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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einlegesohle für
Schuhe mit einem Grundmaterial, das eine schuhzuge-
wandte Sohlenfläche und eine gegenüberliegende
fußzugewandte Fußfläche aufweist, wobei auf der Soh-
lenfläche eine Beschichtung aufgebracht ist, die der Soh-
lenfläche der Einlegesohle eine gegenüber der unbe-
schichteten Sohlenfläche erhöhte Reibungskraft ver-
leiht, wobei die Beschichtung aus einer Vielzahl von Be-
schichtungslinien besteht.
[0002] Aus der WO 01/72 414 A2 ist eine solche Be-
schichtung bekannt, die auf der einen Seite einen hohen
Reibungskoeffizienten und auf der anderen Seite eine
kleine Haftkraft aufweisen soll, um so ein Verrutschen
der Schuhsohle zu verhindern, aber gleichzeitig ein leich-
tes Entfernen der Einlegesohle zu ermöglichen. Bevor-
zugt sind dabei gitterförmige oder streifenförmige Muster
sowie einzelne inselförmige vollflächige Muster auf der
Sohlenfläche der Einlegesohle.
[0003] Des Weiteren ist es aus der EP 1 524 925 A1
vorbekannt, bei einer Wegwerfeinlegesohle auf der der
Fußfläche abgewandten und der Brandsohle eines
Schuhs zugewandten Unterseite der Einlegesohle sehr
feine voneinander beabstandete inselförmige Noppen im
Siebdruck oder Rotationsverfahren aufzubringen, die
aus Natur- oder synthetischem Kautschuk, aus wässri-
gen Dispersionen auf Acrylatbasis oder aus einer
Acrylat-/Latexmischung oder aus Polyurethan oder aus
Polyurethan-Acrylat-Mischungen oder aus Nitrillatex
ausgebildet sind und sich insbesondere auch farblich von
der Schuhsohle abheben. Hierdurch soll ein Rutschver-
hinderungsmittel für die Einlegesohle gebildet werden.
[0004] Eine weitere Schuheinlegesohle ist aus der US
2002/0066209 A1 bekannt, wobei hier eine Vielzahl von
Streifenmustern gezeigt ist, die sich von einer Seite zur
anderen oder von einem Rand zum anderen der Sohlen-
fläche erstrecken und entweder durchgehend oder un-
terbrochen ausgebildet sein können. Die linienförmigen
Muster können dabei sowohl aus geraden als auch aus
geschwungenen Linien bestehen. Alternativ ist eine in
Art eines Wirrdrahtgeleges vorgesehene Antirutschbe-
schichtung aus dem Dokument bekannt.
[0005] Ausgehend von diesen bekannten Beschich-
tungen ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Einlegesohle für Schuhe bereit zu stellen, die eine Anti-
rutschwirkung in der gewünschten Weise bereitstellt,
gleichzeitig eine ausreichende Biegesteifigkeit aufweist,
bei gleichzeitig weitgehendem Erhalt der dem Grundma-
terial der Einlegesohle zu eigenen und erwünschten Ei-
genschaften, wie beispielsweise Luftdurchlässigkeit
und/oder Atmungsaktivität.
[0006] Die Aufgabe wird gelöst durch eine Einlegesoh-
le für Schuhe mit den Merkmalen des Anspruchs 1, wobei
die Beschichtung aus einer Vielzahl von durch Beschich-
tungslinien gebildeten Einzelmustern ausgebildet ist, die
voneinander diskret sind und so angeordnet sind, dass
sie nicht durch eine oder mehrere kontinuierlich von einer

ersten Seite der Sohlenfläche zu einer gegenüberliegen-
den zweiten Seite der Sohlenfläche verlaufenden durch-
gehenden Beschichtungslinie bildbar sind.
[0007] Dabei sollen unter Einzelmustern solche Mus-
ter verstanden werden, die als offene oder geschlossene
Muster ausgebildet sind. Offene Muster sind dabei sol-
che Muster, bei denen der Linienanfang keinen Kontakt
mit dem Linienende aufweist und geschlossene Muster
solche, bei denen Anfang und Ende einer Linie nicht mehr
ermittelt werden kann, da diese miteinander verbunden
sind. Darüber hinaus sollen lediglich solche Muster Ein-
zelmuster gemäß der Erfindung sein, die sich nicht auf
einen einfachen Punkt oder eine einfache gerade Linie
reduzieren lassen. Das heißt, ein Einzelmuster muss
mehr als ein Punkt sein, wobei bei der Ausgestaltung
eines Musters als Linie die Linie sich nicht ausschließlich
als eine Gerade in nur einer Vektorrichtung erstrecken
darf, sondern dieses Muster aus Linien wenigstens eine
Krümmung und/oder wenigstens einen Knick aufweisen
muss.
[0008] Hierdurch wird erreicht, dass die Beschich-
tungslinien nicht lediglich in einer Vorzugsrichtung ver-
laufen.
[0009] Voneinander diskrete Einzelmuster sind sol-
che, die entweder voneinander vollständig separiert sind,
oder auch Einzelmuster, die sich jedoch auch tangieren,
schneiden und/oder überlappen können. Das Einzel-
muster ist trotz Tangierens, Schneidens oder Überlap-
pens dabei dennoch aus seiner durch die durch die Be-
schichtungslinie vorgegebene Richtung umschriebene
flächenhafte Erstreckung als Einzelmuster erkennbar.
Unter Einzelmuster werden auch Mustergruppen ver-
standen, die insbesondere aus mindestens zwei, glei-
chen und/oder verschiedenen Musterelementen zusam-
mengesetzt sind. Dabei werden insbesondere Anord-
nungen als Mustergruppen verstanden, bei denen zu-
mindest zwei Musterelemente nebeneinander und in
Kontakt stehend angeordnet sind, oder insbesondere
auch Mustergruppen, bei denen ein Musterelement ein
anderes Musterelement zumindest teilweise umgibt oder
umläuft, wie beispielsweise konzentrische Anordnun-
gen, insbesondere an Kreisen, Ovalen, Dreiecken oder
sonstigen Polygonen oder ineinander liegende geomet-
rische Figuren jeglicher Art, die sich in einem Punkt be-
rühren.
[0010] Es versteht sich, dass die aus Beschichtungs-
linien gebildeten Einzelmuster von einem unbeschichte-
ten Bereich zumindest teilweise, vorzugsweise vollstän-
dig umgeben sind und/oder auch einen unbeschichteten
Bereich umfassen, und diesen unbeschichteten Bereich
zumindest teilweise, bevorzugt vollständig umlaufen.
[0011] Es versteht sich, dass die Beschichtung der
Sohlenfläche der Einlegesohle ausschließlich aus Be-
schichtungslinien besteht und dass keine vollflächige Be-
schichtung der Sohlenfläche im Sinne eines kontinuier-
lichen flächendeckenden, ununterbrochenen Auftrags
erfolgt.
Die Einzelmuster werden durch linienförmige Beschich-
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tungen erzielt, wobei unter einer Linie ein Element ver-
standen werden soll, bei dem eine Linienbreite von min-
destens 0,2 mm ausgeführt ist und die Linie eine Länge
aufweist, die mindestens das 5-fache der Linienbreite
beträgt.
[0012] Die linienförmigen Beschichtungen eines Ein-
zelmusters können dabei grundsätzlich sowohl gerade
Linien als auch gekrümmte Linien, sowie sich schneiden-
de entsprechende Linien aufweisen. Die Linienführung
kann grundsätzlich sowohl durchgehend als auch unter-
brochen gestaltet sein, sofern die Linie als solche klar
erkennbar bleibt. Das heißt, es sind auch gestrichelte,
strichpunktierte oder gepunktete Beschichtungslinien im
Sinne der vorliegenden Erfindung denkbar. Insbesonde-
re dürfen die unterbrochenen Stellen nicht länger als das
10-fache, insbesondere nicht länger als das 8-fache, ins-
besondere nicht länger als das 6-fache, insbesondere
nicht länger als das 4-fache der Linienbreite der dieser
unterbrochenen Stelle benachbarten Linie sein.
[0013] Unter Seiten der Sohlenfläche werden alle Rän-
der oder Kanten derselben verstanden.
[0014] Nach einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform kann vorgesehen sein, dass mindestens ein
Einzelmuster so ausgebildet ist, dass für jede in der Soh-
lenfläche verlaufende Richtung bzw. bei einer gekrümm-
ten Sohle für jede Tangentialrichtung an die Sohle ein
Abschnitt dieses Einzelmusters senkrecht hierzu ver-
läuft. Das bedeutet, dass für jede mögliche Richtung in
der Sohlenfläche, sofern die Sohle flach liegt, ein Ab-
schnitt bzw. Bereich in dem Einzelmuster existiert, der
senkrecht hierzu verläuft. Durch die Gestaltung der lini-
enförmigen Beschichtung mit einer Krümmung kann eine
bessere Verteilung der Kräfte in verschiedene Richtun-
gen erreicht werden. Auf diese Weise kann eine beson-
ders gute Rutschhemmung erreicht werden. Nach einer
weiter bevorzugten Ausführungsform kann der Abschnitt
punktförmig sein, wobei dann eine in diesem Punkt an-
gelegte imaginäre Tangente immer senkrecht zu einer
Richtung in der Schuhsohle verläuft.
[0015] Besonders bevorzugt weisen mindestens 20%,
insbesondere mindestens 40%, insbesondere mindes-
tens 50%, insbesondere mindestens 60%, insbesondere
mindestens 80%, insbesondere 100% der Einzelmuster
mindestens einen Abschnitt auf, der zu einer beliebigen
Richtung der Sohlenfläche senkrecht verläuft. Insbeson-
dere ist bei mindestens 20%, insbesondere mindestens
40%, insbesondere mindestens 50%, insbesondere min-
destens 60%, insbesondere mindestens 80%, insbeson-
dere 100% der Einzelmuster dieser mindestens eine Ab-
schnitt punktförmig ausgebildet und eine hieran ange-
legte imaginäre Tangente verläuft senkrecht zu einer be-
liebigen Richtung in der Sohlenfläche.
[0016] Die auf der Sohlenseite vorgesehenen Einzel-
muster können gleiche oder verschiedene geometrische
Formen aufweisen und insbesondere in gleichen
und/oder verschiedenen Abmessungen/Dimensionen
ausgestaltet sein.
[0017] Darüber hinaus kann vorzugsweise wenigstens

