EP 0101676 A1

Europaisches Patentamt

o European Patent Office @) Verdffentlichungsnummer: 01016 76
Office européen des brevets ) A1

®@ EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Anmeldenummer: 83890137.9 & int.cis:A43B 13/40

@ Anmeldetag: 26.08.83

@ Prioritat: 27.08.82 DE 3231971 @ Anmelder: Schaefer, Helmut, Winzierstragse 114,
D-6780 Pirmasens (DE)
. . X @ Erfinder: Schaefer, Helmut, Winzlerstrasse 114,
@ \éﬁ::;f&r;gggz;nggstag der Anmeldung: 29.02.84 D-6780 Pirmasens (DE)

@ Vertreter: Boeckmann, Peter, Dipl.-Ing. et al,
Patentanwiéite Dipl.-Ing. Peter Boeckmann, Dipl.-ing.
@) Benannte Vertragsstaaten: ATDE FR GB IT Leo Brauneiss Strohgasse 10, A-1030 Wien (AT)

@ Brandsohle fiir Schuhg und Verfahren zur Herstellung derseliben.

@ Eine Brandsohle (1) fir Schuhe, bei welcher nach dem Her-
stellen einer Verbindung, vorzugsweise durch eine Naht (3), ‘
zwischen der Brandsohle (1) und dem Schuhoberteil {2) ein die
Laufsohle und/oder das Fussbett bildender Kérper (7) aus Poly-

urethan an die Unterseite (6) der Brandsohle (1) angeschaumt 5 4 9
wird, besteht aus einem Vlies (), das vorzugsweise aus syn- f : / f
thetischen Fasern gebildet ist und in dem zweckmdssig eine = % F 4 )

etwa parallel zur Oberseite (4) der Brandsohle (1) verlaufende 10
Verstérkungseinlage {10) angeordnet ist. Zumindest der obere
Bereich des Viieses (9), der der Brandsohlenoberseite {4}, auf
welcher der Fuss aufruht, benachbart ist, ist mit einer Disper-
sion oder Emulsion impréagniert, welche mindestens 1 Gew.-%,
vorzugsweise 1 bis 5 Gew.-%, Mikrohohlkugeln (11} enthalt,
deren dunne Huille aus einem Vinylidenchiorid-Copolymerisat
besteht und die mit einem Gas geflilit sind. Die Mikrohohlku-
geln {11) kdnnen bereits vor dem Imprignieren in der Disper- =~ 7
sion oder Emulsion enthalten sein, es ist aber auch mdoglich, in

der Dispersion oder Emulsion ein Treibmittel enthaltende Kom-
paktteilchen vorzusehen, aus welchen sich nach dem Impra-

gnieren durch Warmezufuhr die Mikrohohlkugeln (11) in situ

bilden.
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Brandsohle fir Schuhe und Verfahren zur Herstellung
derselben

Die Erfindung betrifft eine Brandsohle fiir Schuhe,
insbesondere fir solche, bei welchen nach der Verbindung
der Brandsohle mit dem Schuhoberteil, beispielsweise durch
eine Naht, ein die Laufsohle und/oder das FuBbett bildender
Korper aus Polyurethan an die Unterseite der Brandsohle an-
geschaumt wird, die aus einem, vorzugsweise aus syntheti-
schen Fasern bestehenden, Vlies, einem Binder und aus Full-
stoffen gebildet ist. Ferner betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung einer solchen Brandsohle. '

