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@ Sturzhelm mit einer korpergerechten Polsterung und Vorrichtung zu deren Herstellung.

@ K&rpergerechte Polsterung mit einem Polstera-
dapter und Vorrichtung zu dessen Herstellung, ins-
besondere flir einen Sturzhelm, wobei der Adapter
ein Bellftungssystem aufweist. Hierzu ist ein elasti-
scher Belag aus einer Haube und einer Hiille vorge-
sehen, die einen Innenraum zur Aufnahme eines
aushirtbaren schlag- und/oder stoBddmpfenden Ma-

terials ausbilden. Der Belag ist dabei der Kontur des
auszupolsternden bzw. zu adaptierenden Schutzge-
genstands sowie des zu schitzenden K&rperteils
angendhert, sodaB nach Aushirten des Materials der
Adapter ohne Konturverdnderung der an das K&rper-
teil exakt angeglichenen Seite in den Schutzgegen-
stand eingelegt werden kann.
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Die Erfindung bezieht sich auf Polsterungen
beispielweise fiir Sturzhelme, Autositze o. dgl., die
Uber langere Zeitrdume unmittelbar an menschli-
chen GliedmaBen oder K&rperteilen anliegen.
Derartige Polsterungen werden vorzugsweise als
nachgiebige Innenausstattungen flir Bekleidungsge-
genstdnde aus harten Materialien verwendet, um
eine mdglichst an die Anatomie des jeweiligen
K&rperteils angepaBte kOrperseitige Oberfldche fir
ein bequemes Tragen des Bekleidungsgegen-
stands zu erreichen. Diese Polsterungen finden je-
doch auch zur Auskleidung von herkdmmlichen
Sitzen und Liegen aber auch von medizinischen
Vorrichtungen, die beispielsweise zur Lagerung
und Stitzung des menschlichen Skeletts angewen-
det werden und demzufolge stdndig am Korper
anliegen missen, eine sinnvolle Verwendungsmog-
lichkeit.

Die stoBddmpfende bzw. schlagabsorbierende
Eigenschaft von aus dem Stand der Technik be-
reits bekannten Polsterungsmaterialien macht sich
die Fachwelt besonders zur Verbesserung der
Schutzwirkung und des Tragekomforts von Schutz-
ausristungen wie beispielsweise Sturzhelmen zu-
nutze.

Eine Helmauskleidung dieser Gattung wird bei-
spielweise in der DE-OS 3 540 883 gezeigt. Diese
bekannte Helmauskleidung eines Integralsturz-
helms weist eine formstabile, stoBddmpfende duBe-
re Auskleidung in Form einer Schale und eine
innere weiche, luftdurchldssige Auskleidung auf,
die an der Innenseite der ZAuBeren Auskleidung
angeordnet ist.

Die innere Auskleidung bildet zusammen mit
der duBeren Auskleidung ein Netz von Beliiftungs-
kandlen, die durch sich Uberkreuzende radiale Ver-
tiefungen sowohl in der inneren als auch der duBe-
ren Auskleidung an den jeweiligen Berlhrungsfli-
chen gebildet werden.

Ferner weist dieser Integralsturzhelm im unter-
en Seitenbereich zwei beidseitig angeordnete Luft-
fdnger auf, die eine Luftversorgung des Bellftungs-
netzes Uber Verbindungskanile ermdglichen. In ei-
nem oberen Abschnitt des Helms ist entsprechend
eine am Belliftungssystem angeschlossene Entlif-
tungs6ffnung vorgesehen, so daB wiahrend der
Fahrt eine Luftzirkulation unter Luftaustausch der
Frischluft in den Kandlen mit der Feuchtluft im
Helminnenbereich Uber die offenporige innere Aus-
kleidung stattfindet.

Die Nachgiebigkeit des Polstermaterials, die
zur Anpassung des Helms an eine Kopfform und
damit zur Verbesserung des Tragekomforts genutz
wird, bringt jedoch erhebliche Nachteile mitsich.

So wird die weiche Polsterung der Kopfform
entsprechend unterschiedlich stark zusammenge-
preBt, so daB die Bellftungskanidle in hochbelaste-
ten Bereichen durch die sich eindriickende weiche
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Polsterung verstopfen k&nnen. Die Folge davon ist,
daB in diesen Bereichen keine Be- und Entliiftung
des inneren Helminnenbereichs mehr erfolgt, wih-
rend in den verbleibenden Kandlen durch den ins-
gesamt verringerten Stromungsquerschnitt gréBere
Stromungsgeschwindigkeiten erzeugt werden kon-
nen, die zu einem unangenehmen Geflhl flr den
Triager fihren. Uberdies wird das relativ diinne
Innenpolster an den hochbelasteten Bereichen
schnell bis auf die duBere, formstabile Polsterung
durchgedriickt, wodurch an diesen Abschnitten un-
angenehme und schmerzende Druckstellen am be-
treffenden Kdrperteil auftreten kénnen.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, einen
Schutz- bzw. Stiitzgegenstand beispielsweise einen
Sturzhelm mit einer Polsterung zu schaffen, die bei
verbesserten Sicherheitseigenschaften zusitzlich
einen hoheren Tragekomfort bietet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die Merkmale des Anspruchs 1, 5 oder 6 geldst.

GemiB Anspruch 1 138t sich durch das Anle-
gen bzw. Uberstreifen des erfindungsgemiBen de-
formierbaren, vorgeformten Belags mit einer Quer-
schnittsdicke, die gem#B der vorteilhaften Weiter-
bildung des Erfindungsgegenstands im wesentli-
chen der spéteren weichen Polsterung entspricht,
ein nahezu realer Verformungszustand der spite-
ren gesamten Auspolsterung simulieren, wie er
beim Tragebetrieb des Schutzgegenstands eintritt.
Hierflir wird infolge der an einen Normkopf bzw.
der Kontur des zu polsternden Kd&rperteils angeni-
herten Form des erfindungsgemiBen Belags die
tatsdchliche Kontur des zu polsternden Kdérperteils
nahezu unverfdlscht auf die Innenseite des aus
dem aushirtbaren Material bestehenden Ausklei-
dungsadapters Ubertragen, der an seiner k&rperab-
gewandten Seite durch das Vorsehen der vorge-
formten Hille bereits im wesentlichen der Form der
zu adaptierenden vorhandenen Auskleidung des
Schutzgegenstands angeglichen wird. Durch diese
besondere MaBnahme ist es mdglich, den Ausklei-
dungsadapter nach dessen Fertigstellung auf die
vorhandene Auskleidung aufzulegen, ohne daB
hierdurch nachtrdglich eine Verdnderung seiner
Form entsteht.

