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Zusammentassung:

Vorrichtung und Verfahren zum Anpassen eines vorgefertigen, zu-
mindest teilwelise aus hartem, thermoplastischen Kunststoff be-
stehenden Schuhs (1} an den Fupl (7) bzw. das Bein (7') eines
Benutzers, wobel ein den Schuh (1) im Wesentlichen umfassendes
Druckelement (8) mit einem fir die Aufnahme des Schuhs (1} vor-
gesehenen Aufnahmeraum (13) vorgesehen ist, wobel der Aufnahme-
raum (13} zumindest teilweise von einem verformbaren Material
begrenzt ist, das eine innere Schicht (8'') des einen Hohlraum
(8''')y einschlieBenden Druckelements (8) bkildet, das eine zum
Einbringen eines Druckaufbringungsfluids vorgesehene Einlassoff-
nung (9} aufweist.

;

(Fig. 6)
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Anpassen £ines vor-
gefertigen, zumindest teilwelise aus hartem, thermoplastischem
Kunststoff hestehenden Schuhs an den Ful} bzw. das Bein eines Be-
nutzers, sowlie elin Verfahren zur Herstellung eines an den Fufl
bzw. das Bein eines Benutzers angepassten Schuhs aus hartem,
thermoplastischem Kunststoff fir Sportzwecke, wobei ein vorge-
fertigter Schuh zumindest bereichsweise erwdrmt und durch Ver-
formen des erwdrmten Bereichs unter Druckanwendung von aulen

angepasst wird, wonach der Schuh abgekihlt wird.

2us dem Stand der Technlk sind bereits verschiledene Verfahren
zur Anpassung eines vorgefertigten Schuhs an den Ful eines Be-
nutzers bekannt. So¢ ist es aus der WO 2009/046477 A2 bekannt den
Schuh zundchst zu erwdrmen und nachdem der Benutzer den Schuh
angezogen hat eine Fclie Uber den Schuh zu stilpen und udber das
Aufbringen eines Unterdrucks die vorerwdrmte Schale an den Fub
anzupassen. Grundsdtzlich funktioniert dieses Verfahren einwand-
frei. Als nachteilig hat sich hierbei Jjedoch herausgestellt,
dass das Anlegen des Unterdrucks veon dem Benutzer als unangenehm

empfunden wird.

Aus der US 3,613,271 ist ein Verfahren zum Anpassen eines vorge-
fertigten Schuhs bekannt, bel welchem durch Anlage eines manuel-
len Drucks im Knochelbereich eine Anpassung an den Fulb des
Benutzers vollzogen wird. Alternativ zu dem manuellen Anpress-
druck kann auch eine nicht ndher beschriebene Druckmanschette im
Knéchelbereich vorgesehen werden; ein derartiges Verfahren ver-
langt daher eine hohe Gescnicklicnkeit bpzw. Fachkunde von der

die Anpassung durchfihrenden Person.

Ein Ziel der vorliegenden Erfindung ist es demzufolge eine Vor-
richtung bzw. ein Verfahren zu schaffen, mit welcher bzw. wel-
chem auf einfache und zuverlidssige Weise auch von Nicht-
Fachkraften eine zweckmdfiige Anpassung des vorgefertigten Schuhs

an den FuPl bzw. das Bein eines Benutzers erzielt werden kann.

Erfindungsgemdl wird dies bei der Vorrichtung der eingangs ange-
fihrten Art dadurch erzielt, dass ein den Schuh im Wesentlichen
umfassendes Druckelement mit sinem flir die Aufnahme des 3Schuhs

vorgesehenen Aufnahmeraum vorgesehen ist, wobel der Aufnahmeraum



zumindest tellweise von elinem verformbaren Material begrenzt
ist, das eine innere Schicht des einen Hohlraum einschlielenden
Druckelements bildet, des eine zum Einbringen eines DHruckauf-

bringungsfluids vorgesehene Einlass&dffnung aufweist.

