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Procédé pour adapter un éiément d'habillement ou accessoire a une partie du corps humain et élément ou
accessoire pour la mise en ceuvre du procedé

La présente invention a pour objet un procédé
pour adapter par thermoformage un élément
d'habiliement ou accessoire en matiére thermo-
plastique a une partie du corps humain.

Cette invention a également pour objet un élé-
ment d'habillement ou accessoire pour la mise
en ceuvre du procéde.

Il existe plusieurs éléments d’habillement ou
accessoires tels que, chaussures de ski, cas-
ques, bottes de péche, gants de boxe notam-
ment, ainsi que des paimes de natation qui doi-
vent étre adaptés avec précision aux parties du
corps auxquelles ils sont destinés. Le probléme
se complique encore lorsque I'enveloppe est ri-
gide comme dans le cas des chaussures pour la
pratique du ski de descente ou les casques, étant
donné I'impossibilité pratique de mouler une en-
veloppe spéciale adaptée aux pieds ou a la téte
de chaque utilisateur. Or, on sait qu’il n"y a prati-
quement pas deux individus qui ont la méme
morphologie. C'est la raison pour laquelle on a
généralement recours a des garnitures de ma-
tiere déformable pour adapter I'enveloppe 3 la
partie du corps a envelopper.

Lorsque les chaussures sont formées d'une
coque en une matiére relativement rigide,
comme la plupart des chaussures destinées a la
pratique du ski de descente, le pied doit étre
maintenu aussi étroitement que possible dans la
chaussure tout en restant a I"aise. Etant donné
que la coque rigide est moulée en fonction d’une
pointure donnée et qu’un tel moulage est forcé-
ment standard, I'adaptation et le serrage de la
chaussure au pied sont réalisés par une garniture
intermédiaire déformable destinée a épouser
aussi fidélement que possible la forme du pied.

Différentes solutions ont déja été proposées
pour former cette garniture. La plupart utilisent
une matiére plastique mousse présentant |'as-
pect d'un chausson placé dans la coque rigide,
comme celui faisant 'objet de la demande de
brevet frangais FR 2269 880 par exemple. Ce
chausson est conformé pour reproduire in-
terieurement une forme de pied standard de
pointure déterminée et la mousse permet lors du
serrage de la coque, en s'écrasant élastique-
ment, proportionnellement aux contraintes,
d'absorber les légéres variations morphologi-
ques qui existent entre différents pieds, de poin-
tures semblables et d’adapter ainsi ce pied a
cette coque rigide. Cette solution n’est que par-
tiellement satisfaisante, dans la mesure ot un
chausson standard est destiné a s’adapter a des
pieds sensiblement de méme pointure, c'est-a-
dire de méme longueur entre talon et pointe,
mais dont les conformations peuvent varier ce-
pendant de fagon assez importante entre eux. Il
en résuite une plus ou moins bonne tenue du
pied et un confort inégal, certaines parties du
pied étant maintenues constamment sous pres-
sion.

On a proposé de remédier a cet inconvénient
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par un moulage de mousse expansée in situ, in-
jectée dans une enceinte souple en forme de
chausson, placée dans la coque rigide et dans
lequel on met le pied auquel on veut ajuster la
chaussure. La mousse remplit les espaces libres
entre le pied et la coque en épousant fidélement
la forme du pied. Il s"agit d"une solution capable
de donner de bons résultats. Malheureusement,
la mise en ceuvre du procédé est assez délicate,
la répartition de la mousse se fait souvent mal et
la proportion d’échecs est importante. C'est aus-
si une solution coiiteuse de sorte que chaque
échec en renchérit encore le prix. En outre la
résistance de cette mousse expansée a la fatigue
n’est pas trés bonne et sa densité est assez éle-
vée. Tous ces éléments font que cette solution,
qui a connu tout d’abord un vif succes, est peu a
peu abandonnée.

