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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  
que se acompaña en so lic itu d  de 

una PATEETE DE INTRODUCCION en ESPADA por 
DIEZ ANOS a favor de D.ANGEL PO'PCEV BOJAD- 
JEVA,de nacionalidad venezolana,residente 
en CARADAS(Venezuela) ,Este 6,NS 4 ,(El Conde) 
Entre Sur 21 y 23,por "PROCEDIMIENTO PARA LA 
CONSTRUCCION DE ESTERILLAS DE VENTILACION".-
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Este invento se refiere a las esterillas  de ventilación 
y a las unidades de resortes internos de los mismos,y espe­
cialmente al tipo encaminado a espaciar (distanciar)nel 
cuerpo del usuario del asiento y de la  tapicería de respal­
do de un automóvil,de una silla,cama o similares para per­
mitir que el aire circule en el espacio logrado por el prin­
cipio del invento.
La invención contempla la  confección de un dispositivo de re­
sortes en una esterilla  de ventilación en la cual uno o más 
largos resortes están enrollados de arriba para abajo y del 
lado a través de los elementos de marco espaciados entre sí, 
para formar hileras reciprocamente entrelazadas en las inter­
secciones de las mismas sin necesidad alguna de artefactos 
ajenos.
Además,la invención contempla la  confección de las hileras 
de espirales en la  esterilla  que conectarán la parte de 
asiento de la  esterilla  con la parte de respaldo para actuar 
como bisagra de resorte entre estas partes.Además la  inven­
ción contempla la  preparación de una esterilla  de auto-sopor­
te contra la caída inoportuna de la  parte de respaldo sobre 
la  de asiento,provista de medio para mantener la  esterilla  
en su posí ción de uso adecuada.Ademi&s la  invención contempla 
un método sencillo,rápido y barato de fabricación de esteri­
lla s  que ocasionará un mínimo de trabajo y eliminará las 
extremidades libres en las espirales o hileras de resortes, 
las cuales puedan perforar la cubierta de la  esterilla  y 
efectuar la  comodidad del usuario,incluyendo el método el 
enrollamiento de un largo resorte de alambre de espirales 
de arriba para abajo y transversalmente pasando por los 
elementos opuestos de marco espaciados entre s í para for­
mar un primer juego de hileras de espirales de resortes 
espaciados entre s í ,y  luego de trabadura de los juegos 
mediante presión sobre espirales de este modo.
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Ademas la invención contempla un método efectivo y barato 
para entrelazar las espirales de resortes encrucijadas 
por medio del aplastamiento suficiente de los  espirales
para impartirles una con formación permanente y estirar­
los transversalmente y por los mismos intrincar las es­
pirales de las hileras entrelazadas de manera suficiente 
para hacer d i f í c i l  la  separación en e l proceso de uso nor­
mal,especialmente cuando la  cubierta de la esterilla  este 
en su lugar.
Los varios objetos de la invención serón susceptibles de 
mejor interpretación a travos de la  presente descripción 
y en presencia de los dibujos,en los cuales: la  Figura 1, 
es la  vista de la  planta superior de una esterilla  de 
ventilación que constituye e l invento,siendo la cubierta 
fraccionada en partes para mostrar la  estructura intemna. 
La Figura 2 ,es una vista en sección transversal fragmenta­
ria de la esterilla  que muestra las partes de las bisa­
gras de las hileras de espirales de resortes entre el nar­
co de asiento y el marco de respaldo y también el bloque 
de acuñadura para mantener los marcos en posición sobre 
un asiento. La Figura 3#es una vista en sección vertical 
fragmentaria de un asiento tal como el de un automóvil 
que presenta el bloque de acuñadura mantenido fr icc ion a l- 
mente entre la  almohada de respaldo del asiento y la al­
mohada de asiento. La Figura 4 ,es una vista por el plano 
superior de una parte en escala aumentada correspondiente 
a una unidad de resorte para esterillas  a la que se ha 
aplicado un resorte de borde. La Figura 5 ,es una vista 
en sección vertical diagramótica de una prensa típ ica  por 
medio de la  cual puede realizarse la  operación de aplasta­
miento de los espirales de las hileras ensambladas con 
espirales y también pueden ser adaptados los  marcos.La 
Figura 6 ,es una vista similar de lo mismo al efectuarse 
la  operación aplastamiento. La Figura 7 ,es una vista frag-
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mentaria aumentada de un parte de hileras de espirales 
adyacentes y de una hilera de intersección de enclava- 
mi ento tal como aparece en la  Figura 5 ,en forma circular. 