Mit Hilfe der erfiindungsgemaBen Vorrichtung ist es lediglich er-
forderiich, dass der Schun im angezogenen Zustand in dem Aufnah-
meraum der Anpassungsvorrichtung aufgenommen wird; sodann kann
tber das Einleiten eines Druckaufbringungsfluids vorzugsweise
Luft 1in den Hohlraum, der innenseitig, d.h. auf der dem Schuh
zugewandten Seite, aus einem verformbaren Material besteht, ein-
geleitet werden und somit Druck von aullen auf den Schuh aufge-
bracht werden, sodass jene Bereiche in denen der FuB kleiner ist
als der vorgefertigte Schuh durch den mittels des Druckelements
aufgebrachten Druck an den Full angepasst wird. Sofern der Schuh
vor dem FEinsetzen in die Vorrichtung lber die Erweichungstempe-
ratur des Kunststoffmaterials erwdrmt wurde, werden jene Berei-
che des Schuhs deren VYeolumen kleiner ist als der TFuB des
Benutzers, bereits nach Einfiithren des Fufles in den Schuh ausein-
ander gedriickt, sodass der Fud selbst als eine Art Druckstempel
wirkt. Sofern der Druck ubker das Druckelement solange gehalten
wird bis das Material unter die Erweichungstemperatur abgekihlt
ist, behdlt der Schuh auch nach Ablegen des Drucks die mittels
der Vorrichtung hergestellte Geometrie bei. Ein manuellies Anpas-
sen des erwarmten Kunststcffmaterials 1st somit nicht erforder-~
lich. Von einem Bediener der Vorrichtung 1ist lediglich die
Positionierung im Aufnahmeraum der Vorrichtung und das Einleiten
des Druckaufbringungsfluids erforderlich, sodass das Anpassen
des Schuhs an den Fub des Benutzers auf einfache Weise auch von

Nicht-Fachkraften durchgefithrt werden kann.

Um den Druck, mit welchem das Druckaufbringungsfluid in den
Hohlraum eingeleitet wird, zuverldssig zu begrenzen, 1st es
glinstig, wenn die Einlassdffnung mit einem vorzugswelse als re-
gelbares Druckbegrenzungsventil ausgebildeten Einlassventil ver-

sehen 1st.

Sofern eine Auslasséfifnung vorgesehen 1ist, die mit einem vor-
zugsweise als regelbares Druckbegrenzungsventil ausgebildeten

duslassventil versehen 1is%t, kann zugleich der Einbringung des
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Druckaufbringungsfluids auch eine Abfihrung des Druckaufbrin-
gungsfluids Uber die Auslasséffnung erzielt werden, sodass mit
dem Druckelement eilne permanente Luftstrdmung erzielt wird.
Hierdurch wird wahrend der Druckaufbringung stetig kilhles Fluid
nachgeliefert und somit die Abkihlung des zuvor erwdrmten Schuhs
beschleunigt. Um einen Uberdruck zwischen Einlass und Auslass-
dffnung sicherzustellen, kann beispielsweise der Auslassdruck
auf z.B. ca. 0,6 bar begrenzt werden, wogegen der Einlassdruck

auf ca. 0,8 bar eingestellt werden kann.

Zur Ausbildung des zur Aufnahme des Aufbringungsfluids vorgese-
henen Hohlraums 1st es glnstig, wenn das Druckelement zur Aus-
bildung des Hohlraums eine mift der 1inneren Schicht dicht
verbundene duBere Schicht aufweist. Eine derartige Ausbildung
des - abgesehen von einer Einstiegscéffnung - den Schuh im We-
sentlichen umschlieBenden Druckelements aus zumindest zwei mit-
einander wverbundenen Schichten, d.h. einer inneren und &duleren
Schicht, hat sich in der Praxis als kostenglinstige und einfache
Herstellung eines derartigen sackformigen Druckelements heraus-
gestellt., Selbstverstdndlich kann das Druckelement jedoch auch
aus einem einzigen entsprechend geformten und verformparen Mate-
rialstick, d.h. einem randseitig mit sich selbst verbundenen
einzligen Materialstiick, hergestellt werden. Das Vorsehen wvon
zwel Schichten ist Jedoch auch veorteilhaft, um eine Anpassung
der jeweiligen Schichten an 1hren Zweck vorsehen zu kénnen. Sco
ist zweckmédBRig, wenn die innere Schicht aus einem beschichteten
Gewebe besteht, da hierdurch auf einfache und kostenginstige
Welse e=in fiur das Druckaufbringurgsfluid dichtes verformbares
Material bereitgestellt wird, welches zur Anlage auf der 3duBeren
Oberfliache des Schuhs zwecks Druckaufbringung geeignet ist. Da
die &duBlere Schicht nicht zur Druckaufbringung auf den Schuh veor-
gesehen ist, ist es ausreichend, wenn die &dullere Schicht aus ei-
ner Kunsstofffolie, insbescondere aus thermoplastischem

Polyurethan, Polyvinylchlorid cder dergleichen, besteht.