ein Einzelmuster als Mustergruppe gebildet sein, die min-
destens zwei aus Beschichtungslinien gebildete Muster-
elemente umfasst. Besondere bevorzugt sind mindes-
tens 20%, insbesondere mindestens 40%, insbesondere
mindestens 50%, insbesondere mindestens 60%, insbe-
sondere mindestens 80% der Einzelmuster aus einer
Mustergruppe gebildet. Weiter insbesondere ist jedes
Einzelmuster aus einer Mehrzahl von Musterelementen
aufgebaut. Die Mustergruppe kann beispielsweise aus
inneren und äußeren Musterelementen aufgebaut sein
und/oder sich zu einem Gesamtmuster zusammenfü-
genden Musterelementen oder weiteren Musterelemen-
ten, die z.B. nebeneinander und sich dabei berührend
angeordnet sind, aufgebaut sein. Besonders bevorzugt
kann vorgesehen sein, dass ein Musterelement eines
Einzelmusters ein zweites Musterelement zumindest be-
reichsweise, insbesondere jedoch vollständig umläuft.
Dabei soll unter Umlaufen auch verstanden werden, dass
die Linien zumindest bereichsweise einander berühren
oder miteinander gleichlaufend ausgebildet sind. Solche
Muster lassen sich besonders ergonomisch anordnen.
[0018] Dabei kann insbesondere vorgesehen sein,
dass die Einzelmuster von einem unbeschichteten äu-
ßeren Bereich umgeben sind, der ein von der geometri-
schen Form der Einzelmuster verschiedene geometri-
sche Form aufweist. Hierdurch soll insbesondere auch
erreicht werden, dass anders, als bei beispielsweise Git-
termustern und Streifenmustern, keine Vorzugsrichtun-
gen bestehen, sondern eine Rutschhemmung allseitig
gleich gut bereit gestellt werden kann.
[0019] Besonders bevorzugt ist, dass wenigstens ein
Einzelmuster allseitig durch einen unbeschichteten äu-
ßeren Bereich umschlossen ist. Besonders bevorzugt ist,
dass eine Vielzahl von Einzelmustern je Einlegesohle,
die auf der Sohlenfläche aufgebracht sind, allseitig von
einem unbeschichteten äußeren Bereich umgeben ist.
Insbesondere bevorzugt sind alle Einzelmuster je Einle-
gesohle von einem unbeschichteten äußeren Bereich
umgeben. Auf diese Weise kann erreicht werden, dass
einerseits durch die linienförmigen, anstelle von bisher
bekannten punktförmigen Beschichtungen, die Biege-
steifigkeit einer Einlegesohle erhöht werden kann, wo-
durch ein leichteres Einlegen in die Sohle erreicht wird,
aber auch eine höhere Stabilität der Einlegesohle bei ei-
ner Belastung erreicht wird, beispielsweise in einem
Sportschuh, wie sie die Einlegesohle durch die Rutsch-
bewegung des Fußes im Schuh aufnehmen muss. Auf
der anderen Seite wird gleichzeitig erreicht, dass im Ge-
gensatz zu einem vollflächigen Beschichtungsauftrag die
erwünschten Eigenschaften des Grundmaterials der Ein-
legesohle, wie beispielsweise Luftdurchlässigkeit
und/oder Atmungsaktivität der Einlegesohle hoch gehal-
ten werden können
[0020] Derartige Sohlen mit einer linienförmigen Be-
schichtung in Form von Einzelmustern stellen einen gu-
ten Kompromiss im Hinblick auf Biegesteifigkeit, Luft-
durchlässigkeit und/oder Atmungsaktivität bei gleichzei-
tig guter ergonomischer Anpassung an den Fuß eines
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Trägers bzw. an die Oberflächenkonturen des Schuhs
dar.
[0021] Je nach gewünschtem Muster und je nach ge-
wünschter Einstellung der Antirutscheigenschaften kann
vorgesehen sein, die Vielzahl an Einzelmustern in einem
regelmäßigen Rapport aufzubringen oder nicht regelmä-
ßig anzuordnen.
[0022] Dabei ist insbesondere vorgesehen, dass die
Vielzahl an Einzelmustern die Sohlenfläche im Wesent-
lichen in ihrer gesamten Erstreckung erfassen, also nicht
nur spezielle Bereiche wie Ferse und/oder Fußballenbe-
reich. Es ist daher bevorzugt vorgesehen, dass die Ein-
zelmuster sich über die gesamte Sohlenfläche erstre-
cken, wobei je nach vorgesehenem Muster einzelne Be-
reiche der Sohlenfläche, wie beispielsweise der Ballen-
bereich und/oder Fersenbereich, eine erhöhte Muster-
dichte aufweisen können und andere Bereiche, wie bei-
spielsweise der Fußgewölbebereich eine geringere Mus-
terdichte aufweisen kann. Es ist auch denkbar, je nach
Bereich der Sohlenfläche, verschiedene Einzelmuster
auszuwählen bzw. in der Mustergröße zu variieren. Dar-
über hinaus ist es auch denkbar, beispielsweise im Be-
reich des Fußballens und/oder der Ferse, die Muster so
auszugestalten, dass die Muster einander schneiden
und/oder überlappen und/oder sich tangieren, wohinge-
gen im übrigen Bereich die Muster einen geringeren Grad
an Überlappung bzw. weniger Schnittpunkte oder weni-
ger Berührpunkte mit anderen Mustern aufweisen und
im Grenzfall sogar in den übrigen Bereichen voneinander
separat angeordnet sind.
[0023] Besonders bevorzugt kann die Sohlenfläche ei-
nen Bedeckungsgrad durch die Beschichtungslinien von
mindestens 6%, insbesondere mindestens 8%, insbe-
sondere mindestens 10%, weiter insbesondere mindes-
tens 20% und insbesondere von höchstens 50%, weiter
insbesondere höchstens 40% und weiter insbesondere
höchstens 30% aufweisen. Auf diese Weise wird den-
noch eine gute Biegesteifigkeit der Einlegesohle erreicht
und erwünschte Eigenschaften des Grundmaterials, wie
z.B. Luftdurchlässigkeit, Atmungsaktivität nicht zu stark
geändert, sondern erhalten.
[0024] Betrachtet man die Einzelmuster in Summe so
weisen diese bevorzugt einen Flächenanteil von mindes-
tens 20%, insbesondere mindestens 30% und weiter ins-
besondere mindestens 40% und insbesondere höchs-
tens 80%, weiter insbesondere höchstens 70% und wei-
ter insbesondere höchstens 60% der Sohlenfläche auf.
Als Fläche eines Einzelmusters wird hierbei der durch
die äußeren Beschichtungslinien (inklusive der Be-
schichtungslinien) eingeschlossene Bereich verstanden,
somit sind auch die inneren unbeschichteten Bereiche
des Einzelmusters oder in der Ausführung als Muster-
gruppe der dazugehörigen Flächen der einzelnen Mus-
terelemente mitberücksichtigt. Über die durch die Einzel-
muster abgedeckten Flächen können ausreichende An-
tirutscheigenschaften bei dennoch gewünschter hinrei-
chender Biegesteifigkeit und unter Erhalt der dem Grund-
material innewohnenden Eigenschaften, wie beispiels-

