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Abrégé:

L'invention concerne un procédé de fabrication de masques comprenant les étapes suivantes : -
fournir un premier et un deuxiéme assemblages de bandes (40, 50) superposés I'un sur l'autre, chacun
des premier et deuxiéme assemblage de bandes comportant une premiére bande (21) de matériau
filtrant, une deuxieme bande (22, 221) de matériau filtrant et une bande élastique (26,27) interposée
entre la premiere bande de matériau filtrant et la deuxieme bande de matériau filtrant, - découper les
premier et le deuxieme assemblages de bandes afin de former, en position téte-béche, un premier
masque et un deuxiéme masque présentant respectivement une ligne médiane (183) correspondant a
la premiere ligne de soudure et a la deuxiéme ligne de soudure et des orifices (165, 166) destinés a
recevoir les oreilles de 'utilisateur.
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Titre de I'invention : Masque et procédé de fabrication de masques
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Domaine technique

L’invention se rapporte au domaine des masques de protection faciaux et de la fa-
brication de masques.

Un tel masque de protection vise a protéger son porteur contre 1’inhalation d’agents
pathogenes, tels que des virus ou bactéries, poussieres ou gaz nocifs et/ou a protéger
les tiers des agents pathogénes susceptibles d’étre expirés par son porteur.
Arriere-plan technologique

Dans I’état dc la technique, il est connu des procédés de fabrication dc masques. Le
document US2008035153 divulgue par exemple un procédé de fabrication de rouleau
de masques dans lequel une ou plusicurs picces de tissus sont superposées puis fixées
afin de préformer une partie du masque. Le masque est ensuite prédécoupé puis
enroulé afin de former un rouleau. Toutefois, ce type de procédé entraine une perte de
quantité importante de matériau, principalement au niveau des espaces séparant deux
masques adjacents. En outre, un tel procédé de fabrication de masques ne permet pas
d’adapter les matériaux utilisés en fonction des zones du masque.

Ainsi, il existe un réel besoin de produire de maniére simple, en trés grande quantité
et a [aible colits des masques de protection, notamment dans un contextle de crise
sanitaire de vaste ampleur.

Résumé

Une idée a la base de 1’invention est de proposer un procédé de fabrication de
masques qui soit simple a mettre en ceuvre, peu couteux et autorise des vitesses de
production importantes.

Certain aspect de 1’invention se rapporte a un procéd¢ de fabrication de masques qui
est fiable et répétable.

Certain aspect de 1’invention se rapporte a un procédée de fabrication de masques
permettant de diminuer les déchets résiduels de matériaux utilisés durant la fabrication
de masques.

Une autre idée a la base de 1’invention est de proposer un masque optimis€ pour
I’ utilisateur, c’est-a-dire que lorsqu’il est en position d’utilisation sur le visage, le
masque reste en position et couvre le nez et la bouche. En outre, le masque est
confortable pour I’ utilisateur, ¢’est-a-dire qu’il ne tire pas trop sur les oreilles de
I’utilisateur et n’irrite pas I’arriere des oreilles.

Selon un mode de réalisation, I'invention fournit un procédé de fabrication de

masques comprenant :
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- fournir un premier et un deuxiéme assemblages de bandes superposés 1'un sur 1’autre,
le premier assemblage de bandes comportant une premiere bande de matériau filtrant,
une deuxi¢éme bande de matériau filtrant et une premicre bande élastique interposée
entre la premiére bande de matériaun filtrant ct la decuxiéme bande de matériau filtrant ;
le deuxieme assemblage de bandes comportant une troisieme bande de matériau
filtrant, une quatriéme bande de matériau filtrant et une deuxiéme bande élastique in-
terposée entre la troisieme bande de matériau filtrant et 1a quatrieme bande de matérian
filtrant, la premiére bande de matériau filtrant, la deuxiéme bande de matériau filtrant
et la premieére bande élastique étant respectivement superposées sur la quatrieme bande
de matériau filtrant, la troisieéme bande de matériau filtrant et la deuxieme bande
élastique ; puis

- fixer la premicre bande de matériau filtrant a la quatriecme bande de matériau filtrant
le long d’une premiere ligne de soudure ;

- fixer la deuxieéme bande de matériau filtrant a la troisieéme bande de matériau filtrant
le long d’une deuxieme ligne de soudure ; puis

- une étape de découpe des premier et deuxieme assemblages de bandes afin de former,
en position téte-béche, un premier masque et un deuxi¢me masque présentant respec-
tivement une ligne médiane correspondant a la premiere ligne de soudure et & la
deuxiéme ligne de soudure et des orifices destinés & recevoir les oreilles de

I’ utilisateur.

Grice 2 ces caractéristiques, les masques sont fabriqués d’un seul tenant, une étape
ultérieure d’ajout de fils élastiques destinés a recevoir les oreilles de 1’utilisateur n’est
pas nécessaire. En outre, la découpe en position téte-béche permet de limiter les chutes
de matériau, limitant ainsi les déchets générés par le procédé de fabrication de
masques.

