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El invento se refiere o una boto de fútbol con 

unes desigualdades, a colocar en la parte exterior 

de la misma, por medio de las cueles se quiere facili­

tar un juego y toque de balóm mas perfectos que si se

tratase de una superficie lisa. Las desigualdades, por
i

ejemplo, pueden tener figura de saliente y su coloca­

ción sería preponderantemente en le puntera y los em­

peines interior y exterior de la boto. En las botas de 

fútbol de este tipo, ya conocidas, no da resultado sa­

tisfactorio la sujeción y formato de estas desigual­

dades en forma de saliente que se han colocado en la 

caña. De aquí resulta, que el presente invento tíen* 

de a su perfeccionamiento. Según el invento se ha al­

canzado este perfeccionamiento por haberse hecho en 

la caña y,, en caso adecuado, sobre la puntera que lle­

va superpuesto, unas incisiones, o, por ejemplo, ori­

ficios que se encuentran reí leñados de un materia! dote 

do de une compresibilidad diferente a la de! material 

con que está ejecutada la caña, la puntera y el calca­

ñar. Tanto la puntera y calcañar, asi como la caña, 

pueden estar ejecutados aquí de cuero, mientras que el 

materia! de relleno de las incisiones sería de un pro­

ductos vulcanizable, como, por ejemplo, caucho natural 

o sintético, o también de un producto sintético, in­

yectable, como, por ejemplo", el potietileno. La diver­

sidad de compresibilidad tendría como consecuencia que,
.-.-«i

cuando el balón cae sobreda bota, el materia! mes 

blando se contraería con fuerza mayor que el materia! 

de resistencia más elevada, por lo que la parte de la 

caña, tocada por el balón, presentaría unos salientes
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en forme de tuberosidad. Pero precisamente por esto 

se aicanza esa aspereza en !a parte exterior de !e 

caña, tan importante para un buen contro! de! batón.

Sin embargo, según características especiates 

de! invento, estos setienteq en forma de tuberosidad 

pueden recibir su estructure previa por !a misma por­

te exterior de !a caña. En este caso, tos re!teños de 

tas incisiones, en forma de tapón, sobresaten de !e 

superficie de te parte exterior de !a caña y de !e pun 

tera.

i.
t-

Con s! fin de que estos tapones que retienen !es 

incisiones obtengan una sujeción firme con !e bota, 

puede considerarse, según una de tas caracteristicas 

especíates det invento, que tos tapones mismos están 

afianzados por ta parte interior de to caña y'de ta 

puntera mediante una guarnición ya prevista.

Pero, para perfeccionar más aún to estructura 

de ta parte exterior de ta caña, puede darse una super­

ficie áspera a) extremo satiente det tapón.

Todos tos otros detattes se pueden extraer det 

dibujo, por et que también se detatte et procedimien­

to para te fabricación de ta bota de futbo!, motivo 

de t a i nvene i ón. "

Expticación de tos dibujos:

Figura 1; Una vista en perspectiva de ta parte 

detentara de ta bota de fút*b,o!, motilo det invento.

Figura 2: Un corte tdfígitudina! de ta parte de- 

tantere de ta bota de futbo!.

Figura 3: Parte de un corte transversa! det ton- 

gitudina! a! eje de ta bota.
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Figure 4: Une visto según figure 3, pero demos­

trando un formato de ejecución diferente.

Figure 5^ hasta !a figure 8t Secciones porcia!es 

de !e caña en amptiación, siendo !a estructura de tos 

tapones de formato diverso/

Figura ?! Vista desde arriba de !a pieza que com­

pone te parte detantera de te caña.

Figura tO: Une sección de corte según tas t'neas 

X-X de te figure 9, y

Figura 11: en perspectiva por separado ta piezo 

de te ceña con tas incisiones y tos tapones, conjunta­

dos en una sota piezo, que, posteriormente, rettenerén 

tas incisiones de ta pieza de te ceña*

Le puntero 1 y ta cañe 2 en ta sección det tener 

muestran unos orificios 3. Estos, como queda especiat- 

mente constatado en tas figures 2 ó 4, se encuentran 

tapados con tapones 4 de un materia! y presentan una 

comprensibitidad que diverge de ta det cuerpo de ta 

caña 2 y de ta puntera 1, respectivamente. Los tapo­

nes 4 quedan unidos entre sf por una guarnición 5, 

cuyo materia! tendré, preponderamentemente, tas mis­

mas caracteristicas que et utitizado para ta fabrica­

ción de tos tapones. La guarnición 5 se encuentra co­

tocada en et cepitto de t a,puntera 1 (ver fig* 2) o 

en et in&erior de ta ceña 2 (ver f!gs. 3 y 4).