Um zu vermelden, dass die gesamte vwvom Druckelement umgebene
Schuhoberfldche bei Einbringung des ODruckaufpbringungsfluids mit
Druck beaufschlagt wird, kann es vorteilhaft sein, wenn die in-
nere und die &dubere Schicht bereichsweise fldchig miteinander

verbunden sind. In dem Bereich in dem die innere und &ubere
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Schicht flichig miteinander verbunden sind, kann somit kein
Druckaufbringungsfluid eindringen und somit auch kein Druck auf
die Schuhoberfliache aufgebracht werden. Selbstverstdndlich koén-
nen Bereiche, in welchen kein Druckaufbringungsfluid eindringt,
auch auf andere Art und Weise, beispielsweise durch eine ganzli-
che Aussparung des Druckelements oder curch lediglich eine ein-

schichtige Ausbildung in diesem Bereich, erzielt werden.

In diesem Zusammenhang ist es insbesondere zweckmallig, wenn die
innere und &ubere Schicht in einem zur Anlage im Bereich einer
Sohle des Schuhs vorgesehenen Sohlenbereich flachig miteinander
verbunden sind. Eine Druckaufbringung im Bereich der Schuhschle
wirde nachteiligerweise zu einer unerwiinschten Anderung der vor-
gefertigten Form der Sohle fuhren, welche bpei Ausbildung des
Schuhs als Skischuh die sichere Aufnahme der Sohle in einer Ski-

bindung gefihrden wirde.

Um die Aufnahme des Schuhs 1in der Vorrichtung zu vereinfachen,
ist es glinstig, wenn der Umfang einer mit dem Aufnahmeraum in
Verbindung stehenden Einstlegsoffnung Uber das Offnen zumindest

elnes Verschlusselements vergrdberbar ist.

In diesem Zusammenhang ist es glnstig, wenn sich ein Uber das
Verschlusselement verschlielbarer Verbindungsbereich des Druck-
elements im Wesentlichen von der Einstiegsdéffnung bis annéhernd
zu dem Schlenbereich erstreckt. Fin derartiger Verbindungsbhe-
reich, der sich vorzugsweise von der Wade bkis in den Fersenbe-
reich des Benutzers erstreckt, erméglicht ein besonders
einfaches Einfithren des Schuhs in das im geschlossenen Zustand
den Schuh 1im Wesentlichen einfassende Druckelement. Somit 1ist
einerseits ein einfacher Ein- bzw. Ausstieg und andererseits die
Moglichkeit einer umfassenden Druckaufbringung auf die Schuho-

berfldche gewdhrleistet.

Um die Ausdehnung des Druckelements auf der Rubenseite, d.h. aut
der vom Schuh abgewandten Seite, zu begrenzen una zudem im prak-
tischen Gebrauch eine Beschadigung der Vorrichtung durch spitze
Gegensténde zu vermelden, ist es von Vorteil, wenn das Druckele-
ment von einer im Wesentlichen druckfesten Hulle umgeben ist.

Hierbei kann die &dufere druckfeste Hille beispielsweise aus ei-
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nem stabilen Textilgewebe bestehen.

Das Verfahren der eingangs angefthrten Art ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schuh im erwarmten Zustand in ein den Schuh
im Wesentlichen einfassendes hiillenférmiges Druckelement einge-
fiihrt wird, wobel das Druckelement zumindest teilweise aus einem
verformbaren, einen Hohlraum begrenzenden Material besteht, und
ein Druckaufbringungesfluid in den Hohlraum eingeleitet wird, so
dass der Schuh zumindest bereichswelse an den Fub bzw. das Bein

des Renutzers angepasst wird.

Wie bereits im Zusammenhang mit der erfindungsgemdBen Vorrich-
tung erldutert, kann durch das Vorsehen des den Schuh im Wesent-
lichen ein- bzw. umfassenden Druckelements das zumindest der dem
Schuh zugewandten Seite dber Einbringung eines Druckaufbrin-
gungsfluids einen Anpressdruck auf die Schuhoberfidche aufbrin-
gen kann auf einfache Weilse die gewlnschte Anpassung des Schuhs
aus hartem thermoplastischen Kunststoffmaterial an den FuBl eines

Benutzers erzielt werden.

Um zuverldssig eine dauerhafte Anpassung des vorgeiertigren
Schuhs in Anbetracht des wvon innen von dem Ful aufgebrachten
Drucks bzw. von aullen Uber das Druckelement aunfgebrachten Drucks
zu erzielen, ist es glinstig, wenn der Schuh, insbesondere in ei-
nem Ofen, zumindest bereichswelse lber die Erwelichungstemperatur
des Materials des Schuhs erwarmt wird, bevor der FuB des Benut-

zers in den S3Schuh eingeiihrt wird.

Sofern das Druckaufbringungsfluid unter einem Einlassdruck in
das Druckelement eingeleitet wird, der hoher ist als ein Aus-
lassdruck des zugleich abgeleiteten Druckaufbringungsfluids,
kann wie bereits im Zusammenhang mit der erfindungsgemdben Vor-
richtung erlautert, wahrend der Druckaufbringung eine dauerhafte
Stromung des Druckaufbringungsfluids erzielt werden, wodurch be-
stdndig kaltes Fluld nachstrdmt und somit die Abkilhlung des zu-

vor erwarmten Schuhs vorteilhafterweise beschnleunigt wird.

