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Н А Ц И О Н А Л Ь Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

Система оценки соответствия в области использования атомной энергии 

ОЦЕНКА СООТВЕТСТВИЯ ПРОДУКЦИИ В ФОРМЕ ПРИЕМКИ 

Порядок проведения

Conformity assessment system for the use of nuclear energy.
Conformity assessment of products in the form of acceptance. The procedure

Дата введения — 2018—02—01

1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает порядок проведения оценки соответствия в форме приемки 
продукции, применяемой на атомных станциях, сооружениях и комплексах с исследовательскими ядер- 
ными реакторами, критическими и подкритическими ядерными стендами (далее — ОИАЭ).

Настоящий стандарт распространяется на оценку соответствия в форме приемки для следующей 
продукции:

а) оборудования, предназначенного для применения на ОИАЭ в качестве элементов, отнесенных 
к классам безопасности 1,2 и 3 по [1] или [2];

б) оборудования, предназначенного для применения на ОИАЭ в качестве элементов, отнесенных 
к классу безопасности 4 по [1] или [2], отказ которого приводит к снижению генерации или внеплановому 
останову энергоблока атомной станции;

в) рабочих кассет, тепловыделяющих элементов и сборок, органов регулирования систем управ
ления и защиты, применяемых в активных зонах реакторов атомных станций;

г) поставляемой изготовителю для ее использования в качестве комплектующих и полуфабрика
тов при изготовлении рабочих кассет, тепловыделяющих элементов и сборок, органов регулирования 
систем управления и защиты;

д) поставляемой изготовителю для ее использования в качестве комплектующих и полуфабрика
тов при изготовлении оборудования, указанного в перечислениях а), б);

е) запасных частей и полуфабрикатов, предназначенных для применения на ОИАЭ при обслужи
вании и ремонте оборудования, указанного в перечислениях а), б);

ж) изготавливаемых монтажными организациями при сооружении ОИАЭ путем механической об
работки прямолинейных деталей трубопроводов, отнесенных к группе В в соответствии с [3];

и) трубопроводов, отнесенных к группам А, В в соответствии с [3].

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие документы:
ГОСТ 2.503 Единая система конструкторской документации. Правила внесения изменений
ГОСТ 15.005 Система разработки и постановки продукции на производство. Создание изделий 

единичного и мелкосерийного производства, собираемых на месте эксплуатации
ГОСТ 34.603 Информационная технология (ИТ). Виды испытаний автоматизированных систем
ГОСТ 23082 Реакторы ядерные. Термины и определения
ГОСТ 14254 (IEC 60529:2013) Степени защиты, обеспечиваемые оболочками (Код IP)

Издание официальное
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ГОСТ 24297— 2013 Верификация закупленной продукции. Организация проведения и методы кон
троля

ГОСТ Р 15.301 Система разработки и постановки продукции на производство. Продукция произ
водственно-технического назначения. Порядок разработки и постановки продукции на производство

ГОСТ Р 50.02.01 Система оценки соответствия в области использования атомной энергии. Основ
ные термины и определения

ГОСТ Р 50.07.01 Система оценки соответствия в области использования атомной энергии. Оценка 
соответствия в форме решения о применении импортной продукции на объекте использования атом
ной энергии. Процедура принятия решения

СП 48.13330.2011 СНиП 12-01-2004. Организация строительства

П р и м е ч а н и е  — При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылоч
ных стандартов (сводов правил) в информационной системе общего пользования — на официальном сайте Феде
рального агентства по техническому регулированию и метрологии в сети Интернет или по ежегодному информаци
онному указателю «Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по 
выпускам ежемесячного информационного указателя «Национальные стандарты» за текущий год. Если заменен 
ссылочный стандарт, на который дана недатированная ссылка, то рекомендуется использовать действующую вер
сию этого стандарта с учетом всех внесенных в данную версию изменений. Если заменен ссылочный стандарт, на 
который дана датированная ссылка, то рекомендуется использовать версию этого стандарта с указанным выше 
годом утверждения (принятия). Если после утверждения настоящего стандарта в ссылочный стандарт, на который 
дана датированная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это по
ложение рекомендуется применять без учета данного изменения. Если ссылочный стандарт отменен без замены, 
то положение, в котором дана ссылка на него, рекомендуется применять в части, не затрагивающей эту ссылку.

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применены термины по ГОСТ Р 50.02.01, ГОСТ 23082, а также следующие 
термины с соответствующими определениями:

3.1 ___________________________________________________________________________________________________

деталь: Изделие, изготовленное из однородного по наименованию и марке материала без при
менения сборочных операций.

[ГОСТ 2.101— 2016, статья 5.1.2]

3.2 д окум енты  по стандартизации, устанавливаю щ ие обязательны е требования: Докумен
ты, включенные в сводный перечень документов по стандартизации согласно постановлению Прави
тельства Российской Федерации [8] и/или ссылки на которые указаны в федеральных нормах и прави
лах в области использования атомной энергии.

3.3 ____________________________________________________________________________________

заготовка : Предмет труда, из которого изменением формы, размеров, свойств поверхности 
и/или материала изготавливают деталь.

[ГОСТ 3.1109— 82, статья 101]

3.4 ___________________________________________________________________________________________________

запасная часть: Составная часть изделия, предназначенная для замены находившейся в экс
плуатации такой же части с целью поддержания или восстановления исправности или работоспособ
ности изделия.

[ГОСТ 18322— 78, статья 8]

3.5 изделие: Единица продукции, количество которой может исчисляться в штуках, килограммах, 
метрах.

3.6 ___________________________________________________________________________________________________

изготовитель: Юридическое лицо (индивидуальный предприниматель), осуществляющее про
изводство продукции и реализующее эту продукцию под своим собственным наименованием или 
своей собственной торговой маркой.

[ГОСТ Р 50.02.01— 2017, статья 48]

П р и м е ч а н и е  — При применении в настоящем стандарте понятия субподрядчик, изготовитель по от
ношению к нему является подрядчиком.
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3.7 импортная продукция: Производимая за пределами России и импортируемая в Россию для 
ее применения на ОИАЭ продукция, указанная в разделе 1.

3.8 исполнительная документация: Текстовые и графические материалы, отражающие факти
ческое выполнение проектных решений и фактическое положение объектов капитального строитель
ства и их элементов в процессе строительства, реконструкции, капитального ремонта объектов капи
тального строительства по мере завершения работ, определенных в проектной документации.

3.9 ___________________________________________________________________________________________________

квалификационные испытания: Контрольные испытания установочной серии или первой про
мышленной партии, проводимые с целью оценки готовности предприятия к выпуску продукции дан
ного типа в заданном объеме.

[ГОСТ 16504— 81, статья 45]

3.10 _________________________________________________________________________________________________

комплектующее изделие: Изделие предприятия-поставщика, применяемое как составная часть 
изделия, выпускаемого предприятием-изготовителем.

П р и м е ч а н и е  — Составными частями изделия могут быть детали и сборочные единицы.

[ГОСТ 3.1109— 82, статья 107]

3.11 оборудование: Комплекс взаимосвязанных изделий, имеющий заданное функциональное 
назначение и предназначенный для использования самостоятельно или в составе другого оборудо
вания.

П р и м е ч а н и е  — В настоящем стандарте под оборудованием понимается оборудование реакторной 
установки, теплообменное оборудование, паровые и водогрейные котлы, сосуды, работающие под давлением, 
баки, арматура, насосы, приводы, двигатели, электрогенераторы, турбины паровые, блоки и детали трубопрово
дов, электротехнические и электронные устройства, кабельные изделия, аппаратура, приборы и блоки, дозиметри
ческое оборудование и оборудование физической защиты, перегрузочные машины, транспортно-технологическое 
оборудование, средства контроля, управления, измерения и диагностики, оборудование для хранения и пере
работки радиоактивных отходов, оборудование тепловой и биологической защиты, устройства пожаротушения, 
устройства герметизации и гермопроходки.

3.12 официальный дилер: Организация, дилерские полномочия [полномочия на розничную (оп
товую) продажу продукции с сохранением на нее гарантийных обязательств изготовителя] которой до
кументально подтверждены изготовителем продукции (письмом изготовителя, дилерским соглашени
ем, указанием на сайте изготовителя).

3.13 _________________________________________________________________________________________________

периодические испытания: Контрольные испытания выпускаемой продукции, проводимые в 
объемах и в сроки, установленные нормативно-технической документацией, с целью контроля ста
бильности качества продукции и возможности продолжения ее выпуска.

[ГОСТ 16504— 81, статья 48]

П р и м е ч а н и е  — Для импортной и российской продукции с примененными в ее составе импортными 
комплектующими изделиями периодические испытания проводятся также для подтверждения возможности при
менения импортной продукции и импортных комплектующих изделий.

3.14 полуфабрикат: Предмет труда, подлежащий дальнейшей обработке на предприятии-потре
бителе.

П р и м е ч а н и е  — В рамках настоящего стандарта предприятиями-потребителями являются изготовитель 
и его субподрядчики; рассматриваются следующие полуфабрикаты: листы, трубы, поковки (штамповки), сортовой 
и фасонный прокат, заготовки, стальные и чугунные отливки.

3.15 поставщик: Российское юридическое лицо или индивидуальный предприниматель, 
осуществляющее(ий) закупку продукции у изготовителей и последующую поставку генеральному под
рядчику, эксплуатирующей организации или российским изготовителям.

3.16 _________________________________________________________________________________________________

приемо-сдаточные испытания: Контрольные испытания продукции при приемочном контроле.
[ГОСТ 16504— 81, статья 47]
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3.17 _____________________________________________________________________________________________

приемочный контроль: Контроль продукции, по результатам которого принимается решение о 
ее пригодности к поставкам и/или использованию.

[ГОСТ 16504— 81, статья 102]

3.18

приемочные испытания: Контрольные испытания опытных образцов, опытных партий про
дукции или изделий единичного производства, проводимые соответственно с целью решения во
проса о целесообразности постановки этой продукции на производство и/или использования по 
назначению.

[ГОСТ 16504— 81, статья 44]

П р и м е ч а н и е  — Для импортной продукции приемочные испытания проводятся также для подтвержде
ния соответствия продукции требованиям, предъявляемым для оценки возможности ее применения в качестве 
элементов и/или в составе элементов, отнесенных к 1,2 и 3 классам безопасности по степени влияния на безопас
ность ОИАЭ по [1] или [2].

3.19 проба: Часть полуфабриката, отобранная из контролируемой партии, тождественная по со
ставу и свойствам материала материалу полуфабрикатов из партии.

3.20 производственно-технологическая документация: Технологические инструкции, карты 
технологических процессов и другие документы, регламентирующие содержание и порядок выполне
ния у изготовителя (его субподрядчиков) всех технологических и контрольных операций при изготовле
нии продукции.

3.21 производственно-контрольная документация: Карты контроля, инструкции и другие доку
менты, содержащие подготовительные и контрольные операции по контролю основного металла, свар
ных соединений и наплавленных деталей продукции.

3.22 _______________________________________________________________________________________________

рабочая конструкторская документация: Конструкторская документация, выполненная на ста
диях опытного образца (опытной партии) серийного (массового) и единичного производства и пред
назначенная для изготовления, эксплуатации, ремонта (модернизации) и утилизации изделия.

[ГОСТ 2.103— 2013, статья 3.1.6]

3.23 разработчик проекта [генеральный проектировщик] объекта использования атомной 
энергии: Организация, уполномоченная органом управления использованием атомной энергии раз
рабатывать проект объекта использования атомной энергии и вести иные проектные работы на всех 
этапах его жизненного цикла для конкретной площадки размещения или базового проекта на основании 
заключенных договоров.

3.24 _______________________________________________________________________________________________

решение о применении импортной продукции на объекте использования атомной энер
гии: Оценка соответствия продукции иностранного производства, по результатам которой устанавли
вается соответствие указанной продукции обязательным требованиям для применения на объекте 
использования атомной энергии Российской Федерации.

[Постановление Правительства РФ [7], пункт 1]

П р и м е ч а н и я
1 В настоящем стандарте могут также применяться сокращенные названия данной формы оценки соответ

ствия: «решение о применении» или «решение о применении на ОИАЭ».
2 В настоящем стандарте термин применяется также в качестве документа, содержащего результаты данной 

формы оценки соответствия и подтверждающего возможность применения импортной продукции на объекте(ах) 
использования атомной энергии.

3.25________________________________________________________________________________________________

сборочная единица: Изделие, составные части которого подлежат соединению между собой на 
предприятии-изготовителе сборочными операциями (свинчиванием, сочленением, клепкой, сваркой, 
пайкой, запрессовкой, развальцовкой, склеиванием, сшиванием, укладкой и т. п.).

К сборочным единицам при необходимости также относят:
а) изделия, для которых конструкцией предусмотрена разборка их на составные части;
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б) совокупность сборочных единиц и/или деталей, имеющих общее функциональное назначение 
и совместно устанавливаемых на предприятии-изготовителе в другой сборочной единице;

в) совокупность сборочных единиц и/или деталей, имеющих общее функциональное назначе
ние, совместно уложенных на предприятии-изготовителе в укладочные средства (футляр, коробку 
и т. п.), которые предусмотрено использовать вместе с уложенными в них изделиями;

г) упаковочную единицу, представляющую изделие, создаваемое в результате соединения упако
вываемой продукции с упаковкой.

[ГОСТ 2.101—2016, пункт 5.1.3]

3.26 сопроводительная документация: Технологическая, конструкторская, эксплуатационная, 
ремонтная, бухгалтерская документации, а также документы о качестве, передаваемые изготовителем 
совместно с продукцией в рамках договора поставки.

3.27 статус участия «Hold Point» — «точка задержки, НР» (статус «НР»): Контроль осущест
вляется путем непосредственного участия в контрольных операциях (испытаниях) с условием, что на 
время проведения данных операций производственный процесс должен быть остановлен и его продол
жение возможно только после получения удовлетворительного результата их выполнения.

3.28 статус участия «Witness Point» — «точка освидетельствования, WP» (статус «WP»): 
Контроль осуществляется путем наблюдения за ходом технологических и/или контрольных операций 
(испытаний) без останова производственного процесса.

3.29 статус участия «Witness Point (Report)» — «точка освидетельствования по документам, 
WP (R)» [статус «WP (R)»]: Контроль осуществляется по документам путем проверки отчетной доку
ментации по результатам проведения соответствующих операций.

3.30 ________________________________________________________________________________

тепловыделяющая сборка: Машиностроительное изделие, содержащее ядерные материалы 
и предназначенное для получения тепловой энергии в ядерном реакторе за счет осуществления 
управляемой цепной ядерной реакции деления.

[Федеральные нормы и правила [11]]
3.31 _________________________________________________________________________________________

тепловыделяющий элемент: Сборочная единица, содержащая ядерные материалы и предна
значенная для получения тепловой энергии в ядерном реакторе за счет осуществления управляемой 
цепной ядерной реакции деления и/или для накопления нуклидов.

[Федеральные нормы и правила [11]]
3.32 _________________________________________________________________________________________

технические условия: Документ, устанавливающий технические требования, которым должна 
удовлетворять продукция или услуга, а также процедуры, с помощью которых можно установить, со
блюдены ли данные требования.

[ГОСТ 1.1—2002, статья 4.2]

Примечание — Общие требования, правила и нормы к выполнению технических условий по ГОСТ 2.114. 
Для импортных электронных компонентов (в том числе электрорадиоизделий), используемых при изготовлении 
российского оборудования или в качества ЗИП при ремонте российского или зарубежного оборудования, в каче
стве технических условий применяются технические требования, разработанные в соответствии с требованиями 
ГОСТ Р 50.07.01.

