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DESCRIPCION
Método y sistema para fabricar un niUmero de envases tubulares rellenados con un liquido

La invencién se refiere a un método para fabricar un nimero de envases tubulares rellenados con un liquido,
particularmente un liquido estéril, que comprende las etapas de proporcionar un tubo que se enrolla en un primer
carrete y se rellena al menos parcialmente con el liquido, y desenrollar el tubo del primer carrete y dividirlo en un
nimero de segmentos tubulares por medio de operaciones de soldadura sucesivas. Dicho método se conoce a partir
del documento WO 2018/208152 A1, que forma la base del predmbulo de la reivindicacién 1.

Con el método conocido, es posible formar una cuerda de un gran nimero de envases tubulares, cada uno de los
cuales esta rellenado con liquido y conectado a otros envases a ambos lados mediante soldadura, en poco tiempo.
Estos envases se pueden separar unos de otros en una etapa posterior cortando o rasgando las conexiones soldadas.

A partir del documento EP 1 442 979 A1, se conoce un aparato de preformado que permite un desplazamiento liso de
un material de envasado. El aparato de preformado incluye una primera a una cuarta guia para formar un material de
envasado en forma de trama en un material de envasado tubular; un dispositivo de sellado longitudinal para sellar
longitudinalmente el material de envasado tubular; una unidad de control; y un dispositivo de guia de tubo dispuesto
de tal manera que rodea el material de envasado tubular y guia el material de envasado tubular mientras es accionado
por medio de la unidad de control. La activaciéon de la unidad de control hace que el dispositivo de guia de tubo guie
y alimente el material de envasado, evitando de este modo que el dispositivo de guia de tubo se resista al
desplazamiento del material de envasado. Por lo tanto, el dispositivo de guia de tubos no produce un efecto de frenado,
lo que permite de este modo un desplazamiento liso del material de envasado. También, no surge una alta tensién a
lo largo de la direccién de desplazamiento del material de envasado en el material de envasado cuando el material de
envasado se desplaza entre el dispositivo de guia de tubo y el primer o segundo dispositivo de mordaza de sellado.

El documento WO 2008/089762 A1 describe un método y un aparato para hacer un envase rellenado de medio de
dos tramas alargadas termosellables superpuestas de pelicula de plastico que se sellan térmicamente en la direccién
longitudinal y transversal de las tramas de pelicula para formar envases, y donde los envases formados se rellenan
con medio y se cierran. Las tramas de pelicula se hacen pasar entre un par de rodillos que se presionan uno contra el
otro, reteniendo las tramas de pelicula entre los mismos. El sellado térmico a lo largo de parte de la anchura de las
tramas de pelicula se realiza de manera que aparezcan areas longitudinales ininterrumpidas sin ningln sellado térmico
en la direccién longitudinal de las tramas de pelicula. El medio se rellena en el envase antes de cerrarlo para la
formacién del envase rellenado de medio.

La invencién tiene por objeto desarrollar y expandir ademéas un método del tipo descrito anteriormente. Segln la
invencién, esto se consigue porque el tubo se desplaza a través de un dispositivo de soldadura de forma
sustancialmente vertical y sustancialmente exento de tensién mecéanica. Mantener el tubo exento de tensiones
mecénicas o externas durante el desplazamiento evita eficazmente las cargas debido a las cuales las conexiones
soldadas recientemente formadas aln podrian romperse. La orientacién vertical del tubo también consigue que las
burbujas de gas que puedan estar presentes en el liquido se eleven y no alcancen al dispositivo de soldadura, por lo
que tampoco acabaran en los envases.

El tubo se puede desplazar, en el presente documento, ejerciendo sobre el mismo, corriente arriba del dispositivo de
soldadura, una fuerza de presién dirigida hacia el dispositivo de soldadura. Por lo tanto, también se evitan las fuerzas
de traccién sobre el tubo y las conexiones soldadas formadas en el mismo.

El tubo se puede desplazar uniformemente pasandolo entre los rodillos transportadores perfilados. De este modo, la
velocidad de desplazamiento del tubo puede controlarse con precisién.

