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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine
Schutzfolie (1) fur Oberflachen (22), insbesondere von
lackierten Oberflachen von Fahrzeugen. Dabei ist vorge-
sehen, dass die Schutzfolie (1) eine Tragerlage (2) aus
einem Vlies- oder Schaumstoff umfasst und eine Flachen-
seite der Tragerlage (2) mit einer Klebemasse (3)
beschichtet ist. Die Schutzfolie (1) kann zur Herstellung
eines Formkorpers (12) verwendet werden, dessen Kontur
der Kontur der zu schiitzenden Oberflache (22) entspricht.
Zur Ausbildung der Kontur kann die Schutzfolie (1) oder
ein Zuschnitt (11) davon einem thermischen Formge-
bungsverfahren unterworfen werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schutzfolie fir
Oberflachen, insbesondere fiir Oberflachen von
Kraftfahrzeugen wie Personenkraftwagen, Lastkraft-
wagen, Omnibussen und Zweiradern, Schienen-,
Wasser- und Luftfahrzeugen, ein Formteil aus einer
solchen Schutzfolie sowie Verwendungen der
Schutzfolie und des Formteils.

[0002] Eine Vielzahl von industriellen Erzeugnissen
weist Oberflachen auf, die gegen Beschadigung ge-
schutzt werden mussen. Bei derartigen Oberflachen
kann es sich beispielsweise um polierte Oberflachen,
Oberflachen, die eine Farbschicht tragen, oder sons-
tige schitzenswerte Oberflachen handeln. Der
Transport dieser Erzeugnisse vom Herstellungsort
zum Endabnehmer ist mit einem hohen Risiko einer
Beschadigung dieser Oberflache verbunden. Eine
solche Beschadigung wiirde jedoch den Wert des Er-
zeugnisses mindern und unter Umstanden eine Ab-
nahme des Erzeugnisses durch den Endabnehmer
verhindern.

[0003] Kraftfahrzeuge weisen sowohl im Innen- als
auch im Aufenbereich eine Vielzahl von lackierten
Oberflachen auf. Das Verladen der Kraftfahrzeuge
und deren Transport missen so bewerkstelligt wer-
den, dass die lackierten Oberflachen nicht durch
Steinschlag oder vergleichbare Ereignisse bescha-
digt werden. Es ist daher ublich geworden, derartige
Oberflachen mit einer Schutzfolie zu versehen, die
nach der Fertigstellung der Lackierung und vor dem
Verladen des Kraftfahrzeuges auf die lackierten
Oberflachen aufgebracht wird. Neben lackierten
Oberflachen werden Schutzfolien auch fur polierte
metallische Oberflachen oder Oberflachen aus Holz,
die sich oft im Innenbereich eines Kraftfahrzeuges
befinden, eingesetzt. Derartige Oberflachen werden
im Folgenden als ,zu schitzende Oberflachen” be-
zeichnet.

[0004] Bekannte Schutzfolien weisen in der Regel
eine folienférmige Tragerlage auf, die auf einer Fla-
chenseite mit einer Klebstoffschicht beschichtet ist.
Die Schutzfolie wird mit ihrer Klebstoffseite auf die zu
schitzende Oberflache laminiert. Dabei ist es von
Bedeutung, dass die Schutzfolie gleichmaRig aufge-
tragen wird, um Einschlisse von Luft und Feuchtig-
keit zu vermeiden. Derartige Einschlisse sind be-
kanntermalRen die Ursache von Verfarbungen, die
ebenfalls eine Beeintrachtigung der zu schiitzenden,
empfindlichen Oberflache darstellen kénnen. Die
Schutzfolie wird zumeist manuell abgezogen, sobald
das Erzeugnis, dessen Oberflachen einen solchen
Schutz aufweisen, seinen Bestimmungsort erreicht
hat. Dabei muss sich die Schutzfolie ohne Reif3en
oder Delaminierung der Klebstoffschicht von der Tra-
gerlage von der empfindlichen Oberflache abziehen
lassen.
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[0005] Die vorstehende Beschreibung des Applika-
tionsverfahrens der Schutzfolie auf die empfindliche
Oberflache lasst erkennen, dass eine hohe Sorgfalt
erforderlich ist, um die Schutzfolie frei von Einschlis-
sen aufbringen zu kénnen. Besondere Schwierigkei-
ten bestehen dabei an gekrimmten Oberflachen, so
dass die Applikation der Schutzfolie im Ganzen ein
aufwandiger Prozess ist.