Weiters 1st es fur eine effiziente Abkihlung des zuvor erwdarmiten
Schuhs und somit eine schnelle Anpvassung zan den Full eines Benut-

zers glinstig, wenn eine den Schuh zumindest bereichsweise abde-
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ckende gekilhlte Manschette iiber den Schuh gestiilpt wird, bevor
der Schuh in das Druckelement eingefihrt wird. Die gekithite Man-
schette kann hierbei ein Kihigel enthalten, welches in einen von
einer vorteilhafterweise verformbaren Folie gebildeten Hohlraum
eingefillt wird. Gegepenenfalls kann die Folle zusdtzlich einen
Uberzug aus eilnem verformbaren Textilgewebe aufweisen. Eine der-
artige Manschette bzw. Gamasche wird vor Gebrauch in einem Kihl-
gerat, d.h. in einer Gefriertruhe oder dergleichen, gekihlt und
kann somit den BAbkihlvorgang des Schuhs wesentlich beschleuni-

gen.

Hinsichtlich eines effizienten Verfahrens 1st es hierbei gins-
tig, wenn die Manschette unmittelbar nach dem Anziehen des
Schuhs durch den Benutzer Uber den Schuh gestilipt wird. Nachdem
die gekithlte Manschette somit auf dem Schuh appliziert wurde,
kann in weiterer Folge uUber das Druckelement ein Uberdruck auf-
gebaut werden, sodass sich die innere Schicht des Druckelements
an die Adubere Oberfldche der Manschette anschmiegt. Die gekihl-
te Manschette bzw. das in der Gamasche aufgenommene Kdhlgel
Ubertrigt nach dem Prinzip des hydrostatischen Drucks den Druck
sodann von dem Druckelement auf die Oberfliache des Schuhs. Durch
den Kontakt zwischen der Manschette und der erwdrmten S5Schuhcber-
flache kommt es zu einer guten Warmeleitung und somit zu einer
raschen Abkiuhlung des in seiner Form an den Full des Renutzers

angepassten Schuhs.

Hinsichtlich einer kostenginstigen, einfachen Ausflihrung des
Verfahrens ist es von Vortell, wenn als Druckaufbringungsfluid

Luft in das Druckelement eingeleitet wird.

Die CE=rfindung wird nachstehend anhand von in den Zeichnungen
dargestellten bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen, auf die sie je-

doch nicht beschrdnkt seln soll, noch naher erlautert.
Im Einzelnen zeigen in den Zeichnungen:

4

Fig. 1 eine Ansicht eines Schuhs aus einem harten thermoplasti-

schen Material;

Fig. 2 eine Ansicht eines aus einem textilen Gewebe bestehenden



Innenschuhs zur Aufnahme in dem Schuh gemal Fig. 1;

Fig. 3 eine Schnittansicht des Schuhs mit einem darin aufgenom-

men Fuf bzw. Bein elnes Benutzers;

Fig. 4 schematisch eine Erwarmung des Schuhs;

Fig. 5 eine Ansicht des in der erfindungsgemdfen Vorrichtung

aufgenommenen Schuhs;

Fig. 6 eine Ansicht entsprechend der Anordnung gemd&l Fig. 5 Jje-
doch auf die Fersen- bzw. Wadenseite des Schuhs;

Fig. 7 eine perspektivische Ansicht des Druckelements;

¥ig. 8§ eine Schnittansicht gemal der Linie VIII-VIII in Fig. 7;

Fig. 9 eine weitere Ansicht der Vorrichtung, wobei ein wvon der
Einstiegsdffnung zu einem Sohlenbereich verlaufende Verschluss-

vorrichtung gezeigt ist:

Fig. 10 eine Fig. 9 entsprechende Ansicht, wobei die Verschluss-
vorrichtung zwecks Einstiegs des Fufles des Benutzers samt Schuh

getffnet ist;

Fig. 11 eine perspektivische Ansicht der VYerrichtung, wobel eine

das Cruckelement einfassende HUlle ersichtlich ist:

Fig. 12 eine perspektivische Ansicht des anzupassenden Schuhs;

Fig. 13 eine perspektivische Ansicht gemdl Fig. 12 jedoch mit

einer Uber den Scnuh gestilpten Kihlmanschette; und

Fig. 14 eine Ansicht &hnlich gemab Fig. 10, wobei iedoch eine

Kihlmanschette Uber den anzupassenden Schuh gestilpt 1ist.

