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(67) Resumo: RECIPIENTE PREENCHIDO COM UM
CONCENTRADO LiQUIDO PARA A FABRICAGAO DE UM
DIALISATO. A invengao se refere ao campo de recipientes para a
provisdo de concentrados de dialisato liquido para um travamento de
dialise de um recipiente com o auxilio de um rim artificial. Até agora,
esses concentrados tém sido enviados principalmente em recipientes
plasticos rigidos, ja que o peso do concentrado requer uma certa
estabilidade do recipiente. Esses recipientes tabém simplificam a
remessa de grandes cargas, ja que eles podem ser faciimente
dispostos em camadas um no topo de cada outro. Estes recipientes
rigidos tém a desvantagem de, devido a sua rigidez, eles serem
comparativamnete dispendiosos, ja que as paredes de recipiente tém
que ser espessas o bastante, levando a despesas mais altas com
material. Mais ainda, os recipientes vazios sao volumosos, tornando o
processamento adicional trabalhoso. A grande quantidade de material
a ser reciclado ou descartado se soma mais ao custo. A invengao evita
estes inconvenientes ao propor um recipiente preenchido com um
concentradoo de dialisato liquido que é uma bolsa auto-equilibravel (1)
feita de folha de elastoméricas flexiveis.
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RECIPIENTE PREENCHIDO COM UM CONCENTRADO LIQUIDO PARA A
FABRICACXO DE UM DIALISATO

A invengdo se refere ao campo de recipientes para a
provisdo de concentrados liquidos para a feitura de um
fluido de dialise pronto para uso para um tratamento de
didlise de um paciente por um rim artificial.

No caso de uma falha de rim, as funcdes dos rins
humanos tém que ser substituidas por um dispositivo de rim
artificial. As terapias de uso amplo compreendem didlise
peritoneal e hemodidlise. Na didlise peritoneal, um fluido
de didlise & conduzido através de cateteres implantados
especiais para a cavidade peritoneal de um paciente e
regularmente trocado por um fluido fresco, desse modo
purificando o sangue humano pela difusdo de substéncias a
serem removidas e pela extracdo de A&agua em excesso por
gradientes de pressdo osmdtica através do peritdbnio do
paciente.

Na hemodialise, o sangue de um paciente & circulado em
um circuito de sangue extracorpdreo por varias horas. O
sangue passa pela cémara de sangue de um aparelho de
didlise em gue uma membrana semipermedvel, mais comumente
no formato de milhares de fibras ocas, separa uma cédmara de
sangue de uma cdmara de dialisato que & parte de um
circuito de dialisato. O sangue é purificado de substdncias
a serem removidas por difusdo através da membrana, ja que
tais substé@ncias usualmente ndo estdo contidas no dialisato
fluindo para a cdmara de dialisato. Outras substédncias que
devem ser retidas no sangue pelo menos em certas
concentragdes e que também podem passar pelas membranas,

como eletrdlitos, estdo contidas no dialisato fresco em
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concentragdes fisioldgicas. Pela aplicagdo de um gradiente
de pressdo, a agua em excesso pode ser transferida do
sangue para a camara de dialisato e, entdo, removida em
conjunto com o dialisato excitando a cdmara de dialisato.

Os dispositivos de hemodidlise mais contemporéneos
preparam o© dialisato requerido para o tratamento de
hemodidlise durante o tratamento dos concentrados e agua em
um sistema de passe Unico, isto &, o dialisato preparado
passa apenas uma vez e & descartado depois disso.
Dependendo do tipo de dialisato a ser usado, um ou dois
concentrados sd&o requeridos. No caso de dialise com
bicarbonato, que representa atualmente o modo de dialise
mais comum, dois concentrados sdo necessarios por causa das
incompatibilidades quimicas de algumas substancias. O
primeiro componente ou “AY usualmente consiste
principalmente em bicarbonato de sd6dio neste caso. A0 passo
que o segundo componente também pode ser enviado em forma
de pé seco, o primeiro componente ainda €& amplamente
distribuido como um fluido em recipientes rigidos, se
nenhum sistema de suprimento de concentrado central
existir, onde o concentrado & preparado em uma localizagdo
central e, entd3o, distribuido para os locais de tratamento
através de uma rede de tubulagdo.

As relacdes de diluig¢do tipicas do componente A com
dgua sdo de em torno de 1 + 33, 1 + 34 ou 1 + 44, O
componente B contribuindo ainda compartilhando entre 1 a 2
partes de liquido. As vazdes comuns de dialisato para um
tratamento de hemodidlise s3o da ordem de 500 ml/min.
Tomando um tratamento de quatro horas, um volume de liguido

de em torno de 120 litros tem que ser circulado através da
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camara de dialisato, requerendo volumes de concentrado de
pelo menos 3 a 4 litros cada. Para se permitir uma variagao
de relag¢des de concentragac e também para a provisdo de uma
certa tolerancia para prolongamento do tratamento e para
compensagao da perda de dialisato em certas condigdes de um
dispositivo de hemodialise quando, por razdes de seguranga,
o dialisato preparado continuamente & colocado em curto-
circuito para o dreno, os recipientes usuails para
concentrados de dialisato ligquido contém 5 ou mais litros
de concentrado liquido.

O dialisato preparado pela diluigao dos concentrados
com &agua em linha durante um tratamento de um paciente
também podem ser usados como um liquido de substituigdo no
caso de uma hemofiltracgado ou de um tratamento de
hemodiafiltracdo. Muitos dispositivos de tratamento de hoje
em dia também provéem esses modos de substituic¢do em linha,
levando a uma demanda ainda mais alta de concentrados
liquidos.

Até agora, os concentrados fluidos usualmente tém sido
enviados em recipientes plasticos rigidos, ja gue o peso do
concentrado requer uma certa estabilidade do recipiente.
Tais recipientes também simplificam a remessa de grandes
lotes, ja& que eles podem ser facilmente dispostos em
camadas uns no topo dos outros.

Estes recipientes rigidos tém a desvantagem de, devido
a sua rigidez, eles serem comparativamente dispendiosos, ja
que as paredes de recipiente tém que ser espessas O
bastante, levando a despesas mais altas de material. Mais
ainda, os recipientes vazios s8o volumosos, tornando o

processamento adicional incémodo. A grande gquantidade de
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material a ser reciclado e descartado se soma mailis ao

custo.

-

B um objetivo da presente invencgao prover um
recipiente com um dialisato liquido Qque requer menos
material no processo de fabricagdo, mas ainda prové uma
estabilidade suficiente para o recipiente preenchido, mesmo
quando for preenchido com trés litros de liquido e mais e
durante o uso do recipiente, gquando o recipiente for
gradualmente esvaziado.

O problema da invengdo €& resolvido por um recipiente
que tem as caracteristicas da reivindicagao 1. As
modalidades vantajosas da invengdo sdo o assunto das sub-
reivindicagdes.

