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"CONJUNTO DE CALCO DE MODELO DUPLO PARA USO EM CONJUNTO COM
SISTEMAS DE DISPENSACAO DE ADESIVO FUNDIDO"

REMISSAQ RECIPROCA A PEDIDO DE PATENTE RELACIONADO

Este pedido de patente é relacionado a, com base em, e efetivamente uma conver-
sdo de pedido de patente de utilidade do pedido de patente provisério U.S. 60/907.535, que
foi depositado em 6 de abril ie 2007, cujos beneficios da data de depdsito sdo aqui incorpo-
rados por referéncia. -

CAMPO DA INVENCAO

A presente invengéo se refere, de uma maneira geral, a sistemas de dispensacéo

ou deposicao de adesivo fundido e, mais particularmente, a um conjunto de calgo de modelo—
duplo aperfeigoado, para uso em conjunto com um aplicador ou cabeca de molde de coftato
de adesivo fundido, que permite a deposigdo multipla de revestimentos ou modelos a serem
dispensados, descarregados e depositados ou aplicados em um substrato subjacente, em
uma maneira de cobertura ou sobreposicdo com relagdo ao aplicador ou cabega de molde
de contato de adesivo fundido. Esse aparelho ou conjunto de calgo permite, portanto, por
exemplo, que materiais adesivos fundidos sejam depositados no substrato subjacente, de
acordo com multiplos modelos predeterminados, a tempos predeterminados, durante o pro-
cesso ou procédirriento de deposigdo, dependente, por exemplo, dos requisitos estruturais
do produto particular sendo fabricado ou manufaturado, de modo a melhorar efetivamente
as capacidades de fabricagdo ou manufatura da linha de montagem do produto global. De
uma maneira similar, esse aparelho ou conjunto de calgo permite, efetivamente, que proce-
dimentos de deposi¢do ou aplicagdo de adesivo diferentes ou multiplos sejam conduzidos
efetivamente, de modo a efetivamente simplificar e diminuir as linhas de montagem globais
e os tempos de producéo necessarios para a fabricagao ou manufatura de varios diferentes
produtos particulares.
ANTECEDENTES DA INVENCAO

Muito frequentemente em conjunto com a deposicdo de varios materiais ou subs-

tancias, tais como, por exemplo, material adesivo fundido, em um substrato subjacente, de-
seja-se depositar ou aplicar diferentes tipos de materiais, composigdes, ou assemelhados,
adesivos, ou revestimentos ou materiais adesivos, compreendendo dimensées ou modelos
de diferentes espessuras, em uma maneira de cobertura ou sobreposicdo no substrato sub-
jacente. Por exemplo, dependendo dos requisitos estruturais particutares do produto particu-
lar sendo fabricado ou manufaturado, os materiais adesivos fundidos precisam ser deposita-
dos no substrato subjacente, de acordo com modelos predeterminados e a tempos prede-
terminados, durante o procedimento ou processo de deposi¢do. Essas técnicas de deposi-
¢éo podem ser conduzidas teoricamente, por exemplo, por meio de um sistema empregando
dois diferentes aplicadores de moldes de contato, embora, isso néo tenha sido de fato pro-
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vado como sendo particularmente viavel, em vista do fato de que quando o segundo aplica-
dor de molde de contato deposita o segundo adesivo, material ou revestimento no substrato
subjacente, o primeiro material, adesivo, revestimento ou substancia tende a ser removido
do substrato subjacente. Consequentemente, considerou-se que outro modo para alcangar
essas técnicas de deposicao pode ser executado, por exemplo, por meio de um sistema no
qual o primeiro adeﬂvo ou substancia adesivo é aplicado por meio de um aplicador de mol-
de de contato, embora, o segundo revestimento ou substancia adesivo seja aplicado por
meio de uma operagdo de aspersdo. No entanto, esse tipo de sistema é relativamente com-
plexo, em vista do fato de que dois aplicadores diferentes devem ser utilizados, ambos os
sistemas pneumatico e hidraulico precisam ser empregados, e 0 manuseio efetivo- ou mo-
vimento relativo do substrato, com relagdo aos aplicadores, fica relativamente ¢dmplicado.

Existe, portanto, uma necessidade na técnica para um sistema de dispensacio no-
vo e aperfeicoado, em particular, para um sistema de dispensacao de adesivo fundido, em
que os multiplos diferentes tipos de materiais, substancias, adesivos, revestimentos ou as-
semelhados, ou multiplos diferentes materiais, adesivos, revestimentos ou substancias,
cgmpreendendo, por exemplo, dimensdes ou modelos de espessuras diferentes, podem ser
depositados ou aplicados de uma maneira de cobertura ou sobreposicdo em um substrato
subjacente, durante uma passagem Unica do substrato subjacente com relagdo ao aplicador
ou cabega. Existe também uma necessidade na técnica para um sistema de dispensacéo
novo e aperfeicoado, em particular, para um sistema de dispensacdo de adesivo fundido,
em que os multiplos diferentes materiais de adesivo fundido podem ser depositados no
substrato subjacente, de acordo com modelos predeterminados, e a tempos predetermina-
dos, durante o procedimento ou processo de deposi¢cdo, dependendo dos requisitos estrutu-
rais particulares do produto particular sendo fabricado ou manufaturado, de modo a melho-
rar efetivamente as capacidades de fabricagdo ou manufatura da linha de montagem de
produto global. Ainda mais, existe uma necessidade na técnica para um sistema de dispen-
sacao novo e aperfeigoado, em particular, para um sistema de dispensacdo de adesivo fun-
dido, em que muiltiplos diferentes procedimentos de deposicdo ou aplicagdo de adesivo sdo
permitidos ser conduzidos simultaneamente, de modo a efetivamente simplificar e diminuir a
linha de montagem global e os tempos de produgéo necessarios para a fabricagdo ou manu-
fatura de varios produtos particulares diferentes.

RESUMO DA INVENCAO

Os objetivos acima e outros sdo alcangados de acordo com os ensinamentos e

principios da presente invengéo por provisdo de um conjunto de calgo de modelo duplo a-
perfeigoado, para uso em conjunto com um aplicador de molde de contato de adesivo fundi-
do, que compreende um par de calgos de modelo, cada um deles tendo multiplos orificios de

descarga do aplicador ou de deposi¢ado, que sdo montados em ou entre um adaptador de
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molde e uma placa de molde, e em que ainda mais, um calgo separador ¢ interposto entre o
par de calgos de modelo. Pelo menos um primeiro conjunto de rotas de suprimento de ade-
sivo fundido é definido dentro do conjunto de calgo e compreende pelo menos um primeiro
conjunto de canais de escoamento de adesivo fundido, formados dentro do adaptador de
molde, de modo a suprir efetivamente pelo menos um primeiro material adesivo fundido aos
orificios do modelo de deposi¢cdo de um primeiro do par de calgos de modelo, enquanto que
pelo meno?um segundo conjunto de rotas de suprimento de adesivo fundido é definido den-
tro do conjunto de calgo e compreende um primeiro conjunto de furos ou orificios atraves-
santes, formado dentro do adaptador de molde, um segundo conjunto de furos ou orificios
atravessantes, formado dentro de partes de nao deposi¢ido do primeiro calgo de modelo, um
terceiro conjunto de furos ou orificios atravessantes, formado dentro @ calgo separador, um
quarto conjunto de furos ou orificios atravessantes, formado dentro de partes de ndo depo-
sicéo do segundo calgo de modelo, e pelo menos um segundo conjunto de canais de esco-
amento, formado dentro da placa de molde e conectado fluidicamente as partes modelo de
deposi¢ao do segundo cal¢co de modelo.