Selon des modes de réalisation, le premier et le deuxieme assemblage de bandes su-
perposés 'un sur 1’autre sont formés a partir d’un assemblage de cinq bandes
comportant la premiére bande de matériau filtrant, une bande centrale matériau filtrant
destinée a former la deuxieme bande de matériau filtrant et la troisi¢éme bande de
matériau filtrant, la quatricme bandc dc matériau filtrant, la premicre bande élastique
interposée entre la premiere bande de matériau filtrant et la bande centrale de matériau
filtrant et, la deuxieéme bande élastique interposée entre la quatrieme bande de matériau
filtrant et 1a bande centrale de matériau filtrant, dans lequel I’assemblage de cinqg
bandes est plié le long du centre de la bande centrale de matériau filtrant afin de former
ladite deuxieme bande de matériau filtrant et ladite troisiéme bande de matériau filtrant
ainsi que le premier assemblages de bandes et le deuxieéme assemblages de bandes su-
perposés.

Griéce a ces caractéristiques, le procédé de fabrication de masques est facilement in-
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dustrialisable. En effet, le pliage au niveau de la bande centrale permet une super-
position du premier et du deuxieéme assemblages de bandes 1’un sur I’autre davantage
précise, fiable et reproductible.

Sclon un mode de réalisation, la bandc centrale de matériau filtrant présente unc
largeur au moins deux [ois plus grande que la premiere bande de matériau (iltrant.

Selon un mode de réalisation, le premier et le deuxiéme assemblage de bandes su-
perposés I’un sur I’autre sont formés a partir de deux assemblages de bandes distincts,
le premier assemblage de bandes étant respectivement formé a partir de la premiere
bande de matériau filtrant, de la deuxiéme bande de matériau filtrant, et de la premiére
bande élastique interposée entre la premiere bande de matériau filtrant et la deuxieme
bande de matériau filtrant, dans lequel la premiere bande de matériau filtrant et la
deuxieme bande de matériau filtrant sont fixées de part et d’autre de la premiére bande
élastique afin de former ledit premier assemblage de bandes, et le deuxieéme as-
semblage de bandes étant respectivement formé a partir de la troisieéme bande de
matériau filtrant, de la quatrieme bande de matériau filtrant, et de la deuxieme bande
élastique interposée entre la troisieme bande de matériau filtrant et la quatriéme bande
de matériau filtrant, dans lequel la troisi¢me bande de matériau filtrant et la quatrieéme
bande de matériau [iltrant sont [ixées de part et d’autre de la deuxieéme bande élastique
afin de former ledit deuxi¢me assemblage de bandes.

Selon un mode de réalisation, au moins une bande choisie parmi la premiere bande
de matériau filtrant, la deuxiéme bande de matériau filtrant, la troisiéme bande de
matériau filtrant, la quatriéme bande de matériau filtrant, comporte au moins deux
couches superposées, préférentiellement trois couches superposées. C’est-a-dire que
ladite au moins une bande comporte par exemple deux, trois, quatre ou cinq couches
superposées.

Selon un mode de réalisation, la premiere bande de matériau filtrant, la deuxieéme
bande de matériau filtrant, la troisiéme bande de matériau filtrant, la quatrieme bande
de matériau filtrant comporte au moins une couche réalisée dans un matériau intissé,
qui est de préférence choisi parmi le polyester, le polypropyléne, la viscose, le poly-
éthylénce ct le polyamide. Le matériau intissé cst par excmple issu d'unc production en
voie séche, voie fondue ou voie humide.

Selon un mode de réalisation, les au moins deux couches superposées sont
constituées de matériaux identiques ou différents.

Selon un mode de réalisation, les au moins deux couches superposées présentes une
épaisseur identique ou différente.

Gréce a ces caractéristiques, il est possible d’obtenir une large gamme de masques
répondant & plusieurs critéres techniques ou & des normes différentes, notamment des

masques alternatifs de catégorie 1 et catégorie 2, des masques de protection res-
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piratoire de type FFP1 filtrant au moins 80 % des aérosols de taille moyenne 0,6 um,
FFP2 filtrant au moins 94 % des aérosols de taille moyenne 0,6 pm, FFP3 filtrant au
moins 99 % des aérosols de taille moyenne 0,6 um, suivant la norme NF EN 149, des
masques chirurgicaux dc type I cfficacité de filtration bactéricnne > 95 % d’un aérosol
de taille moyenne 3 pm, de type Il ellicacité de [iltration bactérienne > 98 % d’un
aérosol de taille moyenne 3 pum, de type IR efficacité de filtration bactérienne > 98 %
d’un aérosol de taille moyenne 3 pm et résistant aux éclaboussures, snivant la norme
NF EN 14683 et NF EN 14683+AC. 1l est également possible d’obtenir des masques
suivant les normes de différents pays, par exemple les normes du « National Institute
Jor Occupational Safety and Health » (NIOSH) N95/R95/P95, N99/R99/P99,
N100/R100/P100.

Selon un mode de réalisation, au moins une des au moins deux couches superposées
contient un antibactériens et/ou un antiviral.

Selon un mode de réalisation, une étape de liaison est effectuée en amont de la
découpe des premier et deuxieéme assemblages de bandes afin de fixer entre-elles les au
moins deux couches superposées et de préformer via des zones de liaison, d’une part
une premiére partie latérale et une deuxi¢me partic latérale du premier masque et
d’autre part une partie des orilices destinés a recevoir les oreilles de 1’utilisateur du
deuxieéme masque.

