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ОБЛАСТЬ АККРЕДИТАЦИИ от 22 августа 2014 года
(новая редакция)
лаборатории неразрушающего контроля и технической диагностики
Центральной заводской лаборатории

Открытого акционерного общества «Белоозерский энергомеханический завод»
	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


	
	Рентгенографическая 

дефектоскопия*2*3
*11), 2), 3), 4), 5). 6)
	ГОСТ 380-2005
ГОСТ 977-88

ГОСТ 1050-88

ГОСТ 1412-85

ГОСТ 3443-87

ГОСТ 4543-71

ГОСТ 5264-80

ГОСТ 5520-79

ГОСТ 7293-85

ГОСТ 7350-77

ГОСТ 7564-97

ГОСТ 7769-82

ГОСТ 7890-93

ГОСТ 8479-70

ГОСТ 8713-79

ГОСТ 8731-74

ГОСТ 8733-74
ГОСТ 11534-75

ГОСТ 14637-89

ГОСТ 14771-76

ГОСТ 16037-80

ГОСТ 19281-89

ГОСТ 20072-74

ГОСТ 20700-75

ГОСТ 22045-89

ГОСТ 22827-85

ГОСТ 23518-79

ГОСТ 24005-80

ГОСТ 27584-88

ГОСТ 28193-98

ГОСТ 28269-89
СНиП 3.05.02-88

СНиП 3.05.03-85
ТКП 054-2007


	ГОСТ 20426-82

ГОСТ 23055-78
СТБ 1428-2003
СТБ ЕН 1435-2004

	
	
	Ультразвуковая 

дефектоскопия, 

эхо-метод *2
*11), 2), 3), 4), 6)
	
	ГОСТ 12503-75

ГОСТ 14782-86

СТБ ЕН 583-1-2005

СТБ ЕН 583-2-2005

СТБ ЕН 1712-2004

СТБ ЕН 1714-2002



	
	
	Магнитопорошковая 

дефектоскопия

*11), 2), 3)
	
	ГОСТ 21105-87

СТБ ISO 17638-2013


	
	
	Оптический контроль:

*11), 2), 3), 4), 5), 6)

-визуальный метод;
-внешний осмотр и 

измерения*3
	
	ГОСТ 23479-79

СТБ ЕН 970-2003

СТБ 1133-98
ГОСТ 3242-79



	
	
	Контроль проникающими веществами*2
*1 1), 2), 3), 4), 6)

-капиллярная (цветная) 

дефектоскопия
	
	СТБ 1172-99

СТБ ISO 23277-2013

	
	
	Измерение твердости*2
*11), 2), 3), 4), 5), 6)
	
	МВИ БН 359-2011



	2. Основной металл


	
	Ультразвуковая 

толщинометрия, 

эхо-метод*2
*11), 2), 3), 4), 5), 6), 7)
	
	ГОСТ 12503-75

ГОСТ ИСО 10543-2002

МВИ БН 358-2011

	1
	2
	3
	4
	5

	2. Основной металл


	
	Ультразвуковая 

дефектоскопия, 

эхо-метод *2
*11), 6), 7)
	СТБ 1857-2009
СТБ ЕН 1291-2003
СТБ ЕН 287-1-2009

СТБ ЕН 1708-1-2012

СТБ ЕН 1713-2005

СТБ ЕН 12062-2004

СТБ ISO 9692-1-2006

СТБ ISO 5817-2009

СТБ ИСО 15614-1-2009

Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды.
Утв. Постановление МЧС РБ от 16.09.2011 №52

Правила устройства и безопасной эксплуатации паровых и водогрейных котлов.

Утв. Постановление МЧС РБ от 15.11.2012 №60

Правила устройства и безопасной эксплуатации паровых котлов с давлением пара не более 0,07 МПа (0,7 бар) и водогрейных котлов с температурой нагрева воды не выше 115°С.

Утв. Постановление МЧС

РБ от 31.12.2013 №79

Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением.

Утв. Постановление МЧС РБ от 27.12.2005 № 56

Правила технической безопасности и охраны труда в сталеплавильном производстве.

Утв. Постановлением МЧС РБ от 29.11.2004 №41/16

Правила технической безопасности и охраны труда в литейном производстве.

Утв. Постановлением МЧС РБ от 03.01.2005 №1/1

Правила промышленной безопасности в области газоснабжения Республики Беларусь.

