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(57) 1. Масивний дріт з сердечником, який містить 

деоксидант, поміщений в його сердечник, при 
цьому згаданий деоксидант має форму дрібних 
гранул або порошку, покритого захисним покрив-
ним матеріалом, вибраним серед графіту, тальку, 
стеатиту, вапнякового пилу, кальциту, поліетилену 
малої густини (LDP), поліаміду, низькомолекуляр-
ного вінілацетатного полімеру, силіциду кальцію, 
вапняного порошку, причому діаметр згаданого 
дроту з сердечником становить від 13 до 40 мм.  
2. Масивний дріт за п. 1, який відрізняється тим, 

що він сформований з сталевого листа, переважно 
з холоднокатаного сталевого листа.  
3. Масивний дріт за п. 2, який відрізняється тим, 

що він містить один або більшу кількість фальце-
вих з'єднань, розташованих переважно вздовж 
його осі.  
4. Масивний дріт за п. 3, який відрізняється тим, 

що покритий деоксидант, поміщений в сердечник, 
утримується на місці в ущільненому стані за допо-
могою фальцевого з'єднання, виконаного під час 
виготовлення згаданих дротів з сердечником.  
5. Масивний дріт за п. 4, який відрізняється тим, 

що покритий деоксидант утримується на місці в 
ущільненому стані за допомогою фальцевого з'єд-
нання, виконаного під час виготовлення згаданих 
дротів з сердечником після заповнення.  

6. Масивний дріт за будь-яким із пп. 1-5, який від-
різняється тим, що його діаметр становить від 19 

до 34 мм.  
7. Масивний дріт за будь-яким із пп. 1-6, який від-
різняється тим, що як деоксидант використано 

дрібні гранули алюмінієвого порошку, покриті гра-
фітом.  
8. Масивний дріт за будь-яким із пп. 1-7, який від-
різняється тим, що для виготовлення  деоксидан-

ту використано алюмінієвий брухт, переважно у 
формі листів, фольги, смуг. 
9. Масивний дріт за п. 8, який відрізняється тим, 

що на дрібні гранули або порошок деоксидант пе-
ретворено механічним способом або способом 
плавлення.  
10. Масивний дріт за п. 8 або п. 9, який відрізня-
ється тим, що деоксидант є матеріалом, подріб-

неним і перетвореним на гранули/порошок.  
11. Масивний дріт за будь-яким із пп. 1-10, який 
відрізняється тим, що деоксидант частково або 

повністю покритий захисним покривним матеріа-
лом, при цьому покриття переважно включає одну 
або більшу кількість речовин, вибраних серед 
графіту, тальку, стеатиту, вапнякового пилу, каль-
циту, LDP.  
12. Масивний дріт за будь-яким із пп. 8-11, який 
відрізняється тим, що виготовлений витягуван-

ням дроту, наповненого алюмінієвим порош-
ком/гранулами як деоксидантом, при цьому вмісти 
запаковано з щільністю, достатньою для надання 
дроту просторової міцності і жорсткості і забезпе-
чення легкого маніпулювання котушкою.  
13. Спосіб виготовлення масивного дроту з серде-
чником, який містить деоксидант за будь-яким із 
попередніх пунктів, у якому: 
(a) розрізають на вузькі смуги холоднокатаний 
сталевий лист, товщина яких становить від 0,2 до 
1 мм, а необхідна ширина становить 90-110 мм, 
передбачаючи подвійні фальцеві з'єднання, 
(b) подають рулони вузьких смуг до формувальних 
валиків, які надають вузьким смугам бажаної май-
же круглої форми з бажаним діаметром 13-40 мм, 
(c) з бункера або подавальних пристроїв в порож-
нини дроту поміщають хімічно активний алюмініє-
вий порошок/гранули або інші деоксиданти, 
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(d) герметизують дріт, заповнений порош-
ком/гранулами, або один раз, або два рази до мо-
менту виходу його з останнього формувального 
валика, 
(е) стискають вмісти дроту з сердечником віджим-
ними валиками для зменшення його діаметра і 
надання йому просторової міцності і стабільності, 
(f) намотують таким чином сформований дріт на 
котушку з внутрішнім діаметром, який становить 
від 200 мм до 2,5 метрів, 
(g) наносять тонку плівку масла або антикорозій-
ного розчину на відкриту поверхню або зовнішній 
шар котушки для запобігання появі іржі, і 
(h) кріплять смугами і/або загортають котушки в 
пластик/пакувальну плівку для запобігання потра-
плянню вологи, а потім поміщають їх на дерев'яні 
або сталеві піддони для доставки клієнту.  

