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(567)  Die vorliegende Anmeldung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung von Schutzmasken, wobei in einem
ersten Schritt ein Band mindestens eines Filtermaterials,
insbesondere Papier oder Vlies, vorgelegt wird. Danach
wird das mindestens eine Filtermaterial auf eine erste
Flache des Bandes entlang von dessen beiden Langs-
seiten jeweils Uber einen ersten Abstand zur Bildung von
zwei seitlichen Laschen umgeschlagen. Die zwei seitli-
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chen Laschen werden zumindest punktweise auf der ers-
ten Flache des Bandes fixiert. Schlussendlich wird das
Band zur Bildung der Schutzmasken in Teile mit einer
ersten Lange durch Schneidpragen geschnitten, insbe-
sondere mittels einer Schneidpragwalze. Alle Schritte
des Verfahrens erfolgen kontinuierlich. Ferner betrifft die
vorliegende Anmeldung Schutzmasken, insbesondere
durch das oben beschriebene Verfahren hergestellt.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Schutzmasken, insbesondere Mund-Nasen-
Schutzmasken oder Atemschutzmasken, welches eine
kontinuierliche Produktion von Schutzmasken erlaubt.
Ferner betrifft die vorliegende Erfindung auch Schutz-
masken.

Stand der Technik

[0002] Aus dem Stand der Technik bekannte Mund-
Nasen-Schutzmasken bestehen aus einem rechtecki-
gen Stlick eines mehrlagigen Vlieses, wobei an den kur-
zen Kanten elastische Bander angebracht sind, mit wel-
chen die Mund-Nasen-Schutzmasken an den Ohren
oderum den Kopf einer Person festgemacht werden kén-
nen. Ferner kénnen solche Masken auch Uber einen
Drahtbligel verfiigen, mit welchem sich die Form der
Masken Uber der Nase anpassen lasst.

[0003] Wahrend die Vliesstiicke in einem kontinuierli-
chen Verfahren hergestellt werden kdnnen, wird das An-
bringen der elastischen Bander sowie das Einsetzen ei-
nes Drahtbiigels pro Maske einzeln durchgeflhrt, wobei
jede Maske hierfur teilweise gedreht oder gewendet wer-
den muss. Teilweise erfolgt das Anbringen der elasti-
schen Bander wie auch der Drahtbiigel auch in Handar-
beit. Dadurch wird die Effizienz bei der Herstellung der
Masken insgesamt herabgesetzt.

[0004] Dasselbe Problem besteht auch bei Atem-
schutzmasken, beispielsweise der Filterklasse FFP2
oder FFP3, beidenen teilweise zusatzliche Filterelemen-
te in die Vliesstiicke sowie Schalen, die der Formgebung
dienen, eingearbeitet werden mussen.

Darstellung der Erfindung

[0005] Aufgabe der Erfindungist es, ein dem eingangs
genannten technischen Gebiet zugehdrendes Verfahren
zu schaffen, mit welchem sich in kontinuierlicher Weise
Schutzmasken mit einer hohen Produktionsgeschwin-
digkeit herstellen lassen. Zudem soll durch das erfin-
dungsgemasse Verfahren eine kostengtinstige Produk-
tion von Masken ermdglicht werden.

[0006] Die Losungder Aufgabe istdurch die Merkmale
des Anspruchs 1 definiert. Geméass der Erfindung um-
fasst das Verfahren zur Herstellung von Schutzmasken
in einem ersten Schritt das Vorlegen eines Bandes min-
destens eines Filtermaterials, insbesondere Papier oder
Vlies. In einem nachsten Schritt wird das Filtermaterial
auf eine erste Flache des Bandes entlang von dessen
beiden Langsseiten jeweils Uber einen ersten Abstand
zur Bildung von zwei seitlichen Laschen umgeschlagen.
Danach erfolgt eine zumindest punktweise Fixierung der
zwei seitlichen Laschen auf der ersten Flache des Ban-
des. Schlussendlich wird das Band durch einen Schneid-
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prageschritt in Teile mit einer ersten Lange geschnitten,
um Schutzmasken zu erhalten. Vor oder nach dem
Schneidpragen werden Mittel zum Befestigen der
Schutzmasken auf einem Gesicht einer Person mit dem
mindestens einen Filtermaterial verbunden oder in die-
ses eingebracht. Alle Schritte des Verfahrens erfolgen
kontinuierlich.

[0007] Samtliche Verfahrensschritte lassen sich in ei-
nem kontinuierlichen Verfahren durchflihren, da das
Band aus Filtermaterial weder gedreht oder gewendet
werden muss. Zudem lassen sich alle Schritte hinterein-
ander an separaten Stationen einer entsprechenden
Herstellungsanlage durchfiihren. Dadurch kann ein ho-
her Durchsatz erzielt werden.

[0008] Testlaufe der Anmelderin haben gezeigt, dass
das Band aus Filtermaterial mit einer Vorschubge-
schwindigkeit von 200 - 400 oder mehr Metern pro Minute
durch eine entsprechende Herstellungsanlage gefiihrt
werden kann, was bei einer Lange einer einzelnen
Schutzmaske von 30 bis 60 cm eine Herstellungskapa-
zitat von Uber 400 Schutzmasken pro Minute erlaubt.
[0009] Ferner lasst sich das erfindungsgemasse Ver-
fahren auf bestehenden Herstellungsanlagen fiir Hygie-
neartikel wie Windeln, Damenbinden und Inkontinenz-
einlagen durchfiihren, wobei diese Herstellungsanlagen
nur geringfligig angepasst werden missen.

[0010] Das erfindungsgemasse Verfahren wird vor-
zugsweise zur Herstellung von Mund-Nasen-Schutz-
masken verwendet. Mund-Nasen-Schutzmasken wer-
den auch Hygienemasken oder OP-Masken genannt.
Wie aus dem Namen abgeleitet werden kann, werden
Mund-Nasen-Schutzmasken Uber die untere Gesichts-
halfte gezogen, so dass diese zumindest die Nase und
den Mund des Maskentragers bedecken.

[0011] Mund-Nasen-Schutzmasken behindern den
Austritt von Aerosolpartikel, welche Krankheitserreger
enthalten kdnnen und beim Sprechen oder Husten ent-
stehen konnen, damit Personen im Umfeld des Masken-
tragers vor einer Tropfcheninfektion geschitzt sind. Zu-
dem schitzen Mund-Nasen-Schutzmasken den Mas-
kentrager vor Spritzern von Kdrpersekreten, kontami-
nierten Flissigkeiten oder anderen Partikeln in der Luft
sowie der Eigenberiihrung von Mund und Nase mit kon-
taminierten Handen.

[0012] Das erfindungsgemasse Verfahren wird alter-
nativ bevorzugt zur Herstellung von Atemschutz-Halb-
masken verwendet, wobei als Filtermaterial ein Material
mit partikelfilternden Eigenschaften, insbesondere ein
Vlies, verwendet wird, so dass diese den Maskentrager
vor dem Einatmen von Aerosolen und Partikeln schiitzt.
Halbmasken umschliessen Mund und Nase des Masken-
tragers. Je nach verwendetem Material und den Passei-
genschaften der Masken werden diese z.B. gemass der
Norm EN 149:2001 einer von drei Schutzklassen (FFP-
1, FFP-2 oder FFP-3) zugeordnet, wobei die Zuordnung
zu einer Klasse im Wesentlichen von den Materialeigen-
schaften sowie von der Gesamtleckage der Maske ab-
hangt. Vorzugsweise werden mit dem erfindungsgemas-
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sen Verfahren Atemschutz-Halbmasken mit der Schutz-
klasse FFP-1 oder FFP-2 hergestellt. Alternativ kénnen
jedoch auch Schutzmasken hergestellt werden, welche
nicht in eine spezifische Schutzkategorie fallen.

[0013] Das Band des Filtermaterials wird vorzugswei-
se in der Form von mindestens einer Rolle vorgelegt,
wobei das Band durch Vorschub in einer Herstellungs-
anlage kontinuierlich verarbeitet wird. Geeignete Her-
stellungsanlagen verfiigen daher iber Mittel zum Abrol-
len des Bandes sowie zum Vorschieben desselben durch
die Herstellungsanlage, beispielsweise in Form von Rol-
len und/oder Walzen. Um die einzelnen Schritte des Ver-
fahrens durchzufiihren, verfligt die Herstellungsanlage
Uber eine Mehrzahl an einzelnen Stationen, welche je-
weils mindestens einen Schritt des Verfahrens durchfiih-
ren, wahrend das Band mit einer vordefinierten Vor-
schubgeschwindigkeit durch die Herstellungsanlage be-
wegt wird. Die einzelnen Stationen sind demnach in Vor-
schubrichtung des Bandes hintereinanderim Sinne einer
Herstellungslinie angeordnet. Die einzelnen Stationen
verfiigen Uber entsprechende Mittel, um den mindestens
einen Verfahrensschritt durchzufiihren, beispielsweise
Schneidpragwalzen, Schneidwalzen, Pragewalzen, Ap-
plikatoren fiir Klebstoff, etc. Ferner verflgt die Herstel-
lungsanlage vorzugsweise uber Mittel, mit denen das
Band mitder Vorschubgeschwindigkeit geférdert werden
kann, beispielsweise mindestens einem Rollenpaar, zwi-
schen denen das Band eingezogen wird. Ferner verfiigt
die Herstellungsanlage bevorzugt Giber Mittel, mit denen
weitere Elemente der Schutzmasken dem Band kontinu-
ierlich zugefihrt werden kdnnen, beispielsweise Mittel
zum Befestigen der Schutzmasken am Gesicht einer
Person.