Esse sistema permite, portanto, que revestimentos ou modelos de deposi¢cdo du-
plos sejam dispensados, descarregados e depositados ou aplicados em um substrato subja-
cente, em uma maneira de cobertura ou sobreposigdo, em consequéncia de uma Unica pas-
sagem do substrato subjacente com relacdo ao aplicador de molde de contato. Ainda mais,
em consequéncia da estrutura mencionada acima do conjunto de calgo, muiltiplos diferentes
materiais de adesivo fundido podem ser depositados no substrato subjacente, de acordo
com os modelos predeterminados, e a tempos predeterminados, durante o procedimento ou
processo de deposicado, dependendo dos requisitos estruturais particulares do produto parti-
cular sendo fabricado ou manufaturado, de modo a melhorar efetivamente as capacidades
de fabricagdo ou manufatura da linha de montagem de produto global. Ainda mais, diferen-
tes ou multiplos procedimentos de deposigdo ou aplicagdo sido permitidos para ser conduzi-
dos efetivamente simultaneamente, de modo a efetivamente simplificar e diminuir a linha de
montagem global e os tempos de produgédo necessarios para a fabricagdo ou manufatura de
varios diferentes produtos particulares.

O conjunto de calgo de modelo duplo, para uso em conjunto com sistemas de dis-
pensacdo de adesivo fundido, para depositar material adesivo fundido em um substrato sub-
jacente, de acordo com modelos predeterminados, compreende: um adaptador de molde
para receber um suprimento de um material adesivo fundido, de uma fonte de material ade-
sivo fundido; um primeiro cal¢go de modelo para receber um material adesivo fundido do dito
adaptador de molde e para depositar um primeiro modelo do material adesivo fundido em
um substrato subjacente; um segundo calgco de modelo para receber um material adesivo
fundido do dito adaptador de molde e para depositar um segundo modelo do material adesi-
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vo fundido no substrato subjacente; e um calgo de separagao interposto entre os ditos pri-
meiro e segundo calgos de modelo, para separar os ditos primeiro e segundo calgos de mo-
delo entre si e ainda permitir que os primeiro e segundo modelos dos materiais de adesivo
fundido sejam depositados no substrato subjacente, de acordo com um modelo de sobrepo-
si¢ao, em”que uma parte de um primeiro dos primeiro e segundo modelos dos materiais de
aEesivo fundido se sobreponha a uma parte do segundo dos primeiro e segundo modelos
déé materiais de adesivo fundido.

Adequadamente, o o dito adaptador de molde define uma parte de borda de lamina,
para definir efetivamente a deposigdo dos primeiro e segundo modelos de materiais de ade-
sivo fundido no substrato subjacente, como modelos claros, com-eontorno e limpos.

Convenientemente, os ditos primeiro e segundo ¢algos de modelo sdo dispostos
proximos a dita parte de borda de lamina do dito adaptador de molde, de modo a depositar
efetivamente os primeiro e segundo modelos de materiais de adesivo fundido no substrato
subjacente, como modelos claros, com contorno e limpos., e sendo que os ditos primeiro e
segundo calcos de modelo séo dispostos no mesmo lado da dita parte de borda de Iamina
do dito adaptador de molde.

O dito calgo de separacédo tem uma dimens&o de espessura, que é suficientemente
grande de modo a permitir que os primeiro e segundo calgos de modelo sejam espagados
suficientemente entre si, com o que o segundo modelo de material adesivo fundido pode ser
depositado no substrato subjacente, sem distorcdo, e em que o calgo de separagdo tem
uma dimenséo de espessura, que é suficientemente pequena com o que o primeiro modelo
do material adesivo fundido pode ser depositado no substrato subjacente, sem distorgzo.

O conjunto de calgo de modelo duplo compreende ainda uma placa de molde dis-
posta adjacente ao dito segundo calgo de modelo, a dita placa de molde estando disposta
em um primeiro lado do dito segundo calgo de modelo, enquanto que o dito calgo de sepa-
ragao é disposto em um segundo lado oposto do dito segundo calco de modelo.

Adequadamente, uma primeira rota de escoamento de uma primeira parte do mate-
rial adesivo fundido, a ser depositado no substrato subjacente, como o primeiro modelo de
adesivo fundido pelo dito primeiro calgo de modelo, € definida do dito adaptador de molde
para o dito primeiro calgo de modelo e uma segunda rota de escoamento de uma segunda
parte do material adesivo fundido, a ser depositado no substrato subjacente, como o segun-
do modelo de material adesivo fundido pelo dito segundo calgo de modelo, é definida do dito
adaptador de molde, pelo dito primeiro calgo de modelo, pelo dito calgo de separacao, pelo
dito segundo calgo de modelo, para a dita placa de molde, e de volta para o dito segundo
calgco de modelo.

Uma parte de borda dianteira do segundo modelo de material adesivo fundido se
sobrepde a uma parte de borda traseira do primeiro modelo do material adesivo fundido e
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uma parte de borda dianteira do primeiro modelo de material adesivo fundido se sobrepée a
uma parte de borda traseira do segundo modelo do material adesivo fundido.

O dito adaptador de molde recebe dois tipos diferentes de material adesivo fundido,
de duas diferentes fontes de materiais de adesivo fundido.

O sistema de dispensacéao de adesivo fundido compreende um conjunto de calgo
de modelo duplo, que compreende primeiro e segundo calgos de modelo, para depositar
material adesivo fundido em um substrato subjacente, de acordo com dois modelos de so-
breposi¢éo predeterminados, sendo que o dito conjunto de calgo de modelo duplo compre-
ende um adaptador de molde para receber um suprimento de um material adesivo fundido,
de uma fonte de material adesivo fundido; um dito primeiro calgo de modelo para receber
um material adesivo fundido do dito adaptador de ritdlde e para depositar um primeiro mode-
lo do material adesivo fundido em um substrato subjacente; um dito segundo cal¢o de mode-
lo para receber um material adesivo fundido do dito adaptador de molde e para depositar um
segundo modelo do material adesivo fundido no substrato subjacente; e um calgo de sepa-
ragao interposto entre os ditos primeiro e segundo calgos de modelo, para separar os ditos
primeiro e segundo calgos de modelo entre si e ainda permitir que os primeiro e segundo
modelos dos materiais de adesivo fundido sejam depositados no substrato subjacente, de
acordo com um modelo de sobreposi¢do, em que uma parte de um primeiro dos primeiro e
segundo modelos dos materiais de adesivo fundido se sobreponha a uma parte do segundo
dos primeiro e segundo modelos dos materiais de adesivo fundido.

O o dito adaptador de molde define uma parte de borda de Iamina, para definir efe-
tivamente a deposi¢éo dos primeiro e segundo modelos de materiais de adesivo fundido no
substrato subjacente, como modelos claros, com contorno e limpos e os ditos primeiro e
segundo calgos de modelo sao dispostos proximos a dita parte de borda de lamina do dito
adaptador de molde, de modo a depositar efetivamente os primeiro e segundo modelos de
materiais de adesivo fundido no substrato subjacente, como modelos claros, com contorno e
limpos.

Os ditos primeiro e segundo calgos de modelo s&o dispostos no mesmo lado da dita
parte de borda de lamina do dito adaptador de molde, e o dito calgo de separacédo tem uma
dimenséo de espessura, que é suficientemente grande de modo a permitir que os primeiro e
segundo calgos sejam espagados suficientemente entre si, com o que o segundo modelo de
material adesivo fundido pode ser depositado no substrato subjacente, sem distorcdo, e em
que o calgo de separagdo tem uma dimensao de espessura, que é suficientemente pequena
com o que o primeiro modelo do material adesivo fundido pode ser depositado no substrato
subjacente, sem distorgao.

O sistema de dispensacdo de adesivo fundido compreende ainda uma placa de
molde disposta adjacente ao dito segundo calgo de modelo e a dita placa de molde é dis-
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posta em um primeiro lado do dito segundo calgo de modelo, enquanto que o dito calgo de
separagao é disposto em um segundo lado oposto do dito segundo calgo de modelo.