Gréce a ces caractéristiques, les couches superposées sont maintenues entre-elles.

Selon un mode de réalisation, I’étape de liaison est effectuée par soudage ou par
gaufrage. De maniere préférée, 1’étape de liaison est effectuée par soudage par
ultrasons. La soudure par ultrasons permet un assemblage rapide, précis et
économique, sans apport de mati¢re et sans avoir recours a des adhésifs supplé-
mentaires. En outre, les zones de liaison obtenues sont solides.

Selon un mode de réalisation, I’étape de liaison est effectuée en amont de 1’étape de
pliage.

Selon un mode de réalisation, I’étape de liaison est effectuée en amont de la super-
position du premier et du deuxiéme assemblages de bandes.

Grécc a ces caractéristiques, lcs au moins deux couches superposées sont liées cntre-
elles sans risquer de lier également les bandes superposées 1’une sur I’ autre.

Selon un mode de réalisation, la premiere bande élastique et la deuxieme bande
élastique présentent une largeur identique.

Selon un mode de réalisation, la premiere bande élastique et la deuxieme bande
élastique comportent un matériau élastomere.

Selon un mode de réalisation, la premicre bande élastique et la deuxiéme bande
élastique comprennent chacune deux nappes de matériau intissé prenant en sandwich le

matériau élastomere. Les deux nappes de matériau intissé ne présentent un com-
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portement élastique que selon une direction perpendiculaire a la direction longitudinale
des premieres et deuxiemes bandes élastiques. Selon un mode de réalisation, les deux
nappes de matériau intissé comprennent des ondulations paralléles a la direction longi-
tudinale afin que Ies deux nappes de matériau intissé autorisent la déformation
élastique de la premiere bande élastique et la deuxieme bande élastique uniquement
selon une direction perpendiculaire a la direction longitudinale. Selon un mode de réa-
lisation, les deux nappes de matériaux intissés sont soit des matériaux non-tissés qui
n’ont pas de capacité d’extension, soit des matériaux non-tissés qui peuvent &tre étirés
dans une direction. Dans le cas des non-tissés non extensibles, il est nécessaire, pour
que les premiéere et deuxieme bandes élastiques aient des capacités élastiques, de les

« activer » en cassant partiellement les fibres ou du moins en diminuant la cohésion
selon la direction a rendre extensible. A titre d’exemple, des bandes élastiques, telles
que décrites dans le document FR2893036 pourront étre utilisées.

Selon un mode de réalisation, la premiere bande élastique, la deuxiéme bande
élastique comporte un matériau qui est différent de la premiére bande de matériau
filtrant, de la deuxieéme bande de matériau filtrant, de la troisiéme bande de matériau
filtrant et de la quatrieme bande de matériau filtrant.

Selon un mode de réalisation, un rouleau de matériau [iltrant fourni une bande
principale de matériau filtrant présentant une direction longitudinale, et dans lequel la
premiere bande de matériau filtrant, la bande centrale de matériau filtrant et la
quatrieme bande de matériau filtrant sont découpées dans la bande principale de
matériau filtrant via une étape de découpe selon la direction longitudinale du rouleau
de matériau filtrant.

Selon un mode de réalisation, un rouleau de matériau élastique fourni une bande
principale de matériau élastique présentant une direction longitudinale et dans lequel la
premiere bande €lastique et la deuxiéme bande élastique sont découpées dans la bande
principale de matériau élastique via une étape de découpe selon la direction longi-
tudinale de ladite bande principale de matériau élastique.

Selon un mode de réalisation, la premiere bande de matériau filtrant et la deuxi¢me
bandc dc matériau filtrant sont fixécs dc part ct d’autre de la premicre bande élastique
par soudage, par exemple par un soudage par ultrason.

Selon un mode de réalisation, la troisieme bande de matériau filtrant et la quatrieme
bande de matériau filtrant sont fixées de part et d’autre de la deuxieéme bande élastique
par soudage, par exemple par un soudage par ultrason.

Selon un mode de réalisation, la fixation de la premiere bande de matériau filtrant a
la quatriecme bande de matériau filtrant le long de la premicre ligne de soudure, et/ou la
fixation de la deuxieme bande de matériau filtrant a la troisieéme bande de matériau

filtrant le long de la deuxi¢me ligne de soudure, est effectuée par un soudage par
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ultrason. C’est-a-dire que la premiére ligne de soudure et/ou la deuxieéme ligne de
soudure est formée par soudage, préférentiellement par ultrason. Selon une variante de
réalisation, la premi¢re ligne de soudure et/ou la deuxiéme ligne de soudure est formée
par collage ou fusion.

Selon un mode de réalisation, la découpe des premier et deuxiéme assemblages de
bandes est partielle formant ainsi des zones non découpées permettant au premier
masque et au deuxiéme masque d’étre liés. [.es zones non découpées sont sécables par
I’utilisateur afin de détacher le premier masque du deuxiéme masque sans qu’il soit né-
cessaire d’utiliser un outil dédié pour la découpe.