Durante el desplazamiento a través de los rodillos transportadores perfilados, el tubo también puede deformarse
temporalmente. Cada uno de los rodillos transportadores puede tener, por ejemplo, una ranura en forma de V, por lo
que la seccién transversal redonda del tubo cambia temporalmente a una seccién transversal en forma de diamante.

Cuando el tubo se enrolla en un segundo carrete después de cada operacién de soldadura, se puede transportar o
almacenar de manera sencilla, no solo antes sino también después de que el tubo se divida en segmentos tubulares.
El desenrollado y el enrollado, en el presente documento, se pueden controlar y realizar de forma independiente entre
si, por lo que también se puede evitar que surjan tensiones en el tubo.

La orientacién vertical del tubo se puede lograr cuando el primer carrete esta ubicado a una altura mayor que el
segundo carrete.

Para evitar ain més esfuerzos en el tubo y en las conexiones soldadas, el tubo se puede hacer pasar a través de un
regulador entre el dispositivo de soldadura y el segundo carrete. Por lo tanto, durante y después de cada operacion
de soldadura, las conexiones soldadas se cargan solo por el peso de los segmentos ya soldados, con una masa total
del orden de gramos.
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Para poder finalmente enrollar la cuerda de segmentos tubulares de forma compacta sobre el segundo carrete, se
puede empujar entre el regulador y el segundo carrete.

Una temperatura que prevalece en el dispositivo de soldadura puede mantenerse sustancialmente constante durante
cada operacién de soldadura haciendo que el liquido circule a través del dispositivo de soldadura. Con dicho
enfriamiento liquido, el material de plastico del tubo puede mantenerse frio, incluso en el caso de un gran nimero de
operaciones de soldadura por unidad de tiempo. Esto es particularmente importante en el caso de la soldadura de alta
frecuencia, ya que la absorcién de energia de alta frecuencia por parte del plastico aumenta a temperaturas més altas,
por lo que las variaciones aumentan en lugar de reducirse.

Cuando cada operacién de soldadura se realiza por medio de dos electrodos colocados en lados opuestos del tubo,
se prefiere que la temperatura de los dos electrodos se mantenga sustancialmente igual. De este modo, se consigue
un calentamiento simétrico del material del tubo, de modo que la conexién soldada se forma en cada caso exactamente
a medio camino entre los electrodos. En este caso, los electrodos también pueden adoptar, en el presente documento,
una forma simétrica con respecto al tubo, lo que mejora ademas la simetria del calentamiento.

Finalmente, se pueden registrar uno 0 méas pardmetros de soldadura durante cada operacién de soldadura y
almacenarse junto con los datos sobre el liquido en el tubo. La informacidn sobre la calidad de las conexiones soldadas
individuales y, de este modo, de los envases rellenados de liquido que pertenecen a un grupo o lote determinado,
puede derivar de los valores almacenados de los pardmetros de soldadura en cualquier momento deseado.

Se puede disponer al menos una parte de los pardmetros y/o datos almacenados en el segundo carrete, de modo que,
en el uso posterior de los envases, la informacién sobre |la calidad de los mismos esté siempre disponible.

La invencion se refiere ademas a un sistema para fabricar un nimero de envases tubulares rellenados con un liquido,
particularmente un liquido estéril, que comprende un dispositivo de alimentacién con un primer carrete para alimentar
un tubo enrollado en el primer carrete y rellenado al menos parcialmente con el liquido, y un dispositivo de soldadura
para dividir el tubo en un nimero de segmentos tubulares por medio de operaciones de soldadura sucesivas. Dicho
método también se conoce a partir del documento WO 2018/208152 A1, que forma la base del preambulo de la
reivindicacion 8.

Segun la invencidn, este sistema esta provisto de medios de desplazamiento que actuan conjuntamente con el
dispositivo de soldadura con el fin de desplazar el tubo a través del dispositivo de soldadura sustancialmente exento
de tensiones mecanicas, en donde los medios de desplazamiento estan configurados para desplazar el tubo de forma
sustancialmente vertical a través del dispositivo de soldadura.

Otras realizaciones del sistema segun la invencién se describen en las reivindicaciones secundarias 9 a 15.