La Figura 8 ,es una vista similar de los espirales tal co­
mo aparecen después de aplastadas y ampliadas.La Figura 
9 ,es una vista en una planta superior de un marco de bor­
de de alambre de la unidad de resortes que muestran dia— 
gramáticamente,por medio de líneas de punto y raya,las 
posiciones adaptadas por los ejes de las hileras de es­
pirales a medida que el resorte queda enrollado a través 
del marco para formar dos juegos de hileras entreoía za- 
das indicando las flechas las direcciones alternativamen­
te opuestas en que procede el enrollamiento. La Figura 
10 es una vista fragmentaria similar de una forma modifi­
cada de la  bisagra de resorte para la  cual se ha u t i l i ­
zado un resorte adicional. Ya está declarado en patente 
preexistente un resorte de enclavamiento que entrelaza 
una cantidad de hileras paralelas o concéntricas de es­
pirales de resortes y enclavados a este mediante la pro­
longación transversal de los espirales. Sin embargo,en 
la  presente memoria las hileras individuales quedan ancla­
das adecuadamente de manera sencilla en ambas extremida­
des de los mismos al marco de borde,de modo que la dis­
posición transversal de los espirales,;para asegurar el 
enclavamiento de las hileras,resulta patentativo.En otras 
palabras,la presente invenoión está adaptada para su u ti­
lización con los espirales en su forma inicialmente cin* 
cular y, también,con las espirales aplastadas. También es­
tá adaptada para poder utilizarse con marcos de cualquier 
contorno deseado,poligonal,rectangular o curvado,o com­
binaciones de ellos,puesto que el resorte de borde s ir ­
ve para impedir el desplazamiento de las hileras.También 
tiene la ventaja de eliminar muchas extremidades de re—



sortea cortadas o dobladas,necesarias en los dispos!. -  
tivos conocidos anteriormente,disminuyendo,por esta 
circunstancia,el peligro de que alguna extremidad de 
resorte perfore los tejidos de cubierta y rompa ro­
pas o cubiertas de asiento o proporcione molestias a 
la  persona sentada, y la  ventaja de reducir los  cos­
tos de corte y doblamiento de las extremidades de re­
sortes. Resumiendo,se enrolla u ov illa  de arriba para 
abajo y desde un lado a otro,un largo resorte,a travos 
y alrededor de un alambre de borde,o marco,o a travás 
de los marcos separados de asiento y respaldo para 
formar una cantidad relativamente grande de hileras,de 
espirales de resortes que se insertan en los puntos re­
lativamente espaciados* Se reduce también a un mínimo 
de dos la cantidad de las extremidades, de resortes al 
u tiliza r un solo resorte de enrollamiento* El resorte 
de borde que se usa a menudo en las esterillas de este 
tipo puede ser eliminado o retenido,según la convenien­
cia de cada caso* Ademas,un juego de hileras de espi­
rales de resorte se coloca a travos de los marcos sepa­
rados adyacentes para conectarlos y para formar una 
bisagra de resorte,como quedó indicado y que a conti­
nuación será desarrollado con más detalle*
Refiriándonos ahora a aquella forma de la  invención 
que se expone en las Figuras 1 y 2,1a unidad de resor­
te, designada con e l número 10,está ubicada dentro de 
una cubierta de tela tejida flojamente que comprende 
la  parte superior 11 y la  in ferior 12* Un enlazamien- 
to de o r illa  adecuado 13 , está doblado alrededor de los  
bordes adyacentes de las partes y cosido a estos,como 
se ve en el número 14. Se dispone un marco 15, o alam­
bre de borde,generalmente rectangular,para la parte 
de respaldo 16 de la  esterilla  y un marco similar 17, 
para la parte de asiento 18 ,siendo loa maroos levemen-
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te separados para formar un espacio 19 entre ellos^ per­
mitiendo de este modo que las citadas partes oscilen 
hacia s í en las posiciones operativas,como se muestra 
en la  Figura 3* En el citado espacio 19 ,se proyecta un 
ala doblada 20 desde la  parte in ferior 12,que se pliega 
y se cose como muestra el número 21,extendiéndose trans­
versalmente el ala a través de la  parte correspondiente 
y la cubierta. Un bloque rígido con preferencia de for­
ma cilindrica 22,esté colocado en la  curvatura 23 del 
ala,dentro de ella  también,y a l l í  mantenido mediante las 
puntadas según se vé en 24.Conforme se representa en la  
Figura 3 ,el ala 20 y el bloque 22 estén insertos entre 
la  o r illa  in ferior de la suavidad elástica de respaldo 
25 del automívil u otro asiento,y la  suavidad elástica 
de asiento 26,cediendo las suavidades elásticas para re­
c ib ir  el bloque y el ala que estén acoplados y manteni­
dos en e llo s ,lo  oual impide que las unidades de asiento 
y de respaldo se desplacen a consecuencia de los movi­
mientos del usuario cuando esté sentado.