Ist die Haube, wie in Anspruch 2 vorgesehen
wird, an ihrer AuBenseite mit einer Anzahl von
Vorspriingen versehen, ordnen sich diese in
Langsrichtung sich erstreckenden Vorsprlinge ent-
sprechend der unterschiedlichen Deformation des
Belags derart an, daB sich die Relativabstdnde
zwischen jeweils zwei benachbarten Vorspriingen
in besonders stark deformierten bzw. gedehnten
Bereichen entsprechend erweitern, wodurch eine
gréBere Auflagefiche flir die innere Polsterung auf
der formstabilen Auskleidung geschaffen wird,
ohne daB sich der Strdmungsquerschnitt aus der
Summe aller Kandle insgesamt verringert. Dabei
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kann der Verlauf der Strémungskanile auch nach
einem weiteren Einsetzen des Auskleidungsadap-
ters infolge der erfindungsgemaB ausgeflihrten
Vorrichtung nach Anspruch 1 ohne wesentliche
Verdnderung beibehalten werden.

An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, daB
die stirker deformierten Belagsbereiche im we-
sentlichen den hochbelasteten Polsterungsberei-
chen gemafB dem Stand der Technik entsprechen.

Auf diese Weise 14Bt sich durch die erfindungs-
gemiBe Vorrichtung eine Polsterung schaffen, de-
ren korperseitige Oberflichenkontur exakt der des
abzudeckenden K&rperteils entspricht, wobei im
Fall der Weiterbildung nach Anspruch 9 die spite-
ren inneren Strémungeskanile in der Auskleidung
bzw. im Auskleidungsadapter unter Umgehung der
hochbelasteten Bereiche im wesentlichen den
Kraftlinien der zu erwartenden Fldchenkraftvertei-
lung folgen. Durch die Nachbildung der Kdrperteil-
kontur auf der kdrperseitigen Oberfliche der Aus-
kleidung bzw. des Auskleidungsadapters gemiB
Anspruch 1 oder 6 148t sich demnach die spitere
Fldchenbelastung der Polsterung wihrend des Tra-
gens vergleichmiBigen, so daB keine Druckstellen
entstehen kénnen.

Eine Weiterbildung der erfindungsgemafBen
Vorrichtung sieht eine Belastung des noch pla-
stisch verformbaren Polsterungsmaterials flr die
Auskleidung bzw. den Auskleidungsadapter wih-
rend der kdrpergerechten Formgebung vor, die im
wesentlichen der spiteren realen Druckbelastung
entspricht. Dadurch 148t sich die Simulation des
realen Trage- bzw. Belastungszustands der Polste-
rung weiter verbessern.

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung
wird die Simulation des realen Belastungszustands
in vorteilhafterweise dadurch verwirklicht, daB der
anzupassende harte Gegenstand wdhrend der Aus-
hdrtungsphase des aufgetragenen oder eingefilliten
Polsterungsmaterials flr die Auskleidung oder den
Auskleidungsadapter unter im wesentlichen realen
Bedingungen angelegt wird, bis eine ausreichende
Formstabilitdt des Polsterungsmaterials die Weg-
nahme des angepaBten Gegenstands vom K&rper-
teil erlaubt. Diese MaBnahme hat zudem den Vor-
teil, daB eine zusitzliche Bearbeitung der kdrper-
abgewandten Seite der Auskleidung zur Anpassung
an die entsprechende Kontur des auszupolsternden
Gegenstands entfallen kann.

Die Ausbildung der Vorspriinge als separate
Bauteile hat den weiteren Vorteil, daB mit geringem
Aufwand beliebige Strémungskanalmuster mit un-
terschiedlichen Kanalquerschnitten erzeugbar sind.

Nach Anspruch 6 ist es vorgesehen, die form-
stabile Auskleidung in eine innere und eine duBere
Auskleidungsschale zu teilen, wobei jede Ausklei-
dungsschale fiir sich gefertigt und anschlieBend
ineinandergeschoben sind. Durch diese erfindungs-
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gemiBe MaBnahme wird es mdglich, den Sturz-
helm in einer vorbestimmten UbergréBe der duBe-
ren Auskleidungsschale herzustellen, um anschlie-
Bend mittels der quasi als Adapter wirkenden ein-
mal angefertigten inneren Auskleidungsschale je-
den Helm individuell ohne nachtrdgliche Verdnde-
rung der Helm- und Adaptergeometrie oder der in
die innere Auskleidungsschale eingearbeiten Stro-
mungskanile gem3B Anspruch 7 an die jeweilige
Kopfform des Trigers anzupassen.

Wird der erfindungsgemiBe Auskleidungsadap-
ter mit den weiteren Merkmalen des Anspruchs 8
ausgebildet, kann auf die zusitzliche Anordnung
von Rippen an der AuBenseite der Haube verzich-
tet werden. In diesem Fall erlibrigt sich auch ein
Abziehen des Belags vom ausgehirteten stoB-
dampfenden Material, wodurch eine glatte Oberfl3-
che des Adapters gewahrleistet ist.

Durch die Ausbildung der Halteeinrichtung zwi-
schen den beiden Auskleidungsschalen gemiB An-
spruch 10 kann der Helm individuell nach den
Bedirfnissen des Trdgers relativ zur inneren Aus-
kleidungsschale in eine beliebige Position gebracht
und anschlieBend mit der AuBlenseite der inneren
Auskleidungsschale an der Innenseite der duBeren
Auskleidungsschale fixiert werden. Es ist natirlich
denkbar, daB anstelle der Halteeinrichtung in Form
von ineinandergreifenden Vor- und Rickspriingen
an den Kontaktflichen der Auskleidungsschalen
beispielsweise eine Klett- oder Klebeverbindung
vorgesehen werden kann. Bei geeigneter Dimensio-
nierung beider Auskleidungsschalen 138t sich die
Fixierung des Helms auf der inneren Auskleidungs-
schale auch einfach durch einen PreBsitz bewerk-
stelligen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand bevor-
zugter Ausflhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen niher erldutert.