Es sind bereits Schuhe der sogenannten "California-
Machart" bekannt, bei welchen die Herstellung derart erfolgt,
daBl zundchst eine Brandsohle aus textilem oder synthetischem
Material mit dem Schuhoberteil, beispielsweise durch eine
Naht, verbunden wird, worauf die Brandsohle mit dem damit
verbundenen Schuhoberteil auf einen Leisten aufgespannt und
in eine Form eingesetzt werden, und daB in diese Form poly-
urethanbildendes Material eingefiillt wird, welches an die
Unterseite der Brandsohle anschdumt und einen Polyurethan-
kbrper bildet, der die Laufsohle und/oder das FuBbett bil-
det. Um zu vermeiden, daB das polyurethanbildende Material
beim Schiumvorgang durch die Brandsohle hindurchdringt und
sich dann mit dem Leisten verbindet, ist es erforderlich,
die Brandsohle mit einem aush&@rtbaren Binder zu imprignieren,
damit die zwischen den Fasern, Fiden od.dgl. vorhandenen
Zwischenrdume im Brandsohlenmaterial geschlossen werden und :
ein Hindurchtreten des Polyurethanschaumes verhindert wird.
Dadurch wird aber die Brandsohle derart verfestigt, daBl sie
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starr und unnachgiebig wird, so dafB eine elastische Ab-
stitzung des Fulles trotz der Verwendung von elastischem,
nachgiebigem Polyurethanschaum fir das Fudbett und/oder
die Laufsohle in unzureichender Weise erfolgt. Die ela-
stischen Eigenschaften des Polyurethanschaumes werden nim-
lich durch die starre, unnachgiebige Brandsohle in uner-
winschter Weise groftenteils unwirksam gemacht.

Ein weiterer Nachteil der bekannten Brandsohlen be-
steht darin, dafl das AnnZhen des Schuhoberteiles an die
durch den Binder verfestigte, starre und harte Brandsohle
schwierig durchzufiihren ist und hdufig zu Verletzungen der
Finger der mit dieser Arbeit betrauten Personen fihrt bzw.
das Tragen von Arbeitshandschuhen erforderlich macht.
SchlieBlich besitzen die bekannten Brandsohlen nur ein un-
zureichendes Warmeisoliervermdgen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Brand-
sohle zu schaffen, die eine elastische Abstiitzung des Fufles
gewdhrleistet bzw. die durch den Polyurethankdrper bewirkte

elastische Abstitzung des FuBles nicht in unerwlinschter Weise

wieder unwirksam macht, und die wirme- und k8lteisolierend
wirkt. Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, daB
zumiindest der obere Bereich des Vlieses, der der Oberseite
der Brandsohle, auf welcher Oberseite der FuB8 aufruht, be-
nachbart ist, mit einer Dispersion oder Emulsion imprig-
niert ist, welche mindestens 1 Gew.%, vorzugsweise 1 bis

5 Gew.-%, Mikrohohlkugeln enthilt, deren dinne Hille aus
einem Vinylidenchlorid-Copolymerisat besteht und die mit

einem Gas gefiillt sind. Da diese Mikrohohlkugeln eine dinne,

elastische, geschlossene Hille aufweisen und ein Gas ent-
halten, wirken diese Mikrohohlkugeln wie Gaspolster, es
wird somit eine elastische, nachgiebige Abstitzung der
FuBSsohle auch durch die erfindungsgem8fe Brandsohle ge-
wihrleistet. Trotzdem wird ein unerwlinschtes Hindurchtre-
ten des polyurethanbildenden lMaterisles beim Schiumvor-
gang durch die erfindungsgem&fle Srandsohle ebenso wie bel
den bekannten starren und steifen Brandsohlen verhindert.
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Bei Verwendung der erfindungsgemdfien Brandsohle wird also
die Elastizitdt des das FuBbett und/oder die Laufsohle bil-
denden Polyurethankdrpers nicht aufgehoben, so dall der mit
einer solchen Brandsohle versehene Schuh hervorragende
druckelastische und trittelastische Eigenschaften besitzt.

Das in die Mikrohohlkugeln eingeschlossene Gas wirkt
welters thermisch isolierend, so dafB bel Verwendung der er-
findungsgeméBen Brandsohle ein angenehmes Tragegefiihl er-
zielt wird. Schliefllich wird auch das Gewicht der erfindungs-
gem8flen Brandsohle, beil welcher die beigemengten Mikrohohl-
kugeln 6 bis 36 % des Gesamtvolumens der Brandsohle aus-
fiillen, betrdchtlich reduziert. Das Annihen des Schuhober-
teiles wird gleichfalls bei der erfindungsgemidfen Brand-
sohle wesentlich erleichtert.

