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Zusammenfassung:

Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung einer an einen Ful
bzw. ein Bein eines Benutzers bereichsweise angepassten Schale
(2) eines Skischuhs (1) mit einem unteren und/oder oberen Scha-
lenteil (3, 3') aus einem Kunststoffmaterial und einem Heizele-
ment (10) zur abschnittsweisen Erwdrmung des unteren und/oder
oberen Schalenteils (3, 3') lber die Erweichungstemperatur des
Kunststoffmaterials, wobei das Heizelement (10) eine auBenlie-
gende Haftvermittlungsschicht (11) zur Verbindung des Heizele-
ments (10) mit einem der Schalenteile (3, 3') des Skischuhs (1)

aufweist.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung einer an
einen FuB bzw. ein Bein eines Benutzers bereichsweise angepass-
ten Schale eines Skischuhs mit einem unteren und/oder oberen
Schalenteil aus einem Kunststoffmaterial, wobei ein Heizelement
zur abschnittsweisen Erwarmung des und/oder oberen Schalenteils
Uber die Erweichungstemperatur des Kunststoffmaterials vorgese-
hen ist. Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Her-
stellung einer an einen Full bzw. ein Bein eines Benutzers
angepassten Schale eines Skischuhs mit einem einen im Wesentli-
chen plattenférmigen Sohlenbereich aufweisenden, vorgefertigten
unteren Schalenteil und/oder einem oberen Schalenteil aus einem
Kunststoffmaterial, wobei einer der Schalenteile zumindest ab-
schnittsweise erwarmt wird, wobeil der FuB des Benutzers im er-
warmten Zustand im unteren und/oder oberen Schalenteil

aufgenommen ist.

Aus der WO 2014/015354 Al ist bereits ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum partiellen Erwdarmen eines Skischuh-Schalenteils
bekannt. Hierbei wird eine Heizmatte eingesetzt, welche um den
Skischuh gewickelt wird. Mittels eines Klettverschlusses oder
dergleichen werden die beiden Enden der Heizmatte miteinander
verbunden, so dass die Heizmatte zumindest abschnittsweise mit
dem Schalenteil in Beriithrung steht um einen effizienten Warme-
eintrag zu erzielen. Grundsatzlich funktioniert diese Vorrich-
tung zufriedenstellend, allerdings kann der Warmeeintrag nur
relativ ungenau bestimmt werden, so dass in der Regel ein grole-
rer Bereich des Schalenteils erwarmt wird, als dies flir eine in-
dividuelle Anpassung in einem neuralgischen Bereich erforderlich
ware. Dies kann dazu fihren, dass der Skischuh bzw. der Schalen-
teil ungewollter Weise zumindest teilweise seine Grundgeometrie
verandert, welches sich nachteilig auf die {iber den Schuh auf
einen Ski Ubertragene Kraft auswirken kann. Zudem wird aufgrund
der losen Auflage der Heizmatte nur eine relativ geringe Effizi-

enz bei der Warmeiibertragung erzielt.

Aus der WO 2011/153567 Al ist weiters ein Anpassungsverfahren

mit einem sackfdormigen Druckelement bekannt. Das Verfahren bzw.
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die bekannte Vorrichtung bedingt allerdings bei Anpassung eines
alpinen Skischuhs eine exakte Positionierung der Bodenplatte

wahrend der Durchfiilhrung des Anpassungsverfahren, sodass es bei
der Anpassung der Schale des Skischuhs an den individuellen FuB
bzw. das Bein des Benutzers zu keiner ungewollten Verformung des

im Wesentlichen plattenfdrmigen Sohlenbereichs kommt.

Zudem ist aus der EP 1 872 678 A2 andererseits ein Skischuh be-
kannt, welcher groRteils aus einem vergleichsweise steifen
Kunststoffmaterial besteht. In jenen Bereichen, in welchen hau-
fig schmerzhafte Druckstellen auftreten, weist der Skischuh ein
eine geringere Erweichungstemperatur aufweisendes Material auf,
sodass der Skischuh bei Erwadrmung auf eine spezielle Erweichung-
stemperatur nur im Bereich dieser neuralgischen Bereiche ver-
formbar ist. Eine derartige Herstellung eines Skischuhs, welcher
abschnittsweise aus unterschiedlichen Kunststoffen bzw. Kunst-
stoffmischungen besteht, ist jedoch aduBerst aufwendig und kos-

tenintensiv.

