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Приложение к аттестату аккредитации

№ BY/112 02.2.0.3624
от 16 февраля 2009 года
На 2 листах

ОБЛАСТЬ АККРЕДИТАЦИИ от 03 мая 2010 года
лаборатории неразрушающего контроля, технической диагностики и сварки
Общества с ограниченной ответственностью «МИТЕХСА М Б»
	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

 
	34.03.01

34.04.01

34.56.01
	Ультразвуковая дефектоскопия, эхо-метод *2*11)
	ГОСТ 5264-80
ГОСТ 8713-79

ГОСТ 14771-76

ГОСТ 16037-80

СТБ 1016-96

Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом в Республике Беларусь.

Утв. Постановлением МЧС РБ от 08.11.2004 

№ 38.

Постановление МЧС РБ от 05.02.2008 № 11 «О внесении изменений и дополнений в Правила перевозки опасных грузов автомобильным транспортом в Республике Беларусь».


	ГОСТ 14782-86



	
	
	Оптический контроль*11)
- визуально-оптический метод;
- внешний осмотр и 

измерения
	
	ГОСТ 3242-79

ГОСТ 23479-79

СТБ 1133-98


	
	
	Контроль проникающими веществами:
-капиллярная (цветная) 

дефектоскопия*2*11)
	
	СТБ 1172-99



	2. Основной металл


	34.03.01

34.05.01

34.56.01
	Ультразвуковая толщинометрия, эхо-метод*2*11)
	
	ГОСТ 12503-75



	
	
	Контроль проникающими веществами:
-капиллярная (цветная) 
дефектоскопия*2*11)
	
	СТБ 1172-99



	
	
	Оптический контроль*11)
- визуально-оптический 

метод
	
	ГОСТ 23479-79



	
	
	Измерение твердости*2
*11)
	
	ГОСТ 22761-77


Директор БелГИМ

Руководитель Органа

по аккредитации лабораторий 
 Н.А.Жагора

Приложение А*1
Перечень технических устройств,

на которые распространяется область аккредитации

1) Цистерны, емкости, оборудование для перевозки опасных грузов.
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)


	4 мм ÷ 8 мм



	Ультразвуковая 
толщинометрия


	Основной металл


	Толщина по стали
Погрешность
	0,6 ÷200 мм

± (0,1+0,005Hx) мм

	Капиллярная (цветная) дефектоскопия


	Сварные соединения

Основной металл


	Уровень чувствительности
Ширина раскрытия дефектов
	2

≥ 10 мкм

	Измерение твердости
	Основной металл


	Диапазон измерения 

Погрешность

	90 ÷ 450 HB

(90-150)НВ……±10 НВ
(150-300)НВ…..±15 НВ
(300-450)НВ…..±20 НВ



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.