Gem&f einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfin-
dung ist im Vlies etwa parallel zur Ober- und Unterseite
der Brandsohle eine Verstidrkungseinlage angeordnet, wobel
vorzugsweise die Fasern des Vlieses die Verstérkungsein-
lage zumindest teilweise durchsetzen. Dadurch wird die er-
findungsgeméBe Brandsohle extrem reiflifest und dehnungsfest
gemacht, so dafl eine Zerstdrung der Mikrohohlkugeln auch
bei strken Deanspruchungen der Brandsohle nicht erfolgt.

as die Brandsohle bildende Vlies kann zur Ginze mit
der die Mikrohohlkugeln aufweisenden Dispersion oder Emul-
sion dmprigniert sein. ZweckmifBig ist jedoch eine Anord-
nung, bel welcher lediglich der der Oberseite der Brand-
sohle benachbarte Bereich des Vlieses, vorzugswelse etwa
bis zur Verstidrkungseinlage, soferne eine solche vorge-
sehen ist, mit der Dispersion oder Emulsion imprigniert,
wogegen der untere Bereich des Vlieses in dem Polyurethan-
k6rper verankert ist. Dadurch wird eine hervorragende Ver-
bindung zwischen der Brandsohle und dem Polyurethankdrper
beim Anschiumen desselben an die Unterseite der Brandsohle
erzielt, vor allem dann, wenn sich einzelne Fasern des
Vlieses durch die Verstidrkungseinlage hindurcherstrecken,
da dann diese Fasern teilweise in der verfestigten, die
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mikrohohlkugeln enthaltenden Dispersion oder Emulsion ver-
ankert sind, teilweise in dem Polyurethankrper.

Das Vlies besteht zweckm8Big aus Polyesterfasern oder
Polyamidfasern oder Polyacrylfasern, wobel auch lMMischungen
dieser Fasern verwendet werden kdnnen.

Besonders glinstige Resultate werden erzielt, wenn das
Vliies vor seiner Imprignierung ein Flichengewicht zwischen
120 und 360 g/m2 , vorzugsweise zwischen 140 und 200 g/m2
aufwelst. ZweckmiBig ist hiebei das Vlies in einer HMenge
von 55 bis 87 Gew.-% vorgesehen. '

Die Verstarkungseinlage kann aus einem Gewebe, bei-
spielsweise einem Gittergewebe oder einem Bandchengewebe,
oder aus einem Gewirke gebildet sein, ZweckmifBig besteht
die Verstarkungseinlage aus Polypropylenfasern mit einem
Flichengewicht zwischen 72 und 165 g/mz, vorzugsweise zwi-
schen 85 und 115 g/m2.

Als Dispersion zur Impridgnierung des Vlieses wird
zweckmdflig eine Kunststoffdispersion, vorzugswelse eine
Polymerdispersion, verwendet, es kann aber auch das Vlies
mit einer Dispersion auf der Basis Naturkautschuk oder
synthetischer Kautschuk imprigniert sein.

Gute Resultate werden erzielt, wenn der Durchmesser
der Mikrohohlkugeln zwischen 0,01 und 1 mm betrigt, wo-
bel vorzugsweise Mikrohohlkugeln unterschiedlichen Durch-
messers vorgesehen sind. Mikrohohlkugeln der genannten
Grofe bewirken eine gute trittelastische Abstitzung der
FuB3sohle, ohne dafl an der Oberseite der Brandsohle durch
die Mikrohohlkugeln Erhebungen entstehen, welche als sto-
rend empfunden werden. Werden Mikrohohlkugeln unterschied-
lichen Durchmessers verwendet, so figen sich die Mikro-
hohlkugeln kleineren Durchmessers in die Zwischenridume
zwischen den Mikrohohlkugeln grdferen Durchmessers ein,
so daBl eine gleichméBige Gesamtverteilung der Mikrohohl-
kugeln in der Brandsohle erfolgt.

Die Oberseite, auf welcher der Fufl aufruht, der Brand-
sohle kann gegebenenfalls mit einer Abdeckung beispielswei-
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se aus textilem iMaterial versehen sein.