[0014] Das Band aus mindestens einem Filtermaterial
weist vorzugsweise mehrere Lagen an Filtermaterial auf.
Dabei handelt es sich vorzugsweise um Lagen dessel-
ben Filtermaterials. Allerdings kann das Band auch La-
gen von unterschiedlichen Filtermaterialien aufweisen,
welche aufeinandergelegt sind. Sofern das Band meh-
rere Lagen an Filtermaterial aufweist, sind die Lagen vor-
zugsweise miteinander fest verbunden. Bei Vorliegen
von mehreren Lagen kénnen einzelne Lagen nicht voll-
flachig ausgebildet sein, das heisst sich nicht tber die
volle Lange und/oder Breite des Bandes erstrecken. Eine
Lage kann beispielsweise nur in der Form eines Strei-
fens, der sich entlang der gesamten Lange des Bandes
bzw. rechteckigen Teils, jedoch nur tber einen definier-
ten Abschnitt von dessen Breite erstreckt, ausgebildet
sein. Alternativ kann jedoch auch ein Band verwendet
werden, welches lber nur eine Lage an Filtermaterial
verfugt.

[0015] Das Band weist vorzugsweise eine vordefinier-
te Breite auf, welche insbesondere iber die gesamte
Lange des Bandes konstant ist.

[0016] Es kann auch vorgesehen sein, dass mehr als
nur ein Band an Filtermaterial fiir das erfindungsgemas-
se Verfahren vorgelegt wird. In diesem Fall kénnen die
zwei und mehr Bander an Filtermaterial derart Uberein-
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andergelegtwerden, dass das Filtermaterial aller Bander
Ubereinander zu liegen kommt. Dadurch kann beispiels-
weise aus Bandern mit unterschiedlichen Filtermateria-
lien ein einziges Band aus mehreren Schichten an un-
terschiedlichen Filtermaterialien gebildet werden. Jedes
der Bander bzw. der aufeinander liegenden Schichten
kénnen eine Lage oder auch mehrere Lagen an Filter-
material aufweisen.

[0017] Als Filtermaterial wird vorzugsweise Papier
oder Vlies verwendet. Vlies wird auch als Vliesstoff be-
zeichnetund istein Gebilde an Fasern begrenzterLange,
Filamenten oder geschnittenen Garnen, welche zusam-
mengefiigt sind, ohne dass sich diese verkreuzen oder
verschlingen, wie dies bspw. beim Weben, Stricken oder
Flechten der Fall ist.

[0018] Firdas Verfahren geeignete Vliese kdnnen aus
Fasern, Filamenten oder Garnen aus Materialien nattir-
lichen oder synthetischen Ursprungs bestehen. Geeig-
net sind insbesondere Vliese aus naturlichen oder syn-
thetischen Polymeren, wie z.B. Viskosevliesstoff oder
Vliesstoffe aus einem Polyester, aus Polyethylentereph-
talat (PET), Polybutylenterephtalat (PBT), Polypropylen
(PP), Polyamid (PA), Polyethylen (PE) oder Aramid. Ins-
besondere bevorzugt wird ein Vliesstoff aus Polypropy-
len als Filtermaterial verwendet.

[0019] Sofern ein Vlies als Filtermaterial verwendet
wird, kann dieses als orientiertes Vlies, als Kreuzlage-
Vlies oder als Wirrlage-Vlies vorliegen.

[0020] Sofern das Band tber mehrere Lagen an Vlies
als Filtermaterial verfiigt, kdnnen die Lagen aus Vlies
aus demselben Material, jedoch mit unterschiedlicher
Faserorientierung, unterschiedlicher Porengrosse oder
unterschiedlicher Faserlange vorliegen.

[0021] Nach dem Umschlagen ist entlang der beiden
Langsseiten des Bandes das mindestens eine Filterma-
terial doppelt gefuihrt. Das heisst, dass im Bereich der
Langskanten des Bandes die doppelte Dicke des min-
destens einen Filtermaterials vorhanden ist. Gleichzeitig
reduziert sich die Ausdehnung des Bandes quer zu des-
sen Langsseiten um den doppelten Betrag des ersten
Abstandes. Am Ort des Umschlages entsteht beidseitig
am Band eine Faltlinie, wobei diese beiden Faltlinien vor-
zugsweise mittels mindestens einer Walze angedriickt
werden, so dass die beiden durch das Umschlagen ge-
bildeten seitlichen Laschen auch ohne weitere Befesti-
gung derselben mit der ersten Flache des Bandes be-
stehen bleiben, das heisst, dass die beiden Laschen
nicht von selbst wieder in ihre Ursprungsposition zurlick
klappen.

[0022] Die erste Flache des Bandes ist vorzugsweise
diejenige Flache, welche nach der Fertigstellung der
Schutzmasken einem Trager einer Maske zugewandt ist.
[0023] Das Umschlagen des mindestens einen Filter-
materials zur Bildung der beiden seitlichen Laschen er-
folgt vorzugsweise wie alle Schritte des erfindungsge-
massen Verfahrens kontinuierlich. Das heisst, dass bei
einer Herstellungsanlage, mit welcher das erfindungsge-
masse Verfahren durchgefiihrt werden kann, eine ent-
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sprechende Faltstation angeordnet ist, mit welcher das
mindestens eine Filtermaterial beidseitig des Bandes
umgeschlagen werden kann, wahrend das Band mit der
Vorschubgeschwindigkeit durch die Faltstation hindurch
gefordert wird. Derartige Faltstationen sind einem Fach-
mann auf dem Gebiet bekannt.

[0024] Die beiden Laschen werden mittels eines ge-
eigneten Verfahrens zumindest punktweise auf der ers-
ten Flache des Bandes fixiert. Vorzugsweise werden die
Laschem mittels Schweissen, Kleben, Pragen oder Heis-
sversiegeln punktweise auf der ersten Flache des Ban-
des fixiert.

[0025] Punktweise Fixierung im Sinne der vorliegen-
den Anmeldung bedeutet, dass die beiden Laschen nicht
Uber die gesamte Lange des Bandes mit der ersten FIa-
che fixiert werden, sondern nur an einzelnen Punkten,
beziehungsweise entlang von einzelnen Linien. In eini-
gen bevorzugten Ausfiihrungsformen werden die beiden
Laschen jedoch entlang der gesamten Lange des Ban-
des mit der ersten Flache des Bandes fixiert.

[0026] Die erste Lange entspricht nach Fertigstellung
der Schutzmasken der Breite einer Schutzmaske. Je
nachdem, fir welche Trager die Masken hergestellt wer-
den, kann die erste Ladnge und damit die Breite der
Schutzmasken variieren. Wenn zum Beispiel Schutz-
masken fur Kinder hergestellt werden, wird die erste Lan-
gekleiner ausfallen, als wenn Schutzmasken fiir Erwach-
sene hergestellt werden. Ferner kdnnen auch Schutz-
masken mit unterschiedlichen Breiten hergestellt wer-
den, so dass eine geeignete Maskenbreite fiir jede Kopf-
form zur Verfiigung steht.

[0027] Die Breite der Schutzmasken wird durch die
Breite des Bandes abzliglich des doppelten Betrages des
ersten Abstandes definiert. Die Breite der Schutzmasken
kann daher angepasst werden, indem der erste Abstand
variiert wird oder ein Band mit einer anderen Breite ver-
wendet wird.

[0028] Durch das Schneidpragen kann das Band ei-
nerseits in Teile geschnitten werden, andererseits kon-
nen Lagen des mindestens einen Filtermaterials durch
das Pragen miteinander fixiert werden.