Bei Skischuhen ist eine Verformung des Sohlenbereichs besonders
nachteilig, da die Form des Sohlenbereichs wesentlich zur Si-
cherheit und Stabilitat der Verbindung zwischen Ski und Skischuh
beitragt. Demgegeniiber wird bei einem Schlittschuh gemal der

WO 02/28215 Al der gesamte Schlittschuh inklusive der Sohle er-
warmt, vollstandig eingehiillt und von aullen mit Druck beauf-

schlagt und somit potentiell verformt.

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es demzufolge, eine Vorrich-
tung bzw. ein Verfahren zu schaffen, mit welcher bzw. mit wel-
chem eine prédzise Erwdrmung eines speziellen Bereichs des
Schalenteils erméglicht wird. Vorzugsweise soll zudem eine ver-

besserte Effizienz bei der Warmelibertragung erzielt werden.

Erfindungsgemall wird dies mit einer Vorrichtung der eingangs an-
gefithrten Art erzielt, bei welcher das Heizelement eine aulen-

liegende Haftvermittlungsschicht zur Verbindung des Heizelements
mit einem Schalenteil des Skischuhs aufweist. Durch das Vorsehen

eines Heizelements mit einer Haftvermittlungsschicht kann das
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Heizelement an beliebigen Stellen eines Schalenteils auf einfa-
che Weise mittels Haftverbindung befestigt werden. Durch den
ilber die Haftverbindung hergestellten Beriihrungskontakt zwischen
Heizelement und Schalenteil wird zudem - gegeniiber einer losen
Auflage - eine verbesserte Warmelibertragung von dem Heizelement
in das Kunststoffmaterial des Schalenteils erzielt. Mit der er-
findungsgemalien Vorrichtung wird eine prazise und effiziente
partielle Erwadrmung des Schalenteils in einem speziellen Bereich
des Schalenteils erzielt. Hierbei kann das Heizelement insbeson-
dere in sogenannten neuralgischen Bereichen am Schalenteil be-
festigt werden, in welchen es haufig zu schmerzhaften
Druckstellen beim Benutzen des Skischuhs kommt. Diese sind ins-
besondere Knochelaulenseite, Kleinzehenballen, Basishocker bzw.
auf der Innenseite des Skischuhs Knéchelinnenseite, GroBzehen-
ballen und Kahnbein.

Um auf einfache und effiziente Weise eine haftende Verbindung
zwischen Heizelement und einem Schalenteil herstellen zu kénnen,
ist es glnstig, wenn als Haftvermittlungsschicht eine Klebstoff-

schicht vorgesehen ist.

Wenn die Klebstoffschicht einen wiederverklebbaren Haftklebstoff
aufweist, kann die erfindungsgemafBe Vorrichtung vorteilhafter-
weise wiederverwendet werden; d.h. das Heizelement kann zunadchst
in einem an den FuB des Benutzers anzupassenden neuralgischen
Bereich mit Hilfe des Haftklebers zuverladssig befestigt werden,
und nach vorgenommener Anpassung in diesem Bereich von dem Scha-
lenteil entfernt werden, in einem weiteren anzupassenden Bereich

positioniert werden, usw..

Um bei der vom Heizelement abgegebene Warme nicht zu sehr zu er-
weichen und somit auch sicherzustellen, dass wahrend des Warme-
Ubertrags ein Berthrungskontakt zwischen Heizelement und
Schalenteil gegeben ist, ist es von Vorteil, wenn die Klebstoff-
schicht einen wiederverklebbaren Haftklebstoff aufweist. Tests
haben gezeigt, dass insbesondere zufriedenstellende Ergebnisse
mit dem von der 3M Deutschland GmbH vertriebenen Acrylat-Kleber

LA20Y oder mit von der Lohmann GmbH & Co KG unter der Marke Du-
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plocoll ® vertriebenen Klebebdndern erzielt werden. Zudem sind
auch (Elektro-)Pads von der Axelgaard Manufacturing Co. Ltd er-
haltlich, welche eine Acrylat-basierte Klebstoffschicht aufwei-
sen, welche als Haftschicht fir die erfindungsgemdle Vorrichtung

gut geeignet ist.

