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ОБЛАСТЬ АККРЕДИТАЦИИ от 18 июля 2011 года
(новая редакция)

лаборатории неразрушающего контроля
Общества с ограниченной ответственностью «МВ-Строй»
	Наименование объекта или вида 
испытаний
	Код
	Характеристика объекта или вида испытаний
	Обозначение ТНПА,

устанавливающего требования к

	
	
	
	показателям объекта

испытаний
	методам

испытаний

	1
	2
	3
	4
	5

	1. Сварные 

соединения


	
	Рентгенографическая дефектоскопия*2*3

*11) - 8)
	ГОСТ 5264-80

ГОСТ 16037-80

ГОСТ 30242-97

ГОСТ 9.602-2005

ТКП 45-5.04-41-2006

ТКП 45-5.04-49-2007

ТКП 45-3.05-166-2009

ТКП 049-2007

ТКП 054-2007

ТКП 169-2009

ВСН 012-88 части I, II
ВСН 006-89

СТБ ЕN 12517-1-2008

СТБ ГОСТ Р 51164-2001

СТБ ИСО 6520-1-2009

СНиП III-42-80

СНиП 2.05.06-85

СНиП 3.03.01-87 раздел 8

СНиП 3.05.02-88 разделы 2 и 3

СНиП 3.05.03-85 раздел 5

СНиП 3.05.05-88 раздел 4


	ГОСТ 20426-82

ГОСТ 23055-76

СТБ 1428-2003

СТБ ЕН 1435-2004
ВСН 012-88 часть I

СНиП III-42-80



	
	
	Ультразвуковая 

дефектоскопия, 

эхо-метод*2
*11) - 8)
	
	ГОСТ 14782-86

СТБ ЕН 583-1-2005

СТБ ЕН 583-2-2005

СТБ ЕН 1712-2005

СТБ ЕН 1713-2005

СТБ ЕН 1714-2002

ВСН 012-88 часть I

СНиП III-42-80

	
	
	Оптический контроль:

- визуальный метод;
- внешний осмотр и

 измерения*3*11) - 8)

	
	ГОСТ 23479-79

СТБ ЕН 970-2003

СТБ 1133-99

ГОСТ 3242-79

	
	
	Контроль проникающими 

веществами:

-капиллярная (цветная) дефектоскопия*2*1 1) - 8)
	
	СТБ 1172-99

СТБ ЕН 1289-2003

	
	
	Измерение твердости *2

*1 1) - 8)
	
	МВИ.МН 3856-2011

	2. Основной 

металл


	
	Ультразвуковая 

толщинометрия, 

эхо-метод*2*11) – 9)


	
	ГОСТ 12503-75

ГОСТ ИСО 10543-2002

	
	
	Измерение твердости *2

*1 1) - 8)


	
	МВИ.МН 3856-2011

	1
	2
	3
	4
	5

	2. Основной 

металл
	
	Ультразвуковая 
дефектоскопия, 

эхо-метод*2*11) – 9)


	Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей
воды, главы 25, 26, 27, 28, 30, 32, приложения 10, 11
Утв. Постановление МЧС РБ от 25.01.2007 № 6

Правила устройства и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов.
Утв. Постановление МЧС РБ от 21.03.2007 № 20

Правила промышленной безопасности в области газоснабжения Республики Беларусь.

Утв. Постановление МЧС РБ от 02.02.2009 № 6

Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением, главы 26, 27, 28, 32, 34, 38, приложения 8, 12, 13.