In Fig. 1 ist ein Skischuh 1 gezeigt, der eine untere, den Fuf
bis knapp uber den EKndchelbereich einschliefBende Schale, d.h.
Unterschale 2, aufweist, an welcher eine Manschette 3 iber ein

Verpindungselement, z.B. ein Gelenk 3, angelenkt 1ist. AuBerdem
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welst der Skischuh . idbliche Verschlussmittel 4, d.h. Schnallen,
urid eine Ublicherweise mit der Schale 2 einstickig ausgebildete
Schle 5 auf, die einen Utber die Unterschale 2 hervorragenden
vorderen Anschlussbereich 5' und iiber die Unterschale 2 fersen-
seitig hervorragenden hinteren Anschlussbereich 5'' zwecks 2Zuf-

nahme in einer Skibindung aufweist.

In Fig. 2 ist ein Innenschuh 6 gezeigt, der eine Zunge 6' auf-
welst, welche zum einfacheren Einstieg in eine vordere Position

geklappt werden kann, die in Fig. 2 strichliert dargestellt ist.

In der in Fig. 3 gezeigten Schnittansicht ist ersichtlich, dass
in den Schuh 1 der Innenschuh 2 eingesetzt ist und scdann den
menschlichen Full 7 bzw. den unteren Abschnitt des Beins 7' des
Benutzers in den Schuh 1 aufgenommen wird. Die Unterschale 2 so-
wie die Manschette 3 bestehen Ublicherwelse aus einem thermo-
plastischen Material; die in Fig. 2 gezeigte vorgefertigte Form
wird im Spritzglebverfahren hergestellt. Der Innenschuh & hinge-
gen besteht Uklicherweise aus textilem Material oder aus Leder
einschlieffiiich Polsterungen, um den Komfort fir den Benutzer zu
erhdhen, aber auch um ein gewlisses Mall an Passform zwischen dem
harten Schuh 1, auch Aullenschale genannt, und dem Fuff 7 bzw.

Bein 7' ausglileichen zu k&nnen.

Wie in Fig. 4 schematisch dargestelit, wird dem Schuh 1, mit
oder ochne dem Innenschuh 6, z.B. in einem Cfen oder dergleichen,
Wérme zugefiuhrt um das thermoplastische Material, aus welchem
der Schuh 1 besteht, {lber die socgenannte Erwelichungstemperatur
des Materials zu erwarmen. Je nach verwendetem Material wird der
Schuh 1 dblicherweise auf eine Temperatur zwischen 70°C und

140°C erwdrmt.

Anscnliefend steigt der Benutzer mit dem Full 7 bzw. dem Bein 7'
sodann in den Schuh 1, veorzugswelise unter Verwendung des Innen-
schuhs 6 ein und verschlieft den Schuh 1 mittels der Schnallen
4. Sodann steigt der Benutzer mit dem erwdrmten Skischuh 1 in
das 1in Fig. 5 dargestellte Druckelement 8, das im Wesentlichen
sack- bzw. hiillenférmig ausgebildet ist und den Schuh 1 - abge-

senen veon eilner minstiegsdffrnung 12' - zur Génze umschlieBt.
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Das Druckelement 8 welst hierbel eine Offnung 9 auf, in welcher
ein Ventil 9' aufgenommen ist. Wie in Fig. 6 schnematisch darge-
stellt kann Uber das Ventil 9¢' somit in einen von dem Druckele-
ment 8 aufgespannten Hohlraum 8''' Druckluft in Pfeilrichtung P
eingefilhrt werden, sodass sich zwischen einer inneren Schicht 8°
und einer - die Offnung 9 aufweisenden - &duBleren Schicht 8'' des
Druckelements 8 ein Uberdruck aufbaut. Uber diesen Uberdruck
wird der Schuh 1, d.h. sowohl die Unterschale 2 als auch die
Manschette 3, an den Fulf 7 bzw. das Bein 7' des Benutzers ge-
presst. Jene Bereiche, beil denen der Ful 7 bzw. das Bein 7' des
Benutzers grdéBer ist, wurden zuvor bereits nach auben verformt,
da der Fubl 7 bzw. das Bein 7' beim Einsteigen in den erwdrmten
Schuh 1 in der Art eines Pressstempels wirkt. Jene Bereiche, in
denen der FuB 7 bzw. das Bein 7' kleiner ist als der vorgefer-
tigte Schuh, werden scdann durch Anlage der inneren Schicht 8'!
iber den ven der eingebrachten Druckluft erzeugten Uberdruck zu-
samnengedrickt und scmit an den Fufl 7 bzw. das Bein 7' ange-
passt. Um die somit erzielte Anpassung des vorgefertigten Schuhs
1 an den Fufl 7 bzw. das Bein 7' des Benutzers belzupehalten,
wird der Schuh in diesem Zustand unter die Erweichungstemperatur
abgekithlt, vorzugswelise mindestens um ca. 10°C unterhalb der Er-
welchungstemperatur des thnermcplastischen Kunststoffmaterials

des Schuhs 1.