A invencdo é baseada na observacdo gque em outros
campos técnicos bolsas auto-equilibraveis feitas de folhas
elastoméricas flexiveis s3o de uso difundido. Essas bolsas
requerem muito menos material para a sua produgdo e muito
menos espaco gquando estdo vazias. Contudo, parece ter
havido preconceito no campo de didalise que essas bolsas nao
sejam adequadas para a fabricacdo de recipientes para OS
concentrados ligquidos para dialise. De fato, o peso de
varios quilogramas de liquido é grande para uma bolsa
flexivel, portando o risco de uma bolsa poder rachar
durante o uso ou ndo se apoiar de uma maneira estavel, para
permitir a extragao do concentrado através do tubo de
sucgao do dispositivo de hemodidlise durante um
procedimento de tratamento.

No arcabouco deste pedido de patente, uma bolsa auto-
equilibravel & entendida como sendo uma bolsa gque tem seu

baricentro bem definido acima de sua area equilibravel de
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fundo, quando for preenchida com um meio, de modo que a
bolsa preenchida figque em uma orientagdo equilibravel
estavel por si mesma.

Os inventores da presente invengdo observaram que este
preconceito de fato pode ser suplantado e que & possivel
produzir bolsas auto-equilibraveis feitos de folhas
elastoméricas flexiveis preenchidas com um concentrado de
dialisato liquido tendo um volume de trés litros e ainda
mais.

Em uma modalidade preferida, esta bolsa & feita a
partir de duas folhas de parede lateral flexiveis
elastoméricas tendo um formato retangular com topo e fundo
horizontais e duas bordas verticais, e uma folha de parede
de fundo flexivel elastomérica também tendo um formato
retangular com duas bordas horizontais e duas verticais.
Quando esta vazia, esta bolsa pode ser colocada em uma
configuracdo plana em que a folha de parede de fundo é
intercalada entre as duas folhas de parede lateral
elastoméricas, e onde a folha de parede de fundo é
simetricamente paralela de dobra unica para suas bordas
horizontais e as bordas horizontais da folha de parede de
fundo coincidem com as bordas de fundo horizontais das duas
folhas de parede lateral. Na configurag¢do plana, a bolsa
vazia assim é dividida em uma parte em quatro camadas
laterais na parte inferior da bolsa e uma parte em duas
camadas lateral na parte superior da bolsa.

Uma parte de conector pode ser intercalada
convenientemente entre as duas bordas de topo horizontais
das folhas de parede lateral, onde as duas bordas de topo

horizontais e a parte de conector sdo unidas em uma forma
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estanque a fluido por um selo, preferencialmente uma linha
de soldagem.

Em outras modalidades da inveng¢do, varias partes da
bolsa sao seladas conjuntamente, de preferéncia por
soldagem: as bordas verticais das folhas de parede lateral
na parte em duas camadas lateral, as bordas verticais na
folha de parede de fundo com as partes vizinhas das folhas
de parede lateral, e as bordas horizontais da folha de
parede de fundo com as bordas de fundo horizontais vizinhas
das folhas de parede lateral.

Uma modalidade preferida da bolsa compreende primeiras
linhas de selagem inclinadas em cada lado da bolsa unindo
as folhas de parede lateral na parte em duas camadas
lateral entre primeiros pontos na linha de selagem de
bordas de topo horizontais que sdo em recesso a partir das
extremidades das bordas horizontais e segundos pontos que
sdo menos ou ndo em recesso a partir das bordas verticais
das folhas de parede lateral e gque sd3o posicionadas na
linha que separa a parte em duas camadas lateral da parte
em quatro camadas lateral. Segundas linhas de selagem
inclinadas unem cada folha de parede lateral e a folha de
parede de fundo vizinha na parte em quatro camadas lateral
em cada lado da bolsa entre terceiros pontos nas bordas de
fundo horizontais que sdo em recesso a partir das
extremidades das bordas horizontais e os segundos pontos.

Os segundos pontos podem ser em recesso a partir das
bordas verticais das folhas de parede lateral e a Dbolsa
pode compreender outras linhas de selagem horizontais entre
os segundos pontos e as bordas verticais vizinhas das

folhas de parede lateral ao longo da linha que separa a
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parte em duas camadas da parte em quatro camadas, desse
modo unindo todas as quatro camadas ao longo destas linhas
de selagem horizontais.

Em wuma modalidade particularmente estavel de bolsa
auto-equilibravel, ha terceiras linhas de selagem
inclinadas em cada lado da bolsa entre os terceiros pontos
e o0s guartos pontos nas bordas verticais das folhas e
parede lateral e da folha de parede de fundo na parte em
quatro camadas unindo apenas a folha de parede de fundo e a
folha de parede lateral vizinha. Quartas linhas de selagem
inclinadas adicionais em c¢ada 1lado da bolsa entre os
segundos e qguartos pontos unindo apenas a folha de parede
de fundo e a folha de parede lateral vizinha ainda
contribuem para a estabilidade da bolsa auto-equilibravel.

Em uma outra modalidade da 1inveng¢do, as primeiras,
segundas e quartas linhas de selagem inclinadas, mas nao as
terceiras linhas de selagem inclinadas existem. AOC 1inveés
disso, o material em folha das folhas de parede lateral e
da folha de parede de fundo nas areas de canto abaixo das
segundas linhas de selagem inclinadas e abaixo das bordas
de corte levando a partir dos quartos pontos para oS
quintos pontos nas segundas linhas de selagem inclinadas é
removido. As bordas de corte podem ser reforgadas por
guintas linhas de selagem inclinadas em cada lado da bolsa
entre os quartos e quintos pontos unindo apenas a folha de
parede de fundo (4) e a percurso de fluxo vizinha. Neste
caso, uma aba como um bico & formada em ambos os lados da
bolsa, gue protege a zona em torno dos segundos pontos em
que quatro folhas das folhas de parede lateral e a folha de

parede de fundo sao unidas.
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Todas as linhas de selagem preferencialmente séo
criadas por técnicas de soldagem, mas, gJgeralmente, outros
processos de jungdo, como colagem, também sdo possiveis. Em
casos especiais, uma linha de selagem pode ser estabelecida
simplesmente pelo dobramento de uma folha maior ao longo da
linha requerida. Essas modalidades desse modo sdo
explicitamente englobadas pelo uso da expressao “selo” por
todo este documento. Mais ainda, as 1linhas de selagem
preferencialmente sdao linhas retas.

Em uma modalidade particularmente preferida da bolsa
auto-equilibravel, o material em folha da palheta de fundo
pesada entre as quartas linhas de selagem inclinadas e as
bordas verticais foi removido, preferencialmente por
puncionamento. Ambas as folhas de parede lateral podem ser
diretamente unidas, portanto, nesta area, desse modo se
evitando areas de soldagem consistindo em quatro camadas de
folhas elastoméricas que poderiam dar margem a problemas
guanto a uma selagem confidvel das camadas externas.

