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pode ser separada a primeira montagem de dosagem modular. Também é revelado um sistema de controle de presso de fluido
de lago fechado, para controlar independentemente a pressao do material de adesivo de fusdo sendo transportado para os
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“SISTEMA DE CONTROLE DE PRESSAO E METODO PARA CONTROLAR
INDEPENDENTEMENTE PRESSOES DE TRABALHO”
REFERENCIA CRUZADA A PEDIDO DE PATENTE RELACIONADO

[001] Este pedido de patente € uma continuacdo em parte do pedido de pa-
tente Estados Unidos intitulado MODULAR SYSTEM FOR THE DELIVERY OF HOT
MELT ADHESIVE OR OTHER THERMOPLASTIC MATERIALS, o qual foi deposita-
do em 12 de fevereiro de 2007 e ao qual foi designado o numero serial 11/705.060.

CAMPO DA INVENCAO

[002] A presente invencgao diz respeito de uma maneira geral a sistemas
de dispensacio de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico, e mais par-
ticularmente a um sistema modular inédito e aperfeicoado para a entrega de ade-
sivo de fusdo ou outros materiais termoplasticos em que, por exemplo, uma mon-
tagem de dosagem modular, tendo uma pluralidade de estacbes de dosagem
contendo internamente adesivo de fusdo ou outro material termoplastico, é capaz
de ser montada de forma fixavel e que pode ser separada, e conectada operacio-
nalmente e de forma fluidica, a uma montagem modular de tanque ou de forneci-
mento de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico. Alternativamente,
uma ou mais da pluralidade de estagbes de dosagem de adesivo de fusdo ou ou-
tro material termoplastico podem ser dispostas externamente, e também conecta-
das operacionalmente e de forma fluidica em uma maneira fixavel e que pode ser
separada, a montagem de dosagem modular, e alternativamente ainda de forma
adicional, uma ou mais montagens de dosagem modulares adicionais podem ser
conectadas operacionalmente e de forma fluidica, em uma maneira fixavel e que
pode ser separada, a montagem de dosagem modular original. Desta maneira, o
sistema modular total apresenta versatilidade e flexibilidade aprimoradas a fim de
acomodar efetivamente, ou permitir que sejam implementados, varios ou diferen-

tes procedimentos de deposi¢cao ou aplicagéo de adesivo de fusdo ou outro mate-
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rial termoplastico que podem ser exigidos por um usuario final ou cliente particu-
lar. Também é revelado um sistema de controle de pressao de fluido de circuito
fechado, para controlar a presséo do adesivo de fusdo ou outro material termo-
plastico sendo transportado para os dispositivos de dosagem, por meio do qual a
pressao de trabalho do adesivo de fusdo ou outro material termoplastico sendo
transportado para cada um dos dispositivos de dosagem pode ter uma pressao
de trabalho diferente.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

[003] Na conexdo com a entrega de adesivo de fusdo ou outros materiais
termoplasticos para uso na implementacao de varios ou diferentes procedimentos de
deposicéo ou aplicacido de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico, praticas
convencionais tém ditado que dependendo, ou como uma fun¢do, de exigéncias ou
parametros de aplicagao predeterminados particulares um sistema estruturado de
forma particular ou especifica pode ser projetado, fabricado e instalado. Portanto,
tal como pode ser prontamente percebido, quando considerado a partir de um ponto
de vista ou perspectiva um pouco oposto ou inverso, e como € bem conhecido na
industria, diferentes procedimentos de deposigdo ou aplicagdo exigem diferentes
sistemas estruturais a ser projetados, fabricados, comprados e instalados. Por
exemplo, diferentes procedimentos de deposi¢cao ou aplicagdo podem exigir unida-
des ou tanques de fornecimento de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico
dimensionados de modo diferente. Alternativamente, diferentes procedimentos de
deposicdao ou aplicacdo, compreendendo, por exemplo, diferentes parametros ou
exigéncias de volume de material de saida, podem ditar ou exigir o uso ou emprego
de diferentes montagens de bomba de dosagem de adesivo de fusdo ou outro mate-
rial termoplastico. Alternativamente, ainda de forma adicional, diferentes procedi-
mentos de deposi¢ao ou aplicagao, compreendendo, por exemplo, a minimizagéao de

perdas de presséo ou a otimizagcado de valores de pressao, ocorrendo dentro das va-
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rias linhas ou condutos de fluxo de fluido compreendendo o sistema total de entrega
de adesivo de fusdo ou outro termoplastico, podem ditar ou exigir que as montagens
de bomba de dosagem de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico e seus
aplicadores sejam dispostos ou localizados relativamente proximos as unidades ou
tanques de fornecimento de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico. Ao
longo destas linhas, dependendo, por exemplo, das diferentes localizagdes dos dis-
positivos ou aplicadores de dosagem, diferentes pressdes de trabalho associadas
operacionalmente com cada dispositivo de dosagem ou aplicador podem ser exigi-
das.

[004] Ainda também adicionalmente, parametros espaciais ou logisticos ca-
racteristicos de uma planta ou instalacdo de fabricagao particular, isto é, por exem-
plo, as linhas de fabricagdo ou produgao particulares, podem ditar ou exigir que as
montagens de bomba de dosagem de adesivo de fusdo ou outro material termoplas-
tico e seus aplicadores sejam dispostos ou localizados remotamente das unidades
ou tanques de fornecimento de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico.
Desta maneira, pode ser prontamente percebido que se varios sistemas de entrega
de adesivo de fus&do ou outro material termoplastico forem para ser erguidos ou ins-
talados dentro de instalagdes de fabricagao particulares em conexao com varias li-
nhas de producgao, para implementar varios ou diferentes procedimentos de deposi-
¢ao ou aplicacao de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico, € proibitiva-
mente caro incorporar de fato uma variedade como esta de sistemas de entrega
dentro de qualquer uma planta ou instalacdo de fabricacdo, ou considerado a partir
de um ponto de vista ou perspectiva alternativo, diferentes plantas ou instalacées de
fabricagao teriam que ser erguidas a fim de acomodar de fato uma variedade como
esta de sistemas de entrega. Alternativamente, ainda de forma adicional, embora um
sistema de entrega particular possa ser convertido efetivamente de um tipo de sis-

tema de entrega em um outro tipo de sistema de entrega, de novo, os custos envol-
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vidos na conexao com tais procedimentos de conversao impediriam efetivamente os
mesmos de serem viaveis economicamente.

[005] Portanto, existe uma necessidade na técnica de um sistema inédito e
aperfeicoado para a entrega de adesivo de fusdo ou outros materiais termoplasticos,
em que o sistema de entrega seja flexivel e versatil como resultado, por exemplo, do
intercambio ou troca de varios componentes dentro do sistema, ou como resultado
da extensdo operativa do sistema de entrega, por meio do qual varios diferentes
procedimentos de deposicdo ou aplicacéo, tendo ou caracterizados por meio de va-
rios parametros ou exigéncias operacionais diferentes, possam ser prontamente al-
cancados sem a necessidade de construir ou instalar uma grande quantidade de
varios sistemas de entrega fixos ou permanentes diferentes. Além do mais, também
existe uma necessidade de um sistema de controle de fluido pelo qual os fluidos se-
parados sendo fornecidos para os varios dispositivos de dosagem ou cabecas apli-
cadoras possam ser controlados independentemente a fim de serem caracterizados
por diferentes parametros ou valores de press&o tal como exigido.

SUMARIO DA INVENCAO

[006] Os expostos anteriormente e outros objetivos sdo alcancados de
acordo com os preceitos e principios da presente invengao por meio da provisdo de
um sistema modular inédito e aperfeigoado para a entrega de adesivo de fusédo ou
outros materiais termoplasticos em que, por exemplo, uma montagem de dosagem
modular, tendo uma pluralidade de estagdes de dosagem de adesivo de fusdo ou
outro material termoplastico contido internamente nas mesmas, é capaz de ser mon-
tada de forma fixavel e que pode ser separada, e conectada operacionalmente e de
forma fluidica, a uma montagem modular de tanque ou de fornecimento de adesivo
de fusao ou outro material termoplastico. Alternativamente, uma ou mais da plurali-
dade de estacdes de dosagem de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico

podem ser dispostas externamente, e também conectadas operacionalmente e de
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forma fluidica em uma maneira fixavel e que pode ser separada, a montagem de
dosagem modular, e alternativamente ainda de forma adicional, uma ou mais mon-
tagens de dosagem modulares adicionais podem ser conectadas operacionalmente
e de forma fluidica, em uma maneira fixavel e que pode ser separada, a primeira ou
montagem de dosagem modular original. Desta maneira, o sistema modular total
apresenta versatilidade e flexibilidade aprimoradas a fim de acomodar efetivamente,
ou permitir que sejam implementados, varios ou diferentes procedimentos de depo-
si¢cdo ou aplicacdo de adesivo de fusao ou outro material termoplastico que podem
ser exigidos por um usuario final ou cliente particular. Também é revelado um siste-
ma de controle de presséo de fluido de circuito fechado, para controlar a pressao do
adesivo de fusdo ou outro material termoplastico sendo transportado para os dispo-
sitivos de dosagem, por meio do qual as pressdes de trabalho do adesivo de fuséo
ou outro material termoplastico sendo transportado para cada um dos dispositivos de
dosagem podem ter diferentes valores de pressao de trabalho tal como pode ser
exigido.

DESCRICAO RESUMIDA DOS DESENHOS

[007] Varios outros recursos e vantagens concomitantes da presente inven-
¢cdo serdao mais inteiramente percebidos a partir da descricdo detalhada a seguir
quando considerada em conexdo com os desenhos anexos, nos quais numeros de
referéncia iguais designam partes iguais ou correspondentes por todas as diversas
vistas, e em que:

[008] A figura 1 é uma vista em perspectiva de uma primeira modalidade de
um sistema modular inédito e aperfeicoado, para a entrega de adesivo de fusao ou
outros materiais termoplasticos, tal como construido de acordo com os principios e
preceitos da presente invencdo, e mostrando as partes cooperativas do mesmo, em
que a montagem de dosagem modular € independente, e localizada remotamente,

da montagem de tanque modular;
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[009] A figura 2 é uma vista em perspectiva, similar a essa da figura 1, mos-
trando, entretanto, uma segunda modalidade de um sistema modular inédito e aper-
feicoado, para a entrega de adesivo de fusdo ou outros materiais termoplasticos, e
também construida de acordo com os principios e preceitos da presente invencao,
em que a montagem de dosagem modular é fixada firmemente a montagem de tan-
que modular e forma efetivamente uma montagem integral com a mesma;

[010] A figura 3 € uma vista em perspectiva, similar e correspondendo a es-
sa da figura 1, mostrando, entretanto, os componentes internos da montagem de
tanque modular e os componentes internos da montagem de dosagem modular com
alguns dos componentes internos da montagem de dosagem modular ilustrados em
um formato explodido com propdésitos de clareza;

[011] A figura 4 é uma vista lateral em elevagao do coletor de distribui¢do
da montagem de dosagem modular, mostrando esquematicamente a montagem de
parte das interfaces de dosagem de estagdo de dosagem nos elementos de parede
superior e dianteira do coletor de distribuigdo, assim como alguns dos condutos de
fluido definidos internamente no coletor de distribuicdo para fornecer o adesivo de
fusdo ou outro material termoplastico para dentro e para fora do coletor de distribui-
cao;

[012] A figura 4a € uma vista seccional transversal do coletor de distribuicdo
tal como ilustrado na figura 4 e tal como feita ao longo da linha 4a-4a da figura 4;

[013] A figura 4b é uma vista seccional transversal do coletor de distribuigdo
tal como ilustrado na figura 4a e tal como feita ao longo da linha 4b-4b da figura 4a;

[014] A figura 4c é uma vista seccional transversal do coletor de distribuicdo
tal como ilustrado na figura 4a e tal como feita ao longo da linha 4c-4c da figura 4a;

[015] A figura 5 é uma vista seccional transversal da entidade integral de
montagem de tanque modular e montagem de dosagem modular tal como ilustrado

na figura 2 e tal como feita ao longo da linha 5-5 da figura 2;
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[016] A figura 6 € uma vista parcial em perspectiva do alojamento de coletor
de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico, do coletor de distribuicdo e de
uma montagem de prendedor giratério montada no coletor de adesivo de fusdo ou
outro material termoplastico e no coletor de distribuicdo para montar de forma fixavel
e que pode ser separada o coletor de distribuicdo no alojamento de coletor de adesi-
vo de fusdo ou outro material termoplastico, em que as montagens de prendedor
giratério estado ilustradas como estando dispostas nas suas posi¢cdes destravadas,
de tal maneira que o coletor de distribuicdo pode ser separado do alojamento de co-
letor de adesivo de fusao ou outro material termoplastico;

