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2. Patent- och marknadsoverdomstolen avslar 6verklagandet. Patent- och marknads-

domstolens beslut att upphiva patentet star darmed fast.
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YRKANDEN OCH INSTALLNING

SWEP International AB (SWEP) har i forsta hand yrkat att Patent- och marknadsover-

domstolen, med dndring av Patent- och marknadsdomstolens beslut, ska upprétthélla
patentet med beviljade patentkrav (huvudyrkandet), vilka framgér av bilaga 1 (s. 13
och 14) till bilaga A. Bolaget har i andra till sjunde hand yrkat att domstolen ska
uppratthélla patentet med patentkrav enligt ndgot av hjilpyrkandena 1-6, som framgér
av bilagorna 2-7 till bilaga A, att provas i ndimnd ordning. Bolaget har subsidiért yrkat
att domstolen ska uppritthalla patentet med patentkrav enligt nadgot av hjilpyrkandena

7-17, som framgar av bilaga B, att provas 1 ndmnd ordning.

Alfa Laval Corporate AB (Alfa Laval) har motsatt sig att det dverklagade beslutet

andras och har yrkat att Patent- och marknadsdverdomstolen ska avvisa SWEP:s
subsididra yrkande om att uppratthilla patentet med patentkrav enligt ndgot av

hjidlpyrkandena 7—17.

SWEP har motsatt sig Alfa Lavals avvisningsyrkande.

GRUNDER

Parterna har aberopat samma grunder som i Patent- och marknadsdomstolen med

foljande tillagg och fortydliganden.

SWEP

Patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 2—4 och 6 har inte &ndrats si att skyddsomfanget

utvidgats sedan patentet meddelades.

Hjilpyrkandena 7—17 kan tillatas eftersom de inte strider mot 66 § fjérde stycket
patentlagen (1967:837).
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Alfa Laval

Patentkrav 1 enligt respektive hjilpyrkande 2—4 och 6 har sedan patentet meddelades

dndrats sa att patentskyddets omfattning utvidgats.

Hjilpyrkandena 7—17 enligt det subsididra yrkandet ska avvisas eftersom ett 6verklag-
ande till Patent- och marknadsdverdomstolen enligt 66 § fjarde stycket patentlagen inte

far avse andra patentkrav &n sddana som provats genom det 6verklagade beslutet.

UTVECKLING AV TALAN

Parterna har utvecklat sin respektive talan 1 Patent- och marknadséverdomstolen pd i
huvudsak samma sitt som 1 Patent- och marknadsdomstolen och 1 sammanfattning

gjort foljande tilldgg 1 Patent- och marknadsdverdomstolen.

SWEP
Hjdlpyrkandena 1 och 4 — Bestimda uppgifter

Patentkravet 1 enligt hjdlpyrkande 1 respektive hjdlpyrkande 4 ar inte oklart mot bak-
grund av vad som anges i respektive hjdlpyrkandes osjidlvstdndiga patentkrav 9 och 5.
Fackmannen ska ldsa patentet med en vilja att forstd och skulle utesluta tolkningar som
inte ar logiska eller innebéar en omdjlighet. Patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 1 och 4

innehaller darfor bestimda uppgifter om vad som soks skyddat.

Hjdlpyrkandena 2—4 och 6 — Utvidgning av patentets skyddsomfang

Patentkrav 1 enligt respektive hjilpyrkande 2—4 och 6 har &ndrats i forhdllande till
patentets krav 1 endast genom att uppgifter lagts till, inget har tagits bort. Det kan
dérfor inte vara frdga om en utvidgning av patentets skyddsomfang efter patentets

meddelande.

Yrkandet om avvisning av det subsididira yrkandet (hjdlpyrkandena 7—17)

Hjilpyrkandena 7—17 innehaller inga nya eller inskrénkta patentkrav. Det enda som
gjorts dr att enstaka patentkrav avldgsnats och dérfor kan undantas vidare provning.

Samtliga kvarvarande patentkrav i hjidlpyrkandena 7—17 dr identiska med patentkraven
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i de befintliga yrkandena och skulle inte innebéra en prévning av ett patentkrav som

inte redan varit foremal for Patent- och marknadsdomstolens provning.

Inget av hjdlpyrkandena 7—17 innehaller alltsa andra patentkrav d4n dem som redan

provats av Patent- och marknadsdomstolen.

Alternativt kan provningen av dessa hjidlpyrkanden tillatas genom att betrakta dem som
rattelser av formella fel; exempelvis kan det borttagna patentkravet 9 1 hjalpyrkande 7
och det borttagna patentkravet 5 1 hjdlpyrkande 8 ses som misskrivningar 1 form av

tekniska omojligheter sedda inom ramen for respektive hjdlpyrkande.

Alfa Laval
Hjdlpyrkande 1 och 4 — Bestdmda uppgifter

I patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 1 och hjidlpyrkande 4 framgar av den kdnneteck-
nande delen att lodmaterialet screentrycks nira kontaktpunkten mellan as och spar
”...by providing the top of the ridge with brazing material on either sides of the contact
point...”. I respektive hjdlpyrkandes osjidlvstdndiga patentkrav 9 och 5, som é&r
underordnade bl.a. patentkrav 1, anges att ”...the brazing material is placed on one
side of the contact point only”. Detta dr motstridiga uppgifter och det ar oklart om
dessa bestdmningar, som innehéller begreppet “providing” respektive ’placed”, avser
samma eller olika appliceringssteg, vilket medfor att patentkravet 1 enligt hjdlpyrkande

1 respektive 4 saknar bestimda uppgifter.

Hjdlpyrkande 2—4 och 6 — Utvidgning av patentets skyddsomfang

Patentkrav 1 enligt respektive hjidlpyrkande 2—4 och 6 har bl.a. dndrats genom att
“wherein the brazing material (B) is applied only to areas in which a gap having the
height (h) between the groove (G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R)
of'a lower heat exchanger plate is larger than the grains (g) of the brazing material (B)”
har lagts till 1 patentkravets kdnnetecknande del. Fore dndringen skulle lodmaterialet

enligt patentkrav 1 ligga ndra kontaktpunkten mellan ds och spér, medan lodmaterialet
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efter dndringen ska ligga ndra ett omradde som ligger utanfor kontaktpunkten. Patent-
krav 1 enligt respektive hjilpyrkande 2—4 och 6 har ddrmed efter patentets meddelande

andrats sa att patentskyddets omfattning har utvidgats, vilket inte ar tillatet.

Yrkandet om avvisning av det subsididiira yrkandet (hjdlpyrkandena 7—17)

Att hjdlpyrkandena 7—17 inte innehéller nagra nya eller inskrankta patentkrav, da det
enda som gjorts ar att avldgsna enstaka patentkrav (ett osjdlvstindigt metodkrav
och/eller ett sjidlvstandigt produktkrav), fordndrar inte att Patent- och marknadsover-
domstolen skulle behova ta stillning till andra patentkravsuppséttningar an dem som
provats av Patent- och marknadsdomstolen. Fordndringar i patentkraven, bade vad
géller tilldgg och avldgsnande, skulle medfora en provning utifran andra utgéngs-
punkter dn underinstansens vad géller patenterbarheten. Detta gor sig géllande dven
vid strykning av produktkravet enligt hjdlpyrkandena 9—17 eftersom en strykning av
produktkravet innebér att Patent- och marknadsdverdomstolen skulle behdva prova ett

annat skyddsomfang dn det underinstansen provat.

Att betrakta strykningarna 1 hjdlpyrkandena 7—17 som réttelser av misskrivningar
skulle vara att klart utvidga omfénget av det undantag som ndmns i forarbetena till den

aktuella bestimmelsen.

UTREDNINGEN

Utdver den utredning som parterna har dberopat i Patent- och marknadsdomstolen har

SWEP &beropat ett avgdrande frin en besvirskammare vid EPO.
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PATENT- OCH MARKNADSOVERDOMSTOLENS SKAL

Yrkandet om avvisning av det subsidiiira yrkandet (hjialpyrkandena 7-17)

Patent- och marknadsoverdomstolen provar forst om SWEP ska tillatas att forst i
Patent- och marknadsoverdomstolen framstélla det subsididra yrkandet om att

uppratthdlla patentet med patentkrav enligt ndgot av hjdlpyrkandena 7—17.

Enligt 66 § fjiarde stycket patentlagen fér ett 6verklagande till Patent- och marknads-
overdomstolen inte avse andra patentkrav dn sddana som har provats genom det

overklagade beslutet.

Bestammelsen motsvarar den tidigare 27 § andra stycket andra meningen (prop.
2015/16:57 s. 320 och 321), som i sin tur svarade mot den dittillsvarande 25 § (prop.
1993/94:22 s. 57). Bestimmelsen infordes 1 samband med att det infordes krav pa
provningstillstand 1 Regeringsratten. Det ansdgs da naturligt att nya patentkrav inte
skulle fa ldggas fram 1 Regeringsréitten om provningstillstind skulle kridvas, eftersom
en prejudikatsinstans inte borde stillas infor frigor som inte bedomts av tidigare
instans. Det ansags vidare att det inte heller var lampligt att tillata att patentkraven
inskrénktes 1 Regeringsritten, eftersom det 1 ménga fall skulle innebéra att mélet skulle
behdva provas fran helt nya utgdngspunkter i fraiga om patenterbarheten. Av forfatt-
ningskommentaren framgér dock att bestimmelsen inte syftade till att hindra réttelser
av rent formella fel, t.ex. rittelser av misskrivningar. (Se prop. 1985/86:86 s. 35, 36

och 39.)

Enligt Patent- och marknadséverdomstolen ar det tydligt att lagstiftarens avsikt varit
att patentkrav — savél sjilvstdndiga som osjdlvstindiga — vid ett 6verklagande av
Patent- och marknadsdomstolens beslut varken ska fa laggas till eller tas bort samt att
endast réttelser av rent formella fel ska vara tilldtna. En annan ordning hade ndmligen
lett till att Patent- och marknadséverdomstolen skulle behdva prova malet fran helt nya

utgdngspunkter i friga om patenterbarheten.
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I respektive hjdlpyrkande 7—17 har ett osjdlvstidndigt och/eller ett sjalvstandigt patent-
krav strukits. Patent- och marknadséverdomstolen stélls darigenom infor att prova
drendet utifrdn patentkrav som sammantaget skiljer sig frdn dem som Patent- och
marknadsdomstolen haft att prova, dvs. att prova drendet utifrdn andra utgdngspunkter
an dem som forelag i Patent- och marknadsdomstolen. De patentkrav som strukits 1
enlighet med hjélpyrkandena 7—17 kan enligt Patent- och marknadséverdomstolen inte
anses utgora sddana réttelser av formella fel (misskrivningar) som é&r tillditna. Patent-
och marknadsdverdomstolen anser dérfor att det subsididra yrkandet om att upprétt-
hélla patentet i enlighet med nagot av hjilpyrkandena 7—17 ar i strid med 66 § fjarde
stycket patentlagen.

P& grund av det anforda ska det subsididra yrkandet avseende hjdlpyrkandena 7—17

avvisas.

Yrkandet i forsta hand om uppritthallande av patentet i beviljad lydelse
(huvudyrkandet)

Yrkandet 1 forsta hand avser patentkrav som &r inriktade pa dels en metod/sitt att I6da
en plattvarmevéxlare, dels en virmevixlare framstélld enligt metoden. Patent- och
marknadsdoverdomstolen anser det andamélsenligt att forst prova om varmevéxlaren

enligt det sidoordnade sjilvstdndiga patentkravet 14 uppfyller patenterbarhetsvillkoren.

Vid bedomning av om virmevéxlaren enligt patentkravet 14 &r ny ar det, som Patent-
och marknadsdomstolen uttalat i det dverklagade beslutet (s. 24), virmevéxlaren som
sddan som madste skilja sig frdn den kidnda tekniken for att nyhet ska kunna konstateras.
Niér det géller att beddma om varmevixlaren har uppfinningshdjd i forhillande till
kénd teknik méste virmevixlaren som sddan utgora en for fackmannen inte nérligg-
ande 10sning pi ett separat tekniskt problem. (Jfr Case Law of the Boards of Appeal of
the European Patent Office, 10th edition 2022, s. 346 f., punkt 7.)

Patent- och marknadsdverdomstolen bdrjar med att beddma om virmevéxlaren enligt

patentkravet 14 dr ny 1 forhallande till den genom D2 kénda tekniken.
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Viarmeviaxlaren enligt patentkravet 14 innefattar de sérdrag som framgar av patent-
kravets ingress. Av patentkravets kénnetecknande del framgér att virmevéaxlarplattorna
ar hoplodda genom metoden enligt nadgot av foregdende patentkrav, bl.a. metoden
enligt patentkrav 1. Patent- och marknadsdverdomstolen bedomer att det ytterligare
sardrag som virmevéxlaren enligt patentkrav 14 definieras av till f61jd av framstall-
ningsséttet enligt patentkrav 1, &r att virmevéxlaren har en 10dfog néra respektive

kontaktpunkt mellan &sar och spar hos de hoplodda virmevixlarplattorna.

Patent- och marknads6verdomstolen ansluter sig till Patent- och marknadsdomstolens
redovisning av den genom D2 kinda tekniken (s. 21 sista stycket), med foljande
tillagg. Av D2, stycke 0025, framgér att lodmaterialet, med hjélp av valfritt 1 doku-
mentet beskrivet eller annat tillvigagingssitt, ska appliceras sa att det ticker en yta
nagot storre dn kontaktpunkten, som kan ha en diameter pé tva millimeter. Patent- och
marknadsoverdomstolen noterar dirvid att D2 ger intryck av att utforingsformer dér
kontaktpunktens yta &r tickt av lodmaterial dr de foredragna, men att lodmaterialet kan
appliceras sa att det fore 16dningen har formen av en ring som omger kontaktpunkten.
Det anges 1 D2 inte nagon sdrskild fordel med att applicera lodmaterialet 1 ringform,
men enligt detta framstillningssitt kommer den framstillda virmevéaxlaren enligt D2

att ha en lodfog nira respektive kontaktpunkt.

Patent- och marknadséverdomstolen kommer mot bakgrund av det ovanstdende till
samma slutsats som Patent- och marknadsdomstolen, nimligen att virmevéxlaren
enligt patentets krav 14 inte skiljer sig fran den genom D2 kinda tekniken och dérfor
saknar nyhet. Forstahandsyrkandet ska redan av detta skél avslas. Patent- och

marknadsoverdomstolen gor dérfor ingen provning av metoden enligt patentkrav 1.

Yrkandet i andra till sjunde hand (hjilpyrkande 1-6) om uppritthillande av
patentet i Andrad lydelse

Inledning

Yrkandet i andra till sjunde hand avser, precis som yrkandet 1 forsta hand, patentkrav
som &r inriktade pa dels en metod/sétt att 16da en plattvirmevéxlare, dels en virme-

véxlare framstélld enligt metoden. Patentkrav 1 enligt respektive yrkande i andra till
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sjunde hand har dndrats i forhallande till det beviljade patentets krav 1. Dessa
andringar kan i respektive fall komma att paverka hur virmevéxlaren, enligt det

sidoordnade sjdlvstindiga patentkravet, ska anses vara utformad som sadan.

Patent- och marknadséverdomstolen provar andra- till sjundehandsyrkandena i nimnd

ordning.

Andrahandsyrkandet (hjdlpyrkande 1)

Ett patentkrav som dndrats far inte introducera en oklarhet som inte fanns fore
andringen, men om sa ir fallet kommer villkoret om att patentkrav ska innehélla
bestimda uppgifter om vad som sdks skyddat i spel (jfr Case Law of the Boards of
Appeal of the European Patent Office, 10th edition 2022, s. 311, punkt 1.4).

Patentkravet 1 enligt andrahandsyrkandet har dndrats pd sé sétt att bl.a. uppgiften om
att lodmaterialet ar placerat pd var sida om kontaktpunkten inforts i den kénneteck-
nande delen (”...providing the top of the ridge (R) with brazing material on either
sides of the contact point...”). I det osjdlvstdndiga patentkravet 9, som &r underordnat
patentkravet 1 och som sadant dven forekommer 1 det beviljade patentet, anges
emellertid att lodmaterialet &r placerat endast pa kontaktpunktens ena sida (”...the
brazing material (B) is placed on one side of the contact point only”). Enligt Patent-
och marknadsoverdomstolens bedomning ér dessa uppgifter sedda tillsammans
motstridiga och medfor att det blir oklart hur patentkrav 1, som maste kunna omfatta
utforingsformer enligt underordnade patentkrav, ska forstas i ljuset av uppgiften i
patentkrav 9. Patentkravet 1 innehdller sdledes inte bestimda uppgifter om vad som

soks skyddat. Detta innebér att andrahandsyrkandet redan av detta skél ska avslas.

Tredjehandsyrkandet (hjdlpyrkande 2)

Metoden enligt tredjehandsyrkandets patentkrav 1 har dndrats 1 forhallande till det
beviljade patentets krav 1 genom att det i ingressen tillagts att lodmaterialet &r i form
av en pasta som innehaller korn av lodmaterialet och genom att det i den kéinneteck-
nande delen tillagts att lodmaterialet “’is applied only to areas in which a gap having

the height (h) between the groove (G) of an upper heat exchanger plate and the ridge
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(R) of a lower heat exchanger plate is larger than the grains (g) of the brazing material

(B)”.

