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на 3 листах
Область аккредитации от 19 ноября 2012 года
(новая редакция) 
центральной заводской лаборатории

Открытого акционерного общества

«Пинский завод средств малой механизации»
	Наименование объекта или вида 
испытаний
	Код
	Характеристика 
объекта или вида 
испытаний
	Обозначение НПА, в т.ч. ТНПА,

устанавливающего требования к

	
	
	
	показателям объекта 
испытаний
	методам

испытаний

	1
	2
	3
	4
	5

	1. Сварные соединения
	
	Оптический контроль:
- визуально-оптический метод
*1 1), 2)
- внешний осмотр и 

измерения*3

*1 1), 2)
	ГОСТ 535-2005
ГОСТ1050-88
ГОСТ 4543-71
ГОСТ 5264-80

ГОСТ 8713-79

ГОСТ 22045-89
ГОСТ 13556-91

ГОСТ 14771-76
ГОСТ 14959-79
ГОСТ 16037-80

ГОСТ 27584-88

ГОСТ 19281-89

ГОСТ 30242-97
СТБ ЕН 1713-2005
СТБ ЕН 12062-2004
СТБ ISO 6520-1-2009

ТКП 054-2007
Правила устройства и безо-пасной эксплуатации грузоподъемных кранов.

Утв. Постановлением МЧС РБ от 03.12.2004 № 45

	ГОСТ 3242-79

ГОСТ 23479-79

СТБ 1133-98

СТБ ЕН 970-2003

	
	
	Ультразвуковая

дефектоскопия,

эхо-метод*2
*1 1), 2)
	
	ГОСТ 14782-86

СТБ ЕН 583-1-2005

СТБ EH 583-2-2005

СТБ EH 1712-2005
СТБ ЕН 1714-2002

	
	
	Контроль 

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

СТБ ЕН 1289-2003

	
	
	Механические 

испытания:
- статическое 

растяжение*2*3
*1 1), 2)
- статический изгиб*2*3
*1 1), 2)
	
	ГОСТ 6996-66 раздел 8
ГОСТ 6996-66 раздел 9

	1
	2
	3
	4
	5

	2. Основной металл
	
	Контроль 

проникающими

веществами:
- капиллярная (цветная) дефектоскопия*2
*1 1), 2), 3), 4)
	ТУ РБ 05801503.005-95

ТУ РБ 05801503.007-96

ТУ РБ 05801503.008-98

ТУ РБ 05801503.009-98

ТУ BY 200250986.016-2005
ТУ BY 200250986.019-2010

ТУ BY 200250986.021-2011

ТУ BY 200250986.023-2012
ТУ BY 2002509866.018-2006
Методические рекоменда-ции по проведению техни-ческого диагностирования грузоподъемных кранов с истекшим сроком службы.

Утв. Приказ Проматом-надзора от 30.12.2005 № 145
Правила аттестации свар-щиков РБ по ручной, меха-низированной и автомати-зированной сварке плавле-нием.

Утв. Приказ Проматом-надзора от 27.06.1994

Межотраслевые правила по охране труда при экс-плуатации подъемников.

Утв. Постановление Ми-нистерства труда и соци-альной защиты от 25.06.2004 № 78

	СТБ 1172-99

	
	
	Ультразвуковая

дефектоскопия,

эхо-метод*2
*1 4)
	
	ГОСТ 12503-75

ГОСТ 22727-88

	
	
	Ультразвуковая 

толщинометрия, 

эхо-метод*2
*1 1), 2), 3)
	
	МВИ.МН 4344-2012

	
	
	Оптический контроль:

-визуально-оптический метод
*1 1), 2), 3), 4)
	
	ГОСТ 23479-79

	
	
	Измерение твердости*2
*1 1), 2), 3), 4)
	
	ГОСТ 9012-59

ГОСТ 9013-59

	
	
	Механические 

испытания:
- статическое 

растяжение*2
*1 1), 2), 3)
- статический изгиб*2
*1 1), 2), 3)
	
	ГОСТ 1497-84 
ГОСТ 14019-2003

	3. Сталь
	
	Химический анализ:

- кулонометрический 

метод*2
*1 1), 2), 3), 4)
	
	ГОСТ 12344-2003
раздел 4

ГОСТ 22536.1-88

раздел 3

	4. Отбор 
образцов:
- контрольные образцы 
сварных 
соединений
	
	Внешний осмотр и 

измерения *3
*11), 2)
Статическое
растяжение*2*3
*11), 2)
Статический изгиб*2*3
*11), 2)
	
	ГОСТ 3242-79

СТБ 1133-98

ГОСТ 6996-66 раздел 2
ГОСТ 6996-66 раздел 8
ГОСТ 6996-66 раздел 9


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) Грузоподъемные краны;

2) Подъемники и вышки;
3) Металлопродукция (прокат, листы) при входном контроле;

4) Детали подъемников и вышек.
*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

	Ультразвуковая 

дефектоскопия, 
эхо-метод


	Сварные соединения
Основной металл
	Контролируемая толщина свариваемых элементов (сплав железа)
Контролируемая толщина металла
	4 ÷ 20 мм
10 ÷ 30 мм

	Ультразвуковая 

толщинометрия, 

эхо-метод
	Основной металл
	Толщина по стали
Погрешность
	0,6 ÷ 200 мм

±(0,01+0,005Hx) мм

	Цветная

дефектоскопия
	Сварные соединения

Основной металл
	Уровень чувствительности

Ширина раскрытия несплошности
	2

1÷ 10 мкм

	Измерение твердости
	Сварные соединения

Основной металл
	Диапазон  измерения
Погрешность
Диапазон  измерения

Погрешность
	100 ÷ 200 HB
±(10...15) HB
20 ÷ 70 HRC
±3 HRC

	Определение углерода
	Основной металл
	Содержание углерода
	0,05÷ 2,0%

	Статическое 

растяжение

Статический изгиб
	Сварные соединения
Основной металл
	Предельная прикладываемая нагрузка

Погрешность
	50 кН

± 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.