~ No sistema de dispensac¢éo de adesivo fundido uma primeira rota de escoamento
de uma primeira parte do material adesivo fundido, a ser depositado no substrato subjacen-
te, como o primeiro modelo de adesivo fundido pelo dito primeiro calgo de modelo, é definida
do dito adaptador de molde para o dito primeiro calgo de modelo, e uma segunda rota de
escoamento de uma segunda parte do material adesivo fundido, a ser depositado no subs-
trato subjacente, como o segundo modelo de material adesivo fundido pelo dito segundo
calgo de modelo, é definida do dito adaptador de molde, pelo dito primeiro calco de modelo,
pelo dito calgo de separacao, pelo dito segundo calgo de modelo, para a dita placa de mol-
de, e de volta para o dito segundo cal¢co d& modelo. ,

Uma parte de borda dianteira do segundo modelo de material adesivo fundido se
sobrepde a uma parte de borda traseira do primeiro modelo do material adesivo fundido e
uma parte de borda dianteira do primeiro modelo de material adesivo fundido se sobrepde a
uma parte de borda traseira do segundo modelo do material adesivo fundido.

No sistema de dispensacao de adesivo fundido o dito adaptador de molde recebe
dois tipos diferentes de material adesivo fundido, de duas diferentes fontes de materiais de
adesivo fundido.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Varios outros aspectos e vantagens associadas da presente invencdo vao ser mais
inteiramente considerados da descricao detalhada apresentada a seguir, quando considera-

da em conjunto com os desenhos em anexo, nos quais os caracteres de referéncia similares
designam partes similares ou correspondentes ao longo das varias vistas, e em que:

a Figura 1 € uma vista detalhada de um conjunto de calgo de modelo duplo aperfei-
¢oado, para uso com um aplicador de molde de contato de adesivo fundido, como construi-
do de acordo com os principios e ensinamentos da presente invencio e mostrando as suas
partes cooperantes;

a Figura 2 € uma vista em-elevagao frontal, parcialmente em sec¢éo transversal, do
conjunto de calgo de modelo duplo montado, como descrito na Figura 1;

a Figura 3 € uma vista em planta pelo topo, parcialmente em secéo transversal, do
conjunto de calgo de modelo duplo montado, como descrito nas Figuras 1 e 2;

a Figura 4 € uma vista em secéo transversal do conjunto de calgo de modelo duplo
montado, como descrito na Figura 3, tomada ao longo das linhas 4 - 4 da Figura 3;

a Figura 5 € uma vista em secéo transversal do conjunto de calgo de modelo duplo
montado, como descrito na Figura 3, tomada ao longo das linhas 5 - 5 da Figura 3;

a Figura 6 é uma vista em sec¢ao transversal do conjunto de calgo de modelo duplo
montado, como descrito na Figura 3, tomada ao longo das linhas 6 - 6 da Figura 3; e
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a Figura 7 € uma vista em elevagao frontal do conjunto de calco de modelo duplo
montado, similar aquele descrito na Figura 2, mostrando, no entanto, a geracéo de diferen-
tes modelos em consequéncia da operagao particular do conjunto de calgo de modelo duplo
da presente invengao.

BREVE DESCRICAO DA MODALIDADE PREFERIDA

Com referéncia agora aos desenhos, e, mais particularmente, as Figuras 1 - 6 de-
les, um novo e aperfeigoado conjunto de calgo de modelo duplo, para uso em conjunto com,
por exemplo, um aplicador ou cabeg¢a de molde de contato de adesivo fundido, como cons-

truido de acordo com os principios e ensinamentos da presente invencdo, é descrito e é
indicado genericamente pelo caractere de referéncia 100. Mais particularmente, como pode
ser provavelmente visto da Figura 1, nota-se que o novo e aperfeigoado conjunto de calgo
de modelo duplo 100, para uso em conjunto com, por exemplo, um aplicador ou cabega de
molde de contato de adesivo fundido, e para depositar ou aplicar muitiplos depdsitos ou mo-
delos em um substrato subjacente, compreende um adaptador de molde 102, um primeiro
calco de modelo 104, um calgo de separagao 106, um segundo calgo de modelo 108, e uma
placa de molde 110, em que o substrato subjacente vai ser mével em relacéo ao novo e a-
perfeicoado conjunto de calgo de modelo duplo 100, ao longo de uma rota de escoamento
FP. Para facilidade de entendimento da presente invengao, e sua operagio, o novo e aper-
feicoado conjunto de calgo de modelo duplo 100 vai ser descrito como se dois diferentes
tipos de adesivos, revestimentos, substancias ou materiais estdo sendo conduzidos e des-
carregados do novo e aperfeicoado conjunto de calgo de modelo duplo 100, de modo a ser
depositados ou aplicados no substrato subjacente, embora, considere-se que os dois dife-
rentes tipos de adesivos, revestimentos, substancias ou materiais podem efetivamente com-
preender multiplos diferentes tipos de adesivos, revestimentos, substancias ou materiais, ou
o0 mesmo adesivo, revestimento, substancia ou material possa ser diferenciados dos outros,
pelo fato de que dois diferentes adesivos, revestimentos, substancias ou materiais podem
compreender ou ser caracterizados por diferentes dimensdes de espessura ou diferentes
modelos, tudo como vai sef-explicado mais inteiramente a seguir.

Com referéncia continuada sendo feita as Figuras 1 - 6, mas, em particular, a Figu-
ra 1 para clareza, nota-se que o adaptador de molde 102 tem uma configuracéo de secdo
transversal substancialmente trapezoidal, e que a parte superficie superior 112 do adaptador
de molde 102 é dotada com, por exemplo, oito orificios de entrada de fluido 114, 116, 118,
120, 122, 124, 128, para proporcionar o adaptador de molde 102 com, por exemplo, oito
suprimentos separados de, por exemplo, materiais de adesivo fundido, que s&o supridos a
ele, por meio, por exemplo, de um numero adequado de bombas, ndo mostradas, embora
os escoamentos de fluido das bombas sejam ilustrados esquematicamente pelas setas de
entrada na Figura 2. De acordo com a disposi¢do exemplificativa particular do conjunto 100
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da presente invengéo, a qual essa descrigdo é dirigida, os oito orificios de entrada de fluido
114, 116, 118, 120, 122, 124, 126, 128 sao dispostos dentro de dois conjuntos espacados
lateral ou transversalmente de orificios de entrada de fluido, com cada conjunto de orificios
de entrada de fluido compreendendo quatro orificios de entrada de fluido, e quatro bombas,
néo mostradas, sdo utilizadas para suprir respectivamente dois diferentes fluidos, tais como,
por exemplo, dois diferentes materiais de adesivo fundido, para os oito orificios de entrada
de fiuido 114, 116, 118, 120, 122, 124, 126, 128, embora deva-se notar que, de acordo com
outras possiveis disposi¢des ou modalidades, que podem ser construidas de acordo com os
principios gerais e ensinamentos da presente inven¢do, um numero maior ou menor de
bombas pode ser, de fato, proporcionado em unido com o conjunto 100.

Por exemplo, apenas duas bombas, n&o mostradas, podem ser utilizadas, em que
cada bomba vai suprir um particular de dois fluidos ou materiais de adesivo fundido a quatro
dos oito orificios de entrada de fluido 114, 116, 118, 120, 122, 124, 126, 128, ou, alternati-
vamente, oito diferentes bombas, ndo mostradas, podem ser utilizadas, em que cada bomba
vai suprir diretamente um respectivo dos oito diferentes fluidos ou materiais de adesivo fun-
dido aos oito orificios de entrada de fluido 114, 116, 118, 120, 122, 124, 126, 128. Outras
combinagbes e permutagdes, compreendendo o nimero de bombas, o nimero de diferentes
fluidos, os materiais, as substancias, ou assemelhados, sendo supridos a nimeros particula-
res dos oito orificios de entrada de fluido 114, 116, 118, 120, 122, 124, 126, 128, sdo tam-
bém naturalmente possiveis, de modo a atingir a deposicéo ou aplicagdo de diferentes flui-
dos, diferentes modelos, diferentes espessuras de revestimento, e assemelhados, no subs-
trato subjacente, de acordo com os modelos particulares ou desejaveis predeterminados,
como necessario para os produtos particulares ou diferentes sendo fabricados ou manufatu-
rados.