weise Luftdurchlässigkeit, Atmungsaktivität erreicht wer-
den.
[0025] Ein Einzelmuster weist vorzugsweise eine Flä-
che mit einem Erstreckungsabstand zwischen den äu-
ßeren Beschichtungslinien von wenigstens 0,3 cm, vor-
zugsweise wenigstens 0,5 cm , weiter vorzugsweise we-
nigstens 0,7 cm, weiter vorzugsweise wenigstens 1,0 cm,
weiter vorzugsweise wenigstens 1,5 cm, weiter vorzugs-
weise wenigstens 2 cm, weiter vorzugsweise höchstens
5 cm, weiter vorzugsweise höchstens 4 cm, weiter vor-
zugsweise höchstens 3 cm auf. Als Erstreckungsab-
stand, der z. B. ein Durchmesser sein kann, wird dabei
die Distanz zwischen den jeweils distal am weitesten
voneinander entfernt gelegenen Beschichtungslinien
verstanden, die ein Einzelmuster beschreiben bzw. ein-
grenzen. Dabei wird an der äußeren Kante der Beschich-
tungslinie, also einschließlich deren Linienbreite gemes-
sen.
[0026] Ein Einzelmuster weist, inklusive der umschrei-
benden Beschichtungslinien, vorzugsweise eine Fläche
von mindestens 0,2 cm2, weiter vorzugsweise von min-
destens 0,5 cm2, weiter vorzugsweise von mindestens
1,0 cm2, weiter vorzugsweise von mindestens 1,5 cm2,
weiter vorzugsweise von höchstens 10,0 cm2, weiter vor-
zugsweise von höchstens 8,0 cm2, weiter vorzugsweise
von höchstens 6,0 cm2 auf.
[0027] Die Einzelmuster können hinsichtlich ihrer ge-
ometrischen Form und/oder ihrer Abmessungen ver-
schieden oder gleich ausgebildet sein. Hierbei können
die verschiedenen Eigenschaften der Einlegesohle wie
Bedeckungsgrad, Antirutscheigenschaften, Biegestei-
figkeit, Luftdurchlässigkeit, Atmungsaktivität Berücksich-
tigung finden und durch die Einstellung der Einzelmuster
realisiert sein.
[0028] Besonders bevorzugt sind Einzelmuster mit ge-
krümmten oder abgerundeten Bereichen, da diese eine
bessere ergonomische Anpassung ermöglichen.
[0029] Die Linienbreite kann mindestens 0,2 mm, ins-
besondere mindestens 0,4 mm, insbesondere mindes-
tens 0,5 mm und weiter insbesondere mindestens 0,6
mm betragen. Dabei sollte die Linienbreite vorzugsweise
höchstens 2 mm vorzugsweise, weiter insbesondere
höchstens 1,6 mm, weiter insbesondere höchstens 1,2
mm, weiter insbesondere höchstens 1,0 mm betragen.
Die Linienlänge im Verhältnis zur Linienbreite soll min-
destens das 5-fache, vorzugsweise mindestens das 6-
fache, weiter bevorzugt mindestens das 8-fache und wei-
ter bevorzugt mindestens das 10-fache der Linienbreite
ausmachen.
[0030] Die Höhe der Beschichtungslinien soll mindes-
tens 0,1 mm, insbesondere mindestens 0,2 mm betra-
gen. Dabei soll die Höhe der Beschichtungslinie höchs-
tens 0,8 mm, weiter insbesondere höchstens 0,6 mm und
weiter insbesondere höchstens 0,4 mm sein. Die Mes-
sung der Höhe kann mit einem Mikroskop mit einer ent-
sprechenden Vergrößerung ermittelt werden, und zwar
dabei als die Differenz zwischen einer gemittelten oberen
Kante des Grundmaterials und der oberen Kante der Be-
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schichtungslinie.
[0031] Mit diesen bevorzugten Höhen der Beschich-
tungslinien werden vorteilhaft unangenehm anfühlbare
haptische Effekte am Fuß vermieden.
[0032] Das Flächengewicht der Beschichtung kann
mindestens 5 g/m2, insbesondere mindestens 10 g/m2,
weiter insbesondere mindestens 15 g/m2 und weiter ins-
besondere mindestens 20 g/m2 betragen. Nach oben hin
soll das Flächengewicht vorzugsweise auf 50 g/m2 und
weiter insbesondere auf höchstens 30 g/m2 begrenzt
sein.
[0033] Die Beschichtung ist insbesondere polymerba-
siert und insbesondere auf Basis eines Polymers ent-
nommen aus der Gruppe umfassend PE (Polyethylen),
PP (Polypropylen), APAO (amorphe Polyalphaolefine),
EVA (Ethylenvinylacetat), EVAC (Ethylenvinylacetat-
Copolymere), PA (Polyamide), TPE-O (Thermoplasti-
sche Elastomere auf Olefinbasis), TPE-V (Vernetzte
thermoplastische Elastomere auf Olefinbasis), TPE-E
(Thermoplastische Copolyester), TPE-U (Thermoplasti-
sche Elastomere auf Urethanbasis), TPE-A (Thermo-
plastische Copolyamide, z.B. PEBA), TPE-S (Thermo-
plastische Styrol-Blockcopolymere), wie z.B. HSBC (hy-
drierte Styrol-Blockcopolymere), SEBS (Styrol-Ethylen-
Butadien-Styrol-Polymere), SBS (Styrol-Butadien-Sty-
rol), SEPS (Styrol-Ethylen-Propylen-Styrol) oder einer
Kombination aus einer oder mehreren der genannten Po-
lymere hiervon.
[0034] Als Materialien für die Beschichtung kommen
bevorzugt Materialien mit einer Shore A-Härte von min-
destens 30, insbesondere von mindestens 40, insbeson-
dere von mindestens 50, weiter insbesondere mindes-
tens 60 und insbesondere von höchstens 90, weiter ins-
besondere von höchstens 80, weiter insbesondere
höchstens 70 in Frage. Die Shore A-Härte stellt einen
Werkstoffkennwert für Elastomere und Kunststoffe dar.
Die Shore-A-Härte wird hierbei nach folgender Methode
bestimmt.

Methode zur Bestimmung der Shore-A Härte:

[0035] Die Shore-A-Härte ist ein Maß für den Wider-
stand eines Materials gegen das Eindringen eines Kör-
pers von bestimmter Form und unter einer definierten
Federkraft. Dabei gibt bei den Shore-Härte-Einheiten der
Wert 0 die kleinste und der Wert 100 die größte Härte an.
[0036] Die Messung erfolgt in Anlehnung an die Nor-
men DIN 53505:2000-08 und ISO 868:2003(E). Es wird
dabei ein Härteprüfgerät nach Shore A eingesetzt. Ein
solches Härteprüfgerät nach Shore A, das schematisch
in Figur 5 mit dem Bezugszeichen 60 dargestellt ist, ver-
wendet einen federbelasteten Eindruckkörper mit der
Geometrie eines Kegelstumpfes. Der Eindruckkörper 62
aus Stahl hat einen Durchmesser D1 von 1,25 6 0,15
mm, der in einen unteren Kegelstumpf mit einer unteren
Fläche mit einem Durchmesser D2 von 0,79 6 0,01 mm
mit einem Neigungswinkel W von 35° 6 0,25° mündet.
Der Abstand C zwischen der unteren Kante eines Druck-

fußes 64 und der unteren Fläche des Eindruckkörpers
beträgt 2,5 6 0,02 mm. Der Eindruckkörper ist innerhalb
des Druckfußes 64 mit einer Ausnehmung mit einem
Durchmesser D3 von 3 6 0,5 mm zentriert eingebracht.
[0037] Die Prüfung soll an mechanisch nicht vorbean-
spruchten Probekörpern durchgeführt werden. Für die
Prüfung soll der Prüfkörper bereits 16 Stunden auspoly-
merisiert bzw. ausvulkanisiert sein. Die Prüfung wird bei
Standardbedingungen bei 23 6 2° C und 50 6 2% Luft-
feuchtigkeit durchgeführt. Die Probenkörper und die Ge-
räte sind mindestens 1 Stunde lang entsprechend kon-
ditioniert.
[0038] Die Probenkörper brauchen Abmessungen, die
Messungen wenigstens 12 mm von jeder Kante entfernt
erlauben, und dabei über eine ausreichend planparallele
Auflagefläche verfügen, damit der Druckfuß den Proben-
körper auf einer Fläche im Radius von mindestens 6 mm
um die Spitze des Eindruckkörpers berühren kann. Es
sind Probenkörper mit einer Materialstärke von mindes-
tens 4 mm erforderlich. Bei geringen Dicken können die
Probenkörper aus mehreren dünneren Schichten zu-
sammengesetzt sein. An jedem Probenkörper wird an
mindestens 5 verschiedenen Stellen gemessen, wobei
der Abstand von den Kanten des Probenkörpers mindes-
tens 12 mm beträgt. Der Abstand zwischen den Mess-
stellen soll mindestens 6 mm betragen. Das Andrückge-
wicht des Eindruckkörpers beträgt 1 kg.
[0039] Die Messzeit beträgt 3 Sekunden, d.h. die Härte
wird 3 Sekunden nach der Berührung der Auflagefläche
des Prüfgerätes und des Probekörpers abgelesen.
[0040] Das Aufbringen der Beschichtungslinien erfolgt
dabei vorzugsweise mittels einer Walze, die eine dem
Muster (Summe der Einzelmuster) entsprechende Gra-
vur aufweist.
[0041] Die Sohlenseite mit der Beschichtung kann ei-
nen dynamischen Reibungskoeffizienten gemessen in
Anlehnung an ASTM D 1894-01 von mindestens 0,6, ins-
besondere mindestens 0,8 und weiter insbesondere min-
destens 1,0 aufweisen, wobei Höchstwerte von höchs-
tens 2,0, weiter insbesondere höchstens 1,5 und weiter
insbesondere höchstens 1,2 erreicht werden sollen.
Hierdurch werden ausreichende Reibungskräfte er-
zeugt, auf der anderen Seite jedoch eine leichte Entfern-
barkeit der Einlegesohle sichergestellt.

