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МЕЖДУНАРОДНОЕ СОТРУДНИЧЕСТВО 

В 2019 г. по инициативе Китайско-Украинского 
института сварки им. Е.О. Патона (КУИС), Инсти-
тута электросварки им. Е.О. Патона Национальной 
академии наук Украины (ИЭС) и Гуандунского сою-
за по международному научно-техническому сотруд-
ничеству (г. Гуанжоу, КНР), установлены деловые 
связи и подписан договор о сотрудничестве ИЭС им. 
Е. О. Патона с китайской компанией Liaoning New 
Huayang Weiye Equipment & Manufacturing Co., Ltd 
(New Huayang), г. Телинь, провинция Ляонин, КНР. 
В июле и ноябре-декабре 2019 г. состоялись коман-
дировки специалиста ИЭС в Китай с целью обсужде-
ния ряда задач по технологии сварки взрывом, кото-
рые подлежат совместному решению.

Компания New Huayang расположена в высо-
котехнологичной промышленной зоне города Те-
линь, реорганизованной из Шеньянского завода 
титанового оборудования, основанного в 1988 г. 
На территории КНР компания является одним из 
пионеров в области сварки взрывом с более чем 
30-летним опытом работы.

Компания имеет два производственных цеха – 
восточный и западный, а также собственный склад 
взрывчатых материалов и открытую площадку для 
проведения работ по сварке взрывом с разрешен-
ной массой подрыва 500 кг взрывчатого вещества в 

эквиваленте ТNТ. В настоящее время производятся 
биметаллы сталь+нержавеющая сталь, сталь+титан, 
сталь+медные сплавы. Компания одна из немногих 
в мире изготавливает биметаллический лист площа-
дью около 20 м2. В ближайших планах – увеличе-
ние площади листа до 33 м2. Такой результат позво-
лит приблизиться к достижениям ведущих мировых 
производителей в области сварки. Особенностью 
компании New Huayang является то, что производи-
мый биметалл идет не только для продажи заказчи-
кам, но и используется в национальном производ-
стве химической и нефтяной аппаратуры.

По результатам первого визита в июле 2019 г. 
специалиста ИЭС в компанию New Huayang, 
был подписан контракт об оказании научно-кон-
сультационных услуг по поддержке технологии 
сварки взрывом.

В ноябре – декабре 2019 г. в рамках контрак-
та специалистом ИЭС были осуществлены ис-
следования детонационных свойств взрывчатых 
веществ, которые использует компания при про-
изводстве работ по сварке взрывом.

До недавних пор компания New Huayang про-
изводила сварку взрывом на взрывчатом веществе 
одного состава, что не позволяло осуществлять 
сварку биметаллов широкой номенклатуры.

Во время переговоров слева направо: генеральный директор 
компании New Huayang Гао Фен, директор научно-инженер-
ного центра «Материалообработка взрывом» ИЭС им. Е.О. 
Патона П.С. Шленский, руководитель по производству свар-
ки взрывом компании New Huayang Ли Цзинвэй
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В связи с этим были проведены специальные 
эксперименты по замерам скорости детонации 
смесей данного взрывчатого вещества с различ-
ным процентным содержанием соли (NaCl) и пе-
ска, на различных высотах зарядов.

В результате проведенных работ компания 
New Huayang получила возможность регулиро-
вать (управлять) скоростью детонации в заданном 
слое взрывчатого вещества при проведении работ 
по сварке взрывом, что, в свою очередь, повысило 
качество готовой продукции.

Поскольку при производстве биметалла свар-
кой взрывом возможно возникновение таких де-

фектов как нарушение целостности плакиру-
ющего слоя, дополнительно были проведены 
постановочные эксперименты для исследования  
возможности восстановления (ремонта) биметал-
ла титан–сталь.

Проведенный эксперимент показал возмож-
ность восстановления дефектного биметалличе-
ского листа и использования его в дальнейшей 
работе, что, в свою очередь, позволит повысить 
экономическую эффективность производства.

