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REDOGORELSE FOR SAKEN OCH FRAMSTALLDA
YRKANDEN

Sedan SWEP International AB (Swep) och Hogands AB (Héganés) fram-
stallt invindning mot patentet "Forfarande fér 16dning av foremal av
rostfritt stal, forfarande for 16dning av varmevéaxlare av rostfritt stal
samt 16tt foremal samt 16dd varmevéxlare” och yrkat att patentet skulle
upphévas 1 sin helhet och Alfa Laval Corporate AB (Alfa Laval) yrkat att
patentet skulle uppratthallas 1 4ndrad lydelse, upphidvde PRV genom det
overklagade beslutet patentet.

Uppfinningen

Patentets beskrivning innehaller bland annat foljande om uppfinningens
bakgrund och &ndamal.

Uppfinningen avser ett forfarande for 16dning av foremal av rostfritt stal.

Tatning av spalter och porer, och 16dning av fogar ar viktiga faktorer nar
lodda foremal framstélls, speciellt att fluidtiata foremal framstélls utan
lackage. Nar fogar, spalter och porer ar storre, da ar lodets formaga att
tata och fylla av 6kande betydelse, men férmagan att tata och fylla ar
nodvandigtvis inte forenad med styrkan hos den 16dda zonen eller ytan.
Darfor ar ett &ndamal att tillhandahalla foremal som har tillracklig
styrka for det avsedda dndamalet eller anviandningen. Ett annat &ndamal
ar att tillhandahalla ett forbéattrat forfarande for 16dning av foremal av
rostfritt stal som har stora porer, sprickor, fogar, gap eller spalter.

Koppar har god formaga att tata stora spalter. En anledning att inte an-
vanda kopparlodda objekt ar kopparlodets begriansande egenskaper, t ex
kan koppar orsaka olika typer av korrosionsproblem. Det mest uppenbara
problemet dr att koppar konsumeras pa grund av korrosion. Konsum-
tionen av koppar kan minska den mekaniska styrkan hos objektet och
objektet kan borja lacka.

Nickellod innehaller krom som har battre korrosionsresistens 4n
kopparlod men nickellod har nagra nackdelar. Nickellodets kapacitet att
fylla spalter ar begransad och nickellodmaterial kan ocksa forlora 1
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styrka 1 stora spalter. Stora nickellédda objekt ar darfor mycket svara att
framstélla.

Valet av speciella lod for specifika applikationer dr beroende av olika fak-
torer. Grundlaggande 6verviaganden dr temperatur och material som ska
l6das. I vilken 16dprocess som helst maste lodmaterialet inneha en stel-
ningstemperatur som ar tillrackligt hog for att tillhandahalla de erfor-
derliga egenskaperna for att 16da montaget. En smalttemperatur till-
rackligt lag for att vara kompatibel med temperaturkapaciteten hos de-
larna som ska sammanfogas behdvs.

Uppfinningen tillhandahaller ett forfarande fér framstéllning av foremal
av rostfritt stal genom 16dning av ett basmaterial av rostfritt stal som
tillhandahaller en homogeniserad fog av lodmaterialet. Lodmaterialet in-
nefattar jarn som den huvudsakliga komponenten.

Yrkanden

Alfa Laval har i Patentbesvarsratten yrkat att patentet 1 forsta hand ska
uppriatthallas med patentkrav betecknade huvudyrkande inkomna den
13 november 2013 alternativt med patentkravsuppséattningar, inkomna
samma dag, betecknade alternativyrkande 1 till alternativyrkande 7, att
provas 1 namnd ordning.

Swep har bestritt &ndring samt begart ersattning for instéallelse till
muntlig forhandling.

Hoganas har bestritt 4ndring. Vidare har Hoganés begért att Patentbe-
svarsratten inte provar Alfa Lavals yrkanden som inkom den 13 novem-
ber 2013.

Uppfinningen definieras i de sjdlvstandiga patentkraven 1 och 2 enligt
forstahandsyrkandet pa foljande sétt.

1. Forfarande for 16dning av varmevéaxlare av rostfritt stal, som har en viarme-
vaxlarplattyta som &ar storre dn 0,20 m2, ett sprangtryck pa atminstone 65 bar,

och en porthalsarea pa atminstone 0,003 m?2 innefattande:
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(1) applicering av jarnbaserat lodmaterial innefattande atminstone 40 vikt% Fe,
14-21 vikt% Cr, 5-21 vikt% Ni, 6-15 vikt% Si, 0,2-1,5 vikt% B pa viarmevéaxlings-
plattor av rostfritt stal, varvid det jarnbaserade lodmaterialet appliceras som ett
pulver eller en pasta eller kombinationer dérav;

(11) sammanfogning av varmevéaxlarplattorna;

(111) uppvarmning av delarna fran steg (i1) till en temperatur pa dtminstone
1000°C 1 en atmosfar som &r icke-oxiderande, reducerande, vakuum eller kom-
binationer ddrav, under minst 15 minuter;

(1v) tillhandahallande av rostfria varmevéxlare och titning eller fyllning av po-
rer, sprickor, fogar, gap eller spalter storre 4n 250um, eller kombinationer
darav, och tillhandahallande av l6dda areor som har en medelhardhet mindre

an 350 HV1 métt vid en eller nédra en centrumlinje hos den 16dda arean.

2. Forfarande for 16dning av virmevéxlare av rostfritt stal, som har en virme-
vaxlarplattyta som éar storre 4n 0,20 m2, ett sprangtryck pa atminstone 65 bar,
och en porthélsarea pa dtminstone 0,003 m2 innefattande:

(1) applicering av jarnbaserat lodmaterial innefattande atminstone 40 vikt% Fe,
14-21 vikt% Cr, 5-21 vikt% Ni, 4-9 vikt% Si, 4-9 vikt% P pa varmevixlingsplat-
tor av rostfritt stal, varvid det jirnbaserade lodmaterialet appliceras som ett
pulver eller en pasta eller kombinationer déarav;

(i1)) sammanfogning av virmevéaxlarplattorna;

(i11)) uppvarmning av delarna fran steg (i1) till en temperatur pa atminstone
1000°C 1 en atmosfar som &r icke-oxiderande, reducerande, vakuum eller kom-
binationer ddrav, under minst 15 minuter;

(1v) tillhandahallande av rostfria varmevéxlare och tatning eller fyllning av po-
rer, sprickor, fogar, gap eller spalter storre 4n 250um, eller kombinationer
darav, och tillhandahallande av 16dda areor som har en medelhardhet mindre

an 350 HV1 métt vid en eller néra en centrumlinje hos den l6dda arean.
Patentkraven enligt 6vriga yrkanden framgar av domsbilagor 2-8.
Grunder

Alfa Laval har till grund for sin talan hallit fast vid att uppfinningen ar
ny och har uppfinningshdjd, har stéd 1 grundhandlingarna samt uppfyller

kraven 1 8 § Patentlagen (PL) om bestdmda uppgifter och att uppfin-
ningen ska vara sa tydligt angiven att en fackman kan utéva den.
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Swep har till grund for sin talan hallit fast vid att uppfinningen sadan
den definieras i patentkraven saknar stod 1 grundhandlingarna, inte ar
sa tydligt angiven att fackmannen kan utéva den och att den saknar upp-
finningsho;d.

Hoéganés har till grund for sin talan hallit fast vid att uppfinningen inte
ar sa tydligt angiven att en fackman kan utéva den och att den saknar
uppfinningshéjd. Vidare har Hoganés anfort att de sjalvstandiga patent-
kraven saknar stod 1 grundhandlingarna samt att de &ndrade patent-
kraven inte uppfyller kravet pa bestdmda uppgifter.

Anford teknik
Swep och Héganéds har hanvisat till foljande dokument.

D1. WO 0238327 A1

D2: US 6656292 B2

D3: WO 02098600 A1

D4: JP 59101244 A

D5: DE 10252577 A1l

D6: US 4410604 A

D7. P. Sj6din, "Improved performance of brazed plate heat exchangers
made of stainless steel type EN1.4401 (UNS S31600) when using a Iron-
based braze filler”, DVS-Bereichte Band 231, 2004, s 94-95.

D8: Miyazawa et al, "Wide gap brazing of stainless steel using Ni added
Bni-5 powder filler", Journal of the Japan Society for Technology of
Plasticity, Vol 44, No. 153 (Abstract)

D9: Bach et al., "Weiterentwicklung des Hochtemperaturlétens mit
Ledeburitloten", DVS-Bereichte Band 231, p. 353-357

D10: Brazing Handbook, fourth edition, American Welding Society, Table
2.1

D11: Forelaggande EPO, Application No 06 747 812.3

D12: "Abschlussbericht. Entwicklung neuer Lote fiir das
Hochtemperaturléten mechanisch hochbeanspruchter
Stahlkomponenten", p. 1-115

D13: US 2843478 A

D14: Wielage at al., "Neue Entwicklungen zum Hochtemperaturléten",
DVS- Bereichte Band 231, p 365-369
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D15: Schaefflerdiagram for rostfria stal

D16: Héganas Handbok, volym 6, p 87

D17: Hardhetstest pa lodmaterial innehallande: Cr 18 %, N1 13 %, S1 11 %,
Mn 1.6 %, B 1 %, Fe, 53,4%

D18: WO 2006126953 A1

D19: Patenthavarens brev till EPO med inkomstdatum 05.08.2010 gal-
lande ansokan nr. 06747812.3 (WO 2006126953 Al).