14. Спосіб за п. 13, який відрізняється тим, що 

товщина холоднокатаного сталевого листа, пере-
важно глибокого витягування і м'якого сорту, ста-
новить від 0,2 до 1 мм, при цьому перевага нада-
ється товщині 0,4 мм, причому маса кожної 
котушки становить переважно від 1 МТ до 20 МТ.  
15. Спосіб за п. 13 або п. 14, який відрізняється 

тим, що діаметр одержаного дроту становить від 
13 до 40 мм, переважно від 19 до 34 мм.  
16. Спосіб за будь-яким із пп. 13-15, який відріз-
няється тим, що дріт намотують на котушку з вну-

трішнім діаметром приблизно 1 м.  
17. Спосіб за будь-яким із пп. 13-16, який відріз-
няється тим, що намотування дроту, заповненого 

деоксидантом, є намотуванням без сердечника, 
таким чином дозволяючи згаданому дроту розмо-
туватися або розкручуватися з внутрішнього діа-
метра нерухомої котушки. 

 

 
Представлений винахід стосується масивного 

дроту з сердечником, який містить деоксидант 
(або зв'язувач кисню). Окрім того, винахід стосу-
ється способу виготовлення масивного дроту з 
сердечником. 

Розкиснення відіграє важливу роль в процесі 
виробництва сталі, для якого традиційно викорис-
товуються ряд деоксидантів. Термін деоксидант 
означає хімічну сполуку, сплав або елемент, який 
буде видаляти активний кисень, присутній в рідко-
му металі (наприклад сталі), і формувати оксид як 
свій кінцевий продукт, зазвичай як окрему фазу, і 
буде здатен легко видалятися з рідкого металу. 
Кисень, якщо він присутній в сталі у актив-
ній/елементарній формі, буде створювати у вилив-
ку газові пори і пухирі, а також ускладнювати про-
цес безперервного лиття сталі в сучасних 
установках безперервного лиття. Виробники сталі 
постійно шукають кращий і економніший спосіб 
видалення кисню в сталі, який буде, врешті решт, 
зменшувати споживання деоксидантів. 

Традиційно розкиснення сталі здійснювалось 
додаванням феросплавів або алюмінієвих болва-
нок, прутків або суцільного алюмінієвого дроту. 
Для прутків і болванок відновлення (тобто відно-
шення між реальною кількістю і теоретичною кіль-
кістю алюмінію) було слабким, призводячи до бі-
льшого споживання алюмінію. У випадку 
алюмінієвого дроту, відновлення було кращим, 
проте тривалість подачі була більшою і часто дріт 
міг не досягнути дна ванни рідкої сталі. 

Для виконання первинного розкиснення або 
великого видалення кисню (первинне видалення) 
в сталі із зменшенням його кількості від вищого 
рівня, тобто 800-2000 проміль і вище, до нижчого 
рівня приблизно до 100-200 проміль, використо-
вуються такі сплави як "Залізо-Кремній", "Залізо-
Марганець", "Кремній-Марганець" і "Кокс", навіть у 
великому об'ємі, і ці матеріали дуже добре дося-
гають цілі. Ці феросплави або сполуки мають об-
меження по використанню у виробництві сталі і 
обмежуються технічними умовами, які прийнятні 
для сталі. Майже у всіх сортах сталі елементи 
кремнію і марганцю використовуються у різних 

формах для первинного розкиснення разом з 
алюмінієм у різних формах, таких як прутки, бол-
ванки, бруски або суцільні дроти і подібне. 

Для вторинної обробки сталі для видалення 
залишку кисню, використовувався ряд деоксидан-
тів, вибраних з групи, до якої входять алюміній, 
титан і силіцид кальцію. Однак, було виявлено, що 
алюміній є найбільш придатним деоксидантом з 
двох причин, наприклад: (і) у зв'язку із спорідненіс-
тю алюмінію з активним киснем і (іі) у зв'язку з ви-
могою присутності алюмінію у наперед визначених 
кількостях в деяких сортах сталі у виливці. Алюмі-
ній здатен видаляти кисень, присутній у рідкій ста-
лі на дуже низьких рівнях, що становлять прибли-
зно 4 промілі або навіть менше. Він також є 
найбільш економним розкиснювачем для сплавів 
або сполук, відомих на даний момент. 