Como ya se ha indicado,la disposición de resortes según 
las figuras 1,2 y 3 puede ser construido de manera paten- 
tativa con un solo y largo resorte para reducir el nú­
mero de las extremidades de resorte a dos.Como se va en 
la  Figura l,una extremidad 28 del resorte esté fijada al 
lado derecho o elemento 29 del marco de borde 15,doblan­
do esta extremidad alrededor del marco. La primera h ile­
ra 30 de las espirales de resortes se lleva entonces,a 
la  derecha,partiendo del lado 29,por encima de los mar­
cos hasta el elemento opuesto del lado derecho o lado 
31 del otro marco de borde 17 sin someter los espirales 
a cualquier tensión material. A llí se dobla el resorte 
a través de un ángulo de 130B, de manera que al formar la 
doblez 32 que lleva un lazo o pliegue que pasa parcial—
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mente alrededor de extema del lado 31,queda
el resorte por debajo hacia atrás y a la izquierda,a través 
de los lados inferiores de los elementos de marco,dirigién­
dose al lado izquierdo 29 del marco 15 para formar la  pró­
xima hilera sustancialmente paralela 33* En e l citado la ­
do 29,se dobla otra vez el resorte én un ángulo de 1802 
de manera parcial alrededor de la parte externa del tope 
del citado lado y por encima de éste tope y se lleva a 
través de los marcos hacia la  derecha y arriba en la direc­
ción del lado 31 del marco 17. El resorte, sin estar dema­
siado tenso,está enrollado de esta manera de arriba para 
abajo en las direcciones opuestas alternativamente,a tra­
vés de los marcos para formar adicionales y para completar 
un juego de hileras paralelas y sustancialmente horizontal 
les de espirales de resortes espaciados tan separados o 
distanciados uno de otro como pueda ser recomendable.En la 
Figura 9 ,se representan por medio de lineas de punto y 
raya,las direcciones anteriormente explicadas de enrolla­
miento, conforme se aplica a un marco de borde individual 
15a.Las dobleces 32a en los lados opuestos 32a en los la ­
dos opuestos 29a y 31a y alrededor de ellos del marco in­
dividual, son similares a las dobleces 32 en los lados 29 
y 31 de los marcos 15 y 17. La extremidad de resorte 28a 
es similar a la  extremidad 28 de la Figura 1 y la  primera 
hilera horizontal 30a es similar a la  hilera 30.Las par­
tes restantes numeradas con la letra "a" son similares 
a las partes numeradas de manera correspondiente de la  
Figura 1. Es evidente que se requieren algunos medios pa­
ra mantener las hileras y que no se desplacen en relación 
entre sá y el marco de borde y también para cubrir más 
completamente cualquier espaoio demasiado abierto entre 
las hileras. Conforme se representa en la Figura 1 ,des­
pués de formada la ultima hilera horizontal 34 para comple­
tar el primer juego de hileras,se procede a la formación 
de hileras verticales,usando,preferible pero no necesaria-
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meníe , el mismo resorte. Por ejemplo,en la  extremidad iz ­
quierda de la  hilera 24,se dobla el resorte en un ángulo 
de 2706 para formar la  doblez 35 después de haber pasado, 
al menos,a media distancia alrededor del lado de marco 
29,entonces se conduce el resorte hacia arriba y a travos 
desde el lado inferior 36 del marco 15 hasta el lado opues­
to 37 para formar la  primera hilera vertical 38. La doblez 
de 1806 en el lado 37 conecta la  hilera 38 con la hilera 
siguiente vertical y es similar a la  doblez 32. La formación 
del resto del juego de las hileras verticales que se extien­
de alternativamente en direcciones opuestas procede del 
miamo modo cuando el primer juego de hileras vaya formándo­
se hasta que se cubra adecuadamente el espacio dentro 
del marco con hileras en correspondencia a la  urdimbre y 
relleno de una tela tejida.Finalmente,se corta el resorte 
en la extremidad de la  última hilera y se sujeta la segun­
da parte fina l 41 al marco 17 del mismo modo que en el 
caso de la  primera extremidad 28.