Viarmevixlaren enligt tredjehandsyrkandet definieras av det sidoordnade patentkravet
12, som endast numrerats om jamfort med forstahandsyrkandets motsvarande patent-
krav 14, och kinnetecknas av att virmevixlarplattorna ar hoplodda genom metoden

enligt ndgot av foregaende patentkrav, bl.a. metoden enligt patentkrav 1.

Virmevixlaren enligt patentkrav 12 innefattas, som ndmnts ovan, av de sirdrag som
framgar av patentkravets ingress. Patent- och marknadsdverdomstolen bedomer att de
ytterligare sardrag som varmevéxlaren enligt patentkrav 12 definieras av till f6ljd av
framstillningssattet enligt tredjehandsyrkandets patentkrav 1, dr att virmevéxlaren som
sddan har en 16dfog, innehallande korn av lodmaterialet, nira respektive kontaktpunkt

mellan asar och spar hos de hoplédda virmevéxlarplattorna.

Patent- och marknadsdverdomstolens har i samband med beddmningen av forstahands-
yrkandet redan i vissa delar redogjort vad som ar kdnt genom D2 och gor hir foljande
tillagg. Av styckena 0021-0022 1 D2 framgar att lodmaterialet kan vara i form av en

pasta som innehaller partiklar.

Patent- och marknadsdverdomstolen kommer mot bakgrund av det ovanstéaende till
slutsatsen att varmevéxlaren enligt patentets krav 12 inte skiljer sig fran den genom D2
kdnda tekniken och darfor saknar nyhet. Tredjehandsyrkandet ska redan av detta skél

avslas.

Fjdrdehandsyrkandet (hjdilpyrkande 3)

Metoden enligt fjairdehandsyrkandets patentkrav 1 har dndrats 1 forhallande till tredje-
handsyrkandets patentkrav 1 genom att det i ingressen tillagts dels att virmevéaxlar-
plattorna dr gjorda av rostfritt stél, dels att ” the brazing material (B) being an iron
based brazing material containing a base of stainless steel and additives of melting

point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus”.
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Virmevixlaren enligt fjairdehandsyrkandet definieras av det sidoordnade patentkravet
9, som endast numrerats om, och kinnetecknas av att virmevéxlarplattorna ar hop-
16dda genom metoden enligt nagot av foregdende patentkrav, bl.a. metoden enligt

patentkrav 1.

Patent- och marknadséverdomstolen bedomer att de ytterligare sirdrag — utover de
som redan konstaterats for virmevéaxlaren enligt tredjehandsyrkandets patentkrav 12 —
som varmevéxlaren enligt patentkrav 9 definieras av till foljd av framstéllningsséttet
enligt fjairdehandsyrkandets patentkrav 1 &r dels att virmevéxlarplattorna ar gjorda av
rostfritt stal, dels att 16dfogen ar av ett jarnbaserat material med en bas av rostfritt stél

och smiltpunktssinkande tillsatser.

Patent- och marknads6verdomstolen har i samband med tredjehandsyrkandet redogjort
for innehallet 1 D2 och gor hir foljande tilldgg. Av stycke 0015 1 D2 framgar att
varmevaxlarens plattor kan vara av jirnbaserat material och att lodmaterialet kan vara

av rostfritt stal med sméltpunktssiankande tillsatser.

Patent- och marknadséverdomstolen kommer mot bakgrund av det ovanstdende till
slutsatsen att varmevéxlaren enligt fjairdehandsyrkandets patentkrav 9 skiljer sig fran
den genom D2 beskrivna virmeviaxlaren genom att virmevéaxlarplattorna enligt
patentkrav 9 dr av rostfritt stal. Varmevixlaren enligt patentkrav 9 uppvisar alltsé

nyhet 1 forhallande till D2.

Av bakgrundstekniken som beskrivs 1 D2, stycke 0009, framgér dock att det &r ként att
16da tunna plattor av rostfritt stal till virmevéxlare. Att ersitta de jirnbaserade virme-
véxlarplattorna i virmevéxlaren enligt D2 med virmevixlarplattor av rostfritt stal far
anses vara ett for fackmannen uppenbart alternativ, varfor virmevixlaren enligt
patentkrav 9 saknar uppfinningshdjd. Fjardehandsyrkandet ska dérfor avslds av detta
skal.
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Femtehandsyrkandet (hjilpyrkande 4)

Patentkravet 1 enligt femtehandsyrkandet har dndrats pé sé sitt att bl.a. uppgiften om
att lodmaterialet ar placerat pa var sida om kontaktpunkten inforts i den kdnneteck-
nande delen (”...providing the top of the ridge (R) with brazing material on either
sides of the contact point...”). I det osjilvstindiga patentkravet 5, som &r underordnat
patentkravet 1 och som sddant d4ven forekommer i det beviljade patentet, anges
emellertid att lodmaterialet ar placerat endast pa kontaktpunktens ena sida (”...the
brazing material (B) is placed on one side of the contact point only”). Enligt Patent-
och marknadsoverdomstolens bedomning ér dessa uppgifter motstridiga sedda
tillsammans och medfor att det blir oklart hur patentkrav 1, som méaste kunna omfatta
utforingsformer enligt underordnade patentkrav, ska forstds i ljuset av uppgiften 1
patentkrav 5. Patentkravet 1 innehéller sdledes inte bestimda uppgifter om vad som

sOks skyddat. Detta innebir att femtehandsyrkandet redan av detta skél ska avslas.

Sjdttehandsyrkandet (hjdlpyrkande 5)

Metoden enligt sjattehandsyrkandets patentkrav 1 har éndrats 1 forhallande till det
beviljade patentets krav 1 genom att det i den kénnetecknande delen lagts till att
lodmaterialet bara delvis omsluter kontaktpunkten mellan en &s och ett motsvarande
spar, sa att asens flanker dr beldgna i1 utrymmet mellan halvmanarna eller parenteserna
(”...and only partly encircling [the contact point] between a ridge (R) and a
corresponding groove (G), such that flanges of the ridge (R) are located in the space

between the half-moons or parentheses™).

Virmevixlaren enligt femtehandsyrkandet definieras av det sidoordnade patentkravet
14 och kdnnetecknas av att virmevéxlarplattorna dr hoplodda genom metoden enligt
ndgot av foregdende patentkrav, bl.a. metoden enligt patentkrav 1. Patent- och
marknadséverdomstolen bedomer att virmevixlaren enligt patentkrav 14, pga.
framstéllningsséttet enligt patentkrav 1, erhdller samma sdrdrag som domstolen

kommit fram till vad avser forstahandsyrkandets patentkrav 14.

Patent- och marknadsdverdomstolen gér mot den bakgrunden beddmningen att

varmevixlaren enligt sjattehandsyrkandets patentkrav 14 saknar nyhet 1 forhallande till
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den genom D2 kénda tekniken, av samma skél som angetts vid beddmningen av
varmevéaxlaren enligt forstahandsyrkandet. Sjittehandsyrkandet ska alltsé avslas redan

av detta skal.

Sjundehandsyrkandet (hjdlpyrkande 6)

Patentkrav 1 enligt sjundehandsyrkandet har éndrats i forhdllande patentets krav 1
genom att gora de tilligg som gjorts for fjarde- respektive sjattehandsyrkandet. Mot
bakgrund av den bedomning som gjorts 1 nyhetsdelen nir det géller nimnda yrkanden
skiljer sig virmevéxlaren enligt patentkravet 1 fran den kidnda tekniken genom att
varmevéaxlarplattorna enligt patentkrav 9 dr av rostfritt stal. Varmevixlaren enligt
patentkrav 9 saknar uppfinningshdjd av samma skél som angetts vid bedomningen av

fjirdehandsyrkandet. Sjundehandsyrkandet ska alltsd avslas redan av detta skal.

Sammanfattning

Det subsididra yrkandet om att uppritthilla patentet med patentkrav enligt nagot av
hjidlpyrkandena 7—17 har framstéllts 1 strid med 66 § fjarde stycket patentlagen och ska

avvisas.

Virmevéxlaren enligt det forsta, tredje respektive sjitte yrkandet saknar nyhet.
Virmevéxlaren enligt det fjirde och sjunde yrkandet saknar uppfinningshéjd.
Patentkrav 1 enligt det andra och femte yrkandet innehéller inte bestimda uppgifter om

vad som soks skyddat.

Vid denna bedomning ska 6verklagandet avslds, varvid Patent- och marknadsdom-

stolens beslut att upphiva patentet star fast.
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OVERKLAGANDE

Det saknas skl att gora undantag fran huvudregeln att Patent- och marknads-
overdomstolens beslut inte far dverklagas (se 1 kap. 3 § tredje stycket lagen, 2016:188,

om patent- och marknadsdomstolar). Detta beslut far darfor inte dverklagas.

I avgorandet har deltagit hovriéttsrddet Annika Malm, patentradet Anders Brinkman,
referent, hovrittsrddet Mattias Pleiner och den tekniske experten professor Jan-Gunnar

Persson.



Sid 1 (32)

STOCKHOLMS TINGSRATT PROTOKOLL Aktbilaga 38

Patent- och marknadsdomstolen  2023-04-24 Mal nr
Handldggning i PMA 1755-21
Stockholm

Handl4ggning i parternas utevaro

RATTEN
Rédmannen Josefin Park samt patentraden Patrik Rydman, referent och
protokollforare, och Kerstin Roselinger

PARTER

Klagande

Alfa Laval Corporate AB, 556007-7785
Box 73

221 00 Lund

Ombud: M.H.

Motpart

SWEP International AB, 556287-5392
Box 105

261 22 Landskrona

Ombud: B.A.

SAKEN
Upphivande av patent

OVERKLAGAT BESLUT
Patent- och registreringsverkets beslut den 27 november 2019 angdende
patentansOkan nr 1451294-1, se bilaga 1.

Dok.Id 2464559

Postadress Besoksadress Telefon Telefax Expeditionstid
Box 8307 Réadhuset, 08- 561 654 70 méndag — fredag
104 20 Stockholm Scheelegatan 7 E-post: stockholms.tingsratt@dom.se 08:00-16:00

www.stockholmstingsratt.se



Sid 2

STOCKHOLMS TINGSRATT PROTOKOLL PMA 1755-21
Patent- och marknadsdomstolen 2023-04-24

BAKGRUND

Arendet

Den 31 oktober 2017 beviljades SWEP International AB (SWEP) patent for en
uppfinning avseende ”a method for brazing a plate heat exchanger and a plate heat

exchanger manufactured by the method” (patent nr 1451294-1).

Den 31 juli 2018 invinde Alfa Laval Corporate AB (Alfa Laval) mot patentet och
yrkade att det skulle upphivas 1 sin helhet.

Genom beslut den 27 november 2019 avslog Patent- och registreringsverket (PRV)

invdndningen.

Alfa Laval 6verklagade PRV:s beslut den 25 januari 2021.

Patent- och marknadsdomstolen har den 17 november 2021 hallit sammantrade 1

arendet.

Uppfinningen

Uppfinngen ror ett forfarande for att 10da en plattvarmevéxlare bestaende av en stapel

av varmevéxlarplattor och en 16dd plattvirmevixlare tillverkad enligt forfarandet.

I korthet dr syftet med uppfinningen att tillhandahélla en metod som i forhallande till
kénd teknik minskar de sprickor som uppstér vid 16dning och ger starkare 16dfogar
med mindre lodmaterial. Detta uppnis genom att pafora lodmaterialet néra, men inte i,
kontaktpunkterna mellan tva varmevéxlarplattor som ska l6das ihop. Speciellt ska

lodmaterialet paforas med screentryckning i halvmane- eller parentesformade monster.
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Uppfinningen enligt det beviljade patentet definieras av de sjdlvstindiga patentkraven

1 och 14 pa foljande sitt.

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exchanger
plates (110,115) provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G)
adapted to form contact points between the plates (110, 115) and provide for interplate
flow channels for media to exchange heat, said interplate flow channels being in
selective fluid communications with port openings (120, 130, 140, 150) provided near
corners of the heat exchanger plates (110, 115), the method including the steps of:

(i) calculating or measuring the exact position of all contact points between

the ridges (R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

(ii) applying brazing material (B) close to, but not at, the contact points,

(iii) stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material
to a stack;

(iv) placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v) heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature

sufficient for melting the brazing material (B); and

(vi) allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such
that the brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the razing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the

contact point.

14. A brazed heat exchanger comprising a number heat exchanger plates (110, 115)
provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) for providing contact
points between the heat exchanger plates (110, 115) while keeping the plates (110,
115) on a distance from one another under formation of interplate flow channels for
media to exchange heat, wherein port openings (120, 130, 140, 150) are provided for
selective fluid communication with the interplate flow channels, characterised in that
the heat exchanger plates (110, 115) are brazed to one another by the method as
defined in any of the preceding claims.
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YRKANDEN OCH INSTALLNING

Alfa Lava

Alfa Laval har yrkat att Patent- och marknadsdomstolen, med &ndring av PRV:s beslut,
ska upphéva patent nr 1451294-1.

SWEP

SWEP har bestritt Alfa Lavals yrkande.

Huvudyrkandet

SWEP har for egen del yrkat att patentet ska uppritthallas i beviljad lydelse
(huvudyrkandet, se bilaga 1).

For det fall att domstolen skulle bedoma att patentet i dess beviljade lydelse ska
upphdvas har SWEP yrkat att patentet ska upprétthallas i1 d&ndrad lydelse i1 enlighet med
nagot av de sex hjilpyrkanden (kallade auxiliary requests, se bilaga 2—7) som framforts

1 drendet.

Hjdlpyrkande 1

Patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 1 har kompletterats med att lodmaterialet appliceras
“between a ridge (R) and a corresponding groove (G) by providing the top of the ridge
(R) with brazing material on either sides of the contact point as two half moon shapes
or parenthesis shapes, the inner circle of each half moon shape or parenthesis shape

facing the contact point”.
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Hjdlpyrkande 2

Patentkrav 1 enligt hjélpyrkande 2 har dndrats i forhdllande till den beviljade lydelsen
genom att steg (ii) kompletterats med att lodmaterialet appliceras “in the form of a
paste” och "the paste comprising grains (g) of said brazing material”’. Vidare har den
kidnnetecknande delen kompletterats med “wherein the brazing material (B) is applied
only to areas in which a gap having the height (h) between the groove (G) of an upper
heat exchanger plate and the ridge (R) of a lower heat exchanger plate is larger than
the grains (g) of the brazing material (B).”

Hjdlpyrkande 3

Patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 3 har dndrats 1 forhallande hjélpyrkande 2 genom
tillagget att virmevéaxlarplattorna ar ”made from stainless steel” och genom att steg (i1)
ytterligare kompletterats med att “the brazing material (B) being an iron based
brazing material containing a base of stainless steel additives of melting point

depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus”.

Hjdlpyrkande 4

Patentkrav 1 enligt hjalpyrkande 4 utgér en kombination av patentkrav 1 enligt

hjdlpyrkande 1 och hjdlpyrkande 3.

Hjdlpyrkande 5

Patentkrav 1 enligt hjélpyrkande 5 har dndrats i1 forhallande till den beviljade lydelsen
genom att den kidnnetecknande delen har kompletterats med “and only partly
encircling [the contact point] between a ridge (R) and a corresponding groove (G),
such that flanges of the ridge (R) are located in the space between the half-moons or

parenthesis”.
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Hjdlpyrkande 6

Patentkrav 1 enligt hjélpyrkande 6 utgor en kombination av patentkrav 1 enligt

hjélpyrkande 3 och hjilpyrkande 5.

Alfa Lavals bemotande

Alfa Laval har bestritt att patentet ska uppratthdllas i dndrad lydelse.

GRUNDER

Alfa Laval

Till stod for sitt yrkande har Alfa Laval dberopat foljande grunder.

Huvudyrkandet

Metoden enligt patentkrav 1 saknar uppfinningshdjd. Produkten enligt patentkrav 14
saknar nyhet och/eller uppfinningshdjd.

Hjdlpyrkande 1

Metoden enligt patentkrav 1 saknar uppfinningshdjd. Produkten enligt patentkrav 14
saknar nyhet och/eller uppfinningshojd.

Patentkrav 1 och 14 saknar bestdmda uppgifter om vad som soks skyddat. Patentkrav 1
och 14 har dndrats sa att patent soks pd ndgot som inte framgick av ansdkan pa

ingivningsdagen.
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Hjdlpyrkande 2

Metoden enligt patentkrav 1 saknar uppfinningshdjd. Produkten enligt patentkrav 12
saknar nyhet och/eller uppfinningshojd.

Hjdlpyrkande 3

Metoden enligt patentkrav 1 och produkten enligt patentkrav 9 saknar
uppfinningshdjd.

Patentkrav 1 och 9 har dndrats sa att patent soks pa nagot som inte framgick av

ansokan pd ingivningsdagen.

Hjdlpyrkande 4

Metoden enligt patentkrav 1 saknar uppfinningshéjd. Produkten enligt patentkrav 9
saknar nyhet och/eller uppfinningshdjd.

Patentkrav 1 och 9 saknar bestdmda uppgifter om vad som soks skyddat.