A segunda linha de selagem inclinada pode ser pelo
menos parcialmente uma costura de descascar que € adaptada
para absorver uma pressdo excessiva sobre a bolsa. Caso uma
pressdo alta subitamente se desenvolva na bolsa, como no
caso de uma batida da bolsa sobre um piso rigido, a costura
de descascar pode ser aberta pelo menos parcialmente, por
meio do que a pressdo ¢& diminuida de uma maneira
controlada, minimizando o risco de a bolsa ficar com
fissuras.

Com a Dbolsa auto-equilibravel de acocordo com a
invengao, & possivel prover concentrados ligquidos de

dialisato em uma bolsa feita de folhas flexiveils
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elastoméricas com volumes comuns de 3 a 8 litros,
preferencialmente de 5 a 6 litros. Uma bolsa como essa
também poderia ser enviada contendo apenas um concentrado
seco ou em pasta que, gquando fosse diluido com agua
diretamente antes do uso, produziria a mesma quantidade de
concentrado liquido de dialisato que seria suficiente para
um tratamento de sangue inteiro de um paciente.

Para modalidades da bolsa auto-equilibravel de acordo
com a invencdo em que a bolsa é feita a partir de duas
folhas de parede lateral e uma de parede de fundo, uma
modalidade vantajosa adicional faz uso de uma folha de
parede de fundo em camadas em que as duas camadas externas
consistem em materiais diferentes. O uso do mesmo material
para uma camada externa da folha de parede de fundo e as
folhas de parede lateral ou pelo menos a camada externa das
folhas de parede lateral voltadas para cada outra
simplifica mais a fabricagdo de certas modalidades da bolsa
auto-equilibravel de acordo com a invencdo, Jja gque a
estabilidade de uma area de Dbolsa em que quatro folhas
teriam que ser unidas por soldagem pode ser melhorada sem &
remocdo de partes da folha de parede de fundo.

Maiores detalhes e vantagens da invengao tornar-se-ao
evidentes a partir das modalidades de exemplo do recipiente
de acordo com a invengdo, conforme ilustrado de uma maneira
nio limitativa nos desenhos, em que:

a fig. 1la mostra uma primeira modalidade da Dbolsa
auto-equilibravel de acordo com & invengao em uma
configuragdo vazia plana,

a fig. 1b é uma segao transversal lateral da bolsa,

conforme indicado na fig. 1la,
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a fig. 2 €& a bolsa da fig. 1la em uma configuracgdao
tridimensional, quando sendo preenchida,

a fig. 3 é& a juncdo das folhas de fundo e de parede
lateral da bolsa da fig. 2,

a fig. 4 é a bolsa da fig. 2 com costuras de descascar
para absorg¢do de ondas de pressao,

a fig. 5 & uma modalidade alternativa da bolsa da fig.
2 para evitar gquaisquer danos no caso de uma pressao
excessiva,

a fig. 6 & uma tabela para geometrias preferidas das
modalidades de exemplo da bolsa de acordo com a invencao,

a fig. 7 é uma segunda modalidade da bolsa auto-
equilibravel de acordo com a invengao em uma configuragao
vazia plana,

a fig. 8 é& a Dbolsa da fig. 7 em uma configuragao
tridimensional quando sendo preenchida,

a fig. 9 é a jungdo das folhas de parede de fundo e
lateral da bolsa da fig., 8, e

a fig. 10 é& uma terceira modalidade da bolsa auto-
equilibravel de acordo com a invengdo, que mostra uma vista
similar & fig. 9 para a segunda modalidade.

Na fig. 1la, uma primeira modalidade da bolsa auto-
equilibravel 1 de acordo com a invengdo €& mostrada em uma
configuracdo plana diretamente apds ter sido fabricada e
antes de a bolsa 1 ser preenchida com um concentrado de
dialisato liquido. A fig. 1b apresenta uma secao
transversal lateral da bolsa 1 conforme indicado na fig.
la. A bolsa auto-equilibravel 1 é feita a partir de trés
folhas retangulares de material elastomérico flexivel: duas

folhas de parede lateral similares 2 e 3 e uma folha de
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parede de fundo 4. A folha de parede de fundo 4 &
intercalada entre as folhas de parede lateral 2 e 3, onde a
folha de parede de fundo 4 é simetricamente de dobra unica
paralela a suas Dbordas horizontais 4a e 4b, e as bordas
horizontais da folha de parede de fundo coincidem com as
bordas de fundo horizontais 2a e 3a das duas folhas de
parede lateral 2 e 3. Na configurag¢do plana, a bolsa vazia
assim & dividida em uma parte em guatro camadas lateral 30
e uma parte em duas camadas lateral 20. As bordas verticails
2c e 2d da primeira folha de parede lateral e 3c e 3d da
segunda folha de parede lateral coincidem com cada outra e
com as bordas verticais dobradas 4c e 4d da folha de parede
de fundo.

As duas bordas de topo horizontais 2b e 3b sdo unidas
por um selo 10 em gue uma parte de conector pode ser
intercalada e selada entre as folhas de parede lateral em

uma parte da linha de selagem 10 (ndo mostrada nas fig. 1la

e 1b). As bordas verticais 2c, 2d e 3¢ e 3d das folhas de
parede lateral sdo unidas por selos 11’ e 11’’ na parte em
duas camadas lateral 20 (um apdstrofo em um sinal de

referéncia deve denotar partes no lado esquerdo da bolsa e
um apdéstrofo duplo a parte simétrica correspondente no lado
direito neste documento de patente) .

As valvulas de controle 4c e 4d da folha de parede de
fundo s3o unidas com as partes vizinhas das folhas de
parede lateral 2 e 3 por outros selos 12a’, 12b’ e 12a’’,
12b’ ' (para partes que existem na parte em quatro camadas
lateral duas vezes, o sufixo “a” & usado neste documento de
patente para denotar um item gue se origina a partir da

primeira folha de parede lateral 2 e da folha de parede de
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fundo 4, ao passo que o sufixo “b” & usado para denotar ©
item simétrico correspondente que se origina a partir da
segunda folha de parede lateral 3 e da folha de parede de
fundo 4). Mais ainda, as bordas horizontais 4a e 4b da
folha de parede de fundo sdo unidas as bordas de fundo
horizontais vizinhas 2a e 3a das folhas de parede lateral
por selos 18a, 18b, desse modo se provendo um volume selado
na metade da bolsa.

Como uma alternativa para a feitura da bolsa a partir
de trés folhas separadas, as folhas de parede lateral 2 e 3
e a folha de parede de fundo 4 podem ser feitas a partir de
uma manta uUnica em que as bordas de fundo horizontais 2a,
3a das folhas de parede lateral e 4a, 4b da folha de parede
de fundo sdo feitas pelo dobramento da manta ao longo das
bordas horizontais. Essas linhas de dobramento sao
consideradas como sendo linhas de selagem no contexto da
presente inveng¢do. Também seria possivel fabricar a bolsa a
partir de um filme tubular planoc em gque as bordas dobradas
do filme tumular representariam as bordas verticais ou as
horizontais das folhas de parede 1lateral. Mediante uma
abertura pelo menos parcial das bordas dobradas (por
exemplo, para a inser¢do de um conector no topo ou para se
permitir a formagdo apropriada da bolsa), outras linhas de
selagem podem ser realizadas pelas linhas de dobramento,
sem que se desvie do conceito da presente invengao.

