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Zusammenfassung
Oberflachenschutzfolie mit einer Tragerschicht (2) und einer damit verbundenen

Adhasionsschicht (3), wobei eine Bedruckung (4) zwischen der Tragerschicht (2) und
der Adhéasionsschicht (3) angeordnet ist.

(Fig. 1)
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Die vorliegende Erfindung betrifft Oberflachenschutzfolien geman den Merkmalen
des Oberbegriffs des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zur Herstellung derselben
geman den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 10.

GattungsgeméBe Oberflachenschutzfolien zum tempordren Schutz von Bauteilen
sind aus der DE 43 11 322 A1, der EP 1 388 582 A1, der EP 2 248 653 A2 und der
DE 10 2009 020 624 A1 hinlanglich bekannt.

Ublicherweise werden die Schutzfolien nach der Montage der genannten Bauteile
wieder entfernt, wobei keine Klebereste oder Ahnliches auf den Bauteilen verbleiben
sollen.

Fir den effektiven Einsatz derartiger Oberflachenschutzfolien ist es notwendig, dass
deren Adhasionsschicht nicht an der anderen Seite der Oberflachenschutzfolie
haftet. Denn nur so ist es mdéglich, die Oberflachenschutzfolie als Rolle zu
transportieren und zu lagern. Ist die Haftung zwischen Adhéasionsschicht und
Oberseite der Schutzfolie zu groB, ist es entweder nicht méglich dieselbe von der
Rolle abzurollen oder es entstehen wahrend des Abrollens irreparabele
Folientberdehnungen oder Kleberiibertrag bzw. Defekte.

Der beschriebene Sachverhalt steht nun im Widerspruch mit dem Wunsch die
Oberflachenschutzfolie zu bedrucken. Gewlnschte Bedruckungen kénnen z.B.
Modellnummern fir Produkte, Verarbeitungshinweise oder Hersteller- und/oder
Warenbezeichnungen sein.

Weder die haftende Seite noch die Oberflache der Schutzfolie sind fiir das
Bedrucken geeignet. Denn bei der Adhasionsschicht einerseits wirde durch die

Bedruckung die Klebefunktion beeintrachtigt.
Einer Bedruckung der duBBeren Oberflache der Schutzfolie andererseits steht zum

einen entgegen, dass die Bedruckung durch Einwirkung von auBBen abgerieben oder

anderweitig, z.B. durch Ldsungsmittel, verwischt oder entfernt werden kann. Durch
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die Ausubung der Schutzfunktion wirde die Bedruckung der Oberflachenschutzfolie
also beeintrachtigt.

Zum anderen beeintrachtigt die Bedruckung natlrlich auch MaBnahmen, welche das
Haften der auBeren Oberflache an der Adhéasionsschicht verhindern. Eine solche
MaBnahme ist das Versehen der Oberfldche mit einer genau definierten Rauigkeit,
wie dies in der EP 2 248 653 A2 offengelegt wird.

Um spiegeilglatte Oberflachen von Bauteilen durch Schutzfolien zu schitzen, ist es
erforderlich, dass die Adhéasionsschicht der Schutzfolie ebenfalls spiegelglatt und frei
von Stippen oder sonstigen Oberflachenfehlern ist. Ansonsten kommt es zu einer
Verschlechterung des Glanzes und der Oberflachenqualitét der zu schitzenden
Oberflache, was nach dem Entfernen der Schutzfolie sichtbar wird. Insbesondere in
diesem Fall ist eine Bedruckung der Adhésionsschicht also nicht zielfiihrend.

Aufgabe der Erfindung ist es eine Oberflachenschutzfolie bereitzustellen, welche mit
einer Bedruckung versehen ist, welche die Funktion der Oberflachenschutzfolie nicht
beeintrachtigt. Des Weiteren soll ein Verfahren zur Herstellung einer solchen
Oberflachenschutzfolie bereitgestellt werden.

Diese Aufgabe wird durch eine Oberflachenschutzfolie mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zur Herstellung von Oberflachenschutzfolien
geman den Merkmalen des Anspruchs 10 geldst.