3.33 типопредставитель оборудования: Единица оборудования, выбранная из группы исполне
ний оборудования одного типа, изготавливаемого по одним техническим условиям, результаты испыта
ния которого могут быть распространены на все типоисполнения оборудования данного типа.

3.34 электронные компоненты: Изделия электронной техники, квантовой электроники и/или элек
тротехнические изделия, представляющие собой деталь, сборочную единицу или их совокупность, обла
дающие конструктивной целостностью, принцип действия которых основан на электрофизических, элек
трохимических, фотоэлектронных и/или электронно-оптических процессах и явлениях, не подлежащие 
восстановлению и ремонту, не подвергаемые изменениям в процессе применения в составе оборудова
ния и изготавливаемые по самостоятельным комплектам конструкторской и технологической докумен
тации, а также электронные модули, представляющие собой совокупность электрически соединенных 
электрорадиоизделий, образующих функционально и конструктивно законченные сборочные единицы.
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3.35 элекгрорадиоизделия: Электротехнические, радиотехнические и электронные изделия, 
применяемые как комплектующие изделия при изготовлении электрических и электронных приборов, 
аппаратуры, устройств и агрегатов, а именно: полупроводниковые приборы (микросхемы, транзисторы, 
диоды и т. д.), резисторы, конденсаторы, коннекторы и соединительные изделия, коммутирующие и за
щитные приборы, реле и другие слаботочные электротехнические изделия.

4 Сокращения

В настоящем стандарте применены следующие сокращения:
ВВЭР — водо-водяной энергетический реактор;
ГМО — головная материаловедческая организация;
ЗИП — запасные части, инструменты и принадлежности;
ЛК — летучий контроль;
НД— нормативная документация;
ОИАЭ — объект использования атомной энергии;
ОР СУЗ — органы регулирования системы управления и защиты;
ОТК — отдел (служба) технического контроля;
ПК— план качества;
ПКД — производственно-контрольная документация;
ПТД— производственно-технологическая документация;
ПС СУЗ — поглощающие стержни системы управления и защиты;
РКД— рабочая конструкторская документация;
РК — рабочая кассета;
РУ — реакторная установка;
СМК — система менеджмента качества;
СО — специализированная организация;
СУЗ — система управления и защиты;
ТВС — тепловыделяющая сборка;
ТЗ — техническое задание;
ТТ — технические требования;
ТУ — технические условия;
ТУК — транспортный упаковочный контейнер;
ФИО — фамилия, имя и отчество;
ФНП — федеральные нормы и правила в области использования атомной энергии;
ЭО — эксплуатирующая организация.

5 Общие положения

5.1 Продукция, указанная в перечислениях а) — в), ж), и) раздела 1, подлежит оценке соответ
ствия в форме приемки.

5.2 Продукция, указанная в перечислениях г) — е) раздела 1, оценка соответствия которой будет 
проводиться в форме приемки, а также стадия изготовления такой продукции, начиная с которой будет 
проводиться оценка соответствия в форме приемки, устанавливаются ЭО.

5.3 Оценка соответствия в форме приемки осуществляется посредством участия работников ЭО 
и/или СО в контрольных точках ПК, включающих:

- операции, выполняемые изготовителем и его субподрядчиками — для продукции, указанной в 
перечислениях а) — е) раздела 1;

- операции, выполняемые монтажными организациями — для продукции, указанной в перечисле
ниях ж), и) раздела 1.

5.4 При оценке соответствия продукции в форме приемки основными отчетными документами, 
подтверждающими соответствие качества продукции установленным требованиям, являются:

- ПК и заключение^) о приемке — для продукции, указанной в перечислениях а), б), д) — и) раз
дела 1;

- заключение(я) о приемке — для продукции, указанной в перечислениях в) — г) раздела 1.
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5.5 Для продукции, указанной в перечислениях а), б), д) — и) раздела 1, ПК оформляется в двух 
экземплярах, для продукции, указанной в перечислениях в) — г), — в одном.

5.6 Для всей продукции, входящей в область применения настоящего стандарта, заключения о 
приемке оформляют в трех экземплярах.

5.7 Для продукции, указанной в перечислениях а), б), д), е) раздела 1, один из экземпляров 
заключения(й) о приемке и ПК (после закрытия) входит в комплект сопроводительной документации на 
продукцию. Вторые экземпляры хранятся у изготовителя в течение срока службы продукции. СО (при 
ее привлечении) обеспечивает хранение электронных копий заключения(ий) о приемке и ПК в течение 
срока службы продукции.

5.8 Для продукции, указанной в перечисленияхж), и) раздела 1, один из экземпляров заключения(й) 
о приемке и ПК (после закрытия) входит в комплект исполнительной документации на трубопровод, 
вторые экземпляры хранятся у монтажной организации в течение срока службы трубопровода. СО (при 
ее привлечении) обеспечивает хранение электронных копий заключения(ий) о приемке и ПК в течение 
срока службы трубопровода.

5.9 Для продукции, указанной в перечислениях в), г) раздела 1:
- ПК (после согласования) хранится у изготовителя в течение срока службы продукции. Постав

щик, СО (при ее привлечении) и ЭО обеспечивают хранение электронной копии ПК в течение срока 
службы продукции;

- один из экземпляров заключения о приемке (после завершения работ по оценке соответствия 
в форме приемки) входит в комплект сопроводительной документации на продукцию, второй хранится 
у изготовителя в течение срока службы продукции. СО (при ее привлечении) обеспечивают хранение 
электронной копии заключения(ий) о приемке в течение срока службы продукции.

5.10 Номер ПК, согласно которому проводилась оценка соответствия в форме приемки, должен 
быть указан:

- для продукции, указанной в перечислениях а), б), е) — ж) раздела 1, — в документе о качестве 
на продукцию (формуляр, паспорт, этикетка, свидетельство об изготовлении, сертификат качества), 
прошедшую оценку соответствия в форме приемки;

- для продукции, указанной в перечислении и) раздела 1, — в акте окончания монтажа трубопро
вода.

П р и м е ч а н и е  — Форма акта окончания монтажа трубопровода устанавливается ЭО.

5.11 В случае, если оценку соответствия в форме испытаний продукции выполняют в рамках за
ключенного договора поставки на образцах, подлежащих поставке, для данных образцов ее проводят 
совместно с оценкой соответствия в форме приемки. В данном случае соответствующие испытания 
включают в ПК на продукцию в виде отдельных контрольных точек с указанием в данных контрольных 
точках соответствующих участников.

П р и м е ч а н и е  — Данное требование не распространяется на головные образцы продукции по 
ГОСТ 15.005.

5.12 ПК и заключение о приемке должны быть заверены штампом работника ЭО (СО), выполняв
шего работы по оценке соответствия в форме приемки.

5.13 Работы по оценке соответствия продукции в форме приемки включают в себя следующие 
этапы:

а) информирование ЭО изготовителя и/или монтажной организации о привлеченной СО для про
ведения работ по оценке соответствия в форме приемки;

б) выдачу ЭО поручения СО на проведение работ по оценке соответствия определенной продук
ции (трубопровода) данного изготовителя и/или монтажной организации;

в) информирование изготовителя и/или монтажной организации ЭО (при самостоятельном выпол
нении работ по оценке соответствия в форме приемки) или СО (при ее привлечении ЭО) о структурном 
подразделении (филиале, представительстве) ЭО (СО), работники которого будут выполнять работы по 
оценке соответствия в форме приемки;

г) предоставление в адрес структурного подразделения (филиала, представительства) ЭО (СО) 
для ознакомления или согласования в рамках выполняемых работ по оценке соответствия в форме 
приемки:

- для продукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1, поставщиком (изготовителем) 
в электронном виде копии учтенного экземпляра РКД и/или извещений об изменении РКД;
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- для продукции, указанной в перечислениях ж) — и) раздела 1, в электронном виде копии учтен
ного экземпляра проекта(ов) производства работ по СП 48.13330.2011, согласованного(ых) ЭО.

П р и м е ч а н и е  — Основные требования к порядку предоставления, объему и согласованию документа
ции устанавливаются ЭО;

д) рассмотрение структурным подразделением (филиалом, представительством) ЭО (СО), со
трудники которого будут выполнять работы по оценке соответствия в форме приемки, и согласование 
руководителем данного подразделения:

- РКД и извещений об изменении РКД на соответствие ФНП, документам по стандартизации, уста
навливающим обязательные требования, и документам по стандартизации, указанным в ТУ (ТЗ, ТТ) на 
продукцию.

П р и м е ч а н и е  — Данный этап выполняется в отношении продукции, РКД на которую не проходила оценку 
соответствия в форме экспертизы технической документации;

- извещений об изменении ПТД, ПКД на РК, ТВС и комплектующих к ним, проверку выполнения 
требований по внесению изменений (порядок согласования, обоснование причин изменения и др.);

е) разработку изготовителем и/или монтажной организацией и согласование в порядке, установ
ленном в настоящем стандарте, ПК для продукции;

ж) анализ (проверку) состояния производства;
и) осуществление оценки соответствия выполнения технологических и/или контрольных операций 

по изготовлению (монтажу) продукции (трубопровода) в контрольных точках ПК;
к) контроль и/или участие в проведении испытаний;
л) проведение приемочной инспекции.
5.14 Для продукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1, участниками работ по оценке 

соответствия в форме приемки в определенных настоящим стандартом контрольных точках ПК (при 
подтверждении участия) являются:

- изготовитель оборудования (изделия), использующий данную продукцию в качестве полуфабри
ката или комплектующего;

- генподрядчик (для сооружаемых ОИАЭ) — при наличии его в цепочке поставки продукции на 
ОИАЭ (для комплектующих— при наличии его в цепочке поставки продукции на ОИАЭ, в составе кото
рой использованы комплектующие);

- поставщик (для импортной продукции, подлежащей оценке соответствия в форме приемки);
- ЭО (для продукции, поставляемой непосредственно на ОИАЭ и оценку соответствия в форме 

приемки которой осуществляет СО).
5.15 Для продукции, указанной в перечислениях ж), и) раздела 1, участниками работ по оценке со

ответствия в форме приемки в определенных настоящим стандартом контрольных точках ПК являются 
генподрядчик и ЭО (для трубопроводов оценку соответствия в форме приемки которых осуществляет 
СО).

5.16 ЭО и СО соответственно обеспечивают:
а) работников, осуществляющих оценку соответствия продукции в форме приемки, свободным 

доступом к документам (нормативным правовым актам в области использования атомной энергии, в 
том числе ФНП, документам по стандартизации), содержащим требования соответственно к порядку 
осуществления оценки соответствия и к продукции;

б) проверку знаний своих работников, осуществляющих оценку соответствия в форме приемки, на 
знание документов, указанных в перечислении а).

П р и м е ч а н и е  — Работники ЭО (СО), осуществляющие оценку соответствия продукции, изготавливаемой 
зарубежными изготовителями, должны быть обеспечены и пройти проверку знаний официальных переводов до
кументов по стандартизации страны зарубежного изготовителя согласно перечню, утвержденному ЭО;

в) аттестацию своих работников, осуществляющих работы по оценке соответствия продукции в 
форме приемки, в порядке, установленном в [12], на проведение визуального и измерительного контро
ля по требованиям [12] и [13] (с подтверждением практических навыков);

г) наличие в каждом структурном подразделении (филиале, представительстве), осуществляю
щем работы по оценке соответствия в форме приемки продукции, подпадающей под требования [3], 
[14], [15], работников, аттестованных на проведение ультразвукового, радиографического, капиллярно
го видов контроля и контроля герметичности сварных соединений и основного металла (с подтвержде
нием практических навыков).
8
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6 Особенности верификации (входного контроля) комплектующих изделий, 
полуфабрикатов, сварочных (наплавочных) материалов, используемых 
при изготовлении продукции, подлежащей оценке соответствия 
в форме приемки

6.1 Закупаемые полуфабрикаты, комплектующие изделия, сварочные (наплавочные) материалы 
должны пройти верификацию (входной контроль) на соответствие ФНП, документам по стандартиза
ции, устанавливающим обязательные требования, и документам по стандартизации, указанным в РКД 
на продукцию.

6.2 Электронные компоненты (в том числе электрорадиоизделия), отказ которых рассматрива
ется в качестве исходного события при расчете надежности оборудования, подлежат испытаниям на 
подтверждение основных технических характеристик при входном контроле у изготовителя или на 
ОИАЭ.

6.3 Электронные компоненты, не проходившие испытания на внешние воздействующие факто
ры при приемочных (предварительных комплексных и/или автономных, квалификационных, периоди
ческих, типовых) испытаниях типопредставителя оборудования, подлежат испытаниям на внешние 
воздействующие факторы (допускается в составе оборудования). Для электронных компонентов, не 
проходивших испытания в составе типопредставителя оборудования, при прекращении их выпуска до
пускается применять конструктивные аналоги того же изготовителя без испытаний на внешние воздей
ствующие факторы при выполнении следующих условий:

- наличие письма от изготовителя (его официального российского представителя) с информацией 
о прекращении выпуска ранее примененных изделий и перечнем изменений, внесенных в конструкцию 
аналога;

- отсутствие изменений в части стойкости к климатическим воздействиям, стойкости к механиче
ским воздействиям (если такое требование предъявляется), ЭМС (если такое требование предъявля
ется), степени защиты по ГОСТ 14254 (если такое требование предъявляется), подтвержденные TDS 
или ТУ на данный компонент;

- отсутствие изменений в части узлов крепления конструктивного аналога в оборудовании;
- включение вышеуказанной информации и документов в состав приложений к решению о при

менении (для импортных электронных компонентов);
- предоставление вышеуказанной информации и документов при проведении оценки соответ

ствия в форме приемки оборудования (для российских электронных компонентов).
6.4 Для сварочных (наплавочных) материалов, применяемых при изготовлении российской и им

портной продукции, на которую распространяется [3], изготовителем продукции при входном контроле 
и/или в процессе проведения аттестации (сертификации) технологии сварки должны быть проведены 
испытания контрольных сварных соединений и в случаях, предусмотренных [12], производственных 
контрольных сварных соединений.

6.5 Полуфабрикаты и сварочные (наплавочные) материалы, используемые при изготовлении РК, 
ТВС, ОР СУЗ и комплектующих к ним, а также продукции, предназначенной для применения в качестве 
элемента и/или в составе элемента, отнесенного к классу безопасности 1 по [1] или [2], должны иметь 
оригиналы документов о качестве от изготовителя.

6.6 Стальные и чугунные отливки, используемые при изготовлении (ремонте) продукции, пред
назначенной для применения в качестве элемента и/или в составе элемента, отнесенного к классам 
безопасности 2, 3 по [1] или [2], должны иметь оригиналы документов о качестве от изготовителя.

