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ПРОЕКТ 

Оптимизация процесса проведения входного 

контроля оборудования для АЭС на заводах-

изготовителях за счет проведения входного 

контроля сопроводительной документации 

ЕДИНОЖДЫ на заводе-изготовитЕЛЕ  

Июль 2014 – декабрь 2016 
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Развитие проекта 

Оптимизация 

процесса 

согласования 

ПК и приема-

сдачи 

продукции 

Оптимизация процесса 

освидетельствования контрольной 

точки «Готовность предприятия к 

изготовлению» на предприятиях 

ОАО «АЭМ» 

Оптимизация процесса 

освидетельствования контрольной 

точки «ПИ» на предприятиях АЭМ  

Сокращение времени проведения 

входного контроля оборудования  

Сокращение времени на 

разработку и согласование ЭД 

(паспорт сосуда, насоса, 

трубопровода, трубопроводная 

арматура, св-во об изготовлении 

деталей и сборочных единиц 

трубопровода АЭУ) 

Разработка типового содержания Планов качества на насосное 

оборудование, на детали и сборочные единицы трубопровода, 

трубопроводную арматуру, заготовки (поковки) 

Снижение времени согласования 

решений о применении 

материалов, комплектующих и т.д. 

2012 2013 2014 2015 

Стандартизация процедур оценки соответствия материалов, 

комплектующих, оборудования импортируемых в РФ  

Создание системы оценки соответствия СМР  и ПНР  объектов 1, 2, 3 

классов безопасности сооружаемых АЭС  

Формирование типовых 

требований (содержания) к ПОК 

при изготовлении оборудования 

для АЭС 

Снижение замечаний по 

сопроводительной документации 

при проведении ВК 

оборудования на АЭС 

Оптимизация процесса проведения входного контроля оборудования 

для АЭС на заводах-изготовителях за счет проведения входного 

контроля оборудования и сопроводительной документации 

ЕДИНОЖДЫ на заводе-изготовителе 

Разработка типового 

содержания ПК на 

теплообменное оборудование 

Снижение количества 

замечаний при проведении ВК 

оборудования, поставляемого 

предприятиями АЭМ 
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Оптимизация процесса проведения ВК оборудования 

для АЭС на заводах-изготовителях за счет проведения 

ВК СД ЕДИНОЖДЫ на заводе-изготовителе  

ЦЕЛЬ 

1 этап – Добиться прохождения входного контроля оборудования 5 пилотных заводов ОАО «Атомэнергомаш» с 

1 предъявления до 90% 

2 этап – Повышение количества оборудования, проходящего входной контроль с первого предъявления с 60% 

до 90% 

3 этап – Снижение затрат на оценку соответствия оборудования на 500 млн.руб. 

УЧАСТНИКИ 

Госкорпорация «Росатом», ОАО «ПСР», ОАО «НИАЭП»-ЗАО «АСЭ», ОАО «Концерн Росэнергоатом», ОАО 

«ВПО «ЗАЭС», РоАЭС (4 блок), ФГУП  ВО «Безопасность», ОАО «Атомэнергомаш»   

ПЕРИОД РЕАЛИЗАЦИИ ПРОЕКТА 

СЕНТЯБРЬ 2014 - ДЕКАБРЬ 2016 

ОБОСНОВАНИЕ ВЫБОРА ПРОЕКТА 

Большое количество замечаний  на входном контроле, дублирование контрольных операций на заводе - 

изготовителе и площадке строящейся АЭС 

Обращение ОАО «НИАЭП» от 18.06.2014 №40-88-9/23908  об открытии проекта ПСР, с целью сокращения 

времени устранения замечаний ВК. Проект подразумевает проведение входного контроля оборудования и 

сопроводительной документации ЕДИНОЖДЫ на заводе-изготовителе с участием представителей УО, 

Заказчика, Ген.подрядчика, причем перечень замечаний и несоответствий к оборудованию будет полным и 

окончательным. Устранение выявленных замечаний непосредственно на заводе-изготовителе влечет к 

уменьшению  трудозатрат всех участников ВК.  

Обращение предприятий о длительности прохождения ВК 

http://www.ghec.co.uk/wp-content/gallery/post-images/workers.png
http://images.slanet.by/~src3489744/Trening_Upravlenie_realnostyu_ili_kak_effektivno_dostich.jpg
http://images.coplusk.net/projects/8812/steps/18641/full_18641.jpg


1. До 90 % всех замечаний в 
актах ВК относятся к СД 

2. Длительное ожидание ВК  

- ВК 1 – до 72 дней ( по РД 
ЭО 931 – 10 дней) 

- ВК 1 для оборудования 4 
класса безопасности  до 803 
дней (нет регламента) 

- ВК повторный – до 212 
дней (нет регламента) 

3. Длительное ожидание 
Акта ВК «-» до 130 дней 

4.  Многократные итерации 
выставления замечаний и 
предъявление новых 
требований 

5.  Многократное 
перемещение СД (после 
устранения замечаний) 

1. Колебания времени 
протекания процесса от 
поставки к поставке.  