Утв. Постановление МЧС РБ от 02.02.2009 № 6
(в редакции постановления МЧС РБ 03.05.2014 №14)


	ГОСТ 12503-75

ГОСТ 17410-78

ГОСТ 21120-75

ГОСТ 22727-88

ГОСТ 24507-80



	
	
	Контроль проникающими веществами*2
*11), 2), 3), 4), 5), 6), 7)

-капиллярная (цветная) 

дефектоскопия
	
	СТБ 1172-99



	
	
	Магнитопорошковая 

дефектоскопия

*11), 2), 3), 7)
	
	ГОСТ 21105-87

	
	
	Оптический контроль:

*11), 2), 3), 4), 5), 6), 7)

-визуальный метод
	
	ГОСТ 23479-79



	
	
	Измерение твердости

*11), 2), 3), 4), 5), 6), 7)
	
	МВИ БН 359-2011


	3. Образцы сварных 

соединений и основного 

металла
	
	Измерение твердости

*11), 2), 3), 4), 5), 6), 7)
	
	ГОСТ 6996-66 раздел 7

ГОСТ 9012-59

ГОСТ 9013-59

СТБ ИСО 6506-1-2007

СТБ ИСО 6507-1-2007

	
	
	Механические испытания *2
-статическое растяжение *11), 2), 3), 4), 5), 6), 7)
-статический  изгиб
*11), 2), 3), 4), 5), 6), 7)
-ударный изгиб

*11), 2), 3), 4), 5), 6), 7)
	
	ГОСТ 6996-66 раздел 8

ГОСТ 1497-84

СТБ ЕН 895-2002

ГОСТ 6996-66 раздел 9

ГОСТ 14019-2003
СТБ ЕН 910-2002

ГОСТ 6996-66 раздел 5

ГОСТ 9454-78



	
	
	Металлографические 

исследования: 
*11), 2), 3), 4), 5), 6), 7)
-микроструктурный 

анализ;

-макроструктурный 

анализ
	
	ГОСТ 1778-70

ГОСТ 5639-82

ГОСТ 8233-56

ГОСТ 5640-68
ГОСТ 10243-75 

СТБ ЕН 1321-2004

	1
	2
	3
	4
	5

	4. Образцы 

сварных 

соединений

	
	Отбор образцов:

Рентгенографическая 

дефектоскопия*3
Внешний осмотр и 

измерения*3
Механические испытания:

-статическое 

растяжение*3

-статический изгиб*3
-ударный изгиб*3

	Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов.

Утв. Постановление МЧС РБ от 28.06.2012 №37

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

Утв. Госпроматомнадзор РБ от 27.06.1994 №6


	СТБ 1428-2003

СТБ ЕН 1435-2004
СТБ 1133-98

ГОСТ 3242-79

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



	5. Сталь

	
	Спектральный анализ 

состава сталей

*11), 2), 3), 4), 5), 6), 7)


	
	ГОСТ 18895-97

ГОСТ 28033-89


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) Трубопроводы пара и горячей воды;

2) Паровые и водогрейные котлы трубопроводы в пределах котла;

3) Сосуды, работающие под давлением;

4) Грузоподъемные краны, съемные грузозахватные приспособления и тара;

5) Объекты газораспределительной системы и газопотребления, газопроводы;

6) Ковши для разливки металла;
7) Металлопродукция (поковки, прокат, литье, штамповки, листы, трубы и др.).

*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


	Контролируемая толщина 
свариваемых элементов (сплав железа)

Диаметр трубопроводов
	1,2 мм ÷ 38 мм

≥Ø10 мм 

	Ультразвуковая 

дефектоскопия, 

эхо-метод


	Сварные соединения

Основной металл 
	Контролируемая толщина 
свариваемых элементов (сплав железа)

Диаметр трубопроводов
Контролируемая толщина
	3.0 мм ÷ 60 мм

до 500 мм

≥32,0 мм

	Ультразвуковая 

толщинометрия, 

эхо-метод
	Основной металл


	Толщина по стали (S)
Погрешность
	1 мм ÷ 200 мм

±(0,05+0,01S) мм

	Капиллярная (цветная) дефектоскопия
	Сварные соединения

Основной металл
	Уровень чувствительности

Ширина раскрытия несплошности
	2

1 мкм ÷ 10 мкм

	Магнитопорошковая дефектоскопия
	Сварные соединения

Основной металл
	Уровень чувствительности

Ширина раскрытия несплошности
	«Б»

≥ 10,0 мкм

	Измерение твердости
	Сварные соединения

Основной металл 
	Диапазон измерения по Бринеллю
Погрешность:

( 90 – 150) HB
(150 – 300) HB
(300 – 450) HB 

Диапазон измерения по Роквеллу
Погрешность

(25±5)HRC
(45±5)HRC
(65±5)HRC
	(90 ÷ 450) HB

±10 HB

±15 HB

±20 HB

(25 ÷ 65) HRC

≤3%
≤3%

≤3%

	Статическое 

растяжение и изгиб

Ударный изгиб
	Сварные соединения

Основной металл


	Предельная прикладываемая нагрузка

Погрешность

Максимальная энергия удара

Погрешность
	200 кН

±1%

300 Дж

±1%

	Спектральный 
анализ
	Сварные соединения

Основной металл
	Рабочий диапазон спектра

Погрешность
	178 нм ÷ 420 нм

±(0,001÷ 0,16)%


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.