6.7 Для российских полуфабрикатов (за исключением указанных в 6.6), используемых при изго
товлении (ремонте) продукции, предназначенной для применения в качестве элемента и/или в составе 
элемента, отнесенного к классам безопасности 2, 3 по [1] или [2], а также используемых для примене
ния в трубопроводах систем ОИАЭ 2, 3 классов безопасности по [1] или [2]:

- при наличии оригиналов документов о качестве от изготовителя (официального дилера), копий 
документов о качестве, выданных изготовителем и заверенных официальным дилером, — при входном 
контроле у изготовителя продукции (ОИАЭ) проверяется соответствие данных, указанных в документе 
о качестве, требованиям документов по стандартизации, по которым изготавливался полуфабрикат, 
и РКД (ТТ) на продукцию. При неполноте сертификатных данных недостающие данные должны быть 
получены от изготовителя полуфабриката или путем проведения неразрушающего и/или разрушающе
го контроля. Неразрушающий и/или разрушающий контроль должны быть проведены изготовителем
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продукции или привлеченной изготовителем (поставщиком) испытательной лабораторией (центром) до 
запуска полуфабриката в производство (монтаж);

- при наличии копий документов о качестве, выданных изготовителем и заверенных неофици
альным дилером, — при входном контроле у изготовителя продукции (ОИАЭ) дополнительно должны 
быть проведены неразрушающий и/или разрушающий контроль по программе, разработанной изгото
вителем продукции (поставщиком), согласованной ГМО и ЭО. Программа должна включать перечень 
видов неразрушающего и/или разрушающего контроля, порядок отбора проб и изготовления образцов, 
порядок передачи образцов для проведения испытаний, форму акта отбора проб. Неразрушающий 
и/или разрушающий контроль в объеме, установленном вышеуказанной программой, должны быть 
проведены изготовителем продукции или привлеченной изготовителем (поставщиком) испытательной 
лабораторией (центром) до запуска полуфабриката в производство (монтаж).

7 Порядок проведения оценки соответствия в форме приемки

7.1 Порядок привлечения специализированной организации

7.1.1 СО привлекается ЭО для проведения работ по оценке соответствия в форме приемки на 
основании поручения ЭО в рамках договора с СО. Форма поручения на проведение работ по оценке 
соответствия продукции устанавливается в договорах между ЭО и СО и должна содержать:

а) Для продукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1:
- наименование и обозначение продукции.
П р и м е ч а н и е  — Допускают к поручению прикладывать спецификацию договора поставки с указанием в 

поручении соответствующей ссылки;

- класс безопасности продукции по [1] или [2];
- наименование изготовителя;
- номера и даты договора поставки между изготовителем и поставщиком, договора поставки ЭО 

(генподрядчика) и поставщика (иной организации), с указанием наименования сторон, между которыми 
заключены данные договора и конечного(ых) потребителя(ей) продукции;

- срок поставки по договору между изготовителем и поставщиком.
б) Для продукции, указанной в перечислениях ж) — и) раздела 1:
- наименование и обозначение проекта(ов) производства работ по СП 48.13330.2011;
- группу трубопровода по [3];
- наименование монтажной организации;
- номера и даты договора на выполнение работ между генподрядчиком и монтажной (иной) орга

низацией, договора на выполнение работ между монтажной организацией и организацией, заключившей 
договор с генподрядчиком (иной организацией), с указанием наименования сторон, между которыми за
ключены данные договора, и наименование ОИАЭ, на котором будут выполняться работы по монтажу.

7.1.2 Для оценки соответствия продукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1, ЭО вы
дает поручения СО на основании запросов генподрядчиков (для договоров поставки продукции на стро
ящиеся ОИАЭ, заключенных генподрядчиками) или поставщиков (иных организаций), заключивших до
говор поставки с ЭО.

7.1.3 Для оценки соответствия продукции, указанной в перечислениях ж), и) раздела 1, ЭО выдает 
поручения на основании запросов генподрядчиков.

7.1.4 Форма и сроки направления запросов от даты заключения договора поставки (с монтажной 
организацией) устанавливаются ЭО.

7.2 Порядок разработки плана качества

7.2.1 Для продукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1, ПК разрабатывает изготови
тель (для продукции зарубежного изготовителя с участием поставщика). Необходимыми условиями для 
разработки ПК являются:

- наличие положительных результатов оценки соответствия в форме экспертизы технической до
кументации на продукцию (продукция, РКД на которую подлежит оценке соответствия в форме экспер
тизы технической документации, устанавливается ФНП);

- наличие ТУ (ТЗ, ТТ) на продукцию, согласованных (утвержденных) в порядке, установленном 
документами по стандартизации, устанавливающими обязательные требования, или при их отсутствии 
в порядке, установленном ЭО;
10
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- наличие РКД на детали и сборочные единицы эксплуатируемой на ОИАЭ продукции, приобре
таемые для целей ее ремонта и/или модернизации (для деталей и сборочных единиц, заказываемых 
по чертежам).

7.2.2 Для продукции, указанной в перечислениях ж), и) раздела 1, ПК разрабатывает монтажная 
организация. Необходимыми условиями для разработки ПК являются наличие согласованного(ых) ЭО 
проекта(ов) производства работ по СП 48.13330.2011 на трубопровод, подлежащих оценке соответ
ствия в форме приемки.

7.2.3 ПК оформляется:
- для российского изготовителя (монтажной организации) — на русском языке;
- для зарубежного изготовителя — на русском языке и (кроме стран Таможенного союза) с дубли

рованием информации на английском языке (языке страны-изготовителя).
7.2.4 ПК оформляется до начала изготовления продукции (работ по монтажу трубопровода). 

Входной контроль материалов, полуфабрикатов и комплектующих, приобретенных до разработки и со
гласования ПК, осуществляется изготовителем (монтажной организацией) в соответствии с его проце
дурными документами. Изготовитель (монтажная организация) проводит повторный входной контроль, 
если работником ЭО (СО), выполняющим оценку соответствия в форме приемки, при согласовании ПК 
установлен статус «НР» или «WP» для данной контрольной точки.

7.2.5 До проведения технологических и/или контрольных операций изготовления продукции (ра
бот по монтажу трубопровода) изготовитель (монтажная организация) согласовывает ПК с руководи
телем структурного подразделения (филиала, представительства) ЭО (СО), назначенного для прове
дения работ по оценке соответствия в форме приемки. В порядке, установленном ЭО, по результатам 
проверки производства российского или зарубежного изготовителя допускается для продукции, РКД 
которой присвоена литера «О.,» или «А», выполнение отдельных технологических и/или контрольных 
операций изготовления деталей и сборочных единиц продукции до заключения договора поставки. 
Выполнение данных операций контролируется ЭО (СО) при оценке соответствия в форме приемки со 
статусом «WP (R)».

7.2.6 ПК оформляется:
- на отдельное изделие или на партию однотипных изделий, относящихся к одному классу безопас

ности по [1] или [2], изготавливаемых по одному договору, а также при изготовлении и контроле которых 
применяются одни и те же РКД, ПТД и ПКД;

- на один или несколько типов РК, ТВС, ОР СУЗ, указанных в спецификации заключенного догово
ра поставки или дополнительного соглашения к нему, или на один или несколько типов комплектующих 
изделий к ним;

- на партию деталей и/или блоков трубопроводов, относящихся к одному классу безопасности по 
[1] или [2] и изготавливаемых по одному договору;

- на трубопровод (часть трубопровода), согласно проекту(ам) производства работ по 
СП 48.13330.2011.

7.2.7 При привлечении изготовителем субподрядчика для изготовления деталей и/или сборочных 
единиц продукции:

- изготовитель (поставщик) направляет запрос в порядке, установленном ЭО, для организации 
работ по оценке соответствия в форме приемки деталей и/или сборочных единиц продукции;

- в ПК изготовителя в соответствующих столбцах контрольной точки, содержащей операции по 
входному контролю (верификации) комплектующих изделий, должны быть указаны данные детали и 
сборочные единицы и номера планов качества (для деталей и сборочных единиц, прошедших оценку 
соответствия в форме приемки).

7.2.8 При привлечении изготовителем субподрядчика(ов), необходимых ему для выполнения тех
нологических и/или контрольных операций изготовления продукции, данные операции включаются:

- в контрольные точки плана качества изготовителя — для контрольных точек со статусом участия 
«WP (R)»;

- в контрольные точки плана качества изготовителя или в отдельный план качества субподряд
чика — для контрольных точек, по которым работником ЭО (СО), выполняющим оценку соответствия 
в форме приемки, при согласовании ПК установлен статус участия «WP» или «НР». При этом в план 
качества изготовителя или субподрядчика включается контрольная точка по анализу состояния (про
верке) производства субподрядчика со статусом участия для работника ЭО (СО), выполняющего оцен
ку соответствия в форме приемки, «НР».
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7.2.9 Форма ПК, а также требования по его оформлению и заполнению, — в соответствии с при
ложением А.

П р и м е ч а н и е  — Допускается дополнять форму ПК дополнительными столбцами и строками.

7.3 Порядок рассмотрения и согласования проекта плана качества и изменений к нему

7.3.1 ПК на продукцию [за исключением продукции, указанной в перечислениях в), г) раздела 1] 
согласовывается ЭО или СО (при наличии поручения ЭО).

7.3.2 ПК на продукцию, указанную в перечислениях в), г) раздела 1, согласовывается поставщи
ком, СО (при наличии поручения) и ЭО.

7.3.3 Статус участия в ПК для изготовителя во всех контрольных точках — «НР».
7.3.4 В случае проведения работ по оценке соответствия продукции, указанной в перечислени

ях а) — е) раздела 1, в форме приемки силами СО при разработке проекта ПК устанавливается статус 
«НР» в контрольных точках «Анализ состояния (проверка) производства», «Приемо-сдаточные испы
тания» и «Приемочная инспекция» для организаций — участников оценки соответствия, указанных 
в 5.14.

7.3.5 В случае проведения работ по оценке соответствия продукции, указанной в перечислени
ях ж), и) раздела 1, в форме приемки силами СО при разработке проекта ПК устанавливается статус 
«НР» в контрольных точках «Анализ состояния (проверка) производства» и «Приемочная инспекция» 
для организаций — участников оценки соответствия, указанных в 5.15.

7.3.6 При рассмотрении проекта ПК работник структурного подразделения (филиала, представи
тельства) ЭО (СО), назначенный для выполнения оценки соответствия в форме приемки:

- контролирует соответствие класса безопасности по [1] или [2], наименования, обозначения и 
количества изготавливаемых изделий требованиям договора поставки, ТУ (ТЗ, ТТ), чертежам для про
дукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1;

- контролирует соответствие класса безопасности по [1], наименования и обозначения трубопро
вода требованиям проекта(ов) производства работ для продукции, указанной в перечислениях ж), и) 
раздела 1;

- контролирует соответствие наименования изготовителя (монтажной организации), конечного 
потребителя и поставщика [для продукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1] продукции, 
указанным в договоре поставки [проекте(ах) производства работ];

- при необходимости уточняет наименование и количество контрольных точек, исходя из требо
ваний РКД, ПТД и ПКД, НД и требований договора поставки [проекта(ов) производства работ], с учетом 
предложений изготовителя (монтажной организации);

- контролирует форму, полноту и правильность заполнения всех граф и разделов ПК в соответ
ствии с требованиями настоящего стандарта;

- устанавливает контрольные точки со своим участием и их статус [«НР», «WP» или «WP (R)»].
7.3.7 По результатам рассмотрения проекта ПК (при отсутствии замечаний или их устранении) 

работник структурного подразделения (филиала, представительства) ЭО (СО), назначенный для вы
полнения оценки соответствия в форме приемки, передает (направляет) ПК своему руководителю. 
Подтверждением факта согласования проекта ПК являются подпись работника и руководителя струк
турного подразделения (филиала, представительства) ЭО (СО), выполняющего работы по оценке соот
ветствия в форме приемки, на титульном листе и «Листе разработки и согласования ПК» соответствен
но. Подпись работника на титульном листе должна быть заверена штампом.

П р и м е ч а н и я
1 Допускают простановку подписей на факсимильной (сканированной) копии «Листа разработки и согласо

вания ПК».
2 Допускают включение в оригинал плана качества факсимильной (сканированной) копии «Листа разработки 

и согласования ПК», полученной изготовителем по результатам согласования ПК с использованием электронного 
документооборота.

7.3.8 Для продукции, оценка соответствия в форме приемки которой проводится СО, после согла
сования ПК направляется изготовителем (поставщиком, монтажной организацией) для информации в 
адрес организаций, указанных в 5.14, 5.15. Данные организации в течение пяти рабочих дней подтверж
дают свое участие или отказываются от участия в точках, указанных в 7.3.4, 7.3.5.

7.3.9 Организации — участники работ по оценке соответствия в форме приемки не имеют пра
ва делегировать свои полномочия иным организациям. В случае отсутствия ответа от организаций —
12
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участников оценки соответствия в указанный в 7.3.8 срок, данные организации в освидетельствовании 
контрольных точек не участвуют.

7.3.10 Для продукции, указанной в перечислениях а), б), д) — и) раздела 1, в контрольных точках 
ПК, в которых организации — участники работ по оценке соответствия в форме приемки не подтверди
ли свое участие или не ответили на официальное письмо, изготовителем (монтажной организацией) в 
столбце «Примечание» указываются номер(а) и дата(ы) исходящего письма изготовителя (монтажной 
организации) и писем от данных организаций, содержащих вышеуказанную информацию (при нали
чии). Для продукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1, копии данных писем включаются в 
комплект сопроводительной документации.

7.3.11 Изменения в ПК в части замены применяемых при изготовлении покупных полуфабрикатов, 
комплектующих (указанных в контрольных точках ПК), наименований и обозначений документов СМК, 
ПТД, ПКД, количества изготавливаемой по ПК продукции (в сторону ее уменьшения от согласованной) 
направляются изготовителем (монтажной организацией) в уведомительном порядке в адрес ЭО или СО 
и организаций — участников работ по оценке соответствия в форме приемки.

7.3.12 Иные изменения (кроме указанных в 7.3.11), вносимые в ПК, согласовываются аналогично 
согласованию проекта ПК, с выпуском извещения об изменении в порядке, аналогичном установленно
му в ГОСТ 2.503.

7.4 Присвоение статуса контрольным точкам

7.4.1 Для контрольных точек ПК работником ЭО (СО), выполняющим работы по оценке соответ
ствия в форме приемки, устанавливается статус участия «НР», «\Л/Р» или «WP (R)».

7.4.2 При выборе контрольных точек со своим участием и их статуса работник ЭО (СО), выполняю
щий работы по оценке соответствия в форме приемки, должен учитывать следующие факторы:

- класс безопасности по [1] или [2] принимаемой продукции;
- результаты входного контроля на ОИАЭ продукции, изготавливаемой данным изготовителем 

(для изготовителей, на которых ранее выполнялись работы по оценке соответствия в форме приемки);
- отработанность технологических процессов [для изготовителей (монтажных организаций), на 

которых ранее выполнялись работы по оценке соответствия в форме приемки];
- наличие контрольных точек, после выполнения которых невозможно методами неразрушающе

го контроля проверить качество выполнения предыдущих операций (например, визуально-измеритель
ный контроль сварных соединений тепломеханического оборудования перед окраской изделия).