Zentrale Erkenntnis der Erfindung ist, dass es méglich ist, die Bedruckung zwischen

zwei Schichten der Oberflachenschutzfolie anzuordnen.
Die Art der Bedruckung ist fur die Erfindung nicht wesentlich. Insbesondere kdnnen
erfindungsgemaBe Oberflachenschutzfolien mit alphanumerischen Zeichen sowie

Bildern bedruckt werden.

Beispiele fur Bauteile und Halbzeuge, welche durch erfindungsgemaBe
Oberflachenschutzfolien temporar geschiitzt werden, sind Kunststoffplatten oder
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Kunststoffprofile fir die Sanitar— oder die Bauindustrie, lackierte oder unlackierte
Metallbander oder Platten (beispielsweise aus Edelstahl), Elemente oder
Oberflachen der Mdbelindustrie sowie Sportartikel und dergleichen.

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen
Ansprichen definiert.

Sowohl die Tragerschicht als auch die Adhasionsschicht kann mehrschichtig
ausgefuhrt sein. Bevorzugt kann die Tragerschicht und/oder die Adhéasionsschicht
durch Coextrusion hergestellt sein.

Eine Trégerschicht der Oberflachenschutzfolie kann eine von der Adhasionsschicht
abgewandte AuBenschicht sowie eine der Adh&sionsschicht zugewandte
Innenschicht aufweisen. Dies ermdglicht es, die Innenschicht so zu optimieren, dass
das Bedrucken leicht méglich ist.

Eine Verbesserung der Bedruckbarkeit der Innenschicht kann durch
Bedruckbarkeitsadditive erreicht werden.

Zur Verbesserung der Bedruckbarkeit kénnen au3erdem Corona- oder
Plasmabehandlungen durchgefiihrt werden.

Es kann auch vorgesehen sein, dass die AuBBenschicht Release-Additive,
vorzugsweise Carbamate, Silikone, Siloxane oder fluorhéltige Kohlenwasserstoffe,
aufweist, welche die Haftung an der Adhé&sionsschicht im Rollenwickel verringern.
Diese Gruppen weisen eine geringe Adhasion gegenliber anderen Werkstoffen auf.
Typische Vertreter sind Genioplast Pellet S (Hersteller: Wacker Chemie), Siloxane-
Masterbatches (Hersteller: Mulitbase) und Modiper FS700 sowie Modiper F600
(Hersteller: NOF Corporation). Als weiterer Vorteil ist zu nennen, dass diese Additive
ublicherweise auch eine reduzierte Reibung zeigen. Wird also ein anderes Bauteil
uber die applizierte Oberflaichenschutzfolie gezogen, so gleitet dieses Bauteil leicht
ab, was die Wahrscheinlichkeit einer Beschadigung der Schutzfolie reduziert.
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Insbesondere dann, wenn die Haftung der Oberflachenschutzfolie durch eine
Adhasionsschicht mit einer sehr geringen Oberflachenrauigkeit erreicht wird, kann es
vorgesehen sein, dass die Adhasionsschicht eine auBBen liegende Haftschicht und
eine Zwischenschicht aufweist. Die Zwischenschicht besteht dabei vorzugsweise aus
einem Material, welches bei Raumtemperatur eine gewisse Kriechneigung aufweist.
Ein verbessertes Anschmiegen der Oberflachenschutzfolie an die zu schuitzende
Oberflache wird dadurch erreicht, wobei dieser Effekt optimiert ist, wenn die
Zwischenschicht in direktem Kontakt mit der Haftschicht steht.

Sowohl die Tragerschicht als auch die Adhasionsschicht, besonders bevorzugt aber
die Haftschicht und die Zwischenschicht, kbnnen zur Verbesserung der
AuBenbewitterungseignung der Schutzfolie UV-Additive (Absorber / Stabilisatoren)
enthalten.