Alternativ zu einer einen Klebstoff aufweisenden Haftvermitt-
lungsschicht ist es ebenso méglich, dass eine auf Van-der-Waals-
Kraften basierende Haftvermittlungsschicht vorgesehen ist. Hier-
bei weist die Haftfl&che eine Vielzahl feinster Harchen auf, wo-
bei jedes Harchen aufgrund elektrostatischer Wechselwirkung eine
kleine Kraft tUbertragen kann, durch die hohe Zahl reicht die
Summe der Krafte daflir aus um - wie im vorliegenden Fall - das
Heizelement an dem Schalenteil zwecks Warmelibertragung aufgrund
der elektrostatischen Wechselwirkung zu befestigten. Derartige
auf dem sog. ,Gecko-Effekt™ beruhende Matten sind hinlanglich
bekannt und sind von verschiedensten Anbietern, u.a. als Anti-

rutschmatten fir PKW's und dergleichen, am Markt erhaltlich.

Um Gewicht und Materialstarke des Heizelements gering zu halten,
so dass das Heizelement bereits mit vergleichsweise geringen
Kraften am Schalenteil gehalten wird, ist es wvon Vorteil, wenn
das Heizelement eine Heizfolie, vorzugsweise mit einer Folien-
starke von unter 3mm, aufweist. Alternativ zu einer Heizfolie
kénnen auch sog. Silikonheizer eingesetzt werden, bei welchen
Heizleiterbahnen als Litze, Draht oder gedtzte Folie zwischen
zwel thermisch und mechanisch bestédndigen Silikonschichten

feuchtigkeitsgeschiitzt eingebettet sind.

Vorteilhafterweise ist in der Heizfolie eine in Bahnen geadtzte
Heizleiterschicht, vorzugsweise aus eine Kupfer- und/oder Ni-
ckel-haltigen Legierung, aufgenommen. Hierbei ist es glinstig,
wenn die Freirdaume zwischen den Bahnen der Heizleiterschicht
derart ausgebildet sind, dass die Heizfolie in allen drei Dimen-
sionen verformbar ist und sich somit bestens an die dreidimen-

sional geformte Oberfldche des Schalenteils anpassen kann.

Weiters ist es zum Schutz der Heizleiterschicht glinstig, ohne
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die Effizienz der Warmeibertragung entscheidend zur verschlech-
tern, wenn die Heizleiterschicht zwischen zwei Isolierfolien,
vorzugsweise aus Polyimid (sog. Kapton®-Heizfolien), oder Poly-
ester, aufgenommen ist. Derartige Heizfolien mit einer zwischen
zwel Isolierfolien aufgenommenen Heizleiterschicht sind am Markt
ebenfalls erhaltlich und werden z.B. von der Winkler GmbH, Hei-
delberg, Deutschland, hergestellt.

Um die Warmeabgabe in die von dem Schalenteil abgewandte Rich-
tung zu begrenzen ist es vorteilhaft, wenn auf der von der Haft-
vermittlungsschicht abgewandten Seite der Heizfolie ein

Textilgewebe und/oder eine Isolierschicht vorgesehen sind.

Um eine Regelung auf eine gewlinschte, voreingestellte Temperatur
vornehmen zu kdnnen, ist es von Vorteil, wenn das Heizelement

einen Temperaturfithler aufweist.

Weiters ist es glinstig, wenn sich die Haftvermittlungsschicht im
Wesentlichen vollstandig tber eine Anlageflache des Heizelements
erstreckt. In diesem Fall ist sichergestellt, dass sich der Be-
rihrungskontakt aufgrund der im Wesentlichen durchgehenden
Haftvermittlungsschicht im Wesentlichen tiber die gesamte Anlage-
flache erstreckt, so dass eine besonders effiziente Warmeiber-

tragung erzielt werden kann.

Das Verfahren der eingangs genannten Art ist erfindungsgemal da-
durch gekennzeichnet, dass in einem von dem Sohlenbereich abwei-
chenden Bereich des unteren Schalenteils ein Heizelement mittels
einer Haftverbindung befestigt wird, bevor der untere Schalen-

teil Uber das Heizelement bereichsweise erwdrmt wird.