[017] A figura 7 € uma vista parcial em perspectiva, similar a essa da figura
6, mostrando, entretanto, uma das montagens de prendedor giratério disposta na
sua posi¢ao travada, de tal maneira que o coletor de distribuicdo é capaz de ser fi-
xado firmemente ao alojamento de coletor de adesivo de fusdo ou outro material
termoplastico;

[018] A figura 8 € uma vista seccional transversal, similar a essa da figura 5,
mostrando, entretanto, uma terceira modalidade de um sistema modular inédito e
aperfeicoado, para a entrega de adesivo de fusdo ou outros materiais termoplasti-
cos, e também construida de acordo com os principios e preceitos da presente in-
vengao, em que a montagem de dosagem modular € fixada firmemente a uma mon-
tagem de bomba modular e forma efetivamente uma montagem integral com a
mesma, a montagem de tanque modular estando separada e instalada em uma loca-
lizagdo remota da montagem de bomba modular;

[019] A figura 9 € uma vista em perspectiva, similar a essa da figura 3, mos-
trando, entretanto, uma quarta modalidade de um sistema modular inédito e aperfei-
¢oado, para a entrega de adesivo de fusdo ou outros materiais termoplasticos, e
também construida de acordo com os principios e preceitos da presente invengao,

em que uma, ou mais, ou todas da pluralidade de estacbes de dosagem esta ou es-
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tao de fato localizadas externamente a montagem de dosagem modular e ao coletor
de distribuicdo disposto na mesma e distantes dos mesmos;

[020] A figura 10 é uma vista em perspectiva, similar a essas das figuras 1 e
9, mostrando, entretanto, uma quinta modalidade de um sistema modular inédito e
aperfeicoado, para a entrega de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico, e
também construida de acordo com os principios e preceitos da presente invencgao,
em que uma ou mais montagens de dosagem modulares adicionais podem ser loca-
lizadas distantes e conectadas em série a primeira ou montagem de dosagem modu-
lar original e ao coletor de distribuicdo disposto na mesma;

[021] A figura 11 é um diagrama esquematico ilustrando o circuito de con-
trole de fluido associado operacionalmente com os varios componentes de sistema
que podem ser similares a esses ilustrados, por exemplo, na figura 3, mas que po-
dem ser instalados em varias localizagdes;

[022] A figura 12 € uma vista seccional transversal ampliada de uma das
valvulas redutoras de pressao incorporadas operacionalmente no circuito de controle
de fluido revelado na figura 11, em que o elemento de carretel da valvula redutora de
pressao esta mostrado na sua posicao inferior a fim de permitir fluxo de fluido atra-
vés dele do modulo de tanque para um dos dispositivos remotos; e

[023] A figura 13 € uma vista seccional transversal ampliada, similar a essa
da figura 12, de uma das valvulas redutoras de pressao incorporadas operacional-
mente no circuito de controle de fluido revelado na figura 11, em que, entretanto, o
elemento de carretel da valvula redutora de pressao esta mostrado na sua posicao
superior a fim de permitir fluxo de fluido de retorno através dele de um dos dispositi-
vos remotos de volta para o tanque de fornecimento de material do médulo de tan-
que.

DESCRICAO DETALHADA DAS MODALIDADES ILUSTRADAS

[024] Referindo-se agora aos desenhos e, mais particularmente, a figura 1
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dos mesmos, uma primeira modalidade de um sistema modular inédito e aperfeigoa-
do, para a entrega de adesivo de fusao ou outros materiais termoplasticos, é revela-
da e esta indicada de uma maneira geral pelo numero de referéncia 100. Mais parti-
cularmente, € visto que o sistema de entrega modular inédito e aperfeicoado 100
compreende uma montagem de tanque modular 102 dentro da qual um fornecimento
de adesivo de fusdao ou outro material termoplastico esta fundido e armazenado, e
uma montagem de dosagem modular 104 dentro da qual uma pluralidade de esta-
¢des de dosagem, cada uma compreendendo uma pluralidade de bombas de engre-
nagem de dosagem tal como sera revelado mais inteiramente em seguida, € dispos-
ta para liberar quantidades dosadas predeterminadas ou precisas do adesivo de fu-
sao ou outros materiais termoplasticos. De acordo com recursos estruturais adicio-
nais caracteristicos do sistema modular inédito e aperfeicoado 100 para entregar
adesivo de fusao ou outros materiais termoplasticos, € visto adicionalmente que a
montagem de tanque modular 102 compreende uma bomba primaria 106 que pres-
suriza o adesivo de fusao ou outro material termoplastico, contido dentro da monta-
gem de tanque modular 102, para um valor de pressao constante predeterminado, e
que o adesivo de fusdo ou outro material termoplastico pressurizado € entdo forne-
cido, em taxas de volume variaveis, para a montagem de dosagem modular 104 de-
pendendo ou como uma fungdo da demanda da pluralidade de bombas de engrena-
gem de dosagem dispostas na montagem de dosagem modular 104, através de uma
porta de saida de fornecimento de fluido 108 definida em um elemento de parede
dianteira 110 da montagem de tanque modular 102 e de um conduto de fornecimen-
to de fluido 112 que pode compreender uma mangueira aquecida adequada.

[025] Adesivo de fusdo ou material termoplastico n&o utilizado é retornado
para a montagem de tanque modular 102, da montagem de dosagem modular 104,
por meio de um conduto de retorno de fluido 114 e de uma porta de entrada de fluido

de retorno 116 também definida no elemento de parede dianteira 110 da montagem
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de tanque modular 102. Portanto, pode ser percebido que, de acordo com os princi-
pios e preceitos desta primeira modalidade da presente invengcdo, a montagem de
dosagem modular 104 é independente e pode ficar localizada remotamente em va-
rias distancias a partir da montagem de tanque modular 102, tal como definido, por
exemplo, por meio de varias dimensdes de comprimento predeterminadas dos con-
dutos de fornecimento de fluido e de retorno de fluido 112, 114. Além do mais, é vis-
to que o elemento de parede dianteira 118 da montagem de dosagem modular 104 &
fornecido, por exemplo, com as dezesseis portas de saida de fornecimento de fluido
120, em que as dezesseis portas de saida de fornecimento de fluido 120 sdo arran-
jadas em quatro conjuntos ou disposi¢gdes, com cada conjunto ou disposi¢do das
portas de saida de fornecimento de fluido 120 compreendendo quatro portas de sai-
da de fornecimento de fluido 120 individuais. Tal como se tornara mais aparente em
seguida, as saidas da pluralidade de bombas de engrenagem de dosagem, compre-
endendo a pluralidade de estagcdes de dosagem dispostas na montagem de dosa-
gem modular 104, sdo conectadas fluidicamente a pluralidade de portas de saida de
fornecimento de fluido 120, e uma pluralidade de mangueiras aplicadoras, mostra-
das esquematicamente por 122, pode ser conectada fluidicamente a pluralidade de
portas de saida de fornecimento de fluido 120, respectivamente, a fim de fornecer de
fato as quantidades predeterminadas ou dosadas precisamente do adesivo de fusao
ou outros materiais termoplasticos para as cabecas aplicadoras de adesivo de fusio
ou material termoplastico.

[026] Com referéncia sendo feita agora a figura 2, uma segunda modalida-
de de um sistema modular inédito e aperfeicoado, para entregar adesivo de fusao ou
outros materiais termoplasticos, é revelada e esta indicada de uma maneira geral
pelo numero de referéncia 200. E para ser percebido que esta segunda modalidade
de sistema modular 200 é substancialmente similar a primeira modalidade de siste-

ma modular 100 tal como revelado na figura 1, exceto tal como sera discutido em
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seguida e, portanto, uma discussao detalhada da segunda modalidade de sistema
modular 200 sera omitida para propositos de brevidade, a revelagdo e descri¢ao da
mesma estando restrita substancialmente as diferengas entre as primeira e segunda
modalidades de sistema modular 100, 200. Além do mais, também é notado que, em
virtude da semelhancga entre as primeira e segunda modalidades de sistema modular
100, 200, partes de componente da segunda modalidade de sistema modular 200
que correspondem as partes de componente da primeira modalidade de sistema
modular 100 serédo designadas por numeros de referéncia correspondentes, exceto
para o fato de que eles estardo dentro da série 200.

[027] Mais particularmente, uma das diferengas entre as primeira e segunda
modalidades de sistema modular 100, 200 reside no fato de que, de acordo com os
principios e preceitos da segunda modalidade de sistema modular 200, a montagem
de dosagem modular 204 foi fixada firmemente a montagem de tanque modular 202
a fim de formar efetivamente uma unica unidade integral. Meios prendedores coope-
rativos, os quais serdo revelados em seguida, sdo montados no elemento de parede
dianteira 210 da montagem de tanque modular 202 e no elemento de parede traseira
224 da montagem de dosagem modular 204, a fim de prender de fato de forma fixa-
vel e que pode ser separada a montagem de dosagem modular 204 a montagem de
tanque modular 202. Além do mais, como resultado de tal fixacdo da montagem de
dosagem modular 204 a montagem de tanque modular 202 e da formacao da enti-
dade integral indicada anteriormente, os condutos de fornecimento de fluido e de
retorno de fluido 112, 114, caracteristicos da primeira modalidade de sistema modu-
lar 100 e utilizados para interconectar fluidicamente a montagem de tanque modular
102 a montagem de dosagem modular 104 estdo capacitados para serem elimina-
dos.

[028] Com referéncia sendo feita agora a figura 3, e voltando efetivamente

ou considerado-a em conjunto com a figura 1 revelando a primeira modalidade de
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sistema modular 100, os detalhes estruturais internos da montagem de tanque mo-
dular 102 e da montagem de dosagem modular 104 serao discutidos agora. Mais
particularmente, é visto que a montagem de tanque modular 102 tem disposta na
mesma um reservatorio ou tremonha de adesivo de fusdo ou outro material termo-
plastico 126, dentro do qual um fornecimento do adesivo de fusdo ou outro material
termoplastico esta fundido e mantido em um nivel de temperatura e viscosidade de-
sejado predeterminado. A bomba primaria 106 recebe o adesivo de fusdo ou outro
material termoplastico proveniente do reservatério ou tremonha de adesivo de fusdo
ou outro material termoplastico 126, pressuriza o material para um valor de pressao
predeterminado, e transporta 0 mesmo na direcdo da montagem de dosagem modu-
lar 104 através de meios de conduto de fornecimento de fluido 112. Tal como tam-
bém pode ser prontamente percebido a partir da figura 3, a montagem de dosagem
modular 104 tem um coletor de distribuicdo 128 disposto internamente a mesma, € o
coletor de distribuicdo 128 tem uma pluralidade de estagdes de dosagem, tais como,
por exemplo, as quatro estagcbes de dosagem 130, 132, 134, 136, montadas fixa-
mente sobre 0 mesmo e conectadas operacionalmente ou de forma fluidica a ele.
Embora as quatro estagdes de dosagem 130, 132, 134, 136 estejam ilustradas como
estando dispostas externamente a montagem de dosagem modular 104, é para ser
entendido e percebido que as quatro estagcdes de dosagem 130, 132, 134, 136 es-
tao, de fato, simplesmente sendo ilustradas em um formato explodido com relacao a
montagem de dosagem modular 104 somente com propaositos ilustrativos e que as
quatro estacbdes de dosagem 130, 132, 134, 136, para entregar o adesivo de fuséo
ou outros materiais termoplasticos para cabecgas aplicadoras a jusante, sdo, de
acordo com os principios e preceitos desta primeira modalidade do sistema modular
inédito e aperfeicoado, de fato adaptadas para ficar dispostas internamente a mon-
tagem de dosagem modular 104.