AlfaLaval har 1 Patentbesvarsratten hianvisat till f6ljande dokument.

Al: Fortuna, D; Wide-Gap Brazing: A Practical Approach to a Difficult
Process; Sulzer White Paper; Sulzer Metco; 23 May 2002

A2: Rabinkin, A et al.; Brazing Stainless Steel Using a New MBF-Series
of Ni-Cr-B-Si Amorphous Brazing Foils; Welding Research Supplement;
February 1998; s. 66s-75s

A3: Kay, D; Centerline Eutectics in Ni-brazing; http://vacaero.com

A4: Lugscheider, E, Partz, K-D; High Temperature Brazing of Stainless
Steel with Nickel-Base Filler Metals BNi-2, BNi-5 and BNi-7; Welding
Research Supplement; June 1983; s. 160s-164s.

Utveckling av talan
Alfa Laval har 1 Patentbesvarsratten 1 huvudsak anfort foljande.

Nyhet och uppfinningshdéjd

Foreliggande uppfinning avser forfaranden for 16dning av virmevéxlare
av rostfritt stal. Saval plattor som lédfogar ar av rostfritt stal och varme-
véaxlaren dr ddrmed helt igenom tillverkad av rostfritt stal.

En plattvirmevixlare med en minsta storlek ar specificerad, ndmligen en
varmevéaxlarplattyta >0,20 m?2 och en porthalsarea pa atminstone 0,003
m2. Det handlar dirmed om en relativt stor plattvirmevaxlare atminsto-

ne for att vara en 16dd plattvirmevaxlare.

Ett jarnbaserat lodmaterial anvéands for 16dning. Lodmaterialet innehal-
ler forutom jarn bland annat 6-15 vikt% kisel och 0,2-1,5 vikt% bor, al-
ternativt 4-9 vikt% kisel och 4-9 vikt% fosfor, som smaltpunktssidnkande

amnen.
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I virmevaxlaren ska spalter >250 um tatas. Detta ar relativt stora spal-
ter som inte kan tatas med vilket lodmaterial som helst.

Lodda areor som har en medelhardhet <350 HV1 definieras. En sadan
hardhet ger en hallbar 16dfog, sarskilt vad galler formagan att tala
manga och hoga lastcykler som kan uppkomma vid t.ex. tryckférand-

ringar och temperaturférandringar i drift.

Stora kopparlédda varmeviaxlare anses av PRV vara ndrmast liggande
kénda teknik. Sa ar inte fallet. For att stora kopparlodda varmevixlare
ska vara niarmast liggande teknik maste fackmannen anse det rimligt att
lyckas med att byta ut lodmaterialet koppar mot ett annat lodmaterial.
Det &r med andra ord inte sa latt som att sdga "nu byter vi ut koppar mot
ett annat lodmaterial" och sa forvintas det fungera. Koppar ar latt att
I6da. Det ar ett relativt val vatande lodmaterial som fackmannen férvan-
tar sig ska ga bra att 16da, tita stora spalter och ge bra fogar da det inte
behover innehalla nagot sméaltpunktssdnkande d&mne. Koppar ar darfor
ett lodmaterial som ger mjuka hallbara l6dfogar. Dessutom fungerar fort-
farande kopparlodet som ett lodmaterial efter att 16dning har skett, p.g.a.
att inga smaltpunkssdnkande &mnen sasom kisel och bor eller kisel och
fosfor ingar 1 det ursprungliga kopparlodet. Detta gor att det gar att lata
den kopparlodda viarmevéaxlaren fa genomga ytterligare en l16dprocess om

inte varmevéaxlaren ar tit efter den forsta 16dningen.

For en plattvarmevéaxlare med storlek pa spalt enligt foreliggande upp-
finning kommer fackmannen inte att 6verviaga att byta ut koppar mot det
specificerade lodmaterialet med de angivna halterna av de smaltpunkts-
sdnkande dmnena kisel och bor, eller kisel och fosfor.

Fackmannen kommer ocksa att tveka att 16da med ett lodmaterial dar
smaltpunkssdnkande A&mnen ingar eftersom det med sadant lodmaterial
inte kommer att finnas en andra chans till 16dning av 16dda fogar om

varmevaxlaren inte blir tat.

I D7 diskuteras endast en enda storlek pa varmevéaxlare, 210x80x60 mm,
vilket ar en vasentligt mindre varmevéaxlare dn den 1 de sjalvstéandiga pa-
tentkraven specificerade plattstorleken. Olika stora virmevéaxlare har
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helt olika férutsattningar for att 16das samman. I D7 ndmns inga matt pa
spaltbredder.

Inget av de anférda dokumenten beskriver varmevéaxlare eller forfaran-
den enligt de sjalvstiandiga patentkraven, bl.a. darfor att inget dokument
ndmner de 1 de sjalvstdndiga patentkraven angivna storlekarna pa
varmevéxlarplattytan, porthalsarea, spalt eller medelhardhet.

En teknik for att tillverka sma rostfria plattvirmevéxlare ar 16dning.
Flera av de dokument som anférts under invidndningsforfarandet beskri-

ver jirnbaserade lodmaterial, varav vissa ar att beteckna som rostfria.

Det lodmaterial som beskrivs 1 D7 ar rostfritt men inte specificerat vad
galler halten av &mnena kisel och bor.

Endast D1 och D3 av de anférda dokumenten beskriver jarnbaserade
lodmaterial (D1 komposition 6, 11 och 12; D3 smélta 1, 4 och 5) som in-
nehaller A&mnen enligt definitionen i féreliggande sjalvstdndiga patent-

krav. Lodning av plattvirmevaxlare namns endast 1 allmidnna ordalag.

Om fackmannen utgar fran D7 sa skiljer sig uppfinningen enligt patent-
kravet 1 fran D7 genom:

mer dn 10 ganger storre plattyta, 0,20 m?2,

specificerat sprangtryck pa atminstone 65 bar och specificerad port-
halsarea pa atminstone 0,003 m2,

specificerade kisel- och borhalter, 6-15 vikt% Si och 0,2-1,5 vikt% B, al-
ternativt, specificerade kisel- och fosforhalter 4-9 vikt% Si, 4-9 vikt% P,
specificerad spaltbredd >250 um,

specificerad medelhardhet <350 HV1.

Om fackmannen utgar fran D1 sa skiljer sig uppfinningen enligt patent-
kravet 1 fran D1 genom:

specificerad plattyta, 0,20 m?2,

specificerat sprangtryck pa atminstone 65 bar och specificerad porthals-
area pa atminstone 0,003 m?2,

specificerad spaltbredd >250 um,

specificerad medelhardhet <350 HV1.



PATENTBESVARSRATTEN Ml nr 10-160 9(23)

Med utgangspunkt fran D1 eller D7 maste ett formulerat problem om-
fatta tillhandahalla tackandet av ett stort, eller storre, virmevaxlings-
behov.

Den narmast liggande 16sningen pa problemet att técka ett stort/stérre
varmevéaxlingsbehov for fackmannen ar att férse den 1 D7 beskrivna
plattvarmevéixlaren med fler virmevaxlingsplattor av samma storlek,

210x80 mm, sa att en plattvirmevixlare med ett storre djup 4n 60 mm
bildas.

Att daremot 6verviaga anvindandet av virmevaxlarplattor med en platt-
yta >0,20 m? och en porthalsarea pa atminstone 0,003 m? ar inte narlig-
gande for fackmannen. Som redan antytts ovan kommer fackmannen pa
grund av de 6verviaganden han gér om rimligheten att lyckas med 16dning
av en stor virmevaxlare med det specificerade lodmaterialet att forvisa
tanken pa ett sadant forsok.

For det forsta finns det ingen indikation 1 de anférda dokumenten om att
lodmaterialet kommer fungera for tdtning av den angivna spalten om
>250 um. For det andra finns det ingen indikation pa att man med lod-
materialet kommer att uppna ett sprangtryck pa atminstone 65 bar.

Ytterligare en anledning till varfor fackmannen skulle féorkasta tanken pa
att 16da stora rostfria varmevéaxlare ar att 16dning av stora virmevéaxlare
leder till storre felprocent vid 16dningen av de stora virmevéaxlarna én vid
16dning av sma varmevéaxlare. I det fall lodmaterialet dr exempelvis kop-
par gar det att 16da om varmevéxlaren i en andra l6dprocess. Detta ar
dock inte mojligt for varmevaxlare med rostfria 16dfogar da dessa fogar
efter forsta 16dningen kommer att ha vasentligen samma smaélttempera-

tur som materialet 1 virmevéaxlingsplattorna.