Beim Herstellen der erfindungsgemdfen Brandsohle kann
50 vorgegangen werden, dafl das vorzugsweise aus syntheti-
schen Fasern bestehende Vlies zumindest teilweise mit einer
Dispersion oder Emulsion imprédgniert vird, in welcher ein
Treibmittel enthaltende Kompaktteilchen aus Vinyliden-
Clorid-Copolymerisat enthalten sind, und dafl anschlieBlend
das so imprdgnierte Vlies auf eine Temperatur von mehr als
75OC erwdrmt wird, wobei sich die Mikrohohlkugeln in situ
bilden. Dadurch, daf sich die Mikrohohlkugeln aus den ein
Treibmittel enthaltenden Kompaktteilchen infolge der Wirme-
zufuhr in situ bilden, wird eine gleichmifBig verteilte,
eng aneinanderliegende Anordnung der Mikrohohlkugeln ver-
schiedenen Durchmessers gewghrleistet.

Die Kompaktteilchen, die durch Warmezufuhr die Mikro-
hohlkugeln bilden, sind unter dem Warenzeichen EXPANCEL
bekannt und von der Firma Kema Nord in Sundsvall (Schweden)
zu beziehen.

Die Bildung der Mikrohohlkugeln in situ kann bei der
Trockung einer wisserigen Digpersion bel gleichzeitiger
Warmezufuhr erfolgen. In diesem Fall muB3 eine Dispersion
mit duroplastischen Eigenschaften, beispielsweise eine aus
Melaminharzen oder anderen Aminoplasten bestehende Disper-
sion verwendet werden.

Es kann aber auch erst nach Trocknung der Dispersion
die Bildung der Mikrohohlkugeln in situ durch eine Erwir-
mung auf eine Temperatur von mehr als 85OC erfolgen. Da-
mit sich nach bereits erfolgter Trocknung der Dispersion
die Mikrohohlkugeln noch bilden kOnnen, ist es erforder-
lich, eine Dispersion mit thermoplastischen Eigenschaften
zu verwenden, beispielswelse eine aus Polyacryls8ureester
oder aus Polyvinylacetat bestehende Dispersion.

Nach einem anderen Verfahren zur Herstellung der Brand-
sohle wird das Vlies zumindest teilweise mit einer Disper-

sion oder Emulsion imprdgniert, welche bereits fertige
Mikrohohlkugeln enth&lt, deren dinne Hiille aus Vinyliden-

2
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chlorid-Copolymerisat besteht und deren hohler Kern ein

Gas enthilt, worauf die Dispersion trocknen gelassen wird.
Eine solche Vorgangsweise empfiehlt sich vor allem dann,
wenn nicht das gesamte Vlies, sondern nur der obere Bereich
desselben etwa bis zur Mitte, wo sich vorzugsweise die Ver-
starkungseinlage befindet, imprigniert werden soll. Die Dis-
persion oder Emulsion wird in diesem Fall zweckméBig mit
einer Rakel auf das Vlies aufgebracht.

Die Erwdrmung und/oder Trocknung der Dispersion oder
Emulsion erfolgt vorzugsweise in einem Hochfrequenzfeld.
Dadurch wird der Vorteil erzielt, daB an allen Stellen des
Vliieses eine gleichmidBige Erwdrmung stattfindet, so daB auch
eine gleichmdBige Trocknung der Dispersion oder Emulsion
sowohl an der Oberfldche als auch im Inneren.erfolgt.vBei
Herstellung der Mikrohohlkugeln in situ werden diese weiters
bei Verwendung eines Hochfrequenzfeldes iiberall gleichzeitig
gebildet und sind dasher gleichmiBig im Vlies verteilt.

ZweckmiBig ist es, das Vlies vor dem Imprignieren zu
verfestigen, beispielsweise dadurch, daB man dieses Vlies
wenigstens einmal nadelt.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand von Ausfihr-
ungsbeispielen schematisch veranschaulicht. Fig. 1 zeigt
einen Lingsschnitt durch einen mit einer erfindungsgemifien
Brandsohle ausgestatteten Schuh. Fig. 2 zeigt in vergrtBer-
ter Darstellung eine erfindungsgemif ausgebildete Brand-
sohle mit daran angeschidumtem Polyurethankdrper im Schnitt.
Fig. 3 stellt eine weltere Ausfihrungsform der erfindungs-
gemdBen Brandsohle mit daran angeschiumtem Polyurethankor-
per im Schnitt dar.