[029] Desta maneira, é visto adicionalmente que uma pluralidade de supor-
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tes de montagem 138, 140, 142, 144 é presa de modo fixo internamente a monta-
gem de dosagem modular 104, e que a pluralidade de estacbes de dosagem 130,
132, 134, 136 é adaptada para ser respectivamente montada e presa fixamente so-
bre a pluralidade de suportes. Continuando ainda adicionalmente, também é visto
que cada uma da pluralidade de estacdes de dosagem 130, 132, 134, 136 é vista
para compreender respectivamente um conjunto de bombas de engrenagem de do-
sagem 146, 148, 150, 152, um motor de acionamento 154, 156, 158, 160 para acio-
nar de forma rotativa respectivamente cada conjunto de bombas de engrenagem de
dosagem 146, 148, 150, 152 por meio de uma montagem de caixa de engrenagens
162, 164, 166, 168, e uma interface de dosagem 170, 172, 174, 176 para fornecer
respectivamente uma interface fluidica entre o coletor de distribuicdo 128 e cada
conjunto de bombas de engrenagem de dosagem 146, 148, 150, 152. Além do mais,
também pode ser percebido que os caminhos de fornecimento de fluido de adesivo
de fusdo ou outro material termoplastico 178, 180, 182, 184 e os caminhos de retor-
no de fluido de adesivo de fusao ou outro material termoplastico 186, 188, 190, 192,
sao definidos respectivamente entre o coletor de distribuicdo 128 e cada uma das
interfaces de dosagem 170, 172, 174, 176 associada respectivamente com cada
conjunto de bombas de engrenagem de dosagem 146, 148, 150, 152. Ainda também
adicionalmente, € visto que cada um dos quatro conjuntos de bombas de engrena-
gem de dosagem 146, 148, 150, 152 compreende, por exemplo, quatro bombas de
engrenagem de dosagem arranjadas em série e, portanto, o numero total de bombas
de engrenagem de dosagem associadas operacionalmente e conectadas fluidica-
mente ao coletor de distribuicao 128 disposto na montagem de dosagem modular
104 compreende dezesseis bombas de engrenagem de dosagem, as saidas fluidi-
cas das quais sao adaptadas para serem conectadas fluidicamente as portas de sa-
ida de fornecimento de fluido 120 definidas no elemento de parede dianteira 118 da

montagem de dosagem modular 104, tal como revelado na figura 1.
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[030] Portanto, pode ser percebido que, em conexdo com o fornecimento e
retorno do adesivo de fusdo ou outro material termoplastico, o adesivo de fusdo ou
outro material termoplastico, disposto dentro do reservatorio ou tremonha de adesivo
de fuséo ou outro material termoplastico 126, sera transportado para a porta de sai-
da de fornecimento de fluido 108, definida no elemento de parede dianteira 110 da
montagem de tanque modular 102, por meio da bomba primaria 106, e o adesivo de
fusdo ou outro material termoplastico, por sua vez, sera transportado ao longo do
conduto de fornecimento de fluido 112 para o coletor de distribuigdo 128 o qual, por
sua vez, transportara o adesivo de fusdo ou outro material termoplastico para cada
conjunto de bombas de engrenagem de dosagem 146, 148, 150, 152 através dos
caminhos de fornecimento de fluido de adesivo de fusdo ou outro material termo-
plastico 178, 180, 182, 184 e das interfaces de dosagem 170, 172, 174, 176. De
modo oposto, adesivo de fusdo ou outro material termoplastico que é para ser retor-
nado para o reservatorio ou tremonha de adesivo de fusdo ou outro material termo-
plastico 126 sera transportado de cada conjunto de bombas de engrenagem de do-
sagem 146, 148, 150, 152 através da sua respectiva interface de dosagem 170, 172,
174, 176, dos caminhos de retorno de fluido de adesivo de fusdo ou outro material
termoplastico 186, 188, 190, 192, do coletor de distribuicdo 128 e do conduto de re-
torno de fluido 114.

[031] Com referéncia ainda sendo feita a figura 3, e com referéncia adicio-
nal sendo feita as figuras 4-4c, é visto que as interfaces de dosagem 170, 172, as-
sociadas operacionalmente e de forma fluidica com as estagbes de dosagem 130,
132, sdo adaptadas para serem montadas no elemento de parede superior ou de
topo 194 do coletor de distribuicdo 128, e que as interfaces de dosagem 174, 176,
associadas operacionalmente e de forma fluidica com as estagbes de dosagem 134,
136, sao adaptadas para serem montadas no elemento de parede dianteira 196 do

coletor de distribuicao 128. Além do mais, como pode ser mais bem percebido e en-
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tendido a partir das figuras 4-4c, as diferentes passagens de fornecimento de fluido
e de retorno de fluido de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico, definidas
internamente no coletor de distribuicdo 128 e resultando na diregéo e para longe das
interfaces de dosagem 170, 172, 174, 176, e os conjuntos de bombas de engrena-
gem de dosagem 146, 148, 150, 152 conectadas operacionalmente e de forma flui-
dica a elas, serdo agora revelados e descritos. Mais particularmente, como pode ser
percebido a partir das figuras 4, 4a e 4c, assim como da figura 3, o conduto de for-
necimento de fluido 112 conectado fluidicamente ao elemento de parede dianteira
110 da montagem de tanque modular 102, e se estendendo para fora dele, é conec-
tado operacionalmente e de forma fluidica a uma parte inferior do elemento de pare-
de traseira 198 do coletor de distribuicdo 128 por meio de uma porta de entrada 230.
Uma primeira passagem horizontal de fornecimento de fluido orientada longitudinal-
mente 232 guia internamente no coletor de distribuicdo 128 a partir da porta de en-
trada 230, na direcdo do conduto de fornecimento de fluido 112, a fim de se conectar
fluidicamente a uma primeira interface das interfaces de dosagem 174, 176 dispos-
tas no elemento de parede dianteira 196 do coletor de distribuicdo 128, enquanto
que uma primeira passagem de fornecimento de fluido orientada verticalmente 234,
conectada fluidicamente ou interceptando a primeira passagem de fornecimento de
fluido horizontal 232, se conecta fluidicamente a uma primeira interface das interfa-
ces de dosagem 170, 172 dispostas no elemento de parede superior ou de topo do
coletor de distribuicdo 128.

[032] Além do mais, uma segunda passagem horizontal de fornecimento de
fluido orientada transversalmente 236, tal como visto na figura 4, interconecta fluidi-
camente a primeira passagem de fornecimento de fluido horizontal 232 a uma tercei-
ra passagem de fornecimento de fluido horizontal 238, a qual se estende substanci-
almente paralela a primeira passagem de fornecimento de fluido horizontal 232 e é

vista na figura 4a, a fim de fornecer adesivo de fusdo ou outro material termoplastico
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para uma segunda interface das interfaces de dosagem 174, 176 dispostas no ele-
mento de parede dianteira 196 do coletor de distribuicdo 128, enquanto que uma
segunda passagem de fornecimento de fluido orientada verticalmente 240, disposta
substancialmente paralela a primeira passagem de fluido orientada verticalmente
234, é conectada fluidicamente ou intercepta a terceira passagem de fornecimento
de fluido horizontal 238 a fim de fornecer adesivo de fusdo ou outro material termo-
plastico para a segunda interface das interfaces de dosagem 170, 172 dispostas no
elemento de parede superior ou de topo 194 do coletor de distribuicdo 128. Apds ser
conduzido ao longo das primeira e segunda passagens de fornecimento de fluido
orientadas verticalmente 234, 240, o adesivo de fusdo ou outro material termoplasti-
co sera efetivamente conduzido ao longo dos caminhos de fornecimento de fluido
178, 180, os quais também estéo ilustrados esquematicamente na figura 3, a fim de
entrar respectivamente nas interfaces de dosagem 170, 172, das quais o adesivo de
fusdo ou outro material termoplastico sera entdo fornecido para as bombas de en-
grenagem de dosagem 146, 148 das estagdes de dosagem 130, 132. Caminhos de
fluxo de fluido similares certamente sdo fornecidos em conex&o com o fornecimento
do adesivo de fusdo ou outro material termoplastico para as interfaces de dosagem
174, 176 e para as bombas de engrenagem de dosagem 150, 152 das estacdes de
dosagem 134, 136.

[033] Em conexao com o retorno do adesivo de fusdo ou outro material ter-
moplastico das estacdes de dosagem 130, 132, 134, 136 de volta para o reservato-
rio ou tanque de armazenamento de adesivo de fusdo ou outro material termoplasti-
co 126 da montagem de tanque modular 102, através do coletor de distribuigdo 128,
referéncia as figuras 4, 4a, e 4b, assim como a figura 3, ilustra que, de uma maneira
similar ao fornecimento do adesivo de fusdo ou outro material termoplastico para o
coletor de distribuicao 128, o coletor de distribuicdo 128 é provido com varias passa-

gens de fluido internas a fim de interconectar fluidicamente as interfaces de dosa-
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gem 170, 172, 174, 176 das esta¢des de dosagem 130, 132, 134, 136 ao conduto de
retorno de fluido 114. Mais particularmente, é visto que o conduto de retorno de flui-
do 114 é conectado fluidicamente ao elemento de parede traseira 198 do coletor de
distribuicao 128, e se estende para fora dele, através de uma porta de saida de flui-
do 242, a fim de casar fluidicamente com a porta de entrada de fluido de retorno 116
da montagem de tanque modular 102. Uma primeira passagem de retorno de fluido
orientada verticalmente 244 se estende para baixo dentro do coletor de distribuicao
128 a partir de uma primeira interface das interfaces de dosagem 170, 172 dispostas
no elemento de parede superior ou de topo 194 do coletor de distribuicdo 128, e
uma primeira passagem horizontal de retorno de fluido orientada longitudinalmente
246 se estende internamente no coletor de distribuicdo 128 a partir de uma primeira
interface das interfaces de dosagem 174, 176 dispostas no elemento de parede di-
anteira 196 do coletor de distribuicdo. A primeira passagem de retorno de fluido ori-
entada verticalmente 244 e a primeira passagem horizontal de retorno de fluido ori-
entada longitudinalmente 246 se interceptam ou se fundem fluidicamente em uma
segunda passagem de retorno de fluido orientada horizontalmente 248 que é conec-
tada fluidicamente a porta de saida de fluido 242 e, tal como pode ser mais bem vis-
to a partir da figura 4a, uma segunda passagem de retorno de fluido orientada verti-
calmente 250, conectada operacionalmente e de forma fluidica a uma segunda inter-
face das interfaces de dosagem 170, 172, também é fornecida internamente no cole-
tor de distribuicdo 128 a fim de se estender substancialmente paralela a primeira
passagem de retorno de fluido orientada verticalmente 244 e para ser conectada
fluidicamente a segunda passagem de retorno de fluido orientada horizontalmente
248 resultando na porta de saida de fluido 242. Além do mais, uma terceira passa-
gem de retorno de fluido orientada horizontalmente 252 é fornecida para conectar
fluidicamente a segunda interface das interfaces de dosagem 174, 176 a segunda

passagem de retorno de fluido orientada horizontalmente 248 e a porta de saida de
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fluido 242 e, desta maneira, adesivo de fusao ou outro material termoplastico de re-
torno é capaz de ser enviado de volta para o reservatdrio ou tremonha de adesivo de
fusdo ou outro material termoplastico, a partir das estagbes de dosagem 130, 132,
134, 136, ao longo dos caminhos de retorno de fluido 186, 188, 190, 192, do coletor
de distribuicdo 128 e do conduto de retorno de fluido 114.

[034] E para ser notado adicionalmente que na conexdo com a pluralidade
de interfaces fluidicas de fornecimento e de retorno definidas, por exemplo, entre a
pluralidade de interfaces de dosagem 170, 172, 174, 176 e o coletor de distribuicdo
128, assim como a interface fluidica definida, por exemplo, entre o conduto de forne-
cimento de fluido 112 e o coletor de distribuicdo 128, e a interface fluidica definida,
por exemplo, entre o conduto de retorno de fluido 114 e o coletor de distribuicio 128,
um par de valvulas de retencdo dispostas opostamente € incorporado respectiva-
mente ao coletor de distribuicdo 128 e a pluralidade de interfaces de dosagem 170,
172, 174, 176, nas jung¢des de tais componentes, tal como ilustrado em 254, 256 na
figura 4b e, de uma maneira similar, um par de valvulas de reteng&o dispostas opos-
tamente é respectivamente incorporado ao coletor de distribuicdo 128 e aos condu-
tos de fornecimento de fluido e de retorno de fluido 112, 114, nas jung¢des de tais
componentes, tal como ilustrado em 258, 260 nas figuras 4c e 4b, embora seja no-
tado que somente as valvulas de retengao incorporadas ao coletor de distribuicdo
128 estejam ilustradas. Como resultado da presenca de tais valvulas de retencéo
dispostas opostamente 254, 256, 258, 260, os varios componentes estruturais séo
capazes de ser separados uns dos outros sem qualquer descarga ou vazamento
involuntario do adesivo de fusdo ou outro material termoplastico através das interfa-
ces anotadas. Também é notado que na conexao, por exemplo, com os condutos de
fornecimento e de retorno de fluido 112, 114, tais condutos 112, 114 podem ser
prontamente e de modo facil conectados de forma fixavel e que pode ser separada

ao coletor de distribuicdo 128 e a montagem de tanque modular 102 por meio de
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encaixes rosqueados adequados ou coisa parecida.