Fig. 1, 1a zeigt einen erfindungsgemiB ausge-
bildeten Belag in Form einer Haube, zur Anpas-
sung einer Polsterung an eine Kopfform nach
einem ersten Ausflihrungsbeispiel der Erfindung,
Fig. 2a bis 2c zeigt die Haube aus Fig. 1, 1a in
Verbindung mit einer Hille zur llustration einer
vorteilhaften Herstellungsvorrichtung,

Fig. 3 zeigt den SeitenriB eines Integralhelms
gemiB einer ersten Ausflihrungsform mit einer
mit der Vorrichtung nach Fig. 1, 1a und 2a bis
2c¢ hergestellten Polsterung,

Fig. 4 zeigt eine Draufsicht des Integralhelms
nach Fig. 3,

Fig. 5 zeigt eine Frontansicht des Integralhelms
nach Fig. 3,

Fig. 6 zeigt den SeitenriB eines Integralhelms
gemiB einer zweiten Ausfihrungsform mit einer
mit der erfindungsgemBen Vorrichtung nach
Fig 1, 1a und 2a bis 2c¢ hergestellten Polsterung.
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Fig. 7 zeigt den SeitenriB eines Integralhelms
mit einer Polsterung gemiB einem zweiten Aus-
fUhrungsbeispiel der Erfindung.

Fig. 8 zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung
einer Polsterung gem3B einem dritten Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung.

Fig. 9 und 10 zeigen Schablonen bzw. Modelle
zur Fertigung des deformierbaren Belags gemaB
den drei Ausflihrungsbeispielen.

In Fig. 1 ist ein erstes Ausflihrungsbeispiel der
erfindungsgemiBen Vorrichtung zur Herstellung ei-
ner kdrpergerechten Polsterung dargestellt, worin
ein Belag vorgesehen ist, der in Form einer Haube
50 zur Anpassung einer Auskleidung 8 an eine
Kopfform ausgebildet ist. Die Haube 50 besteht aus
einem elastisch verformbaren Material, vorzugswei-
se aus einem Gummimaterial, das entsprechend
einem Helmoberteil 1 eines Integralsturzhelms ge-
maB Fig. 3 oder 6 zu einer Schale mit Normkopf-
gréBe geformt ist, deren Kantenkontur im SeitenriB
im wesentlichen der des Helmoberteils 1 folgt. Die
AuBenkanten der elastischen Haube 50 sind zu
einem halbkreisférmigen Kanal 51 umgebogen, der
die Haube 50 als geschlossener Kreisring umgibt.
Die AuBenseite der Haube 50 weist eine Anzahl
von im wesentlichen gleichmiBig beabstandeten
Vorspriingen 52 auf, die sich jeweils von einem
vorderen bzw. gesichtszugewandten Schalenrand
Uber die AuBenseite der Haube 50 in Richtung zum
hinteren bzw. nackenzugewandten Schalenrand er-
strecken. Die Vorspriinge 52 sind dabei einstlickig
mit der Haube 50 aus dem gleichen Haubenmateri-
al ausgebildet.

Es ist jedoch auch md&glich, die Vorspriinge 52
separat aus einem elastischen Material, beispiels-
weise aus Gummi zu fertigen und bedarfsmaBig in
beliebiger Ausrichtung auf der AuBlenseite der Hau-
be 50 anzubringen. Als geeignete Befestigungs-
md&glichkeit flr die Vorspriinge 52 kann flir diesen
Fall eine Steckverbindung entsprechend dem Nie-
te-Osen-Prinzip oder eine einfache Klettverbindung
vorgesehen werden. Es k&nnen aber auch andere
Befestigungsvarianten wie Kleben oder Verschwei-
Ben Verwendung finden.

Jeder Vorsprung 52 hat eine trapezf&rmige
Querschnitisfliche mit einer Héhe von ca. 2 bis 4
mm und einer mittleren Breite von ca. 10 mm. Im
hinteren Abschnitt der Haube 50 ist ein weiterer
Vorsprung 53 ausgebildtet, der die gleichmiBig
beabstandeten Vorspriinge 52 rechtwinklig unter
Ausbildung eines Kreissegments an der schalenfor-
migen Haube 50 schneidet. Die Haube 50 weist
dabei zwischen zwei benachbarten Vorspriingen 52
eine Wandstérke auf, die im wesentlichen der
Querschnitisdicke einer inneren, weichen Polste-
rung 9 des auszukleidenden Integralsturzhelms ent-
spricht.
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Die erfindungsgeméBe Vorrichtung nach dem
ersten Ausflhrungsbeipiel wird desweiteren durch
eine Hille 60 aus einem elastischen Material wie
zum Beispiel Gummi ergdnzt, die an die kdrperab-
gewandte Seite der Haube 50 angelegt wird. Diese
Hille 60 ist gem3B der Fig. 2a bis 2c eine Art
zweite Haube, die zusammen mit der Haube 50
einen Innen- oder Hohlraum ausbildet und entspre-
chend einem Normkopf bzw. entsprechend der Ka-
lotte des anzupassenden Helms bereits vorgeformt
ist.

Der anzupassende Integralsturzhelm hat ge-
méaB Fig. 3 ein Helmunterteil 2 und ein Helmober-
teil 1 mit einer harten AuBenschale beispiclsweise
aus kohlefaserverstidrktem Kunstharz, die aus einer
inneren und einer duBeren Teilschale 1a, 1b nach
einer aus dem Leichtbaubereich allgemein bekann-
ten Sandwich-Bauweise zusammengesetzt ist. Auf
der Innenseite der inneren Teilschale 1a befindet
sich eine stoBabsorbierende Auskleidung 8 aus ei-
nem formstabilen Material, beispielsweise einem
geschdumten Kunstharz, an deren Innenseite wie-
derum eine weiche Polsterung 9 aus einem offen-
porigen Kunstharzschaum oder einem |luft- und
feuchtigkeitsdurchldssigen Textil, beispielsweise
Goretex, angeordnet ist. Zwischen der weichen
Polsterung 9 und der formstabilen Auskleidung 8
ist ein inneres Kanalsystem zur Be- und Entliftung
des Helminnenraums angeordnet, das in Verbin-
dung mit der luft- und feuchtigkeitsdurchldssigen
Polsterung 9 eine Luftzirkulation ermdglicht.

