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В настоящее время инновационная деятельность в сфере дистанцион-

ного банковского обслуживания (ДБО) – залог оптимальной и продуктив-
ной работы кредитных учреждений России. Чтобы проводить анализ эф-
фективности работы отечественного банка в данной области рекомендует-
ся частично опираться на оценку и обзор результатов инновационной дея-
тельности банков за рубежом. 

Использование инновационных цифровых разработок, характерных 
для зарубежных кредитных учреждений, способствует минимизации рис-
ков, растущих со стороны небанковских конкурентоспособных организа-
ций, у которых есть возможность разработки различных продуктов доста-
точно эффективно и быстро.  

Высокая степень удовлетворенности клиентов современным дистан-
ционным банкингом обеспечивается с помощью следующих основных 
факторов: высокая скорость, широкие возможности, мобильность и удоб-
ство использования. 

За результативность внедрения инновации в сферу дистанционного 
банковского обслуживания присвоены наивысшие оценки следующим 
банкам: ДБО для корпоративных клиентов – Citi, турецкие Akbank и Gar-
anti Bank, из Польши – mBank, словацкий Tatra banka. 

За инновации, внедренные в сферу ДБО, отмечены, помимо банков-
ских, небанковские организации: инновационная финансовая сеть – Lend-
star, Banco Industrial (Республика Гватемала), группа Эмираты НБД внед-
рила сервис DirectRemit. 

В качестве ключевых моментов, которые могут повлиять на развитие 
системы ДБО в России можно кратко выделить:  

1) использование клиентами вместо банковских карт мобильных при-
ложений; 

2) клиенты всегда останавливают выбор на более удобных сервисах 
оплаты (зарубежные банки повсеместно предлагают, например, способ 
аутентификации – отпечаток пальца или голосовая биометрия); 

3) необходимо не унифицировать систему ДБО, а персонализировать 
элементы, т. к. банк должен направлять свою деятельность на удовлетво-
рение потребностей различных групп клиентов.  

Таким образом, персонализация сервиса является необходимостью 
функционирования для дистанционного банковского обслуживания Рос-
сии, что обосновано зарубежным опытом.  
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Работа посвящена задачам управления промышленными роботами-

манипуляторами (РМ) и роботизированными технологическими комплек-
сами (РТК) в процессе дуговой сварки. Типичный РТК для дуговой сварки 
включает роботы-манипуляторы с шестью степенями подвижности и по-
зиционер (манипулятор изделия), который может иметь до трех степеней 
подвижности. Позиционер предназначен для обеспечения требуемой ори-
ентации шва относительно направления действия силы тяжести и обеспе-
чения доступности шва для сварочной горелки. 

Задача управления РМ в процессе дуговой сварки рассматривалась в 
следующем виде: найти траектории, позволяющие движение сварочной 
горелки вдоль сварного шва за счет скоординированного перемещения ро-
бота-манипулятора и позиционера по свободным от столкновений конфи-
гурациям с учетом технологических (накладываемых на углы сварки) и 
механических (обусловленных конструкцией робота) ограничений. 

Для решения поставленной задачи разработан метод и алгоритм 
управления РМ и РТК в процессе дуговой сварки. Предлагаемый подход 
протестирован на примере роботизированной ячейки сборочно-сварочного 
комплекса, построенного на базе манипулятора IR761, пятиосного позици-
онера и контроллера RCM3. Позиционер позволяет одновременно прово-
дить сварочные операции, ориентировать свариваемое изделие с одной 
стороны ограничительной стенки-экрана и операции загрузки-выгрузки с 
другой стороны. Сварка изделия выполняется в несколько этапов, перед 
каждым из них выполняется установка и прихватка необходимых на дан-
ной стадии деталей. Результаты тестирования разработанного метода и ал-
горитма показывают, что предложенный подход к управлению позволяет 
найти траектории движения робота-манипулятора вдоль сварных швов с 
эффективным обходом технологических ограничений, а также снизить 
объемы движений робота при выполнении ориентирующих операций по-
зиционером. 
  