[035] Com referéncia sendo feita agora a figura 5, e retornando efetivamen-
te ou considerando-a em conjunto com a figura 2 revelando a segunda modalidade
de sistema modular 200, detalhes estruturais internos adicionais da montagem de
tanque modular 202, e sua conexao operativa e fluidica com a montagem de dosa-
gem modular 204, serao discutidos agora. Mais particularmente, é visto que a mon-
tagem de tanque modular 202 tem a bomba primaria 206 e um reservatorio ou tre-
monha de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico 226, similar ao reserva-
tério ou tremonha de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico 126, disposto
na mesma, € que a montagem de dosagem modular 204 tem um coletor de distribui-
¢ao 228, similar ao coletor de distribuicdo 128, disposto na mesma. O reservatorio
ou tremonha de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico 226 contém um
fornecimento de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico 262 dentro do
mesmo, e a extremidade inferior ou parte de fundo do reservatério ou tremonha de
adesivo de fusdo ou outro material termoplastico 226 é efetivamente com aberturas,
tal como em 264, a fim de permitir que o adesivo de fusdo ou outro material termo-
plastico fundido 262 descarregue para dentro de uma passagem de coleta orientada
horizontalmente 266 que é conectada fluidicamente a uma passagem de forneci-
mento de bomba 268 que resulta na extremidade de entrada da bomba primaria 206.
A bomba primaria 206 libera entdo o adesivo de fusdo ou outro material termoplasti-
CO 262 para a sua passagem de saida de bomba 270 pela qual o adesivo de fusdo
ou outro material termoplastico 262 passa entdo através de um elemento de filtro-
coador 272 a fim de remover particulas ou impurezas indesejaveis ou n&o necessa-
rias deste.

[036] Apds passar através do elemento de filtro-coador 272, o adesivo de
fusdo ou outro material termoplastico 262 entra entdo em uma primeira passagem

de saida orientada horizontalmente 274, a qual é formada na regiao inferior do alo-
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jamento de bomba primaria 276, e em uma segunda passagem de saida orientada
horizontalmente 278 que é formada na regido de base ou parte de alojamento de
coletor inferior 279 do reservatdrio ou tremonha 226 e que é conectada fluidicamente
ao coletor de distribuicdo 228 por meio de um par de valvulas de retencao dispostas
opostamente 280, as quais podem ser similares as valvulas de reteng¢ao 258 indica-
das anteriormente. O adesivo de fusdo ou outro material termoplastico 262 é entao
conduzido através de uma passagem de fornecimento orientada verticalmente 282,
a qual pode ser similar a qualquer uma das passagens de fornecimento orientadas
verticalmente 234, 240, a fim de ser conduzido ao longo de um caminho de forneci-
mento de fluido 284, o qual pode ser similar a qualquer um dos caminhos de forne-
cimento de fluido 178, 180, resultando em interfaces de dosagem similares as inter-
faces de dosagem 170, 172. De uma maneira similar, adesivo de fusdo ou outro ma-
terial termoplastico 262 pode ser retornado, das interfaces de dosagem, para a pas-
sagem de coleta 226 ao longo de um caminho de retorno de fluido 286, o qual pode
ser similar a qualquer um dos caminhos de retorno de fluido 186, 188, de uma pas-
sagem de retorno orientada verticalmente 288 que pode ser similar a qualquer uma
das passagens orientadas verticalmente 244, 250 e de um par de valvulas de reten-
cao dispostas opostamente 290, as quais podem ser similares as valvulas de reten-
cao 260 indicadas anteriormente.

[037] Continuando adicionalmente, a fim de prender fixamente de forma
conjunta o coletor de distribuigcdo 228 e a parte de alojamento de coletor inferior 279
do reservatorio ou tremonha 226, em uma maneira fixavel e que pode ser separada,
montagens de prendedor adequadas, tais como, por exemplo, um par de montagens
de prendedor giratério pode ser utilizado. Mais particularmente, tal como pode ser
mais bem visto na figura 6, cada um do par de montagens de prendedor giratorio
compreende um par de blocos de montagem 292, 292, os quais sado montados fixa-

mente nos lados opostos da parte de alojamento de coletor inferior 279 do reservato-
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rio ou tremonha 226, e um par de suportes de fixagdo, somente um dos quais esta
visivel como em 294, montados nos lados opostos do coletor de distribuicdo 228.
Cada um dos suportes de fixagdo 294 tem uma configuragéo transversal seccional
substancialmente em forma de C, e cada um dos blocos de montagem 292, 292 &
rosqueado internamente a fim de receber respectivamente um parafuso de ajuste ou
de aperto rosqueado externamente 296, 296.

[038] Um elemento de aperto giratorio ou articulado 298 é montado livre-
mente de forma rotativa em cada um dos parafusos de ajuste ou de aperto 296 e,
desta maneira, quando o coletor de distribuicdo 228 é para ser montado fixamente
na parte de alojamento de coletor inferior 279 do reservatério ou tremonha 226 e
conectado a ela, os elementos de aperto 298, 298 sao dispostos inicialmente na sua
posicdo destravada tal como ilustrado na figura 6. A parte de alojamento de coletor
inferior 279 do reservatério ou tremonha 226, com os blocos de montagem 292, 292
e os elementos de aperto 298, 298 montados na mesma, é entao, de fato, deslocada
em uma dire¢ao paralela aos eixos geométricos longitudinais dos parafusos de ajus-
te ou de aperto 296, 296 de tal maneira que as partes ampliadas dos elementos de
aperto 298, 298 passam através dos suportes de fixacdo em forma de C 294. Apos
se liberarem efetivamente dos suportes de fixacdo em forma de C 294, os elementos
de aperto 298, 298 sao entdo girados ou articulados em volta dos parafusos de ajus-
te ou de aperto 296, 296 por uma extensdo angular de 180° e, subsequentemente,
os parafusos de ajuste ou de aperto 296, 296 sao apertados a fim de fazer com que
as partes de alga projetantes dos elementos de aperto 298, 298 respectivamente
encaixem de modo firme os suportes de fixacdo 294, fazendo assim com que a parte
de alojamento de coletor inferior 279 do reservatorio ou tremonha 226 e o coletor de
distribuicdo 228 sejam encaixados firmemente um com o outro.

[039] Com referéncia sendo feita agora a figura 8, uma terceira modalidade

de um sistema modular inédito e aperfeicoado para a entrega de adesivo de fuséo
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ou outros materiais termoplasticos, construida de acordo com os principios e precei-
tos da presente invencéo, e similar a segunda modalidade de sistema modular 200,
tal como revelado nas figuras 2 e 5, exceto tal como sera notado em seguida, é re-
velada e esta indicada de uma maneira geral pelo nimero de referéncia 300. E para
ser percebido que em virtude do fato de que esta terceira modalidade de sistema
modular 300 é similar @ segunda modalidade de sistema modular 200, tal como re-
velado nas figuras 2 e 5, uma discussao detalhada da terceira modalidade de siste-
ma modular 300 sera omitida para propésitos de brevidade, a revelagcédo e descrigao
da mesma sendo restrita substancialmente as diferencgas entre as segunda e terceira
modalidades de sistema modular 200, 300. Além do mais, também € notado que em
virtude da semelhanga entre as segunda e terceira modalidade de sistema modular
200, 300, partes de componente da terceira modalidade de sistema modular 300 que
correspondem as partes de componente da segunda modalidade de sistema modu-
lar 200 serdo designadas por numeros de referéncia correspondentes, exceto que
eles estardo dentro da série 300. Mais particularmente, uma das diferengas entre as
segunda e terceira modalidades de sistema modular 200, 300 reside no fato de que,
de acordo com os principios e preceitos da terceira modalidade de sistema modular
300, o tanque ou tremonha de adesivo de fusdo ou outro termoplastico e a sua parte
de alojamento de coletor associada operacionalmente, tal como revelado respecti-
vamente em 226 e 279 na figura 5, foram efetivamente eliminados e, portanto, em
vez da montagem de tanque modular 202, caracteristica da segunda modalidade de
sistema modular 200, a terceira modalidade de sistema modular 300 compreende
uma montagem de bomba ou de fornecimento modular 303 dentro da qual a bomba
primaria 306 e o seu elemento de filtro-coador 372 s&o localizados. Ainda adicional-
mente, também é para ser percebido que, de acordo com os principios e preceitos
da terceira modalidade de sistema modular 300, a montagem de dosagem modular

304 ¢ fixada firmemente de forma direta a montagem de bomba modular 303 e for-
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ma efetivamente uma montagem integral com ela, e que a montagem de tanque
modular, ndo mostrada, compreende agora uma entidade modular separada que
pode ser instalada em uma localizagcado distante da montagem de bomba modular.
Desta maneira, os conceitos de modularidade, intercambialidade de partes de com-
ponente dependendo ou como uma fungdo das varias necessidades ou exigéncias
do usuario final ou cliente, sao, portanto, aprimorados ainda adicionalmente.

[040] Com referéncia sendo feita agora a figura 9, uma quarta modalidade
de um sistema modular inédito e aperfeigoado para a entrega de adesivo de fuséo
ou outros materiais termoplasticos, construida de acordo com os principios e precei-
tos da presente invengao, e similar a primeira modalidade de sistema modular 100,
tal como revelado nas figuras 1 e 3, exceto tal como sera notado em seguida, é re-
velada e esta indicada de uma maneira geral pelo nimero de referéncia 400. E para
ser percebido que em virtude do fato de que esta quarta modalidade de sistema mo-
dular 400 é similar a primeira modalidade de sistema modular 100, tal como revelado
nas figuras 1 e 3, uma discuss&o detalhada da quarta modalidade de sistema modu-
lar 400 sera omitida para propositos de brevidade, a revelacdo e descricdo da mes-
ma estando restrita substancialmente as diferengas entre as quarta e primeira moda-
lidades de sistema modular 400, 100. Além do mais, também €& notado que em virtu-
de da semelhancga entre as quarta e primeira modalidades de sistema modular 400,
100, partes de componente da quarta modalidade de sistema modular 400 que cor-
respondem as partes de componente da primeira modalidade de sistema modular
100 serao designadas por numeros de referéncia correspondentes, exceto que eles
estardo dentro da série 400.

[041] Mais particularmente, uma das diferengas entre as quarta e primeira
modalidades de sistema modular 400, 100 reside no fato de que, de acordo com os
principios e preceitos da quarta modalidade de sistema modular 400, uma ou mais,

ou todas da pluralidade de esta¢des de dosagem, tal como, por exemplo, a estagao
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de dosagem 434, a qual pode ser similar a estacdao de dosagem 134 da primeira
modalidade de sistema modular 100 tal como revelado na figura 3, podem de fato
estar localizadas externamente e distantes da montagem de dosagem modular 404.
Na conexdo com a disposi¢cao externa da estacdo de dosagem 434 com relagéo a
montagem de dosagem modular 404 e ao coletor de distribuicdo disposto interna-
mente a mesma, mas nao ilustrado na figura 9, a pluralidade de bombas de engre-
nagem de dosagem das outras estacdes de dosagem, disposta internamente a mon-
tagem de dosagem modular 404, mas também n&o ilustrada na figura 9, funcionara
em um modo similar ao das esta¢des de dosagem 130, 132, 136 da montagem de
dosagem modular 104, tal como ilustrado na figura 3, em que tais estagdes de dosa-
gem dispostas internamente a montagem de dosagem modular 404 terdo suas sai-
das de fluido respectivamente conduzidas de forma fluidica para as portas de saida
de fornecimento de fluido 420 definidas no elemento de parede dianteira 418 da
montagem de dosagem modular 404. Desta maneira, uma pluralidade de manguei-
ras aplicadoras 422 pode ser respectivamente conectada de forma fluidica a plurali-
dade de portas de saida de fornecimento de fluido 420 para conduzir o adesivo de
fusdo ou outro material termoplastico para as cabecgas aplicadoras ou coisa pareci-
da.