Mais particularmente, com referéncia sendo ainda feita basicamente a Figura 1,
uma primeira das duas bombas mencionadas acima, ndo mostrada, vai suprir um primeiro
dos dois diferentes materiais de adesivo fundido aos orificios de entrada de fluido 118, 120,
122, 124, definides dentro da parte superficie superior 112 do adaptador de molde 102, e
mostra-se que a parte superficie voltada para a frente 130 do adaptador de molde 102 é
dotada com uma pluralidade de canais de escoamento 132, 134, 136, 138, que sdo adapta-
dos para ser respectivamente conectados fluidicamente, nas partes extremidades a montan-
te deles, aos orificios de entrada de fluido 118, 120, 122, 124. Por sua vez, as partes extre-
midades a jusante da pluralidade de canais de escoamento 132, 134, 136, 138 sao respecti-
vamente conectadas fluidicamente a uma pluralidade de orificios de descarga de fluido 140,
142, 144, 146, que sdo também definidos dentro da parte superficie voltada para a frente
130 do adaptador de molde 102, e ainda mais, a pluralidade de orificios de descarga de flui-

do 140, 142, 144, 146 ¢é adaptada para ser respectivamente conectada fluidicamente a uma
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pluralidade de orificios de deposicdo ou aplicagio de fluido primarios 148, 150, 152, 154,
que séo definidos dentro da parte de borda inferior do calgo de modelo primeiro 104, e que
vai, portanto, depositar ou aplicar o primeiro fluido, ou o primeiro de dois diferentes materiais
de adesivo fundido, no substrato subjacente, de acordo com um modelo predeterminado,
uma espessura de revestimento predeterminada, ou assemelhados. Nota-se também que
uma pluralidade de elementos de anel em O 156, 158, 160, 162, 166, 168, 170 é adaptada
para ser respectivamente associada operacionalmente com a pluralidade de orificios de en-
trada de fluido 114, 116, 118, 120, 122, 124, 126, 128, de modo a proporcionar a selagem a
fluido desejada em conjunto com ela.

Continuando ainda mais, nota-se também que a parte superficie voltada para a
frente T30 do Adaptador de molde 102 é também dotada com uma pluralidade de canais de
escoamento 172, 174, 176, 178, que é adaptada para ser respectivamente conectada fluidi-
camente, nas partes extremidades a montante dela, aos orificios de entrada de fluido 114,
116, 118, 126, 128, e, por sua vez, as partes extremidades a jusante da pluralidade de ca-
nais de escoamento 172, 174, 176, 178 sao adaptadas para ser respectivamente conecta-
das fluidicamente a um primeiro conjunto de furos ou orificios atravessantes 180, 182, 1 24,
186, que s&o definidos dentro do primeiro calgo de modelo 104. Nota-se, de modo similar,
que o calgo de separacdo 106 é igualmente dotado com um segundo conjunto de furos ou
orificios atravessantes 188, 190, 192, 194, que é adaptado para ser respectivamente conec-
tado fluidicamente ao primeiro conjunto de furos ou orificios atravessantes 180, 182, 184,
186, definido dentro do primeiro calgo de modelo 104. Ainda mais, um terceiro conjunto de
furos ou orificios atravessantes 196, 198, 200, 202 é definido dentro do segundo cal¢co de
modelo 108 e é adaptado para ser respectivamente conectado fluidicamente ao segundo
conjunto de furos ou orificios atravessantes 188, 190, 192, 194, que é definido dentro do
calgo de separagdo 106. Nota-se por fim que uma pluralidade de canais de escoamento
204, 206, 208, 210 é definida na ou dentro da parte superficie voltada para tras 212 da placa
de molde 110, como melhor visto na Figura 2, e que a pluralidade de canais de escoamento
204, 208, 208, 210 é adaptada para ser respectivamente conectada fluidicamente, nas suas
partes extremidades a montante, ao terceiro conjunto de furos ou orificios atravessantes
196, 198, 200, 202, que é definido dentro do segundo cal¢co de modelo 108, de modo a re-
ceber o segundo fluido dele, enquanto que as partes extremidades a jusante dos canais de
escoamento 204, 206, 208, 210 sado adaptadas para ser respectivamente conectadas fluidi-
camente a uma pluralidade de orificios de descarga de fluido 214, 216, 218, 220, que é tam-
bém definida dentro da parte superficie voltada para tras 212 da placa de molde 110, de
modo a suprir o segundo fluido a ela. Ainda mais, a pluralidade de orificios de descarga de
fluido 214, 216, 218, 220 é adaptada para ser respectivamente conectada fluidicamente a
uma pluralidade de orificios de deposigdo ou aplicagdo de fluido secundarios 222, 224, 226,
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228, que é definida dentro da parte de borda inferior do segundo calgo de modelo 108, e que
vai, portanto, servir para depositar ou aplicar o segundo fluido, ou o segundo dos dois dife-
rentes materiais de adesivo fundido, no substrato subjacente, de acordo com um modelo
predeterminado, uma espessura de revestimento predeterminada, ou assemelhados.

Com referéncia sendo agora feita especificamente as Figuras 3 - 6, além das Figu-
ras 1 e 2, o procedimento de montagem do novo e aperfeicoado conjunto de caico de mode-
lo duplo 100, bem como a montagem do novo e aperfeigoado conjunto de calco de modelo
duplo em um aplicador ou cabeg¢a de adesivo fundido, vai ser entdo descrito. Mais particu-
larmente, nota-se que para montar conjuntamente os varios componentes, compreendendo
o novo e-aperfeicoado conjunto de calgo de modelo duplo 100 da presente invencéo, as par-
tes Iaterais esquerdas do adaptador de molde 102, o primeiro calgo de modelo 104, o calco
de separag&do 106, o segundo calgo de modelo 108 e a placa de molde 110 sio respectiva-
mente dotados com furos ou aberturas primarios 230, 232, 234, 236, 238, para acomodar
um primeiro pino de cavilha 240, que é adaptado para ser inserido pelos furos ou aberturas
mencionados acima 230, 232, 234, 236, 238, de modo a alinhar efetivamente as partes late-
rais esquerdas do adaptador de molde 102, o primeiro calgo de modelo 104, o _Ealgo de se-
paragao 106, o segundo calgo de modelo 108 e a placa de molde 110 conjuntamente. De
uma maneira similar, as partes laterais direitas do adaptador de molde 102, o primeiro calgo
de modelo 104, o calgo de separagdo 106, o segundo calgo de modelo 108 e a placa de
molde 110 s&o respectivamente dotados com furos ou aberturas secundarios 242, 244, 246,
248, 250, para acomodar um segundo pino de cavilha 252, que é adaptado para ser inserido
pelos furos ou aberturas mencionados acima 242, 244, 246, 248, 250, de modo a alinhar
efetivamente as partes laterais direitas do adaptador de molde 102, o primeiro calgo de mo-
delo 104, o calgo de separacdo 106, o segundo calgo de modelo 108 e a placa de molde
110 conjuntamente.