Das innere Kanalsystem wird durch eine Viel-
zahl von in der formstabilen Auskleidung ausge-
formten, im wesentlichen Uber den gesamten Um-
fang der Auskleidung verteilten, inneren Stro-
mungskanilen 4 gebildet, die sich zum Teil an der
Vorderkante des Helmoberteils 1 in einen Helmin-
nenraum zwischen vorderer Gesichtshilfte und ei-
ner Visiereinrichtung 3 6ffnen und sich unter Um-
gehung stérker belasteter bzw. deformierter Berei-
che im wesentlichen parallel zu einem hinteren
Bereich des Helmoberteils 1 erstrecken. In diesem
Bereich werden die inneren Strémungskanile 4
von einem Sammelkanal 5 begrenzt, der unter Aus-
bildung eines kreissegmentférmigen Abschnitts die
inneren Strdmungskanile 4 rechtwinklig schneidet.
Der Sammelkanal 5 hat dabei jeweils eine Kanal-
verbindung mit mindestens einer, im Nackenbe-
reich des Helmoberteils 1 angeordneten Luftein-
tritts6ffnung 105, die eine Bellftung des Hinter-
kopfbereichs innerhalb des Helmoberteils 1 erm&g-
licht.

Zwischen der duBeren und der inneren Teil-
schale 1a, 1b ist im vorderen Abschnitt des Inte-
gralhelms ein &uBeres Kanalsystem vorgesehen,
das durch eine Anzahl von ldngsverlaufenden, im
wesentlichen gleichmiBig beabstandeten &duBeren
Stromungskandlen 6 gebildet wird, die sich zum
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Teil an der Vorderkante des Helmoberteils 1 eben-
falls in den Innenraum zwischen vorderer Gesichts-
hilfte und der Visiereinrichtung 3 &ffnen. Die duBe-
ren Stromungskandle 6 miinden in einem oberen
Bereich des Helmoberteils 1 in einen Hauptluftka-
nal 7, der mit einer zur Vorderseite des Integral-
helms ausgerichteten Lufteintritts6ffnung 107 ein-
stlickig mit der duBeren Teilschale 1b ausgebildet
ist und im Mindungsbereich der duBeren Strd-
mungskanile 6 zwischen den beiden Teilschalen
1a, 1b weitergefiihrt wird.

Die Auskleidung 8 des Helmoberteils 1 ist im
Miindungsbereich der duBeren Stromungskanile 6
ferner mit einer Anzahl von Querkanélen 11 verse-
hen, die eine Verbindung zwischen den inneren
Stémungskanilen 4 und dem Hauptluftkanal 7 her-
stellen.

Der Hauptluftkanal 7 endet in mindestens einer
Luftaustritts6finung 207, die im hinteren Bereich
des Helmoberteils 1 angeordnet ist. Die Luftaus-
tritts6ffnung 207, die vorzugsweise in einem turbu-
lent umstrémten Bereich des Helmoberteils 1 an-
geordnet ist, hat insgesamt einen gr&Beren Stro-
mungsquerschnitt als die Lufteintritis6ffnung 107
des Hauptluftkanals 7, der im gesamten Min-
dungsbereich der duBeren Strdmungskandle 6 und
der Querkanile 11 eine Querschnittsverengung
aufweist. Die Querschnittsverhlnisse Uber die Lan-
ge des Hauptluftkanals 7 richten sich dabei im
wesentlichen nach dem Gesamtstromungsquer-
schnitt der duBeren Strémungskanile 6 und der
Querkandle 11 und kdnnen so bestimmt werden,
daB im verengten Mindungsbereich durch Erho-
hung der Strémungsgeschwindigkeit eine Verringe-
rung des Staudrucks bis in einen Unterdruckbe-
reich erzielt wird. Dadurch wird gewdhrleistet, daB
beispielsweise bei geschlossener Visiereinrichtung
3 und demzufolge einem dem AuBendruck entspre-
chenden Druckniveau in den duBeren Stromungs-
kandlen 6 und Querkandlen 11 in jedem Fall eine
Sogwirkung unter Ausnutzung des Venturirohref-
fekis entsteht, die eine bessere Luftzirkulation
durch das weiche Polster 9 bewirkt.

Da jedoch bei realem Tragebetrieb des erfin-
dungsgemiBen Integralhelms mit einem Stro-
mungsabril an der Lufteintritis6ffnung 107 bzw.
einer verringerten Stromungsgeschwindigkeit im
Hauptluftkanal 7 beispielsweise durch Verschwen-
ken des Helms beziglich der Anstrémrichtung ge-
rechnet werden muB, kann in diesem Fall eine
Stromungsumkehr stattfinden, die zu einer Belif-
tung des Helminnenraums Uber die Querkanile 11
und duBeren Strémungskanile 6 flihren wiirde. Um
fir diesen Fall ein unangenehmes Abheben des
Helms aufgrund eines md&glichen Luftstaus zu ver-
hindern, ist die mindestens eine hintere Luftein-
tritts6ffnung 105 flir den Sammelkanal 5 vorgese-
hen, Uber die ein m&glicher Druckanstieg innerhalb
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des Helmoberteils 1 entspannt werden kann.

Das Helmunterteil 2 des Integralsturzhelms ist
auf der Innenseite ebenfalls mit einer Polsterung 10
versehen, die den Helminnenraum im Hals- und
Nackenbereich nahezu abdichtet. Ferner ist das
Helmunterteil 2 einstlickig mit einem Kinnschutz
ausgebildet, in dem eine regelbare Bellftungsein-
richtung 40 vorgesehen ist. Die Bellftungseinrich-
tung 40 wird durch eine Mehrzahl von Belliftungs-
schlitzen im Kinnschutz gebildet, die eine laminare
Luftstrémung zur Bellftung und Entfeuchtung der
Visiereinrichtung erzeugen. Die eingestrémte Luft
wird anschlieBend wie bereits beschrieben lber
das duBere und innere Kanalsystem in der Ausklei-
dung 8 des Helmoberteils 1 abgezogen. In der
Bellftungseinrichtung 40 ist des weiteren ein Mi-
krofilter 42 zur Reinigung und Entfeuchtung der
einstrémenden Luft vorgesehen, der in einem Luft-
durchlaB 41 in der vorderen Kinnschutzhilfte unter-
gebracht ist.

In Fig. 6 ist eine weitere Ausflihrungsform ei-
nes Integralsturzhelms gezeigt in dem die erfin-
dungsgemidBe Polsterung vorgesehen werden
kann. Bei dieser Ausflhrungform ist die minde-
stens eine Austrittsdffnung 207 in einer Abrikante
16 integriert, die Uber den im wesentlichen gesam-
ten Radius des Helmoberteils 1 ausgebildet ist und
einen kinstlichen StromungsabriB zur Bildung ei-
ner turbulent umstrémten Zone erzeugt.