7.4.3 Работник ЭО (СО), выполняющий работы по оценке соответствия в форме приемки, устанав
ливает в обязательном порядке статус «НР» для следующих контрольных точек:

- анализ состояния (проверка) производства;
- для контрольных точек, по которым были выявлены отступления от требований федеральных 

норм и правил в области использования атомной энергии в ходе проведения работ по оценке соответ
ствия по предыдущим планам качества;

- для контрольных точек, по которым имелись несоответствия, выявленные на входном контроле 
на ОИАЭ по продукции данного изготовителя;

- приемо-сдаточные испытания [для продукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1];
- приемочная инспекция.
7.4.4 Работник ЭО (СО), выполняющий работы по оценке соответствия в форме приемки, уста

навливает в обязательном порядке статус «НР» или «WP» для следующих контрольных точек ПК на 
продукцию, указанную в перечислениях а), д), е) раздела 1 и подпадающую под требования [3]:

- испытания на прочность и плотность корпусных деталей — статус «НР»;
- контроль герметичности (статус «НР»);
- ревизия технического состояния продукции (после приемочных и/или квалификационных испы

таний — статус «НР»),
7.4.5 Работник ЭО (СО), выполняющий работы по оценке соответствия в форме приемки про

дукции, указанной в перечислениях в), г) раздела 1, для головок, хвостовиков, дистанционирующих 
решеток, решеток (узлов) нижних устанавливает в обязательном порядке статус участия «WP» для 
контрольных точек, содержащих операции по контролю внешнего вида, геометрических размеров, мар
кировки (при наличии).

7.4.6 ЭО может определить дополнительные контрольные точки ПК, для которых в обязательном 
порядке должны быть установлены статусы участия «WP» или «НР» для работников ЭО (СО), выпол
няющих работы по оценке соответствия в форме приемки.
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7.5 Порядок проведения анализа состояния (проверки) производства изготовителя
(монтажной организации)

7.5.1 Анализ состояния (проверка) производства изготовителя (монтажной организации) прово
дится при оценке соответствия в форме приемки:

- впервые изготавливаемой или единичного изготовления российской продукции;
- впервые поставляемой в Россию импортной продукции;
- мелкосерийной или серийно изготавливаемой российской продукции (литера «О.,» или «А» по 

ГОСТ Р 15.301), а также неоднократно поставляемой в Россию импортной продукции не реже одного 
раза в шесть месяцев;

- трубопровода, не реже одного раза в шесть месяцев.
7.5.2 Наименование этапов и вопросы анализа состояния (проверки) производства изготовителя (рос

сийского и зарубежного), а также форма акта по результатам проверки приведены в приложении Б (табли
ца Б.1). Наименование этапов и вопросы анализа состояния (проверки) производства монтажной органи
зации устанавливаются ЭО, форма акта по результатам проверки аналогична приложению Б (таблица Б.1).

П р и м е ч а н и е  — При оценке соответствия в форме приемки мелкосерийной или серийно изготавли
ваемой российской продукции (литера «0.|» или «А» по ГОСТ Р 15.301), неоднократно поставляемой в Россию 
импортной продукции, трубопровода допускается объединять анализ состояния (проверку) производства одного 
изготовителя (монтажной организации) по нескольким типам изготавливаемой им продукции (по нескольким про
ектам производства работ, выполняемых монтажной организацией).

7.5.3 Допускается не проводить анализ состояния (проверку) производства изготовителя при 
оценке соответствия в форме приемки продукции в следующих случаях:

- ЭО проводилась проверка производства площадки изготовителя в порядке, установленном ЭО;
- на продукцию, подлежащую обязательной сертификации в области использования атомной 

энергии, сертификат соответствия не приостановлен или не аннулирован, между ЭО и органом по сер
тификации подписано соглашение о взаимопризнании результатов анализов состояния (проверок) про
изводства, проводимых при оценке соответствия в форме приемки и при оценке соответствия в форме 
сертификации.

7.5.4 В выводах акта должны быть приведены:
- результаты проверки;
- перечень выявленных несоответствий с указанием сроков их устранения;
- заключение о готовности производства изготовителя (монтажной организации) к изготовлению 

(монтажу).
7.5.5 Основания для решения о неготовности производства изготовителя (монтажной организа

ции) к изготовлению (монтажу) устанавливаются ЭО.
7.5.6 Закрытие контрольной точки ПК «Анализ состояния (проверка) производства» в случае на

личия несоответствий, устраняемых изготовителем (монтажной организацией) в процессе оценки соот
ветствия в форме приемки поданному ПК, проводится после контроля устранения несоответствий, но в 
любом случае до проведения приемочной инспекции. Если в результате анализа состояния (проверки) 
производства выявлены несоответствия, которые по обоснованным причинам не могут быть устранены 
изготовителем (монтажной организацией) в процессе оценки соответствия в форме приемки по ПК и 
при этом не влияют на качество изготавливаемой по данному ПК продукции, допускается по решению 
ЭО проведение приемочной инспекции и закрытие ПК при выполнении следующих условий:

- изготовитель (монтажная организация) разработал план коррекций и корректирующих действий 
по устранению несоответствий и причин их возникновения с указанием сроков их выполнения, ответ
ственных и согласовал его с ЭО;

- изготовитель (монтажная организация) имеет действующие договоры поставки продукции (ра
бот по монтажу).

7.5.7 При проведении повторной проверки анализа состояния (проверки) производства должно 
быть проконтролировано выполнение изготовителем (монтажной организацией) коррекций и корректи
рующих действий согласно плану.

7.6 Порядок осуществления оценки соответствия технологических и/или
контрольных операций в контрольных точках плана качества

7.6.1 Оценка соответствия продукции в форме приемки проводится в присутствии работника цеха 
и/или работника ОТК (службы качества) изготовителя (монтажной организации).
14



ГОСТ Р 50.06.01—2017

7.6.2 Для обеспечения выполнения работ по оценке соответствия изготовитель (поставщик) или мон
тажная организация предоставляют руководителю структурного подразделения (филиала, представитель
ства) ЭО (СО), работники которого будут выполнять работы по оценке соответствия в форме приемки:

- на следующий месяц за два дня до окончания текущего месяца планы изготовления (монтажа) 
изделий (трубопровода).

П р и м е ч а н и е  — Форма плана устанавливается ЭО. План должен содержать перечень технологических 
и/или контрольных операций; номер контрольной точки и номер ПК, которым соответствуют операции; планируе
мый срок их выполнения;

- за 15 рабочих дней до отправки изделий графики погрузки и отправки ЭО (изготовителю).
7.6.3 Оценка соответствия выполнения технологических и/или контрольных операций изготовле

ния изделий (монтажа трубопровода) в контрольных точках ПК осуществляется по уведомлениям о 
контроле и приемочной инспекции, которые оформляет изготовитель (монтажная организация) на осно
вании контрольных точек ПК (форма уведомлений в соответствии с приложениями В и Д).

П р и м е ч а н и е  — Допускается дополнять форму уведомлений о контроле и приемочной инспекции до
полнительными столбцами и строками.

7.6.4 Объем выборки изделий, контролируемых при проведении оценки соответствия в форме 
приемки однотипных деталей, сборочных единиц, изделий из партии продукции, прямолинейных дета
лей трубопровода (за исключением ТВС, РК, ОС СУЗ и комплектующих к ним), при участии в контроль
ных точках ПК со статусом участия «НР» или «WP» должен быть не менее:

- 100 % изделий от партии однотипных изделий 1 класса безопасности по [1] или [2] и 100 % из
делий единичного производства;

- 20% от партии однотипных изделий 2 класса безопасности по [1] или [2], но не менее трех штук;
- 10 % от партии однотипных изделий 3 класса безопасности по [1] или [2], но не менее двух штук.
7.6.5 Объем выборки при участии со статусом участия «НР» или «WP» в контрольных точках ПК, 

содержащих операции по неразрушающему контролю сварных соединений трубопровода (изделия), 
должен соответствовать [16]. При определении статуса участия «НР» в контрольных точках ПК, со
держащих операции по неразрушающему контролю сварных соединений трубопровода (изделия), для 
освидетельствования данных контрольных точек должны привлекаться работники ЭО (СО), аттестован
ные на соответствующий вид неразрушающего контроля.

7.6.6 Объем выборки изделий, контролируемых при проведении оценки соответствия в форме 
приемки однотипных деталей, сборочных единиц, изделий из партии ТВС, РК, ОС СУЗ и комплектую
щих к ним, при участии в контрольных точках ПК со статусом участия «НР» или «WP» должен быть не 
менее 30 % от предъявляемой партии.

7.6.7 В случае получения неудовлетворительных результатов при освидетельствовании контроль
ных точек ПК со статусом участия «НР» или «WP» объем выборки должен:

- быть увеличен в два раза — при повторном освидетельствовании;
- составить 100 % изделий — в случае получения неудовлетворительных результатов при повтор

ном освидетельствовании.
7.6.8 При освидетельствовании контрольных точек ПК, в которых установлен статус участия 

«WP (R)», отчетные документы изготовителя (монтажной организации), предъявляемые для освиде
тельствования по результатам выполнения технологических и/или контрольных операций по изготов
лению продукции (монтажу трубопровода), проверяются в полном объеме для всей партии продукции 
(всего трубопровода), изготавливаемой (монтируемого) по ПК.

7.6.9 В случае, если в контрольной точке указаны технологические и/или контрольные операции 
по изготовлению нескольких деталей, сборочных единиц, изделий разного типа, то оценке соответствия 
подлежит каждый тип данных деталей, сборочных единиц, изделий в соответствии с установленным 
статусом участия в контрольных точках ПК и объемом выборки.

7.6.10 Уведомление оформляется российскими изготовителями на русском языке, зарубежными 
изготовителями (кроме стран Таможенного союза) на русском и с дублированием информации на ан
глийском языке или языке страны-изготовителя.

7.6.11 Уведомление для контрольных точек ПК, в которых организациями — участниками оценки 
соответствия продукции установлен статус участия «НР» или «WP», оформляется для каждой кон
трольной точки. Для контрольных точек, выполняющихся последовательно (друг за другом) по ПК, со 
статусом участия «WP (R)» допускают оформлять одно уведомление.
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7.6.12 Уведомление с сопроводительным письмом направляется изготовителем (поставщиком) 
или монтажной организацией в адрес руководителя структурного подразделения (филиала, представи
тельства) ЭО (СО), работники которого выполняют работы по оценке соответствия в форме приемки, 
и организаций — участников работ, которые определили для себя участие в контрольной точке ПК. 
Уведомление с сопроводительным письмом направляется не позднее чем за пять рабочих дней до на
чала проведения оценки соответствия в конкретной контрольной точке. Для зарубежных изготовителей 
указанный срок должен составлять не менее 10 рабочих дней.

7.6.13 Уведомление с заполненным подтверждением участия направляется в адрес изготовителя 
(поставщика) или монтажной организации не позднее чем за два рабочих дня до начала проведения 
запланированного контроля.

7.6.14 Допускают совмещать освидетельствование контрольных точек со статусом «WP (R)» с по
следующими контрольными точками ПК со статусом «НР» или «WP».

7.6.15 Освидетельствование контрольных точек ПК, в которых для изготовителя, ЭО (СО) и ор
ганизаций — участников работ по оценке соответствия установлен совместный статус участия «НР», 
проводятся комиссионно.

7.6.16 Если изготовителем получено подтверждение присутствия от работника ЭО (СО), выпол
няющего работы по оценке соответствия, и/или от работников организаций — участников оценки соот
ветствия, но в назначенное время работники не прибыли к месту проведения операции, то операции в 
точке со статусом «WP» продолжаются, а операции в точке «НР» (за исключением контрольной точки 
«Приемочная инспекция») задерживаются дополнительно на 24 часа, о чем письменно уведомляются 
руководитель структурного подразделения (филиала, представительства) ЭО (СО), работники которого 
выполняют работы по оценке соответствия в форме приемки, и организации — участники проведения 
работ по оценке соответствия в данной контрольной точке, после чего продолжаются независимо от от
сутствия работников одной или всех организаций, не прибывших к месту проведения операции.

7.6.17 В контрольных точках со статусом «НР» дальнейшие операции не могут быть продолжены, 
пока по этой точке не подписаны заключения о контроле работниками всех организаций, участвующих 
в оценке соответствия продукции. В случае, предусмотренном в 7.6.16, указанные работники подписы
вают заключения по результатам проверки отчетной документации изготовителя при осуществлении 
контроля в ближайшей последующей контрольной точке ПК.

7.6.18 По результатам освидетельствования каждой контрольной точки (кроме контрольной точки 
«Приемочная инспекция») заполняются и подписываются [работником ЭО (СО), выполняющим работы 
по оценке соответствия в форме приемки, также проставляется штамп] заключения о контроле (форма 
заключения указана в приложении Г) в двух экземплярах, один из которых передается изготовителю 
(монтажной организации), второй экземпляр остается у работника ЭО (СО), выполняющего работы по 
оценке соответствия в форме приемки продукции.

7.6.19 По результатам освидетельствования контрольной точки «Приемочная инспекция» запол
няются и подписываются [работником ЭО (СО), выполняющим работы по оценке соответствия в форме 
приемки, также проставляется штамп] заключение о приемке (форма заключения указана в приложении 
Е) в трех экземплярах. Два из них передаются изготовителю (монтажной организации), из которых один 
включается в комплект сопроводительной документации на продукцию (исполнительной документации 
на трубопровод). Третий экземпляр остается у работника ЭО (СО), выполняющего работы по оценке 
соответствия в форме приемки продукции.

П р и м е ч а н и я
1 Заключения о контроле (приемке) подписываются работником ЭО (СО), выполняющим работы по оценке 

соответствия в форме приемки продукции, и работниками организаций — участников оценки соответствия, под
твердивших участие в контрольной точке ПК.

2 Допускают дополнять форму заключений о контроле (приемке) дополнительными столбцами и строками.

7.6.20 В случае, если в контрольной точке указаны технологические и/или контрольные операции 
по изготовлению нескольких деталей, сборочных единиц, изделий разного типа, допускается проводить 
их контроль поэтапно (для каждого типа) по отдельным уведомлениям с оформлением соответствую
щих заключений.

7.6.21 Для продукции, указанной в перечислениях а), б), д) — и) раздела 1, при положительных 
результатах контроля всей партии деталей, сборочных единиц, изделий, входящих в объем выборки, 
работник ЭО (СО), выполняющий оценку соответствия в форме приемки, и работники организаций — 
участников работ по оценке соответствия продукции проставляют подписи и даты, соответствующие

16



ГОСТ Р 50.06.01—2017

оформленным ими положительным заключениям в соответствующей графе контрольной точки ПК (за
крывают контрольную точку).

7.6.22 Контрольная точка ПК, по результатам освидетельствования которой работником ЭО (СО), 
выполняющим оценку соответствия в форме приемки, и/или работниками организаций — участников 
составлено отрицательное заключение, предъявляется повторно на контроль после устранения выяв
ленных несоответствий. При этом в новом уведомлении о контроле делаются ссылка на номер и дату 
отрицательного заключения о контроле и запись о повторном предъявлении.

7.6.23 Для проведения работ по оценке соответствия в форме приемки продукции изготовитель 
должен обеспечить работникам ЭО или привлекаемой СО постоянный доступ на производственную 
площадку, где происходит изготовление данной продукции.

П р и м е ч а н и е  — При обнаружении несоответствий в процессе работ по контрольным точкам ПК ра
ботник ЭО или привлекаемой СО может провести летучий контроль при изготовлении. Порядок проведения ЛК 
устанавливается ЭО. Эффективность ЛК обуславливается его внезапностью. Внезапность проведения ЛК дости
гается оповещением должностных лиц изготовителя о времени проведения контроля не ранее чем за одни сутки. 
ЛК проводится с целью своевременного выявления и недопущения несоответствий. ЛК может проводиться на всех 
стадиях производства (подготовки производства, изготовления, испытаний и отгрузки изделий).