Il a également été proposé d'injecter des
coussinets de cire ou d’autre matiéres analogues
a certains endroits en vue d’améliorer la tenue du
pied dans la coque. Toutefois, de tels coussinets
manquent d’élasticité. Il faut encore noter que la
tendance actuelle est de réaliser des chaussures
légéres ne comportant a cet effet plus qu'une
seule fermeture et non plus trois ou quatre, de
sorte qu’il est encore plus important de maintenir
aussi étroitement que possible le pied dans la
coque, I'effet de serrage di aux fermetures étant
alors sensiblement réduit.

Au lieu d'absorber les irrégularités entre des
pieds de méme pointure a 'aide d'une garniture
intermédiaire déformable, il a déja été proposé
dans le brevet US 3 613 271 de modeler autour du
pied une chaussure en matiére plastique thermo-
formable préablement ramollie par chauffage.
Ce moulage est fonction de la pression exercée
pour appliquer cette chaussure alors que la ma-
tiére plastique est ramollie. Il n'existe aucun
moyen pour garantir que la pression exercée soit
répartie uniformément sur toute la surface de la
coque de sorte que le moulage a de fortes
chances de former un logement dans lequel les
différentes parties du pied sont plus ou moins
serrées, ce qui revient pratiquement au méme
que ia solution du chausson élastiquement com-
pressible, avec les difficultés de mise en ceuvre
en plus.

On a fait usage de mousses thermo-formables
de polyéthyléene basse densité soufflé 3 I'azote,
dans le domaine médical, notamment pour mou-
ler a chaud cette mousse autour de différentes
parties du corps en vue de réaliser des gouttiéres
ou des supports orthopédiques ou encore pour
adapter une prothése a un membre mutilé. La
mousse est chaffée a sa température de thermo-
formage qui se situe autcur de 140°C et appli-
quée sur la partie du corps a laquelle on veut
adapter cette mousse en la modelant jusqu’a ce
qu’elle épouse parfaitement la forme désirée.
Contrairement a ce que I'on pourrait craindre, il
n'y a pratiquement pas de risque de briiure. En
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effet, si I'on considére que la densité de la ma-
tiere est de l'ordre de 0,04, qu’il s’agit d'une
mousse a faible chaleur spécifique, renfermant
énormément de gaz et que la conductibilité ther-
mique du polyéthyléne est mauvaise et que celle
de la mousse I'est encore davantage en raison du
grand volume de gaz qu‘elle renferme, la quan-
tité de calories a dissiper par unité de temps et
de surface est parfaitement compatible avec la
capacité d'échange de chaleur de la peau due &
la circulation du sang. Il faut encore ajouter a ces
considérations que la surface de matiére en
contact directe avec la peau, rapportée a la sur-
face de peau recouverte par la mousse est trés
faible.

La présente invention telle que revendiquel
fait usage d’une telle mousse en vuede remedier
aux inconvénients des procédés d’adaptation
susmentionnés, de maniére a obtenir un revéte-
ment interne de I'enveloppe dont la forme ré-
sulte du fluage de la mousse portée a sa tempé-
rature de thermo-formage et soumise a Ia
contrainte par compression jusqu’a la disparition
de cette contrainte, qui constitue le stade final
d’adaptation de I'enveloppe a la partie du corps
humain.

A cet effet, 'invention a pour objet un pro-
cédé pour adapter par thermoformage un élé-
ment d’habillement ou accessoire en matiére
thermoplastique a une partie du corps humain,
procédé dans lequel ladite partie est logée avec
serrage dans I'élément qui est porié a sa tempé-
rature de thermoformage de telle sorte que la
pression réciproque entre la partie du corps et
'élément provoque une déformation perma-
nente de ce dernier jusqu’a disparition des
contraintes sensibles exercées sur la partie du
corps, I'élément étant ensuite laissé a refroidir
jusqu’a la température de raffermissement de sa
matiére thermoplastique et la partie du corps
étant alors extraite de I'élément lorsque celui-ci
s’est raffermi, caractérisé en ce qu’on utilise un
élément d'habillement ou accessoire compre-
nant une enveloppe externe inextensible munie
d’une garniture intérieure en mousse de matiére
plastique susceptible de fluer a sa température
de thermo-formage et recouvrant au moins par-
tiellement la face interne de I'enveloppe externe
de maniére a comprimer la partie du corps &
revétir et en ce que, aprés avoir introduit a force
la partie du corps a revétir dans ladite enveloppe
externe de maniére a comprimer la garniture en-
tre ladite partie du corps et I'enveloppe externe,
on porte la température de la garniture intérieure
a sa température de thermoformage de maniére
a permettre le fluage de la mousse des zones
comprimées jusqu’a disparition des contraintes
sensibles exercées sur la partie du corps.