Попередньо, первинне розкиснення окремо від 
використання феросплавів здійснювалося дода-
ванням алюмінієвих болванок або прутків і суціль-
них дротів діаметром 13 мм, а вторинне або кінце-
ве розкиснення - додаванням болванок, прутків з 
надрізом і інколи навіть суцільного алюмінієвого 
дроту. Додавання суцільного алюмінієвого дроту 
надає вищий відсоток відновлення алюмінію порі-
вняно з прутками і болванками. В цьому описі, 
якщо не зазначено нічого іншого, термін «віднов-
лення» визначає відношення реальної кількості 
алюмінію, який додається для видалення активно-
го кисню, до теоретичної необхідної кількості алю-
мінію. Для прутків і болванок відновлення було 
дуже слабким і, відповідно, споживання алюмінію 
вищим. У випадку суцільного алюмінієвого дроту, 
хоча й відновлення було кращим ніж при додаван-
ні прутків і болванок, проте тривалість подачі була 
більшою. Нормальний діаметр алюмінієвого дроту, 
що може вводитися у рідку сталь, становить приб-
лизно 3, 6, 9, 13 або 16 мм. 

Інша проблема, з якою зіштовхуються при ви-
користанні суцільного алюмінієвого дроту, є нас-
лідком високих температур, які мають місце у ви-
робництві сталі, при цьому алюміній стає дуже 
м'яким внаслідок високих температур і не здатен 

 



5 93561 6 
 

 

 

глибоко проникати у ванну рідкої сталі, що потім 
призводить до нижчого відновлення. 

Для вирішення подібної проблеми, в документі 
CN1498975 для розкиснення пропонується пода-
вати алюмінієвий дріт із сердечником безпосеред-
ньо в рідку сталь. 

Подальший спосіб додавання алюмінію до 
сталі в ковші для розкиснення відомий з документу 
GB892375. Цей спосіб включає поступову подачу 
стрижня або дроту з матеріалу, який додається, на 
суттєву глибину під поверхню сталі. Матеріал мо-
же бути у вигляді порошку або гранул, поміщених 
в сталеву трубку. 

Спосіб виготовлення дротів із сердечником, які 
містять розкиснювачі у вигляді розпиленого мате-
ріалу в металевій трубці, відомий з документа US 
3,915,693. 

Задачею винаходу є усунення вищезгаданих 
недоліків і надання масивного дроту з сердечни-
ком, а також способу виготовлення масивного 
дроту з сердечником. 

Задача вирішується ознаками незалежних пу-
нктів формули винаходу. Переважні варіанти ви-
конання винаходу описуються у залежних пунктах 
формули винаходу. 

Представлений винахід робить спробу усунути 
вищезгадані недоліки і надає масивні дроти з сер-
дечником, які містять деоксидант/зв'язувачі кисню і 
переважно виготовлені з холоднокатаного стале-
вого листа, при цьому згаданий деоксидант має 
вигляд дрібних гранул або порошку, принаймні 
частково покритого захисним покривним матеріа-
лом, таким як описаний тут, причому діаметр зга-
даних дротів з сердечником становить від 13 до 40 
мм, переважно від 19 до 34 мм. Переважно покри-
тий деоксидант, поміщений в сердечник, утриму-
ється на місці в ущільненому стані за допомогою 
фальцевих з'єднань, виконаних під час формуван-
ня згаданих дротів з сердечником після заповнен-
ня. Дріт може також виготовлятися повним зава-
рюванням оболонки так, що шов відсутній. 

Цей винахід також описує спосіб виготовлення 
вищезгаданих дротів з сердечником, які містять 
ущільнений деоксидант, покритий захисним пок-
риттям, що забезпечує краще відновлення і швид-
ку подачу деоксиданту в наперед визначених кіль-
костях. 

Іншими словами, представлений винахід від-
носиться до масивних дротів з сердечником, які 
містять деоксидант/зв'язувачі кисню, і до способу 
їх виготовлення. Більш точно, цей винахід відно-
ситься до масивних дротів з сердечником, які на-
повнені зв'язувачем кисню, вибраним з групи, до 
якої входять алюміній, титан, цирконій і силіцид 
кальцію, переважно дрібні гранули хімічно актив-
ного алюмінієвого порошку, який має покриття з 
неорганічного або/і органічного матеріалу, яке мо-
же також бути сумішшю або комбінацією різних 
матеріалів, або навіть не має покриття і простих 
гранул, і до способу виготовлення таких масивних 
дротів з сердечником. 

