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надходять з дозатора, волочіння отриманої заготівки у волоках волочильних машин до 
заданого діаметра та намотку на намотувальному пристрої порошкового дроту. З окремого 
розмотувача подають металевий дріт, який проходить крізь індуктор, де намагнічується, 
проходячи крізь бункер з металевим порошком. На дріт намагнічується порошок, утворюючи 
заготівку, яку розміщують в металевій стрічці U-подібного профілю і волочать у волочильній 
машині.  
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Корисна модель належить до галузі техніки, а саме до зварювального виробництва, і може 
знайти застосування при виготовленні зварювальних матеріалів, таких як порошковій дріт з 
металевим сердечником, що призначений для зварювання та наплавлення. 

Відомий спосіб виготовлення порошкового дроту, який полягає в наданні форми жолоба 
металевій оболонці, заповненні жолоба під чає руху порошкоподібною флюсовою сумішшю 5 

шихтою, закриванні жолоба з утворенням трубчастої заготівки та волочінні до необхідного 
діаметра [1]. 

Відомий також спосіб виготовлення порошкового дроту, вибраний як найближчий аналог, 
який полягає в формуванні стрічки в U-подібний профіль у профілезгинальному агрегаті, засипці 
порошкового сердечника за допомогою дозатора, волочінні отриманої заготівки у волоках 10 

волочильних машин до заданого діаметра та намоткою на намотувальному пристрої 
порошкового дроту [2]. 

Загальними суттєвими ознаками відомого способу й заявленого є формування металевої 
стрічки в U-подібний профіль у профілезгинальному агрегаті, заповнення його порошковими 
матеріалами, що надходять з дозатора, волочінні отриманої заготівки у волоках волочильних 15 

машин до заданого діаметра та намоткою на намотувальному пристрої порошкового дроту. 
Недоліками цього способу є висипання порошкового матеріалу з металевої оболонки. 
В основу корисної моделі поставлено задачу вдосконалення відомого способу 

встановленням металевого дроту, який намагнічується, що запобігає висипанню металевого 
порошку. 20 

Поставлену задачу вирішують за рахунок того, що з окремого розмотувача подається 
металевий дріт, який проходить крізь індуктор, де намагнічується. Потім, проходячи крізь бункер 
з металевим порошком, на дріт намагнічується порошок, утворюючи заготівку відповідного 
діаметра. Заготівку розміщують в металевій стрічці U-подібного профілю і волочать у 
волочильній машині. 25 

Суть пропонованого способу пояснюється кресленнями, на яких зображено: 
Фіг. 1 схема виготовлення порошкового дроту з металевим сердечником: 
Фіг. 2 розріз по А-А. 
Приклад здійснення способу. 
З розмотувача 1 металевий дріт 2 через тягові ролики 3 подається до індуктора 4, де 30 

намагнічується. Далі дріт проходить до бункера з металевим порошком 5, де на нього 
намагнічується металевий порошок, створюючи заготівку відповідного діаметра. З розмотувача 
6 металева стрічка 7, що призначена для оболонки порошкового дроту, подається до 
згинальних роликів 8 для формування стрічки в U-подібний профіль. Разом із металевою 
стрічкою 7 та порошковим матеріалом порошковий дріт 2 подається в обтискні ролики 10 для 35 

попереднього обтиску. Потім стрічку 7. попередньо обтиснуту навколо дроту 2, волочать у 
волочильній машині 9 для формування порошкового дроту заданого діаметра та необхідної 
щільності сердечника. На намотувальному пристрої 11 відбувається намотка дроту в бунт. 

Застосування пропонованого способу виготовлення порошкового дроту дозволяє уникнути 
висипання металевого порошку з оболонки дроту. 40 

Джерела інформації: 
1. Походня И.К. Производство порошковой проволоки/ И.К. Походня, В.Ф. Альтер [и др.]. - К.: 

Высшая школа, 1980.-232 с. 
2. Пат. 11531 Україна. MПK C22B 9/10, C21D 7/04. Пристрій для виробництва комбінованого 

порошкового дроту в металевій оболонці/ Горовий С.Є., Руднєв О.Л., Пахомов Ю.А., Живченко 45 

В.С.; патентовласники Горовий С.Є., Руднєв О.Л., Пахомов Ю.А., Живченко В.С - № 
u200509116; заявл. 27.09.2005; опубл. 15.12.2005.  
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Спосіб виготовлення порошкового дроту, що включає формування металевої стрічки в U-
подібний профіль у профілезгинальному агрегаті, заповнення його порошковими матеріалами, 
що надходять з дозатора, волочіння отриманої заготівки у волоках волочильних машин до 
заданого діаметра та намотку на намотувальному пристрої порошкового дроту, який 
відрізняється тим, що з окремого розмотувача подають металевий дріт, який проходить крізь 55 

індуктор, де намагнічується, проходячи крізь бункер з металевим порошком, на дріт 
намагнічується порошок, утворюючи заготівку відповідного діаметра, яку розміщують в 
металевій стрічці U-подібного профілю і волочать у волочильній машині. 
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