Cette invention a également pour objet un élé-
ment d’habillement ou accessoire pour la mise
en ceuvre du procédé caractérisé en ce qu'il
comprend une enveloppe externe inextensible
munie d’'une garniture intérieure en mousse de
matiére plastique thermoformable recouvrant au
moins partielement la face interne de l'enve-
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loppe externe en délimitant une cavité (3), ladite
garniture (2; 2’; 2”) étant constituée par un sand-
wich comprenant deux feuilles (2a, 2b) de ladite
mousse entre lesquelles est disposé un corps de
chauffe électrique (4), des moyens de connexion
(7) étant prévus pour relier ce corps de chauffe a
une alimentation électrique.

Bien que I'on se référera par la suite spécifi-
quement a une chaussure, celle-ci ne doit étre
considérée que comme un exemple d'enveloppe
et non comme une limitation de l'invention, qui
est utilisable sans autre pour I'adaptation de cas-
ques, de gants, par exemple de gants de boxe,
de bottes de péche, de chaussons pour combi-
naison de plongée sous marine, de palmes de
natation etc.

Le dessin annexé illustre, schématiguement et
a titre d’exemple, un mode d'exécution et une
variante du procédé objet de l'invention, appli-
qué a I'adaptation d’une chaussure, ainsi qu'une
application de cette invention au casque.

Les figures 1 et 2 sont des vues en coupe d'une
chaussure, illustrant deux phases relatives a ce
mode d'exécution. La figure 3 est une vue en
coupe agrandie de la garniture souple.

La figure 4 est une vue selon V-1V de la figure
3

La figure 5 est une vue en perspective de
I'ébauche de garniture.

La figure 6 est une vue en élévation d'une va-
riante.

La figure 7 est une vue en coupe d’un casque.

Le mode d'exécution illustré par les figures 1
et 2 se rapporte a I'adaptation d’une chaussure,
notamment d'une chaussure pour la pratique du
ski de descente comprenant une coque 1 en ma-
tiére plastique moulée formée en général de
deux parties 1a, 1b articulées I'une a 'autre et
fixées par une ou plusieurs fermetures. Ces fer-
metures ne sont pas représentées par le dessin
annexé, du fait qu'elles ne sont pas nécessaires
ala compréhension de I'invention.

L’intérieur de la coque 1 est recouvert d'une
garniture de mousse thermoplastique 2 thermo-
formable, qui peut avantageusement se présen-
ter sous la forme d’un chausson rapporté dans la
coque et donc fabriqué séparément d’elle et mé-
nageant une cavité intérieure 3. De préférence
cette mousse est une mousse de polyéthyléne
basse densité soufflée a I'azote et commerciali-
sée sous la marque déposée »Plastazote«. Cette
mousse est spécialement étudiée en vue d'utili-
sations médicales, sa densité de 0,04 et sa faible
chaleur spécifique lui permettent d'étre mise au
contact de la peau apreés avoir été chauffée a sa
température de thermo-formage située autour
de 120° 4 140° C sans provoquer aucune brilure.

Le chausson formé par la garniture 2 peut étre
confectionné de préférence sous forme d’un
sandwich (fig. 3) comprenant deux feuilles de
mousse 2a et 2b de 6 mm d’épaisseur, chacune
soudées par exemple 'une a I'autre, la mousse
de polyéthyléne se soudant a sa température de
thermo-formage. Ces feuilles peuvent aussi étre
cousues ou agrafées ou encore fixées par tout
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autre moyen approprié. Entre ces feuilles de
mousse 2a et 2b se trouve un réseau de corps de
chauffe électrique 4 constitué dans cet exemple
par un dépot de cuivre sur une feuille de poly-
éthyléne de support b. Le réseau 4 est formé par
la technique bien connue utilisée pour confec-
tionner les circuits imprimés et peut couvrir une
partie importante de la surface de la feuille 5
(fig. 4) de maniére & donner une bonne distribu-
tion de chaleur.