Dessa maneira, em consequéncia da disposi¢do dos primeiro e segundo pinos de
cavilha 240, 252 dentro das respectivas aberturas ou furos 230, 232, 234, 236, 238 e 242,
244, 246, 248, 250, todos os componentes estruturais compreendendo o novo e aperfeicoa-
do conjunto de calgo de modelo duplo 100, isto &, o adaptador de molde 102, o primeiro cal-
¢o de modelo 104, o calco de separagao 106, o segundo calgo de modelo 108 e a placa de
molde 110 s&o alinhados adequadamente entre si e prontos para ser montados firmemente
conjuntamente. Consequentemente, nota-se que cada um do adaptador de molde 102, do
primeiro calgo de modelo 104, do calgo de separagéo 106, do segundo calgo de modelo 108
e da placa de molde 110 é também respectivamente dotado com uma pluralidade de abertu-
ras ou furos, tais como, por exemplo, dez aberturas de furos 254, 256, 258, 260, 262, que
s&o dispostas dentro de uma disposigao horizontal e que sdo adaptadas para receber res-

pectivamente por elas uma pluralidade de prendedores de parafuso adequados, isto &, dez
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prendedores de parafuso 264, de modo a, de fato, fixar firmemente o adaptador de molde
102, o primeiro calgo de modelo 104, o calgo de separagdo 106, o segundo calco de modelo
108 e a placa de molde 110 conjuntamente, para formar o novo e aperfeigoado conjunto de
calgo de modelo duplo 100. Por fim, nota-se ainda que o adaptador de molde 102 é dotado
com uma pluralidade de furos orientados verticalmente, tais como, por exemplo, sete furos
266, dentro dos quais uma pluralidade de prendedores de parafuso, tais como, por exemg_lo,
sete prendedores de parafuso 268, é adaptada para ser inserida para acoplamento rosq'tje-
ado dentro de uma parte subsuperficial do aplicador ou cabeca de adesivo fundido, ndo
mostrado, para montar firmemente o novo e aperfeicoado conjunto de calgo de modelo du-
plo 100 nele.

Substancialmente todos os componentes estruturais tendo sido descritos, que com-
preendem o novo e aperfeigoado conjunto de calgo de modelo duplo 100 da presente inven-
¢ao, uma breve operacéo do mesmo vai ser entdo descrita juntamente com alguns aspectos
operacionais Unicos dele. Como pode ser melhor considerado de quaisquer das Figuras 4 -
6, nota-se que a parte de borda de fundo 270 da parte superficie voltada para a frente 130
do adaptador de molde de forma trapezoidal 102 se projetada descgndentemente abaixo,
por exemplo, a parte superficie de fundo inferior ou inclinada 272 do adaptador de molde
102, de modo a formar o que é conhecido como uma borda de lamina. Além disso, nota-se
também que a parte de borda de fundo voltada ou estendendo-se para tras da placa de
molde 110 termina em uma parte de forma arqueada 274, que é conhecida como um bico de
aguia, e que o primeiro calgo de modelo 104, o segundo calgo de separacéo 106 e o segun-
do calgo de modelo 108 sdo ensanduichados efetivamente entre o adaptador de molde 102
e a placa de molde 110, de modo que as respectivas partes bordas inferiores 276, 278, 280
do primeiro calgo de modelo 104, do calgo de separagdo 106 e do segundo calgo de modelo
108 sao efetivamente alinhadas com, ou dispostas no mesmo nivel de elevacéo que, a bor-
da de lamina 270 do adaptador de molde 102 e da parte de borda terminal do bico de aguia
274. Ainda mais, o calgo de separagdo 106 é dotado com uma dimenséo de espessura rela-
tivamente pequena, que ndo apenas permite que as partes bordas inferiores 276, 280 dos
primeiro e segundo calgos de modelo 104, 108 fiquem fisicamente préximas entre si, mas,
além disso, permitam que ambas as partes bordas inferiores 276, 280 dos primeiro e segun-
do calgos de modelo 104, 108 fiquem também fisicamente localizadas relativamente proxi-
mas a borda de lamina 270 do adaptador de molde 102. Dessa maneira, como vai ser expli-
cado ainda mais inteiramente abaixo, esse conjunto composto define uma estrutura de bor-
da aguda, que permite que os modelos desejados sejam de fato depositados ou aplicados
no substrato subjacente, como, desejavelmente, imagens com contornos, agudas e limpas,
quando, de fato, por exemplo, material adesivo fundido é dispensado ou descarregado de, e
depositado ou aplicado no substrato subjacente, por meio de quaisquer dos calgos de mode-
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lo 104, 108. ‘

Continuando ainda mais, e como pode-se considerar de uma comparacéo das Figu-
ras 2 e 7, deve-se considerar que o novo e aperfeigoado conjunto de calgo de modelo duplo
100 mencionado acima, construido de acordo com os principios e ensinamentos da presen-
te invengao, diferentes modelos de deposicao ou aplicagéo, diferentes modelos de deposi-
¢éo ou aplicagado tendo diferentes dimensdes de largura, e diferentes modelos clg deposicao
ou aplicagédo tendo segdes ou partes cobertas ou sobrepostas podem ser obt'idos. Por e-
xemplo, como pode-se melhor notar ou considerar das Figuras 1 e 2, um primeiro modelo de
deposigcéo ou aplicagdo 282, compreendendo, por exemplo, um primeiro material adesivo
fundido, é depositado ou aplicado no substrato subjacente por meio do orificio de deposicéao
de fluido 148 definido dentro da parte de borda inferior 276 do primeiro calgco de modelo 104,
e nota-se que esse primeiro modelo de deposigdo ou aplicacdo 282 tem dimensdes prede-
terminadas de comprimento e largura. Além disso, esse primeiro modelo de deposicdo ou
aplicacao 282 tem, de preferéncia, uma primeira dimensé&o de espessura predeterminada.

De uma maneira similar, um segundo modelo de deposi¢éo ou aplicacido 284 com-
preendendo, por exemplo, 0 mesmo material adesivo fundido utilizado na formagéo do pri-
meiro modelo de deposicao ou aplicagdo 282, é depositado o'u aplicado no substrato subja-
cente por meio do orificio de deposicao de fluido 150, que é também definido dentro da par-
te de borda inferior 276 do primeiro calgco de modelo 104, e nota-se que esse segundo mo-
delo de deposicdo ou aplicacdo 284 tem uma dimens&o de comprimento predeterminada,
que € substancialmente igual aquela do primeiro modelo de deposi¢éo ou aplicacdo 284,
embora, considere-se também que o segundo modelo de deposi¢do ou aplicagido 284 seja
efetivamente deslocado longitudinalmente com relag&o ao primeiro modelo de deposicdo ou
aplicagéo 282, em consequéncia da operacdo adequadamente sincronizada da, por exem-
plo, estrutura de abertura de valvula de dispensagao, nao mostrada, disposta dentro da ca-
bega ou aplicador, também nao mostrado. Além disso, nota-se que a dimensao de largura
do segundo modelo de deposicao ou aplicagdo 284 € um pouco menor ou mais estreito do
que aquela do primeiro modelo de deposi¢do ou aplicagdo 282, como determinado, por e-
xemplo, pelas dimensdes de largura relativa dos orificios de deposicado de fluido 148, 150.
Além do mais, esse segundo modelo de deposigdo ou aplicagdo 284 tem, de preferéncia,
uma dimensédo de espessura predeterminada, que é substancialmente igual aquela do pri-
meiro modelo de deposi¢ao ou aplicagdo 282. Ainda mais, os terceiro e quarto modelos de
deposicdo ou aplicagdo 286, 288, respectivamente, similares aos primeiro e segundo mode-
los de deposicéo ou aplicagdo 282, 284, sao formados pelos orificios de deposigdo de fluido
correspondentes 154, 152, que s&o igualmente definidos dentro da parte de borda inferior
276 do primeiro calgo de modelo 104.