Se advertirá que las hileras verticales están omitidas 
en el espacio 19 entre los marcos de asiento y respaldo, 
pero las hileras horizontales 30, ee, 34 y similares ha­
cen puentes en el citado espacio como aparece en el nú­
mero 42.
Las partes puntales 42 actúan como bisagras de resorte, 
forzando las partes de asiento y de respaldo 16 y 18 
hacia sus posiciones coplanarias. En la posición operati­
va de la esterilla  sobre un asiento, cwMozme se muestra 
en la  figura 3)los resortes están justamente lo  bastantes 
fuertes para impedir que la parte de respaldo 18 caiga o 
se pliegue sobre la parte de asiento 17,como ocuirirá con 
frecuencia,si las citadas partes fueran conectadas solo 
mediante la cubierta,de manera corriente.
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*̂ a agudeza o el abultamiento del lazo de sujección o de 
laxos de las dobleces 32, 32a, 35,35a, 39* 39a y de las 
similares,se mantienen a un mínimo oon el fin  de reducir 
el espesor máximo de la esterilla  a un lím ite práctico, 
suficiente para producir la ventilación deseada sin incre­
mento excesivo de la  altura del asiento. Tal agudeza de 
la doblez depende de las características de las espirales 
de resorte y del alambre del cual se forman las espira?- 
les.Por ejemplo: la  aleación de metal usado,el calibre 
de alambre o su diámetro,el temple de alambre y su elas- 
ticidád todo influyen en la  agudez de las dobleces. Las 
posiciones adoptadas por las hileras,también,se determi­
nan de manera considerable por la  dirección en que se 
enrollan las espiral de resorte y se doblan alrededor 
del marco como se especificará más adelante. Dichas do­
bleces se reducen potestativamente en su masa mediante 
el pliegue de sus lazos sobre s í mismo hasta la  deseada 
agudeza en los pliegues mediante la  operación de aplas­
tamiento que se describirá después en relación con el encía* 
vamiento de las espirales de las hileras en sus entrelaza­
mientos.
El grato de la  acción entrelazadora de las hileras entre­
cruzadas depende de la relación entre los diámetros de 
las espirales circulares de las hileras y la  inclinación 
de las espiras. Ya que los diámetros de espirales de am­
bos juegos de hileras son los mismos o casi los mismos, 
se necesita solo comprimir las espiras de resortes en 
las intersecciones para disponer sus ejes coplanarios^ob- 
teniendo de este modo un cierre según el que se represen­
ta en la Figura 7 ,el cual fesulta apropiado para muchos 
usos,especialmente debido a la resistencia de la  cubier­
ta a la separación de las espiras entrelazadas en las 
intersecciones. Con preferencia,el diámetro de las es­
pirales debe ser mayor que el paso.En consecuencia,cuan-
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do laa hileras van sometidas a las operaciones de ensambla­
je o se las ensamble previamente para que sus ejes re­
sulten planarios,la relativamente grnade espira de una 
hilera actúa como una cuña para estirar aquella espiral 
de la otra hilera en la cual ae trata de introducir for­
zando esta primera hilera o viceversa.A veces,es la espi­
ral de la hilera de cierre que se estira para recib ir  una 
o mas espirales de la otra hilera.Por otra parte,las es­
pirales entrelazadas de ambas hileras se distancian entre 
s í .  Esto puede depender de las posiciones relativas adop­
tadas por las espirales cuando se ubique en lugar la  hi­
lera de cierre,Conforme se especificará como objeto de 
la  otra patente aludida. Despuós de haber pasado la  espi­
ral de cierre a la espiral de la otra h ilera,se suelta re­
pentinamente la presión de dilatación sobre las espirales 
entrelazadas y las espirales vuelven a saltar en sus for­
mas circulares dilatadas oe extendidas sobre sus dimen­
siones in ic ia les .