La invencion se elucidara ahora sobre la base de una realizacién, en donde se hace referencia a los dibujos adjuntos,
donde:

la Figura 1 es una vista frontal esquematica de un sistema para fabricar un nimero de envases tubulares rellenados
con un liquido estéril segln una realizacién de la invencion,

la Figura 2 muestra una vista detallada a escala ampliada segun la flecha Il de la Figura 1,

la Figura 3 es una seccién transversal a lo largo de la linea llI-Ill en la Figura 2,

la Figura 4 es una vista esquematica de los electrodos del dispositivo de soldadura del sistema de la Figura 1,
la Figura 5 muestra esquematicamente un miembro de empuje entre un regulador y un carrete de recogida, y
la Figura 6 muestra esquematicamente los diferentes componentes del sistema seguln la invencion.

Un sistema 1 para fabricar un nimero de envases tubulares rellenados con un liquido, particularmente un liquido
estéril, comprende un dispositivo de alimentacién 2 para alimentar un tubo 3 rellenado al menos parcialmente con el
liquido, y un dispositivo 4 de soldadura para dividir el tubo 3 en un nimero de segmentos tubulares 5 por medio de
operaciones de soldadura sucesivas (Figura 1). Segln un primer aspecto de la invencién, el sistema 1 esta provisto
ademas de medios 6 de desplazamiento que actian conjuntamente con el dispositivo 4 de soldadura con el fin de
desplazar el tubo 3 a través del dispositivo 4 de soldadura exento de tensiones mecanicas o externas. La direccion de
desplazamiento del tubo 3 se indica con la flecha M. En el ejemplo mostrado, los medios 6 de desplazamiento, que
estan configurados para desplazar el tubo ejerciendo una fuerza de presién dirigida hacia el dispositivo 4 de soldadura,
corriente arriba del dispositivo de soldadura, comprenden dos rodillos transportadores 7 perfilados colocados a cada
lado del tubo 3 (Figura 2).
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Cada uno de los rodillos transportadores 7, que es accionado de manera giratoria en direcciones opuestas por una
unidad 33 (Figura 6), esta provisto en el presente documento de una ranura en forma de V 8 en su periferia. Por lo
tanto, los rodillos transportadores 7 a cada lado del tubo 3 forman juntos un perfil que difiere del perfil de seccién
transversal del tubo 3. De este modo, la seccidn transversal redonda del tubo 3 (que se muestra en lineas discontinuas
en la Figura 3) se deforma temporalmente en una seccién transversal en forma de diamante o incluso cuadrada al
pasar por los rodillos transportadores 7 (mostrados con lineas completas en la Figura 3). Debido a este cambio local
en la seccién transversal, los rodillos transportadores 7 tienen un buen agarre en la periferia del tubo 3, por lo que
pueden transportar con precisidén el tubo 3 a través de un tubo de entrada de alimentacidén 37 hasta el dispositivo 4 de
soldadura a la velocidad deseada.

El dispositivo de alimentacién 2 comprende en el presente documento un primer carrete 9 y el sistema 1 comprende
ademas un dispositivo 10 de recogida con un segundo carrete 11. El primer carrete 9 y el segundo carrete 11 se
colocan en lados diferentes del dispositivo 4 de soldadura y pueden estar provistos de sus propias unidades. También
es posible que uno de los dos carretes 9, 11 sea accionado y que el otro carrete esté montado en giro libre, como en
este ejemplo, o incluso que esté frenado. En este caso, el desplazamiento del tubo 3 a través del dispositivo 4 de
soldadura se realiza exclusivamente mediante los rodillos transportadores accionados 7, y el carrete de suministro 9
puede adoptar una forma que gira libremente. El carrete de recogida 11 esté provisto de una unidad 28 (Figura 6) que,
al igual que la unidad 33 de los rodillos transportadores 7, esta controlada por un control 25 del sistema 1.