Um den Verganhg des Abklihiens zu keschleunigen bzw. auch um ge-
zielt einen gegebenen Uberdruck iIm Hohlraum 8' eirnstellen zu
kénnen, kann das Druckelement 8 zusatzlich zu der Einlass@finung
9 eine RAusliassOffnung 10 aufweisen, die mit einem Auslassventil
10' versehen ist. Beide Ventile &' und 10' sind in vorteilhafrer
Weise regelbar, sodass z.B. das Eirlassventil 9' auf ca. 9,8 bar
Uberdruck und das Ausiassventil 10' auf ca. 0,6 bar eingestellt
werden kann. Hierdurcn ergibt sich, dass in dem Druckelement 8
eine permanente Luftstrémung sichergestellt wird, wodurch wdén-
rend der Druckaufbringung dauerhaft kalte Luft nachgefihrt wird
und somit die Abkuhlung des zuvor erwdrmten Schuhs 1 beschieu-

nigt wird.

In der perspektivischen Ansicht gemal Fig. 7 1ist ersichtlich,
dass das Druckelement 8 nicht durchg&ngig aus zwel Schichten,

zwischen welchen dasz Drucxmedium, d.h. vorzugsweise Luft, zwecks
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Druckaufbringung eingeleitet werden kann, bestehen muss, sonde

ts

n
dass beispielsweise im oberen VorfuBbereich bis hin zur Ristbeu-
ge ein Bereich 11 vorgesehen sein kann, in dem die innere wund
duBere Schicht 8', 8'' flachig miteinander verbunden sind. Hier-
durch wird vorteilhafterweise bewirkt, dass in diesem Bereich 11
kein Druck auf den Schuh 1 aufgebracht wird, sodass sicherge-
stellt werden kann, dass bei Benutzern mit hohem Rist keine

Druckstellen in diesem Bereich verursacht werden.

In der Schnittansicht gemd@B Fig. 8 ist insbesondere der zwischen
der inreren und der &dufleren S3Schicht ausgebildete Hohlraum 8§'''
ersichtiich, in welchem Uber das Einlassventil 9' Druckluft zu-
gefithrt wird und, sofern erwlnscht, {ber das Auslassventil 10’
Druckluft abgefithrt werden kann. Zudem ist in der Schnittansicht
gemaR Fig. 8 ein Verschilusselement 12 in Form eines Reilfllver-
schlusses gezeigt.

1

GemaB einer nicht dargestellten Ausfilhrungsvariante kann der
Hohlraum 8''' des Druckelements 8 tellweise (z.B. pbls zwel Drit-
tel des Velumens; auf jeden Fall bis unterhalb des Einlassven-
tils &' bzw. Auslassventils 10') mit vorzugsweise kaltem Wasser
aufgefillt sein. Durch Einbringen von Druckluft kann das Druck-
element 8 wie ein Druckkessel einer Hauswasseranlage ausgebildet
werden. In diesem Fall wird durch den oberhalb des Wassers be-
findiichen Luftpelster Druck auf das Wasser ausgelbt, welches
wiederum die innere Scnicht 8'' an die Schuhoberfliche anpresst.
Durch die Verwendung ven kaltem Wasser kommt es zur raschen Ab-

kihlung des erwdrmten Schuhs 1.

inshbesondere in den Figuren % und 10 ersichtlich kann durch

=
—y
®

j -

der ¥irstiegséfinung 12’', welche mit einem zur Aufnahme des

Vorsehen eines derartigen Verschlusselements 12 der Umfang

Qs
w

~

Schuhs 1 vorgesenenen Aufnahmeraum 13 des Druckelements 1 in
Verbindung steht, vergrdRert werden. Dadurch kann wie insbeson-
dere in Fig. 10 ersichtlich, das Einfihren des Schuhs 1 in den
Aufrnahmeraum 13 des Druckeiements 8 deutlich vereinfacht werden.
Das Verschlusselement 12, d.h. ein Reifverschluss oder auch eine
Knopfreihe, eine Druckkneopfreihe, ein Klettverschluss, eine
Schniizung oder dergleichen, verldauft hierbei vorteilhafterweise

ven der Einstiegséffnung 12° bis zu einem unteren Bereich 14 des
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Druckelements 8, 1in welchem, wie in Fig. 10 ersichtlich, dbli-
cherweise die Sohle 5 des Schuhs 1 in der Betriebsstellung der
Vorrichtung angecrdnet ist. In diesem Sohlenbereich 14 des Dru-
ckelements 8 sind - ebenso wie im Bereich 11 - die &duflere und
innere Schicht 8'' wvorteilhafterweise flidchig miteinander ver-
bunden, um einen FEintritt von Druckluft in diesem Bereich zu
vermeiden und somit sicherzustellen, dass in diesem Bereich kei-
ne Verformung stattfindet, sondern die vorgefertigte Form beibe-
halten wird: somit kann eine zuverldssige  Aufnahme der
Anschlussbereiche 5', 5'' der Sohle 5 in einer Skibindung ge-

wihrlelstet werden.