Der in Fig. 1 dargestellte Schuh weist eine Brandsohle
1 auf, welche mit einem Schuhoberteil 2 durch eine Naht 3
verbunden ist. Die Oberseite 4 der Brandsohle, auf welcher
der FuB aufruht, kann durch eine Abdeckung 5 aus fldchi-
gem Material abgedeckt sein. An der Unterseite 6 der Brand-
sohle 1 ist ein das FuBbett bildender Polyurethankdrper 7
angeschdumt, welcher an seiner Unterseite die Laufsohle 8
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trégt. Die Laufschle 8 kann auch einstickig mit dem Poly-~-
urethankdrper 7 ausgebildet sein bzw. aus dem Polyurethan-
kOrper 7 bestehen.

¥Wie aus den Fig. 2 und 3 hervorgeht, besteht die Brand-
sohle 1 aus einem Vlies 9 aus synthetischen Fasern, in dem,
etwa in der Mitte zwischen der Oberseite 4 und der Unter-
seite 6, eine Verstidrkungseinlage 10 angeordnet ist, die
aus einem Gewebe, beispielswelse einen Bindchengewebe, oder
einem Gewirke aus synthetischen Fasern besteht. Die Fasern
des Vlieses 9 verlaufen teilweise von der Oberseite 4 zur
Unterseite 6 der Brandsohle 1 und durchsetzen hiebei die
Verstirkungseinlage 10.

Bei der Ausfihrungsform nach Fig. 2 ist das Vlies 9
zur Ginze mit einer Dispersion oder Emulsion impréagniert,
welche mindestens 1 Gew.-% Mikrohohlkugeln 11 enthdlt, de-
ren diinne Hiille aus Vinylidenchlorid-Copolymerisat besteht
und deren hohler Kern ein Gas enthdlt. An der Unterseite 6
der Brandsohle 1 ist der Polyurethankdrper 7 angeschiumt.

Mikrohohlkugeln der erwdhnten Art sind bereits bekannt
und beispielsweise in der Literaturstelle Modern Plastics,
August 1969, Seiten 55 bis 57 beschrieben.

Die Ausfihrungsform nach Fig. 3 unterscheidet sich
von der Ausfihrungsform nach Fig. 2 dadurch, daB lediglich
der der Oberseite 4 benachbarte Teil des Vliieses 9 etwa
bis zur Verstirkungseinlage 10 mit einer Dispersion im-
préagniert ist, welche die erwdhnten Mikrohohlkugeln be-~
sitzt. Der unterhalb der Verstirkungseinlage 10 befind-
liche, nicht imprignierte Bereich des Vliieses 9 wird bel
dieser Ausfiihrungsform in den Polyurethanteil 7 eingebet-
tet, wodurch sich eine noch bessere Verbindung zwischen der
Brandsohle und dem Polyurethanteil 7 ergibt.

Bei der Herstellung der Brandsohle kann so vorgegangen
werden, da3 das Vliies 9 mit der Verstirkungseinlage 10 ver-
sehen wird und anschliefend mit einer Dispersion imprigniert
wird, in der ein Treibmittel enthaltende Kompaktteilchen
aus Vinylidenchlorid-Copolymerisat enthalten sind. An-
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schlieBend wird das imprdgnierte Vliies 9 auf eine Tempera-
tur von mehr als 750C erwdrmt, wobei sich die rviikrohohl-
kugeln in situ bilden.

Die Bildung der Mikrohorl'iugeln in situ kann gleich-
zeitig mit der Trocknung der wésserigen Dispersion durch
Warmezufuhr erfolgen. Vorzugsweis erfolgt die Warmezufuhr
im Hochfrequenzfeld. Dies bringt den Vorteil mit sich, dafB
an allen Stellen des Vlieses eine gleichmifBige Drwarmung
stattfindet und dadurch auch die Mikrohohlkugeln iberall
gleichzeitig gebildet werden.