[042] Entretanto, uma vez que, por exemplo, a estacdo de dosagem 434 é
disposta externamente e distante da montagem de dosagem modular 404, as portas
de saida de fornecimento de fluido, as quais normalmente seriam definidas no ele-
mento de parede dianteira 418 da montagem de dosagem modular 404 como resul-
tado de serem respectivamente conectadas de forma fluidica e associadas com as
saidas de bomba de engrenagem de dosagem da estagdo de dosagem 434, ndo séao
de fato definidas ou fornecidas no elemento de parede dianteira 418 da montagem
de dosagem modular 404, mas, ao contrario, o adesivo de fusdo ou outro material

termoplastico sera encaminhado internamente no coletor de distribuicao disposto na
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montagem de dosagem modular 404 e liberado para a estagdo de dosagem locali-
zada externamente e de forma remota 434 através de uma porta de fornecimento de
saida 421 definida no elemento de parede dianteira 418 da montagem de dosagem
modular 404 e conduzido ao longo de um caminho de fornecimento de fluido de
adesivo de fusao ou outro material termoplastico 482, o qual é similar ao caminho de
fornecimento de fluido de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico 182 tal
como revelado na figura 3 e que também pode ser similar em estrutura ao conduto
de fornecimento de fluido 412. De uma maneira similar, adesivo de fusdo ou outro
material termoplastico, sendo conduzido da estacido de dosagem externa remota
434 de volta para a montagem de dosagem modular 404 e para o coletor de distri-
buicdo disposto na mesma, sera conduzido ao longo de um caminho de retorno de
fluido de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico 490 que é similar ao ca-
minho de retorno de fluido de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico 190
tal como revelado na figura 3, para entrar em uma porta de entrada de retorno 423
definida no elemento de parede dianteira 418 da montagem de dosagem modular
404 a fim de ser conduzido de volta ao coletor de distribuicdo disposto na montagem
de dosagem modular 404, e o qual pode ser similar em estrutura ao conduto de re-
torno de fluido 414.

[043] Com referéncia sendo feita agora a figura 10, uma quinta modalidade
de um sistema modular inédito e aperfeicoado para a entrega de adesivo de fusao
ou outros materiais termoplasticos, construida de acordo com os principios e precei-
tos da presente invencdo, e similar as primeira e quarta modalidades de sistema
modular 100, 400 tal como revelado nas figuras 1 e 3, e 9, exceto tal como sera no-
tado em seguida, é revelada e esta indicada de uma maneira geral pelo numero de
referéncia 500. E para ser percebido que em virtude do fato de que esta quinta mo-
dalidade de sistema modular 500 é similar as primeira e quarta modalidades de sis-

tema modular 100, 400 tal como revelado nas figuras 1 e 3, e 9, uma discussao de-
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talhada da quinta modalidade de sistema modular 500 sera omitida para propdsitos
de brevidade, a revelagao e descrigdo da mesma estando restrita substancialmente
as diferencas entre as quinta e primeira ou quarta modalidades de sistema modular
500, 100, 400. Além do mais, também é notado que em virtude da semelhanca entre
as quinta e primeira ou quarta modalidades de sistema modular 500, 100, 400, par-
tes de componente da quinta modalidade de sistema modular 500 que correspon-
dem as partes de componente da primeira ou da quarta modalidade de sistema mo-
dular 100, 400 serado designadas por numeros de referéncia correspondentes, exce-
to que eles estardo dentro da série 500.

[044] Mais particularmente, uma das diferengas entre as quinta e primeira
ou quarta modalidades de sistema modular 500, 100, 400 reside no fato de que, em
vez de todas as estagbes de dosagem 130, 132, 134, 136 serem localizadas inter-
namente a montagem de dosagem modular 104 tal como revelado na primeira mo-
dalidade de sistema modular 100 ilustrada nas figuras 1 e 3, e em vez de uma ou
mais das estacOes de dosagem serem localizadas externamente a montagem de
dosagem modular 404 tal como foi revelado na quarta modalidade de sistema modu-
lar 400 ilustrada em 434 na figura 9, de acordo com os principios e preceitos da
quinta modalidade de sistema modular 500, uma ou mais, mas nao todas as esta-
coes de dosagem, similares as estagdes de dosagem 130, 132, 136 localizadas in-
ternamente a montagem de dosagem modular 104 da primeira modalidade de sis-
tema modular 100 revelada nas figuras 1 e 3, podem ser, por exemplo, localizadas
de forma similar internamente a montagem de dosagem modular 504, enquanto que
concomitantemente, por exemplo, uma ou mais das estagbes de dosagem, similares
a estacao de dosagem 434 conectada operacionalmente e de forma fluidica a mon-
tagem de dosagem modular 404 da quarta modalidade de sistema modular 400 re-
velada na figura 9, podem ser efetivamente removidas da montagem de dosagem

modular 504 e substituidas, por exemplo, por uma segunda montagem de dosagem
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modular 505, a qual aloja internamente um segundo conjunto ou disposi¢ao de esta-
¢Oes de dosagem, ndao mostrado, mas similar ao primeiro conjunto ou disposigcao de
estacdes de dosagem 130, 132, 134, 136 disposto internamente a primeira monta-
gem de dosagem modular 504, de tal maneira que as primeira e segunda monta-
gens de dosagem modular 504, 505 sao conectadas fluidicamente de forma conjunta
em uma maneira serial.

[045] Mais especificamente, em virtude do fato de que, por exemplo, a es-
tacdo de dosagem, normalmente disposta internamente a montagem de dosagem
modular 504 e similar, por exemplo, a estacido de dosagem 134 ou 434, foi efetiva-
mente substituida pela segunda montagem de dosagem modular 505 que fica locali-
zada externamente e distante da primeira montagem de dosagem modular 504, as
portas de saida de fornecimento de fluido, as quais normalmente seriam definidas no
elemento de parede dianteira 518 da primeira montagem de dosagem modular 504
como resultado de serem respectivamente conectadas de forma fluidica e associa-
das com as saidas de bomba de engrenagem de dosagem da estagdo de dosagem
134 ou 434, ndo sao de fato definidas ou fornecidas no elemento de parede dianteira
518 da primeira montagem de dosagem modular 504, mas, ao contrario, o adesivo
de fusdo ou outro material termoplastico sera encaminhado internamente no coletor
de distribuicdo disposto na primeira montagem de dosagem modular 504 e liberado
para a segunda montagem de dosagem modular localizada externamente e de for-
ma remota 505 através de uma porta de saida de fornecimento de fluido 509, similar
a porta de saida de fornecimento de fluido 508, definida no elemento de parede di-
anteira 518 da primeira montagem de dosagem modular 504 e conduzido ao longo
de um conduto de fornecimento de fluido 513 similar ao conduto de fornecimento de
fluido 512. De uma maneira similar, adesivo de fusao ou outro material termoplasti-
co, sendo conduzido da segunda montagem de dosagem modular 505 de volta para

a primeira montagem de dosagem modular 504 e para o coletor de distribui¢cao dis-
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posto na mesma, sera conduzido ao longo de um conduto de retorno de fluido 515,
similar ao conduto de retorno de fluido 514, para entrada em uma porta de entrada
de fluido de retorno 517, similar a porta de entrada de fluido de retorno 516, também
definida no elemento de parede dianteira 518 da primeira montagem de dosagem
modular 504 a fim de ser conduzido de volta ao coletor de distribuicdo disposto na
primeira montagem de dosagem modular 504. Ainda também adicionalmente, tam-
bém é para ser percebido que uma pluralidade de portas de saida de fornecimento
de fluido 521, similares as portas de saida de fornecimento de fluido 120, 420, é de-
finida no elemento de parede dianteira 519 da segunda montagem de dosagem mo-
dular 505, e que uma pluralidade de mangueiras aplicadoras 523, similares as man-
gueiras aplicadoras 122, 422, é adaptada para ser respectivamente conectada de
forma fluidica a pluralidade de portas de saida de fornecimento de fluido 521. Desta
maneira, de acordo com 0s principios e preceitos da quinta modalidade de sistema
modular 500 da presente invencdo, pode ser percebido que uma pluralidade de
montagens de dosagem modular pode ser conectada em série conjuntamente, dis-
postas em diferentes localizagbes remotas uma em relagcéo a outra, e por sua vez,
também permitem que diferentes conjuntos ou disposigdes de estagbes de dosa-
gem, e seus aplicadores ou coisa parecida associados operacionalmente, sejam
igualmente localizados em diferentes localizagdes remotas.

[046] Com referéncia por fim sendo feita as figuras 11-13, foi notado anteri-
ormente que em virtude do fato, por exemplo, de que os varios dispositivos de dosa-
gem ou componentes de cabega aplicadora poderem ser localizados em localiza-
coes diferentes e distantes de fonte de fluido de pressao relativamente alta, entdo é
para ser percebido que os fluxos individuais de fluido de pressao relativamente bai-
xa, sendo conduzidos na direcao de tais cabecas aplicadoras ou dispositivos de do-
sagem remotos, necessariamente exigirao diferentes parametros ou valores de

pressao de fluido e, além disso, que tais parametros ou valores de pressao de fluido
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necessariamente necessitarao ser controlados independentemente. De acordo entao
com principios e preceitos adicionais da presente invencédo, um sistema de controle
de pressao de fluido de circuito fechado inédito e aperfeigcoado, o qual foi desenvol-
vido para monitorar efetivamente tais fluxos de fluido de presséao relativamente baixa
e para ajustar e controlar independentemente os parametros ou valores de pressao
dos mesmos a fim de manter de fato os niveis desejados de presséo de fluido tal
como podem ser exigidos, é revelado na figura 11 e esta indicado de uma maneira
geral pelo nimero de referéncia 600. E para ser notado que tal sistema de controle
de presséao de fluido de circuito fechado 600 é para ser usado em conjunto com um
sistema modular, tal como, por exemplo, o sistema modular 100 tal como revelado
nas figuras 1, 3, e 4-4c e, desta maneira, alguns dos componentes estruturais do
sistema de controle de pressao de fluido de circuito fechado 600 que correspondem
aos componentes estruturais do sistema modular 100 foram designados por nume-
ros de referéncia correspondentes.

[047] Mais particularmente, tal como ilustrado na figura 11, a bomba prima-
ria 106, disposta dentro do modulo de tanque 102, compreende, por exemplo, uma
bomba de pistdo que € adaptada para extrair fluido do tanque ou reservatério de for-
necimento 126 e para pressurizar o mesmo de tal maneira que a pressao de fluido
do fluido extraido, o qual é para ser fornecido para o médulo ou coletor de distribui-
cao 128 através do conduto de fornecimento de fluido 112, & convertida efetivamen-
te de um valor de pressido de tanque PT em um valor de press&o de linha relativa-
mente alto PH. Além do mais, uma valvula de alivio de pressdo controlada por ar
RV-602 interconecta fluidicamente o conduto de fornecimento de fluido 112 e o con-
duto de retorno de fluido 114 a fim de aliviar efetivamente a pressao dentro do con-
duto de fornecimento de fluido 112, para o conduto de retorno de fluido 114, sob
condigdes de sobrepressao, o nivel de alivio de pressdo no qual a valvula de alivio

de pressao RV-602 abrira e conectara fluidicamente o conduto de fornecimento de
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fluido 112 ao conduto de retorno de fluido 114 sendo controlado ou estabelecido por
meio de ar de controle comprimido conectado fluidicamente a valvula de alivio de
pressdo RV-602 através de uma porta de entrada de ar de controle 604. Ainda adici-
onalmente, tal como foi notado anteriormente, 0 modulo de distribuicdo 128 recebe
fluido de alta pressdo PH proveniente do médulo de tanque 102 e é adaptado para
distribuir 0 mesmo para um ou mais dos dispositivos de dosagem ou cabegas apli-
cadoras 130, 132, 134, 136 através das linhas, condutos ou passagens de forneci-
mento de fluido 234, 240, 236/238, 232. Entretanto, o fluido de presséo de linha alta
sendo conduzido para dentro do modulo de distribuicdo 128 a partir do moédulo de
tanque 102 deve ser reduzida e controlada independentemente de modo variado
para diferentes niveis ou valores de pressao de trabalho P1-P4 para cada um dos
dispositivos de dosagem ou cabegas aplicadoras 130, 132, 134, 136.

