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PATENTKRAV 

 

1. Fluidavkjølt kontaktspiss-sammenstilling (100) for tilførsel av en metalltråd 

(180),  

som omfatter:  5 

en fører (120), 

en elektrisk kontaktenhet (200) omfattende  

 en kontaktspiss (215) som er koblet til en elektrisk kilde, 

 et kjølesystem som inkluderer: 

  et kjølemiddelinntak (225), 10 

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

kommunikasjon med kjølemiddelinntaket (225), 

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

kommunikasjon med inntakskjølemiddelkanalen (226), og 

  et kjølemiddelutløp (228) som er koblet til og i fluid kommunikasjon 15 

med utløpskjølemiddelkanalen (227), 

karakterisert ved at kontaktspiss-sammenstillingen (100) videre omfatter 

et trådpresseoppsett (190) som er konfigurert for å presse metalltråden inn i 

kontakt med kontaktspissen (215) til den elektriske kontaktenheten (200), 

og videre karakterisert ved at 20 

 kontaktspissen (215) er separat og adskilt fra føreren (120), 

og der 

 føreren (120) omfatter kjølemiddelkanaler som danner en kjølefluidbane som 

et kjølefluid kan strømme gjennom. 

 25 

 

 

NO/EP3481578



  
 

  

2

2. Fluidavkjølt kontaktspiss-sammenstilling ifølge krav 1,  

der føreren (120) omfatter: 

 en langsgående senterakse, en første ende (140), en motstående andre ende 

(150) og en senterboring (130) som strekker seg og løper langs den langsgående 

senteraksen til føreren fra den første enden til den motstående andre enden som 5 

gjennom hvilken metalltråden (180) kan bli matet gjennom, og 

 en kjølefluidbane som inkluderer: 

 et kjølemiddelinntak (157) som kan tilkobles for å være i fluid 

kommunikasjon med et kjølemiddeltilførselsinntak (570), 

 en innkommende kjølemiddelkanal (135) som er koblet til og i fluid 10 

kommunikasjon med kjølemiddelinntaket (157), 

 en utgående kjølemiddelkanal (137) som er koblet til og i fluid 

kommunikasjon med den innkommende kjølemiddelkanalen (135), og 

 et kjølemiddelutløp (159) som er koblet til og i fluid kommunikasjon med 

den utgående kjølemiddelkanalen (137). 15 

 

3. Fluidavkjølt kontaktspiss-sammenstilling ifølge krav 1 eller 2, 

der inntakskjølemiddelkanalen (226) omfatter et flertall av sammenkoblede 

parallelle kanaler i nærheten av kontaktspissen (215). 

 20 

4. Fluidavkjølt kontaktspiss-sammenstilling ifølge ethvert av kravene 1-3, 

der  

a) føreren 8120) videre omfatter en bunnåpning (125), eller 

b) føreren omfatter Ti eller en Ti-legering, eller 

c) den elektriske kontaktenheten (200) omfatter Cu eller en Cu-legering, eller 25 

d) kontaktspissen (215) omfatter Cu eller en Cu-legering, eller 

e) en kombinasjon av a) til d). 
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5. Fluidavkjølt kontaktspiss-sammenstilling ifølge ethvert av kravene 1-4, 

der trådpresseoppsettet (190) omfatter: 

 en fjær som utøver et press som gjør at trådpresseoppsettet presser 

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

 en isolert spiss (195) der den isolerte spissen kontakter metalltråden (180) 5 

når den presser metalltråden inn i kontakt med kontaktspissen (215), og 

 trådpresseoppsettet omfatter Ti eller en Ti-legering og er koblet til elektrisk 

kontaktenhet (200). 

 

6. Fluidavkjølt kontaktspiss-sammenstilling ifølge ethvert av kravene 1-5,  10 

videre omfattende: 

a)  et støtteelement (350) som føreren (120) og den elektriske kontaktenheten 

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

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

 elektriske kontaktenheten (200), eller 15 

c)  a) og b). 

 

7. Fluidavkjølt kontaktspiss-sammenstilling ifølge krav 6,  

der støtteelementet (350) videre omfatter: 

 et kjølemiddelforsyningsinntak (57) som kan tilkobles for å være i fluid 20 

kommunikasjon med førerkjølemiddelinntaket (157), og 

 et kjølemiddelforsyningsutløp (580) som kan tilkobles for å være i fluid 

kommunikasjon med førerkjølemiddelutløpet (159). 

