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1
PATENTKRAV
1. Fluidavkjelt kontaktspiss-sammenstilling (100) for tilfersel av en metalltrad
(180),

som omfatter:
en forer (120),
en elektrisk kontaktenhet (200) omfattende
en kontaktspiss (215) som er koblet til en elektrisk kilde,
et kjolesystem som inkluderer:
et kjolemiddelinntak (225),

en inntakskjelemiddelkanal (226) som er koblet til og i fluid

kommunikasjon med kjelemiddelinntaket (225),

en utlepskjelemiddelkanal (227) som er koblet til og i fluid

kommunikasjon med inntakskjelemiddelkanalen (226), og

et kjolemiddelutlep (228) som er koblet til og i fluid kommunikasjon
med utlepskjelemiddelkanalen (227),

karakterisert ved at kontaktspiss-sammenstillingen (100) videre omfatter

et tradpresseoppsett (190) som er konfigurert for a presse metalltraden inn 1

kontakt med kontaktspissen (215) til den elektriske kontaktenheten (200),
og videre karakterisert ved at

kontaktspissen (215) er separat og adskilt fra fereren (120),
og der

foreren (120) omfatter kjolemiddelkanaler som danner en kjolefluidbane som

et kjolefluid kan stromme gjennom.
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2. Fluidavkjelt kontaktspiss-sammenstilling ifelge krav 1,
der foreren (120) omfatter:

en langsgdende senterakse, en forste ende (140), en motstiende andre ende
(150) og en senterboring (130) som strekker seg og loper langs den langsgaende
senteraksen til foreren fra den forste enden til den motstdende andre enden som

gjennom hvilken metalltraden (180) kan bli matet gjennom, og
en kjolefluidbane som inkluderer:

et kjolemiddelinntak (157) som kan tilkobles for & vaere 1 fluid

kommunikasjon med et kjolemiddeltilferselsinntak (570),

en innkommende kjolemiddelkanal (135) som er koblet til og i fluid

kommunikasjon med kjelemiddelinntaket (157),

en utgdende kjolemiddelkanal (137) som er koblet til og 1 fluid

kommunikasjon med den innkommende kjolemiddelkanalen (135), og

et kjolemiddelutlep (159) som er koblet til og i fluid kommunikasjon med
den utgdende kjolemiddelkanalen (137).

3. Fluidavkjelt kontaktspiss-sammenstilling ifelge krav 1 eller 2,

der inntakskjelemiddelkanalen (226) omfatter et flertall av sammenkoblede

parallelle kanaler i nerheten av kontaktspissen (215).

4. Fluidavkjelt kontaktspiss-sammenstilling ifelge ethvert av kravene 1-3,
der
a) foreren 8120) videre omfatter en bunndpning (125), eller
b) foreren omfatter Ti eller en Ti-legering, eller
c) den elektriske kontaktenheten (200) omfatter Cu eller en Cu-legering, eller
d) kontaktspissen (215) omfatter Cu eller en Cu-legering, eller

e) en kombinasjon av a) til d).
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5. Fluidavkjelt kontaktspiss-sammenstilling ifelge ethvert av kravene 1-4,
der tradpresseoppsettet (190) omfatter:

en fjer som utgver et press som gjor at tradpresseoppsettet presser

metalltraden (180) inn i kontakt med kontaktspissen (215),

en isolert spiss (195) der den isolerte spissen kontakter metalltrdden (180)

nar den presser metalltrdden inn i kontakt med kontaktspissen (215), og

trddpresseoppsettet omfatter Ti eller en Ti-legering og er koblet til elektrisk
kontaktenhet (200).

6. Fluidavkjelt kontaktspiss-sammenstilling ifelge ethvert av kravene 1-5,
videre omfattende:

a) et statteelement (350) som foreren (120) og den elektriske kontaktenheten

(200) er koblet til, og en metalltradforsyningskilde (400), eller

b) et termisk isolerende materiale (560) mellom statteelementet (35) og den

elektriske kontaktenheten (200), eller

c) a) og b).