Besonders bevorzugt vorgesehen ist, dass die Haftschicht Styrol-Block-Copolymere
sowie Tackifier aufweist, wobei das Stoffmengenverhaltnis zwischen Styrol-Block-
Copolymeren und Tackifiern zwischen 99:1 und 50:50, vorzugsweise zwischen 90:10
und 70:30, liegt. Zur Einstellung der Klebekraft ist es auch méglich, diese Materialien
mit Kunststoffen abzumischen, welches selbst keine oder nur eine eingeschrankte
Klebekraft besitzen und mit den genannten Kunststoffgruppen vertraglich sind, wie
z.B. Polyethylen (PE) oder Polypropylen (PP). Als Styrol-Block-Copolymere kénnen
beispielsweise Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol (SEBS), Styrol-Ethylen-Propylen-Styrol
(SEPS) oder Styrene-Isopren-Butadien (SIBS) Block-Copolymere zum Einsatz
kommen.

Die Tackifier kdnnen aus der Gruppe der hydrogenierten, aliphatischen oder
aromatischen thermoplastischen Harze, der Gruppe der Kolophoniumharze oder der
Gruppe der Terpene sein. In Versuchen hat sich gezeigt, dass Regalite R1100
(Hersteller: Eastman) oder Dertophene T105 (Hersteller: DRT) fiir diese Zwecke

hervorragend geeignet sind.

Es kann weiterhin vorgesehen sein, dass die Zwischenschicht im Wesentlichen aus

Kunststoff der Gruppen Styrol-Block-Copolymere, Polyolefin-Elastomere und/oder
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Polyolefin-Plastomere besteht. Fir die vorliegenden Zwecke bevorzugte Vertreter

dieser Gruppen sind beispielsweisé Poly-Octen-Ethylen (POE), Ethylen-Vinyl-Acetat
(EVA), Ethylen-Butyl-Acrylat (EBA), Ultra-low-density-Polyethylen (ULDPE).

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Zwischenschicht eine
Schichtdicke zwischen 4 pm und 20 pm, bevorzugt zwischen 4 pm und 12 pm und

besonders bevorzugt zwischen 7 pm und 9 um auf.

Durch eine Reduktion der Schichtdicken fur die Oberflachenschutzfolie kann die
Menge des bendétigten Rohmaterials niedrig gehalten werden, was sich positiv auf
die Herstellungskosten auswirkt. Des Weiteren kann durch eine Reduktion der
Schichtdicken eine Verbesserung der Kohéasion der Adhasionsschicht erreicht

werden.

Als Tragerschicht fur Schutzfolien kénnen Polyolefine, wie Polyethylen (PE) oder
Polypropylen (PP) verwendet werden. Die Tragerschicht kann auBBerdem
Zusatzstoffe, wie Hitzestabilisatoren, UV-Stabilisatoren, UV-Blocker,
Antiblockadditive sowie Farbstoffe, beinhalten.

Beim erfindungsgemanBen Herstellungsverfahren wird die Bedruckung durch das
Verbinden der Tragerschicht mit der Adhasionsschicht zwischen diesen
eingeschlossen.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform des Herstellungsverfahrens wird die
Tragerschicht im Wesentlichen inline ( also im Wesentlichen gleichzeitig) in einer
Station auf einer Seite bedruckt und auf der anderen Seite mit einer Trennlackschicht

versehen. Hierdurch kann die Herstellungsdauer verkurzt werden.
Das Auftragsgewicht (trocken) der Trennlackschicht kann dabei zwischen 0,03 g/m?

und 1,5 g/m?, bevorzugt zwischen 0,05 g/m? und 0,5 g/m? und besonders bevorzugt
zwischen 0,08 g/m? und 0,15 g/m?, betragen.
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Die Herstellungsdauer kann weiter verklrzt werden, indem die Tragerschicht
und/oder die Adhasionsschicht mittels eines Flexodruck-Verfahrens oder eines
Tiefdruckverfahrens bedruckt wird. Dabei wird die zu bedruckende Folie zwischen
zwei Walzen hindurchgeflihrt, wobei eine der Walzen die Druckform tragt und die
andere Walze einen Gegendruck erzeugt. Indem die Gegendruckwalze gleichzeitig
zum Aufbringen eines Trennlackes verwendet wird, ist zum einen mdéglich, wie
angesprochen, die Produktionszeit zu verkirzen und zum anderen kann der
Kostenaufwand fur die Produktionsanlage selbst verringert werden.