7.7 Порядок проведения приемочной инспекции

7.7.1 Приемочная инспекция является последним этапом оценки соответствия продукции в форме 
приемки, результатом которого является принятие решения о пригодности продукции к поставке (к го
товности трубопровода к проведению гидравлических испытаний).

7.7.2 На приемочную инспекцию предъявляются продукция и сопроводительная (исполнительная) 
документация, укомплектованная в соответствии с договором поставки (проектом производства работ) 
и принятая ОТК (службой качества) изготовителя (монтажной организации).

7.7.3 Контрольные операции, присутствующие в контрольной точке «Приемочная инспекция», до 
начала освидетельствования должны пройти контроль со стороны ОТК (службы качества) изготовителя 
(монтажной организации).

7.7.4 Приемочная инспекция включает:
- проверку комплектности сопроводительной (исполнительной) документации;
- проверку правильности оформления и содержания сопроводительной (исполнительной) доку

ментации, в том числе документов о качестве;
- визуальный и измерительный контроль габаритных и присоединительных размеров продукции 

[для продукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1];
- проверку соответствия комплектности и количества продукции и ЗИП [для продукции, указанной 

в перечислениях а) — е) раздела 1];
- при наличии требований проверку соответствия окраски, консервации, упаковки [для продукции, 

указанной в перечислениях а) — е) раздела 1];
- проверку соответствия маркировки продукции (трубопровода и его элементов);
- для ТУК с упакованными РК, ТВС, ОР СУЗ, комплектующими — контроль внешнего вида ТУК, 

индикаторов удара (при установленном требовании), правильности маркировки и опломбирования;
- при наличии требований проверку соответствия тары [для продукции, указанной в перечислени

ях а) — е) раздела 1].
7.7.5 В ПК приемочная инспекция оформляется одной контрольной точкой, завершающей ПК и 

включающей в себя контрольные операции, указанные в 7.7.4.
7.7.6 Если указанные операции входят в состав других контрольных точек со статусом «НР» для 

ЭО или привлекаемой СО, то допускается оформлять данные операции в отдельные и в составе других 
контрольных точек, что должно быть оговорено при разработке и согласовании ПК. При этом, если дан
ные операции не проводятся повторно, в ПК указываются оставшиеся операции в соответствии с 7.7.4.

7.7.7 Предъявление продукции на приемочную инспекцию осуществляют поштучно, либо парти
ями единиц продукции, либо совокупностью нескольких единиц или партий продукции, что отражают в 
уведомлении о приемочной инспекции (форма уведомления указана в приложении Д).

7.7.8 В случае, если по одному ПК контролируется изготовление нескольких единиц или партий 
продукции, на которые изготовителем оформляются несколько документов о качестве и комплектов со
проводительной документации, проверку комплектности сопроводительной документации и проверку 
правильности оформления и содержания сопроводительной документации, в том числе документов о 
качестве, следует проводить для всех комплектов.
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7.7.9 Результаты проведения приемочной инспекции заполняются в заключении о приемке (фор
ма заключения указана в приложении Е).

7.7.10 В случае, если предъявление продукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1, на 
приемочную инспекцию осуществляют поштучно либо партиями изделий, на которые изготовителем 
оформляются несколько документов о качестве, допускается по согласованию с ЭО отгрузка выше
указанных единиц (партий) изделий с заключением о приемке и документов о качестве (без закрытого в 
порядке, установленном в 7.8 настоящего стандарта, ПК). С последней партией изделий изготовителем 
в состав сопроводительной документации включают закрытый ПК.

7.8 Порядок закрытия плана качества

7.8.1 По результатам положительного освидетельствования всех контрольных точек ПК для про
дукции, указанной в перечислениях а), б), д) — и) раздела 1, проводятся следующие действия:

- проставляют подписи с идентификацией всех лиц, участвующих в освидетельствовании кон
трольных точек по данному ПК;

- представитель изготовителя (монтажной организации) заполняет соответствующие графы табли
цы «Листа учета заводских номеров и паспортов изделий»;

- на «Листе учета заводских номеров и паспортов изделий» проставляются подписи работника 
изготовителя (монтажной организации), работника ЭО (СО), выполнявшего работы по оценке соответ
ствия в форме приемки;

- на листе идентификации в таблице «закрытия» работник изготовителя (монтажной организа
ции), субподрядчика(ов)-изготовителя(ей), в случае наличия, закрывает ПК путем простановки своей 
подписи с идентификацией. Необходимость простановки печати, удостоверяющей вышеуказанные под
писи, определяет изготовитель (монтажная организация) и субподрядчик(и)-изготовитель(и) в случае 
наличия.

7.8.2 После проведения вышеуказанных действий до закрытия ПК работник ЭО (СО), выполняю
щий работы по оценке соответствия в форме приемки:

- контролирует наличие подписей лиц, участвующих в освидетельствовании контрольных точек и 
дат его проведения в каждой контрольной точке;

- повторно сверяет даты контрольных точек, указанных для изготовителя (монтажной организа
ции), субподрядчика(ов)-изготовителя(ей), в случае наличия, с датами, указанными на документации, 
оформленной изготовителем (монтажной организацией) по результатам проведения операций;

- проверяет наличие оформленных заключений о контроле и приемке в соответствии с контроль
ными точками ПК;

- контролирует наличие в столбце «Примечания» ПК всех примечаний, возникающих в процессе 
освидетельствования контрольных точек;

- контролирует наличие на «Листе идентификации отметок о выполнении контрольных, техноло
гических операций и проведении оценки соответствия» в таблице идентификации подписей с расшиф
ровкой должности и ФИО всех лиц, участвующих в освидетельствовании контрольных точек, в таблице 
«закрытия» — наличие подписи и даты представителя изготовителя (монтажной организации);

- контролирует наличие на «Листе разработки и согласования ПК» удостоверяющих подписей 
всех лиц, участвующих в процессе согласования;

- контролирует правильность заполнения «Листа учета заводских номеров и паспортов изделий». 
Повторно сверяет общее количество и номенклатуру указанных на листе изделий с договором поставки 
(проектом производства работ).

7.8.3 После проведения вышеуказанных сверки и контроля ПК закрывается работником ЭО (СО), 
выполняющим работы по оценке соответствия в форме приемки, путем простановки своей подписи с 
идентификацией, даты и штампа в таблице «закрытия» на «Листе идентификации отметок о выполне
нии контрольных, технологических операций и проведения оценки соответствия».

7.8.4 ПК на продукцию зарубежного изготовителя (его субподрядчиков) закрывают без проведения 
оценки соответствия в форме решения о применении импортной продукции, с внесением следующей 
записи в столбце «Примечание» контрольной точки «Приемочная инспекция»: продукция может быть 
допущена в монтаж после проведения ЭО оценки соответствия в форме решения о применении и ут
верждения ее положительных результатов.

7.8.5 Для российских изготовителей, использующих при изготовлении продукции, важной для безопас
ности по [1] или [2], импортные комплектующие, контрольная точка «Приемочная инспекция» и ПК
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могут быть закрыты при положительных результатах оценки соответствия в форме решения о примене
нии импортных комплектующих изделий.

7.8.6 При закрытии ПК подпись работника ЭО (СО) заверяется штампом в следующих местах ПК:
- на титульном листе ПК;
- в контрольной точке «Приемочная инспекция»;
- на «Листе идентификации отметок о выполнении контрольных, технологических операций и 

проведения оценки соответствия» (в таблице закрытия ПК);
- на каждой странице «Листа учета заводских номеров и паспортов изделий».
7.8.7 Форма штампа ЭО, порядок их выдачи и хранения определяются ЭО. Требования к форме 

штампа СО, порядок их выдачи и хранения должны быть согласованы СО с ЭО.
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Приложение А 
(обязател ьное)

Форма плана качества и правила по его заполнению

А.1.1 Форма титульного листа ПК [для продукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1]

№ поручения ЭО: /11/

101 Наименование
поставщика IV

ПК
№ /3/

Класс
безопасности 141 Изм. /5/ Наименование

изготовителя 121

Наименование изделия 
(оборудования)

Обозначение изделия 
(оборудования)

Заводские номера изделий 
(оборудования)

Договор (контракт) между заказчиком/ 
генподрядчиком и поставщиком, 
изготовителем и субпоставщиком 

(поставщиком)

161 /7/
181

См. лист учета 
заводских номеров 

(...шт.)
191

Представитель, выполняющий работы по оценке 
соответствия /10/

(подпись и дата) (фамилия, инициалы)

ГО
С

Т Р 50.06.01—
2017



А.1.2 Форма титульного листа ПК [для продукции, указанной в перечислениях ж) — и) раздела 1]

№ поручения ЭО: /11/

/0/ Наименование
генподрядчика IV

ПК
№ 131

Класс
безопасности 

и группа 
трубопровода

141 Изм. 151
Наименование

монтажной
организации

121

Наименование и код KKS 
системы трубопровода Наименование ППР Обозначение(код) ППР

Договор на выполнение работ с монтажной 
организацией, договор генподрядчика 

и монтажной (иной) организации

161 /7/ 181 191

Представитель, выполняющий работы по оценке 
соответствия /10/

(подпись и дата) (фамилия, инициалы)



А.2 Форма листа ПК

/1/ ПК № 121 Изм. /3/ Лист ИЗ

№№
п/п

Наименование
контрольной
точки

Наименование 
оборудования, 
деталей, сбо
рочных единиц

РКД (ППР), 
ПТД, ПКД,
СТП, содержа
щие требова
ния

Содержание
действий

Документы 
регистрации 
результатов, 
предъявля
емые для 
оценки соот
ветствия

Статус контрольных точек 
и свидетельство соответствия
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А.З Формалиста разработки и согласования ПК

/1/ ПК №121 Изм. /3/ Лист из

Лист разработки и согласования ПК

Разработал Согласовал

Наименование организации

Должность

Фамилия
Инициалы

Подпись

Дата

П р и м е ч а н и е  — В качестве согласующих лиц должны выступать должностные лица, полномочия которых по согласованию планов качества опреде
лены соответствующими приказами.
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А.4 Форма листа идентификации отметок о выполнении контрольных, технологических операций и проведения оценки соответствия

/1/ ПК № 121 Изм. /3/ Лист из

Лист идентификации отметок о выполнении контрольных, 
технологических операций и проведения оценки соответствия

Изготовитель 
(монтажная организация)

Эксплуатирующая
организация
или специализированная 
организация

Организация — участник проведения работ по оценке 
соответствия

Наименование
организации

Должность

Фамилия,
инициалы

Подпись

П р и м е ч а н и е  — Отметка о выполнении контрольных, технологических операций и проведении оценки соответствия должна принадлежать лицу, вы
полнявшему указанные операции и контроль.

От изготовителя:

(должность) 

« »

(подпись) 

20 г.

(фамилия, инициалы)

От ЭО или СО:

(должность) (подпись) (фамилия, инициалы)

« » 20 г.

ГО
С

Т Р 50.06.01—
2017



А.5 Форма листа учета заводских номеров и паспортов изделий

/1/ ПК № 121 Изм. /3/ Лист из

Лист учета заводских номеров и паспортов изделий

№ п/п Наименование 
продукции /4/

Обозначение 
продукции 151

Заводские номера 
(номера плавок) продукции /6/

Наименование 
документа о качестве /7/

Номер документа 
о качестве /8/

От изготовителя (монтажной организации):

(должность) 

« »

(подпись) 

20 г.

(фамилия, инициалы)

От ЭО или СО:

(должность) (подпись) (фамилия, инициалы)

« » 20 г.

мсл
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А.6 Требования к содержанию титульного листа проекта ПК
А.6.1 Для продукции, указанной в перечислениях а) — е) раздела 1
А.6.1.1 Поле /0 /титульного листа: в данном поле указывают наименование ОИАЭ, на которую планируется 

поставка продукции [оборудования (изделия), в составе которого используется комплектующее изделие, на кото
рое оформляется ПК].

А.6.1.2 Поле/1 /титульного листа: в данном поле указываются полное наименование поставщика.
А.6.1.3 Поле /2/ титульного листа: в данном поле указывают полное наименование изготовителя и в слу

чае наличия в технологии изготовления операций, выполняемых субподрядчиком(ами)-изготовителем(ями) и 
контролируемых по данному П К— наименование субподрядчика(ов)-изготовителя(ей). При этом в наименовании 
поля дополнительно указывают «Наименование субподрядчика(ов)-изготовителя(ей)».

А.6.1.4 Поле /3 /титульного листа: в данном поле указывают идентификационный номер ПК, присваиваемый 
разработчиком ПК. Номер ПК присваивается разработчиком на каждый оформляемый ПК, при этом не допускается 
указание одного и того же номера на разные ПК. Для РК, ТВС, ОР СУЗ и комплектующих к ним номер указывается 
в формате: А.ВВ.CC.DDD.EE, где:

- А — тип реактора (например: «ВВЭР»);
- ВВ — номер цеха, который регистрирует ПК;
- СС — тип изделия (например: «02 — ВВЭР»);
- DDD — порядковый номер документа;
- ЕЕ — год регистрации.
А.6.1.5 Поле /4 /титульного листа: в данном поле указывают класс безопасности по [1] или [2] изготавливае

мой продукции. Допускается в данном поле указывать классификационное обозначение продукции.
А.6.1.6 Поле /5 /титульного листа: в данном поле указывают номер изменения ПК. Первой редакции ПК со

ответствует номер изменения — «0». Номер изменения указывают только после корректировки согласованного в 
установленном порядке ПК.

А.6.1.7 Поле /6 /титульного листа: в данном поле указывают наименование продукции в соответствии с ГОСТ 
(ОСТ), ТУ (ТЗ, ТТ, чертежом).

А.6.1.8 Поле /7 /титульного листа: в данном поле указывают условное обозначение продукции (при наличии) 
и обозначение чертежа (ТУ, ГОСТ и т. п.) продукции с учетом ее модификации (исполнения).

А.6.1.9 Поле /8/ титульного листа: в данном поле указывают ссылку на лист учета заводских номеров и со
ответствующих паспортов изделий по типу: «См. лист_», при этом под ним в скобках дополнительно указывают 
количество изготавливаемых по данному ПК изделий по типу «(__________ шт.)».

А.6.1.10 Поле /9 /титульного листа: в данном поле указывают информацию с номерами и датами договоров 
поставки между изготовителем и поставщиком, ЭО (генподрядчика) и поставщика (иной организации), с указанием 
наименования сторон, между которыми заключены данные договоры. Дополнительно в данном поле рекоменду
ется указывать информацию с цепочкой договоров и наименованием участвующих сторон по субпоставщикам 
поставляемой продукции.

А.6.1.11 Поле /10/ титульного листа: поле для простановки работником ЭО (СО) подписи и даты при согласо
вании ПК и штампа при его закрытии. В случае, если ПК рассматривался одним работником, а приемочная инспек
ция проводилась другим представителем, данный работник при закрытии ПК также в данном поле указывает свои 
инициалы, фамилию и проставляет подпись и штамп.

А.6.1.12 Поле/11/титульного листа: в данном поле, при проведении работ СО, указывают номер поручения ЭО.
А.6.1.13 Не допускают прочерк или незаполнение отдельных полей титульного листа ПК, а также незаверен

ные в установленном порядке исправления.
А.6.2 Для продукции, указанной в перечислениях ж), и) раздела 1
А.6.2.1 Поле /0/ титульного листа: в данном поле указывают наименование ОИАЭ, на которую будут выпол

нятся работы по монтажу трубопровода.
А.6.2.2 Поле /1/ титульного листа: в данном поле указывают полное наименование генподрядчика.
А.6.2.3 Поле /2 /титульного листа: в данном поле указывают полное наименование монтажной организации.
А.6.2.4 Поле /3 /титульного листа: в данном поле указывают идентификационный номер ПК, присваиваемый 

разработчиком ПК. Номер ПК присваивается разработчиком на каждый оформляемый ПК, при этом не допускают 
указание одного и того же номера на разные ПК.