[0029] Der Schritt des Schneidpragens erfolgt vor-
zugsweise durch eine Schneidpragwalze, womit dieser
Schritt in einem kontinuierlichen Verfahren durchgefiihrt
werden kann. Alternativ kann der Schritt des Schneid-
pragens auch in zwei aufeinanderfolgenden einzelnen
Teilschritten erfolgen, wobei das Band zunéchst ge-
schnitten und anschliessend beidseitig entlang der
Schneidkante gepragt wird, oder wobei das Band zu-
nachst iber seine gesamte Breite gepragt und anschlies-
send innerhalb dieser Pragung geschnitten wird. Die Teil-
schritte kdnnen durch das aufeinanderfolgende Anord-
nen einer Pragewalze und einer Schneidwalze (oder um-
gekehrt) kontinuierlich ausgefihrt werden. Die Aufteilung
in Teilschritte hat bei gewissen Ausfiihrungsformen pro-
duktionstechnische Vorteile, insbesondere da zwischen
den Teilschritten auch zusatzliche Verfahrensschritte
eingefiigt werden kénnen. Nach dem Schneidpragen lie-
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gen die einzelnen Schutzmasken vor.

[0030] Vorzugsweise wird das mindestens eine Filter-
material vor oder nach dem Schneidpragen mit Mitteln
versehen, mit welchen die Schutzmasken nach deren
Fertigstellung am Kopf oder an den Ohren von Personen
befestigt werden kénnen.

[0031] Die Schritte des Verfahrens erfolgen kontinu-
ierlich, das heisst, ohne Unterbruch zwischen den ein-
zelnen Schritten sowie ohne Unterbruch wahrend der
einzelnen Schritte. Dadurch kann eine sehr grosse An-
zahl an Schutzmasken in kurzer Zeit hergestellt werden.
Alle Schritte des Verfahrens erfolgen demnach als line-
arer Prozess, wobei das Band nacheinander und ohne
Unterbruch unterschiedliche Bearbeitungsstationen ei-
ner Herstellungsanlage durchlauft.

[0032] Vorzugsweise wird vor dem Umschlagen des
Filtermaterials jeweils mindestens ein Faden oder min-
destens ein Streifen eines elastischen Materials in einem
zweiten Abstand, der grésser als der erste Abstand, je-
doch kleiner als das doppelte des ersten Abstandes ist,
entlang der beiden Langsseiten auf die erste Flache des
Bandes gelegt und mit diesem fixiert. Das Fixieren erfolgt
insbesondere durch Kleben oder Ultraschallschweissen.
[0033] Nach dem Umschlagen befindet sich der min-
destens eine Faden bzw. der mindestens eine Streifen
des elastischen Materials beidseitig zwischen der ersten
Flache und der jeweiligen Lasche. Durch das Vorsehen
des mindestens einen Fadens bzw. Streifens des elas-
tischen Materials kann dem mindestens einen Filterma-
terial eine gewisse Elastizitat verliehen werden, womit
die Schutzmasken sich beim Tragen besser an die Ge-
sichtskonturen des Tragers anpassen.

[0034] Als elastisches Material wird vorzugsweise ein
Elastomer verwendet, wie z.B. ein Kautschuk, ein elas-
tomerisches Polyurethan, Polyisobutylen oder Polyvinyl-
butyral.

[0035] Der mindestens eine Faden bzw. Streifen des
elastischen Materials wird vorzugsweise mit einem
Schmelzklebstoff mit der ersten Flache des Bandes fi-
xiert. Bei dieser Ausfiihrungsform werden die beiden La-
schen vorzugsweise ebenfalls mit demselben Schmelz-
klebstoff auf der ersten Flache fixiert.

[0036] Da der mindestens eine Faden bzw. Streifen
des elastischen Materials entlang der Langsseiten des
Bandes angeordnet wird, wird dieser entlang der gesam-
ten Lange des Bandes verlegt. Beim Schneidpragen wird
demnach auch der mindestens eine Faden bzw. Streifen
des elastischen Materials geschnitten.

[0037] Der mindestens eine Faden oder Streifen des
elastischen Materials wird vorzugsweise mittels mindes-
tens einer Rolle auf das Band zugefihrt. Alternativ kann
der Streifen des elastischen Materials durch dieselbe
Herstellungsanlage, mit der die Schutzmasken herge-
stellt werden, produziert werden. Die Produktion des
Streifens erfolgt in diesem Fall vorzugsweise durch das
kontinuierliche Einlegen von elastischen Faden zwi-
schen zwei Lagen eines Vlieses oder Textils.

[0038] Der mindestens eine Faden oder der mindes-
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tens eine Streifen des elastischen Materials wird vor-
zugsweise in einem gedehnten Zustand aufdie erste Fla-
che des Bandes gelegt, insbesondere mit einer Dehnung
von 200% oder mehr, vorzugsweise von 300% gegenu-
ber dessen entspannten Zustand.

[0039] Dadurch wird der mindestens eine Faden bzw.
Streifen des elastischen Materials unter einer Vorspan-
nung auf die erste Flache gelegt. Die Fixierung dessel-
ben erfolgt unter dieser Vorspannung, so dass sich die
Rander der Schutzmasken nach dem Schritt des
Schneidpragens zusammenziehen. Beim Uberziehen ei-
ner Schutzmaske werden die elastischen Faden bzw.
Bander an beiden Langsseiten der Schutzmaske wieder
gedehnt, wodurch sich die Gesichtsmaske besonders
gut an die Gesichtskontur des Tragers anlegt. Dadurch
kénnen die Dichtigkeit, Verrutschsicherheit sowie der
Tragekomfort der Schutzmasken erhdht werden.
[0040] Der mindestens eine Faden bzw. der mindes-
tens eine Streifen des elastischen Materials wird vor-
zugsweise Uber die gesamte Lange des Bandes konti-
nuierlich mit der ersten Flache fixiert. Alternativ kann der
mindestens eine Faden bzw. der mindestens eine Strei-
fen des elastischen Materials nur in Teilbereichen an der
ersten Flache fixiertwerden. Diese Teilbereiche befinden
sich vorzugsweise derart auf der ersten Flache, dass die-
se nach dem Schneidpragen im Wesentlichen in der Mit-
te jeden Teils zuliegen kommen. Wenn nun das Schneid-
pragen in zwei Teilschritten erfolgt, wobei bei einem ers-
ten Teilschritt das Band zunachst geschnitten wird und
in einem zweiten Teilschritt gepragt wird, so werden der
mindestens eine Faden bzw. Streifen an elastischem Ma-
terial durch das Schneiden durchtrennt.

[0041] Da der mindestens eine Faden bzw. Streifen
des elastischen Materials nicht mit der ersten Flache fi-
xiert ist, wird dieser aufgrund der Vorspannung zuriick-
schnellen, mit Ausnahme des Teilbereichs, in welchem
der mindestens eine Faden bzw. Streifen des elastischen
Materials mit der ersten Flache fixiert ist. Dadurch erhal-
ten die Schutzmasken im Teilbereich, in welchem der
mindestens eine Faden bzw. Streifen des elastischen
Materials mit der ersten Flache fixiert ist elastische Ei-
genschaften, wahrend der restliche Bereich der Schutz-
masken nicht elastisch ist.

[0042] Vorzugsweise werden die zwei seitlichen La-
schen sowohl mit der ersten Flache des Bandes als auch
mit dem mindestens einen Faden oder dem mindestens
einen Streifen des elastischen Materials Uber deren ge-
samte Lange fixiert. Diese Fixierung erfolgt insbesonde-
re durch Kleben, vorzugsweise mit einem Schmelzkleb-
stoff.

[0043] Vorzugsweise wirdvordem Schneidpragendas
Band mindestens einmal entlang der Langsrichtung ge-
faltet, so dass die Laschen aufeinanderliegen.

[0044] Durch das Pragenim Schneidprageschritt wer-
den die kurzen Seiten der Teile im gefalteten Zustand
fixiert. Dadurch entsteht nach dem Auffalten einer
Schutzmaske im Bereich der beiden kurzen Seiten je-
weils eine Kuhle, welche jeweils tiber ein Ohr einer Per-
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son gezogen werden kann, um die Schutzmaske aufdem
Gesicht der Person zu befestigen. Die Schutzmaske bil-
det demnach eine Art Haube, welche tGber Mund, Nase
und beide Ohren gezogen werden kann. Somit lasst sich
die Schutzmaske ohne weitere Hilfsmittel wie elastische
Bander oder dergleichen einfach und zuverlassig auf
dem Gesicht befestigten.

[0045] Die kurzen Seiten sind diejenigen Seiten der
Schutzmasken, welche durch das Schneidpragen ent-
standen sind. Diese liegen demnach in einem rechten
Winkel zu den Langsseiten. Vorzugsweise werden beide
kurze Seiten mehrfach gefaltet, insbesondere in der Art
eines Faltenbalgs. Nach dem Auffalten der Schutzmas-
ken liegen die kurzen Seiten in einem gerlschelten Zu-
stand vor.