Patentkrav 1 och 9 har dndrats sa att patent soks pa nagot som inte framgick av

ansOkan pa ingivningsdagen.

Hjdlpyrkande 5

Metoden enligt patentkrav 1 saknar uppfinningshdjd. Produkten enligt patentkrav 14
saknar nyhet och/eller uppfinningshojd.

Patentkrav 1 och 14 saknar bestimda uppgifter om vad som soks skyddat.
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Patentkrav 1 och 14 har éndrats s att patent soks pa ndgot som inte framgick av

ansokan pa ingivningsdagen.

Hjdlpyrkande 6

Metoden enligt patentkrav 1 saknar uppfinningshdjd. Produkten enligt patentkrav 9
saknar nyhet och/eller uppfinningshojd.

Patentkrav 1 och 9 saknar bestdmda uppgifter om vad som soks skyddat.

Patentkrav 1 och 9 har dndrats sa att patent soks pa nagot som inte framgick av

ansokan pd ingivningsdagen.

SWEP

Patentkraven enligt samtliga yrkanden uppvisar nyhet och uppfinningshdjd samt
innehaller bestimda uppgifter om vad som soks skyddat genom patentet. Andringarna

enligt hjdlpyrkandena har stod 1 grundhandlingarna.

UTVECKLING AV TALAN

Sammanfattningsvis har parterna i domstolen i huvudsak framfort foljande.
Alfa Laval

Huvudyrkandet

I forsta hand saknar uppfinningen enligt patentkrav 1 uppfinningshojd eftersom de
skillnader som den uppvisar 1 forhallande till ndrmast kidnda teknik, dokument

US2004/0181941 A1 (D2), inte har nagon teknisk funktion.
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D2 visar en metod for att [6da samman plattor till en virmevaxlare samt en 16dd
varmevixlare. Plattorna dr forsedda med ett pressat monster av asar och spar.
Lodmaterialet kan appliceras i form av en ring som omger kontaktpunkterna. Olika

metoder for applicering av lodmaterialet beskrivs, t.ex. screentryckning.

Metoden enligt patentkrav 1 skiljer sig fran vad som gjorts kdnt genom dokument D2
pa sa sitt att lodmaterialet appliceras genom screentryckning i halvmane- eller

parentesformade monster angransande kontaktpunkterna.

Skillnaden mellan kénd teknik och uppfinningen samt de av patenthavaren pastadda
resulterande effekterna, att lodmaterialet kan appliceras med jimnare tjocklek och 1
mindre miangd, men med bibehéllen hallfasthet i I6dfogarna, har inget samband.
Patenthavaren har inte heller gjort sannolikt att ndgot sédant samband finns eller att
skillnaden har ndgon teknisk funktion. Sddana pdstaddda effekter kan inte anvidndas for
att faststélla det problem som loses av uppfinningen och kan dérfor inte anviandas vid

bedémning av uppfinningshojd.

Nagon begrinsning eller definition avseende det halvméane- eller parentesformade
monstret, dess dimensioner eller dess placering finns inte 1 patentet. Mdnstret kan
alltsa tacka en godtyckligt stor yta och ha godtycklig tjocklek, omsluta kontaktpunkten
och bilda en cirkel sa ndr som péa en mellanliggande spalt om bara nagra mikrometer
samt placeras sa att spalten mellan parenteserna dr beldgen pa asen och lodmaterialet
appliceras enbart pa flankerna. Det &r saledes inte pa nagot sitt givet att metoden enligt
patentkrav 1 skulle medfora att lodmaterialet appliceras med jamnare tjocklek eller att

man undviker att applicera det pd flankerna.

Det &r vidare sa att det specifika appliceringsmonstret inte bibehalls nir de med
lodmaterialet forsedda virmevixlarplattorna bringas i kontakt med varandra. Dessutom
kommer kapilldrverkan pé det smélta lodmaterialet oundvikligen att suga in det
lodmaterial som appliceras ndra eller intill kontaktpunkterna oavsett i vilket monster

det appliceras.
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Den absoluta méngden lodmaterial som behdvs, bestims av hur stor 16dfog man vill
uppnd. Den beror saledes pa fogens geometri, till exempel pa spaltens storlek. Det &r

egalt om denna mingd appliceras i halvméane- eller parentesform eller i ringform.

Kapillarverkan fungerar pé sé sitt att det ar tillrackligt att nagon del av lodmaterialet ar
i kontakt med bada varmevéxlarplattorna, dvs. i kontakt med sjdlva kapilldren, for att
allt lodmaterial i den applicerade ringen ska paverkas av kapilldrkraften och sugas in
mot kontaktpunkten. Kapilldrkraften &r starkare dn gravitationen och suger in vitska

som ursprungligen befann sig utanfor kapillaren.

Vidare medfor lodmaterialets formforlust, som blir resultatet av att virmevéaxlar-
plattorna bringas i kontakt med varandra, att monstret inte bibehélls och inte kan ha

ndgon teknisk effekt.

Eftersom den pastadda tekniska effekten inte uppnas kan inte ndgot objektivt problem

formuleras baserat pa den.

D2 anger att lodmaterialet kan appliceras med hjélp av screentryckning och det ar
uppenbart for fackmannen att detta géller dven for applicering i form av en ring som
omger kontaktpunkten. D2 visar dirmed samma appliceringsmetod som anges i

patentkrav 1.

Uppfinningen enligt patentkrav 1 saknar dirmed uppfinningshojd.

I andra hand saknar uppfinningen enligt patentkrav 1 uppfinningshdjd eftersom
fackmannen som stélls infor tekniken enligt D2 och problemet att tillhandahalla ett
alternativt sitt att applicera lodmaterialet ’néra, men inte 1’ kontaktpunkterna, skulle
hitta en 16sning 1 D6 dér lodmaterial medelst screentryckning endast appliceras pd tva
sidoytor intill kontaktytan. Detta appliceringssitt skulle resultera 1 ett parentesformat

monster.
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Aven med denna argumentation blir slutsatsen att uppfinningen inte skiljer sig

véasentligen fran vad som visas i D2.

Patentkrav 14 avser en plattvirmevéxlare hoplodd med metoden enligt patentkrav 1.
En produkt definierad genom det sitt varpa den ar framstilld ar patenterbar endast om

produkten som sddan uppfyller kraven for patenterbarhet.

Det har inte gjorts sannolikt att 16dfogarna i en varmeviéxlare enligt patentkrav 14

innehaller en mindre mangd lodmaterial &n 16dfogarna i en virmeviaxlare enligt D2.

Uppfinningen enligt patentkrav 14 saknar déarfor nyhet.

Alternativt saknas uppfinningshdjd for produkten enligt patentkrav 14 eftersom den ér

resultatet av en metod som saknar uppfinningshojd.

Hjdlpyrkande 1

Det saknas stod i grundhandlingarna for sardragen avseende applicering av lodmaterial
angransande en kontaktpunkt mellan en &s och ett motsvarande spar samt avseende
applicering av lodmaterial pa vardera sida av kontaktpunkten i form av tva halvméne-
eller parentesformer. Anvéndandet av begreppet “motsvarande spar” gor dessutom

patentkrav 1 oklart.

De dndrade patentkraven medfor ingen ytterligare skillnad i forhdllande till D2 utdver
vad som identifierats for huvudyrkandet. Med stdd av vad som framforts for
huvudyrkandet vidhalls att de tvé sjdlvstindiga patentkraven saknar uppfinningshdjd
respektive nyhet och/eller uppfinningshdjd.
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Hjdlpyrkande 2

Enligt D2 appliceras lodmaterialet i form av en ring som omger kontaktpunkten.
Lodmaterialet appliceras helt uppenbart inte i omedelbar anslutning till
kontaktpunkten, eftersom det framgéar att det ska sugas in i spalten forst ndr den
smélter. Detta innebér att enligt D2 hélls ett omrade kring kontaktytan fritt fran

lodmaterial vid appliceringen.

Patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 2 ger sken av att mycket noga definiera det fria
omradets storlek med hjilp av hdjden och lodmaterialkornens storlek. Kornen i
lodmaterialet har emellertid inte enhetlig storlek, utan foljer ndgon form av
storleksfordelning. Det fria omradets storlek blir darfor godtycklig och kan inte

betraktas som ndgon skillnad mot vad som framgér av D2.

Patenthavaren héinvisar till en problemstéllning och péastatt fordelaktiga effekter som
anges 1 patentet. Dér relaterar dessa effekter till kéind teknik som innebér att
lodmaterial appliceras 1 kontaktpunkten, men inte till den ndrmaste kénda tekniken
enligt D2 1 vilken lodmaterialet appliceras 1 form av en ring som pé avstind omger
kontaktpunkten. Vad som anges i patentet i denna del kan déarfor inte anvédndas for att

visa att uppfinningen har uppfinningshdéjd 1 forhillande till vad som framgér av D2.

Hjdlpyrkande 3

Patentkrav 1 anger att virmevéxlarplattorna ar gjorda av rostfritt stal och patentkrav 9
hénvisar till patentkrav 1. Det framgér inte av grundhandlingarna att
virmevéxlarplattorna dr gjorda av rostfritt stil varfor d&ndringarna inte har stod 1

grundhandlingarna.

Uppfinningshéjd for uppfinningen enligt de sjilvstindiga patentkraven saknas alltjamt
dd fackmannen som tar del av D2 (se stycke [0015]) och med sin allmdnna kunskap,

skulle vilja rostfritt stdl som plattmaterial ndr D2 ska omséttas 1 praktiken.
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Hjdlpyrkande 4

Andringarna som gjorts saknar stdd i grundhandlingarna av samma skil som

andringarna enligt hjélpyrkande 1 och 3.

Samma sak giller avsaknad av nyhet och uppfinningshojd.

Bestdmda uppgifter om vad som soks skyddat saknas med samma argument som

framforts avseende hjilpyrkande 1.

Hjdlpyrkande 5

Patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 5 saknar stod i grundhandlingarna eftersom dessa
anger specifikt att det ror sig om tva parenteser eller tvd halvménar och detta inte
inforts 1 hjdlpyrkandets patentkrav 1. Vidare ingér sdrdragen 1 en utforingsform med
hénvisning till figur 4 och saknar séirdrag fran denna. Andringen utgdr dirmed en

otillaten mellanliggande generalisering.

Inforandet av ordet ’flanges™ gor patentkrav 1 oklart.

I forhéllande till huvudyrkandet definierar patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 5 att
halvménarna eller parenteserna endast delvis omger kontaktpunkten samt att asarnas
sidor ska vara beldgna mellan halvmanarna eller parenteserna. Patentkravet utesluter
emellertid inte att halvménarna eller parenteserna striacker sig ner pd ésens flanker.
Med stéd av vad som framforts for huvudyrkandet vidhdller Alfa Laval att skillnaden
inte har ndgon teknisk funktion och att uppfinningen enligt det sjilvstdndiga
patentkravet 1 enligt hjdlpyrkande 5 saknar uppfinningshéjd.
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Hjdlpyrkande 6

Patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 6 saknar stod i grundhandlingarna av samma skil som
anges avseende hjidlpyrkande 3. Dessutom saknas stod eftersom det i patentkrav 1
enligt hjdlpyrkandet inte inforts att det ror sig om specifikt tvd parenteser eller tva

halvmanar.

Inforandet av ordet ”flanges” gor patentkrav 1 enligt detta hjilpyrkande oklart.

Med avseende pa uppfinningshdjd kvarstar anméarkningarna som framforts avseende
hjdlpyrkande 3 och 5. I den mén de inforda sérdragen ger upphov till nagra tekniska
effekter 6ver huvud taget har det inte pavisats ndgon synergi mellan dem varfor de
inforda sirdragen ska betraktas som 16sningar pa olika partialproblem. Uppfinningen

enligt hjalpyrkandets patentkrav 1 saknar déarfor uppfinningshojd.

SWEP

Huvudyrkandet

Alfa Laval ifragasitter redogorelsen i patentet om att applicering i ringform gor det
svart att uppné en jamn tjocklek hos det applicerade lodmaterialet. Av patentet framgar
att detta beror pa att schablonen som anvinds vid screentryck har svart att komma 1
kontakt med flankerna pé &sarna i virmevixlarplattornas pressmonster av dsar och
spr. Schablonen kommer att vila mot dsarnas toppar, men eftersom varje
varmevaxlarplatta har ett veckat pressmonster kommer avstdndet mellan schablonens
undersida och ovansidan pé virmevéxlarplattan att variera om man foljer en ringform
runt den avsedda kontaktpunkten, som D2 anvisar. Genom att applicera lodmaterialet i
halvmane- eller parentesform angriansande kontaktpunkten kan man undvika eller
minska risken att applicerat lodmaterial hamnar nere pd &sarnas flanker, vilket innebdr
att variationen 1 tjocklek minskas. Samtidigt innebér det att lodmaterialet hamnar dér

det gor nytta, dvs vid dsarnas toppar dir det genom kapilldrverkan kan sugas in mot
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kontaktpunkten under 16dningsprocessen och bilda 16dfogar. Hallfasta 16dfogar kan
dérmed uppnas med en relativt sett mindre miangd lodmaterial. Appliceringsmdnstret

har séledes en mycket tydlig teknisk funktion.

Applicering i ringform, som i D2, innebér inte bara att lodmaterialet hamnar nere i
sparen utan dven att det applicerade lodmaterialet blir tjockare i dessa avsnitt av
ringformen jimfort med de avsnitt som hamnar pd asarnas kron. Savil volym- som
massméssigt kommer ddrmed en betydande del av det tillgdngliga lodmaterialet att
aterfinnas i dessa avsnitt av ringen. Detta innebdr att en motsvarande mindre del av det

tillgéngliga lodmaterialet kommer att appliceras kring asarnas kron.

Kontakt krdavs mellan lodmaterialets ovansida och undersidan av den ovanpdliggande
plattan och for kontakt krévs en viss tjocklek pa det applicerade lodmaterialet uppe pa
asarna. Allt annat lika sé kan den nédvéndiga tjockleken uppnds med mindre
lodmaterial om man applicerar detta enligt uppfinningen och undviker att en del av
materialet ’slosas” pa tjockare avsnitt nere ldngs flankerna ner mot sparen. For att
uppna samma tjocklek vid dsarnas kron 1 en cirkelform enligt D2, skulle det krévas

mer lodmaterial.

Den jamnare tjocklek som skillnaden ger upphov till har en teknisk funktion i form av

besparing av lodmaterial.

En andra aspekt av applicering enligt D2 ar att de tjockare delarna ldngs flankerna
utgdr en betydande massa och hamnar dér pa ett mer okontrollerat sétt &4n de delar som
appliceras pa asarnas kron. Det finns stor risk for att resultatet av att forsdka applicera
lodmaterial 1 ringform leder till att materialet fraktioneras och att de tjockare och
tyngre delar som hamnar pa asarnas flanker separeras fran resten av ringformen.
Foljden blir att den fraktionerade delen av lodmaterialet rinner ner ldngs dsen utan att

komma att ingd 1 l6dfogen.
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Skillnaden ger dérfor dven en teknisk funktion genom att 4stadkomma en sékrare
appliceringsmetod och ddrmed ett sdkrare sitt att erhalla en 16dfog med hog

héllfasthet.

Staplingen ger inte upphov till ndgon nirmast total formforéndring eller “utsmetning”.
Applicering i halvmane- och parentesform, liksom applicering i ringform, innebar att
det vid stapling etableras metallisk kontakt mellan plattorna 1 kontaktpunkten, vilket

forhindrar den pastddda utsmetningen.

Stélld infor problemet att forbattra D2 for att uppna en jimn tjocklek hos det
applicerade lodmaterialet med minskad atgang av lodmaterial och bibehéallen
héllfasthet hos 16dfogarna, skulle fackmannen inte finna ndgon relevant vigledning 1

D6. Fackmannen skulle inte kombinera tekniken enligt D2 med tekniken enligt D6.

Lodmetoden enligt patentkrav 1 uppvisar nyhet och uppfinningshgjd.

En virmevixlare enligt patentkrav 14 innefattar ett antal virmevéxlarplattor vilka 16tts
thop enligt metoden i patentkrav 1. En sddan virmevixlare kommer att innebéra att
mindre lodmaterial har gatt at och de resulterande 16dfogarna kommer att skilja sig
fran de 16dfogar som skulle varit resultatet om virmevixlaren i stillet framstallts enligt

den kénda tekniken (exempelvis i D2).

Virmevixlaren enligt patentkrav 14 uppvisar nyhet och uppfinningshojd.

Hjdlpyrkande 1

Patentkrav 1 enligt hjélpyrkande 1 har preciserats i forhdllande till det beviljade
patentkravet 1 och har stdd i grundhandlingarna pé sid 6, rad 35 —sid 7, rad 2; samt
sid 7, rad 6-9.
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I grundhandlingarnas patentkrav 1, steg (i), angavs att man beréknar eller méter exakta
positionerna for alla kontaktpunkter mellan dsarna och sparen hos de angridnsande
plattorna. Innebdrden av detta for fackmannen ar att varje individuell kontaktpunkt
kommer att bildas mellan en s pa en platta och en motsvarande (i betydelsen rakt
ovanfor beldgen) spar pa nésta platta, dd plattorna staplats. Begreppet “motsvarande”

har darfor stod i grundhandlingarna och ér tydligt.