[0006] Aus EP 0 959 119 A2 ist eine Schutzfolie be-
kannt, die eine Lage aus einem Vliesstoff umfasst,
wobei die Lage ein- oder beidseitig mit einer Poly-
merschicht laminiert ist und auf eine Polymerschicht
eine Klebemasse aufgebracht ist.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile
nach dem Stand der Technik zu beseitigen. Es soll
insbesondere eine Schutzfolie fur Oberflachen ange-
geben werden, die einfach und schnell auf eine zu
schitzende Oberflache appliziert werden kann und
Lufteinschlisse wirksam verhindert.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
Anspriiche 1, 9, 11 und 14 geldst. Zweckmallige Aus-
gestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den
Merkmalen der Unteranspriiche.

[0009] Nach MaRgabe der Erfindung ist eine
Schutzfolie fir Oberflachen, insbesondere von la-
ckierten Oberflachen von Fahrzeugen vorgesehen,
wobei die Schutzfolie eine Tragerlage aus einem
Vlies- oder Schaumstoff umfasst und eine Flachen-
seite der Tragerlage mit einer Klebemasse beschich-
tet ist.

[0010] Zwischen der Flachenseite der Tragerlage,
die mit der Klebemasse beschichtet ist, und der Kle-
bemasse kann eine Ankerschicht ausgebildet sein.
Die Ankerschicht kann zum einen die Haftung der
Klebemasse auf der Tragerlage verbessern und/oder
zum anderen eine Sperrschicht fiir die Klebemasse
bilden, so dass ein Eintreten von Bestandteilen der
Klebemasse in die Tragerlage verhindert wird Bei-
spielsweise kann die Tragerlage mit einer Schicht
aus einem Haftvermittler beschichtet sein. Eine An-
kerschicht ist jedoch nicht zwingend erforderlich.

[0011] Die Klebemasse ist vorzugsweise ein Haft-
klebestoff. Der Haftklebestoff ist bevorzugt aus der
Gruppe ausgewahlt, die Haftklebestoffe auf Basis
von Ethylenvinylacetat, Haftklebestoffe auf der Basis
von Polyisobutylen und Kombinationen davon um-
fasst.

[0012] Die Klebemasse sollte eine lackvertragliche
Klebemasse sein, um eine Beschadigung von la-
ckierten Oberflachen zu verhindern. Die Klebemasse
kann auch UV-stabil sein.

[0013] Die Klebemassen werden vorzugsweise mit-
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tels konventioneller Beschichtungsverfahren auf die
Tragerlage aufgebracht. Alternativ kdnnen sie Uber
eine Rasterbeschichtung im Siebdruckverfahren die
Tragerlage laminiert werden.

[0014] Die Starke der Klebemasse, die auf die Tra-
gerlage beschichtet ist, sollte zwischen 1 ym und 100
pm, vorzugsweise zwischen 3 pm und 70 pm und be-
sonders bevorzugt zwischen 5 ym und 50 pm liegen.

[0015] Die andere Flachenseite der Tragerlage, d.
h. die Flachenseite der Tragerlage, die nicht mit der
Klebemasse beschichtet ist, kann mit einer UV-be-
standigen Schicht aus einem polymeren Material be-
schichtet sein. Das polymere Material ist vorzugswei-
se ein polyolefinisches Material. Besonders bevor-
zugt ist das polymere Material ein Material auf Basis
von Polyethylen oder eines Copolymers davon oder
auf Basis von Polypropylen oder eines Copolymers
davon. Die UV-Bestandigkeit der UV-bestandigen
Schicht wird durch den Zusatz von UV-Blockern
und/oder Stabilisatoren zu dem polymeren Material
erreicht.