[0046] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form werden vor dem Schneiden des Bandes Schlitze,
insbesondere quer zur Langsrichtung des Bandes, oder
Ausstanzungen in das Band geschnitten, insbesondere
mittels einer Schneidwalze, wobei die Schlitze bzw. Aus-
stanzungen derart auf dem Band angeordnet sind, dass
nach dem Schneiden des Bandes in die Teile je ein
Schlitz bzw. eine Ausstanzung in einem dritten Abstand
zu der jeweiligen kurzen Seite der Teile zu liegen kommt.
[0047] Nach dem Schneidpragen des Bandes bilden
diese Schlitze Ausnehmungen, mit denen eine Schutz-
maske an den Ohren eines Tragers eingehangt werden
kann. Dadurch kann auf eine einfache Art und Weise in
einem kontinuierlichen Verfahren eine wirkungsvolle
Schutzmaske hergestellt werden, wobei keine zuséatzli-
chen elastischen Bander flir deren Befestigung am Kopf
eines Tragers notig sind.

[0048] Der dritte Abstand wird dabei derart gewahlt,
dass das zwischen den durch das Schneidpragen ent-
stehenden kurzen Seiten der Schutzmasken und den
Schlitzen bzw. Ausstanzungen verbliebene Material
stark genug ist, damit dieses beim Einhangen der
Schutzmaske an den Ohren eines Tragers nicht reisst.
[0049] Die beiden Schlitze bzw. Ausstanzungen wei-
sen quer zur Langsrichtung des Bandes eine Lange auf,
welche geringer ist als die Breite des Bandes abzuglich
des doppelten Betrages des ersten Abstandes, bzw. klei-
ner als die Ausdehnung des Bandes quer zu den Langs-
seiten zwischen den beiden Faltlinien. Vorzugsweise be-
tragt die Lange der Schlitze quer zur Langsrichtung des
Bandes bis zu 80% der Ausdehnung des Bandes quer
zu den Langsseiten zwischen den beiden Faltlinien.
[0050] Vorzugsweise kann das Material zwischen den
Schlitzen bzw. Ausstanzungen und den kurzen Seiten
auch durch Auftragen eines Streifens einer Verstar-
kungsschicht verstarkt werden.

[0051] Die Schlitze bzw. Ausstanzungen werden vor-
zugsweise mittels einer Schneidwalze hergestellt, womit
das Verfahren kontinuierlich erfolgen kann. Die Ge-
schwindigkeit der Schneidwalze sowie die Initialposition
von deren Schneidenist dabei derart gewahlt, dass diese
mit einer Schneidpragwalze der Herstellungsanlage der-
art koordiniert ist, dass die Schlitze im dritten Abstand
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zu den kurzen Seiten, die durch das Schneidpragen ent-
stehen, eingebracht werden.

[0052] Die Schlitze kdnnen als gerade Linie oder in der
Form eines Bogens ausgefiihrt sein. Alternativ kbnnen
die Schlitze jedoch auch als mehrere sich kreuzende
oder aneinander stossende gerade sowie gebogene Li-
nien ausgestaltet sein. Die Ausstanzungen kdnnen eine
beliebige Form aufweisen. Vorzugsweise sind die Aus-
stanzungen in der Form des Buchstabens C ausgefiihrt.
Bei dieser Ausgestaltung der Ausstanzungen kann das
innerhalb des C vorhandene Material beim Anziehen der
Schutzmaske umgebogen werden. Durch die sich so er-
gebende Faltung kann der Tragekomfort der Schutzmas-
ken an den Ohren einer Person verbessert werden.
[0053] Der erste Abstand betragt vorzugsweise 5 - 20
mm, insbesondere 10 - 15 mm.

[0054] Die Breite des Bandes sowie der erste Abstand
werden vorzugsweise derart gewahlt, dass die Schutz-
masken eine Breite von 50 - 200 mm, insbesondere von
60 - 190 mm aufweisen. Die Breite der Schutzmasken
entspricht dabei der Breite des Bandes abzliglich des
doppelten Betrages des ersten Abstandes.

[0055] In einer bevorzugten Ausflihrungsform betragt
der erste Abstand 10 - 50 mm, wobei mindestens einer
der zwei Laschen entlang von zwei Linien mit der ersten
Flache uber den gesamten ersten Abstand fixiert wird,
insbesondere durch Kleben, Schweissen oder Versie-
geln, wobei die zwei Linien derart angeordnet sind, dass
diese nach dem Schneiden des Bandes in Teile im We-
sentlichen symmetrisch zu einer ein Teil quer zur Langs-
richtung mittig teilende Achse liegen und eine erste Dis-
tanz zwischen den zwei Linien im Bereich der Langskan-
te kleiner ist als eine zweite Distanz zwischen den zwei
Linien im Bereich einer Kante der mindestens einen La-
sche, die im ersten Abstand zur Langskante steht.
[0056] Zwischen den zwei Linien entsteht ein trapez-
férmiger Bereich der mindestens einen Lasche, welcher
beim Anziehen der Schutzmaske herausgeklappt wer-
den kann, so dass dieser den Nasenriicken oder das
Kinn des Maskentragers abdeckt. Vorzugsweise werden
daher beiden Laschen mittels je zweier Linien an der
ersten Flache fixiert, so dass bei den Schutzmasken bei
beiden Laschen je ein trapezférmiger Bereiche entsteht,
wobei diese beim Anziehen der Schutzmaske beide he-
rausgeklappt und tber den Nasenriicken wie auch tber
das Kinn des Maskentragers gelegt werden kénnen. Da-
durch bieten die Schutzmasken eine erhéhte Schutzwir-
kung, da eine héhere Dichtigkeit erzielt wird.

[0057] Die erste Distanz betragt vorzugsweise von 20
- 80 mm, wahrend die zweite Distanz von 60 - 180 mm
betragt.

[0058] Vorzugsweise wird das Band vor dem Schneid-
prégen im Bereich der Laschen in Langsrichtung des
Bandes geschnitten, insbesondere mit einer Schneid-
walze, so dass die Schutzmasken nach dem Schneid-
pragen eine vordefinierte Form aufweisen.

[0059] Vorzugsweise wird vor dem Schneiden des
Bandes in Teile jeweils ein Elastikband in Langsrichtung
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auf die zwei Laschen oder in Bereichen einer der ersten
Flache gegenlberliegenden zweiten Flache, welche den
zwei Laschen gegenuberliegen, aufgelegt, wobei die
Elastikbander durch das Schneidpragen gleichzeitig ab-
gelangt und mit dem Filtermaterial verbunden werden.
[0060] Dadurch kénnen die Schutzmasken mit Elas-
tikbandern versehen werden, mit denen die Schutzmas-
ken am Kopf befestigt werden kdnnen. Durch das Able-
gen der Elastikbander in Langsrichtung kann auch dieser
Schritt des Verfahrens kontinuierlich erfolgen, ohne dass
dabei ein Drehen oder Wenden des Bandes nétig ist.
[0061] Vorzugsweise wird nach dem Schneiden des
Bandes jede Schutzmaske von benachbarten Schutz-
masken um einen vierten Abstand beabstandet, insbe-
sondere durch eine Vereinzelungsvorrichtung. Die
Schutzmasken werden anschliessend hintereinander
auf einer Fordervorrichtung geférdert, wobei kontinuier-
lich im Bereich der beiden Laschen jeweils ein Elastik-
band oder ein Textilband auf die Schutzmasken sowie
die Fordervorrichtung abgelegt wird. Die Elastikbander
bzw. die Textilbander werden mit den Laschen jeder
Schutzmaske fixiert, wobei anschliessend die Elastik-
bander bzw. die Textilbdnder jeweils zwischen zwei
Schutzmasken in der Halfte des vierten Abstandes ge-
trennt werden, insbesondere durch eine Schneidwalze.
[0062] Dadurch kénnen die Schutzmasken mit hinter
dem Kopf verknotbaren Elastik- oder Textilbandern ver-
sehenwerden. Durch das erfindungsgemasse Verfahren
lassen sich die Elastik- bzw. Textilbander kontinuierlich
mit den Schutzmasken verbinden, so dass eine mdg-
lichst grosse Herstellungsgeschwindigkeit gewahrleistet
ist, wobei die Schutzmasken weder gedreht, gewendet
oder sonst wie manipuliert werden missen.

[0063] Um die Schutzmasken von den ihr benachbar-
ten Schutzmasken um den vierten Abstand zu beabstan-
den wird vorzugsweise eine Vereinzelungsvorrichtung
verwendet. Alternativ kann die Beabstandung auch da-
durch erfolgen, dass die Fordervorrichtung eine héhere
Foérdergeschwindigkeit als die Vorschubgeschwindigkeit
des Bandes aufweist, wobei die Schutzmasken unmittel-
bar nach dem Schneiden auf die Férdervorrichtung Gber-
geben werden. Aufgrund des Geschwindigkeitsunter-
schiedes zwischen Vorschub des Bandes sowie der For-
dervorrichtung werden die Schutzmasken voneinander
beabstandet. Die Vorschubgeschwindigkeit sowie die
Fordergeschwindigkeit kénnen aufeinander derart abge-
stimmt werden, dass die Schutzmasken im vierten Ab-
stand voneinander beabstanded werden. Als Férdervor-
richtung wird insbesondere ein Férderband, Zugwalzen
oder Vakuumtransportwalzen eingesetzt.