Hjalpyrkandet tjanar som ett rent fortydligande av vad som anforts avseende
patentkrav 1 i dess beviljade form och tar fasta pa skillnaden mot den genom D2 kénda
tekniken dér lodmaterialet appliceras i ringform varvid risk finns att lodmaterialet pa
asens flanker hamnar pé for stort avstand frdn en ovanpa staplad platta for att

kapilldrkraften ska kunna suga in smédltande lodmaterial mot kontaktpunkten.

Vad giller nyhet och uppfinningshdjd har Alfa Laval inte anfort ndgot som inte redan

framgar av deras instéllning till huvudyrkandet.

Uppfinningen enligt hjdlpyrkandet dr saledes ny och har uppfinningshojd.

Hjdlpyrkande 2

Patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 2 har begrénsats sa att den dstadkomna l6dfogen blir
tunn och stark eftersom den sékerstéller att det inte hamnar lodmaterial mellan
varmevaxlarplattorna nér de staplas. Detta ger metallisk kontakt mellan plattorna vilket

ar fordelaktigt.

Det bestrids att omradet diar lodmaterial tillits appliceras dr godtyckligt. Patentkrav 1
definierar ett nytt sétt att bestimma var lodmaterialet ska placeras, nimligen endast 1
sddana omrdden dédr mellanrummet mellan as och spér pé angransande plattor

overstiger ndgon av lodmaterialets kornstorlekar.
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Ringutforandet i D2 omfattar inga dtgérder eller anvisningar for att undvika

lodmaterial i kontaktpunkterna.

Uppfinningen enligt hjélpyrkandet ar séledes ny och har uppfinningshgjd.

Hjdlpyrkande 3

Patentkrav 1 enligt hjélpyrkande 3 utgar fran patentkrav 1 enligt hjélpyrkande 2 som
har kombinerats med det beviljade patentkravet 5 och sérdrag fran patentansokans

beskrivning, s. 2, rad 3.

Uppfinningen enligt patentkrav 1 enligt hjalpyrkandet har ddrmed st6d och uppvisar
nyhet och uppfinningshdjd enligt samma argumentation som uppfinningen enligt

hjélpyrkande 2.

Hjdlpyrkande 4

Andringen har stéd med hinvisning till argumentation avseende hjilpyrkande 1 och 3.
Kravet pa tydlighet &r uppfyllt med hénvisning till de skél som redovisats avseende
hjilpyrkande 1.

Hjdlpyrkande 5

Hjalpyrkande 5 utgor ett fortydligande och for in sdrdrag som tar fasta pa skillnaden
mot D2 och dess ringformiga appliceringsmonster. Uppfinningen enligt hjélpyrkandet
minskar risken for att delar av lodmaterialet hamnar nere pé flanker p en &s. Detta gor

att mindre material kan anvindas med bibehdllen hallfasthet.

Den inforda dndringen har stdd 1 grundhandlingarna. Av kravformuleringen framgar
det redan att det dr fraga om just tvd halvmane- eller parentesformade monster per

kontaktpunkt, utan att ordet ’tvd” méaste anges uttryckligen. Savil halvmanar som
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parenteser har den inneboende egenskapen att de forekommer just i par, dvs. ’tva”.
Hanvisning till figur 4 forekommer inte i det aktuella avsnittet. Av grundhandlingarna

framgér att monstret inte helt utan bara delvis omger kontaktpunkten.

Fackmannen forstar att ordet ”flanges” anvinds synonymt med flanks”.

Uppfinningen enligt patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 5 &r ny och uppvisar

uppfinningshdjd av samma skil som uppfinningen enligt motsvarande patentkrav 1

huvudyrkandet och hjilpyrkande 1 gor det.

Hjdlpyrkande 6

Avseende nyhet och uppfinningshdjd hénvisas till argumentation rorande

hjélpyrkande 3 och 5.

DOMSTOLENS BEDOMNING

Tolkning av vissa i patentkraven ingaende begrepp

Huvudregeln vid tolkning av patentkrav och deras sdrdrag i samband med beddmning
av patenterbarheten ar att betydelsen och ddrmed skyddsomfanget ska framga direkt av
patentkravens ordalydelse och utan att ledning behdver tas av beskrivningen (se
Waltin, Patentlagen [1967:837] 2 kap. 8 §, avsnitt 2.2.2.1 Patentkravens tydlighet

och 2.2.2.2 Patentkravens tolkning, Lexino 2022-01-01 [JUNO]).

Ord och uttryck i patentkraven ska normalt ges samma betydelse och omfang som ér

brukligt inom det aktuella tekniska omrédet.

Patentkraven ska dock tolkas pa ett teknisk rimligt sitt och ses 1 ljuset av sitt

sammanhang. Patentet ska dven lisas med en vilja att forstd. Detta kan innebéra att
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betydelsen av vissa ord och begrepp skiljer sig fran en strikt bokstavstolkning av
ordalydelsen och att beskrivningen kan behdva utnyttjas som patentansokans ordbok.
Samma sak giller for de fall d& ett ord eller uttryck inte har nagon vedertagen

betydelse inom patentansokans tekniska omrade.

Beskrivningen kan emellertid inte utnyttjas till att begrénsa ett redan tydligt om an vitt
sardrag eller till att tolka ett begrepp med en inom teknikomradet tydlig betydelse pa
ett annat sitt. Inte heller dr en avvikelse mellan patentkrav och beskrivning en giltig

anledning att ge ett sirdrag en annan betydelse én den som framgér av patentkravet.

I foreliggande drende behdver betydelsen av begreppen “half moon-shaped or

parenthesis-shaped patterns” utredas.

Inget av begreppen har ndgon specifik betydelse inom det aktuella teknikomradet.

Domstolen gér bedomningen att begreppet half moon-shaped” 1 allménhet har en bred
betydelse och kan sédgas omfatta bade en ”fylld” halvcirkel och en tunn ménskéra”

dvs. en yta begrinsad av tva cirkelbagar.

I patentets beskrivning anges dels att ’the inner circle of the half moon shape faces the
contact point”, dels att ”half moon shapes are generally identical to the shape of

299

parentheses, e.g. ’()’”, vilket alltsa innebdr en referens till det andra begreppet att

utreda.

Domstolens bedomning &r att beskrivningen ger foga ledning nér det géller tolkning av
begreppet “half moon-shaped” och att begreppet som det &r angivet i patentkravet ska
tolkas brett, dvs omfatta en form som begrinsas av tva cirkelbagar och vars

ytterligheter utgoérs av en 1 det ndrmaste fylld halvcirkel och en delvis fylld cirkelbége.

Aven for “parenthesis-shaped” giller att tolkningen méaste vara bred. Med tanke pé

olika typsnitt och handstilar och med tanke pa de olika typer av parenteser som
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existerar (hakparenteser, masvingar/ackolad, bagparenteser, vinkelparenteser, etc.) ar
det svart att sdga hur en definition av ”parentesformad” skulle lyda. Kédnnetecknande

for parentestecken &r att de har en delvis omslutande karaktér.

For bada begreppen dr domstolen av uppfattningen att formerna inte endast

forekommer 1 par.

Nar det géller ordet “flanges” skulle det for den fackman som tar del av patentansékan

direkt och otvetydigt framsta som att det dr "flanks” som avses.

Huvudyrkandet - beviljad lydelse

Nyhet och uppfinningshéjd — 2 § patentlagen

Patentkrav 1

Det ar ostridigt att uppfinningen enligt patentkrav 1 1 beviljad lydelse ar ny i
forhdllande till den kédnda tekniken (D2).

Vid bedomning av uppfinningshdéjd tillimpas problem/l6sning-metoden.

Patent- och marknadsdomstolen gor, precis som PRV, Alfa Laval och, som det far
forstas, SWEP, bedomningen att dokument D2, US 2004/0181941 A1, visar den teknik
som kommer uppfinningen ndrmast. Dokument D2 beskriver en metod for att l6da
samman plattor till en virmevéxlare. Plattorna ar forsedda med ett pressat monster av
asar och spar. Lodmaterialet appliceras vid kontaktpunkter dir plattorna ska l6das
samman. Vid behov kan lodmaterialet appliceras pa sa sitt att det bildar en ring som
omger kontaktpunkten. Lodmaterialet sugs vid 16dning in 1 utrymmet mellan plattorna

med hjdlp av kapilldrverkan.
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Det patentsokta enligt patentkrav 1 skiljer sig fran vad som beskrivs i dokument D2
genom patentkravets kidnnetecknande del, ”the method being characterised in that step
ii. includes screen printing the brazing material (B) in half moon-shaped or

parentheses-shaped patterns neighboring the contact point™.

SWEP och PRV har angett att denna skillnad ger upphov till effekten att det blir
mojligt att uppnd jimn tjocklek hos det applicerade lodmaterialet samt att mindre
lodmaterial behover anvindas for att 4stadkomma samma hallfasthet. Alfa Laval har

motsatt sig detta pastaende.

SWEP har anfort att det dr av vikt att lodmaterialet appliceras dédr det kommer till
nytta, vid asarnas toppar dér det genom kapilldrverkan kan sugas in mot
kontaktpunkten under 16dningsprocessen och bilda 16dfogar. Det finns enligt detta
resonemang stor risk for att resultatet av att forsoka applicera lodmaterial i ringform
leder till att materialet fraktioneras och att den fraktionerade delen av lodmaterialet
rinner ner ldngs asen utan att komma att ingd 1 16dfogen. Vidare innebér applicering i
ringform att det applicerade lodmaterialet blir tjockare nere 1 sparen jaimfort med de
avsnitt som hamnar pa asarnas kron, speciellt om nodviandig kontakt mellan

lodmaterialets ovansida och ovanpéliggande plattas undersida ska uppnas.

SWEP:s argumentation bygger pa att de pastddda effekterna uppnis genom att det
applicerade lodmaterialet atminstone delvis 16per 6ver kronet och att det inte far 16pa
for langt ner langs flanken och riskera att beldgga sparens botten. SWEP betonar
vikten av att undvika att lodmaterial fraktioneras och samlas i sparen utan att kunna
sugas in i lodfogen. Patentets beskrivning ndmner inte risken for fraktionering av
lodmaterialet, men det framgér att det ar fordelaktigt att applicera lodmaterialet sd att
det &r 1 kontakt med bada plattorna, dvs bade en plattas s och en angrdansande plattas
spér. Detta gor ndmligen att lodmaterialet sugs in i 16dfogen med hjélp av

kapillarkrafter.
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Patentkrav 1 specificerar enbart att lodmaterialet screentrycks i halvmane- eller
parentesform, men inte ndrmare hur och var i forhdllande till kron, flanker och spar.
Patentkrav 1 saknar dérfor de sidrdrag som enligt SWEP:s resonemang ger den

pastddda effekten.

Aven om patentkravet ska lisas med en vilja att forsta finns det i detta fall inte
utrymme att ldsa in alla de sdrdrag som SWEP anfort. Inte heller kan ledning himtas
fran beskrivningen, dels eftersom de sirdrag som saknas maste ses som nodvindiga,
dels eftersom beskrivningen med tillhdrande figurer dr begriansad i dessa delar (se
Waltin, Patentlagen [1967:837] 2 kap. 8 §, avsnitt 2.2.2.3 Nodvindiga sirdrag, Lexino
2022-01-01 [JUNOYJ).

Domstolens bedomning dr ddrmed att de sdrdrag som anges 1 patentkrav 1 och som
skiljer uppfinningen enligt detta patentkrav fran tekniken enligt D2, dvs. att
lodmaterialet ar applicerat medelst screenprinting i halvmane- eller parentesformade
monster, inte ger upphov till ndgon for fackmannen identifierbar teknisk effekt och
speciellt inte den effekt som SWEP angivit. I forhallande till vad som anges 1 D2 utgoér

denna skillnad ett helt godtyckligt appliceringsmdnster av lodmaterial.

Enligt vedertagen praxis kan sardrag som, likt detta fall, inte ger nagon teknisk effekt
och ddrmed inte bidrar till att l16sa de angivna problemen inte heller ligga till grund for
beddmning av uppfinningshdjd (se Case Law of the Boards of Appeal of the EPO,
10th edition 2022, page 272-273, 1. D. 9.6 Features not contributing to the solution of
the problem).

Av Boards of Appeals beslut i T 2764/19 framgér exempelvis:

As a result, based on the features of present claim 1, the skilled reader would not have
been able to identify the actual technical effect that is to be associated with the feature
that distinguishes the subject-matter of claim I from that of D6, thereby rendering this

distinguishing feature completely arbitrary. It is generally accepted that such arbitrary
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features are disregarded in the assessment of inventive step (see e.g. T 206/91,

Reasons 5.5; T 2044/09, Reasons 4.6; T 1009/12, Reasons 2.7).

De sédrskiljande siardragen i patentkrav 1 bidrar inte till nigon teknisk effekt och kan
inte ligga till grund for formuleringen av ett objektivt problem att stélla fackmannen
infor. De kan ddrmed inte heller bidra till att skilja det patentsokta visentligen fran
kind teknik. Av detta skél bortser domstolen fran dessa vid bedomningen av

uppfinningshdjd.

Patent- och marknadsdomstolen finner darfor att uppfinningen enligt huvudyrkandets

patentkrav 1 inte har uppfinningshdjd i forhallande till vad som gjorts ként genom D2.

Patentkrav 14

Virmevéxlaren enligt patentkrav 14 ar kéinnetecknad av att den ar tillverkad enligt
metoden angiven i patentkrav 1. En anordning som &r kdnnetecknad genom
framstillningssattet ska betraktas som ett patentkrav for anordningen som sddan, med
de tekniska sdrdrag som kénnetecknar anordningen. Anordningar som &r definierade
genom framstéllningsséttet dr patenterbara endast om anordningen som sddan uppfyller
kraven for patenterbarhet; det vill sdga bland annat att anordningen dr ny och har
uppfinningshojd. En anordning &r alltsa inte ny enbart pa grund av att den framstéllts

med en ny process.

Domstolen gor, i enlighet med ovan angdende patentkrav 1, beddmningen att de
pastddda effekterna inte uppnds med metoden enligt patentkrav 1. Eftersom det &r
dessa effekter som ségs skilja virmevéixlaren enligt patentkrav 14 frdn kénd teknik kan
inte SWEP anses ha visat att en virmevixlare tillverkad pa detta sitt skiljer sig frdn en
som dr tillverkad pd det séitt som anges 1 D2. Virmevéxlaren enligt patentkrav 14

saknar ddrmed nyhet.
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Hjilpyrkande 1

Enligt hjdlpyrkande 1 har patentkrav 1 enligt huvudyrkandet, dvs som beviljat,

kompletterats med sirdrag rorande lodmaterialets placering.

Stod i grundhandlingarna och bestimda uppgifter — 13 § respektive 8 § patentlagen

Domstolen provar forst om den inforda dndringen ger upphov till ndgon oklarhet, dvs
om sjdlva dndringen medfor att det som foreskrivs 1 8 § patentlagen avseende bestdmda

uppgifter inte r uppfylit.

Det avgorande for om en dndring &r tilldten &r om fackmannen redan genom vad som
framgér av grundhandlingarna kan ldsa in en utforingsform som dverensstimmer med

patentkrav eller beskrivning efter andringen.

Patentkraven bestammer patentskyddets omfang och ska ange de sirdrag som ar
nodvindiga for att det avsedda resultatet ska uppnds. Aven om ledning far himtas fran
beskrivningen for forstaelse av patentkraven nir deras skyddsomfang ska bestimmas
maste ’bestimda uppgifter om vad som soks skyddat genom patentet™, enligt 8 §
patentlagen, uppfattas som att patentkravet ska vara s tydligt som mojligt, osdkerheten
om vad som ska skyddas maste goras sa liten som mojligt. Innebérden av patentkraven
ska darfor sa langt det ar mojligt direkt framga av patentkravens ordalydelse. Vid
patentkravens tolkning ska detta goras pa ett tekniskt rimligt sitt. Detta behover
beaktas dven vid bedomning av patentkravens tydlighet pé sé sitt att en mojlig men

tekniskt orimlig tolkning av ett sdrdrag inte kan sdgas gora patentkravet oklart.

Domstolen bedémer att sdrdraget “corresponding groove” inte gor patentkrav 1 oklart.
Redan i ingressen av patentkrav 1 framgar att dsar och spér dr anpassade for att bilda
kontaktpunkter mellan plattorna. Steg (i) anger att de exakta positionerna for
kontaktpunkterna mellan intilliggande plattors &sar och spar beréknas. Steg (ii) ror

applicering av lodmaterial ndra kontaktpunkterna. Det aktuella sdrdraget ar en del av
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ett tillagg till steg (ii) som specificerar var och hur lodmaterialet ska appliceras i
forhallande till kontaktpunkter och asar/spar. For fackmannen framgar det i ljuset av
patentkrav 1 i dess helhet direkt och otvetydigt att ’corresponding groove” avser det

spar pa intilliggande platta som &r i kontakt med nidmnda as.

Déarmed har ocksa sdrdraget en bestimd betydelse. I enlighet med vad som retts ut om
begreppen “halvmaneformad” och ”parentesformad” adr dessa begrepp om én breda
inte otydliga och resultatet av dndringen 1 dess helhet ir ett patentkrav som uppfyller

kravet péa bestimda uppgifter enligt 8 § patentlagen.