Die Herstellung und Anpassung der kdrperge-
rechten Polsterung flir den vorstehend beschriebe-
nen Integralhelm mit einer Vorrichtung gemaB dem
ersten Ausflhrungsbeispiel der Erfindung wird un-
ter Hinweis auf die Fig. 2a bis 2c auf die folgende
Weise bewerkstelligt:

Nachdem die Haube 50 im Fall von separat gefer-
tigten Vorspriingen 52 fir die Ausbildung des vor-
stehend beschriebenen inneren Kanalsystemmu-
sters mit den jeweils auf die entsprechende Linge
gekilirzten Vorspringen 52 versehen ist, wird die
Haube 50 Uber den Kopf einer Person gestlilpt und
entsprechend der spéiteren Sitzposition des auszu-
polsternden Integralhelms ausgerichtet. Anschlie-
Bend wird die Hille 60, die im wesentlichen der
Form der zu polsternden inneren Teilschale 1a
bzw. einem Normkopf entspricht, derart auf die
Haube 50 aufgesetzt, daB sie dicht am &AuBeren
Ringkanal 51 der elastischen Haube 50 abschlieft
und dabei den auszuschdumenden Innenraum aus-
bildet. Die H6he des Innenraums kann mittels nicht
gezeigter Distanzstlicke festgelegt werden, die zwi-
schen der Haube 50 und der Hiille 60 bzw. in den
Hohlraum eingeschoben werden. Die HGhe ent-
spricht dabei im wesentlichen der Dicke der Aus-
kleidung 8. Es ist aber auch mdglich, eine bereits
halbfertige Auskleidung 8 als Hiille 60 zu verwen-
den, wobei die HOhe des Innenraums entspre-
chend der noch fehlenden Dicke der Auskleidung 8
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eingestellt wird. D.h., daB beispielsweise auch ein
herkémmlicher Helm mit einer bestimmten Uber-
gréBe auf diese Weise angepaBt und mit dem
inneren Kanalsystem ausgestattet werden kann.

In dem Fall, in dem ein Helm ohne die vorste-
hend erwdhnte Sandwich-Bauweise Verwendung
findet, wird die AuBenseite der Haube 50 mit einem
geschdumten Kunstharz Uberzogen, welches ent-
sprechend der Schalenform des Helmoberteils 1
moduliert wird. Auf das noch verformbare Kunst-
harz wird dann die Hiille 60 aufgezogen, die jetzt
auf der Innenseite mit entsprechend dem vorste-
hend beschriebenen duBeren Kanalsystem ausge-
richteten Vorspriingen versehen ist. Diese zweite
Hille 60 entspricht demzufolge, abgesehen von der
unterschiedlichen Vorsprungsanordnung, der um-
gestilpten ersten Haube 50, wobei der die Hiille 60
ringférmig umgebende Kanal ebenfalls auf der In-
nenseite der umgestlilpten Haube 50 entsprechend
ausgerichtet werden kann. D.h. daB beim Uberzie-
hen der zweiten Hille 60 die Ringkanile der Hau-
be 50 und der Hille 60 unter Ausbildung eines
dichten AbschluBes ineinander in Anlage bringbar
sind, so daB ein seitliches Entweichen des ge-
schdumten Kunstharzes verhindert werden kann.
Es ist natlirlich auch md&glich die Haube und Hille
bei ihrer Herstellung gleich einstlickig auszubilden.
Um eine noch bessere PaBform zu erzielen, wird
schlieBlich die harte AuBenschale des Helmober-
teils 1 auf die duBere Hille 60 aufgedriickt und
festgehalten.

Nachdem das geschdumte Kunstharz soweit
ausgehdrtet bzw. vernetzt ist, daS es die eingege-
bene Form stabil halten kann, wird das Helmober-
teil 1 abgenommen und die beiden Hauben 50, 60
von der fertigen Auskleidung 8 abgezogen. Ent-
sprechend den Vorspriingen 50 auf der duBeren
bzw. kbrperabgewandten Haubenseite bzw. gege-
benenfalls auf der inneren Hiillenseite haben sich
Vertiefungen auf der Oberfldche der Auskleidung 8
ausgebildet, die nun mittels mehrerer Durchgangs-
bohrungen entsprechend den bereits erwdhnten
Querkandlen 11 miteinander verbunden werden.
Um bei dem Abziehvorgang eine Konturverdnde-
rung insbesondere an der Innenseite der Ausklei-
dung tatsdchlich zu vermeiden, hat es sich als
besonders vorteilhaft erwiesen, den Belag, d.h. die
Haube 50 und/oder die Hille 60 zweilagig auszubil-
den, wobei lediglich die duBere Hauben- und/oder
Hillenlage abgezogen wird, wdhrend die innere
Hauben- und/oder Hillenlage am geschdumten
Kunstharz verbleit. Es ist natlrlich klar, daB die
Rippen in diesem Fall lediglich auf der abzuziehen-
den Lage der Haube 50 und/oder Hille 60 ausge-
bildet sind. Auch kann fiir den Fall, daB der Belag
50, 60 nur aus einem relativ diinnen Gummimateri-
al gefertigt ist oder daB Herstellungskosten einge-
spart werden sollen, dieser am geschdumten
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Kunstharz verbleiben.

Ist das Auskleidungsmaterial vollstdndig ausge-
hidrtet, wird die Auskleidung 8 in die AuBenschale
des Helmoberteils 1 eingepaBt und an der Innen-
seite mit der weichen Polsterung, 9 versehen.

Die Herstellungsweise der Polsterung nach ei-
nem zweiten Ausfihrungsbeispiel gemdB Fig. 7
entspricht im wesentlichen dem vorstehend erlau-
terten Herstellungsvorgang. In diesem Falle jedoch
besteht die formstabile Auskleidung 8 aus einer
duBeren Auskleidungsschale 8a und einer inneren
Auskleidungsschale 8b, die zur Ausbildung der ge-
samten Auskleidung 8 ineinandergeschoben sind.
Die &duBere Auskleidungsschale 8a ist mit einer
vorbestimmten UbergréBe bezliglich des Kugelradi-
us ihrer Innenseite gefertigt und ermdglicht so die
Anpassung des fertigen Sturzhelms an die Kopi-
form eines Trigers durch Anordnung eines Adap-
ters. Dieser Adapter wird im zweiten erfindungsge-
méBen Ausflihrungsbeispiel durch die innere Aus-
kleidungsschale 8b dargestellt, die vorzugsweise
durch die vorstehend beschriebene Vorrichtung
hergestellt ist. Dabei ist die innere Auskleidungs-
schale 8b an ihrer AuBenseite mit einer Anzahl von
querverlaufenden Vorspriingen oder Rippen ausge-
bildet, die sich vorzugsweise in einem vorderen
und hinteren Bereich der Helmschale anordnen.
Entsprechend diesen Vorspriingen sind auf der In-
nenseite der duBeren Auskleidungsschale 8a eine
Anzahl von Vertiefungen oder Riickspriingen einge-
arbeitet, in die die Vorspriinge in ineinanderge-
schobenem Zustand beider Auskleidungsschalen
formschlissig eingerastet sind. Es ist dabei anzu-
merken, daB eine gréBere Anzahl von Rickspriin-
gen als Vorspriinge vorgesehen sind, sodaB die
HelmauBenschale zur Verbesserung des Tragekon-
forts individunell in einer bestimmten Sitzposition
beziglich der inneren Auskleidungsschale 8b und
damit des Kopfes des Trdgers fixiert werden kann.
Dieses Ausfiihrungsbeispiel ermd&glicht demnach
die Einstellung der Sitzposition rasterférmig in Ab-
hingigkeit der GroBe der Vor- bzw. Riickspriinge.
Um jedoch eine kontinuierliche Verstellung der
Sitzposition des Helms zu ermdglichen, kdnnen die
Vor- und Rickspriinge beispielsweise durch eine
Klettverbindung ersetzt werden.