Somit kann - wie bereits im Zusammenhang mit der Vorrichtung er-
lautert - insbesondere erreicht werden, dass der Schalenteil
prézise und effizient partiell erwdrmt wird, um den Schalenteil
- lokal - in neuralgischen Bereichen iiber die Erweichungstempe-
ratur zu erwarmen und somit - ohne die Grundgeometrie der Schale
(groBflachig) zu veradndern - den Schalenteil bereichsweise an

den FuB des Benutzers anzupassen. Demnach kdnnen ohne Einbulen
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bei der Kraftiibertragung schmerzhafte Druckstellen beim Benutzen

des Skischuhs vermieden werden.

Hinsichtlich einer einfachen Handhabung, bei welcher es nicht
erforderlich ist, den zumindest abschnittsweise erwadrmten Scha-
lenteil zu manipulieren, ist es von Vorteil, wenn der FuB bzw.
das Bein des Benutzers in den unteren Schalenteil eingefiihrt

wird, bevor der untere Schalenteil erwdrmt wird.

Um einerseits die Erweichungstemperatur des vorzugsweise harten
thermoplastischen Kunststoffmaterials, aus welchem der untere
und/oder obere Schalenteil Ublicherweise besteht, in dem erwdrm-
ten Bereich zu erreichen, ohne jedoch im Inneren des Skischuhs
eine Hitzeentwicklung zu verursachen, welche fiir den Benutzer
unangenehm ware, ist es glinstig, wenn der untere Schalenteil auf
zumindest 50°C, vorzugsweise auf eine Temperatur zwischen 50°C

und 100°C, insbesondere zwischen 60°C und 90°C, erwidrmt wird.

Die Erfindung wird nachstehend anhand von in den Zeichnungen
dargestellten bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen, auf die sie je-
doch keinesfalls beschrankt sein soll, noch ndher erldutert. Im

Einzelnen zeigen in den Zeichnungen:

Fig. 1 eine laterale Seitenansicht eines an sich bekannten Ski-
schuhs mit einem unteren Schalenteil und einer schwenkbar ge-
lagerten Manschette;

Fig. 2 eine mediale Seitenansicht des Skischuhs gemdB Fig. 1;

Fig. 3 eine Ansicht des Skischuhs mit einem anhaftenden Heizele-

ments (teilweise dargestellt);

Fig. 4 eine Ansicht einer Ausfihrung einer Heizleiterschicht ei-

ner Heizfolie;

Fig. 5 eine Ansicht einer alternativen Ausfihrung einer Heiz-

leiterschicht einer Heizfolie; und
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Fig. 6 eine schematische Schnittansicht durch ein erfindungsge-

maRes Heizelement.

Die Figuren 1 und 2 zeigen einen an sich bekannten Skischuh 1
mit einem unteren, aus einem harten, thermoplastischen Kunst-
stoff bestehenden Schalen- bzw. Schaftteil 3, an welchem eine
oberer, manschettenfdrmiger Schalenteil 3' schwenkbar gelagert
ist. In den Schalenteilen 3, 3' ist ein vergleichsweise fle-
xibler, zumindest abschnittsweise eine Polsterung aufweisender
Innenschuh 5 aufgenommen. Der untere Schalenteil 3 sowie der
obere, manschettenfdrmige Schalenteil 3' weisen Jjeweils Ver-
schlusselemente 4, insbesondere Schnallen, auf, um einen einfa-
chen Einstieg bzw. einen ausreichenden Halt des FuBlles bzw. Beins

des Benutzers in der aufgenommenen Stellung zu erméglichen.

Der untere Schalenteil 3 weist hierbei einen plattenfdrmigen
Sohlenbereich 5 zwecks Anbindung des Skischuhs 1 an eine Sicher-
heitsbindung auf. In Fig. 1 und 2 sind strichliert jene neural-
gischen Bereiche eingezeichnet, in welchen es haufig zu
schmerzhaften Druckstellen beim Benutzen des Skischuhs 1 kommen
kann. Diese sind Kndchelaubenseite 6, Kleinzehenballen 7, Basis-
hoécker 8 bzw. auf der Innenseite des Skischuhs 1 Kndchelinnen-
seite 6%, GroBzehenballen 7' und Kahnbein 8'. In all diesen
neuralgischen Bereichen kann insbesondere ein Heizelement 10

(vgl. Fig. 3) mit Hilfe einer Haftschicht 11 angebracht werden.