In Fig. 11 1ist so¢dann ersichtlich, dass das Druckelement 8§ von
einer des Druckelements 8 umschliefenden Hiulle 15 aufgencmmen
werden kann. Die Hiille 15 xann hierbel aus einem stabilen Tex-
tilgewebe bestehen, um das Druckelement 8 nach Einbringen der
Druckluft entlang der duleren Schicht 8' abzustitzen. Durch Vor-
sehen einer derartigen auberen Hille 15 kann die dulere Schicht
8' in einfacher und kostenginstiger Weise aus dinnen, elasti-
schen Folien, z.B. aus thermoplastischem Polyurethan, Polyvinyl-
chloraid cder dergleichen hergestellt werden. Die aubere
Stabilitdt bzw. der Schutz vor Beschddigung durch spitze Gegen-
stande oder dergleichen wird hierbei von der &dufleren Hille 15
libernommen. Diese welst zu dem Verschlussmittel 12 korrespondie-
rende und im geschlossenen Bereich im Wesentlichen benachbart
angeordnete Verschlussmittel 7 auf, um somit auch einen einfa-
chen Einstieg in die Hulle 15 zu ermdglichen. Die innere Schicht
8'' bestent hinsichtlich einer zuverladssigen zweckmdBigen Druck-
aufpbringung auf die Unterschale 2 und die Manschette 3 sowie die

Schnallen 4 aus einem luftdichten beschichteten Gewebe.

In den Fig. 12 bis 13 ist elin weiteres vorteilhaftes Ausfiih-
rungsbeispiel gezeigt, wobei in Fig. 12 - ebensc wie bei dem
Ausfihrungsbeispiel gemdB den Fig. 1 bis 11 - ein dber die Er-
welchungstemperatur vorgewarmter Schuh 1 gezeigt 1ist. Nachdem
der Benutzer in den Schuh 1 eingestiegen 1ist, wird jedoch unmit-
telbar danach eine Manschette bzw. Gamasche 16 ilber den Schuh 1
gestilpt. Diese CGamasche 16 beinhaltet ein Kihimittel, z.B. ein
Kihlgel, welches 1in eilnem von verformbaren Folien geformten

Hohlraum eingefillt 1st. Gegebenenfalls kann die Gamasche 16
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einen Uberzug aus einem textilen Gewebe aufweisen. Zur Kinlung
der Gamasche 16 wird diese vor dem Uberstilpen iiber den Schuh
in einem Kiithlgerdt, z.B. eine Gefriertruhe, stark abgekihlt und
sodann auf den Schuh 1 aufgesetzt, um den Abkihlvorgang wesent-

lich zu beschleunigen.

Wie in Fig. 14 gezeigt, steigt der Benutzer scdann mit dem er-
warmten Schuh 1 unter Verwendung der Kihlgamasche 16 in den Auf-
nahmeraum 13 des Druckelements 8 ein. In welterer Folge wird das
Druckelement 8 iber die Verschlussmittel 12 verschlossen und wie
bereits vorgehend beschrieben ein Uberdruck iUber das Einbringen
von Druckluft aufgebaut, sodass die innere Schicht 8'' des Dru-
ckelements 8 sich an die &duBlere Oberfldche der Kihlgamasche 16
anschmiegt. Das in der Gamasche 16 aufgenommene Kihlgel duber-
tragt sodann im Prinzip den hydrostatischen Druck wvom Druckele-
ment 8 auf die Oberflache des Schuhs 1. Durch den EKontakt
zwischen der Kihlgamasche 1¢ und der erwadrmten Schuhoberfldche
Lommt es zu einer sehr guten Warmeleitung und zu einem raschen
Abkihlen des Schuhs 1 in der an den Fub 7 bzw. das Bein 7' des