Ein drittes Ausflihrungsbeispiel der erfindungs-
gemiBen Vorrichtung ist desweiteren der Fig. 8 zu
entnehmen. GemiB diesem Ausfiihrungsbeispiel
hat die Vorrichtung flr die Herstellung eines Adap-
ters zur Anpassung eines handelslblichen, Uber-
groBen Sturzhelms einen Belag, in Form einer Hau-
be 50, die zusammen mit einer darlibergezogenen
Hille 60 unter anderem einen ringfGrmigen
Schlauch 54 aus einem elastischen Material vor-
zugsweise Gummi einstiickig bildet, an den minde-
stens ein weiteres Schlauchstlick 55 in einer Dia-
gonalen des Schlauchrings 54 einstlickig ange-
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schlossen ist. Der Innenraum des ringférmigen
Schlauchs 54 steht dabei mit dem Innenraum des
Schlauchstiicks 55 in Fluidverbindung. Die Linge
des durch die Haube 50 und die Hulle 60 einstiik-
kig gebildeten Schlauchstlicks 55 ist ferner so ge-
wihlt, daB dieses eine Auswdlbung zwischen den
AnschluBpunkten an den ringférmigen Schlauch 54
erfahrt, wodurch sich eine kugel- bzw. schalenftr-
mige Gestalt ausbildet, die im wesentlichen an
einen Normkopf bzw. an den inneren Kugelradius
der bereits vorhandenen Auskleidung des zu adap-
tierenden Helms angeglichen ist.

Bei dieser Ausflhrungsform werden die inne-
ren Luftkanile bereits durch die Spalte oder Frei-
rdume zwischen dem ringférmigen Schlauch 54
und dem diagonal verlaufenden Schlauchstlick 55
ausgebildet, d.h. daB im weitesten Sinne die Rip-
pen durch die einzelnen voneinander beabstande-
ten Schlauchwénde der Haube 50 und der Hiille 60
gebildet werden, sodaB die zusitzliche Ausbildung
der Haube 50 mit duBeren Rippen, wie es gemiB
dem ersten Ausflhrungsbeispiel bei einer ge-
schlossenen Haube und Hille vorgesehen ist, bei
diesem Ausfihrungsbeispiel nur als ergidnzende
MaBnahme optional vorgesehen oder auch wegge-
lassen werden kann.

An dieser Stelle sei noch darauf hingewiesen,
daB auch mehrere parallel oder winklig zueinander
verlaufende Schlauchstlicke vorgesehen werden
kénnen, wodurch sich die Auflagefldche des spite-
ren Adapters am Trdgerkopf erhdht und die Zahl
der Beluftungskanile vergr&Bert wird.

Fir die Herstellung des Polsteradapters wird
der schlauchférmige Belag 50, 60 wie im ersten
Ausflihrungsbeispiel unmittelbar Uiber den Kopf des
spateren Helmtrdgers gezogen und der anzupas-
sende Helm aufgesetzt. Zur Adaption des Sturz-
helms wird anschlieBend der noch flieBfdhige ge-
schdumte Kunstharz in den Hohlraum des Belags
50, 60 solange gepreBt, bis die einzelnen Abstinde
zwischen der vorhandenen Helmauskleidung und
dem Kopf ausgeglichen sind. Nach aushérten des
Kunstharzes zur formstabilen inneren Auskleidung
kann dann der Helm abgenommen und die innere
Auskleidung entweder nach Abziehen des Belags
50, 60 oder einfach zusammen mit dem Belag 50,
60 in den Helm eingeklebt werden. Mit dem Ab-
decken des Helmadapters durch das vorhandene
weiche Innenpolster ist der Anpassungsvorgang an
die individuelle Kopfform des Trigers beendet.

Es wird hierbei nochmals darauf hingewiesen,
daB die Adaption eines Helms beliebig oft immer
mit demselben Adapter vorgenommen werden
kann, ohne daB dessen Geometrie wesentlich ver-
andert oder wiederholt an die Kopfform desselben
Tragers erneut angepaBt werden muB. Geringe
Geometrieabweichungen unterschiedlicher Helme
kénnen demnach durch die Wahl eines geeigneten
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Adaptermaterials mit einer entsprechenden Elastizi-
tdt ohne Nacharbeitung des Adapters ausgeglichen
werden, ohne daB sich die Kontur der Adapterin-
nenseite &ndert.

Die Fig. 9 und 10 zeigen Schablonen oder
Modelle, die zur Herstellung des deformierbaren
Belags bzw. der elastischen Haube und Hille ge-
maB dem ersten, zweiten und dritten Ausflihrungs-
beispiel der Erfindung verwendet werden k&nnen.