Sg debe entender que las hileras descansan sobre una su­
perficie de soporte durante la  operación de ensamblaje, 
de modo que se pueda ejercer la presión requerida sobre 
las hileras después de colocadas en las direcciones de— 
sendas,como se indica en la Figura 9*Es d i f í c i l  determinar 
con precisión las posiciones exactas adoptadas por las 
partes acuñadas,intrincadas y entrelazadas de las espira­
les en todas las circunstancias.
Es decir que las espirales están suficientemente entrece­
rradas para sus fines prácticos,pero dado que fueron en­
sambladas bajo la  presión lateral vertical,pueden desensam­
blarse mediante la aplicación de la misma presión en la  
dirección opuesta que determina la apertura o dilatación 
de las espirales íe  una manera inversa de la descrita 
con anterioridad en relación con las operaciones de ensAmr- 
b la je . En todos los casos,el diámetro de las espirales de-
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Le aer superior al paso,si no la  intersección de las espi­
rales en ángulos rectos no producirá ningún entrelazado 
de las espirales,como se verá a continuación. Al aplanár­
s e la s  espirales se alargan transversalmente,pero este 
alargamiento puede ser insuficiente para lograr un cie ­
rre satisfactorio si el paso es demasiado grande. La ope­
ración de aplanar o de aplastar las espiras junto con la 
proporcionalidad adecuada de los diámetros y pasos de las 
espiras,ayuda al logro de un cierre satisfactorio en la 
intersección de las hileras.
Para la operación de aplastamiento,se dispone la  unidad 
en una prensa apropiada que se representa diagramatioamente 
en las Figuras 5 y 6 las cuales constan de un pisón de vai- 
ván vertical como en el punto 43#provisto con una superficie 
plana inferior,como en el punto 44,y con una placa de ban­
cada relativamente f i ja  que tiene una superficie superior 
áspera 45 para impedir el deslizamiento de las espiras du­
rante la operación de aplastamiento.El pisón de prensa pre­
siona sobre la  superficie de tápe de la unidad la  suficien­
te para deformar permanentemente las espirales en una 
forma generalmente e líp tica  según se representa en las Fi­
guras 2,3,6 y 8. Para lograr el moldeado permanente de las 
espirales en las nuevas formas,el pisón 43 se mueve hacia 
abajo pasando la posición en que la unidad resulta comprimi­
da a la altura fina l requerida.
Se notará que despuás de la operación de aplastamiento,se 
forman relativamente agudas dobleces o cortes como en 47,46 
a los lados de las espirales y se forman,tambión,substancial­
mente llanos topes 48 y llanos fondos 49#y que las espira­
les se alargan transversalmente y se reducen en altura.
Si se u tiliza  un resorte como borde alrededor del alambre 
del marco de borde,según las formas representadas en las 
figuras 4 y 10,1a operación de aplastamiento reduce tambión 
la  aleara de dicho resorte a la del resto de la unidad,ha-
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ciendo,con este paso,la unidad de espesor uniforme en 
todas sus partes,exceptuando los bordes de límite de la  
esterilla  acabada.El aplastamiento de las espirales redu­
ce,también,el abultamiento de las dobleces de anclaje que 
sujetan las hileras al marco en las extremidades de las 
hileras,Los lazos 32 y 32a y similares que rodean el alam­
bre del marco,se pliegan en un ángulo de 180n y se cierran 
sustancialmente o se doblan sobre sí mismo,mediante la 
operación de prensado y se incrementa la  agudeza de las 
dobleces para ayudar en la ubicación de las hileras en una 
posición coplanaria,si fuera precisa la  extracción de las 
hileras de dicha posición.
En este punto es recomendable indicar que la dirección 
del paso del resorte de alambbre de espira que forma las 
hileras,determina la dirección en que el resorte debería 
ser enrollado a través y  alrededor del alambre del marco 
para que la  masa en las extremidades se mantenga en un mí­
nimo y que asimismo se mantengan las hileras coplanarias 
con sus e jes . Si no se sigue la dirección adecuada de enro­
llamiento, las hileras se pandean considerablemente fuera 
del plano apropiado de la  esterilla  y resultaré d i f í c i l  
la  manipulación. Conforme se indica en la presente,todas 
las espiras áe alambre se arrollan en la  dirección que to­
ma una rosca de torn illo  a izquierdas,aunque queda enten­
dido que el paso puede ser el de rosca a derechas?si se 
cambia correspondientemente la dirección de enrollamiento. 