Mientras que, según t'Os ejemplos descriptivos
*v'

de tas figuras 2 y 3, tos extremos de tos tapones 4 

forman una superficie homogéneo con ta superficie de 

ta puntero 1 y de ta caña 2, en tas descripciones es­

pecificadas por tas figuras 4 a ó y 8, sobresaten tos

h,,'
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tapones 4 por encíme de ¡a superficie de ia caña 2 

y puntera 1, respectivamente. Los extremos saiientes 

o no saiientes !0 de ios tapones 4 pueden ser redon­

deados de manera diversa (ver figs. 5, ó y 8).

Según ei ejempio descrito por ia figura 7, ios 

extremos de ios tapones 4 son de tipo cóncgvo que, ai 

tocar ei baión ia boto, ejercen un efecto de succión, 

contrarrestando así un desiizamiento dei baión de ¡a 

bota.

La sujeción de ios tapones 4 en ia caña puede re- 

suitar mas perfecto aún, cuando, como muestra i a figu­

ra 8, Íes incisiones 3 se van estrechando hacia ia par 

te de arriba. Esto difícuitará ia extracción de ios 

tapones 4 de ios orificios 3.

En e! dibujo se ha numerado con 6 ia sue'ia, con 

7 ¡a dobiadure, ia piantiiia con 8 y con 9 ios tecos 

de !a bota de fútbo!.

Bajo referencia a ia fig. 9 se describe a conti­

nuación e) procedimiento de fabricación de io bota de 

fútbo!, motivo de ia invención presente.

De una tira de materia) no dederíta se recorta 

ia pieza 2 que ha de formar i a parte anterior de ia 

ceña. Antes de que a esta pieza apianada se ia de ia 

forma como parte anterior de ia caña, se perforen ios 

orificios 3 en ia pieza 2 que tienen que ser reiiene- 

dos con ios tapones 4. Esto- se puede reai izar de tai 

manera, que ia pieza 2 piaña sea coiocade dentro de 

un moide de vuicanízar o para inyección, api icando, 

acto seguido, ei materia! de reiieno fiuidificado pa­

ra H e n a r  ios incisiones 3. Durante este procedimien-?
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fo puede formarse sobre ¡a porte inferior de ia pie­

za 2 una guarnición 5 (ver fig. !0), cuyos saiienfes 

formaran ¡os tapones 4 de ¡as incisiones 4. Debido a 

que en este ceso se estabíece una superficie de con- 

5 tacto entre ei materia! ca¡tente y ftuidificodo y !e 

pieza 2, a¡ enfriarse este materia! se estabteceré, 

forzosamente, una homogeneidad interior entre ¡a guar­

nición 5 y e¡ materia! con que está hecha ¡a caña.Los 

mismos factores rigen, como es lógico, para una fusión 

¡0 entre ¡os tapones 4 y e¡ materia! con que se ha fabri­

cado ¡a caña 2.

Por otro parte, para re!!enar ¡es incisiones 3 

también se puede proceder de fe! manera, que tos ta­

pones 4 están unidos por un soporte 5 de tipo confi­

tó nuo y que en un todo sean presionados dentro de ¡as

incisiones 3 (ver fig. 11). E¡ soporte 5, que, más tar­

de formará ¡a guarnición en e¡ interior de ¡a caña 2, 

puede ser unido e¡ materia! de que está fabricada !e 

ceña por medio de un enco!ado.

20 Después de que ¡as incisiones 3 de ¡a pieza 2

de ¡a caña hayan sido re¡tenadas con ¡os tapones 4 

y que ¡a pieza 2, que mas tarde formará !e parte in­

terior de !a caña, quede protegida por ¡a guarnición, 

se procederá a montar ¡a pieza 2 con ¡as otras partes 

25 de ¡a ca8a, horma, etc. segón e¡ procedimiento corrien- 

te de punteo.