Selon un mode de réalisation, les zones non découpées présentent des dimensions de
I’ordre du micrometre, préférentiellement entre 10 pum et 500 pm, par exemple 100 pm.
Selon un mode de réalisation, les zones non découpées sont réguliérement espacées

entre-elles.

Selon un mode de réalisation, les zones non découpées sont situées sur la premiere
ligne de soudure et la deuxieme ligne de soudure.

Selon un mode de réalisation, les zones non découpées sont situées au niveau des
jonctions entre la premiére ligne de soudure ou la deuxie¢me ligne de soudure et les
zones de liaison.

Selon un autre mode de réalisation, chacun des premier et deuxiéme masque est inté-
gralement découpés lors I’étape de découpe, c’est-a-dire que les premier et deuxiéme
masques ne sont pas liés entre eux.

Selon un mode de réalisation, le procédé comprenant en outre une étape
d’enroulement du premier masque et du deuxieme masque autour d’un axe afin de
former un rouleau de masques détachables.

Selon un mode de réalisation, I’étape de découpe du premier masque et du deuxieme
masque comprend une découpe du contour de la premiere ligne de soudure, une
découpe du contour de la deuxiéme ligne de soudure, une découpe du contour des
zones de liaison, ainsi qu’une découpe des orifices destinés a recevoir les oreilles de
I’ utilisateur.

Sclon un mode dc réalisation, I’étape de découpe du premicr masque ct du deuxieme
masque est effectuée de maniére que la découpe du premier masque permette de
découper une partie du deuxieme masque adjacent.

Le premier masque et le deuxieéme masque étant formé en position t€te-béche et étant
accolés, il n’y a pas de chutes de matériau entre le premier masque et le deuxieme
masque.

Selon un mode de réalisation, la découpe de la premicre ligne de soudure, la découpe
de la deuxieme ligne de soudure ainsi que la découpe des orifices destinés a recevoir

les oreilles de 1’ utilisateur sont effectuées dans un méme temps. Ce mode de réalisation
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est particulicrement adapté a la formation d’un rouleau de masques détachables car
I’enroulement du premier et du deuxieme masque autour d’un axe permet de maintenir
en tension le premier et le deuxieéme assemblages de bandes superposés et ainsi répéter
les étapes de maniére rapide ct fiable sans froisscr ou endommager Ie premicr ct
deuxieme assemblages de bandes superposés.

Certain aspect de I’invention se rapporte a la fabrication d’une pluralité de masques
de maniere continue.

Le terme « continue » doit étre interprété dans ce document comme permettant de
réaliser un procédé dans lequel les €tapes s’enchainent et se répétent sans interruption
et sans besoin d’intervention systématique d’un agent entre les étapes de fabrications.

Selon un autre aspect, I’invention fournit un masque comprenant :

une premiiére partie latérale comprenant un premier orifice destiné a recevoir une
premiere oreille d’un utilisateur,

une deuxieéme partie latérale, comprenant un deuxiéme orifice destiné a recevoir une
deuxiéme oreille de 1’utilisateur, et

une partie centrale interposée entre la premiére partie latérale et la deuxiéme partie
latérale, la partie centrale étant destinée a recouvrir le nez et la bouche de I’ utilisateur,
la partie centrale présentant une ligne médiane, la partie centrale étant fabriquée a
partir de matériau filtrant,

dans lequel la premiére partie latérale et la seconde partie latérale sont chacune
constituées d’une premiere zone composée d’un matériau élastique et une deuxiéme
zone composée d’un matériau filtrant, dans lequel la premiére zone est située entre la
partie centrale et la deuxiéme zone, la deuxieme zone définissant respectivement une
extrémité latérale du masque,

dans lequel, le premier orifice et le deuxic¢me orifice sont chacun situés a cheval entre
la premic¢re zone et la deuxiéme zone.

Grice i ces caractéristiques, la premiére zone et la deuxieme zone agissent en
synergie et permettent d’une part de maintenir le masque sur le visage de I’ utilisateur,
et d’autre part de limiter le risque d’irritation au niveau de 1’arrieére des oreilles de
I’ utilisatcur causée par le frottcment d’un matériau élastique au niveau de 1’arri¢re des
I’oreilles de I’utilisateur. Gréce a ces caractéristiques, une partie des [orces de traction
qui devraient &tre exercées sur I’arriere des oreilles de 1’ utilisateur est reportée sur la
premicre zone. Ainsi, le masque est agréable a porter par I’ utilisateur.

Selon un mode de réalisation, la partie centrale présente une ligne inférieure destinée
a €tre positionné sous la bouche de 1’utilisateur, et une ligne supérieure destinée a &tre
positionnée sur le nez de 1’ utilisateur.

Selon un mode de réalisation, le masque comprend en outre un pince nez semi-rigide

situé a proximité de la ligne supérieure de la partie centrale du masque. Le pince nez
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est destiné€ a pincer le nez de I’ utilisateur afin de maintenir le masque en position
d’utilisation. Le pince nez est fixé par exemple par couture ou collage.

Selon un mode de réalisation, le pince nez présente une forme de tige ou de languette
flexible.