[0016] Die UV-bestandige Schicht sollte eine Starke
von 5 pm bis 50 pym, bevorzugt 8 ym bis 40 ym und
besonders bevorzugt von 10 pm bis 30 ym aufwei-
sen.

[0017] Die Tragerlage der Schutzfolie besteht aus
einem Vliesstoff oder einem Schaumstoff. Die jewei-
ligen Schichtstarken kdnnen beliebig gewahlt sein
und sind den jeweiligen Erfordernissen anzupassen.
Bevorzugte Materialien aus denen die Tragerlage ge-
bildet ist, sind Polymere, Polyethylen (PE), Polypro-
pylen (PP), Polyestern (PES), Polyethylenterephtha-
lat (PET), Copolymere dieser Verbindungen sowie
Mischungen aus diesen Verbindungen. Die Tragerla-
ge kann durch den Zusatz von Blockern und/oder
Stabilisatoren UV-bestandig ausgeristet sein. Dies
ist jedoch nicht zwingend erforderlich.

[0018] Die Tragerlage sollte eine Starke von 5 pm
bis 50 ym, bevorzugt 8 ym bis 40 ym und besonders
bevorzugt von 10 pm bis 30 pm aufweisen.

[0019] Handelt es sich bei der Tragerlage um eine
Tragerlage aus einem Vliesstoff, so kann der Vlies-
stoff vorteilhaft aus einem Spinnvlies oder einem
Wasserstrahlvlies erhalten werden. Ein Wasser-
strahlvlies wird durch Verfestigung von Filamenten
mittels dinner Wasserstrahlen mit hohem Druck, die
die Filamente verwirbeln, erreicht. Das Spinnvlies
oder der Wasserstrahlvlies kénnen einem Kalandrier-
verfahren unterzogen worden sein. Dies ist jedoch
nicht zwingend erforderlich.

[0020] Die Tragerlage aus Vliesstoff sollte ein Fla-
chengewicht von 1 g/m? bis 120 g/m?, bevorzugt 5
g/m? bis 100 g/m? und besonderes bevorzugt 10 bis

3/11

2010.12.02

80 g/m? aufweisen.

[0021] Ist die Tragerlage ein Vliesstoff, so ist bevor-
zugt eine Flachenseite der Tragerlage mit einer Kle-
bemasse und die andere Flachenseite mit der UV-be-
standigen Schicht aus einem polymeren Material be-
schichtet.

[0022] Handelt es sich bei der Tragerlage um eine
Lage aus einem Schaumstoff, so kann dieser offen-
porig oder geschlossenporig sein. Der Schaumstoff
sollte ein Flachengewicht von von 1 g/m? bis 120
g/m?, bevorzugt 5 g/m? bis 100 g/m? und besonderes
bevorzugt 10 g/m? bis 80 g/m? aufweisen.

[0023] Ist die Tragerlage ein Schaumstoff, so ist vor-
zugsweise eine Flachenseite mit der Klebemasse be-
schichtet, wahrend die andere Flachenseite nicht be-
schichtet ist.

[0024] Die Seite der Klebemasse, die der Tragerla-
ge abgewandt ist, kann mit einer Trennlage versehen
sein. Die Trennlage wird dabei vor dem Aufbringen
der Schutzfolie auf eine empfindliche Oberflache ent-
fernt. Die Trennlage besteht vorzugsweise aus Pa-
pier oder einer Kunststofffolie.