[0064] Die Elastik- bzw. Textilbander werden vorzugs-
weise durch Kleben, Schweissen, Heissversiegeln oder
durch Anwendung von Haltemitteln, insbesondere von
Heftklammern mit den Laschen der Schutzmasken fi-
xiert.

[0065] Vorzugsweise werden vor dem Schneiden der
Elastikbander oder der Textilbander die Schutzmasken
entlang ihrer Langsachse einmal gefaltet, so dass die
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Elastikbander oder die Textilbander aufeinanderliegen,
wobei beim oder nach dem Schneiden die jeweils auf-
einanderliegenden geschnittenen Enden der Elastikban-
der oder der Textilbédnder miteinander verbunden wer-
den, insbesondere durch Kleben oder Heissversiegeln.
[0066] Dadurch kénnen die Schutzmasken auf eine
einfache und kontinuierliche Weise mit Elastik-bzw. Tex-
tilbandern an deren kurzen Seiten versehen werden, mit
welchen die Schutzmasken an den Ohren einer Person
befestigt werden kdnnen.

[0067] Vor dem Schneiden des Bandes in Teile wird
vorzugsweise mindestens in Teilbereichen der ersten
Flache mindestens ein zusatzliches Element angeordnet
und mit dem Filtermaterial befestigt. Das mindestens ei-
ne zusatzliche Elementistinsbesondere ein Elementaus
einem zweiten Filtermaterial, einem antibakteriellen Ma-
terial, einem Polstermaterial, einem Fixiermaterial oder
einem geruchhemmenden Material.

[0068] Dadurch kann den Schutzmasken eine zusatz-
liche Funktionalitat verliehen werden. Vorzugsweise wird
das mindestens eine zusatzliche Element in Form eines
Streifens in Langsrichtung des Bandes zunachst auf die
erste Flache aufgelegt und anschliessend mit dieser fi-
xiert. Das Fixieren des mindestens einen zusatzlichen
Elements erfolgt vorzugsweise durch den Schritt des
Schneidpragens.

[0069] Vorzugsweise wird als zusatzliches Element
mindestens ein Elastikband auf der ersten Flache
und/oder auf einer zweiten Flache des Filtermaterials,
welche der ersten Flache gegenuberliegt, in Langsrich-
tung des Bandes aufgebracht. Dadurch kann den
Schutzmasken in gewissen Bereichen eine zusatzliche
Elastizitat verliehen werden. Vorzugsweise wird in einem
Bereich, in welchem sich beim bestimmungsgemassen
Gebrauch der Maske nach dem Anziehen derselben das
Kinn einer Person befinden wird, ein zusatzliches Elas-
tikband aufgebracht. Dadurch wird die Passform verbes-
sert, wobei zusatzlich ein Verrutschen der Schutzmas-
ken beim Sprechen verhindert werden kann.

[0070] Als Fixiermaterial kann ein hautvertraglicher
Klebstoff verwendet werden. Dadurch kdnnen die
Schutzmasken verrutschfest auf dem Gesicht befestigt
werden. Der Klebstoff muss nicht direkt auf der ersten
Flache befestigt sein, sondern dieserkann aufeinem Kle-
beband angeordnet sein, welches auf der ersten Flache
befestigtist. Ein solches Klebeband muss nicht zwingend
fix auf der ersten Flache befestigt sein, sondern kann
auch lésbar mit dieser befestigt sein, z.B. durch eine
Klettverbindung.

[0071] Vorzugsweise wird auf einer zweiten Flache
des Filtermaterials, welche der ersten Flache gegenu-
berliegt, vor dem Schneiden in Teile mindestens ein Bild,
Muster und/oder Text aufgedruckt.

[0072] Dadurch kénnen die Masken verziert, optisch
verschonert oder auch mit Handlungsanweisungen, ins-
besondere wie die Maske anzuziehen ist, versehen wer-
den. Méglich sind auch Werbeaufdrucke, beispielsweise
wenn die Schutzmasken durch Angestellte einer Firma
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getragen werden oder wenn diese als Werbegeschenke
verteilt werden.

[0073] Die vorliegende Anmeldung betrifft ferner auch
eine Schutzmaske, welche vorzugsweise gemass dem
oben beschriebenen Verfahren hergestellt wird. Die er-
findungsgemasse Schutzmaske umfasst ein rechtecki-
ges Teil aus mindestens einem Filtermaterial. Das min-
destens eine Filtermaterial ist entlang der zwei Langs-
seiten des Teils Uber einen ersten Abstand auf eine erste
Flache des Filtermaterials zu Laschen umgeschlagen,
welche zumindest punktweise mit dieser fixiert sind. Die
Schutzmaske verflgt ferner Giber Mittel zur Befestigung
der Schutzmaske auf einem Gesicht einer Person.
[0074] Die erfindungsgemasse Schutzmaske weist
Merkmale auf, welche allesamt mittels eines kontinuier-
lichen Verfahrens hergestellt werden kdnnen. Demnach
lasst sich die erfindungsgeméasse Schutzmaske in hohen
Stlickzahlen bei relativ geringen Kosten herstellen. Ein
weiterer Vorteil der erfindungsgemassen Schutzmaske
ist, dass sich diese auf bestehenden Herstellungsanle-
gen fur Hygieneartikel herstellen lasst, wobei diese nur
geringfligig modifiziert werden muissen.

[0075] Zwischen der ersten Flache und den Laschen
ist vorzugsweise jeweils mindestens ein Faden oder
Streifen eines elastischen Materials auf der ersten Fla-
che aufgelegt und mit dieser fixiert. Dadurch erhalt die
Schutzmaske elastische Eigenschaften zumindest in
Richtung der beiden Laschen.

[0076] Vorzugsweise sind die Mittel zur Befestigung
der Maske auf dem Gesicht einer Person durch mindes-
tens zwei Schlitze oder Ausstanzungen gebildet werden,
welche in einem dritten Abstand von den kurzen Seiten
des Teils im mindestens einen Filtermaterial eingebracht
sind.

[0077] Beim Anziehen der Schutzmaske konnen die
Ohren einer Person durch die Schlitz oder Ausstanzun-
gen gesteckt werden, womit die Schutzmaske auf dem
Gesicht der Person befestigt werden kann.

[0078] Die Schlitze kdnnen als gerade oder gebogene
Linien ausgestaltet sein. Ferner kdnnen die Schlitze auch
aus mehreren sich Uberkreuzenden oder aneinander
stossenden geraden und/oder gebogenen Linien ausge-
staltet sein. Die Ausstanzungen kénnen in einer beliebi-
gen geometrischen Form vorliegen, welche zum Durch-
stecken eines Ohrs geeignet ist. In einer bevorzugten
Ausfihrungsform sind die Ausstanzungen in der Form
des Buchstabens C ausgefiihrt. Das mindestens eine Fil-
termaterial innerhalb des C kann vor dem Anziehen der
Schutzmaske nach hinten umgefaltet werden, wobei sich
durch die daraus entstehende Faltung ein angenehmerer
Tragekomfort der Schutzmaske ergibt.

[0079] Das Teil ist vorzugsweise entlang seiner zwei
kurzen Seiten mindestens einmal gefaltet, so dass sich
die beiden Laschen in einem Bereich der zwei kurzen
Seiten beriihren oder aufeinanderliegen, wobei die kur-
zen Seiten im gefalteten Zustand fixiert sind, so dass an
beiden kurzen Seiten des Teils Kuhlen ausgebildet wer-
den, mit denen die Schutzmaske tber den Ohren einer
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Person eingehangt werden kann, um die Maske auf dem
Gesicht der Person zu befestigen.

[0080] Die Schutzmaske gemass dieser Ausfiihrungs-
form liegt im Wesentlichen in der Form einer Haube vor,
welche Uber das Gesicht gezogen und durch Einhangen
Uber beide Ohren auf diesem befestigt werden kann. Ei-
ne derartige Schutzmaske kann einfach und kostengiins-
tig produziert werden.

[0081] Vorzugsweise betragt der erste Abstand 10 -
50 mm, wobei mindestens einer der zwei Laschen ent-
lang von zwei Linien mit der ersten Flache tber den ge-
samten ersten Abstand fixiert ist, insbesondere durch
Kleben, Schweissen oder Versiegeln. Die zwei Linien
sind derart angeordnet, dass diese im Wesentlichen
symmetrisch zu einer das Teil in der Lange mittig teilende
Achse liegen, wobei ein erster Abstand zwischen den
zwei Linien im Bereich der Langskante kleiner ist als ein
zweiter Abstand zwischen den zwei Linien im Bereich
einer Kante der mindestens einen Lasche, die im ersten
Abstand zur Langskante steht.