Al hacer uso de un carrete de suministro 9 y un carrete de recogida 11, el tubo 3 puede manipularse facilmente antes
de colocarlo en el sistema 1, mientras que la cuerda de segmentos tubulares 5 es posteriormente facil de manipular
de la misma manera antes de dividirse en envases tubulares individuales en otro dispositivo. El carrete de suministro
9y el carrete de recogida 11 pueden girar, en el presente documento, en direcciones opuestas, segln las flechas R1,
R2, de modo que el carrete de suministro 9 se desenrolle en su lado superior de fuera hacia dentro, mientras que el
carrete de recogida 11 se enrolla de la misma manera en su lado superior, de dentro hacia fuera. De este modo, la
direccién de enrollado del tubo 3 en el carrete de suministro 9 es la misma que la direccién de enrollado de la cuerda
de segmentos tubulares 5 en el carrete de recogida 11, de modo que los dos carretes 9, 11 pueden manipularse de
manera similar.

Segun un aspecto de la invencién, los medios 6 de desplazamiento estan configurados para desplazar el tubo 3 de
forma sustancialmente vertical a través del dispositivo 4 de soldadura. En el sistema mostrado, esto se consigue
porque el primer carrete 9 se coloca en el sistema 1 a una altura mayor que el segundo carrete 11.

El sistema 1 en el presente documento esta provisto ademas de un regulador 12 colocado entre el dispositivo 4 de
soldadura y el segundo carrete 11. Este regulador 12 se forma en el presente documento haciendo que la cuerda de
segmentos tubulares 5 cuelgue por debajo del dispositivo 4 de soldadura en un bucle L antes de enrollarla en el carrete
de recogida 11. Por lo tanto, la velocidad a la que la cuerda de segmentos tubulares 5 se enrolla en el carrete de
recogida 11 puede desconectarse de la velocidad a la que se forman las conexiones soldadas 13 entre los segmentos
5 del dispositivo 4 de soldadura. De este modo, las conexiones soldadas 13 pueden tener tiempo suficiente para
enfriarse antes de cargarse al enrollarse en el carrete de recogida 11. La Unica carga que se ejerce sobre las nuevas
conexiones soldadas 13 entre el dispositivo 4 de soldadura y el regulador 12 es el peso de la cuerda de segmentos
tubulares 5, que es del orden de varios gramos. Por lo tanto, la cuerda esté sustancialmente exenta de esfuerzos en
cualquier caso durante la operacién de soldadura.

Con cada operacién de soldadura, la longitud del bucle L aumenta hasta que ha descendido tanto (indicado con lineas
discontinuas y la letra L') que pasa por un sensor 14, por ejemplo, un haz de luz. Este sensor 14 esta conectado, en
el presente documento al control 25, que a su vez controla la unidad 28 del carrete de recogida 11 para que una parte
de la cuerda se enrolle de nuevo.

Para poder enrollar la cuerda de segmentos tubulares 5 de una manera suficientemente compacta, un miembro 22 de
empuje esta dispuesto, en el ejemplo mostrado, entre el regulador 12 y el carrete de recogida 11, por lo que la cuerda
se empuja antes del enrollado. En este punto, las conexiones soldadas 13 ya se han enfriado y endurecido lo suficiente
como para someterse a tensidén. Por lo tanto, el miembro 22 de empuje forma una transicién entre la parte exenta de
tension del trayecto recorrido por la cuerda, es decir, la parte desde los rodillos transportadores 7 a través del
dispositivo 4 de soldadura y a través del regulador 12, y la parte del trayecto donde la cuerda se carga (ligeramente)
de nuevo. En este ejemplo, el miembro 22 de empuje tiene una abertura continua 23 a través de la cual se lleva la
cuerda. Esta abertura 23 tiene un didmetro d que es ligeramente menor que una anchura W de cada conexién soldada
13, de modo que la cuerda se atasca durante un momento y, de este modo, se empuja cuando pasa por la abertura
23.