[0025] Die Schutzfolie wird, gegebenenfalls nach
dem Entfernen der Trennlage, so auf die zu schit-
zende Oberflache eines Erzeugnisses aufgebracht,
dass die Klebemasse der Oberflache zugewandt ist.
Nach dem Aufbringen kann die Schutzfolie ange-
driickt werden. Am Bestimmungsort des Erzeugnis-
ses kann die Schutzfolie dann abgezogen werden.

[0026] Die Schutzfolie schitzt die zu schiitzende
Oberflache vor UV-Strahlung flr einen Zeitraum von
bis zu 18 Monaten und vor der Einwirkung von Wind
mit Windgeschwindigkeiten von bis zu 160 km/h.

[0027] Die Schutzfolie kann zur Herstellung eines
Formteiles eingesetzt werden. Dies ist insbesondere
dann vorteilhaft, wenn der Einschluss von Luft zwi-
schen der Schutzfolie und der zu schitzenden Ober-
flache eines Erzeugnisses verhindert werden muss.
Im Vergleich zu einer Schutzfolie ermdglicht das er-
findungsgemafie Formteil eine schnellere und siche-
rere Auftragung auf die zu schiitzende Oberflache.

[0028] Das Formteil wird vorzugsweise durch Zu-
schneiden der Schutzfolie unter Erhalt des Zuschnit-
tes und, falls gewtinscht, durch Anpassung der Kon-
tur des Zuschnittes an die Kontur der Oberflache er-
halten.

[0029] Das Formteil weist vorzugsweise eine Kontur
auf, die der Kontur der Oberflache entspricht, auf die
das Formteil aufgebracht werden soll. Unter Kontur
der Oberflache, auf die das Formteil aufgebracht wer-
den soll, wird dabei die dreidimensionale Flache ver-
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standen, die die zu schitzende Oberflaiche aus-
macht. Eben diese dreidimensionale Oberflache wird
der Schutzfolie verliehen. Weist beispielsweise die zu
schutzende Oberflache Sicken und/oder Erhebungen
auf, sind korrespondiere Sicken und/oder Erhebun-
gen in der Kontur des Formteiles ausgebildet.

[0030] Zur Herstellung des Formteils kann die
Schutzfolie mittels eines Trennverfahrens auf die
Lange und Breite gebracht werden, die erforderlich
sind, um die vorgegebene zu schiitzende Oberflache
abzudecken. Geeignete Trennverfahren sind Stan-
zen, Cuttern oder Lasern. Falls erforderlich kann
dann am so erhaltenen Zuschnitt die Kontur der zu
schitzenden Oberflache nachgebildet werden. Dies
kann beispielsweise mittels eines thermischen Form-
gebungsverfahrens erfolgen. Dieses Formgebungs-
verfahren kann in einem speziellen Werkzeug ausge-
fuhrt werden, in das der Zuschnitt eingebracht wird.
Da der Zuschnitt aus der Schutzfolie auch thermisch
umgeformt werden kann, sind Materialien aus Kunst-
stoffen einsetzbar, die sich durch thermische Form-
gebung verarbeiten lassen.

[0031] Bezuglich weiterer Herstellungsverfahren
wird auf die deutschen Anmeldungen Nr. 10 2008
027 368.6 und 10 2007 057 175.7 verwiesen.

[0032] Das Zuschneiden und das Ausbilden der
Kontur kénnen vor Ort erfolgen. In diesem Fall wird
das Formteil erst am Ort seiner Verwendung herge-
stellt. Alternativ kdnnen die Formteile zentral herge-
stellt werden und dann zum Ort der Verwendung
transportiert werden.

[0033] Bei einer Ausflihrungsform des Formteils
kann auf den Einsatz einer Trennlage verzichtet wer-
den. Dies setzt voraus, dass sich die Klebemasse
von der Flachenseite der Schutzfolie leicht entfernen
Iasst. Eine Verwendung einer Trennlage ist dann nur
beim untersten Formteil notwendig, wenn mehrere
Formteile aufeinander gestapelt werden sollen.
Ebenso kann auch der Boden eines Transportbehal-
ters so ausgertustet werden, dass das dort gelagerte,
an den Boden angrenzende Formteil an diesem nicht
haftet. Alternativ ist auch das Verpacken eines Sta-
pels von Formteilen in einer Folie mdglich. Die An-
zahl der Formteile eines Stapels richtet sich nach den
Prozessbedingungen des Anwenders und/oder der
Grole des Transportbehalters, der die Formteile auf-
nehmen soll.