Uppfinningen &r en insikt om att stora spalter kan 16das med rostfritt
material 1 pastaform trots de fordomar som finns kring rostfria lod-

material som innehaller smaltpunktsdnkare, vilka gor fogarna sproda.

D7 ger ingen ledning till en fackman som vill 16da stora gap att prova
rostfria lod. I D7 handlar det om en vialdigt liten varmevaxlare vilket in-
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dikerar att det inte skulle vara speciellt stora gap. Nagra gapstorlekar

namns inte explicit.

Smaltpunktssdnkarna kisel och bor gér materialet sprott eller skort, vil-
ket ar olampligt for stora gap.

Dokumentet A2 visar pa problem med bor vid 16dning av rostfritt stal
med nickellod och visar problem med pulverformigt material. Gapstorle-
karna 1 A2 4r sma, hogst 200 pm.

Dokumentet A3 och A4 visar att bor och kisel uppfattas som problema-
tiska vad géller sprodhet och att problemen uppstar i de stora fogarna.

Stod i grundhandlingar

De d&mnen och méangder av dessa &mnen som anges i kravet 1 finner stod
1 grundhandlingen sidan 8, rad 12-15. Angaende stod for bestamningen
“uppvarmning... under minst 15 minuter” hénvisas till grundhandlingen
sidan 6, rad 8-10. Uttrycket "under minst 15 minuter” méaste avse en hall-

tid, en stigtid kan inte vara kortare &n 15 minuter.

Beskrivningen sa tydlig att fackmannen kan utova uppfinningen (8 § PL)
PBR:s mal 05-261 ar inte tillampbart pa foreliggande patent, bland annat
av foljande skal:

I motsats till de 1 mal 05-261 aktuella patentkraven anges produkten och
metoden 1 féreliggande patentkrav med konkreta sardrag. Storlek, hard-
het, spaltstorlek, sprangtryck, halter av &mnen m.m. dr konkret specifi-
cerade. Diarmed anger patentkraven langt mer 4n endast ett problem som
uppfinningen l6ser. Fackmannen kan med latthet avgéra om en produkt
faller inom foreliggande patents skyddsomfang.

Invandaren Héganas valjer att ldsa endast delar av de sjalvstandiga pa-
tentkraven som begrénsning av det skyddsomfang som respektive pa-
tentkrav definierar. Detta géller angivelsen av halten av de olika &mnena
1 lodmaterialen. Spaltbredd och hardhetsangivelser laser inte invidndaren
som begransningar utan véaljer istéllet att tolka dessa angivelser for att

stodja sin argumentation.
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Alla sardrag i ett sjalvstandigt patentkrav definierar givetvis skyddsom-
fanget.

Beskrivningen ar inte otillracklig. Information fér fackmannen om tem-
peraturer och tider finns pa annat hall, t ex 1 dokument D7. Det finns
inga krav pa att ange fullstdndiga exempel. Det ska i beskrivningen fin-
nas information som fackmannen kan kombinera med sina allménna
kunskaper. Det adr accepterat att det kravs experimenterande inom de

anvisningar som finns tillgangliga.

Lodmaterialets sammansattning av komponenter 4r 6ppen, men snavare
dn 1 PRV. Da man inte kommer upp 1 100 % fyller man ut med jarn da det
ar ett jarnbaserat lodmaterial. Aven om man lamnar éppet for andra
komponenter sa vet fackmannen vad han kan fylla upp med f6r kompo-
nenter, t ex genom D7. Fackmannen leds av bestdmningen "rostfritt” som
innebér att det inte &r hundra olika komponenter som star till buds sa

det ar ingen "undue burden” for fackmannen.

De varmebehandlingsparametrar som beho6vs ar uppenbara for fackman-

nen.

Fackmannen kéanner till hur man nar hardheten genom virmebehandling

och kylning, temperaturen och halltiden finns 1 ansékan.

Patentkraven avgriansar uppfinningen i rimligt avseende 1 féorhallande till

vad fackmannen vet.

Bestadmda uppgifter i dndrade patentkrav

Kompositionen av lodmaterialet enligt alternativyrkande 4-7 summerar
till 100 %. Det far darvid forstas att uppgifterna om att lodmaterialet ar
jarnbaserat och innefattar atminstone 40 vikt % Fe innebar att lod-
materialet balanseras med jarn. I alternativyrkande 7 framgar det ut-
tryckligen att lodmaterialet balanseras med jarn. Nagon brist med anled-
ning av féorekomst av "6ppna” kompositioner kan saledes inte foreligga 1
dessa yrkanden.

Steg (1iv) enligt alternativyrkande 2, 3, 5, 6 och 7 ar begréansat till fyllning

av spalter samt matning vid centrumlinjen. Nagon brist med anledning
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av vilken typ av halrum som ska fyllas eller var matningarna ska utforas

kan saledes inte foreligga 1 dessa yrkanden.
Swep har 1 Patentbesvarsratten 1 huvudsak anfort foljande.

Patenthavaren har lagt till sdrdraget att en uppvarmningstid skall uppga
till minst 15 minuter; stod for detta hamtas i en passus i grundhand-
lingen dar det anges att "Uppuvdrmningen kan genomféras under mindre
dn 15 minuter enligt en alternativ aspekt, men ldngre lodtider dr ocksa re-
levanta for manga applikationer”. Detta ger inte stéd for uppvarmnings-
tid >15 minuter. Mgjligtvis ger det stod for att uppvarmningstiden skulle
vara <15 minuter. Sjalvfallet ar inte uppvarmningstid identiskt med 16d-
tid; A&ven om sa vore fallet, vilken typ av information ger egentligen en
passus som forst anger att en viss tidsrymd for vissa applikationer kan
vara kortare adn ett visst varde, omedelbart f6ljt av att den kan vara
langre for andra applikationer? Vilka applikationer som avses definieras
inte.

Patenthavaren havdar att det skulle finnas stod for sardraget "under
minst 15 minuter". For att bevisa sin standpunkt felciterar dock pa-
tenthavaren det stycke dar han tycker sig kunna inhamta stéd for info-
randet av sdrdraget "under minst 15 minuter". Nar patenthavaren citerar
detta stycke véaljer han att helt bortse fran skillnaden mellan 16dtid och

uppvarmningstid.

I sitt 6verklagande lagger patenthavaren stor vikt vid att lodmaterialet
skall tata spalter >250 um. Det betvivlas inte att detta ar en viktig egen-
skap, men patentbeskrivningen ar fullkomligt tyst om hur denna egen-
skap uppnas.

Patenthavaren medger att lodmaterialet 4r kdnt, men héavdar att man
inte kan téta stora spalter "med vilket lodmaterial som helst”. Samtidigt
héavdas det att det inte skulle ga att anvidnda lodmaterialen enligt D1 och
D6 for att tata stora spalter, men beskrivningen och patentkravet 1 ar
helt tyst om pa vilket séitt lodmaterialet enligt patentkravet 1 skiljer sig
fran de tidigare kédnda lodmaterialen.
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En av grundpelarna i patentsystemet ar att envar efter att patentets
skyddstid har forlupit skall kunna utéva uppfinningen med stoéd av vad
som star 1 beskrivningen. Nar beskrivningen ar helt tyst om hur man

uppnar ett essentiellt sardrag kan detta krav inte sdgas vara uppfyllt.

I patentkravet 1 definieras att 16dfogen skall ha en medelhardhet <350
HV1. Det anges i1 6verklagandeskriften att "en sddan hdardhet ger en hall-
bar lodfog". Detta pastaende betvivlas inte, men det framgar inte hur pa-
tenthavaren lyckats astadkomma denna eminenta egenskap. Instrukt-

ioner om detta saknas fullstédndigt 1 beskrivningen.

Antingen ar det pa det viset att det kravs en speciell behandling av det
lodmaterial som beskrivs (och som alltsa ar ként) for att man skall kunna
fylla spalter av en viss bredd och erhalla en hardhet om hogst 350 HV1,
och da ar inte beskrivningen tydlig nog for att en fackman med ledning
darav skall kunna utéva uppfinningen, eller sa ar de erhallna hardhet-
erna och formagan att fylla spalter ofrankomliga effekter av att anvinda
det kéinda lodmaterialet. I det forsta fallet &r patentet per se ogiltigt, 1 det
andra fallet skall de sdrdrag som ror de ofrankomliga effekterna bortses
ifran nar det giller skyddsomfanget.

Vidare anges i patentkravet 1 att virmevéaxlaren skall ha ett sprangtryck
om minst 65 bar. Det saknas helt och hallet ledning om hur detta skall

uppnas 1 beskrivningen.