Segun un aspecto de la invencién, el sistema 1 puede estar provisto de medios 36 de control de temperatura para
mantener una temperatura que prevalece en el dispositivo 4 de soldadura sustancialmente constante durante cada
operacién de soldadura. En el ejemplo mostrado, estos medios 36 de control de temperatura estan configurados para
hacer circular liquido a través del dispositivo 4 de soldadura. Dicho enfriamiento liquido tiene una capacidad de
enfriamiento mayor que un enfriamiento por aire convencional. Esto es importante porque el sistema 1 segln la
invencién esta configurado para realizar un gran nimero de operaciones de soldadura en un tiempo relativamente
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corto, por ejemplo, 1000 soldaduras por hora. De este modo, el dispositivo 4 de soldadura se calentaria rapidamente
si no se enfriara de manera efectiva.

En este ejemplo, el dispositivo 4 de soldadura tiene dos electrodos 15 colocados en lados opuestos del tubo 3, uno de
los cuales es fijo y el otro puede realizar una carrera reciproca segun la flecha S (Figura 4). Por lo tanto, los medios
de control de temperatura estan configurados para mantener la temperatura de los dos electrodos 15 sustancialmente
constante, pero ademés también para mantener las temperaturas a cada lado del tubo 3 iguales en la medida de lo
posible. Esto es importante para garantizar que el tubo 3 se caliente simétricamente desde dos lados, por lo que la
conexidn soldada 13 se formara exactamente a medio camino entre los dos electrodos 15.

Los medios 36 de control de temperatura comprenden en el presente documento dos cuerpos 16 de un material
facilmente conductor, por ejemplo, aluminio, donde se forman canales 17 a través de los cuales el liquido de
enfriamiento puede fluir desde una conexidén 18 en el lado del flujo de entrada hasta una conexién 19 en el lado del
flujo de salida. Cada electrodo 15 esta formado en el presente documento como un todo con el cuerpo 16, por lo que
se garantiza una excelente transferencia de calor. Los electrodos 15y los cuerpos de enfriamiento 16 adoptan ademas
una forma relativamente pequefia, por lo que tienen un bajo contenido de calory, por lo tanto, se calientan y enfrian
rapidamente. Por lo tanto, se garantiza un control de la temperatura éptimo. Un factor adicional en el presente
documento es que cada electrodo 15 con el cuerpo de enfriamiento 16 asociado esta separado de las otras partes del
sistema 1 mediante un aislante 24, de modo que la temperatura del electrodo no se ve influenciada por las partes
circundantes del sistema 1.

En el ejemplo mostrado, los medios 36 de control de temperatura actiian no solo para controlar la temperatura de los
electrodos 15, sino también la temperatura de los otros componentes del dispositivo 4 de soldadura, particularmente
el generador 26 que genera mucho calor y, por lo tanto, requiere mucho enfriamiento. En el ejemplo mostrado, este
generador 26 esta enfriado, por lo tanto, por liquido, al igual que los electrodos 15. El controlador 27 de frecuencia del
dispositivo 4 de soldadura también se puede conectar a los medios 36 de control de temperatura.

Segun otro aspecto mas de la invencién, todo el dispositivo 4 de soldadura, incluyendo asi el generador 26, el
controlador 27 de frecuencia y los electrodos 15, puede recibirse de forma liberable en el sistema 1. Por lo tanto, el
dispositivo 4 de soldadura puede liberarse e intercambiarse de manera rapida y sencilla en el caso de un mal
funcionamiento o para un mantenimiento periédico. Las operaciones de reparacién y mantenimiento no necesitan
entonces llevarse a cabo in situ, sino que pueden realizarse en un taller especializado, mientras que el sistema 1
vuelve a estar listo para su uso después de que se haya instalado un dispositivo de soldadura de reemplazo 4.

Finalmente, segln un aspecto de la invencién, el sistema puede estar provisto de medios de registro conectados al
dispositivo 4 de soldadura con el fin de registrar uno o mas parametros de soldadura durante cada operacién de
soldadura y con el propésito de almacenar los valores registrados de los pardmetros de soldadura junto con datos
sobre el liquido envasado en el tubo 3, que se originaré en una fuente conocida. Esta informacién se puede almacenar
en una memoria 35 0 en un medio 29 de almacenamiento. Los medios de registro pueden formar parte del control 25
ya declarado del sistema 1. Este control 25, que comprende de manera habitual un procesador 34 y dicha memoria
35, puede enviar sefiales de control al y recibir pardmetros de soldadura del dispositivo 4 de soldadura.