GemaB Fig. 9 besteht das Modell zur Herstel-
lung des aus Haube 50 und Hille 60 bestehenden
Belags nach dem ersten oder zweiten Ausflih-
rungsbeispiel aus einer Schale 100 im wesentli-
chen in der Kontur der spiter zu fertigenden inne-
ren Auskleidung des Sturzhelms bzw. des Adapters
vorzugsweise aus einem reinen oder legierten Alu-
minium. Die Schale ist dabei in zwei Schalenele-
mente 110, 120 geteilt, wobei die Teilungsebene
im wesentlichen vertikal durch den Mittelpunkt der
Helmkalotte sowie in Blickrichtung des Tragers ver-
lauft. Im vorderen Stirnbereich des Modells sind an
beiden Schalenelementen 110, 120 jeweils eine
Ausnehmung 130 in Form von Einkerbungen an
den sich gegeniiberliegenden Seitenrdndern einge-
arbeitet, die beim Zusammenbau der Schalenele-
mente 110, 120 ein Langloch ergeben. In dieses
Langloch ist eine H-fdrmige Klammer 140 einsetz-
bar, die an zwei Endabschnitten ebenfalls Einker-
bungen aufweisen. Diese Einkerbungen bilden zu-
sammen mit den Einkerbungen in den Schalenele-
menten jeweils ein Langloch. An einem Seitenrand
der Klammer 140 sind desweiteren Vorspriinge
141, 142 vorgesehen, die in entsprechend ausge-
bildete Ausnehmungen 111, 121 an den Schalen-
elementen 110, 120 eingreifen und somit die Ele-
mente zusammenspannen. Die beiden Langl&cher
sind dabei entweder mittels einer nicht gezeigten
dinnen Platte beidseits Uberdeckt oder in diese
sind jeweils ein Stift eingeschoben, dessen Linge
geringfiigig gréBer als die Dicke des Modells ist.

An der Oberseite des Modells weist die Schale
eine durchgehende Ausnehmung auf, in die ein aus
Gewichtsgriinden vorzugsweise hohlférmiges Sok-
kelelement 150 eingesteckt ist, das Uber die Au-
Benseite der Schale vorsteht. Das Sockelelement
150 ist mit zwei seitlichen Vorspriingen 151, 152
ausgebildet, die in entsprechende Einkerbungen an
den Schalenelementen 110, 120 eingreifen und da-
durch die Schalenelemente 110, 120 wie eine
Klammer an der Oberseite zusammenhalten. Zur
exakten Positionierung der Schalenelemente 110,
120 relativ zueinander befinden sich an der Kon-
taktflaiche des einen Elements 110 eine Anzahl von
PaBstiften, die in Bohrungen auf der Kontaktfliche
des gegeniiberligenden Schalenelements 120 ein-
gepaBt werden kdnnen. Desweiteren sind eine An-
zahl von zusétzlichen Stiften vorbestimmter Dicke
an jeweils einem Seitenrand der einzelnen Scha-
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lenelemente 110, 120 angeordnet.

Zur Herstellung des erfindungsgemiBen Be-
lags 50, 60 wird das vorstehend beschriebene Mo-
dell in eine flissige Gummildsung oder einen dhn-
lich Stoff getaucht und das gummiliberzogene Mo-
dell getrocknet. Hierauf wird der Gummiliberzug
um das Sockelelement 150 aufgeschnitten, sodaB
eine Offnung entsteht aus der die stirnseitige Klam-
mer 140, das Sockelelement 150 selbst sowie die
einzelnen nunmehr aufgeklappten Schalenelemente
110, 120 einzeln entnommen werden kdnnen. Der
GummiliberschuB am Rand dieser Offnung dient
anschlieBend dazu, die Offnung zu verschlieBen,
wihrend die durch die Stifte ausgebildeten
Schlauchstummel zum Einleiten des geschdumten
Kunstharzes vorgesehen sind. Waren in den stirn-
seitigen Langl6chern 130 Stifte eingeschoben, ha-
ben sich nach deren Entnahme entsprechende
Durchgangséffnungen in dem Belag gebildet, die
spater als Lufteintrittdffnungen flir das innere Be-
lUftungssystem des Helms dienen.

In Fig. 10 ist ein Modell zur Herstellung des
Adapters gemiB dem dritten AUsflihrungsbeispiel
gezeigt.

Dieses Modell 200 weist einen Reifen oder
Ring 210 vorzugsweise aus Aluminium auf, der an
sich gegenliberliegenden Stellen geteilt ist. An den
Ring ist mindestens ein weiterer sichel- oder bo-
genférmiger Stab einstiickig angeschlossen, der
die beiden Ringteile 211, 212 zu einer Art Schale
miteinander verbindet. Auch der Stab ist an einer
solchen Stelle zweigeteilt, daB die von sdmtlichen
Teilstellen aufgespannte Ebene vertikal durch den
theoretischen Mittelpunkt der Schale sowie quer
zur Blickrichtung des spiteren Helms verlduft. An
den jeweiligen Enden der beiden Stabhilften 221,
222 sowie der beiden Ringteile 211, 212 sind PaB-
stifte 230 bzw. Bohrungen 240 vorgesehen, sodaB
eine exakte Positionierung der einzelnen Hilften
und Teile mdglich ist. Desweiteren sind wie beim
Modell gemaB Fig. 10 eine Anzahl von zusatzlichen
Stiften 250 an den Ringteilen 211, 212 vorgesehen,
die spéter die Schlauchstutzen zum Einfiillen von
Kunstharz ausformen.

Zur Herstellung des Adapters wird das Modell
200 wie bereits vorstehend beschrieben in eine
L&sung aus Gummi oder einem vergleichbaren
Stoff getaucht. Nach Austrocken des Uberzugs wird
dieser am Rand des Aluminiumrings 210 teilweise
aufgeschnitten und die beiden Modellteile einzeln
aus dem Gummiliberzug herausgenommen. Ab-
schlieBend werden die Schnittstellen am Uberzug
wieder verschweiBt oder verklebt.

Es sei abschlieBend darauf hingewiesen, daB
die Erfindung gemdB den Anspriichen 1 bis 4
keinesfalls nur zur Herstellung der inneren Ausklei-
dung eines Sturzhelms angewendet werden kann.
Vielmehr lassen sich alle Arten von Polsterungen,
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bei denen eine anatomische Anpassung an einen
zu polsternden K&rperabschnitt vorteilhaft ist, durch
die erfindungsgemiBe Vorrichtung ausbilden. Sitze
in Kraftfahrzeugen z.B. k&nnen auf diese Weise
durch eine entsprechende wie vorstehend erldutert
hergestellte zusétzliche Polsterauflage in ihrer Sitz-
qualitdt aufgebessert werden. In diesem Fall ent-
spriche die erfindungsgemiB hergestellite Polste-
rung dann einer Art Sitzpolsteradapter, der einfach
auf den bereits vorhandenen Fahrzeugsitz aufge-
legt wird. Natlrlich ist aber auch die Herstellung
der eigentlichen Sitzpolsterung in vorstehend be-
schriebener Weise moglich. Auch besteht die Mog-
lichkeit, die erfindungsgemiBe Vorrichtung nach
Anspruch 1 bis 4 bei der Formgebung von Roll-
stuhlsitzen und anderen med. Hilfsgerdtschaften
anzuwenden.

