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DESCRIPCION
Corddn de material de relleno y un método para la fabricacion del mismo

La presente invencion se refiere a un cordén de material de relleno que resulta apropiado, por ejemplo, para el
llenado preciso de los espacios vacios en cables y para su estanqueizacion hidraulica longitudinal, asi como un
procedimiento para su fabricacion.

En la industria de cables, para la fabricacion de cables con estanqueidad hidraulica longitudinal, actualmente se
emplean como materiales de relleno principalmente mases de gel (por ejemplo, jalea), polvo hinchable, tejidos no
tejidos hinchables o hilos hinchables delgados. Sin embargo, cuando se unen varios haces de cables, a causa de la
construccion se forman espacios vacios que deben cerrarse para retener el agua al producirse una penetracion de
agua en el cable y de esa manera estanqueizar el cable. Adicionalmente, cuando se introducen los materiales de
relleno se debe procurar que mediante el llenado de las enjutas exteriores el cable se mantenga en la forma
correcta. En el caso de cables mas delgados o en cables con espacios vacios mas pequefios, esto en el pasado se
ha tratado de lograr frecuentemente mediante el uso de hilos hinchables. No obstante, en el caso de cables gruesos
o cables con espacios vacios grandes, los espacios vacios solo se han podido rellenar parcialmente mediante el uso
de materiales de relleno comercialmente disponibles, tales como p. ej. hilos de polipropileno, hilos de polietileno o
hilos de yute, henequén o papel, y por consiguiente no se podia asegurar una geometria uniforme del cable.
Ademas, los cables gruesos o los cables con espacios vacios grandes solo se podian hacer longitudinalmente
estancos al agua con gran esfuerzo mediante la introducciéon de polvo hinchable o masas de gel. Sin embargo,
debido a que la mayoria de los materiales de relleno no son conductores, y en algunos cables de energia es
recomendable un relleno semiconductor o conductor, hasta ahora no ha sido posible, por lo tanto, cumplir con todos
los requisitos al mismo tiempo.

El documento DE 10 2006 018 536 A1 desvela un cable optico (a) con un alma de cable con por lo menos un
elemento de transmisién 6ptica que contiene por lo menos un conductor de ondas luminosas, (b) con una primera
envoltura de un material que contiene papel, en donde la primera envoltura envuelve al por lo menos un elemento de
transmision optica, y (c) con una camisa de cable que rodea a la primera envoltura y que contiene un material de
plastico. Un cable éptico de esta clase, sin embargo, presenta el defecto de un relleno de enjutas insuficiente y por
consiguiente una estanqueidad longitudinal al agua insuficiente.

El documento DE 593 444 desvela un cable de alta tension eléctrica, en el que la capa exterior del cable conductor
configurado como conductor macizo esta cableada como capa de alambre abierta y entre los alambres conductores
de la capa de cableado abierta se encuentran dispuestos materiales de relleno de bajo costo de corddn de papel,
corddn de cafnamo, prespan o también materiales semiconductores, tales como papel grafitado, en donde, si no se
usan materiales semiconductores como materiales de relleno de la capa exterior, la capa exterior del cable
conductor se rodea con una envoltura conductora.

El documento DE 198 39 900 A1 desvela cables para sistemas de telecomunicaciones y seguridad sometidos a
condiciones de uso especiales, en particular para sistemas sometidos a fuertes vibraciones, sobre todo en la zona
de la via del ferrocarril para el tendido junto al carril, formados por conductores unidos entre otras cosas en pares,
cuartetos u otros grupos de cableado y rodeados por una camisa, en donde los conductores aislados del cuarteto,
de los pares o de los otros grupos de cableado estan formados por cordones y en donde en la zona central se
encuentra dispuesto un elemento de amortiguacioén interior, mientras que sobre los conductores aislados se halla
dispuesto un elemento de amortiguacion exterior, y los conductores aislados se fijan de tal manera que los
conductores se encuentran mutuamente adyacentes en forma suelta y, dado el caso, varios de estos cuadretes se
reunen y los cuadretes dispuestos en capas estan rodeados por elementos amortiguadores intermedios y la
configuracion correspondiente esta envuelta con una camisa. También el cable aqui descrito presenta el defecto de
un relleno insuficiente de las enjutas, debido a que el material de relleno usado no apoya de manera suficiente la
geometria del cable.