A modalidade mostrada na fig. 1la ainda compreende
primeiras linhas de selagem inclinadas 13’, 13’’ entre as
folhas de parede lateral 2 e 3 na parte em duas camadas
lateral 20 em cada lado da bolsa entre os primeiros pontos

A’, A’’ na linha de selagem de bordas de topo horizontais
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10, gue sdo em recesso por uma primeira distdncia a partir
das extremidades das bordas horizontais, e segundos pontos
B’, B’’ Qque sdo menos ou nao em recesso por uma segunda
distdncia b a partir das bordas verticais 2c, 3c e 24, 3d,
respectivamente, das folhas de parede lateral. Os segundos
pontos B’, B’’ sdo posicionados na linha que separa a parte
em duas camadas lateral 20 da parte em gquatro camadas
lateral 30.

A bolsa auto-equilibravel 1 também compreende segundas
linhas de selagem inclinadas 1l4a’, 14b’ e l1l4a’’ e 1l4b’'
unindo cada folha de parede lateral 2, 3 e a folha de
parede de fundo vizinha 4 na parte em quatro camadas
lateral 30 em cada lado da bolsa entre terceiros pontos
Ccl1’, C2’ e Cl’‘', C2'’' nas bordas de fundo horizontais 2a,
3a que sd3o0 em recesso pPoOr uma terceira disténcia c¢ a partir
das extremidades das bordas de fundo horizontais, € OS
segundos pontos B’, B’’. A segunda distancia b é pequena,
se comparada com as primeira e terceira distdncias a e cC.
Na modalidade mostrada na fig. la, as primeira e terceira
distldncias a e ¢ sdo idénticas. Ao longo dos recessos com a
segunda distdncia b e, dai, ao longo da linha que separa a
parte em duas camadas lateral 20 da parte em gquatro camadas
lateral 30, a bolsa 1 ainda compreende linhas de selagem
horizontais 15’, 15'’ entre os segundos pontos B’, B’' e as
bordas verticais vizinhas 2c, 3c e 2d, 3d das folhas de
parede lateral em que as linhas de selagem horizontais 15',
15/’ se unem a todas as quatro folhas nesta regido.

A bolsa 1 também contém terceiras linhas de selagem
inclinadas 16a’, 16b’ e 16a’’, 16b’’ em cada lado da bolsa

entre os terceiros pontos Cl’, C2’ e C1'', c2’' e qgquartos
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pontos D1’, D2’ e D1’’, D2’'’ nas bordas verticais 2c, 3c e
2d, 3d de ambas as folhas de parede lateral e as bordas
verticais 4c, 4d da folha de parede de fundo na parte em
quatro camadas 30 unindo apenas a folha de parede de fundo
4 e a folha de parede lateral vizinha 2 ou 3. Os guartos
pontos D1’, D2’ e D1’’, D2'’ sdo em recesso a partir das
bordas horizontais de fundo 2a, 3a por gquartas distancias
d.

Além disso, a bolsa auto-equilibravel 1 compreende
quartas linhas de selagem inclinadas 17a’, 17b" e 17a’’,
17b’ em cada lado da bolsa entre os segundos pontos B’, B’
e os quartos pontos D1’, D2’ e D1’’, D2'’ unindo apenas a
folha de parede de fundo 4 e a folha de parede lateral
vizinha 2 ou 3.

Todas as linhas de selagem preferencialmente s&ao
produzidas por técnicas de soldagem para as quais uma
colecdo de processos pode estar disponivel para aqueles
versados na técnica. A titulo de exemplo, a soldagem pode
ser realizada pela aplicagdo de calor diretamente, usando-
se ondas ultra-sénicas ou irradiagdo com laser.

Apds a bolsa ter sido preenchida com um concentrado de
dialisato 1liquido, ela assume um formato tridimensional,
conforme pode ser visto na fig. 2. Por razdes de clareza, ©O
liguido em si ndo é descrito na fig. 2. Nesta configuragao,
a bolsa auto-equilibradvel tem um plano de fundo quadrado
40, ao passo gque o interior tem um volume em formato de
cunha com secdo transversal horizontal decrescente quando
indo do fundo para o topo da bolsa 1. Isto prové um centro
de gravidade a uma altura baixa e, assim, uma estabilidade

melhorada da bolsa. A estabilidade também &€ melhorada
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horizontalmente pelas abas de lado de fundo 4la’, 41b’ e
4la’’, 41b’’ e verticalmente pelas abas de lado de topo 42’
e 42'’. Também é mostrada na fig. 2 uma parte de conector

50 que é selada de uma maneira intercalada entre as folhas
de parede lateral 2 e 3 na zona de linha de selagem 10.

A fig. 3 mostra o processo de jungdo das duas folhas
de parede lateral 2 e 3 e da folha de parede de fundo 4 em
detalhes. Para aumento da estabilidade da bolsa 1, é util
unir as areas 43’ e 44’ das duas folhas de parede lateral 2
e 3 entre as quartas 1linhas de selagem inclinadas 17a’,
17b’ e as bordas verticais 2c, 3¢, por meio do gue O mesmo
se aplica ao outro lado direito, ndo mostrado, da bolsa. Se
qualquer etapa de processo adicional, isto requereria
também unir as partes correspondentes da folha de parede de
fundo 4, 1isto é, as quatro camadas todas em conjunto de
material elastomérico teriam que ser soldadas em conjunto.
Esses procedimentos de soldagem sempre portam o risco de um
selo entre qualquer uma das camadas poder ser incompleto,
dando margem a uma instabilidade aumentada e a forgas que
podem danificar outras linhas de selagem e, assim, a
integridade da bolsa inteira.

Na modalidade da bolsa de acordo com a invengdo que €
mostrada na fig. 3, as partes correspondentes 45a’ e 45Db’
da folha de parede de fundo 4 sdo, portanto, puncionadas a
partir da folha de parede de fundo 4 e removidas, antes de
todas as folhas serem unidas, conforme exibido na fig. 3.
Agora, um selo por soldagem direto entre as areas 43’ e 44°
das duas folhas de parede lateral 2 e 3 pode ser
estabelecido, sem quaisquer camadas intercaladas a partir

da folha de parede de fundo 4.
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De modo a se evitar ou minimizar qualgquer dano de
linhas de selagem criticas no caso do desenvolvimento de
ondas de pressdo no concentrado liquido no recipiente, caso
a bolsa seja deixada cair acidentalmente, algumas das
linhas de selagem podem consistir, pelo menos parcialmente,
em costuras de descascar. Na fig. 4, a bolsa da fig. 2 €&
mostrada, onde as primeiras linhas de selagem inclinadas
137, 13’’ sdo feitas dessas costuras descascavels. Caso uma
onda de pressdo como resultado de uma pressdo excessiva na
bolsa atinja as varias linhas de selagem da bolsa, as
costuras de descascar 13’, 13’’ podem abrir parcialmente ou
completamente, dessa maneira absorvendo e reduzindo a
pressdo e aliviando as outras linhas de selagem de uma
condicdo de pressdo critica.