Benutzers angepassten Form.
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zum Anpassen eines vorgefertigen, zumindest teil-
weise aus  hartem, thermoplastischen Kunststcff bestehenden
Schuhs (1) an den Fuf (7} bzw. das Bein (7') eines Benutzers,
dadurch gekennzeichnet, dass ein den Schuh (1) 1im Wesentlichen
umfassendes Druckelement (8) mit einem £flir die Aufnahme des
Schuhs (1) veorgesehenen Aufnahmeraum (132) vorgesehen ist, wobel
der Aufnahmeraum (13) zumindest teilwelise von einem verformbaren
Material begrenzt ist, das eine innere Schicht (8''} des elnen
Hohlraum (8''') einschlielenden Druckelements (8) bildet, das
eine zum Einbringen eines Druckaufbringungsfluids vorgesehene

Einlassoffnung (9) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einlasséffnung (9} mit einem vorzugswelse als regelbares Druck-
begrenzungsventil ausgebildeten Einlassventil (9') versehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Auslassoéffnung (10) vorgesehen ist, die mit einem vor-
zugswelse als regelbares Druckbegrenzungsventil ausgekildeten

Avslassventil (10') versenen ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckelement (8) zur Ausbildung des Hohlraums
{6''1"y eine mit der inneren Schicht (8'') dicht verbundene &dube-

re Schicht (8') aufweist.

5. Vorrichtung nach einem dex Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die innere Schicht (8''} aus einem bkeschichteten
Gewebe pbesteht.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 cder 5, dadurch c¢ekennzeichnet,
dass die AuBere Schicht (8') aus einer Kunsstofffolie, inskeson-
dere aus thermoplastischem FPolyurethan, Polyvinylchlerid oder

dergleichen, besteht.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 4 bis 6, dadurch gekenn-
zelchnet, dass die innere und die 4dullere 3chicht (8'', 8') be-

reichsweise fliachig miteinander verbunden sind.



8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
innere und &ublere Schicht (&'', 8') in einem zur Anlage im Be-
reich einer Sohle ({5) des Schuhs (1) vorgesehenen Sohlenbereich

(14) flachig miteinander verbunden sind.

9. Vorrichtung nach einem Anspriuche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Umfang einer mit dem Aufnahmeraum (13) in
Verbindung stehenden Linstiegstifnung (12') ilber das Offnen zu-

mindest eines Verschlusselements (12) vergrdRerbar ist.

10. Verrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
sich ein iber das Verschlusselement (12 verschliellbarer Verbin-
dungsbereich des Druckelements {(8) 1im Wesentlichen von der Ein-
stiegsdffnung (12') bis anndhernd zu dem Schlenbereich (14)

erstreckt.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Druckelement (8) von einer im Wesentli-
chen druckfesten Hille (15) umgeben ist.

12. Verfahren zur Herstellung eines an den Fud (7) bzw. das Beln
(7'} eines Benutzers angepassten Schuhs (1) aus hartem, thermo-
plastischen Kunststoff flUr Sportzwecke, wobei ein vorgefertigter
Schuh (1} =zumindest bereichsweise erwdrmt und durch Verformen
des erwarmten Bereichs unter Druckanwendung wvon aullen angepasst
wird, wonach der Schun (1) abgekihlt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass der Scnuh (1) im erwdrmten Zustand in ein den Schuh
{1) 1m Wesentlichen einfassendes hillenf&rmiges Druckelement (§)
eingefihrt wird, wobel das Druckelement (8) zumindest teilweise
aus einem verformbaren, einer Hohlraum (8''') begrenzenden Mate-
rial besteht, und ein Druckaufbrincuncgsfiuid in den Hohlraum
(8'''") eingeleitet wird, sodass der Schuh (1) zumindest be-
reichsweise an den FuR (7)) bzw. das Bein (7'} des Benutzers an-

gepasst wird.

13. vVerfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schuh {1}, insbescndere 1n einem Ofen, zumindest bereichsweise
Uber die Erweichungstemperatur des Materials des Schuhs (1} er-

warmt wird, bevor der Fufl (7) des Benutzers in den Schuh (1)
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eingeftinrt wird.

14. Verfanren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet,
dass das Druckaufbringungsfluid unter einem Einlassdruck in das
Druckelement (8) eingeleitet wird, der ndher 1ist als ein Aus-

lassdruck des zugleich abgeleiteten Druckaufbringungsfluids.

15. Verfahren nach einem der Anspriuche 12 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine den S8chuh (1) zumindest Dbereichsweise
abdeckende gekilhlte Manschette (17) tber den Schuh (1) gestilpt
wird, bevor der Schuh {1) in das Druckelement (8} eingefinrt

wird.

16. verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Manschette (17) unmittelbar nach dem Anziehen des Schuhs (1)

durch den Benutzer Uber den Schuh (1) gestilpt wird.

17. Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Druckaufbringungsfluid Luft in das Druck-
element (8) eingeleitet wird.
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