Domstolen dtergér ddrmed till beddmningen av om dndringen har stod i

grundhandlingarna.

Domstolen gor beddmningen att det for den fackman som tar del av grundhandlingarna
direkt och otvetydigt framgar att lodmaterialet kan appliceras i enlighet med det

omformulerade patentkrav 1. Andringen har dirmed stdd.

Nyhet och uppfinningshéjd — 2 § patentlagen

Patent- och marknadsdomstolen gor inledningsvis beddmningen att uppfinningen
enligt patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 1 genom tilligget ytterligare skiljer sig fran den

niarmaste kénda tekniken och uppvisar nyhet.

Tillagget enligt hjdlpyrkandet ska enligt SWEP tjdna som ett rent fortydligande och
den skillnad som tilldgget innebér i forhéllande till den ndrmaste kdnda tekniken sigs

ge samma effekt som anges avseende huvudyrkandets patentkrav 1.

Domstolen gor emellertid beddmningen att inte heller vad som anges 1 patentkrav 1
enligt detta yrkande ar begréinsat till en utforingsform dér lodmaterialets beldggning
16per over respektive kron och ldmnar spérets botten fri eller pd annat sitt anger

sardrag som krévs for att uppnd den pastadda effekten. S& som patentkrav 1 ér
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formulerat kan lodmaterialet mycket vil appliceras som bagar som i och for sig borjar
pa asens kron men till stor del belagger sparens botten. Kravet att monstret 10per 6ver
respektive &s kron uppfylls saledes, men inte att monstret inte far 16pa for langt ner

langs flanken. Risken for fraktionering undanréjs foljaktligen inte.

Sardragen som skiljer uppfinningen enligt patentkrav 1 fran tekniken enligt D2 enligt
detta yrkande ger alltsé inte upphov till ndgon for fackmannen identifierbar teknisk

effekt.

P& motsvarande sétt som uppfinningen enligt patentkrav 1 enligt huvudyrkandet saknar

déarfor uppfinningen enligt patentkrav 1 enligt hjélpyrkande 1 uppfinningshdjd.

Redan av denna anledning kan hjélpyrkande 1 inte godtas.

Hjalpyrkande 2

Nyhet och uppfinningshdojd — 2 § patentlagen

Enligt hjalpyrkande 2 har patentkrav 1 som beviljat kompletterats med att
lodmaterialet appliceras sé ldngt fran kontaktpunkten att kornen &r mindre dn avstdndet
mellan en 6vre plattas spar och en undre plattas as. Syftet med detta &r att sékerstélla

att lodmaterial inte hamnar mellan virmevéxlarplattorna nér de staplas.

Den nirmaste tekniken beskrivs 1 dokument D2, som enligt ovan beskriver en metod
for att med lodmaterial 16da samman plattor med &sar och spar till en virmevixlare.
Lodmaterialet bestar av en pasta med korn (stycke [0021]-[0023]) och kan appliceras
pa sa sitt att det bildar en ring som omger kontaktpunkten (stycke [0025]). Av D2
framgar inte 1 detalj hur langt ifrdn kontaktpunkterna lodmaterialet appliceras, men det

anges sugas in mellan plattorna av kapilldrverkan.
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Patentkrav 1 enligt hjilpyrkande 2 skiljer sig ddrmed frdn vad som beskrivs i D2
genom vad som anges i den kinnetecknande delen vilket innebér dels (a) den redan i
huvudyrkandet angivna skillnaden rérande det applicerade lodmaterialets form, dels
(b) specificeringen att lodmaterialet endast appliceras dir avstandet mellan spar och as

overstiger lodmaterialets kornstorlek.

De tva skillnaderna utvérderas separat eftersom de skiljer sig ét, ger upphov till olika
pastadda effekter och inte ger ndgon kombinationseffekt. Den forsta skillnaden (a) har,
som redan redogjorts for, inte pa egen hand nagon pavisbar teknisk effekt och bidrar
inte till att uppfinningshdjd nas. Den andra skillnaden péstds ge effekten att det
sdkerstélls att det inte hamnar lodmaterial mellan varmevixlarplattorna nér de staplas
och att dessa kommer 1 direkt metallisk kontakt med varandra vilket 1 sin tur ger en

tunn och stark 16dfog. Domstolen finner inte skél att ifragasitta denna pastadda eftekt.

Fackmannens stills alltsa mot bakgrund av den kénda tekniken enligt D2 infor
problemet/uppgiften att tillhandahalla en metod som gor att 16dfogen blir tunn och

stark och att plattorna kommer 1 direkt metallisk kontakt.

D2 ar forhéllandevis tyst rorande hur lodmaterialet ska appliceras i en ring omkring
kontaktpunkterna och det framgar inte uttryckligen vad syftet med denna utformning
skulle vara mer &n att det kan finnas behov. Inte heller &r det helt tydligt vad som

menas med ring omkring kontaktpunkterna”.

Fackmannen som tar del av D2 och sitts att 16sa den uppstéllda uppgiften skulle enligt
domstolen dnda gora det genom att placera lodmaterialet i ringen pa ett sidant avstdnd
fran sjdlva kontaktpunkten att det inte hindrar plattorna fran att komma i kontakt med
varandra. Detta vore en sjdlvklar atgird for fackmannen givet att det framgar av D2 att
lodmaterialet sugs in i kontaktpunkten av kapillarkraften. Fackmannen skulle pa s sétt

komma fram till uppfinningen enligt patentkrav 1.
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Uppfinningen enligt patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 2 skiljer sig ddrmed inte

véasentligen fran den narmaste kénda tekniken.

Patentkraven enligt detta yrkande kan redan av denna anledning inte godtas.

Hjilpyrkande 3

Enligt hjdlpyrkandet 3 har patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 2 kompletterats genom att

specificera vilket material som anvéinds 1 virmevéxlarplattor och lodmaterial.

Stod i grundhandlingarna — 13 § patentlagen

SWEP har hénvisat till patentansdkans avsnitt om kind teknik (s. 2, rad 3) for stod 1
grundhandlingarna géllande plattmaterialet. Domstolen gor bedomningen att den
fackman som tar del av ansokan direkt och otvetydigt sluter sig till att det 1
patentansdkan genomgéende ror sig om virmevéxlare vars plattor kan utgoras av
rostfritt stal 1 enlighet med vad som stér i det anforda bakgrundsavsnittet. Tilldgget

rorande lodmaterial har stod 1 grundhandlingarnas patentkrav 5.

Nyhet och uppfinningshéjd — 2 § patentlagen

Valet av rostfritt stdl som utgdngsmaterial i virmevaxlarplattor ar, vilket SWEP ocksa
medger 1 ansokan, vanligt. Domstolen gor beddmningen att anvindningen av detta
material utgdr en fackmannamissig detalj och ndgot som inte kan skilja det patentsdkta

vésentligen fran den kénda tekniken enligt D2.

Av D2 stycke [0015] framgar vidare att lodmaterialet kan besta av rostfritt stdl med
smaéltpunktssidnkande tillsatser. Uppfinningen enligt hjdlpyrkandets patentkrav 1 skiljer
sig 1 och med detta sardrag alltsd jamfort med huvudyrkandet inte ytterligare frin vad

som &r kdnt genom D2.
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Uppfinningen enligt patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 3 skiljer sig saledes inte

véasentligen fran kind teknik.

Patentkraven enligt detta yrkande kan redan av denna anledning inte godtas.

Hjilpyrkande 4

Patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 4 har kompletterats i forhdllande till huvudyrkandet
med sdrdragen enligt de tva hjdlpyrkandena 1 och 3.

De tv4 tilldggen &r inte funktionellt relaterade, ger ingen kombinationseffekt utover
forviantad summaeffekt och ger vart och ett enligt resonemanget ovan inte upphov till
uppfinningshdjd. Darmed kan inte patentkrav 1 enligt yrkandet ségas skilja sig

vésentligen fran vad som anges 1 D2.

Patentkraven enligt detta yrkande kan redan av denna anledning inte godtas.

Hjalpyrkande 5

Enligt hjalpyrkande 5 har patentkrav 1 enligt huvudyrkandet, dvs som beviljat,

kompletterats med sdrdrag rorande lodmaterialets placering.

I patentkravet forekommer ordet ”flanges”. Enligt ovan ska detta forstds som ”flanks”.

Enligt SWEP ska tilldgget enligt hjdlpyrkandet tjana som ett rent fortydligande och den
skillnad som tilldgget innebér i forhdllande till kdnd teknik sidgs ge samma effekt som

angavs rorande huvudyrkandets patentkrav 1.

Domstolen gor emellertid beddmningen att inte heller vad som anges 1 patentkrav 1
enligt detta yrkande ar begrénsat till en utforingsform dér lodmaterialets beldggning

16per Over respektive kron och ldmnar spérets botten fri eller pd annat sétt anger
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sardrag som krivs for att uppna den pastddda effekten. S& som patentkrav 1 enligt
yrkandet dr formulerat kan lodmaterialet mycket vil appliceras som bagar som inte
passerar dsens kron och dessutom till stor del beldgger sparens botten. Varken kravet
att monstret 16per dver respektive as kron eller att monstret inte far 16pa for langt ner
langs flanken uppfylls séledes. Att flanker som tillhor en as enligt patentkrav 1 ar
lokaliserade i utrymmet mellan de applicerade halvmanarna/parenteserna ar enligt
domstolen inte tillrickligt for att undanrdja risken for fraktionering och darmed uppna

den pastddda tekniska effekten.

Inte heller sdardragen som skiljer det patentsokta enligt patentkrav 1 enligt detta
yrkande frén tekniken enligt D2 ger séledes upphov till ndgon for fackmannen
identifierbar teknisk effekt och speciellt inte den effekt som anges 1 patentets

beskrivning.
Enligt samma resonemang som for uppfinningen enligt patentkrav 1 enligt
huvudyrkandet och hjilpyrkande 1 saknar darfor uppfinningen enligt patentkrav 1

enligt hjdlpyrkande 5 uppfinningshdjd.

Patentkraven enligt detta yrkande kan redan av denna anledning inte godtas.

Hjalpyrkande 6

Patentkrav 1 enligt hjdlpyrkande 6 har kompletterats i forhallande till huvudyrkandet
med sdrdragen enligt de tva hjdlpyrkandena 3 och 5.

Enligt domstolen ger de tva tilldiggen ingen kombinationseffekt och vart och ett ger
enligt ovan inte upphov till uppfinningshdjd. Darmed skiljer sig inte uppfinningen

enligt patentkrav 1 enligt hjélpyrkande 6 vésentligen frén vad som anges 1 D2.

Patentkraven enligt detta yrkande kan redan av denna anledning inte godtas.
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Sammanfattande slutsatser

Patent- och marknadsdomstolen finner att uppfinningen enligt patentkrav 1 enligt
SWEP:s huvudyrkande inte skiljer sig vdsentligen fran vad som blivit ként fore dagen
for patentansokan. Patentet har dirmed meddelats trots att villkoren i 2 § patentlagen

inte ar uppfyllda.

Inte heller ndgon av uppfinningarna enligt patentkrav 1 enligt SWEP:s hjidlpyrkanden

skiljer sig vasentligen fran den kénda tekniken.

Overklagandet ska dirfor bifallas och patentet upphévas.

BESLUT
Med dndring av PRV:s beslut upphéver Patent- och marknadsdomstolen patentet.
HUR MAN OVERKLAGAR, se bilaga 8 (PMD-13)

Skriftligt 6verklagande, stillt till Patent- och marknadséverdomstolen, ska ha kommit

in till Patent- och marknadsdomstolen senast den 15 maj 2023.

Patrik Rydman Protokollet uppvisat/
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Anforda dokument

D1: JPH 09178384 A

D1b: Engelsk maskindverséttning av D1
D2: US 2004/0181941 A1

D2b: SE 519062 C2

D3: US 5223691 A

D4: US 2010/140227 Al

D5: US 7451908 B1

D6: US 4606495 A

D7: JP 2000337789 A

D7b: Engelsk maskindverséttning av D7
D&: US 2008/190595 Al

D9: SE 529913 C2

El: Dom 2018-11-06 i mal PMT 1387-16, Stockholms tingsritt, Patent-och
marknadsdomstolen

D1 visar en metod for att 16da ihop plattor till en virmeviéxlare, se [0001].
Lodmaterialet kan appliceras med hjilp av screentryckning, se [0009]. Enligt
figur 1 kan lodmaterialet appliceras i form av en ring.

D2 visar en metod for att l6da samman plattor till en virmevéxlare, se
sammandrag, dir plattorna dr forsedda med ett pressat monster av dsar och
spér, se [0001]. Lodmaterialet kan appliceras i form av en ring som omger
kontaktpunkterna, se [0025] och [0002]. Olika metoder for att applicera
lodmaterialet beskrivs, till exempel screentryckning, se [0020] och [0025].

D3 visar en forformad ring av lodmaterial som anvénds vid plasmalédning av
kretskort, se figur 2 och sammandrag.

D4 visar 16dning av radiatorelement, se [0041]. Flussmedlet (40) i figur 4 4r
applicerat i halvmaneformat ménster.

D5 beskriver 16dning av handdukshéngare, se sammandrag. Lodmaterialet i
form av en férformad ring placeras i dnden av ett ror, ringen kan vara dppen,
se kolumn 4, rad 3-9 och the ring (6)” i figur 3.

D6 beskriver 16dning av fenor/plattor pa virmevixlare. Appliceringen av
lodmaterial utfors i en “slurry curtain” for att sedan skrapa bort dverflodigt
lodmaterial sé det bara finns kvar pa sidorna av fenorna, se figur 2 och kolumn
4, rad 7-12. Alternativa appliceringstekniker kan vara screentryckning, se
kolumn 3, rad 60-65.

D7 visar en metod for att 16da en plattvirmevéxlare, dir lodmaterialet
appliceras genom screentryckning, se [0002], [0007], i punktform, se [0020-
0021] och figur 5.

D8 visar en metod for att 16da ihop virmevéxlarplattor, dir lodmaterialet kan
paforas i ett litet spar, se [0047].

D9 visar en metod for att l6da ihop virmevéxlare, se sidan 1.

E1l 4r en dom avseende intrang i patentet SE 519 062 C2 (svensk motsvarighet
till D2) dér patentinnehavare ér Alfa Laval Corporate AB. Patentet har
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bendmningen “Sétt att sammanldda tunna virmevéaxlarplattor samt 16dd
plattvirmevixlare framstélld enligt séttet”.

Arendets ging
Patent meddelas 2017-10-31.

2018-07-31 lamnar Alfa Laval Corporate AB in en invéindning. Grunderna for
invédndningen dr forsta invindningsgrunden i 25 § PL, ndmligen att patentet
meddelats trots att villkoren i 2 § PL inte dr uppfyllda (bristande nyhet och
uppfinningshdjd), och andra invdndningsgrunden i 25 § PL, ndmligen att
patent meddelats trots att villkoren i 8 § PL inte dr uppfyllda (patentet avser en
uppfinning som inte 4r sé tydligt angiven att en fackman med ledning dérav
kan utdva den). Invéindaren yrkar att stridspatentet ska upphévas i sin helhet.

2018-12-06 lamnar patenthavaren in ett yttrande med anledning av den ingivna
invindningen.

2019-04-10 ldmnar invéindaren in ett yttrande och vidhaller sitt tidigare
yrkande att stridspatentet ska upphévas i sin helhet.

2019-06-12 skickas kallelse till muntlig férhandling.

2019-08-15 lémnar invéndaren in ett nytt mothall.

2019-08-15 ldmnar patenthavaren in hjélpyrkanden 1-4.
2019-08-29 hélls muntlig forhandling i drendet.

2019-09-11 skickas métesprotokoll i drendet.

2019-10-10 lamnar patenthavaren in justerade hjilpyrkanden 1-6.

2019-10-10 I&mnar invéndaren in fortydliganden till mtesprotokollet.

Parternas argument i sammanfattning avseende de beviljade
patentkraven

Beskrivningens tydlighet for utovandet av uppfinningen (25 § PL, punkt
2)

Vid den muntliga forhandlingen 2019-08-29, vidhaller invéndaren inte langre
denna invéindningsgrund.

Nyhet (2 § PL)

Invindaren

Patentkrav 1

Vid den muntliga forhandlingen 2019-08-29, vidhaller invéndaren inte langre
att metoden enligt patentkrav 1 saknar nyhet.