Uma opgao alternativa para absorver a pressao
excessiva é fornecida na fig.5. Nessa modalidade as
primeiras linhas de selagem inclinadas s&ao interrompidas no
topo da bolsa. Caso a bolsa seja deixada cair (etapa 1), a
onda de pressdo (etapa 2) se expande em todas as diregdes,
e também para o ar remanescente no topo do recipiente
(etapa 3), o que expande mais para as camaras de aba de
lado de topo 42', 42’' (etapa 4). Como o comprimento da
linha de selagem total é maior neste caso quanto a bolsa
mostrada na fig. 2, e como o ar ou liguido também pode se
expandir dentro das abas flexiveis 42', 42'', a pressao na

bolsa inteira pode ser significativamente reduzida. Como as

primeiras linhas de selagem inclinadas 13', 13"’ sdo
interrompidas apenas em um comprimento pequeno, se
comparado com seu comprimento total, a estabilidade da

bolsa 1 nd3o €& diminuida.
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Com o auxilio da bolsa de acordo com a invengao, &
possivel prover de 3 a 8 litros, preferencialmente de 5 a 6
litros de concentrado de dialisato liquido em uma bolsa
auto-equilibravel feita de folhas de material elastomérico
e flexivel. O projeto da Dbolsa garante que a bolsa
permanec¢a em uma posic¢do vertical estavel durante um uso,
mesmo quando a bolsa contiver cada vez menos liguido no fim
de um tratamento de hemodidlise.

As geometrias preferidas da modalidade de uma bolsa
auto-equilibrdvel de acordo com a 1invengao, conforme
mostrado nas figuras 1 a 5, sdo providas na fig. 6.

A Dbolsa auto-equilibravel 1 mais convenientemente
contém uma parte de conector rigida 50, conforme mostrado
nas fig. 2, 4 e 5. A parte de conector 50 tem uma secao de
parte média larga e duas partes de asa afuniladas para se
permitirem transi¢des suaves a partir da linha de selagem
de topo 10. Um orificio 53 na parte média larga tem um
didmetro grande o bastante para que um tubo de sucgao de um
dispositivo de dialise alcance o 1interior da bolsa.
Qualquer selagem estanque a ar entre a bolsa e O tubo de
sucgdo ndo é necessaria como no caso de recipientes
convencionais feitos de um material rigido. O orificio 53
pode compreender um orificio interno menor (ndo mostrado)
como uma barreira contra derramamento.

O orificio pode ser fechado apds o saco ter sido
preenchido por uma tampa a prova de violagao 51 que também
pode ser usada para se fechar de novo a bolsa apds um uso.
A parte de conector 50 preferencialmente compreende uma
alca 52 por meio da gqual a bolsa inteira pode ser

facilmente portada. A alca 52 é ligada a parte principal do
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conector 50 por juntas adequadas, de modo gque a alga 52
possa ser movida para fora do caminho do orificio 53 da
parte de conector 50, quando um tubo de sucgao for para ser
inserido na bolsa.

Ao 1invés de uma tampa a prova de violagao 51, uma
folha descartavel descascavel também pode ser usada para
fechamento da bolsa, apdés um enchimento, por exemplo, por
uma selagem com calor apropriada ao orificio 53. Uma

modalidade como essa é menos dispendiosa e também prové uma

indicacdo de wuso unico, ja que a folha nao pode ser
aplicada ao orificio de novo, uma vez que tenha sido
removida.

Na fig. 7, uma segunda modalidade da Dbolsa auto-
equilibravel 1 de acordo com a invencdo é mostrada em uma
vista similar aquela da fig. 1la. Os mesmos nameros de
referéncia sdo usados para partes idénticas de ambas as
modalidades da bolsa. A secdo transversal conforme exibida
na fig. 1lb & a mesma que para a segunda modalidade, a qual
por causa desta vista & omitida aqui.

Como na primeira modalidade, a bolsa 1 mostrada na
fig. 7 também compreende as primeiras linhas de selagem
inclinadas 13’, 13’’ entre os primeiros pontos A’, A’ e oS
segundos pontos B’, B’’, as segundas linhas inclinadas
l4a’, 1l1l4a’’ e 14b’, 14b’'’ entre oOs segundos pontos B’, B’
e os gquartos pontos D1, pD1’’ e D2', D2’’. Contudo, as
terceiras linhas de selagem da primeira modalidade n&ao
est3o presentes na segunda modalidade. Ao invés disso, ©O
material em folha das folhas de parede lateral 2 e 3 e da
folha de parede de fundo 4 nas dreas de canto 47a’, 47b’ e

47a’ ", 47b" ! abaixo das quartas linhas de selagem
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inclinadas 17a’, 17a’’ e 17b’, 17b’’ e abaixo das bordas de
corte 48a’, 48a’’ e 48b’, 48b’’ 1levando a partir dos
quartos pontos D1’, D1’’’ e D2’, D2’'’ a quintos pontos E1’,
El’ e E2’', E2'’ nas segundas linhas de selagem inclinadas
l4a’, 1l4a’’ e 14b’, 14b’’ é removido, onde os quintos
pontos E1’, E1’ e E2’', E2’'’ sdo em recesso a partir das

bordas de fundo horizontais 2a, 3a das folhas de parede
lateral por uma quinta disténcia e. A remogdoc do material
em folha pode ocorrer apds, antes ou mesme durante o
processo de selagem da bolsa.

A bolsa 1 pode compreender gquintas linhas de selagem
inclinadas 19a’, 1%9a’’ e 19b’, 19b’'’, preferencialmente
linhas de soldagem, em cada lado da bolsa entre os guartos
e guintos pontos unindo apenas a folha de parede de fundo 4
e a folha de parede lateral vizinha 2; 3 diretamente nas
bordas de corte 48a’, 48a’’ e 48b’, 48b’'’.