[0082] Zwischen diesen Linien bildet sich ein trapez-
férmiger Bereich, welcher beim Anziehen der Schutz-
maske uber den Nasenrlicken oder das Kinn gezogen
werden kann. Dadurch ergibt sich eine héhere Dichtwir-
kung der Schutzmaske und somit ein besserer Schutz.

[0083] Die Mittel zum Befestigen der Schutzmaske am
Gesicht einer Person sind vorzugsweise als mindestens
zwei Textil- oder Elastikbander gebildet, welche im Be-
reich der kurzen Seiten mit dem mindestens einen Fil-
termaterial verbunden sind, und welche entweder in
Langsrichtung tber den Laschen angeordnet sind oder
als Schlaufe entlang der zwei kurzen Seiten vorliegen.

[0084] Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung
und der Gesamtheit der Patentanspriiche ergeben sich
weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Merkmals-
kombinationen der Erfindung.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0085] Die zur Erlduterung des Ausfiihrungsbeispiels
verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 Eine schematische Darstellung einer ers-
ten Ausfiihrungsform des erfindungsge-
massen Verfahrens;

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer zwei-
ten Ausfihrungsform eines erfindungsge-
massen Verfahrens mit mindestens einem
beidseitigen Faden oder Streifen eines
elastischen Materials;

eine schematische und ausschnittsweise
Darstellung einer weiteren Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemassen Verfahrens,
bei welcher vor dem Schneidprageschritt
Schlitze in das mindestens eine Filtermate-
rial des Bandesgeschnitten werden;

Fig. 3
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Fig. 4a,b alternative Ausfihrungsformen der Schlit-
ze fur die Ausfihrungsform des Verfahrens

gemass Fig. 3;

eine Schutzmaske, welche mittels einer
weiteren Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemassen Verfahrens erhalten werden
kann;

Fig. 5

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfihrungsform eines erfindungsge-
massen Verfahrens, bei welchem Fixati-
onslinien in die Laschen eingebracht wer-
den;

Fig. 7 eine weitere Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemassen Verfahrens, bei der vor
dem Schneidprageschritt jeweils ein Elas-
tikband auf die Laschen aufgelegt wird;
Fig. 8 eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfihrungsform eines erfindungsge-
massen Verfahrens, bei welchem die
Schutzmasken nach dem Schneidprage-
schritt um einen vierten Abstand beabstan-
det werden;

Fig. 9 eine alternative Ausfiihrungsform zum er-
findungsgemassen Verfahren gemass der
Fig. 8;

eine Schutzmaske erhalten nach dem Ver-
fahren gemass Fig. 9.

Fig. 10

[0086] Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen versehen.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0087] Die Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung
einer ersten Ausfiihrungsform des erfindungsgemassen
Verfahrens. Ein Band 1 aus mindestens einem Filterma-
terial wird auf einer Rolle 2 vorgelegt und kontinuierlich
von einer Herstellungsanlage (nicht gezeigt) mit einzel-
nen Bearbeitungsstationen gemass der gezeigten Aus-
fuhrungsform zu Schutzmasken verarbeitet. Der Pfeil
oben auf der Figur zeigt die Vorschubrichtung des Ban-
des 1.

[0088] DasBand 1 weistin Langsrichtung zwei Langs-
kanten 4.1, 4.2 auf sowie eine erste Flache 3. In einem
ersten Schritt 5 des erfindungsgemassen Verfahrens
wird das Filtermaterial des Bandes 1 im Bereich der
Langskanten 4.1, 4.2 UGber einen ersten Abstand A1 auf
die erste Flache 3 umgeschlagen, so dass zwei seitliche
Laschen 6.1, 6.2 gebildet werden. Die beiden Laschen
6.1, 6.2 werden bei der gezeigten Ausfihrungsform an-
schliessend an einer Kante, die auf der ersten Flache 3
des Bandes 1 aufliegt, mit dieser durch Kleben entlang
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von zwei Klebelinien 7.1, 7.2 fixiert. Durch das Umschla-
gen bilden sich beidseitig des Bandes 1 Faltlinien 24.1,
24.2.

[0089] Ferner wird das Band 1 durch einen Schneid-
prageschritt 8 in Teile mit einer ersten Lange L1 geteilt,
insbesondere mittels einer Schneidpragwalze. Durch
das Schneidpragen wird das Band einerseits entlang ei-
ner Schneidlinie 9 geschnitten, sowie in einem Bereich
beidseits dieser Schneidlinie 9 gepragt. Durch das Pra-
gen kdnnen beispielsweise mehrere Lagen an Filterma-
terial des Bandes 1 miteinander verbunden werden. Die
geschnittenen Teile entsprechen einer Schutzmaske 11,
wobei jede Schutzmaske 11 Uber zwei Langsseiten mit
der ersten Lange L1 sowie zwei kurze Seiten 13.1, 13.2
mit einer Breite, die der Breite des Bandes 1 abziglich
dem zweifachen Betrag des ersten Abstandes A1 ent-
spricht.

[0090] Die Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung
einer zweiten Ausfliihrungsform eines erfindungsgemas-
sen Verfahrens. Bei dieser Ausfiihrungsform wird vor
dem ersten Schritt 5, bei welchem das mindestens eine
Filtermaterial entlang der Langsseiten 4.1, 4.2 des Ban-
des 1 umgeschlagen wird, beidseitig jeweils mindestens
ein Faden oder ein Streifen eines elastischen Materials
12.1,12.2 auf die erste Flache 3 aufgelegt und mit dieser
fixiert, insbesondere durch Anwendung von Schmelz-
klebstoff oder durch Schweissen. Die Faden bzw. Strei-
fen des elastischen Materials 12.1, 12.2 sind dabei in
einem zweiten Abstand zu den Langsseiten 4.1, 4.2 des
Bandes angeordnet, welcher grosser ist als der erste Ab-
stand A1, jedoch kleiner als dessen doppelter Betrag.
Nach dem Schritt des Umschlagens liegen daher die Fa-
den bzw. Streifen des elastischen Materials 12.1, 12.2
innerhalb der Laschen 6.1, 6.2, d.h. diese sind beidseitig
durch das mindestens eine Filtermaterial des Bandes 1
umgeben. Die Faden bzw. Streifen des elastischen Ma-
terials 12.1, 12.2 werden insbesondere unter Vorspan-
nung auf die erste Flache 3 des Bandes 1 gelegt und mit
diesem fixiert.

[0091] Beidergezeigten Ausfiihrungsform werden die
Laschen6.1, 6.2 durch Applizierung desselben Schmelz-
klebers bzw. durch Anwendung desselben Schweissver-
fahrens, der zum Fixieren der Faden bzw. Streifen des
elastischen Materials 12.1, 12.2 verwendet wird, mittels
Klebe- oder Schweissflachen 23.1, 23.2 fixiert. Durch
den Schneidprageschritt 8 werden gleichzeitig mit dem
Band 1 auch die Faden bzw. Streifen des elastischen
Materials 12.1, 12.2 geschnitten und im Bereich der kur-
zen Seiten 13.1, 13.2 der Schutzmasken 11 mit dem min-
destens einen Filtermaterial zusatzlich verbunden.
[0092] Die Fig. 3 zeigt schematisch und ausschnitts-
weise eine weitere Ausfiihrungsform des erfindungsge-
massen Verfahrens, bei welcher vor dem Schneidprage-
schritt 8 Schlitze 14 in das mindestens eine Filtermaterial
des Bandes 1 geschnitten werden, insbesondere durch
eine Schneidwalze. Die Schlitze 14 werden derart in das
Band geschnitten, dass diese jeweils beidseitig in einem
dritten Abstand der Schneidlinie 9 zu liegen kommen.
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Die Schlitze 14 sind dabei jeweils im Wesentlichen sym-
metrisch in Bezug auf eine Langsachse des Bandes 1,
d.h. diese weisen jeweils zu den beiden Laschen 6.1, 6.2
dieselbe Entfernung auf. Die Schlitze 14 sind ferner der-
art angeordnet, dass diese nach den Schneidprage-
schritt jeweils um einen dritten Abstand A3 von den kur-
zen Seiten 13.1, 13.2 beabstandet sind. Nach der Fer-
tigstellung lasen sich die Schutzmasken 11 mittels der
Schlitze 14 ber die Ohren einer Person einhdngen, so
dass die Schutzmasken 11 iber Mund und Nase der Per-
son befestigt werden kdnnen.