Un usuario del sistema puede comunicarse con este control a través de una GUI (interfaz grafica de usuario) 20 que
se muestra esquematicamente en el presente documento y en donde se combinan los medios 31 de entrada y los
medios 32 de visualizacion.

Los medios de registro pueden configurarse para disponer en el segundo carrete 11 un resumen de la informacion
almacenada, que forma una indicacién de la calidad e integridad de los segmentos tubulares 5 que, en una etapa
posterior, se transforman en envases tubulares con liquido. Ademas de los datos sobre el tubo 3 con el liquido y los
parametros de soldadura, los datos del sistema 1 utilizado también pueden almacenarse y disponerse en el segundo
carrete 11. Para este fin, el sistema puede estar provisto de una unidad de impresién 30 mediante la cual todos los
datos necesarios se pueden imprimir en una pegatina que luego se pega en el carrete 11. Los valores registrados
también se pueden transferir electrénicamente a otros sistemas de la cadena de produccién en forma del denominado
registro de fabricacién por lotes (BMR).

En el ejemplo mostrado, el sistema 1 se recibe de otra manera en un alojamiento vertical o armario 21, cuya cara
frontal se muestra en la Figura 1. Todas las unidades, alimentaciones, controles y similares estan integrados en el
armario 21, que también se puede cerrar en el lado frontal con una puerta, protegiendo, por lo tanto, todos los
elementos del sistema 1 contra manipulaciones involuntarias. Esto es particularmente de gran importancia en el
procesamiento de liquidos estériles. La puerta puede ser al menos parcialmente transparente para que el proceso de
soldadura pueda monitorizarse desde fuera. El sistema 1 se puede configurar para que se apague solo cuando se
abra la puerta.

Por lo tanto, el método y el sistema segln la invencién hacen posible dividir un tubo que esta rellenado con liquido en

un gran namero de envases tubulares individuales que se rellenan con liquido de manera rapida y sencilla, a escala
industrial, con muy alta calidad y repetibilidad, y de manera completamente estéril.

5
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Aunque la invencién se ha elucidado anteriormente sobre la base de una realizacién, esta se puede variar de muchas
maneras. Los diferentes aspectos de la invencién que se han descrito y mostrado se pueden aplicar tanto en

combinaciéon como individualmente, manteniendo el efecto asociado. Por lo tanto, el alcance de la invencién esta
definido Unicamente por las siguientes reivindicaciones.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

10.

11.

ES 2994 018 T3

REIVINDICACIONES

Método para fabricar un nimero de envases tubulares rellenados con un liquido, particularmente un liquido
estéril, que comprende las etapas de:

proporcionar un tubo que se enrolla en un primer carrete (9) y se rellena al menos parcialmente con
el liquido, y

desenrollar el tubo del primer carrete (9) y dividirlo en un nimero de segmentos tubulares por medio
de operaciones de soldadura sucesivas,

caracterizado por que el tubo se desplaza a través de un dispositivo (4) de soldadura de forma
sustancialmente vertical y sustancialmente exento de tensién mecénica.

Método segln la reivindicaciéon 1, en donde el tubo se desplaza ejerciendo sobre él, corriente arriba del
dispositivo de soldadura, una fuerza de presidn dirigida hacia el dispositivo de soldadura.

Método segun las reivindicaciones 1 0 2, en donde el tubo se desplaza por medio de rodillos transportadores
perfilados; y, opcionalmente, en donde el tubo se deforma temporalmente durante el desplazamiento a través
de los rodillos transportadores (7) perfilados.

Método seglin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el tubo se enrolla en un segundo
carrete (11) después de cada operacidén de soldadura; y, opcionalmente, en donde el primer carrete esta
ubicado a una altura mayor que el segundo carrete.

Método segun la reivindicacién 4, en donde el tubo pasa a través de un regulador (12) entre el dispositivo (4)
de soldadura y el segundo carrete (11); y, opcionalmente, en donde el tubo se empuja (22) entre el regulador
y el segundo carrete (11).