Es kann vorgesehen sein Tackifier in die Adhdsionsschicht mitzuextrudieren,
wodurch das Versehen der Adhasionsschicht oder eines Teiles der Ahasionsschicht

mit Tackifiern besonders einfach gestaltet werden kann.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform wird die Tragerschicht mit der
Adhdsionsschicht durch Verpressen zwischen einer Kiihlwalze einerseits und einem
Glattband oder einer Gegendruckrolle andererseits verbunden. Insbesondere kann
dabei vorgesehen sein, dass die Verbindung der Tragerschicht mit der
Adhésionsschicht durch sogenanntes Extrusionskaschieren geschieht. Das heif3t, die
Verbindung zwischen diesen Schichten wird nicht durch Klebstoffe erzeugt, sondern
dadurch, dass die Folien miteinander verpresst werden, wahrend zumindest eine der
Schichten noch teilweise geschmolzen ist. Insbesondere kann die Tragerschicht

durch direktes Verschmelzen mit der Adhasionsschicht verbunden werden.

Klebstoffe zeigen eine gewisse Neigung zum Peeling, das hei3t die durch den
Klebstoff zu verbindenden Folien kénnen voneinander abgezogen werden,
insbesondere dann, wenn bereits eine partielle Trennung der Folien vorliegt. Deshalb
kann eine kiebstofffreie Verbindung der Tragerschicht mit der Adh&sionsschicht

vorteilhaft sein.

Die Erzeugung der Haftwirkung der Adh&sionsschicht kann durch eine Oberflache
derselben erreicht werden, welche so glatt ist, dass die intermolekularen Kréafte
zwischen der Adhésionschicht und einer zu schitzenden Oberflache eine Anhaftkraft

erzeugen. Diese glatte Oberflache kann durch eine entsprechende Ausgestaltung
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einer Kihlwalze oder eines Glattbandes bzw. einer Gegendruckrolle hergestelit
werden. Auch in dieser Hinsicht kann die erfindungsgeméfe Oberflaichenschutzfolie
also klebstofffrei gestaltet werden. Dies kann insbesondere deshalb von Vorteil sein,
weil Klebstoffe beim Abziehen der Oberflaichenschutzfolien oft unerwiinschte

Ruckstande auf der zu schitzenden Oberflache hinterlassen.

Es ist aber ebenso denkbar, die Adhasionsschicht mit einer separaten
Klebstoffschicht zu versehen. Dies ermdglicht eine vereinfachte Herstellung.

Erfindungsgeméane Oberfladchenschutzfolien eignen sich besonders zum temporaren
Schutz von Baumaterialien und Halbzeugen, insbesondere PVC-Fensterprofile sowie
Kunststofffolien und —platten, welche durch Tiefziehen verarbeitet werden, bevor die
Oberflachenschutzfolie abgezogen wird. Weitere Beispiele umfassen Sportartikel,
insbesondere zum Schutz von Skioberflachen, Mdbelelemente und lackierte sowie
unlackierte Metalloberflachen.

Weiterhin ist die erfindungsgemaéaBe Oberflaichenschutzfolie besonders bei
sogenannten Formable Coatings, das hei3t formbaren Beschichtungen, geeignet,
wobei die Oberflachenschutzfolie an der formbaren Beschichtung haftet, die
formbare Beschichtung auf ein zu beschichtendes Objekt aufgebrachf wird und dann
die Oberflachenschutzfolie von der formbaren Beschichtung, vorzugsweise
rickstandsfrei, entfernt wird.

Eine Gesamtdicke einer erfindungsgemanRen Oberflaichenschutzfolie betragt
bevorzugt zwischen 20 um und 100 pm, besonders bevorzugt zwischen 40 pm und

80 pym und ganz bevorzugt zwischen 40 pm und 60 pm.

Zwei Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden infolge anhand der Figuren

erldutert. Dabei zeigen:

Fig. 1 einen Schichtenaufbau einer erfindungsgeméafien

Oberflachenschutzfolie,
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Fig. 2 den Schichtenaufbau der Tragerschicht nach der Extrusion,

Fig. 3 die Tragerschicht zusammen mit einer aufgebrachten Bedruckung
sowie

Fig. 4 schematisch eine Anordnung zur Durchfihrung eines

erfindungsgemafen Herstellungsverfahrens.