Patentkrav 14

Vid den muntliga forhandlingen 2019-08-29 hévdar invéindaren att
virmevéxlaren enligt patentkrav 14 tillverkad med metoden enligt krav 1
saknar nyhet i forhéllande till D2. Det &r ingen skillnad pa virmevéxlaren
enligt patentkrav 14 jamfort med en virmevéxlare tillverkad med tidigare
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kinda metoder. D2 visar att lodmaterial kan appliceras i en ring runt
kontaktpunkten vilket medfor att inget lod hamnar i kontaktpunkten. D2 anger
implicit att screentryck ér lampligt for lodmaterial applicerade i ringform.
Monstret som lodmaterialet appliceras i syns inte hos den férdiga produkten
eftersom lodmaterialet smetas ut nér plattorna staplas. Under l6dningen sugs
lodmaterialet in mot kontaktytan genom kapilldrkrafter. Saledes blir 16dfogen i
virmevéxlarna i D2 respektive virmevéxlaren enligt patentkrav 14 identiska,
oberoende av tillverkningsmetod. Invéindaren visar bilder fran ett experiment,
dér lodmaterialet representeras av tva bollar av lera, for att visa att nér plattor
trycks ihop smetas lodmaterialets ursprungliga form ut, se inlaga fran 2019-08-
29. Detta experiment avser staplingen av plattorna, inte 16dningen. Enligt
utsagor fran vittnen och patenthavaren i domen i malet PMT 1387-16
(dokument E1) forstdrs det ursprungliga lodmdnstret da virmevéxlarplattorna
staplas och lodet sugs in i kontaktpunkterna nir plattorna 16ds ihop. Hur lodet
appliceras paverkar dérfor inte den férdiga produktens utseende eller
egenskaper.

Det finns inget i patentkrav 14 som anger att det kréivs mindre lodmaterial &n
annars vid 16dning vilket i sin tur skulle ge tunnare fogar. Aven om metoden
enligt patentkrav 1 4r ny sé dr inte virmevéxlaren enligt patentkrav 14 ny.

Patenthavaren

Patentkrav 14

Patenthavaren hivdar vid den muntliga forhandlingen 2019-08-29, att PMT
1387-16 handlar om hur mycket lodmaterial som anvénds vid 16dning av
virmevéxlare, inte i vilken form lodmaterialet applicerats och dr dérfor inte
relevant i detta drende. Det ér inte troligt att bilden fran experimentet hade gett
samma resultat om bara en boll istéllet for tva hade anvints.

Produkten enligt patentkrav 14 skiljer sig frdn D2 eftersom man anvénder
mindre lodmaterial da lodet appliceras 1 en halvméne- eller parantesform
istéllet for i en ring, samtidigt som man uppnér minst samma hallfasthet. D4
man pafor en mindre méngd lod kommer plattorna komma nirmare varandra,
vilket ger en starkare fog. Detta gor att virmevéxlaren enligt patentkrav 14
kommer skilja sig fran virmevéxlaren kénd fran D2. Dérfor uppvisar
virmeviéxlaren enligt patentkrav 14 nyhet gentemot dokumentet D2.

Uppfinningshdjd (2 § PL)

Invindaren

Sjéalvstindiga patentkrav 1 och 14

Bristande uppfinningshojd mot D2 i kombination med DI och allmdn kunskap:
Invéndaren anser i skrivelse av 2018-07-31 att metoden enligt patentkrav 1
saknar uppfinningshjd mot D2 i kombination med D1 och allmén kunskap.
D1 beskriver en metod for screentryckning dér ett nét ticks med en beklddnad
1 form av till exempel "acrylic PV A resin”, vilket méjliggor alla mojliga
former av screentryckning, innefattande ringformar, se [0009]. Beklddnaden
halls pa plats av nitet som sldpper igenom lodmaterialet. Argumentet fran
patenthavaren att ringformade ménster inte kan screentryckas motsédgs ddrmed
av den teknik som beskrivs 1 D1. Den tekniska effekten som kan anses
uppkomma av att anvéinda halvméneformade eller parentesformade monster
maste darfor anses vara att man sparar lodmaterial. Det skulle vara uppenbart
for fackmannen som vill spara lodmaterial att anvéinda halvméaneformade eller
parentesformade monster istéillet for ringformade monster. Dessutom skiljer
sig halvmaneformade eller parentesformade monster sa lite fran ringformade
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monster att det méste anses vara inom fackmannens kompetens att utforma
beklddnaden pé sddant sétt vid screentryckningen. Vidare anvénds ringformade
lodmaterial ocksé i D3, se (40) i figur 2, och D4 beskriver halvméaneformat
eller parentesformat lodmaterial, se (40) i figur 4.

Bristande uppfinningshojd mot D2 i kombination med D5: Invidndaren anser
att metoden enligt patentkrav 1 saknar uppfinningshdjd mot D2 i kombination
med D5. D5 beskriver anvéindningen av en 0ppen ring for att forenkla
positioneringen av lodmaterial, vilket maste anses vara detsamma som
halvmaneform eller parentesform, se kolumn 4, rad 3-9. Metoden enligt
patentkrav 1 saknar dédrfor uppfinningshdjd i forhallande till D2 i kombination
med DS.

Bristande uppfinningshojd mot D2 i kombination med D6: Invindaren anser att
metoden enligt patentkrav 1 saknar uppfinningshdjd mot D2 i kombination
med D6. D6 anger att lodmaterial kan appliceras pé endast tva sidor av
kontaktpunkterna med screentryckning, se kolumn 4, rad 7-12 och kolumn 3,
rad 60-65. Om kontaktpunkterna ér cirkuléra skulle dérfor fackmannen
applicera lodmaterialet i ett halvméaneformat eller parentesformat monster.
Metoden enligt patentkrav 1 saknar dérfor uppfinningshdjd i forhallande till
D2 i kombination med D6.

Bristande uppfinningshojd mot D7 i kombination med D2: Inviandaren anser att
metoden enligt patentkrav 1 saknar uppfinningshdjd mot D7 (tolkat med
maskindversittning D7b) i kombination med D2. D7 beskriver alla de sérdrag
som ingdr i stridspatentets patentkrav 1, se [0002], [0007], [0012], [0022] och
[0020]. Steg vi. i patentkrav 1 ndmns inte specifikt, men det framgér implicit
da kylning av lodmaterialet ingér i begreppet hardlodning. D7 anger inte att
lodmaterialet ska paforas ndra, men inte i, kontaktpunkterna, enligt steg ii. i
patentkrav 1, men detta steg finns beskrivet i D2.

Vid den muntliga forhandlingen 2019-08-29 anger invéndaren att dd metoden
enligt patentkrav 1 saknar uppfinningshdjd, gor dven varmevixlaren enligt
patentkrav 14 det. Skillnaden mellan metoden enligt patentkrav 1 och metoden
enligt D2 ér det monster i vilket lodmaterialet appliceras. Att lodmaterialet
appliceras i ringform och att beldggningstekniken da ér screentryckning
framgér implicit fran D2. Enligt invéindaren anger patenthavaren att de
tekniska effekter som man uppnar med patentet ér att man mojliggdr
screentryckning och att man far tunnare 16dfogar. Att screentrycka ér
emellertid redan ként sedan tidigare enligt invéndaren. Méngden och
tjockleken med vilken lodmaterialet pafors paverkar fogens egenskaper, men
méngden lodmaterial och dess tjocklek framgér inte alls i beskrivningen. Att
man kan anvéinda mindre lodmaterial framgér inte av patentkrav 1.

Den ndmnda skillnaden ger ingen teknisk effekt. Skillnader som inte ger nagon
teknisk effekt kan inte bidra till uppfinningshdjd (RL B5:2.5.3). Motsvarande
uttrycks i Case Law of the Boards of Appeal of European Patent Office, 8"
edition 2016, ID.9.5.

Det finns tva anledningar till att applicering i ett specifikt monster, sdsom i
halvmaneformade e¢ller parentes-formade monster, inte ger ndgon teknisk
effekt.

For det forsta uppritthalls inte monstret nér plattorna staplas pa varandra
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eftersom lodmaterialet d smetas ut och forlorar sin ursprungliga form.

For det andra gor kapilldrverkan att lodmaterialet som 4r applicerat néra och
angrinsande kontaktpunkterna sugs in och dérmed upprétthalls inte det
ursprungliga monstret.

Invéndaren vidhaller att D2 dr ndrmast kénda teknik (CPA) eftersom
screentryckning av ringformat lodmaterial framgar implicit. D4 lodmaterialet
appliceras i ring runt kontaktpunkterna blir det nira men inte i
kontaktpunkterna och det sugs da in i kontaktpunkterna. Det enda som skiljer
ar ett grafiskt monster. Patenthavaren hévdar att man slipper lodmaterial i
plattornas dalar dé lodmaterialet appliceras i halvméne- eller parentesform,
detta sker dock i samma utstrickning oberoende av appliceringsménstret.
Stridspatentet anger ingenting om att lodmaterialet inte ska appliceras pa
flankerna.

Osjilvstiindiga patentkrav

Patentkrav 2

Invéndaren anser i skrivelsen 2018-07-31 att metoden enligt patentkrav 2
saknar uppfinningshdjd mot D2, se [0012], alternativt D1, se [0008] i
kombination med D2.

Patentkrav 3

Invéndaren anser vidare att metoden enligt patentkrav 3 saknar
uppfinningshdjd mot D2 i kombination med D5, se kolumn 4, rad 5-6, eller
D&, se [0047].

Patentkrav 9
Invdndaren anser ocksa att metoden enligt patentkrav 9 saknar uppfinningshéjd
mot D2 i kombination med D6, s¢ kolumn 1, rad 62-65.

Patentkrav 10
Invéndaren anser ocksé att metoden enligt patentkrav 10 saknar
uppfinningshdjd mot D2 i kombination med D4, se [0010].

Patenthavaren

Sjéalvstindiga patentkrav 1 och 14

Uppfinningshdojd over D2 i kombination med DI och allmdn kunskap:
Patenthavaren hévdar i skrivelse 2018-12-06 att metoden enligt patentkrav 1
inte saknar uppfinningshjd med avseende pd D2 i kombination med D1 och
allmén kunskap.

Metoden enligt patentkrav 1 skiljer sig fran D2 atminstone genom att
lodmaterialet appliceras néra, men inte i, kontaktpunkterna medelst
screentryckning i halvmane- eller parentesform. D2 beskriver endast
summariskt ett utforingsexempel dér lodmaterialet appliceras 1 ringform. Det
ar darfor inte otvetydigt att just screentryckning anvénds for detta
utforingsalternativ, da D2 anger flera olika appliceringsmetoder for
lodmaterialet.

Den tekniska effekten av att applicera lodmaterialet i halvméane- eller
parentesform ér att 16dfogarna blir tunnare, se beskrivningen sidan 11, rad 13-
20, ddrmed reduceras forbrukningen av lodmaterial och en hog styrka uppnés i
den 16dda fogen, se beskrivningen sidan 11, rad 21-25.

Fackmannen stér dirfor infor problemet att astadkomma starka 16dfogar med
smé méngder lodmaterial. D1 ger ingen ledning for fackmannen till metoden
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enligt patentkrav 1. Det finns inget i D1 som antyder att lodmaterialet pafors
virmeviéxlarplattorna i ndgon annan form én ringform eller kvadratisk form.
En fackman utgéende fran D2 som vill reducera lodméngden skulle dérfor i D1
endast fi vigledning att modifiera formen pa de kvadratiska lodomradena till
cirkelformade, vilket inte skulle resultera i metoden enligt patentkrav 1.

Det finns vidare inte nigot i den allmidnna fackmannakunskapen som skulle
leda fackmannen till att applicera lodmaterialet i halvméne- eller parentesform.

Metoden enligt patentkrav 1 uppvisar alltsd uppfinningshéjd i forhallande till
D2 i kombination med D1 tillsammans med allméin kunskap. Inte heller de
anforda skrifterna D3 och D4 leder fackmannen i riktning mot det
kinnetecknande metodsteget i patentkrav 1.

Uppfinningshojd over D2 i kombination med D5: Patenthavaren anser att
metoden enligt patentkrav 1 inte saknar uppfinningshdjd med avseende pa D2 i
kombination med D5. Patentkrav 1 skiljer sig fran D2 genom att lodmaterialet
appliceras néra, men inte i, kontaktpunkterna medelst screentryckning i
halvméne- eller parentesform. Detta medfor att lodmaterialet i huvudsak
hamnar pa toppen av ésarna och inte pa flankerna och att lodmaterialet inte
kommer ldgga sig mellan asarna och dalarna, vilket resulterar i en tunnare
l6dfog.

Skillnaden blir d4 att 16sa problemet med att astadkomma starka 16dfogar med
smé méngder lodmaterial vid 16dning av virmevéxlarplattor.

D5 ger ingen ledning for att 16sa detta problem, da D5 handlar om andra
produkter dn virmevéxlarplattor och adresserar problemet med att det ar svart
att applicera lodmaterialet sa att det hamnar pa rétt position, se [0006], [0029]
och [0031]. I D5 ska lodmaterialet vara i form av en dppen ring, men ingen
narmare definition ges.

Metoden enligt patentkrav 1 uppvisar alltsd uppfinningshéjd i forhallande till
D2 i kombination med DS5.

Uppfinningshojd over D2 i kombination med D6: Patenthavaren anser att
metoden enligt patentkrav 1 inte saknar uppfinningshdjd med avseende pa D2 i
kombination med D6. D6 handlar om att applicera lodmaterial pa ytan av
virmevéxlarplattor genom att virmevéxlarplattan fors genom en “slurry
curtain” av lodmaterial s att plattan beldggs. Efter beldggningen skrapas
overflodigt lodmaterial bort, se kolumn 4, rad 1-14. Alternativt kan omréden
pa plattan sprejas med en skyddsfilm, vilken kan tas bort efter att plattan
belagts med lodmaterial, se kolumn 6, rad 60-65.

Enligt patenthavaren &r det helt uteslutet att fackmannen skulle modifiera D2
med metoden beskriven 1 D6. Det skulle kréva att fackmannen byter
appliceringsmetod helt, vilket inte skulle 6vervidgas av fackmannen, jamfor T
439/92. Dessutom finns det inget varken i D2 eller D6 som antyder att
lodmaterialet appliceras i halvméneform eller parentesform.

Metoden enligt patentkrav 1 uppvisar alltsd uppfinningshéjd i forhallande till
D2 i kombination med D6.

Uppfinningshojd over D7 i kombination med D2: Patenthavaren anser att
metoden enligt patentkrav 1 inte saknar uppfinningshdjd med avseende pa D7
(tolkat med maskindverséttning D7b) i kombination med D2. D7 visar inte
steget att screentrycka lodmaterial (B) 1 halvmane- eller parentesformade
monster angransande kontaktpunkterna. Invéindaren hivdar felaktigt att detta
framgdr i D7, se [0020], men sa ér inte fallet. Det stér inte i D7 vilken form
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lodmaterialet appliceras i, i figur 5 framgér det att formen &r cirkulér.

Det finns inget varken i D2 eller D7 som antyder att lodmaterialet kan
appliceras 1 halvmaneform eller parentesform.

Metoden enligt patentkrav 1 uppvisar alltsd uppfinningshéjd i forhallande till
D7 i kombination med D2.

Ovriga kommentarer

Varken DS eller D9 visar enligt patenthavaren att lodmaterialet kan appliceras
i halvmaneform eller parentesform. Metoden enligt patentkrav 1 och
varmevéxlaren enligt patentkrav 14 har darfor bade nyhet och uppfinningshéjd
1 forhallande till DS och D9.

Vid den muntliga forhandlingen 2019-08-29 anger patenthavaren att dd D2
inte entydigt anger att lodmaterialet ska appliceras genom screentryckning i en
ring som omger kontaktpunkten &r det tveksamt om detta kan anses vara
nirmast kind teknik. I D2 ska lodet foretrddesvis appliceras i kontaktpunkterna
eller mojligtvis i en ring runt kontaktpunkterna. Closest prior art (CPA) 4r hela
D2 och inte bara de tre raderna dir ringformat lodmaterial beskrivs. Om de tre
raderna trots allt anses vara CPA, och fackmannen skulle utgd ifran ringformat
lodmaterial, hur kommer han da till slutsatsen att dndra till
halvméne/parentesform? Nér man anvénder sig av halvmane/parentesformat
lodmaterial istéllet for ringformat blir den tekniska effekten att man kan
anvinda mindre lodmaterial och fir tunnare fogar. D4 lodmaterialet 4r
ringformat medfor det att lodmaterialet kan hamna i dalarna pa virmevixlarna
och anvindandet av mer lodmaterial kan medféra genombrinning. D2 anger
ingenting om dessa problem eller 16sningar till dem. Ovriga dokument dr dnnu
langre ifran uppfinningen. D1 anger att lodmaterialet appliceras i kvadratiskt
monster i kontaktpunkterna. D5 behandlar handduksrack dér lodmaterialet
appliceras i bruten ring med annan teknik. D6 4r gammal apart teknik. D7 ér
dnnu sdmre som utgéngspunkt.

Om man screentrycker med en stencil som liggs pd virmevéxlarplattans dsar
och lodmaterialet 4r ringformat kommer en del av ringen att hamna p4 sidan
(flanges) och det kommer dé ga &t mer lodmaterial, vilket kan undvikas om
man istillet anvinder ett halvméne- eller parentesformat monster.

Skil till beslutet
HUVUDYRKANDET (de beviljade patentkraven)

Beskrivningens tydlighet for utovandet av uppfinningen (25 § PL, punkt
2)

Invéndaren har i tidigare yttrande 2018-07-31 anfort detta som en grund for
invédndningen, men vidhaller inte lingre denna grund vid den muntliga
forhandlingen.

PRV gor beddmningen att fackmannen 1 sitt rutinméssiga arbete antingen kan
berikna eller méta placeringen av kontaktpunkterna mellan nérliggande
virmevéxlarplattor. Fackmannen har &ven kunskap om vilka olika typer av
screentryckning som finns tillgéngliga och vilka av dessa som kan anses vara
lampliga vid screentryckning av halvméne- eller parentesformade ménster.