Para el paso que corresponde a la rosca de torn illo  a iz ­
quierdas, que se denominaré en la presente "el paso izquier­
do", o a la dirección en que retroceden las espiras con 
respecto al observador,cuando son enrolladas en la direc­
ción contraria a las de las agujas del r e lo j,e l  enrolla­
miento debería tener el paso a izquierdas,también? En otras 
palabras,el enrollamiento sigue a través y alrededor del 
marco para formar las dobleces en una dirección constante
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que corresponde a la dirección del paso de las espi­
ras de resortes. Para espiras de paso a derechas,el 
enrollamiento debería efectuarse con el paso a dere­
chas, también. En la Figura 9 ,se presentan las espiras 
de paso a izquierdas,como también el paso del resorte 
enrollado a la izquierda o en la dirección tomada por 
una rosca de torn llla  e izquierda.Si la dirección de 
paso de la  espira d ifiere  de la del resorte enrollado, 
entonces se pueden forzar las hileras en la posición co­
pian aria con un costo y trabajo adicional. Cada espira 
independiente que pasa alrededor del alambre de borde, 
puede ser deformada a mano con o formada con una he­
rramienta en una forma y posición que corresponda al 
propósito,pero el arrollamiento adecuado elimina la  
necesidad de ta l deformación y de operaciones adiciona­
les .
En la  forma que representa la  Figura 4 ,se pasa un re­
sorte de borde 50 alrededor de un asiento suelto o 
marco de respaldo 51. Una extremidad 52 del resorte de 
enrollamiento se f i ja  al resorte de borde. La primera 
hilera 53 de espiras de paso a izquierdas se muestra 
en posición vertical y las dobleces a 1803 58 de paso 
a izquierdas se utilizan en la extremidad de cada h ile­
ra, siendo las dobleces similares a las de 32 descritas 
anteriormente.
En la  extremidad de la  ultima hilera vertical 55,que se 
enseña ubicada en la esquina superior derecha de la  
unidad,se hace una doblez de 2703 en el resorte para 
in iciar la  primera hilera superior horizontal 57. Dado que 
las dobleces 58 pasan entre la espiral del resorte de 
borde, dichas dobleces e hileras de espiras que se em— 
tienden desde a l l í  están limitadas mediante el resor­
te de borde contra el desplazamiento material a lo  la r -
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go del niarco de borde o en relación entre s í .
En consecuencia,resulta posible u tiliza r las hileras de 
urdimbre y relleno de espiras en los elementos de marco 
formados de variable manera,para hacer esterillas  de 
contorno poligonal o curvado,sin el peligro de que se 
desplacen las hileras con cierta amplitud material,y sin 
perdida del efecto de anclaje de las dobleces de hileras* 
Se ha mostrado en la  Figura 10 una forma de bisagra de 
resorte utilizando un resorte suelto 60.E1 resorte estÓ 
entrelazado adecuadamente con la  hilera vertical 61 de 
un marco 62,luego se le  conduce a través del espacio 63* 
entre los narco 62 y 64 hasta la  hilera vertical 65 del 
resorte de enrollamiento para el marco 64,donde se le 
enrolla alrededor de tal hilera una cantidad de veces* 
Luego,se procede a volver el resorte al marco 62,donde 
se lo enrolla alrededor de la  hilera 61,y luego se lo 
lleva de arriba para abajo a travos del espacio 63,para 
formar ana cantidad de partes de hilera 66 que sirven 
para sujetar los marcos án la posición coplanaria.Las 
partes 66 cruzan los lados adyacentes 67 y 68 de los 
respectivos inarcos y atraviesa hacia afuera,siendo ade­
cuadamente anclada en cada extremidad de cada hilera 
a las partes de las unidades* El resorte de borde 69 
pasa d rededor del alambre del marco 62 y un resorte 
similar 70 pasa alrededor del alambre del marco 64*31 
se desea,el resorte de borde puede ser parte del resor­
te de enrollamiento en el caso de sta forma de realiza­
ción, así como tambión en las otras formas,necesitándose 
meramente prolongar el resorte áe enrollamiento que for­
ma la urdimbre y relleno de hileras e insertar el marco 
a l l í  dentro.