Были обсуждены направления дальнейшей со-
вместной работы, что предполагает заключение 
нового договора.

П.С. Шленский, Гао Фен

ВИМОГИ ДО ОФОРМЛЕННЯ РУКОПИСІВ 
СТАТЕЙ, ЩО ПОДАЮТЬСЯ ДО ЖУРНАЛУ 
«АВТОМАТИЧНЕ ЗВАРЮВАННЯ»

Журнал «Автоматичне зварювання» є на-
уковим фаховим виданням України у галузі тех-
нічних наук. В журналі публікуються результати 
досліджень за напрямками: матеріалознавство та 
металургія зварювання і споріднених технологій; 
технології та матеріали для зварювання конструк-
ційних матеріалів; виробництво зварних метало-
конструкцій для різних галузей промисловості; 
відновлювальний ремонт для продовження ресур-
су зварних конструкцій і вузлів; проблеми міц-
ності, конструювання та оптимізації зварних кон-
струкцій; технології 3D друку, які базуються на 
зварювальних процесах.

До публікації приймаються оригінальні, раніше 
неопубліковані статті, що містять результати фун-
даментальних теоретичних розробок та найбільш 
значних прикладних досліджень. Статті подаються 
українською або англійською мовами у форматі *.doc.

До рукописів додаються:
•	супроводжувальний лист, підписаний керів-

ником підрозділу чи установи, де виконувалася 
робота;
•	ліцензійний договір на використання рукопису: 

передача «Видавцю» авторського права на опублі-
кування статті (форма ліцензійного договору за 
посиланням https://patonpublishinghouse.com/ukr/
journals/as/license);
•	повна поштова адреса одного з авторів, контак-

тний телефон та адреса електронної пошти;
•	копія документа про передплату авторським ко-

лективом щонайменше одного екземпляра відпо-
відного номера журналів «Автоматичне зварю-
вання» та «The Paton Welding Journal» (рахунки 
на передплату можна отримати за посиланням 
https://patonpublishinghouse.com/ukr/journals/as/
subscription, або у редакції).

Рукопис та документи надсилаються авторами: 
з України – поштою (2 екз.) та електронною пош-

тою; з закордону – електронною поштою на адре-
су: journal@paton.kiev.ua.

Видавниче оформлення
Структура статті має складатися з таких блоків:
1. Блок українською (англійською) мовою, якщо 

стаття написана українською (англійською) мовою:
•	шифр УДК;
•	назва статті;
•	прізвище(а), ім'я, по-батькові та посилання на 

профілі в ORCID або Scopus Author ID кожного із 
авторів (кількість авторів не більш 5-ти);
•	повні назва та поштова адреса організацій, де 

працюють автори;
•	електронні адреси авторів;
•	анотація та ключові слова (1500…1800 знаків).

Анотація повинна бути змістовною, не пов-
торювати назву, не містити загальних фраз, не 
дублювати розділ «Висновки», а відображати 
короткий зміст статті (мета, задачі, методи дослі-
дження, результати).

Стаття має бути структурована за такими роз-
ділами: Вступ, де окреслено постановку пробле-
ми, актуальність обраної теми, аналіз останніх 
досліджень та публікацій, мету й завдання робо-
ти; Виклад основного матеріалу дослідження і 
отриманих результатів; Висновки, де підведено 
підсумки роботи та перспективи подальших до-
сліджень у цьому напрямі (наприкінці основного 
тексту можливо вказати джерело фінансування ро-
боти); Список використаної літератури.

Список пронумерованих літературних джерел 
кількістю до 10-15 найменувань, на які посилаєть-
ся автор (самопосилань до 30 % загальної кілько-
сті; посилань на джерела до 2000 р. не більше 30 
% загальної кількості; бажано не використовувати 
джерела, які малодоступні для широкої наукової ау-
диторії). 2. Блок латиницею (аналогічно Блоку 1):
•	назва статті англійською мовою;