N O T A

Se reivindican como propios y nuevos pare que 

sean objeto de una atente de ¡nvencton en España,

30 por veinte años, reivindicándose, ¡a prioridad de ¡as
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5 1,- Procedimientomparajta fabricación de una bo­

ta para fútbo!, con unas desíguatdedes, cotocades pre- 

ponderentemente en ¡a puntera y empeines interior y 

exterior, para ei mejor toque de ba¡ón, caracteriza­

da por tener ¡a caña y, en caso adecuado ¡a puntera,- 

¡0 unas incisiones, retienes de un materia) que tiene une 

compresibitidad diversa a !a de! materia! de que es­

tán ejecutados !a cañe y ¡a puntera.

2. - Procedimientompara te fabricación de una bo­

ta para fútbo!, según !e reivindicación 1,caracterizá­

is dos por estar ejecutados de cuero !a caña y !á punte­

ra, y por ser e! materia! de re! teño de tas incisiones 

un producto posibte de vutcanizar u otro prpducto ptes— 

tico inyectebte.

3. - Procedimiento pera te fabricación de una bote 

20 para futbo!, según tas reivindicaciones 1 y 2, carac­

terizado por sobrasa!ir tos retteños en forme de tu­

berosidad de tas incisiones dispuestas en te superfi­

cie de ia parte exterior de te coñe y puntera.

4. - Procedimiento pera te fabricación de una bo- 

25 ta para futbo!, según ta reivindicación 3, caracteriza­

do por ser tos extremos de ios tapopes de forma redon— 

deada.

5. - Procedimiento para ta fabricación de una bo­

ta pora fútbo!, según tas reivindicaciones 1 y 2, ce-

30 racterizado por encontrarse e! extremo de tos tapones,
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por to menos parciatmente, por debajo de !os bordes íf 

de tas incisiones, dispuestos en !g parte exterior f,

de ta caña y de to puntera.

ó.- Procedimiento para ta fabricación de una bo- r?

5 ta para fútbo!, según ta reivindicación 5, coracteri-
! '

zado por mostrar et extremo de tos tapones una super- ¡
, i',.'''

ficte cóncava.

7. - Procedimiento pora ta fabricación de una bo- ; 

ta para fútbo!, según reivindicaciones 1 a 6, caréete- ¡f.

tO rizado por quedar tos retíanos en fortpe de tuberosi-

dad de tas incisiones unidos entre af por medio de una f
p.'

guarnición previste, o apticer en ta parte interior 

de ta caña y de ta puntera. * f?'

8. - Procedimiento pora ta fabricación de una bo- ;

)5 ta pera fútbo!, según ta reivindicación 7 co^acteri-
' h'

zado por que ta ejecución de tos tapones que rettenan 

tas incisiones y porque ta guarnición que conjunta a f 

tos mismos, está efectuada por sistema de vutcanización^- 

o inyección (ptástico).

20 Procedimiento para ta fabricación de una bo- f'

ta para fútbo!, según ta reivindicación 8, coracteri- }i, 

zado por aptteerse et vuteanizado o ta inyección (ptás-! 

tico) en tas secciones apianadas de ta pieza desfina­

da a caña, tas cuates ttevan tas incisiones. f..'

25 10.- Procedimiento para ta fabricación de una bo-

ta paro fútbo!, según tas reivindicaciones 1 a 7, ca- 

racteri zado por presionarle desde ta parte interior [&; '
f''

de ta caña y de ta puntera, y dentro de tes incisiones * 

tos tapones unidos por un soporte homogéneo que hace L 

ta función simuttoneo de guarnición interior. '30
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Todo conforme se describe en ta memoria que an- b-

tecede, se itustra como ejempto de ejecución en tos -

5 pianos unidos a cita y se Reivindica en su Nota.

Kste memoria consta de nueve hojas fotiadas y 

escritas a máquina por una sota cara y pianos que ta 

acompañan.

Madrid, 24 de Marzo de !.962 

Eugen Brutttng Modettschuhe
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