[048] Portanto, de acordo com os principios e preceitos da presente inven-
¢do, uma pluralidade de valvulas redutoras de pressdo PRV1-606, PRV2-608,
PRV3-610, PRV4-612 ¢é disposta dentro do mdédulo de distribuicdo 128 a fim de se-
rem respectivamente conectadas de forma fluidica as linhas, condutos ou passagens
de fornecimento de fluido 232, 234, 238, 240 e aos condutos, linhas ou passagens
de retorno de fluido 252, 246, 250, 244. E enfatizado especificamente que cada uma
da pluralidade de valvulas redutoras de pressao PRV1-606, PRV2-608, PRV3-610,
PRV4-612 é adaptada para ser operada independentemente e controlada de forma
ajustavel de maneira que o adesivo de fusdo ou outros materiais fluidicos termoplas-
ticos sendo conduzidos para cada um dos dispositivos de dosagem ou cabecas apli-
cadoras 136, 134, 132, 130 pode ter diferentes valores de pressao de trabalho. As
valvulas redutoras de pressdao PRV1-606, PRV2-608, PRV3-610, PRV4-612 sao
adaptadas para serem controladas por meio de pressao de ar e, portanto, a ajustes
de pressao de fluido ou valores de pressao de trabalho sao diretamente proporcio-

nais a pressao de ar aplicada a cada uma das valvulas redutoras de pressao PRV1-
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606, PRV2-608, PRV3-610, PRV4-612. Desta maneira, é visto que cada uma da plu-
ralidade de valvulas redutoras de pressao PRV1-606, PRV2-608, PRV3-610, PRV4-
612 tem respectivamente um transdutor de pressao de ar variavel IP1-614, IP2-616,
IP3-618, IP4-620 associado operacionalmente com ela e conectado fluidicamente a
ela através das linhas de entrada de ar de controle 622, 624, 626, 628, e que 0s
transdutores de pressao de ar variavel IP1-614, IP2-616, IP3-618, IP4-620 sao res-
pectivamente conectados de forma fluidica a uma fonte de presséo de ar de forne-
cimento 630 através de uma linha de fluido 632 a fim de serem providos com ar de
controle.

[049] Ainda também adicionalmente, cada uma das linhas, condutos, ou
passagens de entrada ou de fornecimento de fluido 232, 238, 240, 234, resultando
respectivamente nos dispositivos de dosagem ou cabegas aplicadoras 136, 134,
132, 130, tem um transdutor de pressdo XD1-634, XD2-636, XD3-638, XD4-640 co-
nectado operacionalmente e de forma fluidica a ela a fim de perceber ou detectar
respectivamente os valores de pressdo de trabalho prevalecentes P1, P2, P3, P4
dentro das linhas, condutos, passagens de entrada ou de fornecimento de fluido
232, 238, 240, 234. Além do mais, € visto que a pluralidade de transdutores de pres-
sao XD1-634, XD2-636, XD3-638, XD4-640 é conectada de forma operacional res-
pectivamente a uma pluralidade de controladores eletronicos CTRL1-642, CTRL2-
644, CTRL3-646, CTRL4-648 por meio das linhas de sinal 650, 652, 654, 656 a fim
de transportar respectivamente os valores de pressdo de trabalho detectados ou
percebidos P1, P2, P3, P4 para os controladores eletrénicos CTRL1-642, CTRL2-
644, CTRL3-646, CTRL4-648 e, por sua vez, a pluralidade de controladores eletréni-
cos CTRL1-642, CTRL2-644, CTRL3-646, CTRL4-648 ¢ adaptada para ser conecta-
da respectivamente a pluralidade de transdutores de pressao de ar variavel IP1-614,
IP2-616, IP3-618, IP4-620 através das linhas de sinal adequadas 658, 660, 662,

664. Também ainda adicionalmente, a pluralidade de controladores eletrénicos
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CTRL1-642, CTRL2-644, CTRL3-646, CTRL4-648 também é adaptada para ser co-
nectada respectivamente a um controlador de sistema, compreendendo, por exem-
plo, um controlador légico programavel PLC-666, através das linhas de sinal 668,
670, 672, 674.

[050] Desta maneira, a pluralidade de transdutores de pressdao XD1-634,
XD2-636, XD3-638, XD4-640 percebera ou detectara respectivamente os valores de
pressao de trabalho prevalecentes P1, P2, P3, P4 dentro das linhas, condutos, ou
passagens de entrada ou de fornecimento de fluido 232, 238, 240, 234, e sinais, cor-
respondendo a tais valores de pressao de trabalho P1, P2, P3, P4, seréo respecti-
vamente transmitidos para os controladores eletrénicos CTRL1-642, CTRL2-644,
CTRL3-646, CTRL4-648 através das linhas de sinal 650, 652, 654, 656. Por sua vez,
os controladores eletrébnicos CTRL1-642, CTRL2-644, CTRL3-646, CTRL4-648 se
comunicardo com o controlador légico programavel PLC-666, através das linhas de
sinal 668, 670, 672, 674, o qual tem, por exemplo, os valores de pressao de trabalho
desejados ou predeterminados P1, P2, P3, P4 armazenados no mesmo e, desta
maneira, sinais adequados serdo transmitidos de volta respectivamente pelo contro-
lador légico programavel PLC-666 para os controladores eletrdnicos individuais
CTRL1-642, CTRL2-644, CTRL3-646, CTRL4-648, através das linhas de sinal 668,
670, 672, 674, de maneira que a pluralidade de controladores eletronicos CTRL1-
642, CTRL2-644, CTRL3-646, CTRL4-648 pode controlar respectivamente e de for-
ma independente a pluralidade de transdutores de pressao de ar variavel IP1-614,
IP2-616, IP3-618, IP4-620 para controlar respectivamente de forma individual e in-
dependente a pluralidade de valvulas redutoras de pressdo PRV1-606, PRV2-608,
PRV3-610, PRV4-612, por meio da pluralidade de linhas de entrada de ar de contro-
le 622, 624, 626, 628, a fim de, por sua vez, ajustar ou manter os valores de pressao
de trabalho P1, P2, P3, P4 para ou nos niveis desejados tal como pode ser exigido.

Desta maneira, por meio do sistema de monitoramento de circuito fechado indicado
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anteriormente, os varios valores ou parametros de pressao de trabalho diferentes
P1, P2, P3, P4 associados respectivamente com os dispositivos de dosagem ou ca-
becas aplicadoras 136, 134, 132, 130 podem ser ajustados e controlados indepen-
dentemente tal como necessario.

[051] Continuando adicionalmente, e com referéncia sendo feita as figuras
12 e 13, a estrutura especifica caracteristica de cada uma da pluralidade de valvulas
redutoras de pressao PRV1-606, PRV2-608, PRV3-610, PRV4-612 sera discutida
agora, com a valvula redutora de pressdo PRV1-606 sendo exemplar. Mais particu-
larmente, € visto que a valvula redutora de pressdao PRV1-606 compreende um alo-
jamento de cilindro 676, e um pistdo de controle de presséo 678 € adaptado para ser
movel reciprocamente dentro de uma camara de ar de controle 680 definida na regi-
ao superior do alojamento de cilindro 676. Uma tampa de cilindro 682 é presa fixa-
mente dentro da parte de extremidade superior do alojamento de cilindro 676 por
meio de uma pluralidade de prendedores de parafuso 684 a fim de fechar ou definir
a camara de ar de controle interna 680, e a tampa de cilindro 682 é provida com um
elemento de vedacdo com anel-O anular 686 a fim de fornecer selagem fluidica en-
tre o alojamento de cilindro 676 e a tampa de cilindro 682. Também ¢é visto que a
tampa de cilindro 682 é provida com uma porta de entrada de ar de controle locali-
zada centralmente 688 a fim de admitir ar de controle para dentro da camara de ar
de controle 680 proveniente da linha de entrada de ar de controle 622, e é visto que
uma mola de retorno de pistdo 690 é colocada entre uma parte de ressalto anular
692 do alojamento de cilindro 676 e uma parte de superficie inferior do pistédo de
controle de pressao 678 a fim de polarizar normalmente o pistdo de controle de
pressdo 678 na diregdo ascendente contra a for¢ca de predisposi¢cédo orientada para
baixo do ar de controle sendo conduzido para dentro da camara de ar de controle
680 pela porta de entrada de ar de controle 688. A parte de extremidade superior do

pistdo de controle de pressao 678 € provida com um elemento de vedacao anular
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694 a fim de fornecer selagem fluidica entre a parte de superficie anular externa do
pistdo de controle de pressao 678 e a superficie de parede periférica interna da ca-
mara de ar de controle 680 definida dentro do alojamento de cilindro 676, enquanto
que a parte de extremidade inferior do pistdo de controle de pressao 678 & provida
integralmente com uma haste ou bastdo de pistdo orientado axialmente 696 que é
adaptado para ser guiado reciprocamente dentro de um elemento de bucha de pis-
tdo 698 que é montado fixamente dentro do alojamento de cilindro 676.

[052] Um corpo de valvula de carretel 700 é montado fixamente dentro da
parte de extremidade inferior do alojamento de cilindro 676, e uma valvula de carre-
tel 702 é adaptada para ser mével reciprocamente dentro do corpo de valvula de
carretel 700. Uma bucha de valvula de carretel 704 € montada fixamente dentro do
corpo de valvula de carretel 700 em uma parte substancialmente central de forma
axial do mesmo, e um elemento de vedagao com anel-O anular 706 é disposto den-
tro da parte de superficie periférica externa da bucha de valvula de carretel 704 a fim
de vedar fluidicamente a interface definida entre a bucha de valvula de carretel 704 e
o corpo de valvula de carretel 700, enquanto que um elemento de vedacéo de carre-
tel anular 708 é fornecido em uma parte de superficie interna periférica inferior da
bucha de valvula de carretel 704 a fim de vedar fluidicamente a interface definida
entre a bucha de valvula de carretel 704 e a valvula de carretel 702. A parte de ex-
tremidade inferior da haste ou bastdo de pistdo 696 tem um botdo de desgaste 710
montado fixamente dentro da mesma a fim de fornecer uma interface operativa entre
a haste ou bastdo de pistao 696 e a parte de extremidade superior da valvula de car-
retel 702, assim a haste ou bastao de pistdo 696, a qual é fabricada de um material
de metal relativamente mais macio do que aquele do qual a valvula de carretel 702 é
fabricada, pode ser efetivamente protegida, e também é visto que a valvula de carre-
tel 702 tem um anel de batente anular 712 montado em uma regido superior da

mesma. Um elemento de retentor anular 714 é montado fixamente dentro de uma
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parte de extremidade superior do corpo de valvula de carretel 700, e é visto que o
elemento de retentor anular 714 € provido com uma parte de ressalto anular interno
716.

[053] Desta maneira, pode ser prontamente percebido, quando comparando
as figuras 12 e 13, que quando a valvula de carretel 702 é deslocada axialmente pa-
ra baixo, como resultado do ar de controle sendo conduzido para dentro da camara
de ar de controle 680 agindo sobre o pistdo de controle de pressédo 678, e forgcando
assim a valvula de carretel 702 para ficar disposta na sua posi¢géo axial mais baixa
tal como ilustrado na figura 12, o anel de batente anular 712 encaixara ou ficara as-
sentado na parte de extremidade anular superior da bucha de valvula de carretel
704, enquanto que quando a valvula de carretel 702 é deslocada axialmente para
cima, como resultado de uma elevacado na pressao de trabalho P1 disposta dentro
da linha de fluido conectada fluidicamente ao dispositivo de dosagem ou cabecga
aplicadora 136, e forcando assim a valvula de carretel 702 para ficar disposta na sua
posic&o axial mais superior, tal como ilustrado na figura 13, o anel de batente anular
712 encaixara a parte de ressalto anular interna 716 do elemento de retentor anular
714. Nota-se adicionalmente, na conexdo com as posi¢cdes axiais mais inferior e
mais superior indicadas anteriormente da valvula de carretel 702, que o corpo de
valvula de carretel 700 é provido com as portas de entrada e de saida anulares infe-
rior e superior espacadas axialmente 718, 720, e que a parte tubular ou oca inferior
da valvula de carretel 702 é de forma similar provida com as portas passantes inferi-
or e superior espacadas axialmente 722, 724 que se comunicam fluidicamente com
uma passagem orientada axialmente 726 que é definida dentro da parte tubular ou
oca inferior da valvula de carretel 702 e que se comunica fluidicamente com uma
porta de saida 728.