Por lo tanto, el objetivo de la presente invencidn consiste en proporcionar un material de relleno que sea capaz de
satisfacer todos los requisitos previamente descritos en cuanto a la estanqueidad hidraulica longitudinal,
conductibilidad, conformabilidad y aptitud para el uso en diferentes formas de cables.

Por consiguiente, el objeto de la presente invencion es un cordon de material de relleno que comprende un nucleo
de (i) papel y (ii) otros materiales de relleno hinchables planos o redondos, tejidos no tejidos hinchables y/o hilos
hinchables, opcionalmente un tejido no tejido hinchable como envoltura del nucleo, asi como hilo hinchable arrollado
alrededor del nucleo, que opcionalmente presenta una envoltura, para la fijacién del mismo.

La estanqueidad hidraulica longitudinal del cordén de material de relleno de acuerdo con la presente invencion se
logra debido a que por lo menos un 20 %, preferentemente por lo menos un 50 % del material de relleno esta
constituido por materiales que se hinchan cuando entran en contacto con el agua. De acuerdo con una forma de
realizacion preferida, el cordén de material de relleno de acuerdo con la invencion esta constituido preferentemente
en un 20 — 100 %, mas preferentemente en un 70 — 100 %, en particular en un 100 % de materiales que se hinchan
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cuando entran en contacto con el agua.

En otra forma de realizacion preferida, el cordén de material de relleno de acuerdo con la presente invencion
presenta una conductibilidad por lo menos parcial. Conforme a una forma de realizacioén, el cordén de materlal de
relleno de acuerdo con la presente invencién presenta por ejemplo una resistencia superficial de < 10° Q,
preferentemente de <108 Q, mas preferentemente de <10* Q, por ejemplo de 1000 a 2000 Q y/o una resistencia de
paso de < 10" Q x cm, preferentemente de <10° Q x cm, mas preferentemente de < 10° Q x cm, por ejemplo entre
aproximadamente 1 x 10°a1x 10" Q x cm.

Esta conductibilidad del cordén de material de relleno de acuerdo con la presente invencién se puede obtener
conforme a la invencion mediante el uso de un material de relleno, tejido no tejido y/o hilo conductivos hinchables.
Para que un material de relleno hinchable se pueda hacer conductivo, es posible, por ejemplo, afiadir al material de
relleno hinchable hollin y/o grafito y/o un polvo de metal, normalmente en cantidades de hasta 500 % en peso,
preferentemente de hasta 200 % en peso, en particular 100 % en peso, referido al peso del material de relleno
hinchable plano o redondo que contiene el material conductivo.

En otra forma de realizacion, el tejido no tejido hinchable arrollado opcionalmente alrededor del nicleo puede ser un
tejido no tejido hinchable conductivo o no conductivo. Si se quiere usar un tejido no tejido hinchable conductivo, en el
tejido no tejido hinchable se puede integrar un material conductivo, tal como se ha descrito previamente en conexion
con el material de relleno hinchable. Igualmente, en otra forma de realizacion se puede usar un hilo hinchable
conductivo conforme a la invencion.

En el papel utilizable de acuerdo con la presente invenciéon puede tratarse de un E)apel de celulosa, que
normalmente se produce en maquinas Eapeleras y que presenta un gramaje de 5 a 70 g/m*, preferentemente de 15
a 50 g/m?, en particular de 30 a 40 g/m* (de conformidad con la norma DIN EN ISO 12625-6). Ejemplos de un papel
utilizable de acuerdo con la presente invencion son los papeles comercialmente disponibles de la empresa Glatz con
la denominacion KR 40 y/o KR 50.

Los materiales de relleno hinchables planos o redondos utilizables de acuerdo con la presente invenciéon pueden ser
aquellos que estan constituidos por fibras o hilos. Normalmente puede tratarse de aquellos formados por tejidos no
tejidos hinchables conductivos, semiconductores o no conductivos. Preferentemente, los materiales de relleno
hinchables planos o redondos son papeles de bajo coste comercialmente disponibles y de cualquier gramaje, o bien
tejidos no tejidos de poliéster. Si se quiere usar un material de relleno hinchable plano o redondo que sea conductivo
(p- €j. con una reS|stenC|a superf|0|al de aproximadamente 1000 a 2000 Q y/o una resistencia de paso de
aproximadamente 1 x 10°a1x 10" Q x cm), es posible afiadir al polimero o mezcla de polimeros que normalmente
se usa como material hinchable plano, una cantidad de hollin y/o grafito y/o polvo de metal, normalmente en
cantidades de hasta el 500 % en peso, preferentemente de hasta el 200 % en peso, en particular del 100 % en peso,
referido al peso del otro material de relleno hinchable plano o redondo que contiene el material conductivo.