PRV gor dérfor bedomningen att beskrivningen ér sa tydlig att fackmannen
kan utva uppfinningen.
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Nyhet (2 § PL)

Patentkrav 1

Invéndaren har i tidigare yttrande 2018-07-31 anfort att metoden enligt
patentkrav 1 saknar nyhet, men vidhéller inte ldngre denna anmérkning vid den
muntliga forhandlingen.

PRV konstaterar att metoden enligt patentkrav 1 skiljer sig fran metoden
beskriven i D2 genom att lodmaterialet screentrycks i halvmane- eller
parentesformade monster angrinsande kontaktpunkterna och uppfyller sdledes
kravet pd nyhet.

Patentkrav 14

D2 visar en metod for att l6da samman plattor till en virmevéxlare, se
sammandrag, dir plattorna dr forsedda med ett pressat monster av dsar och
spér, se [0001]. Lodmaterialet kan appliceras i form av en ring som omger
kontaktpunkterna, se [0025]. Olika metoder for att applicera lodmaterialet
beskrivs, till exempel screentryckning, se [0020] och [0025].

Den 16dda virmevéxlaren enligt patentkrav 14 skiljer sig frén virmevéxlaren
beskriven i D2 genom att den framstélls genom att lodmaterialet appliceras
genom screentryckning i halvméne- eller parentesformade monster
angriansande kontaktpunkterna.

Vid framstéllning av plattvirmevéxlare enligt patentet staplas plattorna pa
varandra och under 16dningen kommer det applicerade lodmaterialet att flyta
ut och sugas in i kontaktpunkten genom kapillérkraften, se stridspatentets
beskrivning s. 9, rad 1-7. Enligt stridspatentets beskrivning s. 3, rad 18-20 &r
syftet med uppfinningen att tillhandahalla en metod for att minska sprickor i
l6dfogen under 16dning med lodmaterial i form av en pasta, sé att starkare
16dfogar kan erhéllas med mindre méngd lodmaterial. Enligt stridspatentets
beskrivning s. 11 kan ocksé en mindre méngd lodmaterial anvéndas da
lodmaterialet appliceras i form av ett halvméne- eller parentesformat monster
istéllet for i ett ringformat monster. Detta medfor att mindre lodmaterial krévs
samtidigt som samma hallfasthet uppnas. PRV anser att 16dfogen pa
virmevéxlaren enligt patentkrav 14 genom denna mindre méngd anvénd
lodmaterial séledes skiljer sig fran 16dfogen pa varmevixlaren enligt D2.

Virmevixlaren enligt patentkrav 14 kommer foljaktligen att skilja sig fran
virmevéxlaren tillverkad enligt metoden beskriven i D2 och uppfyller dérfor
kravet pd nyhet.

Uppfinningshdjd (PL 2 §)
Patentkrav 1
PRV anser att D2 representerar den nirmast kénda tekniken.

D2 visar en metod for att 16da en plattvirmevéxlare innefattande ett paket av
virmevéxlarplattor forsedda med ett pressat monster av dsar och spar
anordnade att bilda kontaktpunkter mellan plattorna och tillhandahalla
flodeskanaler mellan plattorna for virmevéxlingsmedia, varvid ndimnda
flodeskanalerna mellan plattorna stér 1 selektiv fluidkommunikation med
portdppningar anordnade nira hérn av virmevéxlarplattorna, varvid séttet
innefattar stegen [0001]:
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1. att beriikna eller méta det exakta léget av alla kontaktpunkter
mellan 4sarna och sparen hos nérliggande plattor (anges implicit);

1i. att pafora ett lJodmaterial néira, men inte 1, kontaktpunkterna
[0025];

1ii. att stapla virmevéxlarplattor forsedda med 16dmaterial i ett
plattpaket;

iv. att placera paketet av virmevéxlarplattor i en ugn;

v. att virma paketet av virmevéxlarplattor till en tillricklig
temperatur fOr att smélta 16dmaterialet; och

vi. att 1ata paketet av viirmeviéxlarplattor svalna s att 16dmaterialet

stelnar och binder plattorna till varandra.

Metoden enligt krav 1 skiljer sig fran metoden beskriven i D2 genom att
lodmaterialet appliceras genom screentryckning i halvmane- eller
parentesformade monster angridnsande kontaktpunkterna.

Genom att applicera lodmaterialet i halvméane- eller parentesform med
screentryckning mojliggdrs applicering av lodmaterialet i en jamn tjocklek
angrinsande kontaktpunkterna, eftersom lodmaterialet appliceras dér
schablonen kommer i kontakt med plattorna, se s. 11, rad 11-20 i
stridspatentet.

En ytterligare teknisk effekt av skillnaden ovan ér att mindre lodmaterial
behdver anvéndas, samtidigt som den hdga hallfastheten i 16dfogarna
bibehélls, se s. 11, rad 21-25 i stridspatentet.

Eftersom applicering av lodmaterialet genom screentryckning i halvméne-
eller parentesformade monster angransande kontaktpunkterna medfor att
lodmaterialet kan appliceras med en jémnare tjocklek och i en mindre méngd
samtidigt som den hoga hallfastheten 1 16dfogarna bibehalls jamfort med
tidigare kénd teknik, anser PRV att denna skillnad har teknisk effekt och att
skillnaden dérmed inte enbart utgdr ett grafiskt monster.

Fackmannen med utgangspunkt i tekniken i D2, stélls infor det objektiva
problemet att uppna en jadmn tjocklek av lodmaterialet angridnsande
kontaktpunkterna och att anviinda mindre méngd lodmaterial i processen
samtidigt som 16dfogarnas héllfasthet bibehalls.

Ingen av de anforda skrifterna D1, D3-D9 eller E1, berdr det objektiva
problemet. En fackman som utgér fran teknikens standpunkt enligt dokument
D2 och som stills infoér ovan ndmnda problem far siledes ingen ledning av
nagot av dokumenten D1, D3-D9 eller E1 till att genom screentryckning
applicera lodmaterialet i halvméane- eller parentesformade monster
angrinsande kontaktpunkterna enligt metoden som anges i patentkrav 1 enligt
huvudyrkandet.

PRV beddmer att fackmannen som utgér ifran tekniken i D2 och som stills
infor de angivna problemen inte skulle applicera lodmaterialet genom
screentryckning i ett halvméne- eller parentesformat ménster angréinsande
kontaktpunkterna.

Inte heller utgdende fran nagot av de andra anforda dokumenten eller utgaende
fran allmén kénd teknik ges fackmannen négon ledning till metoden enligt
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patentkrav 1 enligt huvudyrkandet.

Metoden att 16da en plattvirmevixlare enligt patentkrav 1 visar ddrmed
uppfinningshdjd mot kénd teknik.

Patentkrav 14

Den 16dda virmevéxlaren enligt patentkrav 14 skiljer sig frén den 16dda
virmeviéxlaren enligt D2 genom att den ér tillverkad med metoden enligt
patentkrav 1. Lodfogen pa virmevixlaren enligt patentkrav 14 kommer séledes
skilja sig fran 16dfogen pa virmevéxlaren angiven i D2. Foljaktligen ar
skillnaden mellan virmevéxlaren enligt krav 14 och virmevéxlaren angiven i
D2 att lodmaterialet vid framstéllning av virmevéxlaren applicerats genom
screentryckning i halvméne- eller parentesformade monster angréinsande
kontaktpunkterna.

Att tillverka virmevéxlaren med metoden enligt patentkrav 1 medfor alltsa att
lodmaterialet kan appliceras i en jamn tjocklek angridnsande kontaktpunkterna
och att mindre lodmaterial krivs samtidigt som samma hallfasthet i l6dfogarna
uppnas. Effekterna av skillnaden ér sdledes desamma som effekterna ovan
betriffande metoden angiven i patentkrav 1. Sdledes dr argumentationen for
virmeviéxlaren enligt patentkrav 14 densamma som for metoden enligt
patentkrav 1.

Inte heller utgdende fran nagot av de andra anforda dokumenten eller utgaende
fran allmén kénd teknik ges fackmannen ndgon ledning till virmevixlaren
enligt patentkrav 14 enligt huvudyrkandet.

Den 16dda plattvirmevéxlaren enligt patentkrav 14 visar ddrmed
uppfinningshdjd mot kénd teknik.

Slutsats

PRV gor beddmningen att beskrivningen ér sa tydlig att fackmannen kan utdva
uppfinningen (25 § PL, punkt 2).

Metoden enligt patentkrav 1 och den 16dda virmevéxlaren enligt patentkrav 14
i det beviljade patentet har nyhet och uppfinningshéjd (2 § PL).

Invdndningen ska déarfor avslas (25 § PL).

Beslutande

Ulrika Nilsson
Patentexpert Foredragande

Kristina Nordén
Patentingen;jor
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Hur man overklagar

Detta beslut kan 6verklagas till Patent- och marknadsdomstolen. Om ni
vill 6verklaga beslutet ska ni gora det skriftligen. Skriv ”Till Patent- och
marknadsdomstolen” pa Gverklagandet men skicka det till PRV, Box
5055, 102 42 Stockholm.

Ange foljande 1 6verklagandet:

- Namn och person-/organisationsnummer

- Adress och 6vriga aktuella kontaktuppgifter

- Vilket beslut ni 6verklagar och drendets nummer
- Varfor ni anser att beslutet dr felaktigt

- Vilken dndring av beslutet ni vill ha

Overklagandet ska ha kommit in till PRV inom tvé (2) manader frin
beslutsdagen. Om 6verklagandet har kommit in 1 rétt tid skickas drendet
vidare till Patent- och marknadsdomstolen oavsett om PRV dndrar
beslutet pé det sitt ni begirt.
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CLAIMS — AUXILIARY REQUEST 1

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelt@ngems TINGSRATT
plates (110,115) provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) adapl?é%: héo
form contact points between the plates (110, 115) and provide for interplate flow cﬂ%ﬁ%rgls &%ng '10735'51_121
media to exchange heat, said interplate flow channels being in selective fluid commitiriféatifns
with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners of the heat exchanger plates
(110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) close to, but not at, the contact points;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing

material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact

point between a ridge (R) and a corresponding groove (G) by providing the top of the ridge
(R) with brazing material on either sides of the contact point as two half moon shapes or

parentheses shapes, the inner circle of each half moon shape or parentheses shape facing the

contact point.

2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates
(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.

4. The method according to any of the previous claim, wherein the brazing material
(B) is applied in the form of a paste.

5. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material (B) is an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives

of melting point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus.

P72070076-1_Aux req 1 191009
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6. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a
nickel based brazing material.

7. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a

copper based brazing material.

8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

9. The method of any of the claims 1-7, wherein the brazing material (B) is placed on

one side of the contact point only.

10. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the
contact points between the neighboring plates (110, 115).

11. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

12. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is applied only to areas in which a gap having the height (h) between the groove
(G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a lower heat exchanger plate is
larger than the grains (g) of the brazing material (B).

13. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat
exchanger plate.

14. A brazed heat exchanger comprising a number heat exchanger plates (110, 115)
provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) for providing contact points
between the heat exchanger plates (110, 115) while keeping the plates (110, 115) on a
distance from one another under formation of interplate flow channels for media to exchange
heat, wherein port openings (120, 130, 140, 150) are provided for selective fluid
communication with the interplate flow channels, characterised in that the heat exchanger
plates (110, 115) are brazed to one another by the method as defined in any of the preceding

claims.
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CLAIMS — AUXILIARY REQUEST 2

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelt@ngems TINGSRATT
plates (110,115) provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) adap?é%z héo
form contact points between the plates (110, 115) and provide for interplate flow cﬂ?ﬁ%rg}s ﬁ%}zf '10735';_121
media to exchange heat, said interplate flow channels being in selective fluid commitiriféatishs
with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners of the heat exchanger plates
(110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) in the form of a paste close to, but not at, the contact

points, the paste comprising grains (g) of said brazing material;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact

point, wherein the brazing material (B) is applied only to areas in which a gap having the

height (h) between the groove (G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a

lower heat exchanger plate is larger than the grains (g) of the brazing material (B).

2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates
(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.

54. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material (B) is an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives

of melting point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus.

P72070076-1_Aux req 2 191009
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65. The method according to any of the claims 1-43, wherein the brazing material is

a nickel based brazing material.

76. The method according to any of the claims 1-43, wherein the brazing material is

a copper based brazing material.

87. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

98. The method of any of the claims 1-7, wherein the brazing material (B) is placed

on one side of the contact point only.

1069. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the
contact points between the neighboring plates (110, 115).

+H10. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

14311. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.

1+412. A brazed heat exchanger comprising a number heat exchanger plates (110,
115) provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) for providing contact
points between the heat exchanger plates (110, 115) while keeping the plates (110, 115) on a
distance from one another under formation of interplate flow channels for media to exchange
heat, wherein port openings (120, 130, 140, 150) are provided for selective fluid
communication with the interplate flow channels, characterised in that the heat exchanger
plates (110, 115) are brazed to one another by the method as defined in any of the preceding

claims.
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CLAIMS - AUXILIARY REQUEST 23

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exeltangeimms TINGSRATT

PMD:N
plates (110,115) made from stainless steel and provided with a pressed pattern of ridges (R)

and grooves (G) adapted to form contact points between the plates (110, 115) and pﬁﬁﬁﬁe oF '10735';_121

interplate flow channels for media to exchange heat, said interplate flow channels be&ih#'in '
selective fluid communications with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners
of the heat exchanger plates (110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) in the form of a paste close to, but not at, the contact

points, the paste comprising grains (g) of said brazing material, the brazing material (B) being

an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives of melting

point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact
point, wherein the brazing material (B) is applied only to areas in which a gap having the
height (h) between the groove (G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a

lower heat exchanger plate is larger than the grains (g) of the brazing material (B).
2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates

(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.

P72070076-1_Aux req 3 191009
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74. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

85. The method of any of the claims 1-74, wherein the brazing material (B) is placed

on one side of the contact point only.

96. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the
contact points between the neighboring plates (110, 115).

167. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

H-8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat
exchanger plate.

129. A brazed heat exchanger comprising a number heat exchanger plates (110, 115)
provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) for providing contact points
between the heat exchanger plates (110, 115) while keeping the plates (110, 115) on a
distance from one another under formation of interplate flow channels for media to exchange
heat, wherein port openings (120, 130, 140, 150) are provided for selective fluid
communication with the interplate flow channels, characterised in that the heat exchanger
plates (110, 115) are brazed to one another by the method as defined in any of the preceding

claims.

P72070076-1_Aux req 3 191009
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CLAIMS — AUXILIARY REQUEST 43

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelt@ngems TINGSRATT
plates (110,115) made from stainless steel and provided with a pressed pattern of rigﬁé%sN (R)
and grooves (G) adapted to form contact points between the plates (110, 115) and pﬁéﬁﬁe oF '10735'51_121
interplate flow channels for media to exchange heat, said interplate flow channels b&th#'in '
selective fluid communications with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners
of the heat exchanger plates (110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) in the form of a paste close to, but not at, the contact
points, the paste comprising grains (g) of said brazing material, the brazing material (B) being
an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives of melting
point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact

point between a ridge (R) and a corresponding groove (G) by providing the top of the ridge

(R) with brazing material on either sides of the contact point as two half moon shapes or

parentheses shapes, the inner circle of each half moon shape or parentheses shape facing the

contact point, wherein the brazing material (B) is applied only to areas in which a gap having
the height (h) between the groove (G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a

lower heat exchanger plate is larger than the grains (g) of the brazing material (B).
2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates

(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.

P72070076-1_Aux req 4 191009
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4. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

5. The method of any of the claims 1-4, wherein the brazing material (B) is placed on

one side of the contact point only.

6. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the
contact points between the neighboring plates (110, 115).

7. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.

9. A brazed heat exchanger comprising a number heat exchanger plates (110, 115)
provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) for providing contact points
between the heat exchanger plates (110, 115) while keeping the plates (110, 115) on a
distance from one another under formation of interplate flow channels for media to exchange
heat, wherein port openings (120, 130, 140, 150) are provided for selective fluid
communication with the interplate flow channels, characterised in that the heat exchanger
plates (110, 115) are brazed to one another by the method as defined in any of the preceding

claims.
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CLAIMS — AUXILIARY REQUEST 5

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelt@ngems TINGSRATT
plates (110,115) provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) adapl?é%: héo
form contact points between the plates (110, 115) and provide for interplate flow cﬂ%ﬁﬁ%}s &%ﬂ '10735'51_121
media to exchange heat, said interplate flow channels being in selective fluid commitiriféatidhs
with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners of the heat exchanger plates
(110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) close to, but not at, the contact points;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing

material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring and only partly

encircling the contact point between a ridge (R) and a corresponding groove (G), such that

flanges of the ridge (R) are located in the space between the half-moons or parentheses.

2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates
(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.

4. The method according to any of the previous claim, wherein the brazing material
(B) is applied in the form of a paste.

5. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives

of melting point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus.

6. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a
nickel based brazing material.
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7. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a

copper based brazing material.

