PAGE  
№ BY/112 02.2.0.3890






    Лист 2 Листов 2

Приложение к аттестату аккредитации

№ BY/112 02.2.0.3890
от 27 июля 2009 года
На 2 листах
ОБЛАСТЬ АККРЕДИТАЦИИ 
лаборатории неразрушающего контроля и технической диагностики
Частного производственного унитарного предприятия «КранКоСервис»
	Наименование объекта или вида испытаний
	Код МКС
	Характеристика объекта или вида испытаний
	Обозначение ТНПА,

устанавливающего требования к

	
	
	
	показателям объекта

испытаний
	методам

испытаний

	1
	2
	3
	4
	5

	1. Сварные соединения*1
	29.03.01

29.04.01
29.56.01


	Ультразвуковая 
дефектоскопия, 
эхо-метод *2
	ГОСТ 5264-80
ГОСТ 7890-93
ГОСТ 13556-91
ГОСТ 16765-87

ГОСТ 22045-89

ГОСТ 27584-88
ГОСТ 30242-97

СТБ 1016-96

ТКП 054-2006 (02300)
СНиП 3.03.01-87, раздел 8

Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов, глава 21

Утв. Постановление МЧС РБ от 03.12.2004 № 45


	ГОСТ 12503-75

ГОСТ 14782-86

	
	
	Контроль 
проникающими 
веществами:

-капиллярная (цветная) дефектоскопия*2
	
	СТБ 1172-99



	
	
	Оптический контроль:

-визуально-оптический метод
-внешний осмотр и измерения
	
	ГОСТ 23479-79

СТБ ЕН 970-2003

СТБ 1133-99

ГОСТ 3242-79

	2. Основной металл*1
	29.03.01

29.04.01
29.56.01


	Ультразвуковая 
толщинометрия, 
эхо-метод*2
	
	ГОСТ 12503-75

СТБ ИСО 10543-2002

	
	
	Контроль 
проникающими 
веществами:

-капиллярная (цветная) дефектоскопия*2
	
	СТБ 1172-99



	
	
	Оптический контроль:

-визуально-оптический метод

	
	ГОСТ 23479-79

Методические рекомендации по проведению технического диагностирования грузоподъемных кранов с истекшим сроком службы. Разделы 9, 14
Утв. Приказом Проматомнадзора от 30.12.2005 № 145




Директор БелГИМ

Руководитель Органа

по аккредитации лабораторий
Н.А.Жагора

Приложение А*1
Перечень технических устройств,

на которые распространяется область аккредитации
1) Грузоподъемные краны 
Приложение Б*2
Диапазоны измеряемых величин и характеристики погрешностей
	Вид испытаний
	Наименование 
испытываемой
 продукции
	Наименование измеряемых величин, параметров испытательного режима
	Значение измеряемых величин (параметров), погрешность измерения

	Ультразвуковая

дефектоскопия
	Сварные соединения
	Контролируемая толщина свариваемых элементов (сплав железа)


	9 мм ÷ 17 мм


	Ультразвуковая

толщинометрия
	Основной металл
	Контролируемая толщина по стали: 

Погрешность:
	0,6 ÷ 200 мм
± (0,01+0,005Нх) мм

	Цветная

дефектоскопия
	Сварные соединения

Основной металл
	Уровень чувствительности:
Ширина раскрытия трещины 
	2
≥ 10 мкм




Директор БелГИМ

Руководитель Органа

по аккредитации лабораторий
Н.А.Жагора

В приложении к области аккредитации приведены:

*1  Приложение А – перечень технических устройств; 

*2 Приложение Б – диапазоны измеряемых величин и характеристики погрешностей.
Содержащиеся в области аккредитации методы контроля применяются при изготовлении, монтаже, ремонте, в эксплуатации и при техническом диагностировании указанных в области технических устройств.