Для масивних дротів, запропонованих в пред-
ставленому винаході, подача більш масивного 
суцільного алюмінієвого дроту, який доступний на 

даний момент, тепер стає дуже важкою з викорис-
танням традиційних пристроїв для подачі дроту. 

Представлений винахід націлений на усунення 
вищезгаданих недоліків попереднього рівня техні-
ки і на ефективніше виготовлення сталі із збере-
женням в ній оптимального рівня алюмінію. 

Цей винахід також має перевагу, яка полягає у 
подальшому покращенні відновлення алюмінію з 
одночасним зменшенням кількості споживання і 
тривалості подачі його у рідкий метал. 

Подальша перевага представленого винаходу 
полягає у наданні способу використання алюмініє-
вого брухту як деоксиданту після перетворення 
його на гранули перед покриванням захисним ма-
теріалом, подібним до графіту, поліетилену малої 
густини, поліаміду, низькомолекулярного вінілаце-
татного полімеру, тальку, стеатиту, силіциду каль-
цію, порошкоподібного вапна і далі, для запобіган-
ня сплавленню або адгезії гранульованих частинок 
в єдину масу при пресуванні і поміщенні у дріт. 
Також можна використовувати алюмінієві гранули 
без покриття. 

Ще іншою перевагою цього винаходу є надан-
ня масивних дротів з сердечником, які містять 
алюмінієві гранули, покриті графітом, вмісти яких 
при протягування крізь формувальну установку 
стають щільно запакованими, таким чином надаю-
чи дроту просторової міцності і жорсткості. 

Іншою перевагою представленого винаходу є 
надання способу виготовлення масивних дротів з 
сердечником, які містять деоксиданти у формі гра-
нул, покриті захисним покриттям для запобігання 
прилипанню і сплавленню в єдину масу при пре-
суванні і поміщенні у дріт. Окрім того, під час зану-
рення дроту в рідку сталь він починає плавитися і 
(органічне) покриття швидко випаровується, таким 
чином спричиняючи однорідне і швидке поширен-
ня деоксиданту в рідкій сталі. 

Розглядуваний винахід також відноситься до 
способу виготовлення масивних дротів з сердеч-
ником, які містять деоксидант/зв'язувачі кисню, як 
це визначено вище, у якому: 

(a) нарізають вузькі смуги з холоднокатаного 
сталевого листа, товщина яких становить від 0,2 
до 1 мм, а необхідна ширина становить 90 - 110 
мм, при цьому виконують подвійні фальцові з'єд-
нання, 

(b) подають рулони вузьких смуг до формува-
льних валиків, які надають смугам бажаної майже 
круглої форми з діаметром 13 - 40 мм, переважно 
від 19 - 34 мм, 

(c) поміщають хімічно активний алюмінієвий 
порошок/гранули або інші деоксиданти з бункерів 
або подавальних пристроїв у порожнини дроту, 

(d) герметизують порошок/гранули, поміще-
ний(і) в дріт, або за один раз або за два, до моме-
нту виходу його з останнього формувального ва-
лика, 

(e) стискають вмісти дроту з сердечником ви-
жимними валиками для зменшення діаметра дроту 
з сердечником і надання йому просторової міцнос-
ті і стабільності, 

(f) намотують таким чином сформований дріт 
на сердечник з внутрішнім діаметром, який стано-
вить від 200 мм до 2,5 метрів, головним чином 
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приблизно має 1 метр в діаметрі в залежності від 
вимоги клієнта, 

(g) наносять тонку плівку масла або антикоро-
зійного розчину на відкриту поверхню або зовніш-
ній шар котушки для запобігання появі іржі, і 

(h) кріплять смугами і/або загортають котушки 
в пластик/пакувальну плівку для запобігання пот-
раплянню вологи, а потім поміщають на дерев'яні 
або сталеві піддони для доставки клієнту. 