El tejido no tejido hinchable utilizable de acuerdo con la presente invencion puede ser un tejido no tejido hecho de
fibras cortas , tales como fibras de poliolefina, fibras de viscosa, fibras de poliéster, fibras de celulosa o una
combinacion de estas fibras, o bien un tejido no tejido hecho de filamentos de polimero. Preferentemente, el tejido
no tEJIdO hinchable esta hecho de fibras de poliéster. El tejido no tejido hinchable usado conforme a la presente
|nvenC|on normalmente es hidrofilo y tlene un peso basico en el intervalo de 10 a 180 g/m preferentemente de 30 a
100 g/m en particular de 50 a 80 g/m El tejido no tejido hinchable usado de acuerdo con la presente invencion se
puede fabricar de una manera en si conocida, tal como mediante termobonding, spinbonding, soplado de masa
fundida o un procedimiento de deshidratacion, o a través de cualquier otro procedimiento conocido. Los tejidos no
tejidos hinchables hidrofilos, tal como se utilizan preferentemente de acuerdo con la presente invencion,
normalmente consisten de fibras hidrofilas, por ejemplo fibras de poliéster, con un angulo de contacto de agua de
menos de 90°. En una forma de realizaciéon adicional, el tejido no tejido de fibras cortas, por ejemplo fibras de
poliéster, puede estar cargado con un polimero de acido acrilico, por ejemplo un polimero superabsorbente. De
acuerdo con la invencion se puede usar un tejido no tejido hinchable conductivo o no conductivo. Si se quiere usar
un tejido no tejido hinchable conductivo, en el tejido no tejido hinchable se puede integrar un material conductivo,
segun se ha descrito previamente en relacion al material de relleno hinchable. En una forma de realizaciéon se puede
usar un tejido no tejido hinchable conductivo o semiconductor, tal como esta disponible comercialmente, p. €j., de la
empresa GarnTec (p. ej. GTSB 50).

El hilo hinchable de acuerdo con la presente invencion puede ser un hilo de cualquier longitud que se quiera, el cual
esta formado, p. e€j., por uno o varios hilos de poliéster que han sido impregnados con una sustancia hinchable,
preferiblemente un polimero superabsorbente, p. ej. un copolimero de acido acrilico, y presenta una resistencia a la
rotura de 5 a 120 N, preferentemente de 40 a 80 N, en particular de 50 a 60 N, asi como una absorcion especifica de
agua de por lo menos 20 ml/g, idealmente de 35 — 60 ml/g. De acuerdo con la presente invencion es posible, por
ejemplo, usar un hilo hinchable comercialmente disponible de la empresa GarnTec, p. €j. WPB 5000.

El cordén de material de relleno de acuerdo con la presente invencién normalmente tiene un diametro de 4 mm a
140 mm, preferentemente de 8 a 80 mm. El cordén de material de relleno conforme a la invencién puede tener las
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mas diversas formas geométricas, por ejemplo redondo, plano, de cantos muiltiples, ovalado, etc.

Normalmente, en el cordén de material de relleno de acuerdo con la presente invencion la relacion del (i) papel al (ii)
otro material de relleno, tejido no tejido y/o hilo hinchable, plano o redondo en el nucleo se encuentra dentro de un
intervalo de 20:80 a 80:20, preferentemente de 40:60 a 60:40, en particular la relaciéon es de 30:70, referida al peso
de los componentes.

La mezcla de (i) papel y (ii) el otro material de relleno, tejido no tejido y/o hilo hinchable, plano o redondo utilizada de
acuerdo con la presente invencidon normalmente se provee en forma de una mezcla uniforme de tiras de los
componentes previamente mencionados. En una forma de realizacion preferida de la presente invencion, el nucleo
de (i) papel vy (ii) del otro material de relleno, tejido no tejido y/o hilo hinchable, plano o redondo esta rodeado por
una capa de tejido no tejido hinchable en forma de una envoltura. Esta capa de tejido no tejido hinchable puede
estar formada por un tejido no tejido hinchable conductivo, semiconductor o no conductivo.