Wenn die Bildung der Mikrohohlkugeln in situ gleich-
zeitig mit der Trocknung der wisserigen Dispersion erfolgt,
so mufl eine Dispersion mit duroplastischen Eigenschaften,
beispielsweise eine aus Melaminharzen oder anderen Amino-
plasten bestehende Dispersion verwendet werden.

Bs kann aber auch die Bildung der IMikrohohlkugeln aus
den Kompaktteilchen erst nach berelts erfolgter Trocknung
der Dispersion erfolgen. In diesem Fall ist es erforderlich,
eine Dispersion mit Thermoplastischen Eigenschaften zu ver-
wenden, beispielsweise eine aus PolyacrylsZureester oder
Pclyvinylacetat bestehende Dispersion.

Zweckmdfig ist es, das Vlies 9 vor dem Imprignieren
zu verfestigen, beispielsweise dadurch, dall man dieses Vlies
9 wenigstens einmal radelt.

Es kann aber auch so vorgegangen werden, dafB das Vlies
9 mit einer Dispersion imprigniert wird, welche bereits
fertige Mikrohohlkugeln 11 enth#lt. Dies ist beispielsweise
beli der Ausfihrungsform nach Fig. 3 zweckm8flig, wo ledig-
lich der obere Bereich des Vlieses 9 imprdgniert wird. Die
mit fertigen Mikrohohlkugeln 11 versehene Dispersion wird
in diesem PFalle beispielsweise mittels einer Rakel auf das
Vlies aufgetragen und trocknen gelassen. Nach dem Trocknen
wird die so gebildete Brandsohle mit dem Schuhoberteil 2
verbunden und anschlieflend an die Unterseite der Brandsohle
1 das polyurethanbildende Material angeschiumt, aus welchem
der Teil 7 gebildet wird, welcher das FuBbett und/oder die
Laufsohle bildet.

r
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Patentanspriche:

1. Brandsohle fiir Schuhe, insbesondere flr solche, beil
walchen nach der Verbindung der Brandsohle (1) mit dem Schuh-
oberteil {(2), beispielsweise durch eine Naht (3), ein die
Laufsohle und/oder das FuBibett bildender Korper (7) aus
Polyurethan an die Unterseite (6) der Brandsohle {1) ange-
schdumt wird, die aus einem, vorzugsweise aus synthetischen
Fasern bestehenden, Vlies (9), einem Binder und sus Fiillstof-
fen pebildet ist, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest der ‘
obere Bereich des Vlieses (9), der der Oberseite (4), auf
welcher der Fufl aufruht, benachbart ist, mit einer Disper-
sion oder Emulsion imprégniert ist, welche mindestens 1
Gew.-%, vorzugsweise 1 bis 5 Gew.-%, Mikrohohlkugeln (11)
enthdlt, deren dinne Hiille aus einem Vinylidenchlorid-Copo-
lymerisat besteht und die mit einem Gas geflillt sind.

2. Brandsohle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB im Vlies (9) etwa parallel zur Ober- und Unterseite (4,6)
der Brandsohle (1) eine Verstirkungseinlage (10) angeordnet
ist, wobel vorzugsweise die Fasern des Vlieses (9) die Ver-
stirkungseinlage (10) zumindest teilweise durchsetzen.

3. Brandsohle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB lediglich der der Oberseite (4) der Brandsohle
(1) benachbarte Bereich des Vlieses (9), vorzugsweise etwa
bis zur Verstirkungseinlage (10),mit der Dispersion oder
Emulsion imprigniert ist, wogegen der untere Bereich des
Vliieses (9) in dem Polyurethankdrper (7) verankert ist.

44, Brandsohle nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Vlies (9) aus Polyesterfasern und/oder
Polyamidfasern und/oder aus Polyacrylfasern besteht.

5. Brandsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurd
gekennzeichnet, dafl das Vlies vor seiner Imprignierung ein
Flichengewicht zwischen 120 und 360 g/mz, vorzugsweise zwi-
schen 140 und 200 g/m2 aufweist.

6. Brandsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurh
gekennzeichnet, daB das Vlies (9) in einer Menge zwischen
55 und 87 Gew.-% vorgesehen ist.

7. Brandsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
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durch gekennzeichnet, daB die Verstirkungseinlage (10)
aus einem Gewebe, beispielsweise einem Gittergewebe oder
einem B&ndchengewebe, oder aus einem Gewirke besteht.

8. Brandsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Verstdrkungseiniage (10)
aus Polypropylenfasern mit einem FlEchengewicht zwischen
72 und 165 g/mz, vorzugsweise zwi:zchen 85 und 115 g/m2
besteht.

9. Brandsochle nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daf das Vlies(9) mit einer Kunst-
stoffdispersion, vorzugsweise einer Polymerdispersion, im-
prégniert ist.

10. Brandsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-~
durch gekennzeichnet, daB das Vlies (9) mit einer Disper-
sion auf der Basis Naturkautschuk oder synthetischer Kaut-
schuk imprigniert ist.

11. Brandsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB das Vlies (9) mit einer Disper-
sion mit duroplastischen Eigenschaften, beispielsweise
mit einer Dispersion aus Melaminharzen oder anderen Amino-
plasten, imprigniert ist.

12. Brandsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB das Vlies (9) mit einer Disper-
sion mit . thermoplastischen Eigenschaften, beispiels-
weise mit einer Dispersion aus Polyacrylsdureester oder
Polyvinylacetat, imprdgniert ist.

13. Brandsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB der Durchmesser der Mikrohohl-
kugeln (11) zwischen 0,01 und 1 mm betrigt, wobei vorzugs-
weise Mikrohohlkugeln unterschiedlichen Durchmessers vor-
gesehen sind.

14. Brandsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB ihre Oberseite (4}, auf welcher
der FuB aufruht, mit einer Abdeckung (5) beispielsweise

aus textilem Material versehen ist.
15. Brandsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
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durch gekennzeichnet, daBl ihre Gesamtstérke zwischen 2 und
4,5 mm betrigt.

16. Brandsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dafl ihr Gesamtflichengewicht bei
einer Stdrke von 4,5 mm im trockenen Zustand unter 950 g/m2
liegt.

17. Verfahren zur Herstellung einer Brandsohle nach
einem der Anspriliche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, da8
ein vorzugswelse aus synthetischen Fasern bestehendes Vlies
(9) zumindest teilweise mit einer Dispersion oder Emulsion
imprégniert wird, in welcher ein Treibmittel enthaltende
Kompaktteilchen aus Vinylidenchlorid-~Copolymerisat enthal-
ten sind, und dafl anschlieflend das so impragnierte Vliies
(9) auf eine Temperatur von mehr als 75°C erwirmt wird, wo-
bei sich die Mikrohohlkugeln (11) in situ bilden.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
daB8 die Bildung der Mikrohohlkugeln (11) bei der Trocknung
einer wisserigen Dispersion mit duroplastischen Eigenschaf-
ten erfolgt, welche vorzugsweise eine Hirte von mehr als
96 Shore A aufweist.

19. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
daB die Bildung der Mikrohohlkugeln (11) nach der Trocknung
einer Dispersion mit thermoplastischen Eigenschaften durch
Erwarmung auf eine Temperatur von mehr als 85°¢ erfolgt.

20. Verfahren zur Herstellung einer Brandsohle nach
einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, da8
des Vliies (9) zumindest teilweise mit einer Dispersion oder
Emulsion imprigniert wird, welche Mikrohohlkugeln (11) ent-
hdlt, deren dlnmne Hille aus Vinylidenchlorid-Copolymerisat
besteht und deren hohler Kern ein Gas enthdlt, worauf die
Dispersion trocknen gelassen wird.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich-
net, daBf die Imprignierung des Vlieses (9) etwa bis zur
Mitte desselben erfolgt, wo sich vorzugsweise die Verstér-
kungseinlage (10) befindet.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 21, da-
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durch gekennzeichnet, daB die Dispersion oder Efmulsion nit
einer Rakel auf das Vliies (9) aufgebracht wird.

23. Verfahren nach einem der Anspriche 17 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, daB die Erwirmung und/oder Trocknung
der Dispersion oder Emulsion in einem Hochfrequenzfeld er-
folgt.

24, Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, daf das Vlies (9) vor dem Aufbringen
der Dispersion oder Emulsion, beispielsweise durch Nadeln,
vorverfestigt wird.
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