A fig. 8 mostra a bolsa auto-equilibravel 1 de acordo
com a segunda modalidade da invengao em uma configuracgdo
tridimensional, guando sendo preenchido, similar a vista da
fig. 2. Por razdes de clareza, o liguido em si nao €
mostrado, de novo. Nesta configurag¢ido, a parte interna da
bolsa auto-equilibravel 1 é similar a ambas as modalidades,
o gue leva a uma posicdo compardvel do centro de gravidade.
A estabilidade vertical também é melhorada pelas abas de
lado de topo 42’ e 42'' e pelas linhas de selagem nas suas

bordas. Contudo, a estabilidade horizontal & obtida pelas

segundas linhas de selagem inclinadas 14a’, 1l4b’ e 1l4a’’,
14b’’ e pela criagdo de abas tipo de bico 46a’, 46b’ e
46a’'’, 46b’'’ em ambos os lados da bolsa preenchida 1. Estas

abas tipo de bico protegem as zonas em torno dos segundos
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pontos B’, B’’, onde quatro folhas das folhas de parede
lateral e a folha de parede de fundo sd3o unidas, de
gqualquer tensdo que resulte do fluido dentro da bolsa 1
estaticamente e dinamicamente, quando a bolsa for movida ou
deixada cair. A0 mesmo tempo, as abas melhoram a
estabilidade horizontal das segundas linhas de selagem
inclinadas, ja& que elas provéem uma restrigdo entre as
segundas linhas de selagem inclinadas 14a’, 1l4a’’ entre uma
folha de parede lateral 2 e a folha de parede de fundo 4 e
as segundas linhas de selagem inclinadas correspondentes
14b’, 14b’’ entre a outra folha de parede lateral 3 e a
folha de parede de fundo 4.

Conforme descrito na fig. 9, a jung¢do das folhas de
fundo e de parede lateral da bolsa pode ser realizada para
a segunda modalidade da bolsa auto-equilibravel 1 de modo
similar a como no caso da primeira modalidade. A descrigdo
da fig. 3 se aplica, portanto, mutatis mutandis, a fig. 9.
Também, os conceitos conforme mostrado nas fig. 4 e 5 podem
ser facilmente combinados com o projeto da bolsa auto-
equilibravel de acordo com a segunda modalidade.

As geometrias preferidas da segunda modalidade da
bolsa auto-equilibravel de acordo com a invengdo também sdo
compiladas na tabela da fig. 6.

A fig. 10 mostra uma alternativa para a jun¢ao das
folhas de fundo e de parede lateral de acordo com uma
terceira modalidade da bolsa auto-equilibravel de acordo
com a invencdo. A terceira modalidade €& similar & segunda
modalidade, mas as partes 45a’ e 45b’ da folha de parede de
fundo 4 ndo sdo puncionadas e removidas antes de todas as

folhas serem unidas. Ao invés disso, uma soldagem entre as
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Areas 43’ e 44' das duas folhas de parede lateral 2 e 3 em
conjunto com as camadas dobradas intercaladas a partir da
folha de parede de fundo 4 pode ser estabelecida. Sem a
modificacdo de acordo com a terceira modalidade descrita
abaixo, tornou-se dificil obter uma juncgdo firme nesta area
da Dbolsa durante a fabricacgao, sem se influenciarem
negativamente quaisquer linhas de selagem vizinhas.

Nesta modalidade, pelo menos a folha de parede de
fundo 4 tem uma estrutura em camadas consistindo em pelo
menos duas camadas externas diferentes. Ambas as folhas de
parede lateral e a camada externa da folha de parede de
fundo voltada para as folhas de parede lateral durante O
processo de soldagem preferencialmente sdo feitas a partir
do mesmo material. Usando-se materials adequados para as
folhas e as camadas, é possivel realizar um selo por
soldagem firme e estavel, embora, de fato, quatro folhas
sejam unidas. As folhas de parede lateral podem ter a mesma
estrutura em camadas gue a folha de parede de fundo, de
modo que, neste caso, todas as folhas possam ser feitas a
partir da mesma manta de material. A outra camada externa
da folha de parede de fundo 4 a gual estd na superficie da
folha de parede de fundo dobrada em que as partes dobradas
da folha de parede de fundo se voltam para cada outra
preferencialmente deve ter uma temperatura de fusdo mais
alta diferente da primeira camada externa da folha de
parede de fundo. Conforme serd evidente no exemplo descrito
abaixo, isto tem a vantagem de as varias etapas de soldagem
poderem ser convenientemente separadas.

A combinacdo a seguir de camadas de material provou

ser particularmente vantajosa. Todas as trés folhas 2, 3 e
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4 tém uma primeira camada externa feita de polietileno (PE)
e uma segunda camada externa feita de polipropileno (PP) ou
poliamida (PA). As folhas de parede lateral 2 e 3 sdo
dispostas antes da soldagem, de modo que suas camadas de PE
se volvem para cada outra. A folha de parede de fundo 4 &
dobrada de modc que as camadas de PP ou de PA das partes
dobradas se voltem uma para a outra. Apds terem sido
inseridas entre as folhas de parede lateral, as camadas de
PE da folha de parede de fundo dobrada se voltam para as
camadas de PE de cada folha de parede 1lateral. Como a
soldagem de PP-PP ou de PA-PA requer temperaturas de fusao
mais altas, se comparada com a soldagem de PE-PE, ambas as
zonas de soldagem de PE-PE (setas gJgrossas na imagem a
direita da fig. 10) podem ser criadas pelo uso de
ferramentas de soldagem convencionais, para a criagdo da
temperatura necessaria, sem se soldar simultaneamente a
drea de contatc de PP-PP ou de PA-PA, deixando a folha de
parede de fundo dobrada ndo aderindo ou soldada a si mesma.
O uso de ferramentas de soldagem convencionais permite,
neste caso, a formacdo de linhas de soldagem adicionais da
bolsa ao mesmo tempo. Em uma etapa de processo subseqguente,
entdo, é possivel aquecer localmente apenas as areas 43’ €
44" de novo para, entao, deliberadamente juntar as
superficies internas de PP-PP ou de PA-PA (setas grossas na
imagem aumentada & esquerda da fig. 10). A fusao local das
soldas de PE-PE nestas &Areas ndo tem consequéncias, ja que
as soldas s3o simplesmente formadas de novo, e o restante
das soldas de PE-PE ndo é influenciado de forma alguma.
Dependendo do material, métodos de soldagem adequados

podem ser escolhidos para a soldagem interna. Os exemplos
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sdo métodos de soldagem ultra-sbnica ou por contato
térmico.

O uso de uma estrutura em camadas em particular para a
folha de parede de fundo de acordo com a terceira
modalidade da bolsa de acordo <com a invengao para
economizar a remoc¢do de material em folha ndo esta limitado
a uma variacdo da segunda modalidade. Ele também pode ser
utilizado para a primeira modalidade ou outras variag¢gdes da
bolsa, de acordo com a inveng¢do, onde quatro folhas de
material tém que ser unidas.