[054] Desta maneira, quando a valvula de carretel 702 esta disposta na sua

posicao axial mais baixa tal como ilustrado na figura 12, as portas passantes superi-
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ores 724 serao bloqueadas, entretanto, as portas passantes inferiores 722 registra-
rao ou se comunicarao fluidicamente com as portas de entrada anulares inferiores
718 do corpo de valvula de carretel 700 a fim de permitir que adesivo de fusdo ou
outro material termoplastico que chega pela passagem de fornecimento de fluido
232 entre na passagem orientada axialmente 726 e seja conduzido para a porta de
saida 728 e para o dispositivo de dosagem ou cabega aplicadora 236. Portanto, po-
de ser percebido adicionalmente que dependendo de se as portas passantes inferio-
res 722 da valvula de carretel 702 estdo ou ndo em registro total, ou comunicagao
completamente aberta, com as portas de entrada anulares inferiores 718 definidas
dentro do corpo de valvula de carretel 700, ou se estdo somente dispostas em regis-
tro ou comunicagao parcial com as portas de entrada anulares inferiores 718 do cor-
po de valvula de carretel 700, o que € uma funcao da disposi¢ao axial da valvula de
carretel 702 com relagdo ao corpo de valvula de carretel 700 tal como determinada
por meio da quantidade de ar conduzido para a porta de entrada de ar 688 pelo
transdutor de pressao de ar variavel IP1-614, a pressdo do adesivo de fusdo ou ou-
tro material termoplastico sendo conduzido através da valvula redutora de presséo
PRV1-606 e, portanto, determinando a pressao de trabalho do fluido sendo conduzi-
do na direcéo do dispositivo de dosagem ou cabecga aplicadora 136, pode ser desta
maneira estrangulada e variada tal como pode ser desejado. De uma maneira simi-
lar, quando a valvula de carretel 702 é disposta na sua posicao axial mais superior
tal como ilustrado na figura 13, as portas passantes inferiores 722 da valvula de car-
retel 702 serao bloqueadas efetivamente, entretanto, as portas passantes superiores
724 da valvula de carretel 702 registrardao ou se comunicarao fluidicamente com as
portas de entrada anulares superiores 720 do corpo de valvula de carretel 700 a fim
de permitir que adesivo de fusdo ou outro material termoplastico que chega, sendo
retornado do dispositivo de dosagem ou cabeca aplicadora 236, seja conduzido para

dentro da passagem orientada axialmente 726, através da porta de saida 728, e seja
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conduzido subsequentemente para a passagem de retorno de fluido 252 para retor-
nar para o tanque ou reservatorio de fornecimento 126.

[055] Assim, pode ser visto que de acordo com os principios e preceitos da
presente invengao, um sistema modular inédito e aperfeicoado para a entrega de
adesivo de fusdo ou outros materiais termoplasticos foi revelado em que, por exem-
plo, uma montagem de dosagem modular, tendo uma pluralidade de estagdes de
dosagem de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico contida internamente
na mesma, € capaz de ser montada de forma fixavel e que pode ser separada, e
conectada operacionalmente e de forma fluidica, a uma montagem modular de tan-
que ou de fornecimento de adesivo de fusdo ou outro material termoplastico. Alter-
nativamente, uma ou mais da pluralidade de esta¢cdes de dosagem de adesivo de
fusdo ou outro material termoplastico podem ser dispostas externamente, e também
conectadas operacionalmente e de forma fluidica em uma maneira fixavel e que po-
de ser separada a montagem de dosagem modular e, alternativamente ainda de
forma adicional, uma ou mais montagens de dosagem modulares adicionais podem
ser conectadas operacionalmente e de forma fluidica, em uma maneira fixavel e que
pode ser separada, a primeira ou montagem de dosagem modular original. Desta
maneira, o sistema modular total apresenta versatilidade e flexibilidade aprimoradas
a fim de acomodar efetivamente, ou permitir que sejam implementados, varios ou
diferentes procedimentos de deposicao ou aplicagao de adesivo de fusdo ou outro
material termoplastico que podem ser exigidos por um usuario final ou cliente parti-
cular. Além do mais, também foi revelado um sistema de controle de pressao de flui-
do de circuito fechado, para controlar independentemente a pressao do adesivo de
fusdo ou outro material termoplastico sendo transportado para os dispositivos de
dosagem, pelo qual as pressodes de trabalho do adesivo de fusdo ou outros materiais
termoplasticos sendo transportados para cada um dos dispositivos de dosagem po-

dem ter diferentes valores de pressao de trabalho tal como pode ser exigido.
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[056] Obviamente, muitas variagdes e modificagdes da presente invengao
sao possiveis considerando os preceitos anteriores. Mais particularmente, varias
permutacdes e combinagdes estruturais dos varios componentes de sistema, tal co-
mo foram revelados e ilustrados nas figuras de desenho indicadas anteriormente,
também sao possiveis. Por exemplo, embora todas as estagbes de dosagem 130,
132, 134, 136 da montagem de dosagem modular 104 tenham sido reveladas como
estando localizadas internamente a sua montagem de dosagem modular 104 de
acordo com os principios e preceitos da primeira modalidade de sistema modular
100, tal como ilustrado nas figuras 1 e 3, embora uma ou mais das estacdes de do-
sagem, tal como, por exemplo, a estacdo de dosagem 434 da montagem de dosa-
gem modular 404, tenham sido reveladas como estando localizadas externamente a
sua montagem de dosagem modular 404 de acordo com 0s principios e preceitos da
quarta modalidade de sistema modular 400, tal como ilustrado na figura 9, e embora
uma ou mais das estacdes de dosagem localizadas internamente a montagem de
dosagem modular 504, de fato, tenham sido removidas da montagem de dosagem
modular 504 e, de fato, tenham sido substituidas pela segunda montagem de dosa-
gem modular 505, pode ser percebido adicionalmente ou previsto que uma ou mais
das estagdes de dosagem de uma montagem de dosagem modular particular pode
ficar localizada externamente a montagem de dosagem modular particular enquanto
que, além disto, uma ou mais das outras estagdes de dosagem de tal montagem de
dosagem modular particular podem ser removidas da montagem de dosagem modu-
lar particular e serem substituidas por uma outra montagem de dosagem modular
conectada em série. Portanto, é para ser entendido que, dentro do escopo das rei-
vindicagdes anexas, a presente invengao pode ser praticada de outro modo a nao

ser tal como descrito especificamente neste documento.
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REIVINDICACOES

1. Sistema de controle de pressao (600) para um sistema de fluxo de fluido
(100), o dito sistema sendo um sistema de monitoramento de circuito fechado (600)
compreendendo:

uma fonte de fornecimento de fluido (102) para alojar um fornecimento (126)
de fluido a ser conduzido para uma pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136);

uma pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136) para receber o dito flui-
do proveniente da dita fonte de fornecimento de fluido (102);

primeiros meios (106) para liberar o dito fluido da dita fonte de fornecimento
de fluido (102) na dire¢ado da dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136) a
um valor de pressao de linha alta (PH) predeterminado; e

segundos meios (606, 608, 610, 612) colocados fluidicamente entre os ditos
primeiros meios (106) e a dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136) para
ajustar respectivamente e de forma independente o nivel de pressao do dito fluido
proveniente da dita fonte de fornecimento de fluido (102), CARACTERIZADO pelo
dito valor de pressao de linha alta (PH) predeterminado, para valores de presséo de
trabalho mais baixos (P1, P2, P3, P4) predeterminados, de tal maneira que o dito
fluido conduzido para cada um da dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134,
136) pode ter um valor de pressao de trabalho mais baixo (P1, P2, P3, P4) diferente
tal como pode ser exigido.

2. Sistema de controle de pressao de fluido (600), de acordo com a reivindi-
cacao 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

os ditos primeiros meios (106) para liberar o dito fluido da dita fonte de for-
necimento de fluido (102) compreendem uma bomba de pistao (106); e

os ditos segundos meios (606, 608, 610, 612) colocados fluidicamente entre
a dita bomba de pistdo (106) e a dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136)

compreendem uma pluralidade de valvulas redutoras de pressao (606, 608, 610,
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612).

3. Sistema de controle de presséao de fluido (600), de acordo com a reivindi-
cagao 2, CARACTERIZADO pelo fato de que:

cada uma das ditas valvulas redutoras de pressédo (606, 608, 610, 612)
compreende um elemento de valvula de carretel (702) para controlar o fluxo do dito
fluido proveniente da dita fonte de fornecimento de fluido (102) para um respectivo
dispositivo da dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136) a fim de estrangu-
lar efetivamente o fluxo do dito fluido proveniente da dita fonte de fornecimento de
fluido (102) para o dito respectivo dispositivo da dita pluralidade de dispositivos (130,
132, 134, 136) e assim ajustar variavelmente o dito valor de presséo de linha alta
(PH) predeterminado de acordo com os ditos valores de pressdo de trabalho mais
baixos (P1, P2, P3, P4) predeterminados.

4. Sistema de controle de pressao de fluido (600), de acordo com a reivindi-
cacao 3, CARACTERIZADO pelo fato de que compreende adicionalmente:

um cilindro (676) definido dentro de cada uma das ditas valvulas redutoras
de pressao (606, 608, 610, 612);

um pistéo (678) disposto dentro de cada cilindro (676) de cada uma das di-
tas valvulas redutoras de pressao (606, 608, 610, 612) e conectado respectivamente
de forma operacional ao dito elemento de valvula de carretel (702) de cada uma das
ditas valvulas redutoras de pressao (606, 608, 610, 612);

uma camara de ar de controle (680) definida dentro de cada um dos ditos ci-
lindros (676) de cada uma das ditas valvulas redutoras de presséo (606, 608, 610,
612); e

meios de fornecimento de ar de controle (630, 622) conectados fluidicamen-
te a dita cAmara de ar de controle (680) de cada uma das ditas valvulas redutoras de
pressao (606, 608, 610, 612) para fornecer ar de controle para dentro de cada uma

das ditas camaras de ar de controle a fim de controlar a disposicdo de cada um dos
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ditos pistdes (678) dentro de cada um dos ditos cilindros (676) e, por sua vez, a dis-
posicao de cada um dos ditos elementos de valvula de carretel (702) dentro de cada
uma das ditas valvulas redutoras de pressao (606, 608, 610, 612) a fim de controlar
de forma ajustavel o dito valor de pressdo de linha alta (PH) predeterminado de
acordo com os ditos valores de pressao de trabalho mais baixos (P1, P2, P3, P4)
predeterminados sendo conduzidos fluidicamente para cada um da dita pluralidade
de dispositivos (130, 132, 134, 136).

5. Sistema de controle de presséo de fluido (600), de acordo com a reivindi-
cacido 4, CARACTERIZADO pelo fato de que compreende adicionalmente:

uma pluralidade de transdutores de pressao de ar (614, 616, 618, 620) colo-
cados respectivamente entre os ditos meios de fornecimento de ar de controle (630)
e valvulas individuais das ditas valvulas redutoras de presséo (606, 608, 610, 612) a
fim de controlar respectivamente a entrada do dito ar de controle para cada uma das
ditas cdmaras de ar de controle (680) dos ditos cilindros (676) das ditas valvulas re-
dutoras de pressao (606, 608, 610, 612).

6. Sistema de controle de presséo de fluido (600), de acordo com a reivindi-
cacido 5, CARACTERIZADO pelo fato de que compreende adicionalmente:

uma pluralidade de transdutores de pressao (634, 636, 638, 640) conectados
respectivamente a linhas de fluxo de fluido, interconectando respectivamente de
forma fluidica a dita pluralidade de valvulas redutoras de pressao (606, 608, 610,
612) a dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136), para detectar os ditos
valores de pressao de trabalho (P1, P2, P3, P4) caracteristicos dos ditos fluidos
conduzidos respectivamente através das ditas linhas de fluxo de fluido interconec-
tando respectivamente de forma fluidica a dita pluralidade de valvulas redutoras de
pressao (606, 608, 610, 612) a dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136).

7. Sistema de controle de pressao de fluido (600), de acordo com a reivindi-

cacao 6, CARACTERIZADO pelo fato de que compreende adicionalmente:
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uma pluralidade de controladores eletrénicos (642, 644, 646, 648) colocados
respectivamente entre a dita pluralidade de transdutores de pressao de ar (614, 616,
618, 620) e os ditos transdutores de presséao (634, 636, 638, 640) para controlar os
ditos transdutores de pressao de ar (614, 616, 618, 620) a fim de, por sua vez, con-
trolar as ditas valvulas redutoras de pressao (606, 608, 610, 612), em resposta aos
ditos valores de pressao de trabalho (P1, P2, P3, P4), caracteristicos dos ditos flui-
dos conduzidos respectivamente através das ditas linhas de fluxo de fluido interco-
nectando respectivamente de forma fluidica a dita pluralidade de valvulas redutoras
de presséo (606, 608, 610, 612) a dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134,
136), detectados pela dita pluralidade de transdutores de pressao (634, 636, 638,
640).