Утв. Постановление МЧС РБ от 27.12.2005 № 56

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

Проматомнадзор. Минск, 1994 год


	ГОСТ 12503-75

ГОСТ 17410-78

ГОСТ 21120-75

ГОСТ 22727-88

ГОСТ 24507-80

СТБ ЕН 583-1-2005

СТБ ЕН 583-2-2005

	
	
	Оптический контроль:

- визуальный метод

*11) – 9)
	
	ГОСТ 23479-79



	
	
	Контроль проникающими 

веществами:

-капиллярная (цветная) дефектоскопия*2*1 1) - 9)
	
	СТБ 1172-99



	3. Неметаллические (изоляционные) покрытия

- толщина

-адгезия к стали

-контроль 

сплошности

	
	Электромагнитный метод
	
	ГОСТ 9.602-2005

	
	
	Механические испытания 

метод А, метод Б
	
	ГОСТ 9.602-2005

СТБ ГОСТ Р 51164-2001

приложение Б

	
	
	Электроискровой 

метод


	
	ГОСТ 9.602-2005

СТБ ГОСТ Р 51164-2001


	4. Сосуды, емкости, аппараты, резервуары, трубопроводы
	
	Аналитические методы расчета:

- поверочный расчет на прочность;

- расчет остаточного ресурса

	
	ГОСТ 14249-89

ГОСТ 24755-89

ГОСТ 24757-89

ГОСТ 25215-83

ГОСТ 25859-83

СНиП 2.04.12-86

СНиП II-23-81



	5. Отбор 

образцов
- контрольные образцы сварных 

соединений

	
	Радиографическая 

дефектоскопия*3
Внешний осмотр и 
измерения*3

	
	СТБ 1428-2003

СТБ 1133-98

ГОСТ 3242-79



Руководитель Национального органа 

по аккредитации
Т.А.Николаева

Приложение А*1
Перечень технических устройств,

на которые распространяется область аккредитации

1) Трубопроводы пара и горячей воды, тепловые сети;
2) Объекты газораспределительной системы и газопотребления, газопроводы;

3) Магистральные трубопроводы и сооружения на них;
4) Технологическое оборудование и технологические трубопроводы;
5) Наружные сети и сооружения водоснабжения и канализации;
6) Металлоконструкции (несущие и ограждающие конструкции);
7) Сосуды 1-4 группы, работающие под давлением, емкости, аппараты;
8) Резервуары для хранения нефти, нефтепродуктов и химических реагентов;
9) Полуфабрикаты металлоизделий (прокат, трубы, листы, поковки, штамповки, отливки).
Приложение Б*2
Диапазоны измеряемых величин и характеристики погрешностей

	Вид испытаний
	Наименование

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

	Рентгенографическая

дефектоскопия
	Сварные соединения
	Контролируемая толщина свариваемых

элементов (сплав железа)

Диаметр трубопроводов
	2 ÷  20 мм

≥15 мм

	Ультразвуковая

дефектоскопия
	Сварные соединения
Основной металл
	Контролируемая толщина свариваемых

элементов (сплав железа)

Диаметр трубопроводов
	4 мм ÷ 32 мм

≥50 мм

	Ультразвуковая

толщинометрия
	Основной металл
	Толщина по стали

Погрешность
	0,6 ÷ 200 мм

± (0,1+0,005Нx) мм

	Цветная

дефектоскопия
	Сварные соединения

Основной металл
	Уровень чувствительности

Ширина раскрытия трещины
	2
от 1 до 10 мкм

	Измерение твердости
	Сварные соединения

Основной металл
	Диапазон измерения по Бринеллю
Погрешность
  (90 ÷ 150) HB
(150 ÷ 350) HB
(300 ÷ 450) HB
Диапазон измерения по Роквеллу
Погрешность
	(90÷450) HB

±10 HB

±15 HB

±20 HB
25 ÷ 65 HRC

± 2 HRC

	Адгезия к стали

Электроискровой метод

Электромагнитный метод
	Изоляционные 

покрытия
	Усилие отслаивания

Контролируемая толщина

Контролируемая толщина покрытия
	0 ÷ 60 Н ±25%
≤ 9 мм
1 ÷ 10 мм


Руководитель Национального органа 

по аккредитации
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, строительстве, монтаже, ремонте, в эксплуатации и при техническом диагностировании указанных в области технических устройств.