Test zur Ermittlung des dynamischen Gleitreibungskoef-
fizienten:

[0042] Vorliegend soll das Rutschverhalten von erfin-
dungsgemäßen Einlegesohlen mit Beschichtung ermit-
telt werden. Hierbei wird die mit der Beschichtung ver-
sehene Sohlenfläche der Einlegesohle gegenüber einer
standardisierten Oberfläche gezogen. Die hierbei auftre-
tende Gleitreibungskraft A soll gemessen und hieraus
dann der dynamische Gleitreibungskoeffizient ermittelt
werden. Die Prüfmethode ist angelehnt an die ASTM D
1894-01, zur Bestimmung des Reibungsverhaltens von
Kunststoff-Folien.
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[0043] Die Prüfkörper müssen mindestens 2 Stunden
im Normklima bei 23° C 6 2°C und 50% 6 2% Luftfeuch-
tigkeit konditioniert sein. Die Proben dürfen nicht ge-
knickt, gefaltet oder zerkratzt sein; sonstige Veränderun-
gen und Verunreinigungen sind zu vermeiden. Dasselbe
gilt für die Prüfplatte aus Stahl. Das Prüfverfahren ist
ebenso unter Normbedingungen (23°C 6 2°C, 50 % 6
2%) durchzuführen.
[0044] Aus der Einlegesohle mit Beschichtung oder
aus einer entsprechenden Rollenware wird ein Proben-
körper einer Abmessung von 50 x 50 mm ausgestanzt
und faltenfrei an einem Reibklotz befestigt. Bei der Rol-
lenware handelt es sich aber um exakt dasjenige Mate-
rial, aus dem die erfindungsmäßen Einlegesohlen aus-
gestanzt werden.
[0045] Der Reibklotz weist eine Grundfläche von 63
mm x 63 mm Kantenlänge, also eine Kontaktgrundfläche
von 40 cm2 und eine Masse von 200 g 6 5g auf. Er wird
über einen Faden (ohne Eigendehnung)am Kraftaufneh-
mer einer Zugprüfmaschine nach DIN 51 221 Klasse 1
befestigt. Eine solche Zugprüfmaschine ist das Prüfgerät
Zwick Roell Typ Z010 von der Firma Zwick
GmbH&Co.KG, 89079 Ulm, Deutschland.
[0046] Das Zusatzgerät bestehend aus dem Proben-
tisch und Reibklotz nach DIN EN ISO 8295:2014 wird
ebenfalls von der Firma Zwick angeboten. Der Reibklotz
mit dem Probenkörper wird auf einen definierten Werk-
stoff, eine glatt polierte Stahlplatte (DIN EN 1939:
2003-12) vorsichtig aufgelegt. 15 Sekunden nach dem
Auflegen des Reibklotzes wird der Versuch gestartet. Die
Prüfgeschwindigkeit beträgt 150 mm/min, sowohl für den
eigentlichen Messweg von 130 mm, als auch für den Vor-
und Nachmessweg von jeweils 10 mm. Für die Ermittlung
des dynamischen Gleitreibungskoeffizienten m wird nur
der Kraftverlauf des Messwegs von 130 mm herangezo-
gen. Der Test wird für wenigstens fünf Prüfkörper durch-
geführt. Es wird ein Mittelwert x und die Standardabwei-
chung s auf zwei Nachkommastellen gerundet angege-
ben. Der dynamische Gleitreibungskoeffizient ergibt sich
aus dem Quotienten der so ermittelten Gleitreibungskraft
A ausgedrückt in Gramm (g) durch die durch den Reib-
klotz ausgeübte Kraft von 200 g.
[0047] Darüber hinaus soll die Einlegesohle eine be-
vorzugte Biegesteifigkeit von mindestens 500 mN, ins-
besondere mindestens 600 mN, weiter insbesondere
mindestens 700 mN, weiter insbesondere höchstens
3000 mN, weiter insbesondere höchstens 2000 mN auf-
weisen.
[0048] Die Einlegesohle kann gegenüber einer Einle-
gesohle ohne Beschichtungslinien auf der Sohlenfläche
eine erhöhte Biegesteifigkeit aufweisen, wobei insbeson-
dere die Biegesteifigkeit um 5%, weiter insbesondere um
10%, weiter insbesondere um 15% erhöht ist. Die Bie-
gesteifigkeit soll jedoch vorzugsweise um höchstens
50%, weiter insbesondere um höchstens 40% und weiter
insbesondere um höchstens 30% durch die Beschich-
tungslinien der Einzelmuster erhöht werden. Die Biege-
steifigkeit wird hierbei mit nachfolgendem Test bestimmt:

Test zur Ermittlung der Biegesteifigkeit

[0049] Zur Ermittlung der Rückstellkraft, also der Ei-
genstabilität von erfindungsgemäßen Einlegesohlen,
wird die Biegesteifigkeit von jeweils 10 Mustern unter
Verwendung eines kommerziell erhältlichen Geräts zur
Ermittlung der Biegesteifigkeit bestimmt (bei 23 °C 6 2°C
und 50% 6 2 % Luftfeuchtigkeit). Für die aktuelle Mes-
sung wurde der Gerätetyp 58963.013 der Firma Karl
Frank GmbH, Weinheim-Birkenau, DE, verwendet. Es
kann auch jedes ähnliche Gerät verwendet werden, wo-
bei die Grundeinstellung des Geräts (Biegelänge, Kraft-
arm, Biegewinkel, Winkeldrehgeschwindigkeit) und auch
der definierte Probenkörper beachtet werden müssen.
Es wurden jeweils 10 Muster der Einlegesohle vermes-
sen. Es wurde mit einem Biegewinkel von 30° und einer
Biegelänge von 10 mm gearbeitet. Der Überhang für die
Platzierung des Messfühlers beträgt 6 mm innerhalb des
Randbereichs des Probekörpers 37 (siehe Figur 4b und
4d). Das für die Biegesteifigkeitsmessung eingesetzte
Gerät 30 ist in den Figuren 4a bis 4d schematisch dar-
gestellt. Für die Messung war zudem eine Drehwinkel-
geschwindigkeit von 6°/sec. eingestellt. Als Probenkör-
per wurde ein Probenkörper mit den Abmessungen 40
mm x 40 mm definiert. Bei Produkten mit größerer Di-
mension wurde der entsprechend definierte Probenkör-
per ausgestanzt.
Das für die Biegesteifigkeitsmessung eingesetzte Gerät
30 umfasst dabei einen Probenhalter 32 mit einer Ein-
spannklemme 34 und einer Rändelschraube 36, die ein
Zusammentreffen der beiden Einspannplatten 34a und
34b zur Befestigung des Probenkörpers 37 ermöglicht.
Die Einspannklemme 34 ist dabei auf einer scheibenför-
migen Platte 38 aufgebracht, wobei diese Platte 38 durch
geräteinterne Funktionssteuerung bei der Durchführung
der Messung eine Drehung im Uhrzeigersinn gemäß des
eingegebenen Biegewinkels (hier 30°) durchführt. Die
Drehwinkelgeschwindigkeit der Platte 38 beträgt 6°/sec.
Die Wahl des Biegewinkels kann dabei an einem weite-
ren Vorrichtungsbereich 40 festgelegt und mittels einer
Rändelschraube 42 justiert werden. Die eigentliche
Messvorrichtung 44 umfasst eine Messzelle 46. Hierin
werden die durch einen Messfühler 48 aufgenommenen
Kräfte in einen Kraftmesswert umgewandelt und letztlich
als Messwert auf einem Display 50 angezeigt. Der Mess-
fühler 48 ist bei diesem Gerät in Form einer vertikal ste-
henden Schneide ausgeführt. Die schon erwähnte Bie-
gelänge L (also die Länge des Kraftarms) ist dabei durch
Justierung der Messvorrichtung 44 über eine Rändel-
schraube 52 in Richtung des Pfeils 53 einstellbar. Die
Biegelänge L ist dabei zu verstehen als die Länge des
Bereichs, der sich zwischen Messfühler und nächstlie-
gender Kante der Einspannklemme 34 befindet und den
Kraftarm bildet; die Biegelänge L ist 10 mm.
[0050] Für die Versuchsdurchführung wird der viere-
ckige Probenkörper 37 (siehe Figur 4d) zwischen die Ein-
spannplatte 34a, b der Einspannklemme 34 im Proben-
halter 32 fixiert. Die Einspannklemme 34 und ihre Ein-
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spannplatten 34 a, b weisen hierbei eine Breite von 2,4
cm und eine Länge von 4,0 cm auf. Der Probenkörper
37 ist dabei mit der die Beschichtung aufweisenden
Oberseite in Richtung des Messfühlers eingespannt. Vor
Versuchsbeginn wird außerdem die Schneide des Mess-
fühlers bis zur Berührung der Probe an den anderen End-
bereich des Probenkörpers herangeführt und justiert, so
dass der Probenköper die Schneide des Messfühlers ge-
rade berührt. Ein Überhang 55 des Probenkörpers 37
über die Schneide des Messfühlers beträgt ca. 6 mm
(siehe Figur 4d). Bei Durchführung der Messung dreht
sich die Platte 38 mit der Einspannklemme 34 im Uhr-
zeigersinn bis zu dem angegebenen Biegewinkel, was
dann zu einer Verformung des Probenkörpers führt. Der
Probenkörper wird gegen die Messzelle gebogen. Die
durch die Verformung verursachten Kräfte werden in ab-
lesbare Messdaten umgewandelt und an dem Display
50 angezeigt.
[0051] Die Einlegesohle kann dabei bezüglich des
Grundmaterials ein- oder mehrlagig ausgebildet sein und
insbesondere ein Vliesmaterial umfassen. Die Vliesma-
terialien umfassen vorzugsweise natürliche celluloseba-
sierte Fasern oder synthetische Fasern oder Mischun-
gen daraus.
[0052] Das Grundmaterial weist, insbesondere auch
bei mehrlagigem Grundmaterial, eine Basislage mit ei-
nem Flächengewicht vorzugsweise von mindestens 180
g/m2, weiter vorzugsweise von mindestens 200 g/m2,
weiter vorzugsweise von mindestens 220 g/m2, weiter
vorzugsweise von höchstens 300 g/m2, weiter vorzugs-
weise von höchstens 280 g/m2, weiter vorzugsweise von
höchstens 250 g/m2 auf.
[0053] Vorzugsweise beträgt die Dicke der Einlege-
sohle, dabei einschließlich der Beschichtung auf der
Sohlenfläche 1 - 3 mm, vorzugsweise 1 -2 mm.
[0054] Die Bestimmung der Dicke einer Einlegesohle
(inklusive der Beschichtung) wird unter Anwendung ei-
nes spezifischen Messdrucks von 0,5 kPa auf einer Tas-
terfläche von 25 cm2 durchgeführt. Insbesondere kann
ein Dickenmessgerät DMT der Firma Schröder verwen-
det werden. Im übrigen wird die Dicke in Anlehnung an
DIN EN ISO 9073-2: 1995 bestimmt.
[0055] Vorzugsweise weist die Einlegesohle eine Luft-
durchlässigkeit von mindestens 50 mm/s, insbesondere
mindestens 70 mm/s, weiter insbesondere mindestens
100 mm/s auf.
[0056] Die Bestimmung der Luftdurchlässigkeit erfolgt
dabei wie folgt:
Die Messung der Luftdurchlässigkeit ist an die Norm DIN
EN ISO 9237: 1995-12 angelehnt. Die Luftdurchlässig-
keit wird ausgedrückt als Geschwindigkeit eines Luftstro-
mes, welcher unter festgelegten Bedingungen, nämlich
für die Prüffläche, dem Differenzdruck und der Zeit, senk-
recht zur Oberfläche durch die Messprobe hindurchgeht.
[0057] Als Prüfgerät ist ein Luftdurchlässigkeitsprüfge-
rät nach DIN EN ISO 9237 einzusetzen. Ein derartiges
Luftdurchlässigkeitsprüfgerät umfasst einen kreisförmi-
gen Probenhalter mit einer Öffnung mit einer definierten