[0093] Die Figuren 4a und 4b zeigen alternative Aus-
fuhrungsformen der Schlitze 14 fiir die Ausfliihrungsform
des Verfahrens gemass Fig. 3. Der Schlitz gemass Fig.
4a verflgt Uber eine quer zur Langsrichtung des Bandes
1 verlaufende erste Linie, bei welcher in der Halfte eine
zweite Linie im rechten Winkel zur ersten Linie angeord-
netist, wobei sich die beiden Linien beriihren. Der Schlitz
gemass Fig. 4b weist eine erste Linie auf, welche quer
zur Langsrichtung des Bandes 1 verlauft, wobei deren
Enden mit einem Kreisbogen tber 90° abgerundet sind.
In der Halfte der ersten Linie stdsst eine zweite Linie an
diese an, wobei die zweite Linie in einem rechten Winkel
zur ersten Linie steht.

[0094] Die Fig. 5 zeigt eine Schutzmaske 11, welche
mittels einer weiteren Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemassen Verfahrens erhalten werden kann. Die
Schutzmasken werden dabei zunachst gemass der Aus-
fuhrungsform der Fig. 2 hergestellt, wobei vor dem
Schneidprageschritt 8 die einzelnen Schutzmasken 11
entlang ihrer zwei kurzen Seiten 13.1, 13.2 mindestens
einmal gefaltet und die kurzen Seiten 13.1, 13.2 im ge-
falteten Zustand fixiert werden, zum Beispiel durch den
Schneidprageschritt oder durch Schweissen. Dadurch
bilden sich im Bereich der beiden kurzen Seiten 13.1,
13.2 Kuhlen, welche jeweils tber ein Ohr einer Person
eingehangt werden kénnen, um die Schutzmaske 11 auf
dem Gesicht der Person zu befestigen. Bei dieser Aus-
fuhrungsform bilden die Schutzmasken eine Art Haube,
welche sich eine Person vor das Gesicht halten und iber
beide Ohren streifen kann. Dank der Faden bzw. Streifen
des elastischen Materials 7.1, 7.2 kdnnen die Schutz-
masken 11 gemass dieser Ausfihrungsform einfach und
zuverlassig auf dem Gesicht einer Person befestigt wer-
den.

[0095] Die Fig. 6 zeigt eine schematische Darstellung
einer weiteren Ausfiihrungsform eines erfindungsge-
massen Verfahrens. Nach dem ersten Schritt 5, bei wel-
chem das mindestens eine Filtermaterial des Bandes 1
zu den zwei Laschen 6.1, 6.2 umgeschlagen wird, wer-
den in beiden Laschen jeweils zwei Fixationslinien 15.1,
15.2, 15.3, 15.4 eingebracht, beispielsweise durch Pra-
gen oder Schweissen. Die jeweils zwei Fixationslinien
15.1, 15.2; 15.3, 15.4 jeder Lasche 6.1, 6.2 stehen in
einem Winkel zur jeweiligen Faltlinie 24.1, 24.2, wobei
die beiden jeweiligen Fixationslinien 15.1, 15.2; 15.3,
15.4 an der jeweiligen Faltlinie um eine erste Distanz D1
und an der Kante der jeweiligen Lasche, die auf der ers-
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ten Flache 3 des Bandes 1 aufliegt, um eine zweite Dis-
tanz D2, welche grdsser als die erste Distanz D1 ist, von-
einander beabstandet sind. Dadurch bilden die jeweili-
gen Fixationslinien 15.1, 15.2; 15.3, 15.4 jeder Lasche
zusammen mit der jeweiligen Faltlinie 24.1; 24.2 sowie
der Kante der jeweiligen Lasche 6.1, 6.2 einen trapez-
férmigen Bereich 16.1, 16.2. Die trapezférmigen Berei-
che 16.1, 16.2 kdnnen beim Uberziehen einer Schutz-
maske 11 auf das Gesicht einer Person herausgeklappt
und Uber die Nase bzw. das Kinn der Person gestiilpt
werden, um eine zusatzliche Abdichtung in diesen Be-
reichen zu erzielen.

[0096] Die Fixationslinien 15.1, 15.2; 15.3, 15.4 wer-
den derart auf die Laschen 6.1, 6.2 aufgebracht, dass
die trapezférmigen Bereiche 16.1, 16.2 nach dem
Schneidprageschnitt 8 in etwa mittig in Langsrichtung
der Schutzmasken zu liegen kommen.

[0097] Die Fig. 7 zeigt schematisch eine weitere Aus-
fuhrungsform des erfindungsgemassen Verfahrens. Bei
dieser Ausfiihrungsform wird vor dem Schneidprage-
schritt 8 auf beiden Laschen 6.1, 6.2 jeweils ein Elastik-
band 18.1, 18.2 in Langsrichtung aufgelegt. Durch den
Schneidprageschritt 8 werden die Elastikbander 18.1,
18.2 sowohl geschnitten als auch durch das Pragen an
den Laschen 6.1, 6.2 fixiert. Bei dieser Ausfihrungsform
erfolgt der Scheidprageschritt 8 in zwei Teilschritten, wo-
bei zunachst der Teilschritt des Pragens erfolgt, um die
Elastikbander 18.1, 18.2 am mindestens einen Filterma-
terial zu fixieren, wobei anschliessend der Teilschritt des
Schneidens erfolgt. Mittels der Elastikbander 18.1, 18.2
kénnen die Schutzmasken 11 hinter dem Kopf einer Per-
son festgemachtwerden. Zusatzlich zum Pragen kénnen
die Elastikbander 18.1, 18.2 auch noch mit zusatzlichen
Mitteln im Bereich der kurzen Seiten 13.1, 13.2 fixiert
werden, beispielsweise durch Auftragen eines Tropfens
Klebstoff oder mittels einer Heftklammer.

[0098] Aufdieselbe Weise kdnnen zusatzliche Elastik-
bander aufder ersten Flache 3 bzw. auch auf der zweiten
Flache, welcher der ersten Flache 3 gegeniberliegt, auf-
getragen werden, wobei diese zusatzlichen Elastikban-
der entlang der Langsrichtung des Bandes 1 mit diesem
fixiert werden.

[0099] Die Fig. 8 zeigt eine schematische Darstellung
einer weiteren Ausfiihrungsform eines erfindungsge-
massen Verfahrens. Beidieser Ausfihrungsform werden
die Schutzmasken 11.1 - 11.3 nach dem Schneidprage-
schritt um einen vierten Abstand A4 voneinander beab-
standet, beispielsweise durch eine Vereinzelungsvor-
richtung (nicht gezeigt). Die Schutzmasken werden
durch ein Foérdermittel, welches bei der gezeigten Aus-
fuhrungsform als Forderband (Endlosband) 20 ausge-
staltet ist, entlang einer Forderrichtung (Pfeil oben) be-
wegt. Dabei wird kontinuierlich im Bereich der zwei La-
schen 6.1, 6.2 jeweils ein Textil- oder Elastikband 18.1,
18.2 auf die Schutzmasken sowie auf das Férderband
20 abgelegt. Die Textil- bzw. Elastikbdnder 18.1, 18.2
werden auf den Laschen 6.1, 6.2 fixiert, beispielsweise
durch Schweissen oder einem Schmelzklebstoff. An-
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schliessend werden die Textil- bzw. Elastikbander 18.1,
18.2 jeweils in der Halfte des vierten Abstandes A4 ent-
lang einer Schneidlinie 21 geschnitten, insbesondere
durch eine Schneidwalze (nicht gezeigt). Die so produ-
zierten Schutzmasken lassen sich mittels Zusammen-
schniren der Textil- bzw. Elastikbander hinter dem Kopf
einer Person auf dem Gesicht der Person befestigen.
[0100] Die Fig. 9 zeigt eine alternative Ausfihrungs-
form zum erfindungsgemassen Verfahren gemass der
Fig. 8 Bei dieser alternativen Ausfiihrungsform werden
nach dem Auflegen und Fixieren der Textil- bzw. Elas-
tikbander die Masken 11.1 - 11.3 entlang ihrer Langs-
achse gefaltet, so dass die Textil- bzw. Elastikbander
18.1, 18.2 aufeinanderliegen. Anschliessend werden die
aufeinanderliegenden Textil- bzw. Elastikbander 18.1,
18.2in der Halfte des vierten Abstandes A4 getrenntund
an der Trennstelle 25 miteinander versiegelt. Dadurch
ergibt sich an den kurzen Seiten 13.1, 13.2 der Schutz-
masken 11 jeweils eine Schlaufe 26.1, 26.2, wie auf der
Fig. 10 zu erkennen ist. Die Schlaufen 26.1, 26.2 beste-
hen aus den geschnittenen Enden der Textil- bzw. Elas-
tikbander 18.1, 18.2, welche an ihren Schnittstellen 25
mittels einer Versiegelung 22 miteinander verbunden
sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Schutzmasken, um-
fassend die Schritte:

a) Vorlegen eines Bandes mindestens eines Fil-
termaterials, insbesondere Papier oder Vlies;
b) Umschlagen mindestens eines Filtermateri-
als auf eine erste Flache des Bandes entlang
von dessen beiden Langsseiten jeweils Uber ei-
nen ersten Abstand zur Bildung von zwei seitli-
chen Laschen;

c) zumindest punktweise Fixierung der zwei
seitlichen Laschen auf der ersten Flache des
Bandes;

d) Schneiden des Bandes in Teile mit einer ers-
ten Lange durch Schneidpragen, insbesondere
mittels einer Schneidpragwalze, zur Bildung der
Schutzmasken,

e)wobei vor oder nach dem Schneidpragen Mit-
telzum Befestigen der Schutzmasken aufeinem
Gesicht einer Person mit dem mindestens einen
Filtermaterial verbunden oder in dieses einge-
bracht werden;

dadurch gekennzeichnet, dass alle Schritte
des Verfahrens kontinuierlich erfolgen.

