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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE

PATENTE DE INVENCION
EN

ESPANA

por veinte afios

afavorde Firma Eugen Britting Modellschuhe

con domicilio en NUrnberg (Alemenia) Gelsseestr. 44

de nacionalidad Alemana o

por YPROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UNA BOTA PARA
FUTBOL" . | |

<
Eugen Britting

de la que es inventor, el Sr.

Reivindicdndose la prioridad de las Patentes alemanas
de 7 de Julio de [.961 Ne B 63 177 Villa/718; de 22 de
Diciembre de 1.961 Ne B 65 310 Vilia/71a y de 22 de Di-
ciembre de 1.961 Ne B 65 311 Ville/710.
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El invento se refiere a une bote de fitbol con

unas desigueldades, a colocar en ls parte exterior

de le mismes, por medio de las cueles se quiere focili-
ter un juego y toque de baldm mes perfectos que si se
tratase de una superficie lﬂsa. Les desigualdades, por
ejemplo, pueden tener figurs de soliente y su coloce=

[ 4

cidén serls preponderantemente en la punters y los em~

peines Interior y exterior de la bota. En las botas de
futbol de este tipo, ys conocides, no ds resultedo so~
tisfoectorio le sujecidn y formato de estss desigual=
dades en forma de saliente que se han colocado en la
cefias De aqui results, que el presente invento tiene

de s su perfeccionamiento. Segln el invento se ha al=-
canzado este perfeccionsmiento por hsberse hecho en

ls cefia y,, en caso adecusdo, sobre la punterg que lle-

ve superpuesta, unes Incisiones, o, por ejemplo, ori-

ficios que se encuentran rellenados de un materisl dofe-f
do de uns compresibilided diferente o la del material |
con que estd ejecuteds la cefla, la puntera y el calco-
fisrs Tonto la punters y calcafiar, asi como la csfie,

pueden estar ejecutsdos squl de cuero, mientres que el

material de relleno de las Incisiones serfo de un pro=

ductos vulcanizsble, como, por ejemplo, coucho neturel =

o sintético, o también de un producto sintético, in= )

yectable, como, por ejemplof el polietileno. Le diver=-

sided de compresibilidad +endrfa!cng,consecuencie que,

o]

cusndo el baldn cae sobre*fé bota, el materisl més

blendo se contreerfa con fuerzs meyor que el meterisl
de resistencle més elevads, por lo que ls parte de leo
cafia, tocade por el bsldn, presenterfo unos salientes
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de la parte exterior de la cafis, puede darse una super=-

en forms de tuberosided. Pero precisamente por esto L

se alcanze ese aspereza en la parte exterlor de ls

cefia, ten Importante pare un buen control del balén.

Sin embsrgo, seglin caracteristicas especisles

del invento, estos sel ientes en forme de tuberosidad

pueden recibir su estructurs previe por la misme per-

te exterior de la cafia. En este caso, los rellenos de

les Incisiones, en forme de tepdn, sobresslen de le

|
[u

superficie de la parte exterior de la cafia y de la pun~
ters.

Con 2l fin de que estos tspones que rellensn las
incisiones obtengen uns sujecidn firme con la bots,
puede considerarse, segiin una de las carecteristicas
especiales del invento, que los topones mismos estén

ofianzedos por le porte interior de la cafia y-de la

punters mediante uns guarnicidn yes previste. : i

Pero, pare perfeccionar mas afin lo estructurs

[
H

ficie éspers al extremo ssliente del tapdn.

Todos los otros detelles se pueden extraer del

ot b e e e

dibujb, por el que tembién se detalls el procedimien~
to para lo fabricacién de lo bots de futbol, motive: [
de ls invencién. ul
Explicacién de los dibujoss
Figure 13 Uns vistas enﬂperspec+ive de ls parte
delenters de la bote de fitbol, $0+on del Invento.
Figurs 2: Un corte l6ﬁéi+ﬁdina! de la parte de-

lonters de la bote de fltbol.

Figure 3: Parte de un corte transversal del lon-

gitudinsl sl eje de la bota.
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Figure 43 Una viste segln figure 3, pero demos-

trando un formato de ejecucidn diferente.

Figuro 5z hesta la figure 831 Secciones parciales

de la cofis en ampliscidn, siendo la estructurs de los

tepones de formato diverso.!

Figure 93 Vista desde erribs de ls plezs que com-
pone le parte delanters de la cofie.

