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Приложение № 

к аттестату аккредитации

№ BY/112 02.2.0.1766
от 09 октября 2000 года
на бланке № 

Область аккредитации от 16 июля 2012 года на 3 листах
лаборатории по диагностике металла и сварных соединений
Научно-производственного предприятия «Белкотломаш»
Общества с дополнительной ответственностью
	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
*11)
	ГОСТ 5264-80

ГОСТ 16037-80
ГОСТ 24005-80Е

ГОСТ 28193-89Е

ГОСТ 28269-89
ГОСТ 30242-97

Правила устройства и безопасной эксплуатации паровых и водогрейных котлов.

Утв. Постановление МЧС РБ от 27.12.2005 № 57

Правила устройства и безопасной эксплуатации паровых котлов с давлением пара не более 0,07 МПа (0,7 кгс/см2) и водогрейных котлов с температурой нагрева воды не выше 388 К (115°С).
Утв. Постановление МЧС

РБ от 25.01.2007 № 5

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

Утв. Госпроматомнадзор МЧС РБ от 27.06.1994 № 6

	ГОСТ 20426-82

ГОСТ 23055-76

СТБ 1428-2003

	
	
	Ультразвуковая 

дефектоскопия, 

эхо-метод *2
*11)
	
	ГОСТ 14782-86



	
	
	Оптический контроль:

*11)

-визуальный метод;
-внешний осмотр и 

измерения

	
	ГОСТ 23479-79

СТБ 1133-98


	
	
	Контроль 
проникающими 
веществами*2
*11)

-капиллярная (цветная) дефектоскопия

	
	СТБ 1172-99

СТБ ЕН 1289-2003



	
	
	Механические 
испытания: *2
*11)

-статическое 

растяжение;
-статический  изгиб.

	
	ГОСТ 6996-66 раздел 8
ГОСТ 6996-66 раздел 9



	1
	2
	3
	4
	5

	2. Основной металл


	
	Ультразвуковая 

толщинометрия,
эхо-метод*2
*11)
	ГОСТ 5264-80

ГОСТ 16037-80
ГОСТ 24005-80Е

ГОСТ 28193-89Е

ГОСТ 28269-89
ГОСТ 30242-97

Правила устройства и безопасной эксплуатации паровых и водогрейных котлов.

Утв. Постановление МЧС РБ от 27.12.2005 № 57

Правила устройства и безопасной эксплуатации паровых котлов с давлением пара не более 0,07 МПа (0,7 кгс/см2) и водогрейных котлов с температурой нагрева воды не выше 388 К (115°С).
Утв. Постановление МЧС

РБ от 25.01.2007 № 5

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

Утв. Госпроматомнадзор МЧС РБ от 27.06.1994 № 6


	ГОСТ 12503-75

МВИ.МН 4345-2012

	
	
	Контроль 
проникающими

веществами*2
*11)

-капиллярная (цветная) дефектоскопия

	
	СТБ 1172-99



	
	
	Оптический контроль:

*11)

- визуальный метод
	
	ГОСТ 23479-79



	3. Отбор 

образцов

- контрольные образцы 

сварных 

соединений
	
	Рентгенографическая 

дефектоскопия*2,*3

	
	СТБ 1428-2003

	
	
	Оптический контроль*3:

-внешний осмотр и 

измерения 
	
	СТБ 1133-98
ГОСТ 3242-79


	
	
	Механические 
испытания: *2, *3 
- статическое 

растяжение;
- статический  изгиб.
	
	ГОСТ 6996-66 раздел 8
ГОСТ 6996-66 раздел 9


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) Паровые котлы с давлением пара до 1,6 МПа и водогрейные котлы с теплопроизаводительностью до 116 МВт; паровые котлы с давлением пара не более 0,07 МПа и водогрейные котлы с температурой нагрева воды не выше 115°С.
*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

	Радиографическая
дефектоскопия
	Сварные соединения
	Контролируемая толщина 
свариваемых элементов 
(сплав железа)
	2,5 ÷ 30 мм

	Ультразвуковая 
дефектоскопия, 
эхо-метод
	Сварные соединения


	Контролируемая толщина 
свариваемых элементов 
(сплав железа)
	4 ÷ 30 мм

	Ультразвуковая 
толщинометрия, 
эхо-метод
	Основной металл
	Диапазон измерения по стали 
Погрешность
	0,6 ÷ 200 мм

± (0,01+0,005Hx) мм

	Цветная

дефектоскопия
	Сварные соединения

Основной металл
	Уровень чувствительности
Ширина раскрытия дефекта
	2

1 ÷ 10 мкм

	Статическое 

растяжение
Статический изгиб
	Сварные соединения


	Предельная прикладываемая 
нагрузка

Погрешность
	100 кН 
± 2%


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.