2. Verfahren gemass Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Umschlagen des Filterma-
terials jeweils mindestens ein Faden oder mindes-
tens ein Streifen eines elastischen Materials in ei-
nem zweiten Abstand, der grosser als der erste Ab-
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stand, jedoch kleiner als das Doppelte des ersten
Abstandes ist, entlang der beiden Langsseiten auf
die erste Flache des Bandes gelegt und mit diesem
fixiert wird, insbesondere durch Kleben.

Verfahren gemass Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mindestens eine Faden oder der
mindestens eine Streifen des elastischen Materials
in einem gedehnten Zustand auf die erste Flache
des Bandes gelegtwird, insbesondere mit einer Deh-
nung von 200% oder mehr, vorzugsweise von 300%
gegenlber dessen entspannten Zustand.

Verfahren geméass Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zwei seitlichen Laschen so-
wohl mit der ersten Flache des Bandes als auch mit
dem mindestens einen Faden oder dem mindestens
einen Streifen des elastischen Materials Uiber deren
gesamte Lange fixiert, insbesondere verklebt wer-
den.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass vor dem Schneidpra-
gen das Band entlang seiner Langsachse mindes-
tens einmal gefaltet wird, so dass die beiden La-
schen aufeinanderliegen.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass vor dem Schneiden
des Bandes Schlitze, insbesondere quer zur Langs-
richtung des Bandes, oder Ausstanzungen in das
Band geschnitten werden, insbesondere mittels ei-
ner Schneidwalze, wobei die Schlitze bzw. Ausstan-
zungen derart auf dem Band angeordnet sind, dass
nach dem Schneiden des Bandes in die Teile je ein
Schlitz bzw. eine Ausstanzung in einem dritten Ab-
stand zu den zwei kurzen Seiten der Teile zu liegen
kommt.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste Abstand 5
- 20 mm, insbesondere 10 - 15 mm betragt.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste Abstand 10
- 50 mm betragt, wobei mindestens einer der zwei
Laschen entlang von zwei Linien mit der ersten FIa-
che Uiber den gesamten ersten Abstand fixiert wird,
insbesondere durch Kleben, Schweissen oder Ver-
siegeln, wobei die zwei Linien derart angeordnet
sind, dass diese nach dem Schneiden des Bandes
in Teile im Wesentlichen symmetrisch zu einer ein
Teil in Langsrichtung mittig teilende Achse liegen
und ein erster Abstand zwischen den zwei Linien im
Bereich der Langskante kleiner ist als ein zweiter
Abstand zwischen den zwei Linien im Bereich einer
Kante der mindestens einen Lasche, die im ersten
Abstand zur Langskante steht.
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Verfahren gemass Anspriichen 1 - 3 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass vor dem Schneiden
des Bandes in Teile jeweils ein Elastikband in Langs-
richtung auf die zwei Laschen oder in Bereichen ei-
ner der ersten Flache gegeniiberliegenden zweiten
Flache, welche den zwei Laschen gegenuberliegen,
aufgelegt wird, wobei die Elastikbander durch das
Schneidpragen gleichzeitig abgelangt und mit dem
Filtermaterial verbunden werden.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 - 3 oder
8, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Schneiden des Bandes jede Schutzmaske von be-
nachbarten Schutzmasken um einen vierten Ab-
stand beabstandet wird, insbesondere durch eine
Vereinzelungsvorrichtung, wobei die Schutzmasken
anschliessend hintereinander auf einer Fordervor-
richtung geférdert werden und wobei kontinuierlich
im Bereich der beiden Laschen jeweils ein Elastik-
band oder ein Textilband auf die Schutzmasken so-
wie die Fordervorrichtung abgelegt wird und dieses
mit den Laschen jeder Schutzmaske fixiert wird, wo-
bei anschliessend die Elastikbander oder die Textil-
bander jeweils zwischen zwei Schutzmasken in der
Halfte des vierten Abstandes getrennt werden, ins-
besondere durch eine Schneidwalze.

Verfahren geméass Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Schneiden der Elastikban-
der oder der Textilbéander die Schutzmasken entlang
ihrer Langsachse einmal gefaltet werden, so dass
die Elastikbander oder die Textilbander aufeinander-
liegen, wobei beim oder nach dem Schneiden die
jeweils aufeinanderliegenden geschnittenen Enden
der Elastikbander oder der Textilbander miteinander
verbunden werden, insbesondere durch Kleben
oder Heissversiegeln.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Schnei-
dendesBandesin Teile mindestensin Teilbereichen
der ersten Flache mindestens ein zusatzliches Ele-
ment angeordnet und mit dem Filtermaterial befes-
tigt wird, insbesondere ein Element aus einem zwei-
ten Filtermaterial, einem antibakteriellen Material, ei-
nem Polstermaterial, einem Fixiermaterial oder ei-
nem geruchhemmenden Material.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass auf einer zweiten
Flache des Filtermaterials, welche der ersten Flache
gegentberliegt, vor dem Schneiden in Teile mindes-
tens ein Bild, Muster und/oder Text aufgedruckt wird.

Schutzmaske, insbesondere hergestellt mit einem
Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schutzmaske
umfasst:
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a) ein rechteckiges Teil aus mindestens einem
Filtermaterial, wobei das Filtermaterial entlang
der zwei Langsseiten des Teils Uber einen ers-
ten Abstand auf eine erste Flache des Filterma-
terials zu Laschen umgeschlagenist, welche zu-
mindest punktweise mit der ersten Flache fixiert
sind;

b) Mittel zur Befestigung der Schutzmaske auf
einem Gesicht einer Person.

Schutzmaske geméass Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen der ersten Flache
und den Laschen jeweils mindestens ein Faden oder
Streifen eines elastischen Materials auf der ersten
Flache aufgelegt und mit dieser fixiert ist.

Schutzmaske geméass Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mittel zur Befestigung der
Maske auf dem Gesicht einer Person durch mindes-
tens zwei Schlitze oder Ausstanzungen gebildet
werden, welche in einem dritten Abstand von den
kurzen Seiten des Teils im mindestens einen Filter-
material eingebracht sind.

Schutzmaske geméass Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Teil entlang seiner zwei
kurzen Seiten mindestens einmal gefaltet ist, so
dass sich die beiden Laschen in einem Bereich der
zwei kurzen Seiten berlihren oder aufeinanderlie-
gen, wobei die kurzen Seiten im gefalteten Zustand
fixiert sind, so dass an beiden kurzen Seiten des
Teils Kuhlen ausgebildet werden, mit denen die
Schutzmaske ber den Ohren einer Person einge-
hangt werden kann, um die Maske auf dem Gesicht
der Person zu befestigen.

Schutzmaske gemass einem der Anspriiche 14 oder
15, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Ab-
stand 10 - 50 mm betragt, wobei mindestens einer
der zwei Laschen entlang von zwei Linien mit der
ersten Flache Uber den gesamten ersten Abstand
fixiert ist, insbesondere durch Kleben, Schweissen
oder Versiegeln, wobei die zwei Linien derart ange-
ordnet sind, dass diese im Wesentlichen symmet-
risch zu einer das Teil in der Lange mittig teilende
Achse liegen und ein erster Abstand zwischen den
zwei Linien im Bereich der Langskante kleiner ist als
ein zweiter Abstand zwischen den zwei Linien im
Bereich einer Kante der mindestens einen Lasche,
die im ersten Abstand zur Langskante steht.

Schutzmaske geméass Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mittel zum Befestigen der
Schutzmaske am Gesicht einer Person als mindes-
tens zwei Textil- oder Elastikbander gebildet sind,
welche im Bereich der kurzen Seiten mit dem min-
destens einen Filtermaterial verbunden sind, und
welche entweder in Langsrichtung Uber den La-
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schen angeordnet sind oder als Schlaufe entlang der
zwei kurzen Seiten vorliegen.
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