Selon un mode de réalisation, le pince nez est [abriqué a partir de matériau choisi
parmi : ’aluminium, le plastique ou un autre matériau dont I’angle de courbure peut
étre ajusté par la main de 1’ utilisateur.

Selon un mode de réalisation, la premiere zone s’ étend sur toute la hauteur de la
premiere partie latérale et/ou de la seconde partie latérale du masque.

Selon un mode de réalisation, la premiere zone présente une hauteur comprise entre 6
cm et 12 cm, préférentiellement 9 cm.

Selon un mode de réalisation, la premicére zone présente une largeur comprise entre 4
cm et 10 cm, préférentiellement 7 cm.

Selon un mode de réalisation, la premiere zone présente une forme générale rec-
tangulaire dans laquelle une partie du premier orifice et/ou une partie du deuxiéme
orifice est découpée.

Selon un mode de réalisation, la partie du premier orifice et/ou la partie du deuxie¢me
orifice est découpée dans la premiere zone sur une largeur d’au moins 3 cm et préfé-
rentiellement sur une largeur de 5 cm.

Selon un mode de réalisation, au moins 50 % du premier orifice et/ou du deuxie¢me
orifice est découpé dans la premiére zone, préférentiellement au moins 70 %, par
exemple 80 %. Le reste de 1’orifice est découpé dans la deuxiéme zone.

Selon un mode de réalisation moins de 50 % du premier orifice et/ou du deuxiéme
orifice est découpé dans la deuxiéme zone, préférentiellement moins de 30 %, par
exemple 20%.

Selon un mode de réalisation, le premier orifice et/ou le deuxic¢me orifice est découpé
et contenu uniquement dans la premiere zone et dans la deuxiéme zone.

Selon un autre aspect de I'invention, 1’invention fournit un procédé d’utilisation d’un
masque obtenu ci-dessus, dans lequel le masque est positionné sur le visage de
I’ utilisatcur dc manicre a recouvrir le nez ct la bouche de ’utilisateur, le masque étant
maintenu en position en engageant les oreilles de 1’ utilisateur dans les orifices destinés
a recevoir les oreilles.

Selon un mode de réalisation, le masque est positionné sur le visage pour une durée
inférieure a 10 heures, par exemple entre une heure et cinq heures, préférentiellement
durant moins de quatre heures.

Certains aspects de I'invention partent de I’idée de proposer un procédé indus-
trialisable sur des machines industrielles afin répondre au besoin des fabricants de

masques et des consommateurs.
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Breve description des figures

L’invention scra micux comprisc, ct d'autres buts, détails, caractéristiques ct
avantages de celle-ci apparaitront plus clairement au cours de la description suivante
de plusieurs modes de réalisation particuliers de I’invention, donnés uniquement a titre
illustratif et non limitatif, en référence aux dessins annexés.

[Fig.1] La [Fig.1] est un schéma comprenant les principales étapes du procédé selon
I’invention.

[Fig.2] La [Fig.2] cst un schéma fonctionnel vuc du dessus, du procédé de fabrication
dc masques sclon un mode de réalisation.

[Fig.3] La [Fig.3] cst unc vuc dépliée de decux asscmblages de bandcs superposécs
sclon un modc de réalisation.

[Fig.4] La [Fig.4] est une vue d’un assemblage de trois bandes selon un autre mode
dc réalisation.

[Fig.5] La [Fig.5] est une vue de masques en position téte-bé&che apres 1" étape de
découpe selon un mode de réalisation.

[Fig.6] La [Fig.6] est une vue en perspective schématique d’un masque selon un
mode de réalisation.

Description des modes de réalisation

La [Fig.1] présente les principales étapes du procédé de fabrication de masques selon
I’invention. Le procédé de fabrication de masques comprend une premicre étape 100
qui consistc a fournir deux asscmblages de bandes superposés 1’un sur 1”autre, unc
deuxieme étape 101 qui consiste a fixer les deux assemblages de bandes superposés
I’un a I’autre et une troisieme c¢tape 102 qui consiste a découper les masques en
position téte-béche. Les différentes étapes du procédé de fabrication de masques seront
détaillées ci-apres.

La |Fig.2] représente schématiquement le procéd¢ de fabrication de masques selon
un mode de réalisation. Le sens du déroulement du procédé est représenté par la fleche
19, il s’effectue de droite a gauche et comporte une succession de plusieurs étapes.

La premiére étape consiste a fournir une bande principale 20 de matériau filtrant
présentant une direction longitudinale 19. Cette bande principale 20 est, par exemple,
fournie via un rouleau de matériau filtrant. Le matériau filtrant est perméable au gaz
afin de permettre a I’ utilisateur de respirer correctement.

La seconde étape consiste a former un premier et un deuxiéme assemblages de
bandcs supcrposés. Pour sc fairc, la bandc principale 20 cst découpée via des coutcaux
25 en trois bandes 21, 24, 23 de matériau [(iltrant afin de [ormer la premiére bande 21
de matériau filtrant, la bande centrale 24 destinée a former la deuxieéme bande de

matériau filtrant et la troisieme bande de matériau filtrant, et la quatrieme bande 23 de
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matériau filtrant. Les couteaux 25 sont positionnés de maniére définir la largeur des
bandes 21, 24, 23. La premiere bande 21 de matérian filtrant et la quatrieme bande 23
de matériau filtrant présentent des dimensions identiques et la bande centrale 24 de
matériau filtrant présente unc largeur supéricure a la premicre bande de matérian
[iltrant 21 ou a la quatrieme bande 23 de matériau [iltrant, par exemple deux [ois su-
périeure.