Resulta evidente que las hileras pueden iniciarse en 
cualquier esquina del marco de borde,pero que el enro-
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llaidiento debería efectuarse en la  misma dirección del paso 
de las espiras del resorte de enrollamiento para formar jue­
gos de hileras entrecruzadas similares al de la urdimbre y 
relleno de una tela te jida . Se comprenderá también,que en 
el caso de grandes esterillas en las cuales un solo resor­
te para el borde,para las hileras entrecruzadas y,posiblemen­
te,para la  bisagra de resorte parecería poco manejable y a 
causa de su longitud excesiva d i f í c i l  de dominar y de doblar, 
podría ser aconsejable u tiliza r  más de un resorte,como por 
ejemplo,uno para cada juego de h ileras,otro para el borde y 
posiblemente otro más para la bisagra de resorte. Además, 
se verá que se ha previsto por el presente una esterilla  ba­
rata pero eficiente,en la  cual las hileras entrecruzadas y 
la bisagra de resorte están formadas mediante un simple pro­
ceso de maros. enrollamiento de un resorte de espira para enrol 
l la r  alrededor de uno o m'as marcos de bordes y mediante la  
acción de comprimir las espiras en las intercepciones junto 
con o sin aplastamiento o allanamiento de la  unidad entera 
para dar a las espiras un acondicionamiento permanente e in­
trincar y entrelazar las espiras.
Si bien ciertas formas específicas han sido mostradas y des­
critas en la  presente,pueden hacéaaee varios cambios eviden­
tes en esta invención sin apartarse del espíritu  de la  mis­
ma, definido por las reivindicaciones anexas.

- R E I V I N D I C A C I O N E S  -

1 .-Procedimiento para la construcción de esterillas de venti­
lación, que se caracterizan por disponer una unidad de resor­
te integrada por un conjunto de resorte que comprende un mai- 

465.- co,un resorte de espira enrollado de modo continuo a través del 
marco formando dos juegos de hileras que se entrecurzan de 
manera que resulten inc r incadas; pract i cando una doble inte­
gral en la extremidad de cada hilera que directamente oonec-
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ta dicha hilera con la hilera adyacente del mismo juego 
de hileras,pasando cada una de las dobleces parcialmente 
alrededor de un lado del marco,disponiendo el marco,las 
hileras y las dobleces ejes substancialmente en el mismo 
plano,cada una de las hileras extremas de cada juego suba- 
ta&cialmente paralela al lado adyacente del marco y el an­
claje de las dobleces de las hileras lntersectadas por es­
te medio contra el desplazamiento permanente fuera de sus 
posiciones en el marco.
2. -Procedimiento para la construcción de esterillas de 
ventilación,caracterizadas porque las espiras rectas y 
no circulares,se disponen con una altura menor que en 
ancho,siendo el paso de las espiras manor que la  citada 
anchura y mantenidas en posición las partes intermedias 
de las hileras entre dobleces contrarias al movimiento 
transversal en relación a las hileras adyacentes y entre­
cruzadas, únicamente por medio de las espiras intrincadas 
de las hileras y constituyendo las dobleces el único me­
dio quee conecta las espiras con el marco.
3. -Procedimiento para la construcción de esterillas de 
ventilación,que se caracteriza porque en un elemento de 
marco de alambre es dispuesto un resorte de espira que 
se extiende a través del elemento en una direcoión para 
formar una hilera de espira substancialmente rectas ver­
tical es ;una dobladura en el resorte en la  extremidad de 
la hilera,teniendo la citada dobladura un lazo que pasa 
menos que una vuelta entera alrededor del alambre del 
elemento,una segunda hilera de espiras sustancialmente 
verticales en la  extremidad de la dobladura que pasa
a través del elemento en la  dirección opuesta,y una terce­
ra hilera de espiras substanclalmente verticales que in- 
tersectan parpendicularmente la primera y la segunda hi­
leras y que tienen un eje sustanoialmente recto y copla- 
nario con los ejes de las otras hileras,siendo acuñadas 
las espiras de la  tercera hilera dentro de las espiras 
de las onras hileras y siendo por lo  mismo sujetadas a
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ellas,siendo mayor el menor diámetro de las espiras que 
su paso,y siendo las espiras suficientemente resisten— 
tes a la deformación lateral para mantener el espesor 
de la  esterilla  substancialmente constante cuando some­
tida a la carga.