Le chausson peut avantageusement étre réa-
lisé comme illustré par la figure b, ¢c’est-a-dire a
I'aide de deux feuilles 2A et 2B d'un sandwich
analogue a celui de la figure 4 dans lesquels sont
incorporés les réseaux de corps de chauffe. La
réunion de ces feuilles constitue 'empeigne du
chausson et 'une d’elle 2A présente un appen-
dice 2C replié sensiblement a angle droit pour
former le support des voiites plantaires. Selon la
qualité du chausson, la garniture 2 peut étre re-
couverte d'une matiére textile adhérente ou non
a la garniture 2. Des pattes de raccordement 7
sont encore formées pour permettre de brancher
le corps de chauffe a une alimentation électri-
que. Une semelle ordinaire 8 peut étre associée
au chausson 2.

La forme de la cavité 3 correspond de fagon
générale a celle du pied auquel on veut adapter
la chaussure, mais ses dimensions sont choisies
inférieures aux dimensions correspondantes de
ce pied.

De préférence cependant, la longueur de la
cavité 3 correspond a la pointure du pied auquel
la chaussure est destinée a s’adapter, de ma-
niéere & ne pas comprimer les orteils. Au
contraire, il est avantageux de ménager une
poche 3a (fig. 2) pour permettire de bouger les
orteils. Ce sont donc les autres dimensions de la
cavité 3 qui se trouvent sous-dimensionnées
d’environ une a deux pointures par rapport au
pied auquel on veut adapter la chaussure. Lors-
que le pied est introduit dans la cavité 3, il se
trouve comprimeé a I'exception des orteils et par
réaction, il en est de méme de la mousse 2 qui est
emprisonnée dans la coque 1.

Pour adapter la chaussure, on chauffe alors la
mousse 2 3 sa température de thermo-formage
qui est, dans ce cas, d'environ 120° a 140°C. Ce
chauffage peut étre réalisé avantageusement a
I'aide du corps de chauffe électrique 4 branché
a une source de courant basse tension (non re-
présentée) pourvue d’un interrupteur temporisé
destiné a couper |'alimentation aprés une durée
déterminée choisie pour permettre d’amener la
garniture 2 3 sa température de thermo-formage.
Bien entendu, tout autre systéme de chauffage
approprié peut étre utilisé.Dans un tel cas, le
chausson 2 pourrait alors étre réalisé a l'aide
d’'une seule feuille sans incorporation des
moyens de chauffage. Toutefois, sur le plan pra-
tique, la solution illustrée est celle qui présente
la plus grande simplicité d’utilisation et la meil-
leure garantie pour le succés de la mise en
ceuvre du procédé étant donné que l'alimenta-
tion électrique peut étre congue spécialement
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dans ce but et méme agencée pour permettre le
réglage de la puissance fournie en raison de la
grandeur du chausson.

Dés que la température de la mousse formant
la garniture 2 correspond a sa température de
fluage, elle céde peu a peu a la contrainte du
pied qui trouve ainsi sa place, le fluage étant
directement fonction des contraintes locales
exercées par le pied sur la mousse. La garniture
conserve cependant a I'exception de certaines
zones d’appui plantaires la structure de la
mousse et sa déformation n’est due qu’a la réac-
tion du pied consécutive & la compression subie
lors de son introduction dans la cavité 3 sous-di-
mensionnée. D’ailleurs dans les zones d’appui
plantaires les plus sollicitées la garniture peut
étre supprimée pour ne laisser que la semeile 8.

Quelques minutes suffisent pour le thermo-
formage du logement a sa dimension adaptée a
la morphologie du pied introduit dans les parois
de mousse chauffées. On remarque en figure 2
que la poche 3a, ménagée pour permettre de
bouger les orteils, reste aprés la formation du
logement. La chaussure est alors préte pour une
utilisation immédiate.