7. Fluidavkjelt kontaktspiss-sammenstilling ifelge krav 6,
der stotteelementet (350) videre omfatter:

et kjolemiddelforsyningsinntak (57) som kan tilkobles for & vere i fluid

kommunikasjon med forerkjolemiddelinntaket (157), og

et kjolemiddelforsyningsutlep (580) som kan tilkobles for & vere i fluid

kommunikasjon med forerkjolemiddelutlopet (159).
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8. Fremgangsmate for & fremstille et tredimensjonalt objekt av et metallisk

materiale ved fastfase friformfabrikasjon (ENG: solid freeform fabrication),
som omfatter:

deponere suksessive deponeringer av et metallisk materiale pé et

basismateriale, der hver suksessiv deponering oppnés ved:

mate en metalltrad (180) gjennom en forer (120) inn i en elektrisk

kontaktenhet (200) som leder en strom til metalltrdden, og

benytte en forste PAW-brenner for & varme opp og smelte trdden slik at et

smeltet metallisk materiale drypper ned pa basismaterialet,

karakterisert ved at den elektriske kontaktenheten (200) blir fluidavkjelt og ved at
foreren omfatter kjolemiddelkanaler (135, 137) som danner en kjelemiddelfluidbane
som kjelefluidet kan stromme gjennom, og kontaktspissen (215) er koblet til en

elektrisk kilde og er separat og adskilt fra foreren.

9. Fremgangsmate ifolge krav 8,

videre omfattende & definere et deponeringsmenster ved & bevege minst én av
basismaterialet og den forste PAW-brenneren slik at de suksessive deponeringene
med smeltet metallisk materiale fra den smeltede trdden danner det tredimensjonale

objektet.

10.  Fremgangsmate ifolge krav 8 eller 9,

videre omfattende & forhdndsoppvarme basismaterialet der det metalliske materialet
skal bli deponert, der forhdndsoppvarmingen blir utfert ved & benytte en andre

PAW-brenner.
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11.  Fremgangsméte ifolge krav 10,

videre omfattende & definere et deponeringsmenster ved & bevege minst én av
basismaterialet, den forste PAW-brenneren og den andre PAW-brenneren slik at de
suksessive deponeringene med smeltet metallisk materiale fra den smeltede traden

stivner og danner det tredimensjonale objektet.

12.  Fremgangsmate ifolge ethvert av kravene 8-11,
der:

a) den fluidavkjelte elektriske kontaktenheten (200) inkluderer et kjolesystem

som omfatter:

et kjolemiddelinntak (225) som kan tilkobles for & vaere 1 fluid

kommunikasjon med et kjolemiddeltilferselsinntak (570),

en inntakskjelemiddelkanal (226) som er koblet til og 1 fluid kommunikasjon

med kjelemiddelinntaket (225),

en utlepskjelemiddelkanal (227) som er koblet til og i fluid kommunikasjon

med inntakskjelemiddelkanalen (226), og

et kjolemiddelutlep (228) som er koblet til og 1 fluid kommunikasjon med
utlopskjelemiddelkanalen (226), eller

b) foreren (120) inkluderer et kjolesystem som omfatter:

et kjolemiddelinntak (157) som kan tilkobles for & veere i fluid
kommunikasjon med et kjolemiddeltilforselsinntak (570), en innkommende
kjelemiddelkanal (135) som er koblet til og er i fluid kommunikasjon med

kjelemiddelinntaket (157),

en utgdende kjolemiddelkanal (137) som er koblet til og er i fluid

kommunikasjon med den innkommende kjolemiddelkanalen (135), og

et kjolemiddelutlop (159) som er koblet til og i fluid kommunikasjon med
den utgdende kjolemiddelkanalen (137), eller

c) a) og b).
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13.  Fremgangsmate ifolge ethvert av kravene 8-12,

der strommen som er ledet til metalltraden er pa minst 100 ampere og metalltrdden
er utformet som en hvilken som helst trad og omfatter Al, Cr, Cu, Fe, Hf, Sn, Mn,

Mo, Ni, Nb, Si, Ta, Ti, V, W eller Zr, eller kompositter eller legeringer derav.

14.  System for fremstilling av et tredimensjonalt objekt av et metallisk materiale

ved fastfase friformfabrikasjon, som omfatter:

en fluidavkjelt kontaktspiss-sammenstilling (100) ifelge ethvert av kravene 1

til 7 1 elektrisk kontakt med metalltraden (180) for & lede en strem til metalltraden,

en forste sveisebrenner for & smelte metalltrdden og forérsake at et metallisk

materiale drypper over basismaterialet, og

en datamaskinmodell av objektet som skal bli dannet for & definere en
deponeringsprofil slik at et fysisk objekt blir bygget opp ved a fusjonere suksessive

deponeringer av det metalliske materialet pa basismaterialet.

15. System ifelge krav 14,
videre omfattende:

a) et aktuatorbrett som beveger basismaterialet relativt til den minst ene

sveisebrenneren, eller
b) en aktuatorarm som beveger den forste sveisebrenneren, eller

¢) en andre sveisebrenner til forhdndsoppvarming av basismaterialet i et

omrade der det metalliske materialet skal bli deponert, eller

d) en aktuatorarm som beveger den andre sveisebrenneren.
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