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Приложение № 

к аттестату аккредитации

№ BY/112 02.2.0.0601
от 01 апреля 1997 года

на бланке № 

Область аккредитации от 24 сентября 2012 года на 3 листах
лаборатории рентгеновской дефектоскопии и 

физико-механических испытаний Центральной заводской лаборатории

Управления качества продукции

Республиканского унитарного предприятия «Минский тракторный завод»
	Наименование объекта или вида 
испытаний
	Код
	Характеристика 
объекта или вида 
испытаний
	Обозначение ТНПА,

устанавливающего требования к

	
	
	
	показателям объекта 
испытаний
	методам

испытаний

	1
	2
	3
	4
	5

	1. Сварные соединения
	
	Рентгенографическая дефектоскопия*2,*3
*1 1), 2), 3)
	ГОСТ 2105-75 
ГОСТ 5264-80

ГОСТ 8713-79

ГОСТ 14771-76

ГОСТ 16037-80
ГОСТ 19822-88
ГОСТ 25032-88
ГОСТ 30242-97
СНиП 3.05.02-88
СТБ 1857-2009

СТБ ISO 6520-1-2009

СТБ ЕН 287-1-2009
СТБ ЕN 12517-1-2008

ТКП 45-5.04-121-2009

ТКП 45-1.03-236-2011

СТП 118-1806-99
СТП 205-2241-2009

Правила промышленной 

безопасности в области 

газоснабжения 
Республики Беларусь.

Утв. Постановление МЧС РБ от 02.02.2009 № 6

	ГОСТ 20426-82 табл. 2.1

ГОСТ 23055-76

СТБ 1428-2003

	
	
	Контроль проникающими веществами:*2
- капиллярная (цветная) дефектоскопия
*1 1), 2), 3)
- люминесцентная 
дефектоскопия
*1 1), 2), 3)
	
	СТБ 1172-99

	
	
	Оптический контроль:*3
- визуальный метод
*1 1), 2), 3)

	
	ГОСТ 3242-79

ГОСТ 23479-79

СТБ ЕН 970-2003

	
	
	Механические 

испытания:*2, *3
*1 1), 2), 3)
- статическое 

растяжение;
- статический изгиб;
- ударный изгиб
	
	ГОСТ 6996-66 раздел 8
СТБ ЕН 895-2002
ГОСТ 6996-66 раздел 9
СТБ ЕН 910-2002

ГОСТ 6996-66 раздел 5

	1
	2
	3
	4
	5

	2. Основной металл


	
	Контроль проникающими веществами*2:
- капиллярная (цветная) дефектоскопия
*1 1), 2), 3), 4)

- люминесцентная
дефектоскопия
*1 1), 2), 3), 4)
	Правила технической безопасности и охраны труда в литейном производстве.

Утв. Постановление МЧС РБ от 03.01.2005 №1/1

Правила безопасности и охраны труда металлургического производства.

Утв. Постановление МЧС РБ от 22.05.2007 №8

Правила устройства и безо-пасной эксплуатации 
грузоподъемных кранов.

Утв. Постановление МЧС РБ от 03.12.2004 № 45

Правила аттестации сварщиков Республики Беларусь по ручной, механизированной и автоматизированной сварке плавлением. 

Утв. Госпроматомнадзор МЧС РБ от 27.06.1994 № 6

	СТБ 1172-99

	
	
	Оптический контроль 

*1 1), 2), 3), 4)

-визуальный метод
	
	ГОСТ 23479-79

	
	
	Измерение твердости*2
*1 2), 3)
	
	ГОСТ 9012-59
ГОСТ 9013-59

	
	
	Механические 

испытания*2

*1 1), 2), 3)
- статическое 

растяжение;
- статический изгиб;
-ударный изгиб
	
	ГОСТ 1497-84
ГОСТ 14019-2003
ГОСТ 9454-78

	3. Отбор 

образцов

- контрольные образцы 

сварных 

соединений
	
	Рентгенографическая 

дефектоскопия*3
Визуальный метод*3
Статическое 

растяжение*3
Статический изгиб*3
Ударный изгиб*3
	
	СТБ 1428-2003
ГОСТ 23479-79

СТБ ЕН 970-2003
ГОСТ 6996-66 раздел 8
ГОСТ 6996-66 раздел 2
ГОСТ 6996-66 раздел 9
ГОСТ 6996-66 раздел 2

ГОСТ 6996-66 раздел 5
ГОСТ 6996-66 раздел 2


Руководитель Национального органа

по аккредитации Республики Беларусь – 

директор Государственного 

предприятия «БГЦА»
       Т.А.Николаева
*1Приложение А
Перечень технических устройств,

на которые распространяется область аккредитации
1) Газопроводы;

2) Металлоконструкции грузоподъемных машин и механизмов, крюки грузоподъемных кранов, съемные грузозахватные приспособления и тара;
3) Ответственные детали и узлы основного и вспомогательного производства МТЗ 

(тракторов, горношахтных машин, самоходных транспортных средств);
4) Детали подвески сталеразливочных ковшей литейного производства (цапфы, серьги, пальцы).

*2Приложение Б

Диапазоны измеряемых величин и характеристики погрешностей
	Вид испытаний
	Наименование

испытываемой 
продукции
	Наименование измеряемых величин, параметров испытательного режима
	Значение измеряемых величин (параметров), погрешность 

измерения

	1
	2
	3
	4

	Рентгенографическая

дефектоскопия
	Сварные соединения
	Напряжение на рентгеновской трубке
Контролируемая толщина свариваемых элементов (сплав железа)
Диаметр трубопроводов
	не более 250 кВ

до 23 мм
≤ 890 мм

	Контроль 
проникающими 
веществами
	Сварные соединения

Основной металл
	Уровень чувствительности
Ширина раскрытия дефекта
	2

1 ÷ 10 мкм

	Измерение твердости
	Основной металл
	Диапазон измерения
Погрешность
	150 ÷ 250 HB
± 4%

	Статическое 

растяжение
Статический изгиб
Ударный изгиб
	Сварные соединения
Основной металл
	Предельная прикладываемая нагрузка

Погрешность
Максимальная энергия удара
Погрешность
	300 кН
± 1%
300Дж
± 1%


Руководитель Национального органа

по аккредитации Республики Беларусь – 

директор Государственного 

предприятия «БГЦА»
       Т.А.Николаева
В приложении к области аккредитации приведены:

*1  Приложение А – перечень технических устройств;
*2 Приложение Б – диапазоны измеряемых величин и характеристики погрешностей;

*3  Метод применяется для контроля образцов при аттестации сварщиков.
Содержащиеся в области аккредитации методы контроля применяются при изготовлении, монтаже, ремонте, в эксплуатации и при техническом диагностировании указанных в области технических устройств.


