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Начало внедрения системы удаленного контроля 

за работой сварочного оборудования

Активная работа по поиску решений, которые бы позволили повысить производительность

труда сварщиков в корпусном цехе, была начата еще в 2021 году.

Отдел наладки сварочного оборудования взял на себя ведущую роль в разработке

технического задания и внедрению системы на предприятии. После анализа рынка была

выбрана система мониторинга работы сварочного оборудования WeldWeb

Основные цели проекта

организация цифровой базы данных 

сварщиков, сварочных режимов

сварочного оборудования и др.

принудительная установка 

на аппарате ограничений 

параметров сварочного

режима

автоматический сбор статистики 

для анализа и выработки мероприятий 

по повышению производительности труда

контроль качества с помощью 

удаленного контроля 

за соблюдением

режимов сварки

выявление потерь времени в работе 

сварщиков – определение доли 

приносящих ценность действий 

(времени горения дуги)
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Развертывание системы
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Функциональные возможности системы 

и условия эксплуатации

интуитивно-понятный 

интерфейс

контроль в режиме 

реального времени

безопасность 

и разграничение

доступа

широкий спектр хранимой и 

обрабатываемой информации

надежность

радио-канал

868 МГц

влажность

0 – 90%
- 35…..+40 °С
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Состав интегрированного оборудования

В процессе внедрения в ПАК интегрировано 100 единиц сварочного оборудования. 

Среди них сварочное оборудование для полуавтоматической сварки в среде 

защитного газа отечественного и иностранных производителей, в том числе:

• 60 единиц –ROSWELD MIG-500. 

Производитель: ООО «ЗТИ», Россия;

• 20 единиц –EWM Taurus 505. 
Производитель: EWM, Германия;

• 20 единиц –Kemppi KMS500. 
Производитель: Kemppi, Финляндия.

В дальнейшем, рассматривается возможность масштабирования системы.   
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Структура технического решения

Структурная схема ПАК «WELDWEB», установленного на ПАО 
«ВСЗ»:

Аппаратная часть 

системы наблюдения и 

контроля объединена в 

локально-

вычислительную сеть с 

топологией «звезда», в 

центре которой 

находится сервер для 

хранения базы данных.

БЛОЧНО-

СБОРОЧНЫЙ 

УЧАСТОК

СБОРОЧНО-

СВАРОЧНЫЙ 

УЧАСТОК

ЭЛЛИНГ

СТАПЕЛЬ

ДОСТРОЕЧНАЯ 

НАБЕРЕЖНАЯ

ТРУБНЫЙ 

ЦЕХ
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Пример реализованной схемы подключения 

сварочного оборудования  (блок К)

3. Сборщик

данных 

2. Приемо-

передающая 

антенна

1. Сервер и

7. Коммутатор 

Внешний блок 

регистрации и 

передачи 

данных для 

неадаптиро-

ванных

аппаратов

Приемо-передающая антенна 

для адаптированных аппаратов
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Вывод результатов работы системы WeldWeb
(интерфейс пользователя)

Интуитивно-понятный интерфейс 

позволяет инженеру в кратчайшие 

сроки освоить работу с ПАК “Weld 

Web” и эффективно отслеживать 

работу подключенного к системе 

сварочного оборудования.
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Пример основного экрана интерфейса 

Системы WeldWeb
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Вид рабочего экрана с отображением в Системе 

WeldWeb сварочных швов, выполненных сварщиком 
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Пример отображения в интерфейсе Системы WeldWeb

сварочного режима в виде графиков
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Диаграмма с отображением в Системе WeldWeb

времени полезной работы сварочного аппарата 
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Результаты внедрения Системы

увеличение времени горения дуги 

в среднем на 60 %, а по некоторым 

сварщикам до 100 %, что выражается 

в следующих временных показателях:

до: в среднем – 56 минут,

после: в среднем – 1 час 36 минут. 

По некоторым сварщикам время горения дуги

составляет более 2 часов в смену     

сокращение времени реагирования 

на отказ оборудования в среднем 

с 2 часов до 15 минут, уменьшение времени 

простоя сварочного оборудования 

собрана статистика о работе 

сварочного оборудования

за 12 месяцев

РЕЗУЛЬТАТЫ 
по состоянию на 1 квартал 2025 г.
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Дальнейшие планируемые мероприятия по 

развитию Системы

оценка производительности

труда сварщиков по подразделениям, 

разработка мероприятий 

по ее повышению

расширение функциональных 

возможностей 

и применения системы 

включение в РГ проекта 

специалистов

технологического бюро сварки 

для анализа и оперативной 

корректировки технологии

Разработка сварочных 

заданий с учетом 

технологических процессов 

сварки, используемых на 

предприятии 

Разработка в Системе 

формы паспорта сварщика 

Идентификация, регистрация 

и анализ 

в Системе простоев 

производственных рабочих
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Мероприятия по повышению производительности и 

эффективности труда сварщиков

оценка существующего уровня производительности 
труда. в том числе:

проведение хронометража и фотографирование 
рабочего дня сварщиков

поиск и идентификация потерь рабочего времени

анализ и корректировка существующего техпроцесса, 
исключение из техпроцесса работ, снижающих время 
полезной работы сварщиков

разработка и внедрение корректирующих мероприятий 
по повышению производительности труда

анализ результата, распространение 
положительного опыта на всех работников  

15



БЛАГОДАРЮ ЗА ВНИМАНИЕ!