Fig. 1 zeigt den Schichtenaufbau einer erfindungsgeménBen Oberflachenschutzfolie
1. Dabei ist zunachst die Tragerschicht 2 sowie die Adhésionsschicht 3 zu erkennen.
Die optionale Substruktur der Tragerschicht 2 ist in Fig. 2 dargestellit.

Wie in Fig. 1 weiterhin zu erkennen ist, besteht die Adhasionsschicht 3 aus einer
Haftschicht 7 sowie einer Zwischenschicht 8. Die Schichtdicke D1 der Haftschicht 7
betragt zwischen 5 pm und 8 um. Die Schichtdicke D2 der Zwischenschicht 8 betragt
zwischen 7 pm und 9 pm.

Die Gesamtdicke der Oberflachenschutzfolie 1 betragt in diesem
Ausfuhrungsbeispiel 50 pm.

Die Bedruckung 4 ist zwischen der Tragerschicht 2 und der Adhasionsschicht 3
angeordnet.

Fig. 2 zeigt die Tragerschicht 2 nach deren Extrusion. Die AuBenschicht 5 und die
Innenschicht 6 der Tragerschicht 2 sind zu erkennen. Beide Schichten sind
vorzugsweise aus einem Polyolefin gefertigt, wobei sie sich durch die Wahl des
Polyolefins und durch etwaige Zusatzstoffe unterscheiden. Die Zusatzstoffe bzw. die
Wahl des Polyolefins wird dabei im Hinblick darauf getroffen, bei der Innenschicht 6
die Bedruckbarkeit zu verbessern und bei der AuBenschicht 5 die als Release-
Eigenschaft bekannte Antihaftwirkung zur Adhasionsschicht zu verbessern.
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Fig. 3 zeigt die Tragerschicht 2, nachdem sie die Station 13 verlassen hat (siehe Fig.

4), wobei sie in der Station 13 mit der Bedruckung 4 sowie einer Trennlackschicht 14
versehen wurde. .

Fig. 4 verdeutlicht schematisch das erfindungsgeméBe Herstellungsverfahren. In
einem ersten Extruder 11 wird die Tragerschicht 2 extrudiert, in einem zweiten
Extruder 12 wird die Adhasionsschicht 3 extrudiert.

Nach der Extrusion der Tragerschicht 2 passiert diese die Station 13, in welcher die
Tragerschicht 2 per Flexodruckverfahren oder Tiefdruckverfahren bedruckt wird und
mit einer Trennlackschicht versehen wird. Hierfir wird die Tragerschicht 2 zwischen
einer Druckwalze 16 und einer Gegendruckwalze 17 hindurchgefuhrt, wobei die

Druckwalze 16 das Druckbild tragt und mittels der Gegendruckwalze 17 gleichzeitig
der Trennlack aufgebracht wird. Die Dicke der Trennlackschicht betragt unter 1 pm.

Die so bearbeitete Tragerschicht 2 wird zusammen mit der Adh&sionsschicht 3 in
einem Spalt zwischen einer Kihlwalze 14 und einem — umlaufend ausgefuhrten —
Glattband 15 verpresst. (Statt des Glattbandes 15 kann auch eine Gegendruckwalze
verwendet werden.) Dadurch, dass der zweite Extruder 12 sehr nahe an der
Kiihlwalzen-Glattband-Kombination angeordnet ist, wird die Adhasionsschicht 3 beim
Eintritt in den Spalt noch nicht vollstédndig ausgekuhlt sein. Durch den Kontakt
zwischen bearbeiteter Tragerschicht 2 und Adhéasionsschicht 3 und dadurch, dass
durch die Kiihiwalze 14 eine Abkihlung erzeugt wird, entsteht eine stoffschlussige
Verbindung zwischen Tragerschicht 2 und Adhé&sionsschicht 3.