А.6.2.5 Поле /4/ титульного листа: в данном поле указывают класс безопасности по [1] и группу по [3] трубо
провода.

А.6.2.6 Поле /5 /титульного листа: в данном поле указывают номер изменения ПК. Первой редакции ПК со
ответствует номер изменения — «0». Номер изменения указывают только после корректировки согласованного в 
установленном порядке ПК.

А.6.2.7 Поле /6/ титульного листа: в данном поле указывают наименование и код KKS трубопровода со
гласно ППР.

А.6.2.8 Поле /7 /титульного листа: в данном поле указывают наименование ППР на трубопровод, подлежа
щий оценке соответствия в форме приемки.
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А.6.2.9 Поле /8 /титульного листа: в данном поле указывают обозначение (код) ППР на трубопровод, подле
жащий оценке соответствия в форме приемки.

А.6.2.10 Поле /9 /титульного листа: в данном поле указывают информацию с номерами и датами договора 
на выполнение работ между генподрядчиком и монтажной (иной) организацией, договора на выполнение работ 
между монтажной организацией и организацией, заключившей договор с генподрядчиком (иной организацией), с 
указанием наименования сторон.

А.6.2.11 Поле /10/титульного листа: данное поле предназначено для простановки работником ЭО (СО) под
писи и даты при согласовании ПК и штампа при его закрытии. В случае, если ПК рассматривался одним работ
ником, а приемочная инспекция проводилась другим представителем, данный работник при закрытии ПК также в 
данном поле указывает свои инициалы и фамилию и проставляет подпись и штамп.

А.6.2.12 Поле /11/ титульного листа: в данном поле при проведении работ СО указывают номер поруче
ния ЭО.

А.6.2.13 Не допускают прочерк или незаполнение отдельных полей титульного листа ПК, а также незаверен
ные в установленном порядке исправления.

А.7 Общие требования к содержанию столбцов на страницах проекта ПК
А.7.1 Поле IV  верхнего колонтитула на страницах ПК: в данном поле указывают полное наименование из

готовителя (монтажной организации) и в случае наличия — субподрядчика(ов)-изготовителя(ей).
А.7.2 Поле /2/ верхнего колонтитула на страницах ПК: в данном поле указывают идентификационный номер 

ПК, присваиваемый разработчиком.
А.7.3 Поле /3/ верхнего колонтитула на страницах ПК: в данном поле указывают номер изменения ПК.
А.7.4 Столбец 1 таблицы на страницах ПК: в данном столбце указывают номер контрольной точки по порядку, 

начиная с единицы.
А.7.5 Столбец 2 таблицы на страницах ПК: в данном столбце указывают наименование контрольной точки.
А.7.6 Столбец 3 таблицы на страницах ПК: в данном столбце указывают наименование оборудования, сбо

рочных единиц, деталей и их чертежей, с учетом используемых модификаций (исполнений), полуфабрикатов с 
указанием исполнения (труба, лист и т. д.) и материалов, которые подлежат контролю в ходе указанной в столбце 
2 операции. Допускается вместо наименования вышеуказанных изделий, полуфабрикатов и материалов указывать 
обозначение документа(ов), содержащего(их) перечень данных изделий и/или полуфабрикатов и материалов.

А.7.7 Столбец 4 таблицы на страницах ПК для российского изготовителя продукции (монтажной организа
ции): в данном столбце указывают обозначение или номер документов, содержащих требования, которым необхо
димо следовать при проведении операции, указанной в столбце 2, а именно:

- РКД (ППР), ПТД и ПКД на данную продукцию;
- СТО, инструкции СМК;
- программ и методик испытаний.
Не допускают указывать общее наименование документов (например, РКД, спецификация, технологический 

процесс) без номера или обозначения.
А.7.8 Столбец 5 таблицы на страницах ПК: в данном столбце указывают перечень основных действий, совер

шаемых сотрудниками ОТК (службой качества, производственным персоналом) изготовителя (монтажной органи
зации) в контрольной точке, согласно требованиям документов, указанных в столбце 4 данной контрольной точки.

А.7.9 Столбец 6 таблицы на страницах ПК: в данном столбце указывают наименование документов, в кото
рые заносятся записи, подтверждающие выполнение операции и/или содержащие результаты, отметки проведе
ния операции (журналы контроля, протоколы, акты и т. д.).

А.7.10 Столбцы 7, 9, 11, 13 таблицы на страницах ПК: в данных столбцах указывают статусы контрольных 
точек для изготовителя (монтажной организации) и организаций — участников контроля качества изготовления. 
Статус точки для изготовителя (монтажной организации) не может быть ниже «НР».

А.7.11 Столбцы 8, 10 таблицы на страницах ПК: в данных столбцах проставляют подписи и даты, свидетель
ствующие о выполнении и наличии положительных результатов оценки соответствия контроля и в форме приемки.

А.7.12 Поле /4 /указывается после таблицы ПК и содержит перечень обозначений и наименований РКЦ, ПТД, 
ПКД, внутренних документированных процедур СМК, программ и методик испытаний, указанных в столбце 4 на 
страницах ПК.

А.8 Требования к содержанию столбцов некоторых контрольных точек на страницах проекта ПК
А.8.1 Анализ (проверка) состояния производства изготовителя (монтажной организации) указывают в столб

це 6, и для данной контрольной точки документом регистрации результатов является акт по результатам (проверки) 
состояния производства и заключение о контроле.

А.8.2 Допускают указывать основные технологические и/или контрольные операции изготовления узлов (де
талей, сборочных единиц) в одной контрольной точке, в этом случае в наименовании данной точки указывают 
«Контроль изготовления» и далее перечисляют технологические и/или контрольные операции. В случае, если 
работником ЭО (СО), выполняющим работы по оценке соответствия в форме приемки, установлен статус данной 
контрольной точки «НР» или «WP» и он контролирует одну или несколько из перечисленных технологических
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(контрольных) операций, в столбце «Примечание» указывается ссылка с наименованием операций, контролируе
мых рабонтником.

А.8.3 Основные технологические операции и контрольные операции согласно технологическому циклу из
готовления изделия (монтажу трубопровода) рекомендуется:

- объединять в одной строке технологическую операцию и пооперационный контроль;
- объединять в одной строке несколько технологических операций, выполняемых по единому технологиче

скому процессу, например, все работы по мехобработке объединять под названием «Мехобработка», а в графе 
«Содержание действий» записывать: «разметка, резка, перенос маркировки стали, мехобработка, пооперацион
ный контроль размеров деталей и кромок, а также соблюдения всех требований техпроцесса».

А.8.4 Операцию сборки под сварку и операцию сварки следует указывать отдельными контрольными точ
ками.

А.8.5 Операции контроля сварных соединений готового изделия допускают объединять в одну контрольную 
точку «Контроль сварных соединений», перечисляя в графе «Содержание действий» все контрольные операции.

А.8.6 Приемо-сдаточные испытания указывают в столбце 5 и для данных контрольных точек указывают пере
чень испытаний в соответствии с требованиями ТУ (ТЗ, ТТ) и/или программы и методики испытаний.

А.9 Требования к содержанию «Листа разработки и согласования ПК»
А.9.1 Поле/1 /верхнего колонтитула на листе разработки и согласования ПК: вданном поле указывают полное 

наименование изготовителя (монтажной организации) и в случае наличия — субподрядчика(ов)-изготовителя(ей).
А.9.2 Поле /2/ верхнего колонтитула на листе разработки и согласования ПК: в данном поле указывают иден

тификационный номер ПК, присваиваемый изготовителем (монтажной организацией).
А.9.3 Поле /3/ верхнего колонтитула на листе разработки и согласования ПК: в данном поле указывают номер 

изменения ПК.

А.10 Требования к содержанию «Листа идентификации отметок о выполнении контрольных,
технологических операций и проведения оценки соответствия»
А.10.1 Поле/1 /верхнего колонтитула на листе идентификации: вданном поле указывают полное наименова

ние изготовителя (монтажной организации) и в случае наличия — субподрядчика(ов)-изготовителя(ей).
А. 10.2 Поле /2/ верхнего колонтитула на листе идентификации: в данном поле указывают идентификацион

ный номер ПК, присваиваемый изготовителем (монтажной организацией).
А. 10.3 Поле /3/ верхнего колонтитула на листе идентификации: в данном поле указывают номер изме

нения ПК.
А. 10.4 На листе идентификации в таблице идентификации должны быть представлены столбцы для подписи 

с идентификацией всех лиц, участвующих в проведении работ по оценке соответствия по данному ПК.

А.11 Требования к содержанию листа учета заводских номеров и паспортов изделий
А. 11.1 Поле/1 /верхнего колонтитула на листе идентификации: вданном поле указывают полное наименова

ние изготовителя (монтажной организации) и в случае наличия — субподрядчика(ов)-изготовителя(ей).
А.11.2 Поле /2/ верхнего колонтитула на листе идентификации: в данном поле указывают идентификацион

ный номер ПК, присваиваемый изготовителем (монтажной организацией).
А. 11.3 Поле 131 верхнего колонтитула на листе идентификации: в данном поле указывают номер изме

нения ПК.
А.11.4 В полях /4/ — /8/ верхнего колонтитула на листе идентификации указывают:
- наименование, обозначение, заводские номера (номера плавок), наименование и номер документа о ка

честве продукции, прошедшей оценку соответствия в форме приемки по ПК — для продукции, указанной в пере
числениях а), б), д) — е) раздела 1;

- наименование, обозначение, номер заводской маркировки, перенесенной с трубы, наименование и номер 
документа о качестве изготовленных монтажной организацией при сооружении ОИАЭ путем механической обра
ботки прямолинейных деталей трубопровода, отнесенных в соответствии с [3] к группе В — для продукции, указан
ной в перечислениях ж) — и) раздела 1.
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Приложение Б 
(обязательное)

Требования к оформлению акта по результатам анализа (проверки) производства
и проверяемые вопросы

Б.1 — Форма титульного листа акта

/Место для
торгового
знака/

ПРЕДСТАВИТЕЛЬ /Указать наименование ЭО (СО)/

А К Т  ПО РЕ ЗУЛ Ь ТА ТА М  А Н А Л И З А  ( П Р О В Е Р К И )  П Р О И З В О Д С Т В А  И З Г О Т О В И Т Е Л Я

№ _______________________  от___________________

(наименование проверяемого изготовителя, № и дата национального разрешительного документа на изготовление для ОИАЭ)

Проверка 
применительно 
к производству

(наименование, обозначение, класс безопасности продукции) 

проведена в период с по

(дата начала проверки) (дата окончания проверки)

сконструированного

(наименование предприятия — разработчика РКД, № и дата национального разрешительного документа на конструирование для ОИАЭ)

Комиссией в составе:

(должность, наименование организации) (инициалы, фамилия)

юсо
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Результаты анализа (проверки) производства оформляются по форме и содержанию, приведенным в Б.2. 

Б.2 — Форма результатов анализа (проверки) производства

№ этапа Наименование этапа проверки и проверяемые вопросы Заключение комиссии Примечание

1

Проверка наличия и соответствия национальных разреши
тельных документов на изготовление и конструирование 
продукции для ОИАЭ
Проверяют:
1) Наличие и соответствие условий действия лицензии Ростех
надзора (для зарубежного изготовителя — национальных разре
шительных документов в случае, если их наличие предусмотре
но нормативными правовыми актами страны-изготовителя) на 
предмет возможности изготовления и конструирования данного 
типа продукции для ОИАЭ.
2) В случае, если изготовитель использует (планирует использо
вать) РКД, разработанную сторонней организацией, проверяется 
наличие и соответствие условий действия лицензии Ростехнад
зора (для зарубежного изготовителя — национальных разреши
тельных документов в случае, если их наличие предусмотрено 
нормативными правовыми актами страны-изготовителя) разра
ботчика РКД на конструирование данного типа продукции для 
ОИАЭ

Указывают:
- номера лицензий Ростехнадзора (национальных 
разрешительных документов) на соответствующий 
вид деятельности, дата выдачи, срок действия;
- наименование и форму собственности предпри
ятия — разработчика РКД (в случае, если изгото
витель использует РКД, разработанную сторонней 
организацией);
- наименование и форму собственности разра
ботчика ТУ (ТТ) и программ и методик испытаний 
(приемочных, предварительных комплексных и/или 
автономных, приемо-сдаточных, периодических, 
типовых) продукции (и при необходимости иных 
конструкторских документов) — указывается при 
проверке зарубежных изготовителей;
- номера и срок действия договоров с предприяти
ем — разработчиком РКД, разработчиком ТУ (ТТ) и 
программ и методик испытаний (для зарубежных из
готовителей) на разработку, право использования и 
сопровождение РКД, а также наименование и фор
му собственности организаций, их заключивших

Копии лицензий Ростех
надзора (национальных 
разрешительных доку
ментов) с условиями их 
действия прикладыва
ются к Акту

2

Наличие результатов оценки соответствия в форме серти
фикации согласно:
- Федеральному закону от 27 декабря 2002 г. № 184-ФЗ 
«О техническом регулировании»;
- Постановлению Правительства РФ от 20 июля 2013 г. 
№ 612 «Об аккредитации в области использования атомной 
энергии»;
- Постановлению Правительства РФ от 15 июня 2016 г. 
№ 544 «Об особенностях оценки соответствия продукции, 
для которой устанавливаются требования, связанные с обе
спечением безопасности в области использования атомной 
энергии, а также процессов ее проектирования (включая 
изыскания), производства, строительства, монтажа, налад
ки, эксплуатации, хранения, перевозки, реализации, утили
зации и захоронения»;
- Приказу Ростехнадзора от 21 июля 2017 г. № 277 «Об утверж
дении Перечня продукции, которая подлежит обязательной 
сертификации и для которой устанавливаются требования, 
связанные с обеспечением безопасности в ОИАЭ» (зареги
стрирован Минюстом 26 сентября 2017 г. per. № 48327).