2. Длительность процесса до 
825 дней 

3. Задерживается оплата 
Заводу-изготовителю  
оборудования (производится 
после положительного ВК) 

4. Оборудование длительное 
время хранится на площадке 
АЭС, при этом Завод-
изготовитель  до ВК несет 
ответственность за 
последствия этого хранения 
(повреждения, ржавчина,  
окончание сроков 
консервации и т.п.)    

5. Дополнительные затраты 
на многократную подготовку 
и перемещение СД (объем 
СД на ГЦНА 1-4 около 25000 
листов) 

1. Прохождение ВК СД в 
электронном виде до 
отправки на станцию 

2. Проведение ВК СД в 
единой информационной 
оболочке, позволяющей в 
режиме реального времени 
проводить 
производственный анализ 
процесса 

3. Регламентировать 
однократное выставление 
замечаний к СД 

4. Распространение 
регламента по ВК на все 
оборудование, а не только 
на 1-3 класс безопасности 

1. Минимизация колебаний 
времени протекания 
процесса 

2. Снижение длительности 
ВК до 23 дней по 
оборудованию не ДЦИ и до 
30 дней по оборудованию 
ДЦИ 

3. Завод получает оплату за 
оборудование в более 
короткие сроки (ускорение 
оборачиваемости основных 
фондов) 

4.  Исключение затрат на 
многократную подготовку и 
лишние перемещения СД, 
командирование 
представителей заводов-
изготовителей на площадку 
АЭС 
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ОСНОВНЫЕ  

ПРОБЛЕМЫ 

ПОСЛЕДСТВИЯ 

ПРОБЛЕМ 

МЕТОДЫ РЕШЕНИЯ 

ПРОБЛЕМ 

ОЖИДАЕМЫЙ ЭФФЕКТ 
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Оптимизация процесса проведения ВК оборудования 

для АЭС на заводах-изготовителях за счет проведения 

ВК СД ЕДИНОЖДЫ на заводе-изготовителе  

Длительность ВК  оборудования ДЦИ  для строящихся АЭС 
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Оптимизация процесса проведения ВК оборудования 

для АЭС на заводах-изготовителях за счет проведения 

ВК СД ЕДИНОЖДЫ на заводе-изготовителе  

Длительность ВК  оборудования не ДЦИ  для строящихся АЭС 



Картирование процесса входного 
контроля оборудования для 

строящихся АЭС  
 

ПО СТРОЯЩИМСЯ  АЭС 
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Оптимизация процесса проведения ВК оборудования 

для АЭС на заводах-изготовителях за счет проведения 

ВК СД ЕДИНОЖДЫ на заводе-изготовителе  

Длительность входного контроля оборудования  на  ЛАЭС 
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Оптимизация процесса проведения ВК оборудования 

для АЭС на заводах-изготовителях за счет проведения 

ВК СД ЕДИНОЖДЫ на заводе-изготовителе  

Длительность входного контроля оборудования  на  НВАЭС 
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Оптимизация процесса проведения ВК оборудования 

для АЭС на заводах-изготовителях за счет проведения 

ВК СД ЕДИНОЖДЫ на заводе-изготовителе  

Длительность входного контроля оборудования  на  РоАЭС 
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Оптимизация процесса проведения ВК оборудования 

для АЭС на заводах-изготовителях за счет проведения 

ВК СД ЕДИНОЖДЫ на заводе-изготовителе  
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Оптимизация процесса проведения ВК оборудования 

для АЭС на заводах-изготовителях за счет проведения 

ВК СД ЕДИНОЖДЫ на заводе-изготовителе  

V Удачи проекта: V Неудачи проекта: 

Оптимизация процесса, не только за счет 

сокращения отдельных его этапов, но и 

за счет изменения последовательности и 

формата этапов 

Не удалось внедрить согласование СД в 

электронном виде для действующих АЭС, 

осталось в бумажном виде 

 

Достигнутый результат проекта: 

в календарных днях 

15 

230 
-98% 

Было 

Основные мероприятия, направленные на 

повышение эффективности процесса: 

Изменение процедуры входного контроля (ВК): 

1. С 10 до 5 дней снижен срок ожидания ВК  

после прихода оборудования на АЭС 

2. Согласование сопроводительной документации  

в эл. виде на Портале Поставщика до отправки 

оборудования с Завода на АЭС (- 210 дн.) 

3. Прозрачный контроль сроков согласования  

СД в эл. виде (аналог ЕОСДО) 

4. Однократное выставление замечаний (исключение 

многократности)  

5. Прозрачность процедуры минимизирует выставление 

необоснованных замечаний  

Будет 

(после вступления в силу 

положений приказа  

от 14.09.2015 №1/895-П ) 
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Спасибо за внимание!  