8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

9. The method of any of the claims 1-7, wherein the brazing material (B) is placed on

one side of the contact point only.

10. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the

contact points between the neighboring plates (110, 115).

11. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

12. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is applied only to areas in which a gap having the height (h) between the groove
(G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a lower heat exchanger plate is
larger than the grains (g) of the brazing material (B).

13. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.

14. A brazed heat exchanger comprising a number heat exchanger plates (110, 115)
provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) for providing contact points
between the heat exchanger plates (110, 115) while keeping the plates (110, 115) on a
distance from one another under formation of interplate flow channels for media to exchange
heat, wherein port openings (120, 130, 140, 150) are provided for selective fluid
communication with the interplate flow channels, characterised in that the heat exchanger
plates (110, 115) are brazed to one another by the method as defined in any of the preceding

claims.
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CLAIMS — AUXILIARY REQUEST 46

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelt@ngems TINGSRATT
plates (110,115) made from stainless steel and provided with a pressed pattern of rigﬁé%sN (R)
and grooves (G) adapted to form contact points between the plates (110, 115) and pﬁéﬁﬁe oF '10735'51_121
interplate flow channels for media to exchange heat, said interplate flow channels be&ihg'in '®
selective fluid communications with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners
of the heat exchanger plates (110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) in the form of a paste close to, but not at, the contact
points, the paste comprising grains (g) of said brazing material, the brazing material (B) being
an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives of melting
point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing

material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring and only partly

encircling the contact point between a ridge (R) and a corresponding groove (G), such that

flanges of the ridge (R) are located in the space between the half-moons or parentheses,

wherein the brazing material (B) is applied only to areas in which a gap having the height (h)
between the groove (G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a lower heat

exchanger plate is larger than the grains (g) of the brazing material (B).

2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates
(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.
4. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).
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5. The method of any of the claims 1-4, wherein the brazing material (B) is placed on

one side of the contact point only.

6. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the

contact points between the neighboring plates (110, 115).

7. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.

9. A brazed heat exchanger comprising a number heat exchanger plates (110, 115)
provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) for providing contact points
between the heat exchanger plates (110, 115) while keeping the plates (110, 115) on a
distance from one another under formation of interplate flow channels for media to exchange
heat, wherein port openings (120, 130, 140, 150) are provided for selective fluid
communication with the interplate flow channels, characterised in that the heat exchanger
plates (110, 115) are brazed to one another by the method as defined in any of the preceding

claims.

P72070076-1_Aux req 6 191009
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CLAIMS — AUXILIARY REQUEST 7+

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelangerATT
plates (110,115) provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) adapritcgﬁltoé b
form contact points between the plates (110, 115) and provide for interplate flow cﬂggﬁgls &%gfé;gﬂ
media to exchange heat, said interplate flow channels being in selective fluid commitififéatiohs
with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners of the heat exchanger plates
(110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) close to, but not at, the contact points;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact
point between a ridge (R) and a corresponding groove (G) by providing the top of the ridge
(R) with brazing material on either sides of the contact point as two half moon shapes or
parentheses shapes, the inner circle of each half moon shape or parentheses shape facing the
contact point.

2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates
(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.

4. The method according to any of the previous claim, wherein the brazing material
(B) is applied in the form of a paste.

5. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material (B) is an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives

of melting point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus.
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6. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a
nickel based brazing material.

7. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a
copper based brazing material.

8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

1069. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the

contact points between the neighboring plates (110, 115).

+H10. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

1211. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is applied only to areas in which a gap having the height (h) between the groove
(G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a lower heat exchanger plate is
larger than the grains (g) of the brazing material (B).

14312. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.

+413. A brazed heat exchanger comprising a number heat exchanger plates (110,
115) provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) for providing contact
points between the heat exchanger plates (110, 115) while keeping the plates (110, 115) on a
distance from one another under formation of interplate flow channels for media to exchange
heat, wherein port openings (120, 130, 140, 150) are provided for selective fluid
communication with the interplate flow channels, characterised in that the heat exchanger
plates (110, 115) are brazed to one another by the method as defined in any of the preceding

claims.
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CLAIMS — AUXILIARY REQUEST 48

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelangerATT
Rotel 0218
plates (110,115) made from stainless steel and provided with a pressed pattern of ridggs (R)

and grooves (G) adapted to form contact points between the plates (110, 115) and p%ﬁﬁe 024);0:3';2_23
interplate flow channels for media to exchange heat, said interplate flow channels be&ihg'in *
selective fluid communications with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners

of the heat exchanger plates (110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) in the form of a paste close to, but not at, the contact
points, the paste comprising grains (g) of said brazing material, the brazing material (B) being
an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives of melting
point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact
point between a ridge (R) and a corresponding groove (G) by providing the top of the ridge
(R) with brazing material on either sides of the contact point as two half moon shapes or
parentheses shapes, the inner circle of each half moon shape or parentheses shape facing the
contact point, wherein the brazing material (B) is applied only to areas in which a gap having
the height (h) between the groove (G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a

lower heat exchanger plate is larger than the grains (g) of the brazing material (B).
2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates

(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.
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4. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

65. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the

contact points between the neighboring plates (110, 115).

76. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

87. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.

98. A brazed heat exchanger comprising a number heat exchanger plates (110, 115)
provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) for providing contact points
between the heat exchanger plates (110, 115) while keeping the plates (110, 115) on a
distance from one another under formation of interplate flow channels for media to exchange
heat, wherein port openings (120, 130, 140, 150) are provided for selective fluid
communication with the interplate flow channels, characterised in that the heat exchanger
plates (110, 115) are brazed to one another by the method as defined in any of the preceding

claims.
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CLAIMS — AUXILIARY REQUEST 9

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelangerATT
plates (110,115) provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) adapB[%t&ltoé b
form contact points between the plates (110, 115) and provide for interplate flow cﬂ%&lﬁg}s &%gfé;g%
media to exchange heat, said interplate flow channels being in selective fluid commtirif¢atiohs
with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners of the heat exchanger plates
(110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) close to, but not at, the contact points;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact
point.

2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates
(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.

4. The method according to any of the previous claim, wherein the brazing material
(B) is applied in the form of a paste.

5. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives

of melting point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus.

6. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a
nickel based brazing material.
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7. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a

copper based brazing material.

8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

9. The method of any of the claims 1-7, wherein the brazing material (B) is placed on

one side of the contact point only.

10. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the
contact points between the neighboring plates (110, 115).

11. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

12. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is applied only to areas in which a gap having the height (h) between the groove
(G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a lower heat exchanger plate is
larger than the grains (g) of the brazing material (B).

13. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.
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CLAIMS - AUXILIARY REQUEST 10

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelangerATT
plates (110,115) provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) adapritcgﬁltoé b
form contact points between the plates (110, 115) and provide for interplate flow cﬂggﬁgls &%gfé;gﬂ
media to exchange heat, said interplate flow channels being in selective fluid commitirif¢atiohs
with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners of the heat exchanger plates
(110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) close to, but not at, the contact points;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact
point between a ridge (R) and a corresponding groove (G) by providing the top of the ridge
(R) with brazing material on either sides of the contact point as two half moon shapes or
parentheses shapes, the inner circle of each half moon shape or parentheses shape facing the
contact point.

2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates
(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.

4. The method according to any of the previous claim, wherein the brazing material
(B) is applied in the form of a paste.

5. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material (B) is an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives

of melting point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus.
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6. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a
nickel based brazing material.

7. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a

copper based brazing material.

8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

9. The method of any of the claims 1-7, wherein the brazing material (B) is placed on

one side of the contact point only.

10. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the
contact points between the neighboring plates (110, 115).

11. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

12. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is applied only to areas in which a gap having the height (h) between the groove
(G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a lower heat exchanger plate is
larger than the grains (g) of the brazing material (B).

13. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.
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CLAIMS - AUXILIARY REQUEST 211

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelangerATT
plates (110,115) provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) adapritcgﬁltoé b
form contact points between the plates (110, 115) and provide for interplate flow cﬂggﬁgls &%gfé;gﬂ
media to exchange heat, said interplate flow channels being in selective fluid commtirif¢atiohs
with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners of the heat exchanger plates
(110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) in the form of a paste close to, but not at, the contact
points, the paste comprising grains (g) of said brazing material,

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact
point, wherein the brazing material (B) is applied only to areas in which a gap having the
height (h) between the groove (G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a

lower heat exchanger plate is larger than the grains (g) of the brazing material (B).

2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates
(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.
4. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives

of melting point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus.

5. The method according to any of the claims 1-3, wherein the brazing material is a
nickel based brazing material.
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6. The method according to any of the claims 1-3, wherein the brazing material is a

copper based brazing material.

7. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

8. The method of any of the claims 1-7, wherein the brazing material (B) is placed on

one side of the contact point only.

9. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the

contact points between the neighboring plates (110, 115).

10. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

11. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.
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CLAIMS — AUXILIARY REQUEST 312

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelangerATT
Rotel 0218
plates (110,115) made from stainless steel and provided with a pressed pattern of ridggs (R)

and grooves (G) adapted to form contact points between the plates (110, 115) and p%ﬁﬁe 024);0:3';2_23
interplate flow channels for media to exchange heat, said interplate flow channels beth#'in */
selective fluid communications with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners

of the heat exchanger plates (110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) in the form of a paste close to, but not at, the contact
points, the paste comprising grains (g) of said brazing material, the brazing material (B) being
an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives of melting
point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact
point, wherein the brazing material (B) is applied only to areas in which a gap having the
height (h) between the groove (G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a

lower heat exchanger plate is larger than the grains (g) of the brazing material (B).

2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates
(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.
4. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).
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5. The method of any of the claims 1-4, wherein the brazing material (B) is placed on

one side of the contact point only.

6. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the

contact points between the neighboring plates (110, 115).

7. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.
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CLAIMS - AUXILIARY REQUEST 413

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelangerATT
Rotel 0218
plates (110,115) made from stainless steel and provided with a pressed pattern of ridggs (R)

and grooves (G) adapted to form contact points between the plates (110, 115) and p%ﬁﬁe 024);0:3';2_23
interplate flow channels for media to exchange heat, said interplate flow channels be&ihg'in *°
selective fluid communications with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners

of the heat exchanger plates (110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) in the form of a paste close to, but not at, the contact
points, the paste comprising grains (g) of said brazing material, the brazing material (B) being
an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives of melting
point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact
point between a ridge (R) and a corresponding groove (G) by providing the top of the ridge
(R) with brazing material on either sides of the contact point as two half moon shapes or
parentheses shapes, the inner circle of each half moon shape or parentheses shape facing the
contact point, wherein the brazing material (B) is applied only to areas in which a gap having
the height (h) between the groove (G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a

lower heat exchanger plate is larger than the grains (g) of the brazing material (B).
2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates

(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.

P72070076-1_Aux req 44+9+00913



13

4. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

5. The method of any of the claims 1-4, wherein the brazing material (B) is placed on

one side of the contact point only.

6. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the

contact points between the neighboring plates (110, 115).

7. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.

P72070076-1_Aux req 44+9+00913
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CLAIMS - AUXILIARY REQUEST 514

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelangerATT
plates (110,115) provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) adapritcgﬁltoé b
form contact points between the plates (110, 115) and provide for interplate flow cﬂggﬁgls &%gfé;gﬂ
media to exchange heat, said interplate flow channels being in selective fluid commtirif¢atiohs
with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners of the heat exchanger plates
(110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) close to, but not at, the contact points;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring and only partly
encircling the contact point between a ridge (R) and a corresponding groove (G), such that

flanges of the ridge (R) are located in the space between the half-moons or parentheses.

2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates
(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.

4. The method according to any of the previous claim, wherein the brazing material

(B) is applied in the form of a paste.
5. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives

of melting point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus.

6. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a

nickel based brazing material.
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7. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a

copper based brazing material.

8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

9. The method of any of the claims 1-7, wherein the brazing material (B) is placed on

one side of the contact point only.

10. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the

contact points between the neighboring plates (110, 115).

11. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

12. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is applied only to areas in which a gap having the height (h) between the groove
(G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a lower heat exchanger plate is
larger than the grains (g) of the brazing material (B).

13. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.
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CLAIMS - AUXILIARY REQUEST 615

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelangerATT
Rotel 0218
plates (110,115) made from stainless steel and provided with a pressed pattern of ridggs (R)

and grooves (G) adapted to form contact points between the plates (110, 115) and p%ﬁﬁe 024);0:3';2_23
interplate flow channels for media to exchange heat, said interplate flow channels b&ihg'in 3
selective fluid communications with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners

of the heat exchanger plates (110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) in the form of a paste close to, but not at, the contact
points, the paste comprising grains (g) of said brazing material, the brazing material (B) being
an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives of melting
point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring and only partly
encircling the contact point between a ridge (R) and a corresponding groove (G), such that
flanges of the ridge (R) are located in the space between the half-moons or parentheses,
wherein the brazing material (B) is applied only to areas in which a gap having the height (h)
between the groove (G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a lower heat

exchanger plate is larger than the grains (g) of the brazing material (B).

2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates
(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.
4. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).
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5. The method of any of the claims 1-4, wherein the brazing material (B) is placed on

one side of the contact point only.

6. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the

contact points between the neighboring plates (110, 115).

7. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.
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CLAIMS - AUXILIARY REQUEST +16

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelangerATT
plates (110,115) provided with a pressed pattern of ridges (R) and grooves (G) adapritcgﬁltoé b
form contact points between the plates (110, 115) and provide for interplate flow cﬂggﬁgls &%gfé;gﬂ
media to exchange heat, said interplate flow channels being in selective fluid commtirif¢atiohs
with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners of the heat exchanger plates
(110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) close to, but not at, the contact points;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact
point between a ridge (R) and a corresponding groove (G) by providing the top of the ridge
(R) with brazing material on either sides of the contact point as two half moon shapes or
parentheses shapes, the inner circle of each half moon shape or parentheses shape facing the
contact point.

2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates
(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.

4. The method according to any of the previous claim, wherein the brazing material
(B) is applied in the form of a paste.

5. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material (B) is an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives

of melting point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus.
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6. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a
nickel based brazing material.

7. The method according to any of the claims 1-4, wherein the brazing material is a

copper based brazing material.

8. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern
of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

1069. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the

contact points between the neighboring plates (110, 115).

+H10. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

1211. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material (B) is applied only to areas in which a gap having the height (h) between the groove
(G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a lower heat exchanger plate is
larger than the grains (g) of the brazing material (B).

14312. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.
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CLAIMS — AUXILIARY REQUEST 417

1. Method for brazing a plate heat exchanger comprising a stack of heat exelangerATT
Rotel 0218
plates (110,115) made from stainless steel and provided with a pressed pattern of ridggs (R)

and grooves (G) adapted to form contact points between the plates (110, 115) and p%ﬁﬁe 024);0:3';2_23
interplate flow channels for media to exchange heat, said interplate flow channels beth#'in >’
selective fluid communications with port openings (120, 130, 140, 150) provided near corners

of the heat exchanger plates (110, 115), the method including the steps of:

1. calculating or measuring the exact position of all contact points between the ridges
(R) and grooves (G) of the neighboring plates (110, 115);

ii. applying brazing material (B) in the form of a paste close to, but not at, the contact
points, the paste comprising grains (g) of said brazing material, the brazing material (B) being
an iron based brazing material containing a base of stainless steel and additives of melting
point depressants, e.g. silicon, boron and/or phosphorus;

iii stacking heat exchanger plates (110, 115) provided with brazing material to a
stack ;

iv. placing the stack of heat exchanger plates (110, 115) in a furnace;

v. heating the stack of heat exchanger plates (110, 115) to a temperature sufficient
for melting the brazing material (B); and

vi. allowing the stack of heat exchanger plates (110, 115) to cool down such that the
brazing material (B) solidifies and binds the plates (110, 115) together,

the method being characterised in that step ii. includes screen printing the brazing
material (B) in half moon-shaped or parentheses-shaped patterns neighboring the contact
point between a ridge (R) and a corresponding groove (G) by providing the top of the ridge
(R) with brazing material on either sides of the contact point as two half moon shapes or
parentheses shapes, the inner circle of each half moon shape or parentheses shape facing the
contact point, wherein the brazing material (B) is applied only to areas in which a gap having
the height (h) between the groove (G) of an upper heat exchanger plate and the ridge (R) of a

lower heat exchanger plate is larger than the grains (g) of the brazing material (B).
2. The method of claim 1, including the further step of:
applying brazing material (B) on skirts (160) surrounding the heat exchanger plates

(110, 115) and areas around the port openings (120, 130, 140, 150) that should be joined.

3. The method of claim 2, wherein the brazing material (B) is applied in at least one

minute groove extending around said port opening.
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4. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

material (B) is placed such that it is in contact with both the ridges (R) of the pressed pattern

of one plate (115) and the grooves (G) of the pressed pattern of a neighboring plate (110).

65. The method of any of the preceding claims, wherein a flux is provided at the

contact points between the neighboring plates (110, 115).

76. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing

operation is performed under a vacuum, a reducing or a protective atmosphere.

87. The method according to any of the preceding claims, wherein the brazing
material is applied to a surface corresponding to less than 5% of the entire surface of the heat

exchanger plate.
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