Указывают:
- номера сертификатов, дату выдачи, срок дей
ствия (или факт его отсутствия);
- наименование органа по сертификации, выдав
шего сертификат, номер и срок действия его атте
стата об аккредитации;
- краткую справку о выполнении отлагательных ус
ловий сертификата или об их отсутствии
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Продолжение таблицы

№ этапа Наименование этапа проверки и проверяемые вопросы Заключение комиссии Примечание

2

Проверяют:
- наличие сертификата;
- срок и условия действия сертификата;
- соответствие фактического изготовителя продукции изготови
телю, указанному в сертификате;
- выполнение отлагательных условий действия сертификата 
(при их наличии)

3

Проверка наличия и актуальности системы менеджмента
качества
Проверяют:
1) Наличие сертификата соответствия СМК.
2) Наличие ПОК (для российских изготовителей продукции 
1—3 классов безопасности по [1] или [2]) и/или Руководства по 
качеству, процедур СМК предприятия, указанных в ПОК, Руко
водстве по качеству и/или перечне процедур СМК предприятия и 
входящих в область проверки.
3) Наличие процедурных документов СМК, указанных в ПОК, 
Руководстве по качеству и/или перечне процедур СМК изгото
вителя и определяющих порядок разработки, согласования, ут
верждения, ввода в действие, идентификации, учета, внесения 
изменений, рассылки, хранения и отмены документов СМК.
4) Соответствие порядка разработки, согласования, утверждения, 
ввода в действие, идентификации, учета, внесения изменений, рас
сылки, хранения и отмены документов СМК, изложенного в проце
дурах СМК и ПОК, Руководстве по качеству, фактическому порядку 
на примере процедурных документов, входящих в область провер
ки (проверяют выборочно, не менее пяти документов)

Указывают:
- номер, дату выдачи, срок действия сертификата 
соответствия, наименование системы сертифика
ции и органа, выдавшего сертификат;
- наименование и обозначение ПОК (для предпри- 
ятий-изготовителей РФ);
- наименование и обозначение Руководства по ка
честву, наименование и номер перечня процедур 
СМК предприятия или отметку, что перечень при
веден в ПОК, Руководстве по качеству;
- краткую справку о выявленных замечаниях при 
проверке порядка, изложенного в процедурах СМК, 
ПОК, Руководстве по качеству, и фактического по
рядка (с указанием наименования документов, на 
примере которых проводилась проверка) или ука
зание об отсутствии замечаний

Перечень процедур СМК 
прикладывается к Акту

4

Проверка процедуры управлением РКД
Проверяют:
1) Наличие:
- процедурных документов СМК, указанных в ПОК, Руководстве 
по качеству и/или перечне процедур СМК изготовителя и опреде
ляющих порядок разработки, согласования, утверждения, ввода 
в действие, идентификации, учета, внесения изменений, рас
сылки, хранения и отмены РКД (в случае, если изготовитель и 
предприятие — разработчик РКД одно юридическое лицо);
- процедурных документов СМК, указанных в ПОК, Руководстве 
по качеству и/или перечне процедур СМК изготовителя и опреде
ляющих порядок ввода в действие, идентификации, учета, вне
сения изменений и хранения РКД (для изготовителей, использую
щих РКД, разработанную сторонней организацией).
2) Соответствие порядка, изложенного в процедурах СМК и ПОК, 
Руководстве по качеству, фактическому порядку на примере продук
ции, находящейся в изготовлении на момент проведения проверки

Указывают:
- наименование и обозначение процедур СМК, 
определяющих порядок разработки, согласования, 
утверждения, ввода в действие, идентификации, 
учета, внесения изменений, рассылки, хранения и 
отмены РКД;
- краткую справку о выявленных замечаниях при 
проверке порядка, изложенного в процедурах СМК, 
ПОК, Руководстве по качеству, и фактического по
рядка или указание об их отсутствии
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Продолжение таблицыЦ Продолжение таблицы

№ этапа Наименование этапа проверки и проверяемые вопросы Заключение комиссии Примечание

5

Наличие учтенного комплекта РКД, необходимого для изго
товления продукции
Проверяют:
1) Наличие у изготовителя необходимого для изготовления про
дукции комплекта РКД (для зарубежного изготовителя контроли
руется наличие комплекта РКД, по которому им ведется изготов
ление продукции).
2) Наличие у зарубежного изготовителя комплекта РКД, разрабо
танного для применения продукции в России [ТУ (ТТ); программ и 
методик испытаний (приемочных, предварительных комплексных 
и/или автономных, приемо-сдаточных, периодических, типовых)]

Указывают:
- факт наличия/отсутствия комплекта РКД на про
дукцию (проверяется выборочно не менее пяти 
документов согласно спецификации сборочного 
чертежа на изделие), наименование и обозначение 
проконтролированных документов;
- наименование и обозначение ТУ (ТЗ, ТТ);
- номер и дату письма ЭО (или ФИО, должность 
лица, дату согласно титульному листу) о согласо
вании ТУ (ТЗ, ТТ), программ и методик испытаний 
или факт отсутствия согласования

6

Наличие результатов оценки соответствия в форме испыта
ний в виде: приемочных (за исключением оборудования для 
автоматизированных систем управления технологическим 
процессом) и/или квалификационных по ГОСТ Р 15.301; 
предварительных комплексных и/или автономных (для обо
рудования автоматизированных систем управления техно
логическим процессом) по ГОСТ 34.603; периодических, ти
повых по ГОСТ 15.309 
Проверяют:
1) Наличие акта и протоколов приемочных и/или квалификаци
онных, предварительных комплексных и/или автономных, пери
одических (при необходимости их проведения), типовых (при не
обходимости их проведения) испытаний продукции.
2) Соответствие перечня проведенных испытаний и полученных 
результатов требованиям ТУ (ТЗ, ТТ) и программ и методик ис
пытаний. Соответствие интервала между периодическими испы
таниями трехлетнему периоду.
3) Участие, согласно вышеуказанным актам и протоколам, в ко
миссиях работников ЭО и СО (для актов и протоколов, оформ
ленных после 01.04.2018).
4) Наличие проведения зарубежного аналога приемочных испы
таний головного образца (type test) продукции (для зарубежных 
изготовителей)

Указывают:
- номера и даты актов и протоколов приемочных 
и/или квалификационных, предварительных ком
плексных и/или автономных, периодических (при 
необходимости их проведения), типовых (при не
обходимости их проведения) испытаний продукции 
и наименование организации, участвующей в ис
пытаниях в качестве заказчика, или факт ее отсут
ствия;
- краткий отчет о соответствии/несоответствии 
перечня проведенных испытаний и полученных 
результатов требованиям ТУ (ТЗ, ТТ) и программ и 
методик испытаний;
- наличие участия в составе комиссий работников 
ЭО и СО (для актов и протоколов, оформленных 
после 01.04.2018);
- наименование, номер и дату документа(ов), 
оформленного(ых) по результатам проведения за
рубежного аналога приемочных испытаний голов
ного образца (type test) продукции или факт его(их) 
отсутствия

7

Проверка процедуры управления закупками комплектую
щих изделий и полуфабрикатов
Проверяют:
1) Наличие процедурных документов СМК, указанных в ПОК, Ру
ководстве по качеству и/или перечне процедур СМК изготовителя 
и определяющих порядок оценки и выбора субподрядчиков — из
готовителей покупных комплектующих изделий и полуфабрикатов.
2) Соответствие порядка, изложенного в процедурах СМК и ПОК, 
Руководстве по качеству, фактическому порядку на примере

Указывают:
- наименование и обозначение процедур СМК, 
определяющих порядок оценки и выбора субпо
дрядчиков — изготовителей покупных комплектую
щих изделий и полуфабрикатов;
- краткую справку о выявленных замечаниях при 
проверке порядка, изложенного в процедурах СМК, 
ПОК, Руководстве по качеству, и фактического по
рядка или указание об их отсутствии;
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Продолжение таблицы

№ этапа Наименование этапа проверки и проверяемые вопросы Заключение комиссии Примечание

7

продукции, находящейся в изготовлении на момент проведения 
проверки.
3) Наличие процедурных документов СМК, указанных в ПОК, Ру
ководстве по качеству и/или перечне процедур СМК изготовителя 
и определяющих порядок проведения входного контроля комплек
тующих изделий и полуфабрикатов, используемых при изготовле
нии продукции, в отношении которой проводится проверка.
4) Наличие разработанных в соответствии с ГОСТ 24297 переч
ней подлежащих входному контролю комплектующих изделий и 
полуфабрикатов, используемых при изготовлении продукции, в 
отношении которой проводится проверка, или процедурных до
кументов, содержащих типовые программы проведения входного 
контроля и иные разделы в соответствии с пунктом 1.6 ГОСТ 24297 
(проверяют при проверке российского изготовителя).
5) Наличие разработанных «аналогов» перечней подлежащих 
входному контролю комплектующих изделий и полуфабрикатов 
(Inspection and Test Plan и т. д.), используемых при изготовлении 
продукции, в отношении которой проводится проверка, или про
цедурных документов, содержащих типовые программы прове
дения входного контроля — проверяется при проверке зарубеж
ного изготовителя.
6) Наличие у изготовителя ведущегося отчетного документа 
(журнала и т. д.) по учету результатов входного контроля.
7) Наличие программы испытаний (контроля) полуфабрикатов, 
согласованной с ГМО и ЭО (программа должна включать пере
чень испытаний для полуфабрикатов, порядок отбора проб и 
изготовления образцов, форму отчетного документа по отбору 
проб и изготовлению образцов) — в случае закупок полуфабри
катов у неофициального дилера.
8) Фактический порядок регистрации и первичных проверок при 
получении, выдаче в производство полуфабрикатов и покупных 
комплектующих изделий и их соответствие процедурным доку
ментам СМКи ПОК, Руководстве по качеству на примере про
дукции, находящейся в изготовлении на момент проведения про
верки или изготовленной ранее

- наименование и обозначение процедур СМК, 
определяющих порядок проведения ВК покупных 
комплектующих изделий и полуфабрикатов;
- наименование и обозначение перечней (их за
рубежных «аналогов») или процедур по входному 
контролю покупных комплектующих изделий и по
луфабрикатов, дату и номер приказа о введении в 
действие, дату последней актуализации;
- наименование и обозначение отчетного докумен
та по учету результатов входного контроля;
- наименование и обозначение программы испыта
ний (контроля) полуфабрикатов, дату и номер при
каза о введении в действие, номер, дату письма 
и наименование ГМО о согласовании программы, 
номер и дату письма ЭО о согласовании програм
мы. Краткую справку о выявленных замечаниях по 
содержанию программы или указание об их отсут
ствии;
- краткую справку о выявленных замечаниях при 
проверке порядка, изложенного в процедурах СМК, 
ПОК, Руководстве по качеству, и фактического по
рядка по входному контролю или указание об их 
отсутствии

8

Проверка процедуры управления ПТД, ПКД и производ
ственной деятельностью
Проверяют:
1) Наличие процедурных документов СМК, указанных в ПОК, Ру
ководстве по качеству и/или перечне процедур СМК изготовите
ля и определяющих порядок разработки, ведения, согласования 
и актуализации ПТД и ПКД.
2) Соответствие порядка, изложенного в процедурах СМК и ПОК, 
Руководстве по качеству, фактическому поредку на примере продук
ции, находящейся в изготовлении на момент проведения проверки

Указывают:
- наименование и обозначение документов СМК, 
определяющих порядок разработки, ведения, со
гласования и актуализации ПТД и ПКД;
- краткую справку о выявленных замечаниях при 
проверке порядка, изложенного в процедурах СМК, 
ПОК, Руководстве по качеству, и фактического по
рядка или указание об их отсутствии
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Наличие учтенного комплекта ПТД и ПКД
Проверяют:
1) Наличие ПТД изготовителя на выплавку и разливку металла, 
термическую резку, обработку давлением, сварку, наплавку и 
термическую обработку (при наличии данных операций в техно
логии изготовления продукции).
2) Наличие ПКД изготовителя на неразрушающие виды контроля 
сварных соединений и наплавок (при наличии данных операций 
в технологии изготовления продукции).
3) Наличие ПТД изготовителя на изготовление печатных плат, 
сборку и пайку печатных узлов, сборку и монтаж приборной и 
электротехнической продукции, прозвонку, настройку и проверку 
функционирования, прошивку и проверку программного обеспе
чения (при наличии данных операций в технологии изготовления 
продукции).
4) Наличие согласования с ГМО ПТД российского изготовителя 
на выплавку и разливку металла, термическую резку, обработ
ку давлением, сварку, наплавку и термическую обработку (для 
продукции, на которую распространяются требования [3] и при 
наличии данных операций в технологии изготовления продук
ции).
5) Наличие согласования с ГМО ПКД российского изготовителя 
на неразрушающие виды контроля сварных соединений и напла
вок (для продукции, на которую распространяются требования 
[12] и при наличии данных операций в технологии изготовления 
продукции).
6) Проверка возможности выполнения изготовителем одного 
из указанных ТП —  выплавка и разливка металла, обработка 
давлением, сварка, наплавка, термическая обработка — в со
ответствии с имеющейся ПТД на примере детали (сборочной 
единицы) контролируемой продукции или аналогичной ей по 
типу — при наличии данных операций в технологии изготовле
ния продукции (контролируется наличие материально-техни
ческой базы, персонала, возможность выполнения операций, 
указанных в ПТД).
7) Проверка возможности выполнения изготовителем ТП на 
сборку продукции или аналогичной ей по типу в соответствии с 
имеющейся ПТД —  при наличии данной операции в технологии 
изготовления продукции (контролируется наличие материально- 
технической базы, персонала, возможность выполнения опера
ций, указанных в ПТД)

Указывают:
- наименование и обозначение ПТД предприятия- 
изготовителя на выплавку и разливку металла, 
термическую резку, обработку давлением, сварку, 
наплавку и термическую обработку (при наличии 
данных операций в технологии изготовления про
дукции);
- наименование и обозначение ПТД предпри
ятия-изготовителя на изготовление печатных плат, 
сборку и пайку печатных узлов, сборку и монтаж 
приборной и электротехнической продукции, про
звонку, настройку и проверку функционирования, 
прошивку и проверку программного обеспечения 
(при наличии данных операций в технологии изго
товления продукции) —  проверяется выборочно, не 
менее пяти документов;
- номер, дату письма и наименование ГМО о согла
совании ПТД российского изготовителя на выплав
ку и разливку металла, термическую резку, обра
ботку давлением, сварку, наплавку и термическую 
обработку или факт его отсутствия;
- номер, дату письма и наименование ГМО о со
гласовании ПКД российского изготовителя на не
разрушающие виды контроля сварных соединений 
и наплавок;
- краткую справку о выявленных замечаниях при 
проверке возможности выполнения изготовителем 
технологического процесса или указание об их от
сутствии. В справке должно также быть приведено 
наименование и обозначение ПТД и детали (сбо
рочной единицы, изделия), на примере которых 
контролировалась возможность выполнения техно
логического процесса
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Наличие необходимых подразделений для выполнения тех
нологических и/или контрольных операций для изготовления 
продукции, согласно утвержденной организационной струк
туре изготовителя
Проверяют:
1) Наличие подразделений (цехов, отделов и т. д.), необходимых 
для выполнения технологических и контрольных операций.
2) Наличие оборудования (металлорежущего, кузнечно-прессо
вого, литейного и термообрабатывающего), достаточного для 
проведения технологических операций по изготовлению продук
ции.
3) Возможность проведения лабораторией изготовителя (при ее 
наличии) неразрушающего, разрушающего контроля и испыта
ний полуфабрикатов и комплектующих, используемые при изго
товлении продукции, а также самой продукции, согласно требо
ваниям ТУ (ТЗ, ТТ), программ испытаний.
4) Наличие сторонних испытательных центров и лабораторий, 
привлекаемых к проведению испытаний (неразрушающего и 
разрушающего контроля) на полуфабрикаты и комплектующие, 
используемые при изготовлении продукции, а также самой про
дукции

Указывают:
- номер и дату приказа о введении в действие орг
структуры изготовителя или обозначение проце
дуры СМК, содержащей данную организационную 
структуру;
- краткий отчет о наличии (отсутствии) необходи
мых подразделений и обрабатывающего обору
дования для выполнения технологических и кон
трольных операций для изготовления продукции;
- краткий отчет о возможности лабораторией изго
товителя проведения контроля, испытаний соглас
но требованиям ТУ (ТЗ, ТТ), программ и методик 
испытаний;
- наименование привлеченных испытательных 
центров и лабораторий, номер и дату договора на 
выполнение работ (оказание услуг) изготовителю. 
Типы неразрушающего и разрушающего контро
ля, испытаний, которые в рамках договора с изго
товителем имеют право проводить привлеченные 
испытательные центры и лаборатории, и краткую 
справку об их соответствии и достаточности требо
ваниям ТУ (ТЗ, ТТ), программ и методик испытаний