As modalidades de bolsas auto-equilibraveis conforme
mostrado explicitamente neste documento de patente provéem
uma rigidez superior, mesmo se massas de 3 kg ou mais
tiverem que ser providas e transportadas. Essas bolsas
também podem ser usadas para outras finalidades além de
para o transporte de um concentrado de dialisato liquido.
As cargas de preferencialmente guatro a seis bolsas podem
ser facilmente agrupadas em conjunto em caixas de papel
rigidas que podem ser empilhadas em paletes, desse modo se
permitindo uma remessa conveniente das bolsas preenchidas.
Se as bolsas forem fabricadas em um local diferente de onde
as bolsas sdo preenchidas, elas podem ser deixadas em uma
configuracdo plana, que permite um empilhamento eficiente e
ndo volumoso. Essas bolsas, independentemente de estarem
preenchidas ou vazias, portanto, sao explicitamente
consideradas como sendo parte do conceito da invengao

mostrada.
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REIVINDICAGOES
1. Recipiente preenchido com um dialisato liquido para
a fabricagdo de um dialisato para um tratamento de dialise,

caracterizado pelo fato do recipiente ser uma bolsa auto-

equilibravel (1) feito de folhas elastoméricas flexiveis
(2, 3, 4).
2. Bolsa auto-equilibravel da reivindicagéo 1,

caracterizada pelo fato da bolsa (1) ser feita a partir de

duas folhas de parede lateral retangulares elastoméricas
flexiveis (2; 3) tendo cada uma, um topo horizontal (2b;
3b) e um fundo (2a; 3a) e duas bordas verticais (2¢, 2d;
3¢, 3d) e uma folha de parede de fundo retangular
elastomérica retangular (4) tendo duas bordas horizontais
(4a, 4b) e duas verticais (4c, 44d).

3. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a

reivindicacdo 2, caracterizada pelo fato da bolsa (1),

quando vazia, poder ser colocada em uma configurag¢do plana,
onde:

a folha de parede de fundo (4) €& intercalada entre as
duas folhas de parede lateral (2; 3), a folha de parede de
fundo (4) & dobrada de forma Gnica simetricamente paralela
a suas bordas horizontais (4a, 4b), e

as bordas horizontais (4a, 4b) da folha de parede de
fundo (4) coincidem com as bordas de fundo horizontais (2a;
3a) das duas folhas de parede lateral (2; 3),

a bolsa vazia (1) na configuragdo plana assim sendo
dividida em uma parte de quatro camadas lateral (30) e uma
parte de duas camadas lateral (20).

4. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a

reivindicacdo 3, caracterizada pelo fato de uma parte de
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conector (50) ser intercalada entre as duas bordas de topo
horizontais (2b; 3b) e as duas bordas de topo horizontais
(2b; 3b) e a parte de conector (50) serem unidas por um
selo (10) preferencialmente uma linha de soldagem.

5. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a

reivindicacdo 3 ou 4, caracterizada pelo fato das bordas

verticais (2c, 2d; 3¢, 3d) das folhas de parede lateral

serem unidas por selos (11’ ; 11’'7), preferencialmente

linhas de soldagem, na parte de duas folhas lateral (20).
6. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com gualquer uma

das reivindicagcdes 3, 4 ou 5, caracterizada pelo fato das

bordas verticais (4c, 4d) da folha de parede de fundo serem
unidas as partes vizinhas (2c, 3d; 3¢, 3d) das folhas de
parede lateral por selos (1l2a’, 12a’’; 12b’, 12b’'’),
preferencialmente linhas de soldagem.

7. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com gualquer uma

das reivindicacdes 3, 4, 5 ou 6, caracterizada pelo fato

das bordas horizontais (4a, 4b) da folha de parede de fundo
serem unidas as bordas de fundo horizontais vizinhas (2a;
3b) das folhas de parede lateral por selos (18a; 18b),
preferencialmente linhas de soldagem.

8. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com gualgquer uma

das reivindicacdes 3, 4, 5 ou 6, caracterizada pelo fato

das folhas de parede lateral (2; 3) e a folha de parede de
fundo (4) serem feitas a partir de uma manta UGnica, e pelo
fato de as bordas de fundo horizontais (2a; 3a; 4a, 4b) das
folhas de parede lateral e da folha de parede de fundo
serem feitas pelo dobramento da manta ao longo das bordas
horizontais.

9. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com qualquer uma
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das reivindica¢des 3, 4, 5, 6, 7 ou 8, caracterizada por

compreender ainda primeiras linhas de selagem inclinadas
(13’, 13'"), preferencialmente linhas de soldagem, entre as
folhas de parede lateral (2; 3) na parte de duas folhas
lateral (20) em cada lado da bolsa entre os primeiros
pontos (A’, A’’) nas bordas de topo horizontais (2b; 3b)
gue sdo em recesso por uma primeira dist@ncia (a) a partir
das extremidades de bordas de topo horizontais (2b; 3b), e
segundos pontos (B’, B’’) que sdo menos Ou ndo em recesso
por uma segunda disténcia (b) a partir das bordas verticais
(2c, 2d; 3c, 3d) das folhas de parede lateral e que sd&o
posicionadas na linha que separa a parte de duas camadas
lateral (20) da parte de quatro camadas lateral (30), e
pelo fato da bolsa compreender duas linhas de selagem
inclinadas (14a’, 1l4a’’; 1l4b’', 14b’’), preferencialmente
linhas de soldagem, unindo cada folha de parede lateral (2;
3) e a folha de parede de fundo vizinha (4) na parte de
quatro camadas lateral (30) de cada lado da bolsa, entre os
terceiros pontos (C1’, Cl1'’'; C2', C2’’) nas bordas de fundo
horizontais (2a; 3a; 4a, 4b), gue sdo em recesso por uma

terceira distancia (c) a partir das extremidades das bordas

de fundo horizontais, e os segundos pontos (B’, B'’).

10. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a
reivindicacdo 9, caracterizada pelo fato dos segundos
pontos (B’, B’’) serem em recesso a partir das Dbordas

verticais (2c, 2d; 3c, 3d) das folhas de paredes laterais

(2; 3), e pelo fato da bolsa compreender outras linhas de
selagem horizontais (15, 15’'), preferencialmente linhas
de soldagem, entre os segundos pontos (B’, B’’) e as bordas

verticais vizinhas (2c¢, 2d; 3¢, 3d) das folhas de parede
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lateral ao 1longo da linha que separa a parte de duas
camadas lateral da parte de quatro camadas lateral (30),
desse modo unindo todas as gquatro camadas ao longo das
outras linhas de selagem horizontais (15’, 15'').

11. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a

reivindicagdo 9 ou 10, caracterizada pelo fato da bolsa

compreender terceiras linhas de selagem inclinadas (16a’,

l6a’’; 16b’, 16b’’), preferencialmente linhas de soldagem,
em cada lado da bolsa entre os terceiros pontos (Cl’, Cl1'’;
c2’, C2’'’) e quartos pontos (D1’, Dl1‘’; D2’, D2’'’) nas

bordas verticais (2c¢, 2d; 3¢, 2d4d; 4c, 4d) de ambas as folha
de parede lateral e a folha de parede de fundo na parte de
gquatro camadas lateral (30) unindo apenas a folha de parede
de fundo (4) e a folha de parede lateral vizinha (2; 3), os
quartos pontos (Dl1’, D1’’; D2’, D2’’) sendo em recesso a
partir das bordas horizontais (2a; 3a) das folhas de parede
lateral por uma quarta distdncia (d).

12, Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a

reivindicagéo 11, caracterizada pelo fato da Dbolsa

compreender quartas linhas de selagem inclinadas (17a’,

17a’’; 17b’, 17b’'), preferencialmente linhas de soldagem,
em cada lado da bolsa entre os segundos (B’, B’’) e os
guartos (D1’, Dl1’‘’; D2'’, D2’’) pontos unindo apenas a folha

de parede de fundo (4) e a folha de parede lateral vizinha
(2; 3).
13. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a

reivindicacdo 12, caracterizada pelo fato do material em

folha da folha de parede de fundo (4) na &area (45a’, 45b’)
entre as quartas linhas de selagem inclinadas (17a’, 17a’’;

17b’, 17b’’) e as borda verticais (4c, 4d) ter sido
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removido em cada lado da bolsa e pelo fato de ambas as
folhas de parede lateral (2; 3) serem unidas diretamente
nesta area (43'; 44'), preferencialmente por soldagem.

14. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a

reivindicag¢do 9 ou 10, caracterizada pelo fato da bolsa

compreender dquartas linhas de selagem inclinadas (17a’,

17a’’; 17b’, 17b’’'), preferencialmente linhas de soldagem,
entre os segundos pontos (B’, B’’) e os quartos pontos
(p1’, D1’’; D2’, D2’’') nas bordas verticais (2c, 2d; 3c,

3d; 4c, 4d) de ambas as folhas de parede lateral e a folha
de parede de fundo na parte de quatro camadas lateral (30)
unindo apenas a folha de parede de fundo (4) e a folha de
parede lateral vizinha (2; 3), os gquartos pontos (D1',
D1’’; D2’, D2'’) sendo em recesso a partir das bordas
horizontais (2a; 3a) das folhas de parede lateral por uma
quarta distdncia (4).

15. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a

reivindicagdo 14, caracterizada pelo fato do material em

folha das folhas de parede lateral (2; 3) e da folha de

parede de fundo (4) nas &areas de canto (47a’, 47b’; 47a’'’,
47b’ ') abaixo das segundas linhas de selagem inclinadas
(14a’, 1l4a’’; 14b’, 14b’’') e abaixo de Dbordas de corte
(48a’, 48a’'’; 48b’, 48b’’) que levam a partir dos dquartos
pontos (D1’, Dl1’’; D2’, D2'’) a quintos pontos (El1’, El1'’;
E2’, E2’'’) nas segundas linhas de selagem inclinadas (1l4a’,
14a’’; 14b’, 14b’’) ser removido, os gquintos pontos (El’,
El’'’; E2', E2’'') sendo em recesso a partir das bordas

horizontais (2a; 3a) das folhas de parede lateral por uma
quinta disténcia (e).

16. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a
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reivindicagdo 15, caracterizada pelo fato da Dbolsa

compreender gquintas 1linhas de selagem inclinadas (19a’,

19a’’; 19b’, 19b’’), preferencialmente linhas de soldagem,
em cada lado da bolsa entre os quartos (D1’, D1’’; D2’,
D2’'’) e os quintos (El1’, El1’’; E2’, E2'’) unindo apenas a

folha de parede de fundo (4) e a folha de parede lateral
vizinha (2; 3) nas bordas de corte (48a’, 48a’’; 48b’',
48b’ ') .

17. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com dqualquer

uma das reivindicag¢des 14, 15 ou 16, caracterizada pelo

fato do material em folha da folha de parede de fundo (4)
na &area (45a’, 45b’) entre as quartas linhas de selagem
inclinadas (17a’, 17a’’; 17b’, 17b’’) e as bordas verticais
(4c, 4d) ter sido removido e pelo fato de ambas as folhas
de parede lateral (2; 3) serem unidas diretamente nesta
area (43’; 44'), preferencialmente por soldagem.

18. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com gqualquer
uma das reivindicag¢des 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16 ou 17,

caracterizada pelo fato das primeiras 1linhas de selagem

inclinadas (137, 13'’) serem pelo menos parcialmente
costuras de descascar que sdo adaptadas para absorverem uma
pressdao excessiva na bolsa.

19. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com dqualquer
uma das reivindicag¢des 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16 ou 17,

caracterizada pelo fato das primeiras 1linhas de selagem

inclinadas (137, 137 ") serem pelo menos parcialmente
interrompidas provendo uma conexdo entre o interior da
bolsa e cémaras de aba de lado de topo (42’, 42'")
separadas do interior pelas primeiras linhas de selagem

inclinadas (13’, 13'’).
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20. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com qualquer
uma das reivindicag¢des 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12,

13, 14, 15, 16, 17, 18 ou 19, caracterizada pelo fato da

bolsa conter de 3 a 8 litros, preferencialmente de 5 a 6
litros de concentrado de dialisato liquido.

21. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com qualquer
uma das reivindicac¢des 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12,

13, 14, 15, 16, 17, 18, 19 ou 20, caracterizada pelo fato

da folha de parede de fundo (4) ser feita de mais de uma
camada, onde as duas camadas externas consistem em
materiais diferentes.

22. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a

reivindicagdo 21, caracterizada pelo fato de uma camada

externa da folha de parede de fundo (4) e das folhas de
parede lateral (2; 3) ou pelo menos a camada externa das
folhas de parede 1lateral voltadas para cada outra
consistirem no mesmo material.

23. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a

reivindicagdo 22, caracterizada pelo fato do mesmo material

ser polietileno.
24. Bolsa auto-equilibravel, de acordo com a

reivindicagdo 23, caracterizada pelo fato da outra camada

externa da folha de parede de fundo (4) ser feita de

polipropileno ou poliamida.
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RECIPIENTE PREENCHIDO COM UM CONCENTRADO LIQUIDO PARA A
FABRICACﬁO DE UM DIALISATO

A invenc¢d3o se refere ao campo de recipientes para a
provisdo de concentrados de dialisato 1liquido para um
tratamento de didlise de um paciente com o auxilio de um
rim artificial. Até agora, esses concentrados tém sido
enviados principalmente em recipientes plasticos rigidos,
ja& que o peso do concentrado requer uma certa estabilidade
do recipiente. Esses recipientes também simplificam a
remessa de grandes cargas, ja& que eles podem ser facilmente
dispostos em camadas um no topo de cada outro. Estes
recipientes rigidos tém a desvantagem de, devido a sua
rigidez, eles serem comparativamente dispendiosos, ja que
as paredes de recipiente tém que ser espessas o bastante,
levando a despesas mais altas com material. Mais ainda, os
recipientes vazios sdo volumosos, tornando o processamento
adicional trabalhoso. A grande quantidade de material a ser
reciclado ou descartado se soma mais ao custo. A invengdo
evita estes inconvenientes ao propor um recipiente
preenchido com um concentrado de dialisato liquido que é
uma bolsa auto-equilibravel (1) feita de folha de

elastoméricas flexiveis.
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