Patenthavaren medger att det enda som skiljer patentkravet 1 fran vad
som beskrivs 1 D1 ar:

Specificerad plattyta, 0,20 m2 (1)

Specificerat sprangtryck pa 65 bar (2) och specificerad porthalsarea pa
atminstone 0,003 m? (3)

Specificerad spaltbredd >250 um (4)

Specificerad medelhardhet <350 HV1 (5).

Vad géller "sardragen" 1 till 3 4r dessa konstruktionsparametrar som lig-
ger nara till hands for en fackman; har man stora fléden och ett stort
virmevixlingsbehov bygger man en stor virmevéxlare. Ar trycket i me-
dierna hogt konstruerar man viarmevaxlaren for ett hogt sprangtryck, ar
det lagt konstruerar man den for ett lagt sprangtryck. Vare sig anpass-
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ning av storlek eller sprangtryck kraver nagot som helst uppfinnings-
arbete. D1 specificerar inte nagon storlek eller nagot sprangtryck for
varmevaxlaren, vilket innebar att man maste anse D1 beskriva allt fran
de allra minsta varmevaxlarna till de allra stérsta, med spriangtryck fran
0 bar till odndligt hogt tryck.

Nar det galler sdrdragen 2, 4 och 5 géller samma resonemang som for
sardragen 1 och 3, med det ytterligare tillagget att dessa sardrag ror ef-
fekter. Det finns absolut ingenting 1 D1 som motsédger att man uppnar
exakt samma effekt med lodmaterialet enligt detta dokument; skulle pa-
tenthavaren héavda att man inte gor det vitsordas samtidigt att beskriv-
ningen inte beskriver uppfinningen tillrackligt val for att en fackman

inom omradet skall kunna utéva uppfinningen.

Patentkravet 2 skiljer sig fran patentkravet 1 genom att andelarna av
sméltpunktssankande 4mnen (Si och P) har dndrats. Exempelvis beskri-
ver D1 ett lodmaterial med en andel Si och P identisk med lodmaterialet
enligt patentkravet 2, varfor detta inte gér nagon som helst skillnad an-
gaende patenterbarheten.

PBR-domen 1 mal 05-261 tar upp precis det som det aktuella malet
handlar om, nadmligen huruvida det gar bra att en patentsokt produkt ska
kénnetecknas av de egenskaper den har. Resonemanget 1 domen &r 1 allt
applicerbart pa uppfinningen; angivelsen av ett sprangtryck ar en egen-
skap, varmevixlarens storlek dr en egenskap, 16dpunktens medelhardhet
ar en egenskap och lodmaterialets férmaga att fylla spalter ar en egen-
skap.

Enligt malet 05-261 anger den typen av egenskaper ingenting annat dn
det problem uppfinningen avser att losa.

Hoganas har 1 Patentbesvarsratten 1 huvudsak anfort foljande.

Uppfinningen inte sd tydligt angiven att en fackman med ledning ddrav
kan utova den

De yrkade kompositionerna av det jarnbaserade lodmaterialet ar "6ppna"
och kan saledes innehalla ytterligare &mnen 4n de specificerade. Upp till
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34,8 vikt% for lodsammansattningen enligt krav 1 samt upp till 33 vikt%

for lodsammansattningen enligt krav 2.

Bestdmningarna i kraven 1 resp. 2 omfattar en ndrmast obegriansad
méangd mojligheter pa lodsammansédttningen som gar langt utéver den
enda kompositionen i forsoken. Kravet pa tydlighet innebéar ocksa att det
maste framstd som sannolikt att uppfinningsresultatet kan erhéallas dven
for ovriga utféranden som ryms inom patentkraven. Lodsammansatt-
ningarna som ar angivna i huvudkraven kan ge upphov till synnerligen
varierande fassammansattningar, grundfaser, med varierande hardhet.
Dessutom kan urskiljningar av harda faser inom dessa breda samman-
sattningsintervall ge upphov till synnerligen varierande hardheter 1 16d-
fogen. Det ar till exempel valkéant att karbider och nitrider samt bland-
sammansattningar som karbonitrider eller bornitrider inte helt kan 16sas
1 strukturerna, da halterna av kol, eller kvave 6verstiger kritiska nivaer.
Karbider och nitrider, har alla en hardhet 6ver 1000 HV1. Andra amnen
som volfram, niob, molybden, titan, kobolt m.m. paverkar ocksa i hog
grad den hardhet som kan uppnaés. Vidare ar beskrivningen tyst om kyl-
forlopp och pa vilket séatt fogen ska virmebehandlas for att uppna 6nskad
medelhardhet.

Endast en specifik sammanséittning har testats i de 5 exemplen som finns i
patentet: 56 % Fe, 17 % Cr, 12 % Ni, 12 % Si, 1 % B. Om man ska begéra
ett sa pass brett skyddsomfang som sékanden énskar ar ett exempel inte
tillrackligt, sarskilt som beskrivningen pa intet sitt ger nagon som helst
ledning till hur, varfér och i vilken omfattning olika legeringsdmnen ska
anviandas. For att askadliggora hur mycket hardheten kan variera om man
gor sma forandringar av sammanséattningen, har Hoganés genomfort ett
experiment pa en komposition (Cr 18 %, N1 13 %, Si1 11 %, Mn 1,6 %, B 1 %,
Fe 53.4 %) som inte bara ligger innanfor kraven, utan ocksa nara lod-
materialet 1 exemplen. Experiment gav en medelhardhet pa 610 HV1,
vilket ar nastan dubbelt s mycket som hardheten 1 exempel 5, och till och
med hogre dn hardheten inom det bredaste intervallet.

Eftersom det inte finns nagon som helst ledning 1 patentet fér hur de
olika legeringsdmnena paverkar egenskaperna pa lodfogarna med avse-
ende pa hardhet och fyllning av fogar, porer, gap, sprickor eller spalter,

och eftersom forsok endast har genomforts pa en enda sammanséttning,
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dras slutsatsen att det saknas stod for nagon annan sammanséttning an
exakt 56 % Fe, 17 % Cr, 12 % Ni, 12 % S1, 1 % B.

Héardheten dr som ndmnts ovan beroende av kylférlopp (som ej ar specifi-
cerat), virmebehandlingar (ej specificerat annat an att delarna ska upp-
varmas till en temperatur av 1100 °C 1 en atmosfiar som ar icke oxide-
rande, reducerande, vakuum eller kombinationer ddrav, under minst 15
minuter) samt lodmaterialet (som omfattar en ndrmast obegransad
méangd mdjliga kombinationer av legeringsdmnen). Darfor ar det inte
mojligt att reproducera uppfinningen inom hela omradet som den avser

tacka utan "undue burden".

For patentkrav som innehaller funktionella bestdmningar sdsom para-
metrar maste den 1 beskrivningen angivna informationen méjliggéra for
fackmannen att utan orimliga svarigheter uppna det genom paramet-
rarna faststéllda resultatet inom hela det skyddsomfang som definieras
av patentkravet. Detta 4r uppenbarligen inte fallet for de sjalvstandiga
patentkraven enligt huvudyrkandet da de omfattar en ndrmast obegran-
sad mangd mojligheter pa lodsammanséttningen som gar langt utéver
den enda kompositionen 1 forsoken. Patentkraven framstar darfor som
onskemalsbetonade.

For att uppfylla kravet pa tydlighet 1 enlighet med Art. 83 EPC maste
uppfinningen visas pa tillrackligt tydligt satt. Minimikraven pa detta kan
anses vara uppfyllda om a) beskrivningen innehaller ett exempel 1 enlig-
het med uppfinningen varvid exemplet skall vara sa detaljerat att fack-
mannen kan repetera det och b) uppfinningen ar utférbar éver hela
skyddsomfanget med ledning av det visade exemplet. I foreliggande fall
ar inget av dessa krav att anse som uppfyllt.

Uppfinningshojd
Det var vid prioritetsdatumet fér ansékan ként att 16da "stora" varme-
vaxlare med lodmaterial baserade pa koppar eller nickel.

D1, D3 och D7 har samma uppfinnare/forfattare och beskriver ett 1 prin-
cip identiskt rostfritt lodmaterial med halter pa Fe, Cr, Ni, Mo, Mn som
ligger innanfor patentkraven i huvudyrkandet. D1 och D3 beskriver hur
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man kan variera sméaltpunktsnedsattarna Si, B, och P for ett sadant lod-

material.

Exempelvis visar kompositionerna 6 och 11 1 D1 och kompositionen 11 D3
ett lodmaterial som &ar ndra nog identiskt med det jarnbaserade lodet 1
D7, dar halterna av bor och kisel ligger innanfor intervallen 1 patentkrav
1. D1 ndmner dven att foredragna halter av Si och B ar 7-16 vikt% re-
spektive mindre dn 1.5 vikt%, vilket 4r ndra nog identiskt med halterna
sasom de angetts 1 intervallen 1 patentkrav 1. Kompositionen 11 1 D1 och
kompositionerna 1,4 och 51 D3 visar ett lodmaterial som ar néra nog
identiskt med det jarnbaserade lodet 1 D7, dar halterna av kisel och fosfor
ligger innanfor intervallen i1 patentkrav 2. Vidare framgar av D1 att man
kan erséatta bor som sméaltpunktssidnkare med upp till 15 % fosfor.