[0034] Die Formteile sind zum Schutz von Oberfla-
chen vor Beschadigung, beispielsweise durch me-
chanische Beschadigungen oder das Einwirken von
Strahlung wie UV-Strahlung oder sichtbares Licht,
geeignet. Solche Oberflaichen umfassen oberfla-
chenbehandelte Oberflachen, insbesondere lackier-
ten und/oder polierte Oberflachen. Die Formteile sind
insbesondere zum Schutz von derartigen Oberfla-
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chen bei Fahrzeugen wie Kraftfahrzeugen, beispiels-
weise Personenkraftwagen, Lastkraftwagen, Omni-
bussen und Zweiradern, Schienenfahrzeugen, Was-
serfahrzeugen, beispielsweise Booten, und Luftfahr-
zeugen geeignet.

[0035] Zur Applikation wird das Formteil vorzugs-
weise auf die zu schiitzende Oberflache aufgelegt
und, falls erforderlich, an die zu schitzende Oberfla-
che flachig angedriickt. Nach dem Transport des Er-
zeugnisses, das die zu schiitzende Oberflache auf-
weist, zu dessen Bestimmungsort, wird das Formteil
entfernt.

[0036] Bei Fahrzeugen wird das Formteil bevorzugt
auf die zu schiitzende Oberflache nach dem Lackier-
prozess oder auch nachdem Durchlauf des Montage-
prozesses, z. B. nach Zahlpunkt 8, d. h. der letzten
Qualitatskontrolle nach der Fahrzeugmontage aufge-
legt und durch flachiges Andriicken aufgebracht.
Weist das Formteil ein Trennpapier auf, so wird die-
ses vor dem Auflegen entfernt. Das Auflegen und An-
driicken kann mittels eines Roboters oder auch teil-
automatisiert realisiert werden. Vorteilhaft ist, dass
gegenuber einer Applikation von Folienmaterial nicht
auf Lufteinschliisse geachtet werden muss. Derartige
Lufteinschlisse entstehen nicht, da der Aufbau des
erfindungsgemafien Formteiles ein einfacheres und
schnelleres Verarbeiten ermdglicht. In einer Ausfih-
rungsform kann das Auflegen und Andriicken mittels
eines Roboters ausgeflihrt werden, der mit Unter-
druck die Formteile halt. Der Einsatz eines Roboters
ermoglicht die Verringerung des personalen Aufwan-
des auf ein Minimum. Nach dem Transport des zu
schutzenden Objektes zum Bestimmungsort wird das
Formteil durch handisches oder maschinelles Abzie-
hen wieder entfernt.

[0037] Die Erfindung wird nachstehend anhand von
Zeichnungen naher erlautert. Dabei zeigen

[0038] Fig.1 eine schematische Querschnittsdar-
stellung einer ersten Ausflhrungsform einer erfin-
dungsgemalen Schutzfolie;

[0039] Fig.2 eine schematische Querschnittsdar-
stellung einer zweiten Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemalen Schutzfolie;

[0040] Fig. 3 eine schematische Querschnittsdar-
stellung einer dritten Ausflihrungsform einer erfin-
dungsgemalen Schutzfolie;

[0041] Fig.4 eine schematische Querschnittsdar-
stellung einer vierten Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemalen Schutzfolie;

[0042] Fig.5 eine schematische Querschnittsdar-
stellung einer funften Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemalen Schutzfolie;
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[0043] Fig. 6 eine schematische Querschnittsdar-
stellung einer sechsten Ausflihrungsform einer erfin-
dungsgemalfen Schutzfolie; und

[0044] Fig. 7a—e einen beispielhaften Verfahrens-
ablauf zum Aufbringen eines erfindungsgemafen
Formteils auf eine zu schitzende Oberflache.