4. -Procedimiento para la  construcción de esterillas de 
ventilación,eagun la reivindicación $,que se caracteriza 
porque el elemento de marco incluye un marco de asiento 
y uno de respaldo, y medios que conectan, en forma de 
una bisagra los marcos, y que comprenden una pluralidad 
de hileras paralelas espaciadas de espiras,teniendo cada 
hilera una parte que se extiende entre y más a l l í  de
los lados adyacentes del marco de asiento y del respaldo, 
encaminado a enderezar su eje y manteniendo,por lo  mismo, 
los citados marcos en posición coplanaria.
5. -Procedimienro para la construcción de esterillas de ven­
tilación , según la reivindicación 3;que se caracteriza 
porque un resorte espirado alrededor de todos los lados 
del elemento de marco,se entrelaza con las espiras del re­
sorte de borde y con el lazo de doblez en la extremidad
de cada hilera,oponiéndose al desplazamiento de dicho 
lazo y del resorte de borde a lo largo de los lados del 
elemento de marco.
6. -Procedimiento para la construcción de esterillas de 
ventilación,que se caracteriza por el conjunto de resortes 
interno construido para la  esterilla  de ventilación,con 
los elementos de marcos,un resorte de espira que se ex­
tiende a travís de dichos elementos y forman un par de 
hilaras de espiras de resorte adyacentes y substancial­
mente paralelas y rectas,integramente conectadas entre
s i en las extremidades adyacentes de las mismas por medio 
de una doblez que pasa parcialmente alrededor del elemen­
to demarco y esta conectada directamente con las hileras, 
una tercera hilera sustancialmente recta de espiras que 
intersectan el par de hileras y están a l l í  a cufiad as y
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y constituyen el único medio para impedir el movimiento 
transversal del par de hileras en relación así mismas 
y a la hilera encrucijadora en las intersecciones.
7 .-Procedimiento para la construcción de esterillas de 
ventilación,según la reivindicación 6 ,que se caracteriza 
porque todas las espiras se disponen con resistencia 
a la  deformación lateral y alargadas transversalmente de 
manera suficiente para engancharse con una pluralidad 
de puntos espaciados en la  hilera de intersección en 
cada punto de intersección,siendo todas las espiras 
de la misma altura,con una paso menor que su máximo diá­
metro.
8*-Procedimiento para la construcción de esterillas de 
ventilación,según las anteriores reivindicaciones,carac- 
terizada porque los marcos de asiento y de respaldo se 
disponen en alineación longitudinal con el marco de 
asiento y en relación espaciada longitudinal con áste, 
disponiendo un resorte de espira que se extiende entre 
y a travás de las longitudes de dichos marcos y conectado 
con los mismos,formando un par de hileras adyacentes de 
espiras de resorte,integramente conectados entre sí en 
sus correspondientes extremidades,pasando dicho resorte 
parcialmente alrededor del lado externo del marco de 
respaldo en una de las extremidades de las hileras y 
parcialmente alrededor del lado externo del marco en 
las extremidades opuestas de las hileras,siendo parale­
las las porciones de las citadas hileras entre los mar­
cos y constituyendo una bisagra de resorte para los  mar­
cos, y medios que entran en las espirales para oponerse 
al desplazamiento relativo de dichas hileras.
9 .-Procedimiento para la  construcción de esterillas de 
ventilación,aagun las anteriores reivindicaciones,carac­
terizado porque la unidad de asiento de alambre espira­
do interno,con una unidad de respaldo de alambre espira-
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do interno en relación espaciada longitudinal a la unidad 
de asiento,se disponen con un medio que conecta en forma 
de bisagra las citadas unidades,forzándolas en posición 
en que estas unidades queden substancialmente coplanarias 
comprendiendo el citado medio hileras transversalmente es­
paciadas de alambre espirado,teniendo cada mía de estas 
hileras un eje longitudinal que hace puente en el espacio 
entre las unidades,cada hilera con largo suficiente para 
extenderse más all^í de la extremidad de una unidad,y 
dentro de la  unidad,e intrincada con las espiras del 
alambre de la citada unidad.
10.-PR0C3DILHRNT0 PARA LA CONSTRUCCION DE ESTERILLAS DE 
VENTILACION.
La presente memoria descriptiva,consta de diez y nueve
hojas escritas a máquina y por una sola cara.
Madrid,7 noviembre 1962 
El Agente O ficia l,

- vi' * v ^





Z?/4/ype/


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