Une premiere bande élastique 26 et une deuxieme bandes élastiques 27 sont ensuite
respectivement positionnées entre la premiere bande 21 de matériau filtrant et 1a bande
centrale 24 de matériau filtrant et entre la bande centrale 24 de matériau filtrant et la
quatrieme bande 23 de matériau filtrant. La premiere bande 21 de matériau filtrant et la
bande centrale 24 de matériau filtrant sont fixées de part et d’autre de la premicre
bande élastique 26. De maniere similaire, 1a bande centrale 24 de matériau filtrant et la
quatrieme bande 23 sont fixées de part et d’autre de la deuxieme bande €lastique 27.
La fixation s’effectue préférentiellement via une soudure par ultrason au niveau d’une
zone de soudure 28. Un assemblage de cing bandes 30 est ainsi formé.

En outre, selon une variante de réalisation, la premiere bande 21 de matériau filtrant,
la bande centrale 24 de matériau filtrant et la quatrieme bande 23 de matériau filtrant
comporte une pluralité de couches superposées et liés entre-elles par soudure au niveau
de la zone de soudure 28. Ce soudage préforme une premiere partie latérale et une
deuxieme partie latérale du premier masque et d’autre part une partie des orifices
destinés a recevoir les oreilles de I’utilisateur du deuxieéme masque.

L’étape suivante correspond a une étape de pliage 29 de 1’assemblage de cinq bandes
30 le long du centre de la bande centrale 24 de matériau filtrant afin de former la
deuxidme bande de matériau filtrant et la troisieme bande de matériau filtrant ainsi que
le premier et le deuxieéme assemblages de trois bandes superposées (non représenté
dans cette figure).

Le premier assemblage de trois bandes ainsi formées présente une premicre bande de
matériau filtrant correspondant a la bande 21 de matériau filtrant, une deuxiéme bande
de matériau filtrant correspondant a la moitié de la bande centrale 24 de matériau
filtrant ct unc premicre bande élastique correspondant a la bandc élastique 26 in-
terposée entre la premiere bande de matériau [iltrant 21 et la bande centrale 24 de
matériau filtrant.

Le deuxiéme assemblage de trois bandes ainsi formées présente une troisieme bande
de matériau filtrant correspondant a 1’autre moitié de la bande centrale 24 de matériau
filtrant, une quatrieme bande de matériau filtrant correspondant a la quatriéme bande
23 de matériau filtrant et une deuxiéme bande élastique correspondant a la deuxi¢me
bande €lastique 27 interposée entre 1’autre moitié de la bande centrale 24 de matériau

filtrant et la quatrieme bande 23 de matériau filtrant.
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Les deux assemblages de trois bandes superposés sont ensuite fixés 1’un a I’ autre via
une étape de fixation 31, en utilisant par exemple une méthode de soudage par
ultrasons. Cette étape permet de fixer la premiére bande 21 en matériau filtrant du
premicr assecmblage de bandcs a la quatriéme bande 23 en matériau filtrant du
deuxieme assemblage de bandes le long d’une premiere ligne de soudure, décrite de
maniere détaillée par la suite, et de fixer 1a deuxieéme bande en matériau filtrant du
premier assemblage de handes a la troisieme bande en matériau filtrant du deuxieme
assemblage de bandes le long d’une deuxié¢me ligne de soudure, également décrite en
détail par la suite.

Ensuite, une premiere étape de découpe 32 est réalisée via des couteaux afin de
former les orifices destinés & recevoir les oreilles de I’utilisateur, les chutes provenant
de la découpe des orifices sont retirées. Enfin, une deuxiéme étape de découpe 33 du
contour du masque est effectuée afin de former les masques. Les chutes constituées par
le reste de matériau filtrant des bandes de matériau filtrant sont retirées. De maniére
préférée, les bandes sont maintenues en tension durant tout le procédé de fabrication de
masques via des appareils de tension de bandes. Les appareils de tension de bandes
permettent un bon déroulement du procédé de fabrication de masques, notamment afin
de diminuer les décalages ou les repliements non désirés de la bandes principale 20, de
la bande centrale 24 de matériau filtrant, de la premiére bande 21 de matériau filtrant,
de la quatrieme bande 23 de matériau filtrant, de I’assemblage de cinq bandes 30 et des
deux assemblages de trois bandes superposés durant la fabrication des masques. En
outre, de maniere préférée, durant le déroulement du procédé de fabrication des
masques, la bandes principale 20, la bande centrale 24 de matériau filtrant, la premiére
bande 21 de matériau filtrant, la quatrieme bande 23 de matériau filtrant, ’assemblage
de cinq bandes 30 puis les deux assemblages de trois bandes superposés sont guidés
via un dispositif de guidage de bande 67. Le dispositif de guidage de bandes permet de
guider les bandes et d’augmenter la vitesse de production sans diminuer la fiabilité du
procédé de fabrication de masques.