Etant donné qu’il s'agit d’'une mousse a pores
fermés, des ouvertures peuvent étre pratiquées
a travers la garniture. La dimension de ces ouver-
tures ainsi que leur répartition et leur densité
peuvent étre choisies a volonté en vue de favori-
ser le transfert de chaleur a travers la garniture.

La figure 6 illustre une variante selon laquelle
un chausson 9, formé en un matériau ni compres-
sible ni thermoformable, présente latéralement,
deux poches dont I'une 10 est visible sur cette
figure, l'autre étant disposée simétriquement par
rapport a ['axe longitudinal du pied. Ces poches
sont destinées & recevoir la garniture 2’ formée
d'une seule piéce a partir d'un sandwich identi-
que a celui de la figure 3. Les deux parties de
cette garniture sont enfilées dans les poches la-
térales depuis l'arriére du chausson 9. L'adaption
du chausson 9 est réalisée de la méme maniére
que dans le cas de la forme d’exécution des fi-
gures 1 a 5. On place le chausson 9 muni de la
garniture 2’ dans une chaussure de pointure cor-
respondante, l'utilisateur dont le pied corres-
pond a la pointure de cette chaussure introduit
son pied qui se trouve alors sensiblement com-
primé a 'endroit de la garniture 2’. A ce moment
les pattes de connection 7’ sont branchées a une
alimentation électrique prévue a cet effet (non
représentée) par exemple une alimentation 20V
et d’'un ampeérage approprié de maniére a ame-
ner la température de la mousse entre 120° et
140° C sans pour autant que la sensation soit into-
lérable aprés quoi I'alimentation est interrom-
pue. La mousse comprimée a cette température
entre la coque de la chaussure et le pied flue
jusqu'a ce que les contraintes exercées sur le
pied aient pratiquement disparu. L'adaptation
est terminée et le logement ainsi formé est par-
faitement adapté a ce pied qui se trouve ainsi
étroitement maintenu tout en étant parfaitement
a son aise ce qui constitue un facteur important
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pour la sécurité et le confort du skieur. Les pattes
de connections peuvent étre évidemment cou-
pées par la suite.

La figure 7 illustre commet cette garniture
peut étre utilisée pour un casque 12, dans lequel
se trouvent des coussinets 2"’ chacun formé d'un
sandwich semblable a celui de la figure 3 et re-
liés I'un a I'autre par des connections 11 de ma-
niére a les alimenter en courant électrique. Le
principe d'adaptation est le méme que pour la
chaussure, I'épaisseur des garnitures 2 est tel
qu’une certaine contrainte s'exerce sur la téte a
laquelle le casque 12 doit étre adapté. Le chauf-
fage des garnitures 2"’ est destiné a faire fluer la
mousse sous l'effet des contraintes jusqu’'a ce
qu’elles disparaissent pratiquement aprés quoi
on laisse refroidir fa mousse qui conserve ainsi
I'empreinte exacte de la téte de |'utilisateur.

Un des avantages essentiels de ce mode
d’adaptation d'une enveloppe autour d'une par-
tie du corps humain provient du fait que la garni-
ture est étroitement adaptée en fonction des sol-
licitations locales exercées au moment de son
chauffage a sa température de thermo-formage
et du fait qu’une fois refroidie, elle conserve sa
structure de mousse et par conséquent une cer-
taine souplesse qui garantit le confort, méme
aprés le port prolongé de la chaussure ou du
casque. En outre la garniture sandwich avec
corps de chauffe incorporé est parfaitement bien
adapté a des articles de grande diffusion, cha-
que détaillant pouvant recevoir un poste d’ali-
mentation approprié pour procéder personnelle-
ment & |'adaptation de V'article a l'utilisateur. En-
suite la suppression des connections électriques
ne permet plus le branchement du corps de
chauffe par l'utilisateur a une source d'alimenta-
tion non appropriée.