Prüffläche, von 20 cm2, weiter eine Vorrichtung zur ver-
windungsfreien und sicheren Befestigung der Messpro-
be, weiter bevorzugt auch zusätzlich eine Schutzringvor-
richtung, als Zusatz zur vorgenannten Vorrichtung zur
Verhinderung von Entweichen von Luft über die Pro-
benkanten, weiter ein mit dem Prüfkopf verbundenes
Druckmessgerät, eine Vorrichtung zur Erzeugung einer
konstanten Luftströmung und zur Einstellung der Strö-
mungsgeschwindigkeit, mit der ein Differenzdruck er-
zeugt werden kann und weiter ein Durchflussmessgerät
zur Anzeige der Strömungsgeschwindigkeit. Für die
Durchführung der Messung kann beispielsweise das Ge-
rät Typ FX 3300 Labortester III der Firma Textest AG,
Schwerzenbach, Schweiz eingesetzt werden.
[0058] Zur Probenvorbereitung ist vor Beginn der Prü-
fung die Probe mindestens 24 Stunden im Normklima
bei 20 6 2 °C und 65 6 4% relativer Luftfeuchtigkeit zu
lagern. Bei der Prüfung sind die gleichen Bedingungen
einzustellen (20 6 2 °C und 65 6 4% RF).
[0059] Das Prüfmuster ist auf dem kreisförmigen Pro-
benhalter zur Vermeidung von Falten mit ausreichender
Spannung zu befestigen. Falls jedoch Falten entstehen,
ist darauf zu achten, dass sich das Flächengebilde, also
das Prüfmuster nicht in der Einspannebene verwindet
wird. Bei der zu messenden Einlegesohle wird die Soh-
lenfläche mit der Beschichtung in Richtung der Unter-
druckseite eingespannt, um Lecks zu vermeiden. Das
Sauggebläse, das geeignet ist, die Luft durch das Prüf-
muster hindurch zu drücken oder eine sonstige derartige
Vorrichtung ist in Betrieb zu nehmen und die Strömungs-
geschwindigkeit ist bis zum Erreichen des Differenzdru-
ckes stufenlos einzustellen. Nach Erreichen von Strö-
mungsgeschwindigkeiten unter stabilen Bedingungen,
zumindest nach Abwarten von mindestens einer Minute
ist die Strömungsgeschwindigkeit zu notieren. Die Prü-
fung ist an unterschiedlichen Stellen der Messprobe min-
destens 10 mal unter den gleichen Bedingungen zu wie-
derholen. Als Differenzdruck wird im vorliegenden Fall
der Einlegesohle 100 Pa eingesetzt.
[0060] Die Luftdurchlässigkeit R ist in mm/s mit Hilfe
der in der Norm angegebenen Gleichung zu berechnen: 

[0061] Dabei bedeuten
q (v) : arithmetisches Mittel des Luftstromes in dm3/min
(l/min)
A : Prüffläche, in cm2, hier 20 cm2

167: Umrechnungsfaktor von dm3/min oder l/min je cm2,
in mm/s
[0062] Im Falle von Untersuchungen, in denen kein der
Prüffläche des kreisförmigen Probenhalters angepass-
tes Prüfmuster vorhanden ist oder bereitgestellt werden
kann, wie beispielsweise bei kleineren und/oder nicht
kreisförmigen Prüfmustern, kann ein Prüfmuster mittels
Zusammenbau mit einem Trägermaterial eingesetzt wer-
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den. Dann müssen bei Messung neben der Messung des
eigentlichen Prüfmusters parallele zur Korrektur und
Normierung notwendige Messungen, sogenannte Nega-
tiv- und Nullkontrollen, die die Träger- und Klebermate-
rialien berücksichtigen, mitgeführt und in die Auswertung
miteinbezogen werden.
[0063] Bei der Einlegesohle handelt es sich vorzugs-
weise um ein Einwegprodukt. Grundsätzlich sind jedoch
auch Einlegesohlen denkbar, die gewaschen oder gerei-
nigt werden können.
[0064] Auf die vorliegende Weise kann eine Einlege-
sohle bereitgestellt werden, die besonders günstige Ei-
genschaften hinsichtlich Biegesteifigkeit, Atmungsaktivi-
tät, Luftdurchlässigkeit sowie Antirutscheigenschaften
der Sohle aufweisen.
[0065] Weitere Merkmale und Einzelheiten sowie Vor-
teile der Erfindung ergeben sich aus der zeichnerischen
Darstellung und nachfolgender Beschreibung der erfin-
dungsgemäßen Schuhsohle. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Darstellung einer Sohlenfläche einer er-
findungsgemäßen Einlegesohle

Figur 2 eine Einlegesohle vor Aufbringen der Be-
schichtung,

Figuren
3a - e) zeigen verschiedene Einzelmuster der Be-
schichtung,

Figuren
4a - c) zeigen eine schematische, nicht maßstabs-
getreue Aufsicht auf ein Biegesteifigkeitsgerät mit
Durchführung der Messung,

Figur 4d eine Ansicht auf den Probenhalter in Rich-
tung der Pfeile D-D in Figur 4a und

Figur 5 zeigt eine schematische, nicht maßstabsge-
treue Darstellung eines Ausschnitts eines Shore-A
Härtemessgeräts.