In Fig. 3 ist das Heizelement 10 in seiner im Wesentlichen im
Bereich des Basishockers 8 anhaftenden Stellung gezeigt. Hierbei
ist ersichtlich, dass iiber die dargestellte Heizleiterschicht 12
(unter Weglassung der dariiber angeordneten Schichten, vgl. Fig.
6) der Schalenteil 3 prazise und lediglich in einem vorbestimm-
ten Bereich mittels Warmelibertragung iiber die Erweichungstempe-
ratur des Kunststoffmaterials erwarmt werden kann, und somit in
diesem Bereich und zwar ausschlieRlich diesem Bereich, in wel-
chem das Heizelement 10 vorgesehen ist, eine Anpassung an den

Full des Benutzers erfolgt.

Wie in der Schnittansicht gemaB Fig. 6 ersichtlich ist die Heiz-
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leiterschicht 12, welche idblicherweise nur eine Dicke von unter
2mm aufweist, zwischen zwei Isolierfolien 13 flissigkeitsdicht
aufgenommen, und bildet somit eine in sich isolierte, an sich
bekannte Heizfolie 14, wie sie beispielsweise von der Winkler

GmbH, Heidelberg, Deutschland, angeboten wird.

Oberhalb der Heizfolie 14 ist bei dem in Fig. 6 gezeigten Aus-
fihrungsbeispiel eine Deckschicht 15 aus einem Textilgewebe an-
geordnet, welche vorteilhafterweise mit einer Thermofarbe
versehen ist, so dass sich - abhidngig von der Temperatur - die
Farbe des Textilgewebes andert, und somit flir den Benutzer die
aktuelle Temperatur des Heizelements 10 auf einfache Weise er-
kenntlich gemacht wird. Dariber ist noch eine, vorzugsweise
durchsichtige, Isolierschicht 16 vorgesehen, um die Warmeab-
strahlung weg vom Schalenteil 3 gering zu halten und im Falle
eines Kontakts, beispielsweise mit der Hand des Benutzers, Ver-

brennungen der Haut hintanzuhalten.

In der Fig. 3 ist weiters ersichtlich, dass die Heizleiter-
schicht 10 elektrische Anschlussstellen 17 zum Anschluss von
elektrisch leitenden Kabeln zwecks Verbindung mit einer externen
Energiequelle aufweisen, wobei bei dem gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel zwel gesonderte Heizleiterbahnen 18 jeweils eine eigene

Anschlussstelle 17 mit jeweils zwei Kontaktstellen aufweisen.

Das Heizelement 10 liegt somit mit einer unteren Anlagefldche 19
im Wesentlichen zur Ganze auf dem Schalenteil 3 auf, so dass auf
effiziente und prazise Weise eine Warmeibertragung von dem Heiz-
element 10 auf den Schalenteil 3 erfolgen kann. Hierbei ist vor-
teilhafterweise die gesamte Anlagefldche 19 mit der
Haftvermittlungsschicht 11 versehen, so dass ein groRflédchiger
Kontakt zwischen Heizelement 10 und Schalenteil 3 iUber die Haft-

verbindung sicher gestellt ist.

In den Fig. 4 und 5 sind noch zwei weitere bevorzugte Ausfiih-
rungsbeispiele einer Heizleiterschicht 12 gezeigt. Hierbei ist
insbesondere ersichtlich, dass beide Leiterbahnen 18 derart aus-

gestaltet sind, dass die Heizleiterschicht 12 jeweils dreidime-

9716



9

sional verformbar ist und somit besonders gut an die dreidimen-

sionale Form des Schalenteils 3 angepasst werden kann.

Um die vorstehend genannten neuralgischen Bereiche mit einem
Heizelement 10, in welchem eine Heizleiterschicht 12 - wie in
Fig. 4 und 5 - gezeigt, einzeln, d.h. gesondert voneinander, an
den FuB des Benutzers anpassen zu kénnen, weist die in Fig. 4
gezeigte Heizleiterschicht 12 einen Durchmesser zwischen 70 mm
und 90 mm, insbesondere im Wesentlichen 75 mm, auf; die Heiz-
leiterschicht 12 weist eine Langserstreckung zwischen 80 mm und
120 mm, insbesondere im Wesentlichen 100mm, und eine Breite zwi-

schen 40 mm und 80 mm, insbesondere im Wesentlichen 60 mm, auf.