[0045] In den Fig. 1 bis Fig. 6 sind Schnittdarstel-
lungen von Ausfiihrungsformen der erfindungsgema-
Ren Schutzfolie 1 gezeigt, aus denen die Abfolge der
einzelnen Schichten, aus denen die Schutzfolie 1 zu-
sammengesetzt ist, zu entnehmen ist.

[0046] Diein Fig. 1 gezeigte erste Ausfiihrungsform
der erfindungsgemafRen Schutzfolie 1 weist eine Tra-
gerlage 2 aus einem Vliesstoff auf, auf dessen eine
Flachenseite eine Klebemasse 3 beschichtet ist und
auf dessen andere Flachenseite eine UV-bestandige
Beschichtung 4 beschichtet ist.

[0047] Die in Fig. 2 gezeigte zweite Ausfuhrungs-
form der erfindungsgemafen Schutzfolie 1 entspricht
der ersten Ausfihrungsform, aulRer dass eine Anker-
schicht 5 zwischen der Tragerlage 2 und der Klebe-
masse 3 ausgebildet ist.

[0048] Bei der in Fig. 3 gezeigten dritten Ausfih-
rungsform ist die Klebemasse zusatzlich mit einer
Trennlage 6 versehen. Im Ubrigen entspricht die drit-
te Ausfuhrungsform der zweiten Ausfihrungsform.

[0049] Die in Fig. 4 gezeigte vierte Ausflihrungs-
form der erfindungsgemafen Schutzfolie 1 weist eine
Tragerlage 2 aus einem Schaumstoff auf, auf dessen
eine Flachenseite eine Klebemasse 3 beschichtet ist,
wahrend dessen andere Flachenseite nicht be-
schichtet ist.

[0050] Die in Fig. 5 gezeigte funfte Ausflihrungs-
form der erfindungsgemafen Schutzfolie 1 entspricht
der vierten Ausfiihrungsform, auler dass eine Anker-
schicht 5 zwischen der Tragerlage 2 und der Klebe-
masse 3 ausgebildet ist.

[0051] Bei derin Fig. 6 gezeigten sechsten Ausfih-
rungsform ist die Klebemasse zusatzlich mit einer
Trennlage 6 versehen. Im Ubrigen entspricht die
sechste Ausfuhrungsform der flnften Ausfuhrungs-
form.

[0052] In den Fig. 7a—e wird die Herstellung eines
Formteiles 11 gezeigt, das auf ein Erzeugnis 21 mit
einer zu schutzenden Oberflache 22 (Fig. 7a) aufge-
bracht werden soll. Die Darstellungen sind jeweils
Schnittdarstellungen.

[0053] Die in Fig. 7a gezeigte zu schiitzende Ober-
flache 22 eines Erzeugnisses 21 weist eine mehrdi-
mensionale Oberflache auf.
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[0054] In Fig. 7b ist der Zuschnitt 11 gezeigt, der
aus einer erfindungsgemafen Schutzfolie 1 herge-
stellt worden ist. Die Breite und Lange des Zuschnit-
tes 11 wird dabei von den Abmessungen der zu
schitzenden Oberflache bestimmt. Der Einfachheit
halber weist der Zuschnitt 11 nur eine Tragerlage 2
und die Klebemasse 3 auf. Selbstverstandlich kann
der Zuschnitt weitere Schichten, wie eine Anker-
schicht, UV-bestandige Beschichtung und Trennlage
aufweisen.

[0055] Fig. 7c zeigt den Zustand des Formteils 12,
nachdem der Zuschnitt 11 einem thermischen Form-
gebungsverfahren unterzogen worden ist. Es ist zu
erkennen, das die Kontur des Formteils 12 der Kontur
der zu schitzenden Oberflache 22 des Erzeugnisses

entspricht (Fig. 7d).