Fackmannen 6nskar tillverka en "stor" varmevéaxlare 1 rostfritt stal. Pro-
blemet med att 16da "stora" varmevéaxlare ar att den termiska expan-
sionskoefficienten kan leda till att stora objekt far ojamnare passning och
storre spalter 4n mindre objekt. Darfor dr formagan att fylla och tiata en
viktig aspekt.

Eftersom det dr kint att tillverka "stora" virmevéaxlare med koppar- eller
nickelbaserade lodmaterial, star fackmannen infér problemet att byta ut
koppar-och nickelbaserade lodmaterial mot ett rostfritt lodmaterial som
har god formaga att fylla och tata.

D1, D3 och D7 visar var och en att det rostfria lodmaterialet kan ersitta
nickel-och kopparbaserade lod. D7 anger specifikt att det rostfria lod-
materialet ar battre pa att fylla spalter/fogar 4n nickelbaserade lod och
pa samma niva som kopparbaserade lod. Fackmannen inser darfor att
lodmaterialet har god formaga att fylla och tata. Dvs. det ar lampligt for
"tatning fyllning av porer, sprickor, fogar, gap eller spalter storre an 250

Mm"

Sprangtrycket ar en effekt av den specifika geometrin hos varmevéxla-
ren. Darfor kan denna egenskap inte tillféra nagot till uppfinningshdjden
eller sa ar den for otillrackligt beskriven for att fackmannen ska kunna
utéva uppfinningen. Sprangtrycket 1 D7 ar for 6vrigt uppmaétt till 120 bar
for ett jarnbaserat lod, vilket ar klart hogre an 65 bar.
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Storleken pa porthalsarean foljer av storleken pa varmevéaxlaren.

Medelhardheten pa l6dfogen ar en effekt av sammanséattningen pa lod-
materialet, aktuellt kylforlopp, vilket patentet ar tyst om, samt efterfol-
jande virmebehandlingar sasom anlépning, vilket patentet ocksa ar tyst
om. Konsekvensen ar att det antingen ar fackmannamaéssigt att uppna en
sadan hardhet med lodmaterialet 1 fraga och da tillfér denna bestdmning
inte nagot till uppfinningshdjden eller ar uppfinningen inte sa tydligt an-
given att en fackman med ledning ddarav kan utéva den, och patentet bor
da upphévas pa denna grund.

Fackmannen som vill framstéalla en "stor" varmevéaxlare av rostfritt stal
inser darfor att man kan anvanda det rostfria lodmaterialet som visas 1
D1, D3 och D7 for att 16da "stora" varmevéxlare (virmevaxlarplattyta
storre 4n 0,20 m?).

Det ar ett allvarligt problem med kisel och bor 1 nickelbaserade material
men inte 1 jAirnbaserade material. Det finns inget 1 D7 som pekar bort

fran uppfinningen.

Stod i grundhandlingar

Alla oberoende patentkrav i samtliga yrkanden innehaller otilldtna gene-
raliseringar i det att kdnnetecken (ii1) 1 grundhandlingen inte visats 1
kombination med en 16dd varmevéaxlare sasom definierad i ingressen. Det
av patenthavaren anforda stycket i grundhandlingarna som stéd for 4nd-
ringen “under minst 15 minuter” avser enbart sammanfogning av delar
av rostfritt stal och inte ett féorfarande att tillverka en 16dd varmevaxlare.
Detta medfor en otillaten generalisering.

Grundhandlingen ger inte stéd for bestimningen "under minst 15 minu-
ter” for att definiera uppvarmningstiden. For fackmannen ar det uppen-
bart att det anvanda forfarandet avser "Transient Liquid Phase (TLP)
bonding”. Detta forfarande ar kédinnetecknat av att lodmaterialet bringas
att smalta och att de sméaltpunktnedsiattande d&mnena diffunderar in 1
substrat varvid lodmaterialets smaltpunkt héjs vilket resulterar i en iso-
termisk stelning via epitaktisk tillviaxt fran substrat. Eftersom bind-
ningen erhalls genom diffusion uppgéar halltiden till flera timmar. Den to-
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tala l6dtiden ar saledes sammansatt av en uppvarmningstid och en hall-
tid.

Uttrycket "balanserat med jarn” har inte stéd 1 grundhandlingen. Det
finns inget entydigt stod for att sammanséattningen av lodmaterialet ar
balanserad med jarn, vilket forstarks av exemplen 1 ansokan déar det sak-
nas 2 % och sammansattningen uppenbarligen ar balanserad med nagon-

ting annat 4n de ndmnda d&mnena.

Brist pa bestimda uppgifter i patentkraven

Preciseringen 1 steg (iv) 1 alternativyrkandena 2, 3, 5, 6 och 7 betraffande
"métning vid eHernéra centrumlinjen” 16ser inte bristen pa bestamd
uppgift. Hur nira centrumlinjen ska man ligga for att vara vid centrum-
linjen? Fogens hardhet varierar 6ver l6dzonen och en méatning kan ge

skilda resultat beroende pa var man placerar matpunkterna.

Kompositionerna i alla yrkanden utom alternativyrkande 7 ar obalanse-
rade och strider mot europeisk praxis pa omradet.

I malet har hallits muntlig férhandling.
DOMSKAL

Patentbesvarsrattens avgorande 1 mal ska enligt 13 § 1 Lag (1977:729) om
Patentbesvarsriatten grundas pa vad handlingarna innehaller och vad
som 1 6vrigt har férekommit 1 malet. Det foreligger saledes inget lagligt
hinder mot att Patentbesvarsratten provar de yrkanden fran patenthava-

ren som inkom 13 november 2013.

Frdaga om uppfinningshdéjd

Uppfinningen enligt de sjalvstdndiga patentkraven i samtliga yrkanden
avser forfarande for 16dning av varmevéaxlare av rostfritt stal, med en
varmevaxlarplattyta storre an 0,20 m2, ett sprangtryck pa atminstone 65
bar och en porthéalsarea pa atminstone 0,003 m2.

Ett Andamal med uppfinningen ar att tillhandahalla ett forbattrat forfa-
rande for 16dning av foremal av rostfritt stal som har stora porer,

sprickor, fogar, gap eller spalter.
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Enligt patentet har 16dning av stora spalter tidigare skett med koppar
eller nickelbaserade material som lodmaterial. Koppar kan dock orsaka
olika typer av korrosionsproblem och nickellodets kapacitet att fylla spal-
ter ar begriansad och nickellodet kan dessutom forlora i styrka i stora
spalter.

Jarnbaserade lodmaterial for 16dning av virmevéaxlare, med en samman-
sattning som 6verensstimmer med den sammanséttning som definieras 1
patentkrav 1 enligt samtliga yrkanden, ar tidigare kdnda genom D1, si-
dan 11, tabell 4. Lodmaterialen appliceras som pulver och l6dningen sker
vid temperaturer éver 1000°C.

Vidare ar det genom dokumentet D7 kéant att 16da rostfria virmevaxlare
med ett jAirnbaserat lodmaterial. Det jarnbaserade lodmaterialet applice-
ras som en pasta och innehaller, forutom kisel och bor som sméltpunkts-
sankare, 17 % krom, 12 % nickel, 2,2 % molybden, 1,6 % mangan balanse-
rat med jarn. Halterna kisel och bor anges inte. Lodningen genomfors i en
vakuumugn vid en lédtemperatur av 1190°C under 3 timmar. I D7 upp-
ges vidare att ett sprangtryck pa 120 bar erhalls med det jarnbaserade
lodmaterialet. Resultaten fran l16dningen med det jarnbaserade lod-
materialet jaimfors med 16dning med ett lodmaterial av koppar och ett
lodmaterial baserat pa nickel.

Forstahandsyrkandet och alternativyrkande 1-3

Patentbesvarsratten utgar i likhet med PRV vid bedémningen av uppfin-
ningshdjd fran vad som 1 patentet anges som tidigare kénd teknik avse-
ende 16dning av stora virmevéxlare med koppar och nickelbaserade lod-

material.

Forfarandet enligt patentkrav 1 skiljer sig fran denna teknik genom valet
av ett jdirnbaserat lodmaterial med viss sammanséttning och genom att
de sammanfogade virmevixlarplattorna uppvarms till en temperatur pa
atminstone 1000°C alternativt 1100°C under minst 15 minuter.

I patentkrav 1 anges dven att den virmevéxlare som ska l6das har viss
plattyta, visst sprangtryck och viss porthalsarea samt att genom forfa-
randet tillhandahalls rostfria virmevéaxlare och tatning eller fyllning av
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porer, sprickor, fogar, gap eller spalter storre dn 250 um och 16dda areor
som har en medelhardhet mindre &n 350 HV1.