El hilo hinchable usado para la fijacién del cordén de material de relleno de acuerdo con la presente invencion rodea
el nucleo de (i) papel y (ii) el otro material de relleno, tejido no tejido y/o hilo hinchable, plano o redondo de tal
manera que el hilo hinchable se enrolla alrededor del nucleo que opcionalmente presenta una envoltura y de esa
forma fija el nucleo. El arrollado conforme a la presenta invencion puede tener la forma de un arrollado en forma de
espiral o en forma cruzada con el hilo hinchable. La proporcién de hilo hinchable, referida al peso total del cordon de
material de relleno de acuerdo con la presente invencion, normalmente es del 0,5 al 40 % en peso, preferentemente
del 0,8 al 20 % en peso, en particular del 1 al 5 % en peso.

Adicionalmente, de acuerdo con la presente invencién es posible ajustar las propiedades de hinchamiento del
cordén de material de relleno conforme a la invencién seleccionando la composicion especifica de los componentes
usados de acuerdo a los requerimientos que debe satisfacer el producto para el cual se va a emplear. De esta
manera es posible obtener propiedades de hinchamiento que hasta la fecha no se habian alcanzado en los
materiales de relleno destinados a la produccion de cables, llegando hasta 160 ml de agua por gramo o 25 litros de
agua por metro, respectivamente, del cordon de material de relleno de estanqueizacion hidraulica longitudinal de
acuerdo con la presente invencion.

El corddon de material de relleno de acuerdo con la presente invencion presenta la ventaja de que debido a su
configuracion puede ser adaptado de forma variable a los espacios vacios de un cable. Por una parte, esto se puede
lograr por el hecho de que el cordon de material de relleno conforme a la invencién adquiere su forma debido a su
nucleo de papel y material hinchable, mediante lo cual el cordon de material de relleno puede ser deformado de tal
manera durante la fabricacion del cable que los espacios vacios (enjutas) entre los distintos haces del cable se
llenan totalmente. De esta manera, mediante la seleccidon apropiada de la masa de material hinchable incorporada
se puede ajustar la contrapresion requerida con respecto al blindaje del cable, por ejemplo en un cable eléctrico
blindado. Por otra parte, debido a su estructura, las dimensiones (en particular la seccion transversal) de los
cordones de material de relleno se pueden seleccionar a voluntad dentro de los limites previamente sefialados. Esto
ofrece la ventaja de que a partir de las especificaciones de los fabricantes de cables se puede producir un cordén de
material de relleno requerido, el cual se adapte de manera exacta al espacio vacio del cable a ser rellenado, de tal
manera que sobre todo en cables de gran diametro se puedan rellenar de forma éptima los espacios vacios. El
llenado completo de los espacios vacios ademas ofrece la ventaja de que la geometria del cable a ser producido se
puede influenciar positivamente. Otra ventaja del cordéon de material de relleno de acuerdo con la presente invencion
es que debido a la reducida densidad o masa de los materiales hinchables empleados conforme a la invencion,
comparado con los materiales de relleno convencionales, el cable acabado es mucho mas liviano y flexible, lo cual a
su vez resulta en un considerable beneficio de facilidad y reduccion de costes en el tendido de los cables.

Por lo tanto, un objetivo de la presente invencion también es el uso de un cordon de material de relleno conforme a
la presente invencion para la estanqueizacién hidraulica longitudinal en cables, en donde de conformidad con una
forma de realizacion el cordén de material de relleno se dispone de tal manera en la direccion longitudinal del cable
que rellena los espacios vacios presentes en el cable.

Para un mejor entendimiento, la presente invencion sera descrita ademas con referencia a las Figuras 1 y 2
subsiguientes, en donde:

La figura 1 es una representacion espacial de una seccion de un ejemplo de realizacién de un cordén de material
de relleno de acuerdo con la invencién, y

La figura 2 muestra la seccion transversal de un ejemplo de realizacion de una disposicion de cordones de
material de relleno conforme a la invencién en un cable.

En la figura 1 se representa un ejemplo de realizaciéon de un cordéon de material de relleno 1 de acuerdo con la
presente invencion. En el interior del cordon de material de relleno 1 se encuentra dispuesto el nlcleo 2, que en el
ejemplo de realizacion representado esta formado por tiras prensadas de tejido no tejido hinchable y de papel tisu.
Alrededor del nucleo 2 se encuentra enrollado un tejido no tejido hinchable 3 que puede estar configurado de
manera conductiva o no conductiva. El ndcleo 2 y el tejido no tejido hinchable 3 estan envueltos con un hilo
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hinchable 4 para su fijacion.

