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стоимость которых оценивается в 30 млн долл., и ежегодно инвестирует в 
оборотный капитал предприятия порядка 12 млн долл.; 
         – «Бел Хуавэй Технолоджис» – долгое время компания являлась просто 
поставщиком оборудования и услуг для корпоративного сектора, но в 2011 г. она 
вышла в белорусскую розницу, в продаже появились телефоны, смартфоны, 
модемы и другие девайсы; 
        – СЗАО «БЕЛДЖИ» – белорусско-китайское совместное предприятие 
по сборке китайских легковых автомобилей Geely. Одно из двух 
предприятий по сборке легковых автомобилей в Беларуси. Предприятие 
разместилось между Борисовом и другим промышленным городом – 
Жодино –        и занимает площадь 118 га. Новый завод принял в свой штат 
более 700 человек. Производственная мощность выпуска автомобилей 
составляет до 60 тыс. автомобилей в год с возможностью дальнейшего 
увеличения производственных мощностей; 
        – «Антопольский текстиль» – производство нетканых материалов 
синтепона и флизелина и материалов для швейной, обувной и мебельной 
промышленности.  

   Немаловажным совместным проектом является индустриальный парк 
«Великий камень», который известен как Жемчужина Экономического    
пояса Шелкового пути. Данный парк является самым крупным проектом,             
в строительстве которого принимают участие китайские компании. 
        По состоянию на январь 2019 г. парк насчитывал 42 компании-
резидента, включая китайских телекоммуникационных гигантов ZTE                    
и Huawei, производителя сельскохозяйственной техники Zoomlion, 
производителя электромобилей Chengdu Xinzhu, австрийского 
производителя панелей из древесины Kronospan и американского 
производителя волоконных лазеров IPG Photonics. Логистический хаб будет 
соединен с немецким внутренним портом в Дуйсбурге, планируется также 
провести к Парку железнодорожные пути и соединить его с главной 
железной дорогой Беларуси. В начале 2018 г. предусмотренный по 
контрактам объем инвестиций резидентов Парка достиг 1 млрд долл. США, 
причем большая часть из них поступила из Китая, Германии, Австрии, 
США, Литвы, России и Беларуси. 
        Наряду с активным развитием передовых производственных отраслей 
на территории парка ведется и работа по улучшению бытовой, научно-
исследовательской и других комплексных функций, чтобы построить новый 
международный город, который объединит экологию, комфортную среду 
для жизни, промышленности и инновации. 
       В рамках сотрудничества Беларуси и Китая успешно развиваются 
отношения в области культуры и образования. Это обусловлено 
отсутствием принципиальных противоречий, общностью принципов 
внутренней и внешней политики. 
       10 мая 2015 г. в г. Минске подписано Соглашение между Прави-
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        Наиболее распространенным способом сварки является дуговая сварка 
в защитных газах. Защитный газ выполняет две основные функции – 
вытеснение воздуха из зоны горения дуги и создание необходимой 
атмосферы, определяющей технологические характеристики процесса. 
        Как правило, сварка производится проволокой сплошного сечения,                 
и единственной защитой от атмосферного воздуха является поток газа, 
подаваемого в зону горения дуги через сопло сварочной горелки. В связи                      
с этим естественным является повышенный интерес к характеристикам такого 
потока и оценка его возможностей выполнять свои функции, что будет 
оказывать непосредственное влияние на качество сварного соединения. 
        Основной трудностью является бесцветность защитного газа и 
невозможность качественной оценки характера его истечения при сварке. 
Кроме того, большая температура столба дуги и его излучение существенно 
затрудняют и ограничивают существующие методики исследования потока 
газа в зоне горения дуги. 
        В докладе приведена сравнительная оценка существующих способов    
и методик оценки качества газовой защиты при дуговой сварке. 
Установлено, что большинство из них основаны на построении 
интерференционных картин распределения плотностей потока, а также на 
окрашивании защитного газа различными способами. Однако такие 
методики не дают объективной оценки, т. к. процесс происходит без горения 
дуги и плавления металла. 
        Наиболее эффективной по комплексу показателей является методика 
оценки качества газовой защиты, основанная на наплавке одиночного 
валика аустенитно-ферритными сварочными материалами на пластину из 
аустенитной стали. Некачественная защита связана с повышенным 
содержанием азота в атмосфере дуги, являющегося достаточно сильным 
элементом-аустенизатором. В связи с этим количество ферритной фазы в 
наплавленном валике в этом случае начинает активно снижаться,                    
и структура стремится стать полностью аустенитной. Таким образом, меняя 
расход защитного газа при наплавке, при помощи ферритометра 
контактного типа можно определить минимальный расход газа, при 
котором еще обеспечивается качественная газовая защита. Главным 
преимуществом такого способа является полное соответствие его 
реальному процессу сварки.  