Método seglin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde una temperatura que prevalece
en el dispositivo (4) de soldadura se mantiene sustancialmente constante durante cada operacién de
soldadura haciendo que el liquido circule a través del dispositivo de soldadura; y, opcionalmente, en donde
cada operacién de soldadura se realiza por medio de dos electrodos (15) colocados en lados opuestos del
tubo, y la temperatura de los dos electrodos se mantiene sustancialmente igual.

Método segln una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde uno o mas parametros de
soldadura se registran durante cada operacién de soldadura y se almacenan junto con los datos sobre el
liquido; y, opcionalmente, en donde al menos una parte de los pardmetros y/o datos almacenados esta
dispuesta en el segundo carrete (11).

Sistema para fabricar un nimero de envases tubulares rellenados con un liquido, particularmente un liquido
estéril, que comprende:

un dispositivo de alimentacién con un primer carrete (9) para alimentar un tubo enrollado en el primer
carrete y rellenado al menos parcialmente con el liquido, y

un dispositivo (4) de soldadura para dividir el tubo en un nimero de segmentos tubulares por medio
de operaciones de soldadura sucesivas,

caracterizado por que el sistema esta provisto ademas de medios (6) de desplazamiento que
actlan conjuntamente con el dispositivo (4) de soldadura con el fin de desplazar el tubo a través del
dispositivo de soldadura sustancialmente exento de tensién mecanica, en donde los medios (6) de
desplazamiento estan configurados para desplazar el tubo de forma sustancialmente vertical a
través del dispositivo (4) de soldadura.

Sistema segun la reivindicaciéon 8, en donde los medios (6) de desplazamiento estan configurados para
desplazar el tubo ejerciendo sobre él, corriente arriba del dispositivo de soldadura, una fuerza de presion
dirigida hacia el dispositivo de soldadura.

Sistema segun la reivindicacién 8 o 9, en donde los medios (6) de desplazamiento comprenden rodillos
transportadores perfilados colocados a cada lado del tubo; y, opcionalmente, en donde los rodillos
transportadores (7) perfilados a cada lado forman juntos un perfil que difiere de un perfil de seccién transversal
del tubo.

Sistema segln una cualquiera de las reivindicaciones 8 a 10, provisto ademas de un dispositivo (10) de
recogida con un segundo carrete (11), en donde el primer y el segundo carrete se colocan en lados diferentes
del dispositivo de soldadura; y, opcionalmente,

en donde cada uno del dispositivo de alimentacién y el dispositivo de recogida comprende su propia
unidad; y/o
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en donde el primer carrete se coloca a una altura mayor que el segundo carrete.

Sistema segun la reivindicacién 11, provisto ademés de un regulador (12) colocado entre el dispositivo de
soldadura y el segundo carrete; y, opcionalmente, provisto ademés de un miembro (22) de empuje que se
coloca entre el regulador y el segundo carrete y se encaja en el tubo.

Sistema segun una cualquiera de las reivindicaciones 8 a 12, provisto ademés de medios (36) de control de
temperatura para mantener una temperatura que prevalece en el dispositivo de soldadura sustancialmente
constante durante cada operacién de soldadura, estando tales medios de control de temperatura configurados
para hacer circular el liquido a través del dispositivo de soldadura; y, opcionalmente, en donde el dispositivo
de soldadura comprende dos electrodos (15) colocados en lados opuestos del tubo, y los medios de control
de temperatura estan configurados para mantener la temperatura de los dos electrodos sustancialmente igual.

Sistema segun una cualquiera de las reivindicaciones 8 a 13, en donde el dispositivo (4) de soldadura se
recibe de forma liberable en el sistema.

Sistema segln una cualquiera de las reivindicaciones 8 a 14, provisto ademéas de medios de registro
conectados al dispositivo de soldadura con el fin de registrar uno 0 mas pardmetros de soldadura durante
cada operacidn de soldadura y con el fin de almacenar los parametros de soldadura registrados junto con los
datos sobre el liquido; y, opcionalmente, en donde los medios de registro estan configurados para disponer
en el segundo carrete al menos una parte de los pardmetros y/o datos almacenados.
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