Die Erfindung betrifft demnach eine Kdrperge-
rechte Polsterung mit einem Polsteradapter und
Vorrichtung zu dessen Herstellung, insbesondere
fir einen Sturzhelm, wobei der Adapter ein Belif-
tungssystem aufweist. Hierzu ist ein elastischer Be-
lag aus einer Haube und einer Hille vorgesehen,
die einen Innenraum zur Aufnahme eines schlag-
und/oder stoBddmpfenden Materials ausbilden. Der
Belag ist dabei der Kontur des auszupolsternden
bzw. zu adaptierenden Schutzgegenstands sowie
des zu schitzenden Kd&rperteils angendhert, sodaB
der Adapter ohne Konturverdnderung der an das
K&rperteil exakt angeglichenen Seite immer wieder
von neuem in den Schutzgegenstand eingelegt
oder herausgenommen werden kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung einer k&rperge-
rechten Polsterung, insbesondere flir einen
Sturzhelm, der eine im wesentlichen formstabi-
le Auskleidung aufweist, an deren kdrperseitige
Fldche ein weiches, luftdurchldssiges Polster
(9) befestigt ist,
gekennzeichnet durch
einen deformierbaren Belag (50, 60) bestehend
aus
einer schalen- oder kugelférmig vorgeformten
Haube (50), die entlang eines zu polsternden
K&rperteils konturgetreu angelegbar ist und
deren AuBenseite mit einem aushirtbaren,
Schlag- und/oder stoBddmpfenden Material
Uberziehbar ist sowie
einer ebenfalls schalen- oder kugelférmig vor-
geformten Hille (60), die zusammen mit der
Haube (50) einen dichten Innenraum zur Auf-
nahme des schlag- und/oder stoBdadmpfenden
Materials schafft, welches nach Aushirten ei-
nen formstabilen, stoBddmpfenden Ausklei-
dungsadapter (8b) bildet, der zumindest die
Form seiner Innenseite beim Einlegen in die
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Auskleidung beibehilt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 dadurch ge-
kennzeichnet, daB

an der AuBenseite der Haube (50) l4dngs ver-
laufende Vorspriinge (52) vorgesehen sind, die
in nicht angelegtem bzw. undeformiertem Zu-
stand der Haube (50) ein vorbestimmtes Mu-
ster ausbilden und die nach2 einem Abziehen
der Haube (50) eine entsprechende Anzahl von
Beluftungskandlen im  Auskleidungsadapter
(8b) ausprigen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB

der Belag (50, 60) einen schlauchférmigen
Ring ausbildet, der zumindest ein weiteres,
den Ring durchquerendes Schlauchstlick auf-
weist, dessen Innenraum mit dem schlauchfor-
migen Ring fluidverbunden ist und das unter
Ausbildung einer Halbkugelform senkrecht zur
vom schlauchférmigen Ring aufgespannten
Ebene ausgewdibt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 , dadurch ge-
kennzeichnet, daB

zwischen dem schlauchférmigen Ring und
dem Schlauchstlick zumindest zwei Spalte
oder Freirdume entstehen, die als Beliftungs-
kandle zwischen dem weichen Polster (9) und
der vorhandenen Auskleidung verwendbar
sind.

Verfahren zur Herstellung eines Belags gemiB
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
ein Modell vorzugsweise aus reinem oder le-
giertem Aluminium, dessen Form bereits dem
zu fertigenden Auskleidungsadapter angeni-
hert ist und das in zumindest zwei zusammen-
setzbare Schalenelemente geteilt ist, in eine
L&sung aus flissigem Gummi oder einem ver-
gleichbaren Stoff getaucht wird,

der sich hierbei auf dem Modell anhaftende
deformierbare Belag nach Abtrocken zumin-
dest an einer Stelle aufgeschnitten und die
Schalenelemente einzeln herausgezogen wer-
den und

die Schnittstelle abschlieBend durch Ver-
schweiBien oder Kleben abgedichtet wird.

Sturzhelm mit einer AuBenschale (1a, 1b), in
die eine formstabile, stoBddmpfende Ausklei-
dung (8) eingesetzt ist, die auf der Innenseite
durch ein weiches, luftdurchldssiges Polster (9)
verkleidet ist,

dadurch gekennzeichnet, daB

die formstabile, stoBddmpfende Auskleidung
(8) eine duBere Auskleidungsschale (8a) sowie
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10.

eine innere Auskleidungsschale oder einen
Auskleidungsadapter (8b) aus einem schlag-
und/oder stoBdadmpfenden Material aufweist,
dessen Innenseite im wesentlichen der Kontur
eines zu polsternden Kd&rperteils und dessen
AuBenseite im wesentlichen der Kontur der zu
adaptierenden duBeren Auskleidung (8a) pla-
stisch angeglichen ist, wobei der Ausklei-
dungsadapter (8b) nach seiner Anspassung an
das Korperteil ohne eine Form3nderung zu-
mindest seiner Innenseite in die duBere Aus-
kleidung (8a) einsetzbar ist.

Sturzhelm nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB

der Auskleidungsadapter (8b) auf seiner Innen-
seite eine Mehrzahl von l&ngsverlaufenden, an
einer Vorderkante der Auskleidung (8) sich &ff-
nenden, inneren Strémungskandlen (4) auf-
weist, die mittels des weichen, luftdurchldssi-
gen Polsters (9) unter Ausbildung eines Be-
und Entliftungssystems abgedeckt sind.

Sturzhelm nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Auskleidungsadap-
ter (8b) aus einem Ring und zumindest einem
den Ring durchquerenden, im wesentlichen
senkrecht zur vom Ring aufgespannten Ebene
ausgewdlbten Stab besteht, sodaB zwischen
dem Ring und dem zumindest einen Stab Frei-
rdume entstehen, welche die inneren Strd-
mungskanile zwischen der duBeren Ausklei-
dungsschale (8a) und dem weichen Polster (9)
bilden.

Sturzhelm nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB

die Strdmungskanile (4) hochbelastete Berei-
che, in denen das Polster (9) besonders zu-
sammengedriickt wird, an der Innenseite der
Auskleidung (8) umgehen.

Sturzhelm nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den
ineinandergeschobenen  Auskleidungsschalen
(8a, 8b) eine Halteeinrichtung vorgesehen ist,
mittels der eine Relativverschiebung der inne-
ren (8b) und duBeren Auskleidungsschale (8a)
verhinderbar ist.
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