 

 25 
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8. Fremgangsmåte for å fremstille et tredimensjonalt objekt av et metallisk 

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

som omfatter: 

 deponere suksessive deponeringer av et metallisk materiale på et 

basismateriale, der hver suksessiv deponering oppnås ved: 5 

 mate en metalltråd (180) gjennom en fører (120) inn i en elektrisk 

kontaktenhet (200) som leder en strøm til metalltråden, og 

 benytte en første PAW-brenner for å varme opp og smelte tråden slik at et 

smeltet metallisk materiale drypper ned på basismaterialet, 

karakterisert ved at den elektriske kontaktenheten (200) blir fluidavkjølt og ved at 10 

føreren omfatter kjølemiddelkanaler (135, 137) som danner en kjølemiddelfluidbane 

som kjølefluidet kan strømme gjennom, og kontaktspissen (215) er koblet til en 

elektrisk kilde og er separat og adskilt fra føreren. 

 

9. Fremgangsmåte ifølge krav 8,  15 

videre omfattende å definere et deponeringsmønster ved å bevege minst én av 

basismaterialet og den første PAW-brenneren slik at de suksessive deponeringene 

med smeltet metallisk materiale fra den smeltede tråden danner det tredimensjonale 

objektet. 

 20 

10. Fremgangsmåte ifølge krav 8 eller 9,  

videre omfattende å forhåndsoppvarme basismaterialet der det metalliske materialet 

skal bli deponert, der forhåndsoppvarmingen blir utført ved å benytte en andre 

PAW-brenner. 

 25 
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11. Fremgangsmåte ifølge krav 10,  

videre omfattende å definere et deponeringsmønster ved å bevege minst én av 

basismaterialet, den første PAW-brenneren og den andre PAW-brenneren slik at de 

suksessive deponeringene med smeltet metallisk materiale fra den smeltede tråden 

stivner og danner det tredimensjonale objektet. 5 

 

12. Fremgangsmåte ifølge ethvert av kravene 8-11,  

der: 

a) den fluidavkjølte elektriske kontaktenheten (200) inkluderer et kjølesystem 

som omfatter: 10 

 et kjølemiddelinntak (225) som kan tilkobles for å være i fluid 

 kommunikasjon med et kjølemiddeltilførselsinntak (570), 

 en inntakskjølemiddelkanal (226) som er koblet til og i fluid kommunikasjon 

 med kjølemiddelinntaket (225), 

 en utløpskjølemiddelkanal (227) som er koblet til og i fluid kommunikasjon 15 

 med inntakskjølemiddelkanalen (226), og 

 et kjølemiddelutløp (228) som er koblet til og i fluid kommunikasjon med 

 utløpskjølemiddelkanalen (226), eller 

b)  føreren (120) inkluderer et kjølesystem som omfatter: 

 et kjølemiddelinntak (157) som kan tilkobles for å være i fluid 20 

 kommunikasjon med et kjølemiddeltilførselsinntak (570), en innkommende 

 kjølemiddelkanal (135) som er koblet til og er i fluid kommunikasjon med 

 kjølemiddelinntaket (157), 

 en utgående kjølemiddelkanal (137) som er koblet til og er i fluid 

 kommunikasjon med den innkommende kjølemiddelkanalen (135), og 25 

 et kjølemiddelutløp (159) som er koblet til og i fluid kommunikasjon med 

 den utgående kjølemiddelkanalen (137), eller 

c)  a) og b). 
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13. Fremgangsmåte ifølge ethvert av kravene 8-12,  

der strømmen som er ledet til metalltråden er på minst 100 ampere og metalltråden 

er utformet som en hvilken som helst tråd og omfatter Al, Cr, Cu, Fe, Hf, Sn, Mn, 

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

 5 

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

ved fastfase friformfabrikasjon, som omfatter: 

 en fluidavkjølt kontaktspiss-sammenstilling (100) ifølge ethvert av kravene 1 

til 7 i elektrisk kontakt med metalltråden (180) for å lede en strøm til metalltråden, 

 en første sveisebrenner for å smelte metalltråden og forårsake at et metallisk 10 

materiale drypper over basismaterialet, og 

 en datamaskinmodell av objektet som skal bli dannet for å definere en 

deponeringsprofil slik at et fysisk objekt blir bygget opp ved å fusjonere suksessive 

deponeringer av det metalliske materialet på basismaterialet. 

 15 

15. System ifølge krav 14,  

videre omfattende: 

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

sveisebrenneren, eller 

b) en aktuatorarm som beveger den første sveisebrenneren, eller 20 

c) en andre sveisebrenner til forhåndsoppvarming av basismaterialet i et 

område der det metalliske materialet skal bli deponert, eller 

d) en aktuatorarm som beveger den andre sveisebrenneren. 
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