[0056] In Fig.7e ist das Formteil 12 auf die zu
schitzende Oberflache 22 aufgebracht und bedeckt
diese vollstandig.

Bezugszeichenliste

1 Schutzfolie

2 Tragerlage

3 Klebemasse

4 UV-bestandige Schicht

5 Ankerschicht

6 Trennlage

1 Zuschnitt aus der Schutzfolie 1

12 Formteil aus Zuschnitt 11

21 Erzeugnis

22  zu schitzende Oberflache des Erzeugnisses
21
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Patentanspriiche

1. Schutzfolie fir Oberflachen, insbesondere von
lackierten Oberflachen von Fahrzeugen, wobei die
Schutzfolie (1) eine Tragerlage (2) aus einem Vlies-
oder Schaumstoff umfasst und eine Flachenseite der
Tragerlage (2) mit einer Klebemasse (3) beschichtet
ist.

2. Schutzfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Flachenseite der Tra-
gerlage (2), die mit der Klebemasse (3) beschichtet
ist, und der Klebemasse (3) eine Ankerschicht (5)
ausgebildet ist.

3. Schutzfolie nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ankerschicht (5)
eine Schicht aus einem Haftvermittler und/oder eine
Sperrschicht fir die Klebemasse (3) ist.

4. Schutzfolie nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Klebe-
masse (3) ein Haftklebestoff ist, ausgewahlt aus der
Gruppe, die Haftklebestoffe auf Basis von Ethylenvi-
nylacetat, Haftklebestoffe auf der Basis von Polyiso-
butylen und Kombinationen davon umfasst.

5. Schutzfolie nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die andere
Flachenseite der Tragerlage (2) mit einer UV-bestan-
digen Schicht (4) aus einem polymeren Material be-
schichtet ist.

6. Schutzfolie nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das polymere Material ein polymeres
Material auf Basis von Polyethylen oder eines Copo-
lymers davon ist.

7. Schutzfolie nach Anspruch 5 oder Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass, wenn die Tragerlage
(2) ein Vliesstoff ist, eine Flachenseite mit der Klebe-
masse (3) und die andere Flachenseite mit der
UV-bestandigen Schicht (4) aus einem polymeren
Material beschichtet ist.

8. Schutzfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass, wenn die Tragerlage
(2) ein Schaumstoff ist, eine Flachenseite mit der Kle-
bemasse (3) und die andere Flachenseite nicht be-
schichtet ist.

9. Formteil aus einer Schutzfolie (1) nach einem
der Anspriiche 1 bis 8.

10. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kontur des Formteils (12) der Kon-
tur der Oberflache (22) entspricht, auf die das Form-
teil (12) aufgebracht werden soll.

11. Verfahren zur Herstellung eines Formteils aus
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einer Schutzfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzfolie (1)
oder ein Zuschnitt (11) davon Warme ausgesetzt
wird, um die Kontur der Schutzfolie (1) oder des Zu-
schnittes (11) an die Kontur der Oberflache (22), auf
die das Formteil (12) aufgebracht werden soll, anzu-
passen.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anpassung in einem Form-
werkzeug vorgenommen wird, in das die Schutzfolie
(1) oder ein Zuschnitt (11) davon eingelegt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder Anspruch
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzfolie (1)
vor der Anpassung mittels Schneiden oder Stanzen
zugeschnitten wird.

14. Verwendung eines Formteils nach Anspruch
9 oder Anspruch 10 zum Schutz von Oberflachen
(22), insbesondere von lackierten Oberflachen von
Fahrzeugen.

15. Verwendung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Formteil auf die zu schuitzen-
de Oberflache (22) aufgelegt wird.

16. Verwendung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Formteil nach dem Auflegen
an die zuschitzende Oberflache (22) flachig ange-
drickt wird.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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