Mittels des Glattbandes 15 (oder der Gegendruckwalze) wird durch den
Prozessdruck zur Kuhiwalze 14 (Chill-Rollwalze) eine sehr glatte Oberflache der
Adhésionsschicht erzeugt. Dies erzeugt die Hafteigenschaft der Adhasionsschicht

oder wirkt sich zumindest unterstiitzend dabei aus.

SchlieBlich wird die Oberflachenschutzfolie auf einer Aufrollvorrichtung 18 aufgerollt.
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Ausfuhrungsbeispiel 1:

In diesem Ausflhrungsbeispiel besteht die Tragerschicht 2 aus einem High-Density
Polyethylen (HDPE). Die Haftschicht 7 besteht aus einem Compound aus Styrol-
Ethylen-Propylen-Styrol-Block-Copolymer (SEPS) mit einem Styrolanteil von 13%
und einem Tackifier aus der Gruppe der Hydrocarbonharze. Das
Stoffmengenverhéltnis von SEPS zu Tackifier betragt 80:20. Die Zwischenschicht 8
besteht aus Ethylen-Vinyl-Acetat (EVA) mit einem Vinylacetat-Anteil von 18%.

Ausfuhrungsbeispiel 2:

In diesem Ausflihrungsbeispiel ist die Tragerschicht 2 coextrudiert, wobei die
Innenschicht 6 aus einem Low-Density Polyethylen (LDPE) besteht und die
AuBenschicht aus LDPE zusammen mit einem Release Additiv aus der Gruppe der
Acryl-Silikon-Block-Copolymere besteht. Die Zwischenschicht 8 besteht aus einem
Ultra-Low-Density Polyethylen (ULDPE). Die Haftschicht 7 besteht aus einem
Compound aus Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol (SEBS) und einem Tackifier aus der
Gruppe der Terpenharze.

Innsbruck, am 27. September 2013
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Patentanspruche:

Oberflachenschutzfolie mit einer Tragerschicht (2) und einer damit
verbundenen Adhéasionsschicht (3), dadurch gekennzeichnet, dass eine
Bedruckung (4) zwischen der Tragerschicht (2) und der Adhéasionsschicht (3)
angeordnet ist.

. Oberflachenschutzfolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tragerschicht (2) und/oder die Adhasionsschicht (3) mehrschichtig ist.

Oberflachenschutzfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Tragerschicht (2) eine AuBenschicht (5) und eine Innenschicht (6)
aufweist.

Oberflachenschutzfolie nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Innenschicht (6) Bedruckbarkeitsadditive aufweist, welche die Bedruckbarkeit
verbessern, und/oder dass die Innenschicht (6) zur Verbesserung der
Bedruckbarkeit mittels einer Coronabehandlung vorbehandelt ist.

. Oberflachenschutzfolie nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die AuBenschicht (5) Release-Additive, vorzugsweise Carbamate,
Silikone, Siloxane oder fluorhéltige Kohlenwasserstoffe, aufweist, welche die
Haftung an der Adhdsionsschicht (3) im Rollenwickel verringern.

. Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch

gekennzeichnet, dass die Adhasionsschicht (3) eine auBBen liegende
Haftschicht (7) und eine Zwischenschicht (8) aufweist.

. Oberflachenschutzfolie nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Haftschicht (7) Styrol-Block-Copolymere sowie Tackifier aufweist, wobei das
Stoffmengenverhéltnis zwischen Styrol-Block-Copolymeren und Tackifiern
zwischen 99:1 und 50:50, vorzugsweise zwischen 90:10 und 70:30, liegt.

12721
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Oberflachenschutzfolie nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zwischenschicht (8) im Wesentlichen aus Kunststoff der Gruppen
Styrol-Block-Copolymere, Polyolefin-Elastomere und/oder Polyolefin-
Plastomere besteht.

Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haftschicht (7) eine Schichtdicke (D1) zwischen 2
pm und 20 pm, bevorzugt zwischen 2um und 10 pm und besonders bevorzugt
zwischen 5 pm und 8 pm, aufweist.

Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht (8) eine Schichtdicke (D2)
zwischen 4 ym und 20 pym, bevorzugt zwischen 4 pym und 12 ym und

besonders bevorzugt zwischen 7 um und 9 pm, aufweist.