Як вказано раніше, деоксиданти можуть виби-
ратися серед металічного алюмінію, титану, цир-
конію і силіциду кальцію, але було виявлено, що 
алюміній надає найкращі результати, оскільки 
утворений оксид може легко видалятися внаслідок 
розділення фаз і його тугоплавкості. Алюміній ви-
користовується у формі гранул або порошку, пок-
ритого графітом. Алюмінієвий брухт, одержаний з 
викинутих використаних банок для напоїв, лис-
тів/фольги/смуг/старих електричних кабелів і поді-
бного, плавиться або подрібнюються і перетворю-
ються на гранули перед нанесенням захисного 
покривного матеріалу, подібного до графіту, таль-
ку, вапнякового пилу, кальциту, стеатиту, LDP (по-
ліетилену низької густини) і далі, для запобігання 
сплавленню або адгезії гранул в момент пресу-
вання і поміщення в дріт. Лакове покриття на ви-
користаних банках для напоїв також служить захи-
сним покриттям. Розмір алюмінієвих гранул 
повинен оптимально бути рівним приблизно 40 
меш, проте також можуть використовуватися дріб-
ніші або більші гранули; однак, необхідно приділя-
ти увагу запобіганню втраті при обробці. При про-
тягуванні дроту, наповненого алюмінієвим 
гранулами, крізь формувальну установку, вмісти 
стають щільно запакованими, таким чином надаю-
чи дроту просторової міцності і жорсткості і забез-
печуючи легке маніпулювання котушкою. 

Розкиснення алюмінієм шляхом зміни форми 
його додавання, яке здійснюється введенням ма-
сивного дроту з сердечником, заповненого висо-
коактивним алюмінієм у формі гранул, покритого 
органічним матеріалом, подібним до графіту, для 
кращого відновлення і досягання оптимального 
рівня кисню і алюмінію з меншим споживанням 
алюмінію, є унікальною ознакою цього винаходу. 
Покриття не обмежується органічними матеріала-
ми, проте може також включати неорганічні покри-
вні матеріали, подібні до оксиду кальцію, тальку, 
крейдового порошку і так далі. Розкиснення у від-
повідності з представленим винаходом може здій-
снюватися як на первинному так і на вторинному 
рівні згідно з вимогою виробника сталі. 

Як вказано раніше, алюмінієвий порошок пе-
ретворюють на дрібні гранули, а потім покривають 
інертним органічним покривним матеріалом, поді-
бним до графітових пластівців, або будь-яким ор-
ганічним або неорганічним покривним матеріалом 
для запобігання злипанню або сплавленню алюмі-
нієвого порошку в єдину масу при пресуванні і по-
міщенні у дріт. При протягуванні дроту, заповнено-
го алюмінієвим порошком, вмісти стають щільно 
запакованими, таким чином надаючи дроту прос-
торової міцності і жорсткості. Це також забезпечує 
легке маніпулювання котушкою. 

Чудовою ознакою цього винаходу є викорис-
тання алюмінієвого брухту будь-якого сорту у гра-
нульній або порошковій формі як деоксиданта, 
належним чином покритого органічним або неор-
ганічним покривним матеріалом, як це описано 
вище. Використання брухту/використаних алюміні-
євих виробів ефективно підвищує економію усього 
процесу. 

Як додаткова ознака цього винаходу, змоту-
вання дроту, заповненого порошком, в котушку є 
«змотуванням без сердечника» так, що дріт може 
розмотуватися з внутрішнього діаметра нерухомої 
котушки, головним чином названої "flipping coil", 
або вертикально або горизонтально. Дріт може 
також намотуватися на бобіну з сердечником, ви-
готовленого або з дерева, синтетики, металу або 
будь-яких таких матеріалів. 

Новий продукт цього винаходу, зокрема, ма-
сивний дріт з сердечником, заповнений дрібними 
гранулами алюмінієвого порошку, покритого графі-
том і міцно утримуваного всередині, забезпечуєть-
ся фальцовими з'єднаннями. Під терміном «маси-
вний» розуміють, що діаметр дроту з сердечником 
знаходиться в діапазоні від 13 до 40 мм, оптима-
льно від 19 мм до 34 мм, а внутрішній діаметр ко-
тушки, на яку намотаний дріт, може становити від 
200 мм до 2,5 метрів, а маса кожної котушки може 
становити від 1 МТ до приблизно 20 МТ (МТ - мет-
рична тона, звичайна абревіатура якої є t) в зале-
жності від вимоги клієнта. 