8. Sistema de controle de presséo de fluido (600), de acordo com a reivindi-
cacado 7, CARACTERIZADO pelo fato de que compreende adicionalmente:

um controlador l6gico programavel (PLC, 666) para receber primeiros sinais
da dita pluralidade de controladores eletronicos (642, 644, 646, 648), indicativos dos
ditos valores de presséo de trabalho (P1, P2, P3, P4), respectivamente caracteristi-
cos dos ditos fluidos conduzidos respectivamente através das ditas linhas de fluxo
de fluido interconectando respectivamente de forma fluidica a dita pluralidade de
valvulas redutoras de presséao (606, 608, 610, 612) a dita pluralidade de dispositivos
(130, 132, 134, 136), tal como detectados pela dita pluralidade de transdutores de
pressao (634, 636, 638, 640), e para enviar segundos sinais de volta para a dita plu-
ralidade de controladores eletrénicos (642, 644, 646, 648) de maneira que a dita plu-
ralidade de controladores eletrénicos (642, 644, 646, 648) pode controlar respecti-
vamente a dita pluralidade de transdutores de pressao de ar (614, 616, 618, 620) a
fim de controlar a entrada do dito ar de controle para cada uma das ditas camaras
de ar de controle (680) dos ditos cilindros (676) das ditas valvulas redutoras de pres-

sao (606, 608, 610, 612) a fim de manter os ditos valores de pressdo de trabalho
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(P1, P2, P3, P4), caracteristicos respectivamente dos ditos fluidos conduzidos res-
pectivamente através das ditas linhas de fluxo de fluido interconectando respectiva-
mente de forma fluidica a dita pluralidade de valvulas redutoras de presséao (606,
608, 610, 612) a dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136), em valores
desejados de forma predeterminada.

9. Sistema de controle de presséo de fluido (600), de acordo com a reivindi-
cagao 7, CARACTERIZADO pelo fato de que:

a dita pluralidade de valvulas redutoras de pressao (606, 608, 610, 612), a
dita pluralidade de transdutores de pressao (634, 636, 638, 640), a dita pluralidade
de transdutores de pressao de ar (614, 616, 618, 620), a dita pluralidade de contro-
ladores eletrénicos (642, 644, 646, 648), e o dito controlador légico programavel
(PLC, 666) conjuntamente compreendem um sistema de controle de pressao de cir-
cuito fechado.

10. Sistema de controle de pressao de fluido (600), de acordo com a reivin-
dicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

a dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136) compreende uma plu-
ralidade de estagdes de dosagem de fluido (130, 132, 134, 136).

11. Sistema de controle de pressao de fluido (600), de acordo com a reivin-
dicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

a dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136) compreende uma plu-
ralidade de cabegas aplicadoras (130, 132, 134, 136).

12. Sistema de controle de pressao de fluido (600), de acordo com a reivin-
dicagédo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

o dito sistema de controle de pressao de fluido (600) compreende um siste-
ma para controlar o fluxo de adesivo de fusdo na dire¢do da dita pluralidade de dis-
positivos (130, 132, 134, 136).

13. Método para controlar independentemente as pressoes de trabalho den-
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tro de linhas de fluido interconectando um fornecimento (126) de fluido a ser condu-
zido para uma pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136), o método implemen-
tado pelo sistema de controle de pressdao de fluido (600), conforme definido em
qualquer uma das reivindicag¢des 1 a 12, compreendendo as etapas de:

fornecer uma fonte de fornecimento de fluido (102) para alojar um forneci-
mento (126) de fluido a ser conduzido para uma pluralidade de dispositivos (130,
132, 134, 136);

fornecer uma pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136) para receber o
dito fluido proveniente da dita fonte de fornecimento de fluido (102);

liberar o dito fluido da dita fonte de fornecimento de fluido (102) em direcéo a
dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136) a um valor de presséo de linha
alta (PH) predeterminado; e

colocar respectivamente dispositivos de redug¢ao de pressao (606, 608, 610,
612) entre a dita fonte de fornecimento de fluido (102) e a dita pluralidade de disposi-
tivos (130, 132, 134, 136) para ajustar respectivamente e de forma independente o
nivel de pressao do dito fluido proveniente da dita fonte de fornecimento de fluido
(102), CARACTERIZADO pelo dito valor de pressdo de linha alta (PH) predetermi-
nado, para valores de pressao de trabalho mais baixos (P1, P2, P3, P4) predetermi-
nados, de tal maneira que o dito fluido conduzido para cada um da dita pluralidade
de dispositivos (130, 132, 134, 136) pode ter um valor de pressao de trabalho mais
baixo (P1, P2, P3, P4) diferente tal como pode ser exigido.

14. Método, de acordo com a reivindicacdo 13, CARACTERIZADO pelo fato
de que compreende adicionalmente as etapas de:

utilizar uma bomba de pistdo (106) como a dita fonte de fornecimento de flu-
ido (102); e

utilizar uma pluralidade de valvulas redutoras de pressédo (606, 608, 610,

612) para ajustar respectivamente e de forma independente o nivel de pressdo do
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dito fluido proveniente da dita fonte de fornecimento de fluido (102), definido pelo
dito valor de pressao de linha alta (PH) predeterminado, para os ditos valores de
pressao de trabalho mais baixos (P1, P2, P3, P4) predeterminados de tal maneira
que o dito fluido conduzido para cada um da dita pluralidade de dispositivos (130,
132, 134, 136) pode ter um valor de pressao de trabalho mais baixo (P1, P2, P3, P4)
diferente tal como pode ser exigido.

15. Método, de acordo com a reivindicagado 14, CARACTERIZADO pelo fato
de que compreende adicionalmente a etapa de:

fornecer um elemento de carretel (702) dentro de cada uma das ditas valvu-
las redutoras de pressao (606, 608, 610, 612) para controlar o fluxo do dito fluido
proveniente da dita fonte de fornecimento de fluido (102) para um respectivo disposi-
tivo da dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136) a fim de estrangular efe-
tivamente o fluxo do dito fluido proveniente da dita fonte de fornecimento de fluido
(102) para o dito respectivo dispositivo da dita pluralidade de dispositivos (130, 132,
134, 136) e assim ajustar variavelmente o dito valor de pressao de linha alta (PH)
predeterminado de acordo com os ditos valores de pressio de trabalho mais baixos
(P1, P2, P3, P4) predeterminados.

16. Método, de acordo com a reivindicacdo 15, CARACTERIZADO pelo fato
de que compreende adicionalmente as etapas de:

fornecer um cilindro (676) dentro de cada uma das ditas valvulas redutoras
de pressao (606, 608, 610, 612); dispor de forma mével um pistédo (678) dentro de
cada cilindro (676) de cada uma das ditas valvulas redutoras de pressao (606, 608,
610, 612) de tal maneira que cada um dos ditos pistdes (678) é conectado respecti-
vamente de forma operacional a um dos ditos elementos de valvula de carretel (702)
dispostos dentro de cada uma das ditas valvulas redutoras de pressao (606, 608,
610, 612);

definir uma camara de ar de controle (680) dentro de cada um dos ditos ci-
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lindros (676) de cada uma das ditas valvulas redutoras de presséo (606, 608, 610,
612); e

conectar fluidicamente um fornecimento de ar de controle (630) a dita cama-
ra de ar de controle (680) de cada uma das ditas valvulas redutoras de pressao
(606, 608, 610, 612) para fornecer ar de controle para dentro de cada uma das ditas
camaras de ar de controle (680) a fim de controlar a disposi¢ao de cada um dos di-
tos pistées (678) dentro de cada um dos ditos cilindros (676) e, por sua vez, a dispo-
sicdo de cada um dos ditos elementos de valvula de carretel (702) dentro de cada
uma das ditas valvulas redutoras de pressao (606, 608, 610, 612) a fim de controlar
de forma ajustavel o dito valor de pressdo de linha alta (PH) predeterminado de
acordo com os ditos valores de pressédo de trabalho mais baixos (P1, P2, P3, P4)
predeterminados sendo conduzidos fluidicamente para cada um da dita pluralidade
de dispositivos (130, 132, 134, 136).

17. Método, de acordo com a reivindicagao 16, CARACTERIZADO pelo fato
de que compreende adicionalmente a etapa de:

colocar respectivamente uma pluralidade de transdutores de presséo de ar
(614, 616, 618, 620) entre o dito fornecimento de ar de controle (630) e valvulas in-
dividuais das ditas valvulas redutoras de pressao (606, 608, 610, 612) a fim de con-
trolar respectivamente a entrada do dito ar de controle para cada uma das ditas ca-
maras de ar de controle (680) dos ditos cilindros (676) das ditas valvulas redutoras
de presséo (606, 608, 610, 612).

18. Método, de acordo com a reivindicacdo 17, CARACTERIZADO pelo fato
de que compreende adicionalmente a etapa de:

conectar respectivamente uma pluralidade de transdutores de pressao (634,
636, 638, 640) as linhas de fluxo de fluido, interconectando respectivamente de for-
ma fluidica a dita pluralidade de valvulas redutoras de pressao (606, 608, 610, 612)

a dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136), para detectar os ditos valores
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de presséao de trabalho (P1, P2, P3, P4) caracteristicos dos ditos fluidos conduzidos
respectivamente através das ditas linhas de fluxo de fluido interconectando respecti-
vamente de forma fluidica a dita pluralidade de valvulas redutoras de pressao (606,
608, 610, 612) a dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136).

19. Método, de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato
de que compreende adicionalmente a etapa de:

colocar respectivamente uma pluralidade de controladores eletronicos (642,
644, 646, 648) entre a dita pluralidade de transdutores de presséo de ar (614, 616,
618, 620) e os ditos transdutores de pressao (634, 636, 638, 640) para controlar os
ditos transdutores de pressao de ar (614, 616, 618, 620) a fim de, por sua vez, con-
trolar as ditas valvulas redutoras de presséo (606, 608, 610, 612), em resposta aos
ditos valores de pressdo de trabalho, caracteristicos dos ditos fluidos conduzidos
respectivamente através das ditas linhas de fluxo de fluido interconectando respecti-
vamente de forma fluidica a dita pluralidade de valvulas redutoras de pressao (606,
608, 610, 612) a dita pluralidade de dispositivos (130, 132, 134, 136), detectados
pela dita pluralidade de transdutores de presséo (634, 636, 638, 640).

20. Método, de acordo com a reivindicacdo 19, CARACTERIZADO pelo fato
de que compreende adicionalmente as etapas de:

utilizar um controlador I6gico programavel (PLC, 666) para receber primeiros
sinais da dita pluralidade de controladores eletrénicos (642, 644, 646, 648), indicati-
vos dos ditos valores de pressao de trabalho (P1, P2, P3, P4), caracteristicos res-
pectivamente dos ditos fluidos conduzidos respectivamente através das ditas linhas
de fluxo de fluido interconectando respectivamente de forma fluidica a dita pluralida-
de de valvulas redutoras de pressao (606, 608, 610, 612) a dita pluralidade de dis-
positivos (130, 132, 134, 136), tal como detectados pela dita pluralidade de transdu-
tores de pressao (634, 636, 638, 640); e

utilizar o dito controlador légico programavel (PLC, 666) para enviar segun-
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dos sinais de volta para a dita pluralidade de controladores eletrbnicos (642, 644,
646, 648) de maneira que a dita pluralidade de controladores eletronicos (642, 644,
646, 648) pode controlar respectivamente a dita pluralidade de transdutores de pres-
sdo de ar (614, 616, 618, 620) a fim de controlar a entrada do dito ar de controle pa-
ra cada uma das ditas camaras de ar de controle (680) dos ditos cilindros (676) das
ditas valvulas redutoras de pressao (606, 608, 610, 612) a fim de manter os ditos
valores de presséo de trabalho (P1, P2, P3, P4), caracteristicos respectivamente dos
ditos fluidos conduzidos respectivamente através das ditas linhas de fluxo de fluido
interconectando respectivamente de forma fluidica a dita pluralidade de valvulas re-
dutoras de pressao (606, 608, 610, 612) a dita pluralidade de dispositivos (130, 132,
134, 136), em valores desejados de forma predeterminada.

21. Método, de acordo com a reivindicagdo 20, CARACTERIZADO pelo fato
de que compreende adicionalmente a etapa de:

interconectar operacionalmente a dita pluralidade de valvulas redutoras de
presséo (606, 608, 610, 612), a dita pluralidade de transdutores de pressao (634,
636, 638, 640), a dita pluralidade de transdutores de pressao de ar (614, 616, 618,
620), a dita pluralidade de controladores eletrénicos (642, 644, 646, 648), e o dito
controlador légico programavel (PLC, 666) conjuntamente a fim de compreender um

sistema de controle de pressao de circuito fechado.
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