Fackmannen stélls, mot bakgrund av tidigare kdnda férfaranden for 16d-
ning av storre virmevaxlare med stora spalter, infér problemet att ta
fram ett alternativt lodmaterial for 16dning av sadana varmevéaxlare, vil-
ket material har erforderliga tatnings- och fyllningsegenskaper och inte
ger problem med korrosion.

Fackmannen far en tydlig anvisning i D7 om att ett jarnbaserat lod-
material ar lampligt som alternativ till koppar- och nickelbaserade lod-
material vid 16dning av virmevaxlare. D7 1 kombination med det som ar
kéant genom D1 ger fackmannen kunskap om lamplig sammansattning
hos det jarnbaserade lodmaterialet med avseende pa halterna av kisel
och bor. Dock ar varmevaxlaren som ska lédas 1 D7 mindre 4n varme-
vaxlaren som ska lédas enligt patentet och darmed far det antas att aven
de spalter som ska fyllas 4r mindre.

Fragan ar da om fackmannen skulle anvéinda ett jAirnbaserat lodmaterial
av den typ som ar kdnd genom D7 och D1 for att 16da varmevéaxlare av
den storlek som anges 1 patentkrav 1, vilka ar storre &n de virmevéaxlare
som beskrivs 1 D7.

Patenthavaren har hidvdat att det finns en fordom mot att anvénda lod-
material som innehaller smaltpunktssdnkarna kisel och bor for att 16da
stora spalter, da kisel och bor ger problem med spréodhet 1 materialet.

For att en fordom ska anses foreligga inom ett tekniskt omrade maste en
sadan uppfattning vara vida spridd bland experter inom det omradet.

Vad patenthavaren anfoért kan inte anses visa att det finns en generell
uppfattning bland experter inom det aktuella teknikomradet som fack-
mannen skulle uppfatta som en férdom mot att anvinda den typ av lod-
material som ar kdnt genom D7 och D1 for att 16da gap av aktuell storlek.
Det kan saledes inte anses att fackmannen hindras av nagon férdom att i
sammanhanget anvinda det kinda lodmaterialet.
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Istallet far fackmannen genom D7 kunskap om att de problem som kan
uppsta med koppar- eller nickellod kan 16sas genom att anvéinda ett jarn-
baserat lodmaterial och att det jairnbaserade lodmaterialet kan anvandas
1 alla sammanhang dar koppar- och nickellédda rostfria plattvirmevax-
lare anvands, (sidan 95, spalt 2, stycke 3). Vidare uppges 1 D7 att fogarna
l6dda med koppar-och jarnbaserade lodmaterial ar lika stora, och att de
ar storre an fogar 16dda med nickelbaserade lodmaterial. Det jarnbase-
rade lodmaterialet uppges fylla vida gap béttre dn nickelbaserade lod-
material och har inte visats medféra nagon nétning pa plattorna, vilket
gor det mojligt att anvanda det for att framstélla storre 16dfogar. Det
anges aven 1 D7 att de sproda faser som bildas pa grund av narvaro av
smaltpunktssdnkare som kisel och bor verkar ha mindre effekt pa styr-
kan i fogarna for det jarnbaserade lodmaterialet an for det nickelbase-
rade lodmaterialet.

Fackmannen kan mot bakgrund av det som framgar av D7 férvanta sig
att det genom D7 och D1 kénda lodmaterialet skulle fungera tillfredstéal-
lande som lodmaterial dven vid 16dning av virmevéaxlare som ar storre an
de 1 D7 omnadmnda.

Fackmannen som soker ett till koppar och nickel alternativt lodmaterial
for 16dning av varmevéaxlare av den storlek som anges 1 patentkrav 1
skulle darfor, med en rimlig férviantan om framgang, anvianda det genom
D7 och D1 kénda jarnbaserade lodmaterialet for att 16da en sadan vér-
mevixlare vid den temperatur och den tid fér 16dning som framgar av D7,
och skulle ddarmed komma fram till forfarandet enligt patentkrav 1.

Det har inte framkommit 1 malet att det 1 patentkrav 1 angivna resulta-
tet av I6dningsforfarandet med avseende pa fyllda spalter och medel-
hardhet innebar att nagra andra atgéarder dn de som ar kdnda genom D7
1 kombination med D1 maste vidtas for att resultatet ska uppnas.

Ett forfarande for 16dning enligt patentkrav 1 enligt férstahandsyrkandet
och alternativyrkande 1-3 saknar darfor uppfinningshojd.
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Ovriga yrkanden

Patentkrav 1 enligt 6vriga yrkanden avser forfarande for 16dning av véar-
mevixlare av rostfritt stal, dar jarnlodmaterialet innefattar 4-9 % kisel
och 4-9 % fosfor. Ett sadant lodmaterial dr dven det ként genom D1.

Mot bakgrund av vad som ar kdnt genom D1 och D7 skulle fackmannen
anvianda dven denna kinda typ av jarnbaserat lodmaterial for att 16da
varmevéxlare av den storlek som anges i patentkrav 1 av skil som fram-

gar ovan.

Ett forfarande enligt alternativyrkande 4-7 saknar darfor uppfinnings-
hajd.

Vid denna bedomning saknar Patentbesvarsriatten anledning préva om
patentkraven har stéd i grundhandlingarna, om dndringarna i patent-
kraven uppfyller villkoret 1 8 § PL om bestdmda uppgifter samt om upp-
finningen ar sa tydligt angiven att en fackman kan utéva den.

Swep:s yrkande om ersattning for installelse till muntlig forhandling kan
lagligen inte bifallas.

ANVISNING FOR OVERKLAGANDE, se domsbilaga 9 (Formulir A)

I avgorandet har deltagit patentrattsraden Jeanette Backvall,
ordférande, Hakan Sandh och Marianne Bratsberg, referent.
Enhalligt.
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. PATENTBESVARSRATTEN |
Ink 2013 -11- 13
Ml e Akibi
PATENTKRAV 10~ (40 =

1. Forfarande for I16dning av varmevaxlare av rostfritt stal, som har en

varmevaxlarplattyta som &r stérre an 0,20 m? ett s rangtryck pa atminstone
p

65 bar, och en porthalsarea pé atminstone 0,003 m? innefattande:

(i)

(if)
(iii)

applicering av jarnbaserat lodmaterial innefattande atminstone 40 vikt%
Fe, 14-21 vikt% Cr, 5-21 vikt% Ni, 6-15 vikt% Si, 0,2-1,5 vikt% B pa
varmevaxlingsplattor av rostfritt stal, varvid det jarnbaserade
lodmaterialet ar en legering, varvid det jarnbaserade lodmaterialet
appliceras som ett pulver eller en pasta eller kombinationer darav;
sammanfogning av varmevaxlarplattorna;

uppvarmning av delarna fran steg (ii) till en temperatur pa atminstone
1100 °C i en atmosfar som &r icke-oxiderande, reducerande, vakuum
eller kombinationer darav, under minst 15 minuter;

(iv) tillhandhallande av rostfria varmevéaxlare och tatning eller fylining av

porer, sprickor, fogar, gap eller spalter stérre an 250 um, eller
kombinationer dérav, och tillhandahallande av I6dda areor som har en
medelhardhet mindre &n 350 HV1 métt vid en eller nara en centrumlinje
hos den l6dda arean.

2. Forfarande for l6dning av varmevaxlare av rostfritt stal, som har en

varmevéxlarplattyta som &r stérre an 0,20 m?, ett sprangtryck pa atminstone
65 bar, och en porthalsarea pa atminstone 0,003 m? innefattande:

(i)

(i)
(iii)

applicering av jarnbaserat lodmaterial innefattande atminstone 40 vikt%
Fe, 14-21 vikt% Cr, 5-21 vikt% Ni, 4-9 vikt% Si, 4-9 vikt% P pa
varmevaxlingsplattor av rostfritt stal, varvid det jarnbaserade
lodmaterialet &r en legering, varvid det jarnbaserade lodmaterialet
appliceras som ett pulver eller en pasta eller kombinationer darav:;
sammanfogning av varmevéaxlarplattorna;

uppvarmning av delarna fran steg (ii) till en temperatur p& atminstone
1100 °C i en atmosfar som &r icke-oxiderande, reducerande, vakuum
eller kombinationer darav, under minst 15 minuter;
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(iv) tillhandhallande av rostfria varmevaxlare och tatning eller fylining av
porer, sprickor, fogar, gap eller spalter stérre an 250 um, eller
kombinationer dérav, och tillhandahallande av I6dda areor som har en
medelhardhet mindre an 350 HV1 métt vid en eller ndra en centrumlinje
hos den |6dda arean.

3. Forfarande enligt ndgot av kraven 1 och 2, dar det jarnbaserade
lodmaterialet i steg (i) erhalls med hjalp av gasatomisering,
vattenatomisering, krossning av gét eller mekanisk legering.