Figura 10: Uns seccidn de corte segln les |{nees
X=X de la figurs 9, vy

Figurs 11: en perspective por separado ls piezs
de lo cafisa con las Incisiones y los tapones, conjunte~
dos en uns sola pleza, que, posteriormente, rellenarén
las incisiones de la pieze de ls cafia.

Le punters 1 y lo cofia 2 en lo seccién del tener
muestran unos orificios 3. Estos, como queds’especial-
mente constataedo en las figures 2 § 4, se cncuentren
tepados con tapones 4 de un material y presentan una
comprensibilidad que diverge de ls del cuerpo de lo

cofie 2 y de lo puntersa 1, respectivemente. Los tapo=-

nes 4 queden unidos entre s! por uns guernicidn 5,

cuyo material tendrd, prepondersmentemente, les mlsw

mas caracteristicas que el utilizado pare la fabrice~

cién de los topones. La guarnicién 5 se encuentra co= %
locede en el cepillo de le;punters 1 (ver figse 2) o
en el Inferior de lo cafie 2 (ver figss 3 y 4). 4

Mientres que, segﬁnujbslejempﬁbs descriptivos

de las figuras 2 y 3, los extremos de los tapones 4
forman uns superficie homogénes con ls superficie de
le punters 1 y de la cofie 2, en les descripciones es= -

pecificadas por les figures 4 § 6 y 8, sobresalen los

MO
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tepones 4 por encime de la superficie de le cafia 2
y puntera 1, respectivemente. Los extremos sslientes
o no salientes 10 de los +apohes 4 pueden ser redon-
deados de manera diverss (ver figse 5, 6 y 8)e

Segln el ejemplo descr&+o por la figura ;, los
extremos de los tepones 4 son de tipo cdncgvo que, sl
tocer el baldn ls bots, ejercen un efccto de succiédn,
contrerrestando asf un deslizemiento del bsldn de lo
botas

Ls sujecidn de los tspones 4 en ls cofis puede re~

sul tar mos perfecte aln, cuando, como muestra la fligu=-

re 8, les incisiones 3 se von estrechando hacis lo par-

te de arriba. Esto dificultard la extraccidn de los
+apoﬁes 4 de los orificios 3.

En el dibujo se hs numerado con 6 la su¢le, con
i la dobladurs, la plantills con 8 y con 9 los tacos
de lo bota de fiétbol,

Bajo referencis a la fig. 9 se describe o conti-
nuacidn el procedimiento de fabricecidn de ls bote de
fltbol, motivo de lo invencidn presente.

De una tirs de materisl no dedcrita se recortas
la pieza 2 que ha de former le parte anterior de la
cofia. Antes de que & ests pieze aplanade se le dé ls
forma como pesrte anterior de la cefia, se perforen los
orificios 3 en ls piezo 2 que tiencn que ser rellena-
dos con los tapones 4. Esto se puede reslizer de tal
menera, que la pieza 2 plane sea colocade dentro de
un molde de vulcanizer o pars inyeccidn, oplicando,
octo seguido, el material de rel leno fluldificado pe=

re Ilenar las incisiones 3. Durante este procedimien—
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to puede formerse sobre ls parte interior de la pie~

za 2 una guarnicidn 5 (ver fig. 10), cuyos salientes

e e s gy
AL AT

formardn los topones 4 de les incisiones 4. Debido o
que en este coso se establege uns superficie de con=
tacto entre el material colliente y flutdificado vy lo
pieza 2, al enfriarse este materisl se estsblecers, -
forzossmente, uns homogeneidad interior entre la guar=
nicidn 5 y el material con que estd hechs ls cafisslos
mismos factores rigen, como es légico, pars uns fuéién
entre los tepones 4 y el material con que se ha febri-
cado le coafia 2.

Por otrg parte, para rellenar lss incisiones 3
tamblén se puede proceder de tgl meners, que los te-
pones 4 estén unidos por un soporte 5 de tipo conti-

.
nuo y que en un todo seen presionados dentro de las
Incisiones 3 (ver figs 11)s El soporte 5, que, més ter-::

de formard la guarnicidén en el interior de ls cafis 2,

puede ser unido ol material de que ests fabricede lo
cefia por medio de un encolado.