En la figura 2 se representa un cable 11. El cable 11 esta formado por varios haces de cable 12, los cuales se
encuentran dispuestos en forma mutuamente adyacente y superpuesta. Los haces de cable 12 presentan una
seccion transversal circular y estan formados por nucleos de cable o conductores de cable 13 y estan rodeados por
un aislamiento de conductor 14. Los haces de cable 12 estan rodeados por una capa de separacién 15, la cual
consiste de tejido no tejido y papel. Alrededor de la capa de separacion 15 se encuentra dispuesta una cubierta de
cable 16.

Debido a la seccion transversal circular de los haces de cable 12, en la envoltura de los haces de cable 12, debido a
la capa de separacion 15 y la cubierta del cable 16, se forman espacios vacios (enjutas) entre los haces de cable 12
y la capa de separacion 15. Dentro de las enjutas se disponen cordones de material de relleno 17 de acuerdo con la
presente invencion, tal como, por ejemplo, en el ejemplo de realizacion representado en la figura 1.

Segun se puede ver en la figura 2, los cordones de material de relleno de acuerdo con la invencién, que al ser
fabricados presentan una seccién transversal esencialmente redonda, se deforman de tal manera durante la
fabricacion del cable 12 que se adaptan a los espacios vacios existentes dentro del cable y los llenan casi por
completo. De esta manera, ya durante la fabricacion del cable 12 se produce una extensa estanqueizacion hidraulica
longitudinal del cable 12, la cual se optimiza en un grado ain mayor cuando el agua penetra en el interior del cable,
debido al hinchamiento del material hinchable en los cordones de material de relleno de acuerdo con la invencién, de
tal manera que es posible obtener una excelente estanqueizacion hidraulica longitudinal.

A continuacién se describe brevemente el procedimiento para la fabricacién del cordon de material de relleno de
acuerdo con la presente invencion:

De manera contraria a la practica corriente, el cordon de material de relleno conforme a la invencién no se
produce retorciendo (i) el papel y (ii) el otro material de relleno, tejido no tejido y/o hilo hinchable, plano o
redondo, sino haciendo pasar una mezcla de (i) papel en forma de tiras y (ii) el otro material de relleno, tejido no
tejido y/o hilo hinchable, plano o redondo a través de una tobera de diametro especifico (el diametro de la tobera
normalmente se encuentra entre 4,5 mm y 140,5 mm y por consiguiente 0,5 mm por encima del diametro nominal
del cordon de material de relleno a ser producido conforme a la presente invencion) y la subsiguiente fijacion
inmediata del diametro alcanzado mediante la envoltura con el hilo hinchable. En caso de que se haga pasar una
mezcla de (i) papel y (ii) el otro material de relleno, tejido no tejido y/o hilo hinchable, plano o redondo, que se
quiere envolver con tejido no tejido hinchable, aun antes de entrar a la tobera se aplica un tejido no tejido
hinchable alrededor del cordén de (i) papel y (ii) el otro material de relleno, tejido no tejido y/o hilo hinchable,
plano o redondo, y a continuacion la estructura obtenida se fija envolviéndola con el hilo hinchable. El
procedimiento de fabricacion de acuerdo con la invencion tiene la ventaja de que el corddon de material de relleno
producido se puede adaptar con precision a los requisitos del espacio vacio a ser rellenado en lo referente a
masa y diametro, por ejemplo en el caso de una enjuta de cable.

La fabricaciéon del cordén de material de relleno de acuerdo con la presente invenciéon normalmente se realiza en
una maquina espiralizadora comercialmente disponible, p. €j. de la empresa JBF con sede en Hohentengen. Para
ello, en una proporciéon deseada se unen (i) papel en forma de tiras, normalmente con una ancho de 10 mm a 300
mm y un ancho de 150 mm a 250 mm, y (ii) el otro material de relleno, tejido no tejido y/o hilo hinchable, plano o
redondo, y se hacen pasar a través de una tobera. Como capa exterior se puede colocar un tejido no tejido
hinchable conductivo o no conductivo alrededor del cordén, debiendo procurarse que la capa exterior recubra
completamente la estructura. Después de entrar en la tobera, el cordon de material de relleno conforme a la
presente invencion se envuelve con hilos hinchables alimentados en paralelo (p. €j. uno, dos o tres hilos hinchables
alimentados en paralelo), por ejemplo en forma de espiral o en forma cruzada, siendo fijado asi, después de lo cual
puede ser arrollado en un tambor de cable previamente especificado.