La [Fig.3] est une vue schématique dépliée le long de la ligne de pliure 66 d’une
portion de deux asscmblages de bandes 40 et 50 superposés avant I’étape de la
deuxieme découpe 33 du contour du masque selon un mode de réalisation similaire & la
[Fig.2]. Si cette [Fig.3] permet de faciliter la compréhension de I’invention, un tel état
déplié ne correspond pas a un état réel d’une étape du procédé de fabrication de
masques.

Le premier assemblage de bandes 40 est constitué de la premiere bande 21 de
matériau filtrant, de la premicre bande élastique 26 et de la deuxieéme bande 221 de
matériau filtrant provenant du pliage la bande centrale 24. Le deuxieme assemblage de

bandes 50 est constitué de la deuxieéme bande 222 de matériau filtrant provenant du
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pliage de la bande centrale 24, de la deuxiéme bande €lastique 27 et de la quatrieéme
bande 23 de matériau filtrant. Les bandes adjacentes sont fixées entres-elles par
soudure, formant ainsi des zones de soudure 62. Dans ce mode de réalisation, les
bandcs de matériau filtrant 21, 221, 222, 23 comportent unc pluralité de couches su-
perposées. Dans ce mode de réalisation, une étape de liaison de ladite pluralité de
couches superposées est effectuée avant 1’étape de découpe afin de fixer ladite pluralité
de couches superposées entre-elles. Cette étape permet d’éviter que la pluralité de
couches superposées soient ballantes a ’issue de 1’étape de découpe du masque. En
effet, si les couches superposées sont ballantes, cela crée des ouvertures et donc des
zones de passages d’air non désirées qui pourraient diminuer la qualité de 1a filtration
de 1’air du masque. Ainsi, I’air pourrait passer a travers le masque sans traverser
I’ensemble des couches superposées constituant la bande de matériau filtrant. D’ autre
part, cette étape de liaison forme des zones de liaison 70 qui permettent de préformer
les parties latérales des masques ainsi que de préformer une partie des orifices 65
destinés a recevoir les oreilles de 1’ utilisateur. Selon un mode de réalisation, cette étape
de liaison est une étape de soudage, de préférence par ultrasons. De maniere al-
ternative, cette étape de liaison peut également étre réalisée par un gaufrage a froid.

En outre, la [Fig.3] illustre les premieres lignes de soudure 60 et les deuxiémes lignes
de soudure 61 formées par la fixation du premier assemblage de bandes 40 avec le
deuxiéme assemblage de bande 50, telles que réalisées pendant 1’étape 31 de la [Fig.2].
Ces lignes de soudure 60 et 61 sont respectivement destinées a former la ligne médiane
du masque, elles sont de forme sensiblement arquée. La forme des lignes de soudure
60 et 61 et peuvent varier afin de s’adapter au mieux au visage de ’utilisateur.

Les masques adjacents préformés sont en position téte-béche et accolés I’un a 1’autre.
Cette disposition est particulierement avantageuse en ce que 1’étape de découpe permet
de réaliser dans un méme temps la découpe d’une partie latérale d’un premier masque
et la découpe d’une partie latérale d’un deuxieéme masque adjacent au premier masque.
Ainsi le procédé de fabrication de masque est efficace et permet de produire des
masques en grande quantité tout en diminuant les pertes de matériau.

Sclon unc variante avantagcusc préscentée sur la [Fig.3], I’étape de découpe 33 des
deux assemblages de trois bandes est partielle [ormant ainsi des zones non découpées
34 sécables permettant aux masques adjacents d’&tre liés. Les zones non découpées 34
sont situées préférentiellement sur les zones de soudure 62 et notamment au niveau des
jonctions entre les lignes de soudure 60, 61 et zones de liaison 70. Les zones non
découpeées 34 sont particulierement avantageuses en ce qu’elles permettent d’assurer
une liaison entre les masques adjacents permettant de faciliter leur conditionnement.
Cela permet par exemple de réaliser un rouleau de masques détachables ou un lot de

masques détachables.
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La [Fig.3] illustre la fabrication de quatre masques. Il est également prévu selon un
mode de réalisation, la fabrication d’un nombre important de masques, par exemple
compris entre deux et mille masques, par exemple 50 ou 100 masques. Pour cela il
conviendra d’adapter la longucur du premicr assecmblage de bandes 40 ct du dcuxiéme
assemblage de bande 50.

La [Fig.4] présente un autre mode de réalisation et illustre un assemblage de bandes.
I.assemblage de bandes est réalisé€ via 1a soudure d’une premiere bande 21 de
matériau filtrant et d’une deuxiéme bande 22 de matériau filtrant de part et d’autre
d’une bande élastique 26, formant ainsi deux zones de soudure 62. La premigre bande
21 de matériau filtrant et la deuxieme bande 22 de matériau filtrant comportent
chacune une pluralité de couches superposées. Ainsi, de maniere similaire au mode de
réalisation présenté [Fig.3], une étape de liaison est effectuée afin de lier les couches
superposées. L’étape de liaison est par exemple réalisée par soudure par ultrasons et
permet de préformer une partie du masque sur les bandes 21 et 22 de matériau filtrant
via des zones de liaison 70. Le procédé de fabrication de masque selon un mode de
réalisation est effectué en fournissant deux assemblages de trois bandes superposés
I’un sur I’autre.