Continuando ainda mais, nota-se de modo similar que um quinto modelo de deposi-
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¢éo ou aplicagdo 290, compreendendo, por exemplo, um segundo material adesivo fundido,
€ depositado ou aplicado no substrato subjacente por meio do orificio de deposigao de fluido
222, definido dentro da parte de borda inferior 280 do segundo calgo de modelo 108, e nota-
se que esse quinto modelo de deposi¢ao ou aplicagdo 290 tem também dimensdes prede-
terminadas de comprimento e largura. Além disso, esse quinto modelo de deposigao ou a-
plicacao 290 tem, de preferéncia, uma segunda dimensao de espessura predeterminada,
que pode ser maior ou menor do que, por exemplo, quaisquer dos modélos de deposicao ou
aplicacdo 282, 284, 286, 288. De uma maneira similar, um sexto modelo de deposi¢ao ou
aplicacao 292, compreendendo, por exemplo, o mesmo segundo material adesivo fundido
que aquele utilizado na formagéo do quinto modelo de deposigao ou aplicagao 290, é depo-
sitado ou aplicado no substrato subjacente por meio do orificio de deposi¢ao de fluido 224,
que é também definido dentro da parte de borda inferior 280 do segundo calgo de modelo
108, e nota-se que esse segundo modelo de deposicdo ou aplicacdao 292 tem dimensdes
predeterminadas de comprimento e largura, que sado substancialmente iguais aquelas do
quinto modelo de deposi¢cao ou aplicagdo 290, embora, considere-se também que o sexto
modelo de deposi¢do ou aplicacdo 292 é efetivan_lente deslocado longitudinalmente com
relagdo ao quinto modelo de deposi¢do ou aplicagdo 290, em consequéncia da operagao
sincronizada adequada da, por exemplo, estrutura de abertura de valvula de dispensacgao,
nao mostrada, disposta dentro da cabeg¢a ou aplicador, também nio mostrado, em que os
primeiro e segundo materiais de adesivo fundido particulares sdo dispensados a tempos
predeterminados, relativos ao movimento do substrato subjacente ao longo da roda de es-
coamento FP.

Além disso, esse sexto modelo de deposicdo ou aplicagdo 292 tem, de preferéncia,
uma dimenséao de espessura predeterminada, que & substancialmente igual aquela do quin-
to modelo de deposicao ou aplicagdo 290. Ainda mais, os sétimo e oitavo modelos de depo-
sicdo ou aplicagcao 294, 296, respectivamente, similares aos quinto e sexto modelos de de-
posi¢ao ou aplicacao 290, 292, sdo formados pelos orificios de deposigédo de fluido corres-
pondentes 228, 226, que sao igualmente definidos dentro da parte de borda inferior 280 do
segundo calco de modelo 108. Ainda mais, nota-se também, por exemplo, que uma parte de
borda traseira do primeiro modelo de deposi¢édo ou aplicagdo 282 é sobreposta por meio de
uma parte de borda dianteira do sexto modelo de deposi¢do ou aplicagdo 292, e, de modo
similar, com relagéo a parte de borda traseira do terceiro modelo de deposicdo ou aplicagao
286, que é sobreposta por meio da parte de borda dianteira do oitavo modelo de deposicéo
ou aplicagdo 296. De novo, isso & atingido em consequéncia de, por exemplo, a sincroniza-
cao particular da estrutura de abertura de valvula de dispensa, ndo mostrada, disposta den-
tro da cabecga ou aplicador, também nao mostrado, em que os primeiro e segundo materiais
de adesivo fundido particulares sdo dispensados a tempos predeterminados, relativos ao
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movimento do substrato subjacente ao longo da roda de escoamento FP.

Além disso, deve-se considerar que a deposi¢ao ou aplicagédo sobreposta dos dois
diferentes materiais de adesivo fundido em cima um do outro é também obtida em conse-
quéncia do contato ou acoplamento unico de todo o novo e aperfeigoado conjunto de calgo
de modelo duplo 100 mencionado acima da presente invengéo, como compreendendo, por
exemplo, a estrutura de borda de lamina 270 do adaptador cjg molde 102, a parte de borda
inferior 276 do primeiro cal¢co de modelo 104, a parte de bordé ﬂinferior 278 do calgo de sepa-
racdo 106, a parte de borda inferior 280 do segundo calgo de separagéo 106, a parte de
borda inferior 280 do segundo calgo de modelo 108, e a segdo de borda terminal da parte
bico de aguia 274 da placa de molde 110, com o segundo calgo de modelo 108, e acima do
primeiro modelo de deposicao ou aplicagdo 282 em uma maneira de cobertura ou sobrepo-
sicdo, de modo a néo perturbar ou de outro modo afetar adversamente o primeiro modelo de
deposicao ou aplicagao 282 aplicado previamente.

Como pode ser melhor considerados da Figura 7, nota-se também que os modelos
de deposicdo ou aplicagao aiternativos ou opostos 282, 284, 286, 288, 290, 292, 294, 296,
com relacdo aos modelos de deposicéo ou aplicagao 282, 284, 286, 288, 290, 292, 294,
296, como descrito, por exemplo, na Figura 2, podem ser também igualmente obtidos. Mais
particularmente, nota-se, por exemplo, que n3o apenas sdo os modelos de deposicdo ou
aplicagéo 282, 284, ou 286, 288, ou 290, 292, ou 294, 296 ndo mais deslocados longitudi-
nalmente relativamente entre si, mas, de acordo com o processo ou procedimento de depo-
sicao global, particular, compreendendo a deposigdo ou aplicagdo dos modelos de deposi-
¢ao ou aplicagédo 282, 284, 286, 288, 290, 292, 294, 296 no substrato subjacente, nota-se
que de acordo com esses modelos de deposigao ou aplicagao ilustrados na Figura 7, a parte
de borda traseira do sexto modelo de deposicdo ou aplicagido 292 é entao efetivamente so-
breposta por meio da parte de borda dianteira do primeiro modelo de deposigdo ou aplica-
cdo 282, e de modo similar com relagdo a parte de borda traseira do oitavo modelo de de-
posicdo ou aplicagéo 296, sendo sobreposta por meio da parte de borda dianteira do tercei-
ro modelo de deposigcdo ou aplicagdo 286. Com os principios e ensinamentos da presente
invencao, varios diferentes modelos de deposicédo ou aplicacdo diferentes, tendo diferentes
dimensdes de comprimento, dimensbes de largura, espessuras de revestimento, localiza-
¢Oes ou disposicdes posicionais longitudinais relativas, e assemelhados, podem ser obtidos
por meio do novo e aperfeigoado conjunto de calgo de modelo duplo 100 da presente inven-
cao.

Além disso, deve-se notar e enfatizar que, independentemente de quais modelos
282, 284, 286, 288, 290, 292, 294, 296 sdo depositados ou aplicados no substrato subjacen-
te, e independentemente da ordem na qual os varios modelos 282, 284, 286, 288, 290, 292,
294, 296 sao depositados ou aplicados no substrato subjacente, a deposi¢do ou aplicacdo
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bem-sucedida dos modelos 282, 284, 286, 288, 290, 292, 294, 296 no substrato subjacente
€ obtida de acordo com, ou em consequéncia de, os principios e ensinamentos menciona-
dos acima da presente invencdo. No entanto, deve-se notar ainda que varios outros fatores
também entram em cena, em conjunto com a deposi¢do ou aplicacido dos dois materiais de
adesivo fundido no substrato subjacente, para obter, de fato, com sucesso os muiltiplos mo-
delos ou deposicdes 282, 284, 286, 288, 290, 292, 594, 296 mencionados acima no substra-
to subjacente. Por exemplo, a provisdo do calgo dé separacao 106, como tendo a sua di-
mensao de espessura relativamente fina ou pequena, notou-se como sendo importante pelo
fato de que a mesma ndo apenas permite que os primeiro e segundo calgos de modelo 104,
108 sejam dispostos extremamente préximos entre si, mas, além disso, permite que os cal-
¢cos de modelo 104, 108 sejam dispostos extremamente préximos a borda de lamina 270 do
adaptador de molde 102.