Um bei der Anpassung den Manipulationsaufwand gering zu halten,
wird bei Durchfiihrung des erfindungsgemialien Verfahrens der FuB
bzw. das Bein des Benutzers vorzugsweise bereits im Skischuh 1
angeordnet, bevor mit Hilfe eines Heizelements 10 das Kunst-
stoffmaterial des Schalenteils 3 nur in dem gewinschten Bereich
und ohne die Grundform des Schalenteils 3 zu verandern iUber des-

sen Erweichungstemperatur erwarmt wird.
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zur Herstellung einer an einen FuB bzw. ein Bein
eines Benutzers bereichsweise angepassten Schale (2) eines Ski-
schuhs (1) mit einem unteren und/oder oberen Schalenteil (3, 3')
aus einem Kunststoffmaterial, wobei ein Heizelement (10) =zur ab-
schnittsweisen Erwdrmung des unteren und/oder oberen Schalen-
teils (3, 3') iber die Erweichungstemperatur des
Kunststoffmaterials vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass
das Heizelement (10) eine auBRenliegende Haftvermittlungsschicht
(11) zur Verbindung des Heizelements (10) mit einem der Schalen-
teile (3, 3') des Skischuhs (1) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als
Haftvermittlungsschicht (11) eine Klebstoffschicht vorgesehen
ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klebstoffschicht einen wiederverklebbaren Haftklebstoff auf-

welst.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klebstoffschicht einen Akrylat-basierten Haftklebstoff auf-

welst.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
eine auf Van-der-Waals-Kradften basierende Haftvermittlungs-

schicht (11) vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Heizelement (10) eine Heizfolie (14),

vorzugsweise mit einer Folienstdrke von unter 3mm, aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass in
der Heizfolie (14) eine in Bahnen (18) gedtzte Heizleiterschicht
(12), vorzugsweise aus einer Kupfer- und Nickel-hadltigen Legie-

rung, aufgenommen ist.
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Heizleiterschicht (12) zwischen zwei Isolierfolien (13),

vorzugsweise aus Polyimid, aufgenommen ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der von der Haftvermittlungsschicht (11) ab-
gewandten Seite der Heizfolie (14) eine Deckschicht (13),
vorzugsweise ein Textilgewebe (15), und/oder eine Isolierschicht

(16) vorgesehen sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Heizelement (10) einen Temperaturfiithler

aufweist.

11. Vorrichtung einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Haftvermittlungsschicht (11) im Wesent-
lichen vollstandig tber eine Anlagefldche (19) des Heizelements
(10) erstreckt.

12. Verfahren zur Herstellung einer an einen FuB bzw. ein Bein
eines Benutzers angepassten Schale (2) eines Skischuhs (1) mit
einem einen im Wesentlichen plattenfdrmigen Sohlenbereich (5)
aufweisenden, vorgefertigten unteren Schalenteil (3) und/oder
einem oberen Schalenteil (3') aus einem Kunststoffmaterial, wo-
bei ein Schalenteil (3, 3') zumindest abschnittsweise erwarmt
wird, wobei der FuB des Benutzers im erwdrmten Zustand im unte-
ren und/oder oberen Schalenteil (3, 3') aufgenommen ist, dadurch
gekennzeichnet, dass in einem von dem Sohlenbereich (5) abwei-
chenden Bereich eines der Schalenteile (3, 3') ein Heizelement
(10) mittels einer Haftverbindung befestigt wird, bevor der
Schalenteil (3, 3') iUber das Heizelement (10) bereichsweise er-

warmt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der
FuB bzw. das Bein des Benutzers 1in den unteren und/oder oberen
Schalenteil (3, 3') eingefihrt wird, bevor der Schalenteil (3,

3') erwarmt wird.
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14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet,
dass der untere und/oder obere Schalenteil (3, 3') auf zumindest
50°C, vorzugsweise auf einen Temperatur zwischen 50°C und 100°C,

insbesondere zwischen 60°C und 90°C, erwarmt wird.
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