita di Prodotto, attraverso la promozione nelle aziende della conoscenza di tali Sistemi e dei piani di
fabbricazione, sotto ogni aspetto, e del ruolo rilevante che essi rivestono, attraverso la condivisione delle Linee
Guide e l'organizzazione di iniziative culturali e professionali miranti a stimolare dibattiti e confronti di opinioni.



<= ConFormando collabora con i maggiori Enti Internazionali per i seguenti
CONFORMANDO SEI'VIZI.'

Ente Notificato per il rilascio della Marcatura CE, con riferimento alla direttiva — Recipienti a pressione

1

Ente Notificato per il rilascio della Marcatura CE, con riferimento al Reg. EU — Prodotto da Costruzione

Entita Terza Riconosciuta per il rilascio delle approvazioni delle modalita operative e del personale incaricato di
realizzare e di controllare le giunzioni permanenti delle parti in pressione, con riferimento alla direttiva — PED

Organismo Notificato per il rilascio di certificazione CE riferimento alla direttiva — Recipienti semplici a
pressione

Organismo Notificato per il rilascio di certificazione CE riferimento alla direttiva — Recipienti a pressione
trasportabili

Organismo Notificato per il rilascio di certificazione CE riferimento alla direttiva— AtEX
Organismo Notificato per il rilascio di certificazione CE riferimento alla direttiva— Macchine

Organismo riconosciuto a rilasciare certificati di accettabilita relativi alle radiografie dei giunti saldati di
tubazioni che attraversano le linee ferroviarie o corrono parallele in prossimita delle stesse

Certificazioni Saldatori Accreditate — Qualifiche Procedimenti di Saldatura e Prove di Laboratorio
Qualificazione e Certificazioni Operatori Addetti al Controllo Non distruttivi ISO9712

Certificati di Sistema Gestione Qualita di saldatura EN 3834/15085/1090

Certificazioni di Sistema Gestione Qualita ISO 9001/14000/18000