Se a dimenséo de espessura do calgo de separagio 106 for de fato muito grande,’
entao a deposicéo do primeiro material adesivo fundido do, por exemplo, primeiro calgo de
modelo 104, vai ser distorcida, e ndo vai ser definida limpamente ou com contorno, por que
o calgo de separacgio relativamg_pte largo 106 vai, de fato, tender a melhorar o tempo de
residéncia ou tempo de deposigéo do material adesivo fundido sendo dispensado pelo pri-
meiro cal¢o de modelo 104, com o qJe 0 modelo desse material adesivo fundido vai ser efe-
tivamente distorcido. Contrariamente, se a dimensao de espessura do calgo de separacéao
106 for de fato muito fina, entdo o modelo de deposicdo do material adesivo fundido sendo
dispensado do segundo calgo de modelo 108 vai, de fato, ser distorcido, por causa do tempo
suficiente para proporcionar o entalhe ou depressdo mencionado acima, no qual a segunda
deposi¢éo ou aplicagdo do material adesivo fundido do, por exemplo, segundo calgo de mo-
delo 108, ndo vai ser, de fato, capaz de ter sido feita. Portanto, em vez do material adesivo
fundido, sendo dispensado do segundo calgo de modelo 108, de uma maneira verdadeira-
mente de sobreposicdo, com relagdo ao material adesivo fundido, que foi dispensado do
primeiro calgo de modelo 104, o material adesivo fundido, sendo dispensado do segundo
calco de modelo 108, vai, de fato, se emaranhar com o material adesivo fundido depositado
previamente no substrato subjacente do primeiro calgo de modelo 104. Portanto, a proviséo
do calgo de separagdo 106, tendo a dimensdo de espessura correta, juntamente com outros
fatores operacionais ou de dispensacao, tais como, por exemplo, o material adesivo fundido
particular sendo dispensado, as suas propriedades de viscosidade, a pressdo do material
adesivo fundido sendo dispensado, tudo afeta a deposigéo ou aplicagdo bem-sucedida dos
modelos particulares no substrato subjacente.

Desse modo, pode-se notar, de acordo com os principios e ensinamentos da pre-
sente invengéo, que se proporcionou um novo e aperfeigoado conjunto de calgo de modelo

duplo, para uso em conjunto com sistemas de dispensacédo de adesivo fundido, em que va-
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rios diferentes modelos de deposicdo ou aplicagcdo de cobertura ou sobreposigéo, tendo di-

ferentes dimens6es de comprimento, diferentes dimensoes de largura, diferentes espessu-

ras, de revestimento, diferentes localizagdes ou disposigdes posicionais longitudinais relati-

vamente entre si, e assemelhados, possam ser obtidos por meio do novo e aperfeicoado

conjunto de calgo de modelo duplo da presente invengéo, durante uma Unica passagem do

'substrato subjacente com relagao ao aphcador ou cabeca de molde de contato de adesivo

fundldo Dessa maneira, diferentes ou multiplos procedimentos de deposi¢do ou aplicagéo
de adesivo séo capazes de ser efetivamente conduzidos simultaneamente, de modo a sim-
plificar e diminuir efetivamente as linhas de montagem e as linhas de produgéo globais ne-

cessarias para a fabricagdo ou manufatura de varios diferentes produtos particulares.

Obviamente, muitas variagdes e modificagbes da presente invengéo sdo possiveis™

a luz dos ensinamentos mencionados acima. Deve-se, portanto, entender que dentro do

ambito das reivindicagcdes em anexo, a presente invengio pode ser praticada diferentemen-

te do que especificamente descrito no presente relatério descritivo.
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REIVINDICACOES
1. Conjunto de calgo de modelo duplo (100), para uso em conjunto com sistemas de

dispensacao de adesivo fundido, para depositar um primeiro material de adesivo fundido e
um segundo material de adesivo fundido em um substrato subjacente, de acordo com o
primeiro e segundo modelos de material predeterminados, CARACTERIZADO pelo fato de
que compreende respectivamente:

um adaptador de molde (102) que possui uma parte de superficie superior (112),
uma parte de superficie voltada para frente (130), uma parte de superficie inferior, e uma
parte de borda de lamina (270) que é projetada descendentemente abaixo da parte de
superficie inferior a partir da parte de superficie voltada para frente (130), o adaptador de
molde (102) compreende:

um primeiro conjunto de orificios de entrada de fluido (118, 120, 122, 124) fornecido
na parte de superficie superior (112) e recebendo o primeiro material de adesivo fundido a
partir de uma fonte de primeiro material de adesivo fundido;

um primeiro conjunto de canais de escoamento (132, 134, 136, 138) fornecido na
parte de superficie voltada para frente (130), em que cada canal de escoamento (132, 134,
136, 138) do primeiro conjunto de canais de escoamento (132, 134, 136, 138) é conectado
fluidicamente a um respectivo orificio de entrada de fluido do primeiro conjunto de orificios
de entrada de fluido (118, 120, 122, 124);

uma pluralidade de orificios de descarga de fluidos (140, 142, 144, 146) definidos
na parte de superficie voltada para frente (130) através da qual o primeiro material de
adesivo fundido é dispensado, em que cada um dos orificios de descarga (140, 142, 144,
146) é conectado fluidicamente a um respectivo canal de escoamento (132, 134, 136, 138)
do primeiro conjunto de canais de escoamento (132, 134, 136, 138);

um segundo conjunto de orificios de entrada de fluido (114, 116, 126, 128)
fornecido na parte de superficie superior (112) e recebe o segundo material de adesivo
fundido a partir de uma fonte de segundo material de adesivo fundido; e

um segundo conjunto de canais de escoamento (172, 174, 176, 178) fornecido na
parte de superficie voltada para frente (130), cada canal de escoamento (172, 174, 176,
178) do segundo conjunto de canais de escoamento (172, 174, 176, 178) possui uma
extremidade a jusante através da qual o segundo material de adesivo fundido é dispensado,
em que cada canal de escoamento (172, 174, 176, 178) do segundo conjunto de canais de
escoamento (172, 174, 176, 178) é conectado fluidicamente a um respectivo orificio de
entrada de fluido (114, 116, 126, 128) do segundo conjunto de orificios de entrada de fluido
(114, 116, 126, 128);

em que a parte de superficie voltada para frente (130) do adaptador de molde
(102), a pluralidade de orificios de descarga (140, 142, 144, 146), as extremidades a jusante
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do segundo conjunto de canais de escoamento (172, 174, 176, 178) e a parte de borda de
lamina (270) s&o substancialmente coplanares dentro de um plano vertical;

um primeiro calco de modelo (104) contiguo a parte de superficie voltada para
frente (130) do adaptador de molde (102) e que possui uma pluralidade de primeiros orificios
de aplicagéo de fluido (148, 150, 152, 154) definidas dentro de uma primeira parte de borda
inferior (276) e um primeiro conjunto de orificios atravessantes (180, 182, 184, 186), a
pluralidade de primeiro orificios de aplicagéo de fluido (148, 150, 152, 154) conectados
fluidicamente a respectivos orificios de descarga (140, 142, 144, 146) de um adaptador de
molde (102), e o primeiro conjunto de orificios atravessantes (180, 182, 184, 186)
conectados fluidicamente a respectivas extremidades a jusante do segundo conjunto de
canais de escoamento (172, 174, 176, 178), em que:

0s primeiros orificios de aplicagédo de fluido (148, 150, 152, 154) da pluralidade de
primeiros orificios de aplicagéo de fluido (148, 150, 152, 154) recebem o primeiro material de
adesivo fundido a partir de respectivos orificios de descarga de fluido (140, 142, 144, 146) e
aplica o primeiro material de adesivo fundido no substrato subjacente ao respectivo modelo
de deposi¢ao (282, 284, 286, 288) de primeiro material para formar o primeiro modelo de
material; e

os orificios atravessantes (180, 182, 184, 186) do primeiro conjunto de orificios
atravessantes (180, 182, 184, 186) recebem o segundo material de adesivo fundido a partir
das respectivas extremidades a jusante do segundo conjunto de canais de escoamento
(172, 174, 176, 178) e permite a passagem do segundo material de adesivo fundido através
do primeiro cal¢o de modelo (104);

um calgo de separagéo (106) contiguo ao primeiro calgco de modelo (104) e que
possui um segundo conjunto de orificios atravessantes (188, 190, 192, 194) conectados
fluidicamente a respectivos orificios atravessantes (180, 182, 184, 186) do primeiro conjunto
de orificios atravessantes (180, 182, 184, 186), o calco de separagéo (106) formado possui
uma espessura predeterminada e uma parte de borda inferior intermediaria (278), em que os
orificios atravessantes (188, 190, 192, 194) do segundo conjunto de orificios atravessantes
(188, 190, 192, 194) recebem o segundo material de adesivo fundido a partir dos
respectivos orificios atravessantes (180, 182, 184, 186) do primeiro conjunto de orificios
atravessantes (180, 182, 184, 186) e permite a passagem do segundo material de adesivo
fundido através do calgo de separagéo (106);

um segundo calco de modelo (108) contiguo ao calgo de separagédo (106) e que
possui um terceiro conjunto de orificios atravessantes (196, 198, 200, 202) conectados
fluidicamente a respectivos orificios atravessantes (188, 190, 192, 194) do segundo conjunto
de orificios atravessantes (188, 190, 192, 194), e uma pluralidade de segundos orificios de
aplicagao de fluido (222, 224, 226, 228) definidos dentro de uma segunda parte de borda
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inferior (280), em que:

os orificios atravessantes (196, 198, 200, 202) do terceiro conjunto de orificios
atravessantes (196, 198, 200, 202) recebem o segundo material de adesivo fundido a partir
dos respectivos orificios atravessantes (188, 190, 192, 194) do segundo conjunto de orificios
atravessantes (188, 190, 192, 194) e permite a passagem do segundo material de adesivo
fundido através do segundo calgo de modelo (108); e

os segundos orificios de aplicagdo de fluido (222, 224, 226, 228) de uma
pluralidade de segundos orificios de aplicagdo de fluido (222, 224, 226, 228) aplicam o
segundo material de adesivo fundido no substrato subjacente a respectivos segundos
modelos de deposicao de material (290, 292, 294, 296) para formar o segundo modelo de
material; e

uma placa de molde (110) que possui uma parte de superficie voltada para tras
(212) contiguo ao segundo calgo de modelo (108), a placa de molde (110) compreende:

uma pluralidade de canais de escoamento de placa de molde (204, 206, 208, 210)
definidas sobre ou dentro de parte de superficie voltada para tras (212), os canais de
escoamento de placa de molde (204, 206, 208, 210) da pluralidade de canais de
escoamento de placa de molde (204, 206, 208, 210) possuem, respectivamente, uma parte
de extremidade a montante conectada fluidicamente a respectivos orificios atravessantes
(196, 198, 200, 202) do terceiro conjunto de orificios atravessantes (196, 198, 200, 202), as
partes de extremidade a montante recebem o segundo material de adesivo fundido a partir
do respectivo orificio atravessante (196, 198, 200, 202) do terceiro conjunto de orificios
atravessantes (196, 198, 200, 202); e

uma pluralidade de orificios de descarga de fluido de placa de molde (214, 216,
218, 220) definidas dentro da parte de superficie voltada para tras (212) através da qual o
segundo material de adesivo fundido é descarregado, em que cada orificio de descarga de
placa de molde (214, 216, 218, 220) é conectado fluidicamente a um respectivo canal de
escoamento de placa de molde (204, 206, 208, 210) da pluralidade de canais de
escoamento de placa de molde (204, 206, 208, 210);

em que os orificios de descarga de placa de molde (214, 216, 218, 220) sao
conectados fluidicamente a respectivos segundos orificios de aplicagdo de fluido (222, 224,
226, 228) da pluralidade de segundos orificios de aplicagcao de fluido (222, 224, 226, 228) e
0s segundos orificios de aplicacdo de fluido (222, 224, 226, 228) recebem o segundo
material de adesivo fundido a partir dos respectivos orificios de descarga de fluido de placa
de molde (214, 216, 218, 220);

em que o adaptador de molde (102), o primeiro calgco de modelo (104), o calgo de
separagao (106), o segundo calgo de modelo (108) e a placa de molde (110) sédo arranjados

em série e fixados firmemente junto com uma pluralidade de fixadores;
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em que a espessura predeterminada dos calgos de separagédo (106) espaca o
primeiro calgo de modelo (104) a partir do segundo cal¢o de modelo (108) por uma distancia
suficiente para aplicar o primeiro material de adesivo fundido e o segundo material de
adesivo fundido de maneira sobreposta, e em uma maneira n&o misturada, um com relagéo
um ao outro;

em que a pluralidade de primeiros orificios de aplicagdo de fluido (148, 150, 152,
154) estéo dispostas no primeiro calgo de modelo (104) ao longo da diregéo de largura e a
pluralidade de segundos orificios de aplicagdo de fluido (222, 224, 226, 228) estédo dispostas
no segundo calgo de modelo (108) ao longo da diregao de largura;

em que um primeiro orificio de aplicagdo (148, 150, 152, 154) de uma pluralidade
de primeiros orificios de aplicagdo de fluido (148, 150, 152, 154) e um segundo orificio de
aplicacdo (222, 224, 226, 228) da pluralidade de segundos orificios de aplicagdo de fluido
(222, 224, 226, 228) séo posicionados em relagdo um ao outro de tal modo que cada um do
primeiro orificio de aplicagédo (148, 150, 152, 154) e do segundo orificio de aplicagdo (222,
224, 226, 228) possuem uma parte a qual se sobrepde umas com as outras na direcdo de
largura, e outra parte que é deslocada a partir da outra na dire¢édo de largura; e

em que o primeiro material de adesivo fundido é um material diferente do segundo
material de adesivo fundido.

2. Conjunto de calgo de modelo duplo (100), de acordo com a reivindicagédo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que uma parte de borda de lamina (270) do adaptador de
molde (102) é fornecido para definir a deposicdo dos primeiro e segundo modelos de
materiais no substrato subjacente sem que o primeiro e o segundo modelos de materiais
perturbem e afetem negativamente um ao outro.

3. Conjunto de calgo de modelo duplo (100), de acordo com a reivindicagédo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que os primeiro e segundo calgos de modelo (104, 108) séo
dispostos no mesmo lado da parte de borda de lamina (270) do adaptador de molde (102).

4. Conjunto de calgo de modelo duplo (100), de acordo com a reivindicagédo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que a placa de molde (110) é disposta em um primeiro lado
do segundo calgo de modelo (108), enquanto que o calgo de separagao (106) é disposto em
um segundo lado oposto do segundo calgo de modelo (108).

5. Conjunto de calgo de modelo duplo (100), de acordo com a reivindicagédo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que uma parte de borda dianteira do segundo modelo de
material do segundo material de adesivo fundido se sobrepde a uma parte de borda traseira
do primeiro modelo do material do primeiro material de adesivo fundido.

6. Conjunto de calgo de modelo duplo (100), de acordo com a reivindicagédo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que uma parte de borda dianteira do primeiro modelo de
material do primeiro material de adesivo fundido se sobrepde a uma parte de borda traseira
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do segundo modelo de material do segundo material de adesivo fundido.

7. Conjunto de calgo de modelo duplo (100), de acordo com a reivindicagéo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito adaptador de molde (102) possui uma espessura
maior que uma espessura do primeiro calgo de modelo (104).
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