Después de que los incisiones 3 de la piezo 2

de ls cafis hayan sido rellenades con los tapones 4

. . 4

y que la pieze 2, que mas torde formerd le parte in-
~ s *

terior de la cafis; quede protegids por ls guarnicidn,
se procederd a montar la pieza 2 con las otres partes
de la ceBa, horme, etc. segln el procedimiento corrien-
e ) P
te de punteos o

N O T A

Se reivindican como propios y nuevos pare que

sean objeto de une Pectente de Invencidn en Espsfia,

por veinte efios, reivindicdndose, lo pioridad de las
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Fatentes olemenas de % de Julio de [.96] N2 B 63 1%7
VIlle/71s; de 22 de Diciembre de 1,961 Ne B 65 310
Vita/710 Y de 22 de Duc:embre de 1.961 N2 B 65 311
Vllle/71a, los punfos s:gulen+ess

Tem Procedimaen%omparafla fabricscién de una bo-
ta para fétbo!, con unes desigualdedes, colocedes pre~
pondergntemente en la puntera y empeines interior y
exterior, pora ¢l mejor toque de baldn, csrescteriza-
de por tener la csfia y, en caso edecuado ls puntera,.
unos incisiones, rellenas de un materisl que tlene une
compresibilided diverse o lo del msterial de que es-
tén ejecutsdos la cafes y le punteras.

2.~ Procedimientonpsrs le fabricecién de una bo-
te para fétbol, segin la reivindicecién 1,caracterize-
dos por estar ejecutados de cuero la cofie y 16 punte-

re, y por ser el material de relleno de las incisiones

un producto posible de vulcenizar u otro prpducto plés=-

tico inyectsble,
3.= Procedimiento pera la febricoecidn de una bots
#b' » I [ PRI .
pare fOtbol, segin les reivindicaciones 1 y 2, csroc—
terizedo por sobresalir los rellenos en forme de tu-

berosidad de les Incisiones dispuestas en ls superfi-

I

cle de la parte exterior de lo cafis y punters.

4.~ Procedimiento paro la febricacidn de una bom

%

ta para flOtbol, segdn le reivindicacidn 3, ceracterlize-

do por ser los extremos de los topopes de forme redon-
«
deads.

5.= Procedimiento pera la fabricacidén de uns bo=
te pars fétbol, segln las reivindiceciones 1 y 2, ce~

racterizedo por encontrarse el extremo de los tapones,
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por lo menos percislmente, por debajo de los bordes i
de las incisiones, dispuestas en la parte exterior
de ls cafla y de la punteras

L)

6.~ Procedimiento para la febricsciédn de uns bo-

to para fltbol, segin la rejvindiceciédn 5, corocteri-
zado por mostrsr el extremo de los tspones uns super-
ficie cbncava.

7= Procedimiento pere la fabricecién de una bo-
te pars fGtbol, segln mivindicaciones 1 8 6, carecte=-
rizedo por quedar los rellenos en forpe de tuberosi=
dad de las Incisiones unidos entre sf por medio de una
guarnicidn prevists, o eplicer en ls psrte interior

de la cafia y de ls puntera.

8.~ Procedimiento pers la fabricscidn de una bo~
te para fétbol, segdn la reivindicacidn 7 coracteri-
14
. P4
zado por que la ejecucidn de los tapones que rellensn
las incisiones y porque la guarnicién que conjunts a

. 4 . . . 3
los mismos, esta efectuada por sistems de vulcanizecidn

o inyeccidn (pléstico).

9.- Procedimiento para le fabricacién de uns bo-

te pers fltbol, segin ls reivindicscidén 8, cerscteri-
zado por aplicarse el vulcenizado o la tnyeccidn (plés-
tico) en las secciones aplanades de lo pieze destina~ '
de s cofia, las cuales llevqp les incisiones.

5

10.~ Procedimiento pa;é le .fabricacién de una bo-
ta paro fltbol, segln las ;9ivi;digpclones 187, ca-
racterizado por presionaﬁgé desde la parte interior
de la cofia y de la punters, y dentro de les incisiones

los tapones unidos por un soporte homogéneo que hace

le funcidn simultdnes de gusrnicién interior.
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11e- PROCEDIMIENTO PARA LA

TA PARA FUTBOL.

Todo conforme se describe en ls memoria que en=

tecede, se ilustra como ejemplo de ejecucion en los

planos unidos &

ello y se néivindica en su Nota.

Este memoris consts de nueve hojas foliadas y

escritas a mdquine por una sole cars y planos que la

acompafiane

Madrid, 24 de Marzo de 1.962
Eugen Briitting Model Ischuhe
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