Ejemplo

Para la fabricacién de un cordon de material de relleno semiconductor de acuerdo con la presente invencion, con un
diametro de 20 mm, para el llenado y estanqueizacion de una enjuta de cable de 265 mm?, se enganchan 3 tiras de
papel con la denominacion KR 40 con un ancho de 250 mm y 1 tira de papel KR 40 con un ancho de 150 mmy 3
tiras de tejido no tejido hinchable no conductor con la denominacién GTST 20 con un ancho de 150 mm de manera
alternada en una reja de extraccion y se introducen en la maquina espiralizadora con un diametro de tobera de 20,5
mm. Antes de entrar en la tobera, como capa exterior se aplican 2 tiras de tejido no tejido hinchable semiconductor
con la denominacién GTSB50 con una anchura de 80 mm de tal forma alrededor del cordén que se obtiene una
envoltura semiconductora de recubrimiento total. Directamente después de la aplicacién de la capa exterior y el paso
a través de la tobera formadora de 20,5 mm, por medio de un carrusel, sobre el cual se encuentran instaladas 3
bobinas con hilo hinchable con la denominacion WPB 5000, el corddn de material de relleno de acuerdo con la
invencion es fijado en forma de espiral en un diametro de 20 mm. Después de pasar por la maquina espiralizadora,
el cordon de material de relleno acabado es arrollado sobre tambores de cable de 1000 por medio de un tendido
paralelo hasta aproximadamente 5 cm debajo del borde exterior del tambor de cable.
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REIVINDICACIONES

1. Cordon de material de relleno que comprende un nucleo de (i) papel y (ii) otros materiales de relleno, tejidos no
tejidos y/o hilos hinchables, planos o redondos, opcionalmente un tejido no tejido hinchable como envoltura del
nucleo, asi como hilo hinchable que para la fijacion del nucleo, que opcionalmente presenta una envoltura, se enrolla
alrededor del mismo.

2. Cordon de material de relleno de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el papel presenta un gramaje en el
intervalo de 5 a 70 g/m?.

3. Corddn de material de relleno de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, que alrededor del nucleo de (i) papel y (ii)
otros materiales de relleno, tejidos no tejidos y/o hilos hinchables, planos o redondos presenta un stejido no tejido
hinchable como envoltura.

4. Corddn de material de relleno de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, en el que la relacién del (i) papel con
respecto a (ii) los otros materiales de relleno, tejidos no tejidos y/o hilos hinchables, planos o redondos es de 20:80 a
60:40.

5. Cordén de material de relleno de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, que consiste en un 20 % a
un 100 % en materiales que se hinchan al entrar en contacto con agua.

6. Corddn de material de relleno de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que el cordén de
material de relleno presenta un diametro de 4 mm a 140 mm, preferentemente de 8 a 80 mm.

7. Procedimiento para la fabricaciéon de un cordén de material de relleno de acuerdo con una de las reivindicaciones
anteriores, en el que dicho procedimiento comprende las siguientes etapas:

1) hacer pasar una mezcla de (i) papel en forma de tiras y (ii) el otro material de relleno, tejido no tejido y/o hilo
hinchable, plano o redondo a través de una tobera; y
2) fijar a continuacion el diametro obtenido envolviéndolo con el hilo hinchable.

8. Procedimiento de acuerdo con la reivindicaciéon 7, en el que antes del paso a través de la tobera se aplica un
tejido no tejido hinchable alrededor del cordén de (i) papel y (ii) el otro material de relleno, tejido no tejido y/o hilo
hinchable, plano o redondo, y a continuacion se fija la estructura obtenida mediante hilo hinchable.

9. Uso de un cordén de material de relleno de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6 para la estanqueizacion
de haces de cables.

10. Uso de un corddn de material de relleno de acuerdo con la reivindicacion 9, en el que el cordén de material de
relleno se dispone de tal manera en la direccion longitudinal del cable que rellena los espacios vacios en el cable.
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