4. Forfarande enligt nagot av kraven 1-3, dar steg (i) ocksa innefattar
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet i strangar, eller droppar, eller
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet med hjalp av lodfallor.

5. Forfarande enligt krav 4, dar lodfallor &r i form av spar, gangar, ritsor,
passager, v- eller u-formade banor, stigar, néat, eller kombinationer déarav, pa
delar eller féremal.

6. Forfarande enligt nagot av kraven 1-5, dar atmosfaren i steg (iii) ar en inert
gas, en skyddsgas, eller kombinationer darav.

7. Forfarande enligt nagot av kraven 1-6, dar atmosfaren i steg (iii) &r en eller

flera av gaserna valda ur gruppen som bestar av helium, argon, kvave, vite,
koldioxid.

8. Forfarande enligt nagot av kraven 1-7, dar steg (iii) innefattar uppvarmning
till en temperatur pa atminstone 1150 °C.
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Ink 2013 -13- 13
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1. Férfarande for 16dning av varmevixlare av rostfritt stal, som har en

varmevaxlarplattyta som &r stérre an 0,20 m?, ett sprangtryck pa atminstone
65 bar, och en porthalsarea pa atminstone 0,003 m? innefattande-

(i)

(ii)
(iii)

(iv)

applicering av jarnbaserat lodmaterial innefattande atminstone 40 vikt%
Fe, 14-21 vikt% Cr, 5-21 vikt% Ni, 6-15 vikt% Si, 0,2-1,5 vikt% B pa
varmevaxlingsplattor av rostfritt stal, varvid det jarbaserade
lodmaterialet &r en legering, varvid det jarnbaserade lodmaterialet
appliceras som ett pulver eller en pasta eller kombinationer darav:
sammanfogning av va rmevaxlarplattorna;

uppvarmning av delarna fran steg (i) till en temperatur pa atminstone
1100 °C i en atmosfar som ar icke-oxiderande, reducerande, vakuum
eller kombinationer darav, under minst 15 minuter;

tillhandhallande av rostfria varmeviaxlare och fylining av spalter storre &n
250 pm, och tillhandahallande av I6dda areor som har en medelhardhet
mindre &n 350 HV1 matt vid en centrumlinje hos den l6dda arean.

2. Forfarande fér 16dning av varmevaxlare av rostfritt stal, som har en

varmevaxlarplattyta som &r stérre an 0,20 m?, ett sprangtryck pa atminstone
65 bar, och en porthélsarea p4 atminstone 0,003 m? innefattande:

(i)

(ii)
(iii)

applicering av jarnbaserat lodmaterial innefattande &tminstone 40 vikt%
Fe, 14-21 vikt% Cr, 5-21 vikt% Ni. 4-9 vikt% Si, 4-9 vikt% P pa
varmevaxlingsplattor av rostfritt stal. varvid det jarnbaserade
lodmaterialet &r en legering, varvid det jarnbaserade lodmaterialet
appliceras som ett pulver eller en pasta eller kombinationer darav:
sammanfogning av varmevaxlarplattorna:

uppvarmning av delarna frén steg (ii) till en temperatur pa &tminstone
1100 °C i en atmosfar som ar icke-oxiderande, reducerande, vakuum
eller kombinationer darav, under minst 15 minuter;
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(iv) tillhandhallande av rostfria varmevéxlare och fyllning av spalter stérre an
250 pm, och tillhandahallande av I6dda areor som har en medelhardhet
mindre &n 350 HV1 métt vid en centrumlinje hos den lédda arean.

3. Forfarande enligt nagot av kraven 1 och 2, dar det jarnbaserade
lodmaterialet i steg (i) erhalls med hjalp av gasatomisering,

vattenatomisering, krossning av got eller mekanisk legering.

4. Forfarande enligt nagot av kraven 1-3, déar steg (i) ocksa innefattar
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet i strangar, eller droppar, eller
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet med hjalp av lodfallor.

5. Forfarande enligt krav 4, dar lodfallor &r i form av spar, gangar, ritsor,
passager, v- eller u-formade banor, stigar, nat, eller kombinationer darav, pa
delar eller féremal.

6. Forfarande enligt nagot av kraven 1-5, dar atmosfaren i steg (iii) ar en inert
gas, en skyddsgas, eller kombinationer darav.

7. Forfarande enligt nagot av kraven 1-6, dar atmosféren i steg (iii) ar en eller
flera av gaserna valda ur gruppen som bestar av helium, argon, kvave, vite,
koldioxid.

8. Forfarande enligt nagot av kraven 1-7, dar steg (iii) innefattar uppvarmning
till en temperatur pa atminstone 1150 °C.
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1. Forfarande fér 16dning av varmevaxlare av rostfritt stal, som har en

varmevaxlarplattyta som &r stérre &n 0,20 m?, ett sprangtryck pa atminstone

65 bar, och en porthdisarea pa atminstone 0,003 m? innefattande:

(i)

(ii)
(iii)

(iv)

applicering av jarbaserat lodmaterial innefattande atminstone 40 vikt%
Fe, 14-21 vikt% Cr, 5-21 vikt% Ni, 6-15 vikt% Si, 0,2-1,5 vikt% B pa
varmevaxlingsplattor av rostfritt stal, varvid det jarnbaserade
lodmaterialet &r en legering, varvid det jarnbaserade lodmaterialet
appliceras som ett pulver eller en pasta eller kombinationer dérav;
sammanfogning av varmevéxlarplattorna;

uppvarmning av delarna fran steg (ii) till en temperatur pa atminstone
1100 °C i en atmosfar som &r icke-oxiderande, reducerande, vakuum
eller kombinationer darav, under minst 15 minuter:

tillhandhallande av rostfria varmevaxlare och fylining av spalter stérre &n
250 um och upp till 1000 pm, och tillhandahallande av I6dda areor som
har en medelhardhet mindre an 350 HV1 matt vid en centrumlinje hos
den l6dda arean.

2. Forfarande for I6dning av varmevéxlare av rostfritt stal, som har en

varmevaxlarplattyta som ar stérre an 0,20 m?, ett sprangtryck pa atminstone
65 bar, och en porthalsarea p& &tminstone 0,003 m? innefattande:

(i)

(i)
(iii)

applicering av jarnbaserat lodmaterial innefattande atminstone 40 vikt%
Fe, 14-21 vikt% Cr, 5-21 vikt% Ni, 4-9 vikt% Si, 4-9 vikt% P pa
varmevaxlingsplattor av rostfritt stal, varvid det jarnbaserade
lodmaterialet &r en legering, varvid det jarnbaserade lodmaterialet
appliceras som ett pulver eller en pasta eller kombinationer darav;
sammanfogning av varmevaxlarplattorna;

uppvarmning av delarna fran steg (ii) till en temperatur pa atminstone
1100 °C i en atmosfar som ar icke-oxiderande, reducerande, vakuum
eller kombinationer darav, under minst 15 minuter:
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(iv) tillhandhallande av rostfria varmevixlare och fylining av spalter stérre an
250 pm och upp till 1000 um, och tillhandahallande av l16dda areor som
har en medelhardhet mindre an 350 HV1 matt vid en centrumlinje hos
den l6dda arean.

3. Forfarande enligt nagot av kraven 1 och 2, dér det jarnbaserade
lodmaterialet i steg (i) erhalls med hjalp av gasatomisering,
vattenatomisering, krossning av gét eller mekanisk legering.

4. Forfarande enligt ndgot av kraven 1-3, dar steg (i) ocks& innefattar
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet i strangar, eller droppar, eller
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet med hjélp av lodfallor.

5. Forfarande enligt krav 4, dar lodfallor 4r i form av spar, gangar, ritsor,
passager, v- eller u-formade banor, stigar, nat, eller kombinationer dérav, pa
delar eller foremal.

6. Forfarande enligt nagot av kraven 1-5, dar atmosfaren i steg (iii) ar en inert
gas, en skyddsgas, eller kombinationer darav.

7. Forfarande enligt nagot av kraven 1-6, dar atmosfaren i steg (iii) ar en eller
flera av gaserna valda ur gruppen som bestar av helium, argon, kvave, vate,
koldioxid.