Verfahren zur Herstellung von Oberflachenschutzfolien, insbesondere nach
einem der Ansprlche 1 bis 10, wobei eine Tragerschicht (2) in einem ersten
Extruder (11) extrudiert wird, eine Adhdsionsschicht (3) in einem zweiten
Extruder (12) extrudiert wird und die Tragerschicht (2) mit der
Adhasionsschicht (3) verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tragerschicht (2) und/oder die Haftschicht (3) bedruckt wird und diese
Bedruckung durch das Verbinden der Tragerschicht (2) mit der
Adhésionsschicht (3) zwischen diesen eingeschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tragerschicht (2) im Wesentlichen inline in einer Station auf einer Seite
bedruckt wird und auf der anderen Seite mit einer Trennlackschicht versehen

wird.
Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die

Tragerschicht (2) und/oder die Adhasionsschicht (3) mittels eines Flexodruck-
Verfahrens oder eines Tiefdruckverfahrens bedruckt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass mittels des zweiten Extruders (12) Tackifier in die Adhasionsschicht (3)
mitextrudiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die Tragerschicht (2) mit der Adhéasionsschicht (3) durch Verpressen
zwischen einer Klhlwalze (14) einerseits und einem Glattband (15) oder einer
Gegendruckrolle andererseits verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tragerschicht (2) mit der Adhéasionsschicht (3) verpresst wird, wéhrend die
Tragerschicht (2) und/oder die Adhéasionsschicht (3) noch zumindest teilweise
aufgeschmolzen sind.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass mittels
des Glattbandes (15) oder der Gegendruckrolle eine Oberfliche der
Adhésionsschicht (3) erzeugt wird, welche so glatt ist, dass die
intermolekularen Krafte zwischen der Adhasionschicht (3) und einer zu

schitzenden Oberflache eine Anhaftkraft erzeugen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass die Tragerschicht (2) mit der Adhasionsschicht (3) ohne zusétzlichen
Klebstoff durch direktes Verschmelzen der Schichten verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass die Adhdsionsschicht (3) mit einer separaten Klebstoffschicht versehen
wird.

Verwendung einer Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriche 1 bis 10
zum temporaren Schutz von Kunststoff- oder Metalloberflachen fur
Bauelemente wie Fenster oder Turen und/oder lackierte oder unlackierte
Metalloberflachen und/oder Sportartikeloberflichen und/oder
Kunststoffoberflachen mit matter bis strukturierter Oberflaichenbeschaffenheit.
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21. Verwendung einer Oberflachenschutzfolie nach einem der Ansprliche 1 bis 10
bei einer formbaren Beschichtung, wobei die Oberflachenschutzfolie (1) an
der formbaren Beschichtung haftet, die formbare Beschichtung auf ein zu
beschichtendes Objekt aufgebracht wird und dann die Oberflachenschutzfolie

(1) von der formbaren Beschichtung, vorzugsweise rickstandsfrei, entfernt
wird.

Innsbruck, am 27. September 2013
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Geanderte Patentanspriche:

. Oberflachenschutzfolie mit einer Tragerschicht (2) und einer damit
verbundenen Adhésionsschicht (3), wobei eine Bedruckung (4) zwischen der
Tragerschicht (2) und der Adhésionsschicht (3) angeordnet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Adhéasionsschicht (3) eine auBBen liegende

Haftschicht (7) und eine Zwischenschicht (8) aufweist.

. Oberflachenschutzfolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tragerschicht (2) und/oder die Adhasionsschicht (3) mehrschichtig ist.

. Oberflachenschutzfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Tragerschicht (2) eine AuBenschicht (5) und eine Innenschicht (6)

aufweist.

. Oberflachenschutzfolie nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Innenschicht (6) Bedruckbarkeitsadditive aufweist, welche die Bedruckbarkeit
verbessern, und/oder dass die Innenschicht (6) zur Verbesserung der

Bedruckbarkeit mittels einer Coronabehandlung vorbehandelt ist.

. Oberflachenschutzfolie nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die AuBenschicht (5) Release-Additive, vorzugsweise Carbamate,
Silikone, Siloxane oder fluorhaltige Kohlenwasserstoffe, aufweist, welche die

Haftung an der Adhéasionsschicht (3) im Rollenwickel verringern.

. Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haftschicht (7) Styrol-Block-Copolymere sowie
Tackifier aufweist, wobei das Stoffmengenverhéltnis zwischen Styrol-Block-
Copolymeren und Tackifiern zwischen 99:1 und 50:50, vorzugsweise
zwischen 90:10 und 70:30, liegt.

. Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch

gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht (8) im Wesentlichen aus Kunststoff
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10.

11.

12.

der Gruppen Styrol-Block-Copolymere, Polyolefin-Elastomere und/oder

Polyolefin-Plastomere besteht.

Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haftschicht (7) eine Schichtdicke (D1) zwischen 2
pum und 20 um, bevorzugt zwischen 2um und 10 pum und besonders bevorzugt

zwischen 5 um und 8 pum, aufweist.

Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht (8) eine Schichtdicke (D2)
zwischen 4 pm und 20 pm, bevorzugt zwischen 4 pm und 12 pm und

besonders bevorzugt zwischen 7 um und 9 um, aufweist.

Verfahren zur Herstellung von Oberflachenschutzfolien, insbesondere nach
einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei eine Tragerschicht (2) in einem ersten
Extruder (11) extrudiert wird, eine Adhasionsschicht (3) in einem zweiten
Extruder (12) extrudiert wird und die Tragerschicht (2) mit der
Adhasionsschicht (3) verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tragerschicht (2) und/oder die Haftschicht (3) bedruckt wird und diese
Bedruckung durch das Verbinden der Tragerschicht (2) mit der
Adhésionsschicht (3) zwischen diesen eingeschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tragerschicht (2) im Wesentlichen inline in einer Station auf einer Seite
bedruckt wird und auf der anderen Seite mit einer Trennlackschicht versehen

wird.
Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die

Tragerschicht (2) und/oder die Adhdsionsschicht (3) mittels eines Flexodruck-

Verfahrens oder eines Tiefdruckverfahrens bedruckt wird.
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13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass mittels des zweiten Extruders (12) Tackifier in die Adhasionsschicht (3)

mitextrudiert werden.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Tragerschicht (2) mit der Adhasionsschicht (3) durch Verpressen
zwischen einer Kuhlwalze (14) einerseits und einem Glattband (15) oder einer

Gegendruckrolle andererseits verbunden wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tragerschicht (2) mit der Adhésionsschicht (3) verpresst wird, wahrend die
Tragerschicht (2) und/oder die Adhasionsschicht (3) noch zumindest teilweise

aufgeschmolzen sind.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass mittels
des Glattbandes (15) oder der Gegendruckrolle eine Oberflache der
Adhésionsschicht (3) erzeugt wird, welche so glatt ist, dass die
intermolekularen Krafte zwischen der Adhasionschicht (3) und einer zu

schitzenden Oberflache eine Anhaftkraft erzeugen.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Tragerschicht (2) mit der Adhasionsschicht (3) ohne zusatzlichen
Klebstoff durch direktes Verschmelzen der Schichten verbunden wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass die Adhéasionsschicht (3) mit einer separaten Klebstoffschicht versehen

wird.
19. Verwendung einer Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 9

zum temporaren Schutz von Kunststoff- oder Metalloberflachen fiir

Bauelemente wie Fenster oder Tiren.
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20. Verwendung einer Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 9

zum temporaren Schutz von lackierten oder unlackierten Metalloberflachen.

21. Verwendung einer Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 9

zum temporaren Schutz von Sportartikeloberflachen.

22. Verwendung einer Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 9
zum temporaren Schutz von Kunststoffoberflichen mit matter bis strukturierter
Oberflachenbeschaffenheit.

23. Verwendung einer Oberflachenschutzfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 9
bei einer formbaren Beschichtung, wobei die Oberflachenschutzfolie (1) an
der formbaren Beschichtung haftet, die formbare Beschichtung auf ein zu
beschichtendes Objekt aufgebracht wird und dann die Oberflachenschutzfolie

(1) von der formbaren Beschichtung entfernt wird.

Innsbruck, am 20. November 2014
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