Представлений винахід буде додатково ілюст-
руватися експериментальними даними, наведени-
ми в наступному прикладі, проте слід розуміти, що 
винахід не обмежується наданими тут результа-
тами. 

Приклад 
Масивний Дріт з Сердечником (Щільність По-

рошку) 

 

Діаметр 
Дроту (мм) 

Об'ємна 
густина (Мін) г/см

3
 

Об'ємна 
густина (Макс) г/см

3
 

Товщина 
оболонки 

(мм) 

Норма запов-
нення (Мін) г/м 

Норма запов-
нення (Макс.) 

г/м 

19 1,4 2,5 0,4 364 650 

20 1,4 2,5 0,4 405 724 

21 1,4 2,5 0,4 449 801 

22 1,4 2,5 0,4 494 883 

23 1,4 2,5 0,4 542 968 

24 1,4 2,5 0,4 592 1057 

25 1,4 2,5 0,4 644 1150 

26 1,4 2,5 0,4 698 1247 

27 1,4 2,5 0,4 755 1348 
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28 1,4 2,5 0,4 814 1453 

29 1,4 2,5 0,4 875 1562 

30 1,4 2,5 0,4 938 1674 

31 1,4 2,5 0,4 1003 1791 

32 1,4 2,5 0,4 1070 1912 

33 1,4 2,5 0,4 1140 2036 

34 1,4 2,5 0,4 1212 2165 

35 1,4 2,5 0,4 1286 2297 

36 1,4 2,5 0,4 1363 2433 

37 1,4 2,5 0,4 1441 2573 

38 1,4 2,5 0,4 1522 2718 

39 1,4 2,5 0,4 1605 2866 

40 1,4 2,5 0,4 1690 3018 

Різні переваги продуктів представленого вина-
ходу можуть бути коротко охарактеризовані, як це 
вказано нижче: 

1. Більша кількість деоксиданту, подібного до 
алюмінію, може поміщатися в одиницю довжини 
дроту і чим більше матеріалу поміщено в метр 
дроту більшого розміру, тим менше стає вартість 
поміщення сердечника в сталеву оболонку 

2. Значно збільшується швидкість подачі, та-
ким чином скорочується тривалість подачі і забез-
печується більше часу, доступного для виробниц-
тва сталі. 

3. Внаслідок більшого розміру, кращої міцності 
і жорсткості, масивний дріт дозволяє глибше про-
никнення в сталь, таким чином забезпечуючи кра-
ще відновлення і гомогенізацію алюмінію. 

4. Дрібні гранули алюмінію, покриті графітом, 
використовуються як наповнювач для виготовлен-
ня масивного дроту з сердечником (відомий як 
"ХІМІЧНО АКТИВНИЙ АЛЮМІНІЙ"), що забезпечує 
на приблизно 15-25% більше відновлення, а ніж у 
випадку традиційного суцільного алюмінієвого 
дроту. Хімічна активність досягається за допомо-
гою менших алюмінієвих гранул і, тому, більшої 
площі поверхні для реакції. Відновлення може 
навіть більше залежати від способів виробництва 

сталі по відношенню до сьогоднішньої системи, у 
якій у рідку сталь модно додавати алюміній. 

5. Оскільки алюмінієвий дріт з сердечником є 
дротом «flipping type», то економляться кошти на 
перетворення при перетворенні суцільного алюмі-
нієвого дроту на дріт "flipping type". 

6. Менше споживання алюмінію, у свою чергу, 
буде зменшувати кошти на виробництво сталі, 
особливо з огляду на використання бажаного сор-
ту алюмінієвих ошурок, покритих захисним покри-
вним матеріалом. 

7. Менше споживання пакувального матеріалу 
знижує кошти на виробництво. Оскільки представ-
лений винахід може втілюватися в декількох фор-
мах без виходу за рамки правового захисту або 
його суттєвих характеристик, також слід розуміти, 
що вищеописані експериментальні дані не обме-
жуються будь-якою з деталей вищенаведеного 
опису, якщо не зазначено нічого іншого, проте 
скоріше повинні розширюватися в межах правових 
рамок, як це визначено доданою далі формулою 
винаходу, а, тому, усі зміни і модифікації, які пот-
рапляють в об'єм правового захисту формули ви-
находу, або її еквівалентів, вважаються охоплени-
ми доданою формулою винаходу. 
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