8. Forfarande enligt nagot av kraven 1-7, dar steg (iii) innefattar uppvarmning
till en temperatur pa atminstone 1150 °C.
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1. Forfarande for I6dning av varmevaxlare av rostfritt stal, som har en
varmevéxlarplattyta som &r stérre &n 0,20 m?, ett sprangtryck pa atminstone
65 bar, och en porthalsarea pa atminstone 0,003 m? innefattande:

() applicering av jarnbaserat lodmaterial innefattande atminstone 40 vikt%
Fe, 14-21 vikt% Cr, 5-21 vikt% Ni, 4-9 vikt% Si, 4-9 vikt% P pa
varmevaxlingsplattor av rostfritt stal, varvid det jarnbaserade
lodmaterialet &r en legering, varvid det jarnbaserade lodmaterialet
appliceras som ett pulver eller en pasta eller kombinationer darav;

(i) sammanfogning av varmevaxlarplattorna;

(iii) uppvérmning av delarna fran steg (i) till en temperatur pa atminstone
1100 °C i en atmosfar som &r icke-oxiderande, reducerande, vakuum
eller kombinationer dérav, under minst 15 minuter;

(iv) tillhandhallande av rostfria varmevixlare och tatning eller fylining av
porer, sprickor, fogar, gap eller spalter stérre &n 250 pm, eller
kombinationer darav, och tillhandahallande av I6dda areor som har en
medelhardhet mindre &n 350 HV1 matt vid en eller nara en centrumlinje
hos den I6dda arean.

2. Forfarande enligt krav 1, dér det jarnbaserade lodmaterialet i steg (i)
erhalls med hjalp av gasatomisering, vattenatomisering, krossning av gét eller
mekanisk legering.

3. Forfarande enligt nagot av kraven 1 och 2, dar steg (i) ocksa innefattar
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet i strangar, eller droppar, eller
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet med hjalp av lodfallor.

4. Forfarande enligt krav 3 dar lodfallor &r i form av spar, gangar, ritsor,
passager, v- eller u-formade banor, stigar, nat, eller kombinationer dérav, pa
delar eller foremal.
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gas, en skyddsgas, eller kombinationer darav.

8. Forfarande enligt nagot av kraven 1-5, dar atmosfaren i steg (iii) ar en eller
flera av gaserna valda ur gruppen som bestéar av helium, argon, kvave, vate,
koldioxid.

7. Férfarande enligt nagot av kraven 1-6, dar steg (i) innefattar uppvarmning
till en temperatur pa atminstone 1150 °C.
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1. Forfarande for l16dning av varmevaxlare av rostfritt stél, som har en
varmevéxlarplattyta som &r stérre an 0,20 m?, ett sprangtryck pa atminstone
65 bar, och en porthélsarea pa atminstone 0,003 m? innefattande:

(i) applicering av jarnbaserat lodmaterial innefattande atminstone 40 vikt%
Fe, 14-21 vikt% Cr, 5-21 vikt% Ni, 4-9 vikt% Si, 4-9 vikt% P pa
varmevaxlingsplattor av rostfritt stal, varvid det jarnbaserade
lodmaterialet &r en legering, varvid det jarnbaserade lodmaterialet
appliceras som ett pulver eller en pasta eller kombinationer darav;

(i) sammanfogning av varmevéaxlarplattorna;

(iii) uppvarmning av delarna fran steg (ii) till en temperatur pa &tminstone
1100 °C i en atmosfar som &r icke-oxiderande, reducerande, vakuum
eller kombinationer darav, under minst 15 minuter;

(iv) tillhandhéallande av rostfria varmevéaxlare och fylining av spalter stérre an
250 ym, och tillhandahallande av l6dda areor som har en medelhardhet
mindre &n 350 HV1 matt vid en centrumlinje hos den lédda arean.

2. Forfarande enligt krav 1, dar det jarnbaserade lodmaterialet i steg (i)
erhélls med hjalp av gasatomisering, vattenatomisering, krossning av gét eller
mekanisk legering.

3. Forfarande enligt nagot av kraven 1 och 2, dar steg (i) ocksa innefattar
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet i strangar, eller droppar, eller
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet med hjalp av lodfallor.

4. Forfarande enligt krav 3, dér lodféllor &r i form av spar, gangar, ritsor,
passager, v- eller u-formade banor, stigar, nat, eller kombinationer darav, pa
delar eller foremal.

5. Forfarande enligt nagot av kraven 1-4, dar atmosfaren i steg (iii) &r en inert
gas, en skyddsgas, eller kombinationer darav.
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flera av gaserna valda ur gruppen som bestar av helium, argon, kvave, vite,
koldioxid.

7. Forfarande enligt nagot av kraven 1-8, dar steg (iii) innefattar uppvarmning
till en temperatur pa atminstone 1150 °C.
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1. Forfarande for 16dning av varmevaxlare av rostfritt stal, som har en
varmevaxlarplattyta som &r stérre an 0,20 m?, ett sprangtryck pa atminstone
65 bar, och en porthalsarea pa atminstone 0,003 m? innefattande:

(i) applicering av jarnbaserat lodmaterial innefattande atminstone 40 vikt%
Fe, 14-21 vikt% Cr, 5-21 vikt% Ni, 4-9 vikt% Si, 4-9 vikt% P pa
varmevaxlingsplattor av rostfritt stal, varvid det jarnbaserade
lodmaterialet &r en legering, varvid det jarnbaserade lodmaterialet
appliceras som ett pulver eller en pasta eller kombinationer darav;

(i) sammanfogning av varmevaxlarplattorna;

(iii) uppvarmning av delarna fran steg (ii) till en temperatur pa atminstone
1100 °C i en atmosfar som &r icke-oxiderande, reducerande, vakuum
eller kombinationer darav, under minst 15 minuter;

(iv) tillhandhallande av rostfria varmevaxlare och fylining av spalter stérre &dn
250 pm och upp till 1000 um, och tillhandahallande av l6dda areor som
har en medelhardhet mindre an 350 HV1 matt vid en centrumlinje hos
den l6dda arean.

2. Forfarande enligt krav 1, dar det jarnbaserade lodmaterialet i steg (i)
erhalls med hjalp av gasatomisering, vattenatomisering, krossning av got eller
mekanisk legering.

3. Forfarande enligt nagot av kraven 1 och 2, dar steg (i) ocksa innefattar
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet i strangar, eller droppar, eller
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet med hjalp av lodfallor.

4. Forfarande enligt krav 3, dar lodféllor &r i form av spar, gangar, ritsor,

passager, v- eller u-formade banor, stigar, nat, eller kombinationer darav, pa
delar eller foremal.
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5. Forfarande enligt nagot av kraven 1-4, dar atmosfaren i steg (iii) ar en inert
gas, en skyddsgas, eller kombinationer darav.

6. Forfarande enligt nagot av kraven 1-5, dar atmosfaren i steg (iii) &r en eller
o flera av gaserna valda ur gruppen som bestar av helium, argon, kvave, véte,
koldioxid.

7. Forfarande enligt nagot av kraven 1-6, dar steg (iii) innefattar uppvarmning
till en temperatur pa atminstone 1150 °C.
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1. Forfarande for l6dning av varmevéxlare av rostfritt stal, som har en
varmevaxlarplattyta som &r stérre &n 0,20 m?, ett sprangtryck pa &tminstone
65 bar, och en porthalsarea pa atminstone 0,003 m? innefattande:

() applicering av jarnbaserat lodmaterial innefattande atminstone 40 vikt%
Fe, 14-21 vikt% Cr, 5-21 vikt% Ni, 4-9 vikt% Si, 4-9 vikt% P balanserat
med Fe pa varmevéaxlingsplattor av rostfritt stal, varvid det jarnbaserade
lodmaterialet &r en legering, varvid det jarnbaserade lodmaterialet
appliceras som ett pulver eller en pasta eller kombinationer darav;

(i) sammanfogning av varmevaxlarplattorna;

(iii) uppvarmning av delarna fran steg (ii) till en temperatur pa atminstone
1100 °C i en atmosfar som &r icke-oxiderande, reducerande, vakuum
eller kombinationer darav, under minst 15 minuter:

(iv) tillhandhallande av rostfria varmevéxlare och fylining av spalter stérre dn
250 ym och upp till 1000 pm, och tillhandahallande av l6dda areor som
har en medelhardhet mindre &n 350 HV1 matt vid en centrumlinje hos
den I6dda arean.

2. Forfarande enligt krav 1, dar det jarnbaserade lodmaterialet i steg (i)
erhalls med hjalp av gasatomisering, vattenatomisering, krossning av gét eller
mekanisk legering.

3. Forfarande enligt nagot av kraven 1 och 2, dér steg (i) ocksa innefattar
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet i stréngar, eller droppar, eller
applicering av det jarnbaserade lodmaterialet med hjalp av lodfallor.

4. Forfarande enligt krav 3, dér lodfallor ar i form av spar, gangar, ritsor,
passager, v- eller u-formade banor, stigar, nat, eller kombinationer darav, pa
delar eller foremal.
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5. Forfarande enligt nagot av kraven 1-4, dar atmosfaren i steg (iii) &r en inert
gas, en skyddsgas, eller kombinationer darav.

6. Forfarande enligt nagot av kraven 1-5, dar atmosfaren i steg (iii) ar en eller
5 flera av gaserna valda ur gruppen som bestar av helium, argon, kvave, vite,
koldioxid.

7. Forfarande enligt ndgot av kraven 1-6, dar steg (iii) innefattar uppvarmning
till en temperatur pa atminstone 1150 °C.
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