Revendications

1. Procédé pour adapter par thermoformage
un élément d’habillement ou accessoire en ma-
tiére thermoplastique a une partie du corps hu-
main, procédé dans lequel ladite partie est logée
avec serrage dans I'élément qui est porté a sa
température de thermoformage de telle sorte
que la pression réciproque entre la partie du
corps et I'élément provoque une déformation
permanente de ce dernier jusqu’a disparition des
contraintes sensibles exercées sur la partie du
corps, I'élément étant ensuite laissé a refroidir
jusqu’a la température de raffermissement de sa
matiére thermoplastique et la partie du corps
étant alors extraite de I'élément lorsque celui-ci
s'est raffermi, caractérisé en ce qu’on utilise un
élément d’habillement ou accessoire compre-
nant une enveloppe externe inextensible (1; 12)
munie d‘une garniture intérieure (2; 2'; 2”) en
mousse de matiére plastique susceptible de
fluer a sa température de thermoformage et re-
couvrant au moins partiellement la face interne
de I'enveloppe externe de maniére a comprimer
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la partie du corps a revétir et en ce que, aprés
avoir introduit a force la partie du corps a revétir
dans ladite enveloppe externe (1; 12} de maniére
a comprimer la garniture (2; 2’; 2') entre ladite
partie du corps et I'enveloppe externe, on porte
la température de la garniture intérieure a sa
température de thermoformage de maniére a
permettre le fluage de la mousse des zones com-
primées jusqu’a disparition des contraintes sen-
sibles exercées sur la partie du corps.

2. Elément d'habillement ou accessoire pour la
mise en ceuvre du procédé selon la revendication
1, caractérisé en ce qu’il comprend une enve-
loppe externe inextensible (1; 12) munie d’'une
garniture intérieure (2; 2'; 2"’} en mousse de ma-
tiere plastique thermoformable recouvrant au
moins partiellement la face interne de I'enve-
loppe externe en délimitant une cavité (3), ladite
garniture (2; 2’; 2"} étant constituée par un sand-
wich comprenant deux feuilles (2a, 2b) de ladite
mousse entre lesquelles est disposé un corps de
chauffe électrique (4), des moyens de connexion
(7) étant prévus pour relier ce corps de chauffe a
une alimentation électrique.

3. Elément d’habililement ou accessoire selon
la revendication 2, caractérisé en ce que l'enve-
loppe externe (1; 12) est constituée par une co-
que au moins partiellement rigide.

4. Elément d’habillement selon la revendica-
tion 3, caractérisé en ce que ladite enveloppe
constitue une chaussure destinée 3 la pratique
du ski.

5. Elément d’habillement selon la revendica-
tion 3, caractérisé en ce que ladite enveloppe
(12) constitue une casque.

6. Elément d’habillement selon la revendica-
tion 2, caractérisé en ce que ladite enveloppe (1)
constitue une botte.

7. Elément d'habillement selon la revendica-
tion 2, caractérisé en ce que ladite enveloppe
constitue un gant.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anpassen durch Warmefor-
mung eines Bekleidungselementes oder Zube-
hérs aus thermoplastischem Material an einen
Teil des menschlichen Koérpers, wobei dieser
Korperteil unter Druck in das Element einge-
schlossen wird, welches dann auf seine Wérme-
formungstemperatur gebracht wird, so daR der
gegenseitige Druck zwischen dem Korperteil
und dem Element eine dauernde Verformung
des letzteren bis zum Verschwinden fiihibarer,
auf den Korperteil ausgeiibter Einengungen be-
wirkt, worauf das Element bis auf die Wiederer-
hartungstemperatur seines thermoplastischen
Materials abkahlen gelassen und der Korperteil
dann aus dem Element entfernt wird, sobald die-
ses wiedererhartet ist, dadurch gekennzeichnet,
daB man ein Bekleidungselement oder Zubehér
aus einer duReren, undehnbaren Hiille (1; 12) mit
einer inneren Einlage (2; 2'; 2") aus Schaumstoff
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verwendet, der bei seiner Warmeformungstem-
peratur erweichen kann und wenigstens teilwei-
se die Innenflache der duReren Hiille bedeckt, so
daR er auf den zu bekleidenden Korperteil
driickt, und dal man nach Einfilhrung des zu be-
kleidenden Kérperteiles unter Druck in diese du-
Bere Hiille (1; 12), wobei die Einlage (2; 2’; 2")
zwischen diesem Korperteil und der duBeren
Hiille zusammengedriickt wird, die Temperatur
der inneren Einlage auf ihre Warmeformungs-
temperatur bringt, um die Erweichung des
Schaumstoffes in den zusammengedriickten Be-
reichen bis zum Verschwinden fiihlbarer, auf den
Kérperteil ausgeiibter Einengungen zu ermdgli-
chen.