[0066] Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf die Sohlenflä-
che einer erfindungsgemäßen Einlegesohle 100, wobei
die Sohlenfläche 102 in Anwendung der Einlegesohle
einer Brandsohle eines Schuhs zugewandt ist und die
der Sohlenfläche gegenüberliegende Fläche dem Fuß
als Fußfläche zugewandt ist. Die Einlegesohle 100 be-
steht aus einem Grundmaterial aus Vliesmaterialien aus
einer Mischung von natürlichen cellulosebasierten Fa-
sern und synthetischen Fasern. Dieses Grundmaterial
bildet eine Wattevliesschicht und ist dadurch verfestigt,
dass sie prägekalandriert wurde, das heißt, sie wurde
zwischen einer geheizten Kalanderwalze mit vorsprin-
genden Prägevorsprüngen und einer Gegendruckwalze
hindurchgeführt. Auf diese Weise wurde die aus der Figur
2 ersichtliche Oberflächenstruktur mit im dargestellten
Fall punktförmigen und stegförmigen Prägestrukturen

106 gebildet. Die Gravurtiefe, die durch das Kalandrieren
erreicht wird, beträgt im vorliegenden Fall 0,7 mm, kann
jedoch in gewünschter Weise vom Fachmann aufgrund
seines Fachwissens eingestellt werden. Im Bereich der
Prägung bilden sich hochverdichtete geprägte Bereiche
106 neben demgegenüber weniger verdichteten Berei-
chen 110. Der Anteil der hochverdichteten Bereiche 106
an der Gesamtfläche beträgt in diesem Fall 5-10%.
[0067] Im Falle von einem mehrlagigen Grundmaterial
kann die Verbindung der Lagen über ein Kalandersystem
mit zwei Stahlwalzen über Druck und Temperatur erzielt
werden, und dabei gleichzeitig die Prägung 106 aufge-
bracht werden. Das heißt, eine der beiden Kalanderwal-
zen weist eine Gravur auf.
[0068] Das mehrlagige Grundmaterial der Einlegesoh-
le weist dabei eine Basislage mit einer Grammatur von
vorzugsweise 200 - 250 g/m2 auf.
[0069] Wie Figur 1 zeigt, ist auf der der Fußsohle ab-
gewandten und der Brandsohle eines Schuhs zuge-
wandten Sohlenfläche 102 der Einlegesohle 100 eine
Beschichtung 112 aus Beschichtungslinien 114 vorge-
sehen. Diese dient dazu, ein Verrutschen der Einlege-
sohle 100 im Schuh zu verhindern und darüber hinaus
die Biegesteifigkeit der Sohle zu verbessern. Die Be-
schichtungslinien 114 sind polymerbasiert und bestehen
vorzugsweise aus EVA (Ethylen-Vinyl-Acetat). Das Ma-
terial hat vorzugsweise eine Shore A-Härte von 60 - 80.
Das Aufbringen der Beschichtungslinien erfolgt mittels
eines Gravurverfahrens, wobei die Einlegesohle 100 zwi-
schen einer Gravurwalze und einer Gegenwalze hin-
durchgeführt wird. Die Breite der Beschichtungslinien be-
trägt im vorliegenden Fall 0,5 - 0,7 mm. Die Höhe der
Beschichtungslinien beträgt vorzugsweise 0,2 - 0,3 mm,
so dass durch das aufgebrachte Beschichtungsmuster
keine unangenehmen haptischen Effekte am Fuß auftre-
ten.
[0070] Die in Figur 1 gezeigte Beschichtung weist eine
Vielzahl von Einzelmustern 120 auf, die durch Beschich-
tungslinien 114 gebildet sind. Im dargestellten Fall ist be-
vorzugt jedes Einzelmuster 120 durch Mustergruppen
124 gebildet, wobei die Mustergruppen aus mindestens
drei Musterelementen 126, hier aus konzentrisch ange-
ordneten Kreisen bestehen und zwischen den einzelnen
Kreisen jeder einzelnen ein Einzelmuster bildenden Mus-
tergruppe keine Beschichtungsmasse aufgetragen ist,
also darin ein unbeschichteter Bereich 116 vorliegt. Auf
diese Weise wird durch die Beschichtungslinien 114 in
Summe ein Bedeckungsgrad auf der Sohlenfläche von
ca. 20 - 25% erreicht. Durch die Einzelelemente 120 als
solche wird in Summe eine relativ hohe Flächenabde-
ckung von 80% der Sohlenfläche 102 erhalten, das heißt,
die freien Flächen außerhalb der Einzelmuster 120, also
die die Einzelmuster umgebende äußeren unbeschich-
teten Bereiche 118 nehmen ca. 20% der Sohlenfläche
102 ein. Auf diese Weise kann die Biegesteifigkeit der
Einlegesohle 100 in vorteilhafter Weise gestaltet werden
bei gleichzeitig nur geringer Beeinträchtigung der dem
Grundmaterial der Einlegesohle zugeschriebenen und
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erwünschten Eigenschaften, wie beispielsweise Luft-
durchlässigkeit und/oder Atmungsaktivität, die durch die
Beschichtung nicht wesentlich beeinflusst wird.
[0071] Darüber hinaus bietet eine Beschichtung, bei
der die Einzelmuster 120 sich zwar schneiden, überlap-
pen oder tangieren können, jedoch jedes Einzelmuster
für sich erkennbar bleibt und insbesondere nicht durch
eine durchgehende Linie verbunden werden können, die
von einer Seite (Kante) der Sohle 122a zu einer gegen-
überliegenden Seite (Kante) der Sohle 122b verläuft, den
Vorteil, dass keine Vorzugsrichtungen bestehen. Als Sei-
ten (Kanten) der Sohle 100 werden jeweils zwei gegen-
überliegende Randabschnitte der Sohle 100 angesehen.
Auf diese Weise können in sämtliche Richtungen die An-
tirutscheigenschaften verbessert werden.
[0072] Besonders bevorzugt ist dabei eine Beschich-
tung, bei der aufgrund der Ausgestaltung der Einzelmus-
ter 120 zumindest ein Einzelmuster 120, bevorzugt min-
destens 20% der Einzelmuster 120 der Sohlenfläche, be-
sonders bevorzugt jedes Einzelmuster 120, einen Ab-
schnitt bzw. Bereich 128 aufweist, der senkrecht, also
mit einem Winkel 132 von 90°zu einer beliebigen Rich-
tung 130 in der Fläche der Einlegesohle 100 verläuft, so
wie in Figur 3a schematisch dargestellt ist. Auf diese Wei-
se kann jeder Bewegungsrichtung ein Anteil entgegen-
gesetzt werden, der hierzu senkrecht verläuft und somit
die optimale Rutschhemmung für diese Bewegungsrich-
tung aufweist. Ein derartiger Abschnitt kann auch da-
durch gebildet sein, dass eine imaginäre Tangente 134
anlegbar ist, die zu der jeweiligen Rutschrichtung senk-
recht steht.
[0073] Die optimale Ausprägung der genannten Vor-
teile wird dadurch erreicht, dass die Einzelmuster 120
voneinander diskret sind und insbesondere nicht so in-
einander übergehen, dass sich die Einzelmuster 120 in
der Gesamtheit der Muster auflösen, wie es beispiels-
weise für die Einzelrauten oder Quadrate in einem Git-
termuster der Fall ist.
[0074] Weitere bevorzugte Einzelmuster zeigen die Fi-
guren 3a - 3e, wobei sowohl verschiedene Einzelmuster
miteinander kombiniert werden können, wie die Figuren
3a, 3b, 3d und 3e zeigen, und darüber hinaus auch die
Einzelmuster hinsichtlich der Ausbildung der Beschich-
tungslinien sowohl hinsichtlich deren Höhe als auch hin-
sichtlich deren Breite, einen Unterschied aufweisen kön-
nen. Darüber hinaus ist es auch denkbar, die Beschich-
tungslinien nicht kontinuierlich durchgehend, sondern
unterbrochen auszuführen, wie es beispielsweise in Fi-
gur 3a gezeigt ist, sofern dies nicht zur Auflösung der
Gesamtmuster derart führt, dass die Muster als solche
nicht mehr erkannt werden können.
[0075] Sofern sich ein Einzelmuster 120 als Muster-
gruppe 124 aus mehreren Musterelementen 126 zusam-
mensetzt, können diese, wie in Figuren 3a und 3b dar-
gestellt, einander voll umfänglich mit Abstand umlaufen,
aber auch einander so umlaufen, dass Berührpunkte be-
stehen. Darüber hinaus ist es auch möglich, dass die
einzelnen Musterelemente eines Einzelmusters 120 un-

ter Bildung von Berühr- oder Schnittbereichen angeord-
net sind, wie es beispielsweise Figur 3c zeigt. Auch die
Einzelmuster gemäß den Figuren 3a bis 3e können ana-
log zu Figur 1 so ausgebildet sein, dass die Einzelmuster
einander schneiden, tangieren oder überlappen.
[0076] Der dynamische Reibungskoeffizient der be-
schichteten Sohlenfläche beträgt gemessen in Anleh-
nung an ASTM D 1894-01 zwischen 0,8 und 1,4. Die
Biegesteifigkeit der erfindungsgemäßen beschichteten
Einlegesohle 100 beträgt vorzugsweise 700 - 1000 mN,
wobei sich eine prozentuale der Biegesteifigkeitszunah-
me gegenüber der unbeschichteten Sohle von 15- 20%
ergab. Die Luftdurchlässigkeit der Einlegesohle beträgt
ca. 100 mm/s.

