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(57) Високопродуктивний зварювальний дріт, виго-

товлений з металевих сплавів будь-якого складу, 
який відрізняється тим, що складається з двох 

або більшої кількості дротів будь-якого діаметра, 
будь-якої форми перерізу, однакового або різного 
будь-якого складу, які з'єднані між собою в пучок. 

 
 

 
 

Корисна модель належить до області електри-
чного зварювання металів плавленням і може бути 
використана при виготовленні штучних зварюва-
льних електродів з покриттям, а також як зварю-
вальний дріт при автоматичному, механізованому 
(напівавтоматичному) і електрошлаковому спосо-
бах зварювання в машинобудуванні, будівництві 
та інших галузях виробництва. 

Відомі електродні дроти для зварювання яв-
ляють собою суцільні дроти з металевих сплавів 
круглого, прямокутного або будь-якої форми пере-
різу [1]. 

Найбільш близьким аналогом за технічною 
суттю є зварювальні дроти для ручного, автомати-
чного або механізованого зварювання, які являють 
собою суцільні дроти круглого перерізу різних діа-
метрів, виготовлені з низьковуглецевих або лего-
ваних конструкційних сталей [2]. 

Недоліком відомого рішення є відносно низька 
швидкість плавлення зварювального електрода, 
великі витрати електроенергії, утруднення легу-
вання наплавленого металу, а також незручність 
подачі електродів в зону горіння дуги при автома-
тичному і механізованому способах зварювання в 
зв'язку з малою гнучкістю дротів (особливо дротів 
великого діаметра), що потребує ускладнення 
конструкції механізму подачі дроту. 

В основу корисної моделі поставлена задача 
створити зварювальний дріт, який за рахунок 
більш швидкого розплавлення дроту дозволив би 
підвищити продуктивність зварювання, знизити 
енерговитрати, спростити легування наплавленого 
металу, а також покращити гнучкість дроту, що 
забезпечить більш легке пересування дроту скрізь 
гнучкий шланг в зону горіння дуги, а це, в свою 

чергу, дасть можливість спростити конструкцію 
механізму подачі дроту. 

Поставлена задача вирішується тим, що від 
відомих дротів для зварювання, які являють собою 
суцільні дроти круглого, прямокутного або будь-
якої форми перерізу, запропонований високопро-
дуктивний зварювальний дріт відрізняється тим, 
що він не є суцільним і виготовляється з двох або 
більшої кількості дротів будь-якого діаметра, будь-
якої форми перерізу і будь-якого складу, які з'єд-
нані між собою в пучок. 

З'єднання в пучок може бути виконано за схе-
мою виготовлення металевих канатів або тросів, 
періодичним зварюванням з'єднаних в пучок дро-
тів по всій довжині високопродуктивного дроту, 
або іншими способами. 

Застосування зварювального дроту, складено-
го з пучка дротів в порівнянні з одним суцільним 
дротом з тією ж площею перерізу забезпечує бі-
льшу швидкість розплавлення зварювального дро-
ту, що сприяє підвищенню продуктивності зварю-
вання і зниженню енерговитрат. 

Застосування зварювального дроту, складено-
го з пучка дротів різного складу дозволяє спрости-
ти і гнучко виконувати легування наплавленого 
металу. 

Застосування зварювального дроту, складено-
го з пучка дротів в порівнянні з одним суцільним 
дротом з тією ж площею перерізу забезпечує та-
кож більшу гнучкість, завдяки чому полегшується 
пересування дроту скрізь гнучкий шланг в зону 
горіння дуги, а це, в свою чергу, дає можливість 
спростити конструкцію механізму подачи дроту. 
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Корисна модель пояснюється кресленням, де 
на Фіг. наведені приклади варіантів перерізів висо-
копродуктивних зварювальних дротів. 

Високопродуктивний зварювальний дріт скла-
дається з дротів круглого перерізу 1, прямокутного 
перерізу 2, або дротів іншого будь-якого перерізу. 
Високопродуктивний зварювальний дріт може 
складатися з двох (Фіг., а) або більшої кількості 

дротів круглого перерізу (Фіг., б, в, г, д), прямокут-
ного (Фіг., е), або інших по формі перерізу дротів. 
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