2. Bekleidungselement oder Zubehér zur
Durchfithrung des Verfahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daR es eine &ulere,
undehnbare Hiille (1; 12) mit einer inneren Einla-
ge (2; 2'; 2") aus hitzformbarem Schaumstoff
aufweist, welcher wenigstens teilweise die In-
nenfldche der duBeren Hiille bedeckt und einen
Hohlraum (3) einschlieBt, und daB diese Einlage
(2; 2’; 2”) aus einem Schichtverband aus zwei
Folien (2a, 2b) dieses Schaumstoffes besteht,
zwischen denen ein elektrischer Heizkorper (4)
angeordnet ist und AnschluBeinrichtungen (7)
zum AnschluB dieses Heizkdrpers an eine elektri-
sche Stromzufiihrung vorgesehen sind.

3. Bekleidungselement oder Zubehdr nach An-
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR die &u-
Bere Hiille (1; 12} aus einer wenigstens teilweise
starren Schale besteht.

4. Bekleidungselement nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dal diese Hiille einen
Schuh zur Ausfiihrung des Skisportes bildet.

5. Bekleidungselement nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daf diese Hiille (12) ei-
nen Helm bildet.

6. Bekleidungselement nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, daB diese Hiille (1) einen
Stiefel bildet.

7. Bekleidungselement nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, da® diese Hiille einen
Handschuh bildet.

Claims

1. A process for adapting by thermo-forming
an article of clothing or accessory of thermoplas-
tic material to a part of the human body, process
in which the said part of human body is lodged
with pressing in said article which is brought to
its thermo-forming temperature in such a way
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that the reciprocal pressure between the said
part of body and the said article produces a
permanent deformation of latter until disappear-
ance of the substantial stresses exerted on the
said part of body, said article being then left to
cool to the setting temperature of its thermo-
plastic material and the said part of body being
then drawn out of the article when the latter is
firm again, characterised by using an article of
clothing or accessory comprising a non-extensi-
ble external covering (1; 12) provided with an
inner lining (2; 2’; 2") of plastic foam susceptible
to flow at its thermo-forming temperature and
covering at least partially the inner face of the
external covering in order to compress the part
of the body to be clothed and characterised in
that, after having introduced by force the said
part of body to be clothed into said external
covering (1; 12) in such a way that the inner lining
(2; 2’; 2"} is compressed between the said part
od body and the external covering, the tempera-
ture of the inner lining is brought to its thermo-
forming temperature in order to permit the foam
to flow from the compressed zones until disap-
pearance of the substantial stresses exerted on
the part of body.

2. An article of clothing or accessory to carry
out the process according to claim 1, character-
ised in that it comprises a non-extensible exter-
nal covering (1; 12) provided with an inner lining
(2; 2’; 2') of thermo-formable plastic foam cover-
ing at least partially the inner face of the external
covering by forming a cavity (3), the said lining
(2; 2'; 2") being constituted by a sandwich com-
prising two sheets (2a, 2b) of the said foam be-
tween which is arranged an electrical heating
device (4), a mean of connecting (7) being pro-
vided to connect this heating device to an elec-
trical supply.

3. An article of clothing or accessory accord-
ing to claim 2, characterised in that the external
covering (1; 12) is constituted by a shell which is
at least partially rigid.

4. An article of clothing according to claim 3,
characterised in that the said covering consti-
tutes a boot intended for skiing.

5. An article of clothing according to claim 3,
characterised in that the said covering (12) con-
stitutes a helmet.

6. An article of clothing according to claim 2,
characterised in that the said covering (1) consti-
tutes a boot.

7. An article of clothing according to claim 2,
characterised in that the said covering consti-
tutes a glove.
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