Patentansprüche

1. Einlegesohle (100) für Schuhe mit einem Grundma-
terial, das eine schuhzugewandte Sohlenfläche
(102) und eine gegenüberliegende fußzugewandte
Fußfläche aufweist, wobei auf der Sohlenfläche
(102) eine Beschichtung (112) vorgesehen ist, die
der Sohlenfläche (102) der Einlegesohle (100) eine
gegenüber der unbeschichteten Sohlenfläche (102)
erhöhte Reibungskraft verleiht, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtung (112) aus einer
Vielzahl von durch Beschichtungslinien (114) gebil-
deten Einzelmustern (120) ausgebildet ist, die von-
einander diskret sind und so angeordnet sind, dass
sie nicht durch eine oder mehrere kontinuierlich von
einer ersten Seite (122a) der Sohlenfläche (102) zu
einer gegenüberliegenden zweiten Seite (122b) der
Sohlenfläche (102) verlaufende durchgehende Be-
schichtungslinie (114) bildbar sind, wobei die Einzel-
muster (120) als offene oder geschlossene Muster
ausgebildet sind und wobei ein Einzelmuster (120)
mehr als ein Punkt ist und wobei bei der Ausgestal-
tung des Musters als Linie, die Linie sich nicht aus-
schließlich als eine Gerade in nur einer Vektorrich-
tung erstreckt, sondern dieses Muster aus Linien we-
nigstens eine Krümmung und/oder wenigstens ei-
nen Knick aufweisen muss und wobei die Seiten
(122a,b) der Sohlenfläche (102) alle Ränder oder
Kanten der Sohlenfläche (102) sind.

2. Einlegesohle (100) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein Einzelmuster
(120) mindestens einen Abschnitt aufweist, der zu
einer beliebigen Richtung in der Sohlenfläche (102)
senkrecht verläuft.

3. Einlegesohle (100) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mindestens eine Abschnitt
punktförmig ist und eine hieran angelegte Tangente
senkrecht zu einer beliebigen Richtung in der Soh-
lenfläche (102) verläuft.
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4. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest ein Einzelmuster (120) als Mustergruppe
(124) ausgebildet ist, die mindestens zwei aus Be-
schichtungslinien gebildete Musterelemente (126)
umfasst.

5. Einlegesohle (100) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein erstes Musterelement(126)
ein zweites oder weitere Musterelemente (126) zu-
mindest bereichsweise, insbesondere vollständig
umläuft.

6. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein die
einzelnen Einzelmuster (120) umgebender unbe-
schichteter äußerer Bereich (118) eine von einer ge-
ometrischen Form des Einzelmuster (120) abwei-
chende geometrische Form aufweist.

7. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens ein Einzelmuster (120) auf der Sohlenflä-
che (102) allseitig durch einen unbeschichteten äu-
ßeren Bereich umschlossen ist.

8. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vielzahl an Einzelmustern (120) die Sohlenfläche
(102) im Wesentlichen in ihrer gesamten Erstre-
ckung erfassen.

9. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sohlenfläche (102) einen Bedeckungsgrad durch
die Beschichtungslinien (114) von mindestens 6%,
insbesondere mindestens 8 %, insbesondere min-
destens 10%, weiter insbesondere mindestens 20
% und insbesondere von höchstens 50%, weiter ins-
besondere höchstens 40%, und weiter insbesonde-
re höchstens 30% aufweist.

10. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einzelmuster (120) in Summe einen Flächenanteil
von mindestens 20%, insbesondere mindestens
30%, weiter insbesondere mindestens 40%, und ins-
besondere höchstens 80%, weiter insbesondere
höchstens 70%, weiter insbesondere höchstens
60% der Sohlenfläche (102) einnehmen.

11. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtungslinien (114) eine Linienbreite von min-
destens 0,2 mm, insbesondere mindestens 0,4 mm,
weiter insbesondere mindestens 0,5 mm, weiter ins-
besondere mindestens 0,6 mm, insbesondere von
höchstens 2,0 mm, weiter insbesondere höchstens

1,6 mm, weiter insbesondere höchstens 1,2 mm,
weiter insbesondere höchstens 1,0 mm aufweisen.

12. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtungslinien (114) eine Länge aufweisen,
die mindestens dem 5-fachen der Breite der jewei-
ligen Beschichtungslinie, vorzugsweise mindestens
dem 6-fachen, weiter vorzugsweise mindestens
dem 8-fachen und weiter vorzugsweise mindestens
dem 10-fachen der Breite der jeweiligen Beschich-
tungslinie entspricht.

13. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtungslinien (114) eine Höhe von mindes-
tens 0,1 mm, insbesondere mindestens 0,2 mm und
insbesondere von höchstens 0,8 mm, weiter insbe-
sondere von höchstens 0,6 mm und weiter insbe-
sondere von höchstens 0,4 mm aufweisen.

14. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtungslinien durch durchgehende und/oder
zumindest bereichsweise unterbrochene Linien aus-
gebildet sind, wobei die Unterbrechung nicht länger
als das 10-fache, insbesondere nicht länger als das
8-fache, insbesondere nicht länger als das 6-fache,
insbesondere nicht länger als das 4-fache der Lini-
enbreite der dieser unterbrochenen Stelle benach-
barten Linie ist.

15. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung ein Flächengewicht von mindestens 5
g/m2, insbesondere mindestens 10 g/m2, weiter ins-
besondere von mindestens 15 g/m2, weiter insbe-
sondere von mindestens 20 g/m2, weiter insbeson-
dere von höchstens 50 g/m2, weiter insbesondere
von höchstens 30 g/m2 aufweist.

16. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung polymerbasiert ist und aus Materialien
mit einer Shore A-Härte von mindestens 30, insbe-
sondere mindestens 40, insbesondere mindestens
50, weiter insbesondere mindestens 60, insbeson-
dere von höchstens 90, weiter insbesondere höchs-
tens 80, weiter insbesondere höchstens 70 gebildet
ist.

17. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sohlenseite mit der Beschichtung einen dynami-
schen Reibungskoeffizienten in Anlehnung an
ASTM D1894-01 von mindestens 0,6, insbesondere
mindestens 0,8, weiter insbesondere mindestens
1,0, insbesondere von höchstens 2,0, weiter insbe-
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sondere höchstens 1,5, weiter insbesondere höchs-
tens 1,2 aufweist.

18. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einlegesohle eine Biegesteifigkeit von mindestens
500 mN, insbesondere mindestens 600 mN, weiter
insbesondere mindestens 700 mN, weiter insbeson-
dere höchstens 3000 mN und weiter insbesondere
höchstens 2000 mN aufweist.

19. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einlegesohle (100) gegenüber einer Einlegesohle
ohne Beschichtungslinien auf der Sohlenfläche
(102) eine erhöhte Biegesteifigkeit aufweist, insbe-
sondere dass die Biegesteifigkeit um 5 %, weiter ins-
besondere um 10%, weiter insbesondere um 15%,
weiter insbesondere um höchstens 50 %, weiter ins-
besondere um höchstens 40 %, weiter insbesondere
um höchstens 30% erhöht ist.

20. Einlegesohle (100) nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Grundmaterial der Einlegesohle (100) ein- oder
mehrlagig ausgebildet ist und insbesondere ein
Vliesmaterial umfasst.

Claims

1. An insole (100) for shoes with a base material com-
prising a sole face (102) facing the shoe and an op-
posing foot face facing the foot, a coating (112) being
provided on the sole face (102) which provides the
sole face (102) of the insole (100) with an increased
frictional force relative to the uncoated sole face
(102), characterized in that the coating (112) con-
sists of a plurality of individual patterns (120) formed
by coating lines (114), said patterns being discrete
from one another and arranged in such a way that
they cannot be formed by one or more continuous
coating lines (114) extending continuously from a
first side (122a) of the sole face (102) to an opposing
second side (122b) of the sole face (102), wherein
the individual patterns (120) are formed as open or
closed patterns, and wherein an individual pattern
(120) is more than one dot, and wherein, where the
pattern takes the form of a line, the line must not
extend exclusively as a straight line in just one vector
direction, but rather this line pattern must comprise
at least one curve and/or at least one bend, and
wherein the sides (122a, 122b) of the sole face (102)
are understood to mean all the borders or edges of
the sole face (102).

2. The insole (100) as claimed in claim 1, character-
ized in that at least one individual pattern (120) com-

prises at least one portion which extends perpendic-
ular to any desired direction in the sole face (102).

3. The insole (100) as claimed in claim 2, character-
ized in that the at least one portion is dot-shaped
and a notional tangent applied thereto extends per-
pendicular to any desired direction in the sole face
(102).

4. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that at least one individual
pattern (120) is formed as a pattern group (124),
which comprises at least two pattern elements (126)
formed from coating lines.

5. The insole (100) as claimed in claim 4, character-
ized in that a first pattern element (126) encircles a
second or further pattern elements (126) at least in
places, in particular completely.

6. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that an uncoated outer re-
gion (118) surrounding the separate individual pat-
terns (120) has a geometric shape which differs from
a geometric shape of the individual pattern (120).

7. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that at least one individual
pattern (120) on the sole face (102) is enclosed on
all sides by an uncoated outer region.

8. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the plurality of individ-
ual patterns (120) cover the sole face (102) substan-
tially over the entire extent thereof.

9. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the sole face (102)
exhibits a degree of coverage by the coating lines
(114) of at least 6%, in particular at least 8%, in par-
ticular at least 10%, more particularly at least 20%
and in particular of at most 50%, more particularly
at most 40% and more particularly at most 30%.

10. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the individual patterns
(120) in total occupy a proportion of the surface area
of the sole face (102) of at least 20%, in particular
at least 30% more particularly at least 40% and in
particular at most 80%, more particularly at most
70% and more particularly at most 60%.

11. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the coating lines (114)
have a line width of at least 0.2 mm, in particular at
least 0.4 mm, more particularly at least 0.5 mm, more
particularly at least 0.6 mm, in particular of at most
2.0 mm, more particularly at most 1.6 mm, more par-

19 20 



EP 3 143 893 B1

12

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ticularly at most 1.2 mm, more particularly at most
1.0 mm.

12. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the coating lines (114)
have a length which corresponds to at least 5 times
the width of the respective coating line, preferably at
least 6 times, more preferably at least 8 times and
more preferably at least 10 times the width of the
respective coating line.

13. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the coating lines (114)
have a height of at least 0.1 mm, in particular at least
0.2 mm and in particular of at most 0.8 mm, more
particularly of at most 0.6 mm and more particularly
of at most 0.4 mm.

14. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the coating lines are
formed by continuous lines and/or lines interrupted
at least in places, wherein the interruption is no long-
er than 10 times, in particular no longer than 8 times,
in particular no longer than 6 times, in particular no
longer than 4 times the line width of the line adjacent
this interrupted point.

15. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the coating has a basis
weight of at least 5 g/m2, in particular at least 10
g/m2, more particularly of at least 15 g/m2, more par-
ticularly of at least 20 g/m2, more particularly of at
most 50 g/m2, more particularly of at most 30 g/m2.

16. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the coating is polymer-
based and is formed from materials with a Shore A
hardness of at least 30, in particular at least 40, in
particular at least 50, more particularly at least 60,
in particular of at most 90, more particularly at most
80, more particularly at most 70.

17. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the sole side with the
coating has a dynamic coefficient of friction based
on ASTM D1894-01 of at least 0.6, in particular at
least 0.8, more particularly at least 1.0, in particular
of at most 2.0, more particularly at most 1.5, more
particularly at most 1.2.

18. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the insole has a flex-
ural rigidity of at least 500 mN, in particular at least
600 mN, more particularly at least 700 mN, more
particularly at most 3000 mN and more particularly
at most 2000 mN.

19. The insole (100) as claimed in one of the preceding

claims, characterized in that the insole (100) has
a greater flexural rigidity than an insole without coat-
ing lines on the sole face (102), in particular in that
the flexural rigidity is increased by 5%, more partic-
ularly by 10%, more particularly by 15%, more par-
ticularly by at most 50%, more particularly by at most
40%, more particularly by at most 30%.

20. The insole (100) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the base material of
the insole (100) is of single- or multilayer construction
and in particular comprises a nonwoven material.

Revendications

1. Semelle intérieure (100) pour chaussures, compre-
nant un matériau de base qui présente une surface
de semelle (102) montrant vers la chaussure et une
surface de pied opposée qui montre vers le pied,
dans lequel un revêtement (112) est prévu sur la
surface de semelle (102), qui procure à la surface
de semelle (102) de la semelle intérieure (100) une
force de friction accrue par rapport à la surface de
semelle (102) non revêtue, caractérisée par le fait
que le revêtement (112) est formé d’une pluralité de
motifs individuels (120) qui sont formés par des li-
gnes de revêtement (114) et qui sont distincts les
uns des autres et sont agencés de telle manière
qu’ils ne peuvent pas être formés par une ou plu-
sieurs lignes de revêtement (114) continues qui
s’étendent en continu d’un premier côté (122a) de
la surface de semelle (102) à un deuxième côté
(122b) opposé de la surface de semelle (102), dans
lequel les motifs individuels (120) sont conçus en
tant que motifs ouverts ou fermés et dans lequel un
motif individuel (120) est plus d’un point et dans le-
quel, lorsque le motif est conçu en tant que ligne, la
ligne ne s’étend pas exclusivement comme une ligne
droite dans une seule direction vectorielle, mais que
ce motif fait de lignes doit présenter au moins une
courbure et/ou au moins un pli et dans lequel les
côtés (122a, b) de la surface de semelle (102) sont
tous les bords ou arêtes de la surface de semelle
(102).

2. Semelle intérieure (100) selon la revendication 1,
caractérisée par le fait qu’au moins un motif indi-
viduel (120) présente au moins une section qui
s’étend perpendiculairement à une direction quel-
conque dans la surface de semelle (102).

3. Semelle intérieure (100) selon la revendication 2,
caractérisée par le fait que ladite au moins une
section est en forme de point et qu’une tangente ap-
pliquée à celle-ci s’étend perpendiculairement à une
direction quelconque dans la surface de semelle
(102).
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4. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait qu’au moins un motif individuel (120) est réalisé
en tant que groupe de motifs (124) qui comprend au
moins deux éléments de motif (126) formés à partir
de lignes de revêtement (114).

5. Semelle intérieure (100) selon la revendication 4,
caractérisée par le fait qu’un premier élément de
motif (126) s’étend au moins par zones, en particulier
complètement autour d’un deuxième ou d’autres élé-
ment(s) de motif (126).

6. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait qu’une zone extérieure non revêtue (118) en-
tourant les motifs individuels (120) séparés présente
une forme géométrique qui est différente d’une for-
me géométrique du motif individuel (120).

7. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait qu’au moins un motif individuel (120) sur la sur-
face de semelle (102) est entouré de tous côtés par
une zone extérieure non revêtue.

8. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que la pluralité de motifs individuels (120) re-
couvrent la surface de semelle (102) pour l’essentiel
dans toute son étendue.

9. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que la surface de semelle (102) présente un taux
de recouvrement par les lignes de revêtement (114)
d’au moins 6%, en particulier d’au moins 8%, notam-
ment d’au moins 10%, en outre en particulier d’au
moins 20% et en particulier de 50% tout au plus, en
outre en particulier de 40% tout au plus, et en outre
en particulier de 30% tout au plus.

10. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que les motifs individuels (120) représentent au
total une proportion de surface d’au moins 20%, en
particulier d’au moins 30%, en outre en particulier
d’au moins 40%, et en particulier de 80% tout au
plus, en outre en particulier de 70% tout au plus, en
outre en particulier de 60% tout au plus, de la surface
de semelle (102).

11. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que les lignes de revêtement (114) présentent
une largeur de ligne d’au moins 0,2 mm, en particu-
lier d’au moins 0,4 mm, en outre en particulier d’au
moins 0,5 mm, en outre en particulier d’au moins 0,6

mm, en particulier de 2,0 mm tout au plus, en outre
en particulier de 1,6 mm tout au plus, en outre en
particulier de 1,2 mm tout au plus, en outre en par-
ticulier de 1,0 mm tout au plus.

12. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que les lignes de revêtement (114) présentent
une longueur qui correspond au moins à 5 fois la
largeur de la ligne de revêtement respective, de pré-
férence au moins à 6 fois, en outre de préférence au
moins à 8 fois et en outre de préférence au moins à
10 fois la largeur de la ligne de revêtement respec-
tive.

13. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que les lignes de revêtement (114) présentent
une hauteur de 0,1 mm au moins, en particulier de
0,2 mm au moins et en particulier de 0,8 mm tout au
plus, en outre en particulier de 0,6 mm tout au plus
et en outre en particulier de 0,4 mm tout au plus.

14. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que les lignes de revêtement sont formées par
des lignes continues et/ou interrompues au moins
par zones, l’interruption n’étant pas plus longue que
10 fois, en particulier n’étant pas plus longue que 8
fois, en particulier n’étant pas plus longue que 6 fois,
en particulier n’étant pas plus longue que 4 fois la
largeur de ligne de la ligne adjacente à ce point in-
terrompu.

15. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que le revêtement présente un poids surfacique
d’au moins 5 g/m2, en particulier d’au moins 10 g/m2,
en outre en particulier d’au moins 15 g/m2, en outre
en particulier d’au moins 20 g/m2, en outre en parti-
culier de 50 g/m2 tout au plus, en outre en particulier
de 30 g/m2 tout au plus.

16. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que le revêtement est à base de polymère et est
réalisé à partir de matériaux ayant une dureté Shore
A d’au moins 30, en particulier d’au moins 40, en
particulier d’au moins 50, en outre en particulier d’au
moins 60, en particulier de 90 tout au plus, en outre
en particulier de 80 tout au plus, en outre en parti-
culier de 70 tout au plus.

17. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que la surface de semelle ayant le revêtement
présente un coefficient de frottement dynamique ba-
sé sur ASTM D1894-01 d’au moins 0,6, en particulier
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d’au moins 0,8, en outre en particulier d’au moins
1,0, en particulier de 2,0 tout au plus, en outre en
particulier de 1,5 tout au plus, en outre en particulier
de 1,2 tout au plus.

18. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que la semelle intérieure présente une rigidité
en flexion d’au moins 500 mN, en particulier d’au
moins 600 mN, en outre en particulier d’au moins
700 mN, en outre en particulier de 3000 mN tout au
plus et en outre en particulier de 2000 mN tout au
plus.

19. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que la semelle intérieure (100) présente une ri-
gidité en flexion accrue par rapport à une semelle
intérieure exempte de lignes de revêtement sur la
surface de semelle (102), en particulier que la rigidité
en flexion est accrue de 5%, en outre en particulier
de 10%, en outre en particulier de 15%, en outre en
particulier de 50% tout au plus, en outre en particulier
de 40% tout au plus, en outre en particulier de 30%
tout au plus.

20. Semelle intérieure (100) selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par le
fait que le matériau de base de la semelle intérieure
(100) est formé en une ou plusieurs couche(s) et
comprend en particulier un matériau non tissé.
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