Копия действующей 
организационной струк
туры изготовителя при
кладывается к Акту про
верки готовности

11

Проверка процедуры управления персоналом
Проверяют:
1) Наличие процедурных документов СМК, указанных в Руковод
стве и/или перечне процедур СМК предприятия и определяющих 
порядок подготовки и проверки персонала, участвующего в изго
товлении и контроле продукции для ОИАЭ, на знание НД страны- 
изготовителя в области использования атомной энергии.
2) Наличие планов и программ подготовки и проверки персона
ла, участвующего в изготовлении и контроле продукции, на зна
ние НД страны-изготовителя в области использования атомной 
энергии.
3) Наличие документов (протоколов и т. д.), подтверждающих 
проведенную проверку персонала, участвующего в изготовлении 
и/или конструировании продукции, на знание НД страны-изгото
вителя в области использования атомной энергии.
4) Соответствие порядка, изложенного в процедурах СМК и ПОК, 
Руководстве по качеству, фактическому порядку на примере про
дукции, находящейся в производстве на момент проведения про
верки.
5) Укомплектованность сварщиками и контролерами необходи
мой квалификации, а именно наличие у изготовителя штатных, 
либо сторонних специалистов, привлекаемых изготовителем по

Указывают:
- наименование и обозначение процедур СМК, 
определяющих порядок подготовки и проверки пер
сонала на знание НД;
- номера планов и программ подготовки и проверки 
персонала на знание НД. Номер и дату приказа об 
их утверждении;
- номер, дату документов (протоколов и т. д.), под
тверждающих проведенную проверку персонала на
знание НД;
- краткую справку о выявленных замечаниях при 
проверке порядка, изложенного в процедурах СМК, 
ПОК, Руководстве по качеству, и фактического по
рядка или указание об их отсутствии;
- краткую справку об укомплектованности сварщи
ками и контролерами необходимой квалификации;
- номера и срок действия сертификатов (удостове
рений) сварщиков (выборочно, не менее пяти свар
щиков);
- номера и срок действия сертификатов (удосто
верений) контролеров (выборочно, не менее пяти 
контролеров);
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договору подряда, обладающих необходимой аттестацией (сер
тифицированных) для выполнения операций по сварке, нераз
рушающему и разрушающему контролю (при наличии данных 
операций в технологическом процессе изготовления продукции) 
в порядке, установленном:
- для российских изготовителей — ФНП, документами по стан
дартизации, устанавливающими обязательные требования, на
циональными документами по стандартизации, указанными в
РКД;
- для зарубежных изготовителей — НД страны-изготовителя
(EN, ASME, ASTM и т. д.)

- наименование организаций, выдавших сертифи
каты (удостоверения) сварщикам и контролерам;
- область действия сертификатов (удостоверений)

12

Процессы идентификации и прослеживаемости
Проверяют:
1) Наличие процедурных документов СМК, указанных в ПОК, Ру
ководстве по качеству и/или перечне процедур СМК изготовите
ля и определяющих порядок идентификации и прослеживаемо
сти деталей и сборочных единиц при изготовлении.
2) Соответствие порядка, изложенного в процедурах СМК и ПОК, 
Руководстве по качеству, фактическому порядку на примере про
дукции, находящейся в производстве на момент проведения про
верки

Указывают:
- наименование и обозначение процедур СМК, 
определяющих порядок идентификации и просле
живаемости деталей и сборочных единиц при из
готовлении;
- краткую справку о выявленных замечаниях при 
проверке порядка, изложенного в процедурах СМК, 
ПОК, Руководстве по качеству, и фактического по
рядка или указание об их отсутствии

13

Процессы технического обслуживания и ремонта обрабаты
вающего оборудования, поверки и/или калибровки средств 
измерений в технологическом, испытательном оборудова
нии
Проверяют:
1) Наличие процедурных документов СМК, указанных в Руковод
стве и/или перечне процедур СМК изготовителя и определяющих 
порядок проверки металлорежущего, кузнечно-прессового, ли
тейного и термообрабатывающего оборудования на технологи
ческую точность (при наличии в изготовлении продукции опера
ций, выполняемом на данном оборудовании).
2) Наличие процедурных документов СМК, указанных в ПОК, 
Руководстве по качеству и/или перечне процедур СМК изго
товителя и определяющих порядок поверки и/или калибровки 
средств измерений в технологическом, испытательном обору
довании.
3) Соответствие порядка, изложенного в процедурах СМК и ПОК, 
Руководстве по качеству, фактическому порядку на примере про
дукции, находящейся в производстве на момент проведения про
верки.
4) Наличие графиков проверок оборудования на технологиче
скую точность, инструкционных карт и актов проверок.

Указывают:
- наименование и обозначение процедур СМК, 
определяющих порядок проверки металлорежуще
го, кузнечно-прессового, литейного оборудования 
на технологическую точность;
- наименование и обозначение процедур СМК, 
определяющих порядок подготовки и аттестации 
поверки и/или калибровки средств измерений в 
технологическом, испытательном оборудовании;
- краткую справку о выявленных замечаниях при 
проверке порядка, изложенного в процедурах СМК, 
ПОК, Руководстве по качеству, и фактического по
рядка или указание об их отсутствии;
- наименование и обозначение графиков прове
рок оборудования на технологическую точность и 
инструкционных карт, номера и даты приказов об 
их утверждении, номера и даты актов проверок. 
При этом отражается своевременность выпол
нения проверки (проверяется выборочно, не ме
нее 3 шт.);
- наименование и обозначение графиков, номера 
и даты приказов об их утверждении, при этом от-
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5) Наличие графиков поверки/или калибровки средств измере
ний в испытательном оборудовании.
6) Наличие аттестатов поверки и/или калибровки средств изме
рений в испытательном оборудовании (проверяется выборочно, 
не менее 3 шт.).
7) Наличие и область аккредитации поверочных лабораторий из
готовителя или привлекаемых сторонних организаций

ражается своевременность выполнения поверки 
и/или калибровки средств измерений;
- наименование (обозначение) средств измерений 
и оборудования, в котором они установлены, номе
ра аттестатов на него (проверяется выборочно, не 
менее 3 шт.);
- номер аттестата аккредитации и наименование 
органа, выдавшего аттестат [в случае привлечения 
сторонних организаций дополнительно указыва
ется наименование привлеченной организации, а 
также номер и дата договора на выполнение работ 
(оказание услуг) изготовителю]

14

Процессы оценки удовлетворенности потребителей, вну
тренние аудиты, управление несоответствующей продук
цией
Проверяют:
1) Наличие процедурных документов СМК, указанных в ПОК, Ру
ководстве по качеству и/или перечне процедур СМК изготовите
ля и определяющих порядок анализа претензий и рекламаций по 
ранее поставленной продукции для ОИАЭ России и других стран.
2) Наличие процедурных документов СМК, указанных в ПОК, 
Руководстве по качеству и/или перечне процедур СМК изготови
теля и определяющих порядок выявления и регистрации несо
ответствий, установленных по продукции, изготавливаемой для 
ОИАЭ, анализа причин их появления, разработки и проведения 
корректирующих мероприятий.
3) Наличие процедурных документов СМК, указанных в ПОК, 
Руководстве по качеству и/или перечне процедур СМК изготови
теля и определяющих порядок проведения внутренних аудитов.
4) Наличие графиков проведения внутренних аудитов. Выбо
рочная проверка (не менее двух подразделений, по которым, 
согласно документам регистрации несоответствий и принятых 
решений, выявлено наибольшее количество замечаний) прове
денных аудитов: наличие актов по результатам аудита, планов 
коррекций и корректирующих действий, результатов проверки их 
выполнения и т. д.
5) Соответствие вышеуказанных процедур СМК требованиям ЭО

Указывают:
- наименование и обозначение процедур СМК, 
определяющих порядок анализа претензий и ре
кламаций по ранее поставленной продукции для 
ОИАЭ;
- наименование и обозначение процедур СМК, 
определяющих порядок выявления и регистрации 
несоответствий, установленных по продукции, из
готавливаемой для ОИАЭ, анализа причин их по
явления, разработки и проведения коррекций и 
корректирующих мероприятий;
- наименование и обозначение процедур СМК, 
определяющих порядок проведения внутренних 
аудитов;
- краткую справку о выявленных замечаниях при 
проверке порядка, изложенного в процедурах СМК, 
ПОК, Руководстве, и фактического порядка или 
указание об их отсутствии;
- краткую справку о выявленных замечаниях при 
проверке соответствия процедур СМК требованиям 
ЭО или об их отсутствии

со
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По результатам проверки установлено:

Члены комиссии:

(должность, организация) (подпись) (инициалы, фамилия)

(должность, организация) (подпись) (инициалы, фамилия)

С Актом ознакомлен 
и один экземпляр получил:

(должность, организация) (подпись) (инициалы, фамилия)
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Приложение В 
(обязательное)

Форма уведомления о контроле

Изготовитель (монтажная организация)

Дата: «___» 20____г.

Представителю организации____________

УВЕДОМЛЕНИЕ О КОНТРОЛЕ № ______

В соответствии с договором № _________ от «___ » _______________ 20____ г.

Изготавливаются (монтируются)

(наименование детали, сборочной единицы, изделия; наименование и обозначение чертежа (№ изм.); 
наименование и код KKS системы трубопровода)

Извещаем Вас, что с « ______ » _______________20____
(дата) (месяц) (год)

нами будут проводиться работы

(наименование технологических, контрольных операций, испытаний, идентификация объектов контроля)

по ПК № Номер и тип контрольной точки
HP, WP, WP (R)

Прошу подтвердить Ваше присутствие при контроле в контрольной точке ПК

Уполномоченное лицо 
изготовителя
(монтажной организации) _______________  _______________  _____________

(подпись) (фамилия, инициалы) (должность)

Участие на следующих операциях контрольной точки подтверждаю

Объем выборки изделий из партии (шт.)

П редставитель
/указать наименование ЭО (СО)
или организации — участника
оценки соответствия/ _______________  _______________  _______________  _____________

(дата) (подпись) (фамилия, инициалы) (должность)
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Приложение Г 
(обязательное)

Форма заключения о контроле

ЗАКЛЮЧЕНИЕ О КОНТРОЛЕ № О Т« » 20 Г.

К уведомлению о контроле № ОТ « » 2 0 г.

В результате проведения оценки соответствия в форме приемки установлено, что проведенные 
технологические и (или) контрольные операции, испытания следующей продукции (трубопровода)

(при контроле со статусом участия W P или HP указать заводские (идентификационные) номера проконтролированной продукции)

удовлетворяют требованиям РКД (ППР), ПТД и ПКД, а также договора поставки продукции
(договора на выполнение работ по монтажу) № _________ от «___ » _______________ 20____ г.
с дополнительным соглашением № _________ от «___ » _______________ 20____ г.

П редставитель
/указать наименование ЭО (СО)/ ___________________  ___________________  ___________________

(дата контроля, подпись) (фамилия, инициалы) (должность)м.п.
Представитель 
/наименование 
организации — участника
оценки соответствия/ ___________________  ___________________  ___________________

(дата контроля, подпись) (фамилия, инициалы) (должность)

В результате проведения контроля установлено, что проведенные технологические и (или) 
контрольные операции, испытания следующей продукции

(при контроле со статусом участия WP или HP указать заводские (идентификационные) номера проконтролированной продукции)

не удовлетворяют требованиям РКД (ППР), ПТД и ПКД, а также договора поставки продукции 
№ _________ от «___ » _______________ 20____  г. с дополнительным соглашением № _________
от «___» _______________ 20____ г.

(описание найденных несоответствий)

Представитель 
/указать наименование 
ЭО (СО)/

М.П.
Предствавитель 
/наименование 
организации — участника 
оценки соответствия/

(дата контроля, подпись) (фамилия, инициалы) (должность)

(дата контроля, подпись) (фамилия, инициалы) (должность)

Заключение о контроле получено

Ответственный 
представитель изготовителя 
(монтажной организации)

(подпись) (фамилия, инициалы) (должность) (дата)
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Приложение Д 
(обязательное)

Форма уведомления о приемочной инспекции

Изготовитель (монтажная организация)_____
Дата: «____ » _______________20_____г.

Представителю организации_____________________________

УВЕДОМЛЕНИЕ О ПРИЕМОЧНОЙ ИНСПЕКЦИИ 
№______

Предъявляются к приемочной инспекции

(наименование и обозначение (код KKS) продукции (трубопровода), обозначение комплекта РКД (ППР)) 

В количестве______________________________________________________________________________________

Заводские номера продукции

Принята отделом технического контроля, соответствует требованиям:
РКД, ППР (№ комплекта РКД, ППР)___________________________________

договора поставки (на выполнение работ по монтажу) № __________ от «____» _________________ 20_____г.

с дополнительным соглашением № __________ от «____» _________________ 20_____г.

Особые отметки:

Совместно с изделиями (трубопроводом) предъявляются:

1 Документы о качестве (указать наименование 
и обозначение (номер)) □

2
Документы регистрации несоответствий и при
нятых решений (указать наименование и обо
значение (номер))

□

3 Документы о качестве на полуфабрикаты и ком
плектующие □

4 ПК (указать номер) □

5 Другая документация согласно требованиям до
говора (ППР) □

Уполномоченное лицо изготовителя (монтажной организации)
(фамилия, инициалы, подпись)

Продукция будет предъявлена: «___ » _________________ 20_____г.
Представитель
/указать наименование
ЭО/СО или организации — участника
оценки соответствия/ __________________________

(фамилия, инициалы, подпись)
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Приложение Е 
(обязательное)

Форма заключения о приемке

ЗАКЛЮЧЕНИЕ О ПРИЕМКЕ № ________ от « » _____________ 20 г.

К уведомлению о приемочной инспекции № от «___» 20____г.

(наименование изделий (трубопровода), обозначение ТУ с изм. №___ (ТЗ (ТТ), чертежа (изм. №_____ ), ППР)

В количестве_______________

Заводские номера продукции
(штуки)

Изготовлена
(смонтирована) __________________________________________________________________________________________

(наименование изготовителя (монтажной организации))

Для __________________________________________________________________________________________
(наименование ОИАЭ)

в соответствии с дополнительным
соглашением № __________ от«____» _________________ 20_____ г.

к договору поставки
(на выполнение работ по монтажу) № __________ от «____» _________________ 20_____ г.

В результате проведения в соответствии с Планом качества № __________________ оценки соответствия в форме
приемки подтверждено, что продукция (трубопровод) изготовлена (смонтирован) в соответствии договором, 
рабочей конструкторской документацией (проектом производства работ), технологической документацией.

Представитель 
/указать наименование
ЭО (СО)/ ___________________  ___________________  ___________________

(дата контроля, подпись) (фамилия, инициалы) (должность)
М.П.

Предствавитель 
/указать наименование 
организации — участника
оценки соответствия/ ___________________  ___________________  ___________________

(дата контроля, подпись) (фамилия, инициалы) (должность)

Заключение о контроле получено

Ответственный
представитель изготовителя 
(монтажной организации)

(подпись) (фамилия, инициалы) (должность) (дата)
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