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Приложение к аттестату аккредитации

№ BY/112 02.2.0.3884
от 15  июня 2009 г.

На 2 листах

ОБЛАСТЬ АККРЕДИТАЦИИ
полевой испытательной лаборатории
открытого акционерного общества

«Барановичское строительно-монтажное управление»
	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

	28.56.01

	Рентгенографическая дефектоскопия*2
	ГОСТ 5264-80
ГОСТ 16037-80

ГОСТ 30242-97

СТБ 1016-96

СНиП 3.05.02-88 раздел 2
СНиП 3.05.03-85 раздел 5
СНиП III-42-80 раздел 4, раздел 6
ТКП038-2006 (02230)

ТКП039-2006 (02230)

Правила промышленной безопасности в области газоснабжения Республики Беларусь, глава 7, прил. 2.

Утв. Постановление МЧС РБ от 02.02.2009 № 6

Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды, главы 25, 26, 27, 32
Утв. Постановление МЧС РБ от 25.01.2007 № 6


	ГОСТ 20426-82 табл. 2

ГОСТ 23055-76

СТБ 1428-2003


	
	
	Гаммаграфическая дефектоскопия*2
	
	ГОСТ 20426-82 табл. 3

ГОСТ 23055-76

СТБ 1428-2003

	
	
	Оптический контроль:

-визуальный  метод*2

	
	ГОСТ 23479-79
СТБ 1133-99
СТБ ЕН 970-2003



Директор БелГИМ

Руководитель Органа

по аккредитации лабораторий 
 Н.А.Жагора
*1 Приложение А
Перечень технических устройств и объектов,
на которые распространяется область аккредитации
1) Газопроводы
2) Тепловые сети
3) Магистральные трубопроводы
*2 Приложение Б
Диапазоны измеряемых величин и характеристики погрешностей
	Вид испытаний
	Наименование

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

	Рентгенографическая
дефектоскопия
	Сварные соединения
	Напряжение на рентгеновской трубке:
Контролируемая толщина (сплав

железа):

Радиационная толщина:

Чувствительность: Ø 32 ÷ 108 мм

                                    Ø 133 ÷ 426 мм
	не более 200 кВ
3 ÷ 12 мм

≤ 15 мм

± 0,1 мм

± 0,2 мм

	Гаммаграфическая

дефектоскопия
	Сварные соединения
	Радиоактивный источник: 137Cs
Контролируемая толщина (сплав

железа):
	10 ÷ 80 мм

	Визуально-оптический

метод
	Сварные соединения


	Погрешность:
	± 0,1 мм




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 элементов, строительстве, монтаже, ремонте, реконструкции указанных в области технических устройств.