[Fig.5] représente une pluralité de masques 1 adjacents en position (éte-b&che qui
sont liés les uns aux autres via des zones non découpées 34. Les zones non découpées
sont facilement détachables par un utilisateur et ne diminuent pas I’efficacité du
masque 1 pour son utilisation. De maniére similaire a la [Fig.3], les zones non
découpées 34 sont situées sur les zones de soudure 62 et au niveau des jonctions entre
les lignes de soudure 60, 61 et zones de liaison 70.

Le masque 1 ainsi obtenu présente deux parties latérales 80 et 81 dont une seule est
visible sur chaque masque dans la |Fig.5]. Les deux parties latérales 80 et 81 com-
prennent chacune un orifice 65, par exemple de forme triangulaire avec des sommets
arrondis, destinés a recevoir les oreilles de 1’utilisateur.

La [Fig.6] décrit un masque 1 selon un mode de réalisation. De maniére similaire a la
[Fig.5], le masque 1 présente une premiére partie latérale 80 comprenant un premier
orifice 165 ct unc scconde partic latérale 81 comprenant un deuxi¢éme orifice 166. Les
orifices 165 et 166 présentent une forme de rectangle avec les bords arrondis. La [orme
des orifices peut étre €également ronde, ovale, polygonale ou une autre forme
permettant de maintenir le masque convenablement sur I’oreille de I’utilisateur. Le
masque 1 comprend une partie centrale 82 située entre lesdites parties latérales 80 et
81. La partie centrale présente une ligne médiane 183. La ligne médiane 183 est
formée par la premiere ligne de soudure 60 ou la deuxieéme ligne de soudure 61
formées par la fixation décrite notamment dans 1’étape 31 de la [Fig.2]. En outre, la

partie centrale présente une ligne inférieure 184 destinée a étre positionné sous la
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bouche de I’utilisateur, notamment sous le menton, et une ligne supérieure 185
destinée a étre positionnée sur le nez et sous les yeux de I"utilisateur. L.a premiére
partie latérale 80 est constituée d’une premicre zone élastique 126 issue d’une bande
élastique du procédé de fabrication de masques ct unc dcuxi¢me zonce 122 composéce
d’un matériau [iltrant issue d’une bande de matériau (iltrant du procédé. De manieére
similaire a la premiére partie latérale 80, la deuxiéme partie latérale 81 est constituée
d’une premiere zone élastique 127 issue d’une autre bande élastique du procédé et une
deuxidme zone 121 composée d’un matériau filtrant issue d’une autre bande de
matériau filtrant du procédé. Les premier et deuxieéme orifices 165 et 166 sont situés
respectivement a cheval entre la premiere zone 126 et 127 et la deuxieme zone 122 et
121.

La premiére zone élastique 126 de la premiére partie latérale 80 ou la premiére zone
élastique 127 de la deuxieéme partie latérale 81 présente une hauteur d’environ 9 cm et
une largeur d’environ 7 cm.

Les premiéres zones élastiques 126 et 127 présentent une forme générale rec-
tangulaire avant découpe dans laquelle une partie des orifices 165 ou 166 est formée.

Dans un mode de réalisation, 60 % de 1’orifice 165 ou 166 est découpé dans la
premiere zone élastique 126 ou 127 et 40 % de I’orifice 165 ou 166 est découpé dans la
deuxieme zone 121 ou 122.

Les dimensions du masque peuvent €tre modifiées afin de les adapter aux dimensions
de la téte de I'utilisateur, par exemple si ’utilisateur est un enfant, un adolescent ou un
adulte.

Bien que l'invention ait été décrite en liaison avec plusieurs modes de réalisation par-
ticuliers, il est bien évident qu'elle n'y est nullement limitée et qu'elle comprend tous
les équivalents techniques des moyens décrits ainsi que leurs combinaisons si celles-ci
entrent dans le cadre de l'invention.

L’usage du verbe « comporter », « comprendre » ou « inclure » et de ses formes
conjuguées n’exclut pas la présence d’autres éléments ou d’autres étapes que ceux
énoncés dans une revendication.

Dans Ics revendications, tout signe de référence entre parcnthéscs ne saurait Etre in-

terprété comme une limitation de la revendication.
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Revendications

[Revendication 1] [Procédé de fabrication de masques comprenant :

- fournir un premier et un deuxiéme assemblages de bandes superposés ’un sur I’autre, le
premier assemblage de bandes (40) comportant une premiére bande (21) de matériau filtrant,
une deuxi¢me bande (22, 221) de matériau filtrant ¢t unc premiére bande élastique (26)
interposée entre la premiére bande (21) de matériau filtrant et la deuxiéme bande (22, 221) de
matériau filtrant ; le deuxiéme assemblage de bandes (50) comportant une troisiéme bande
(222) de matériau filtrant, une quatriéme bande (23) de matériau filtrant et une deuxi¢me bande
¢lastique (27) interposée entre la troisiéme bande (222) de matériau filtrant et la quatriéme
bande (23) de matériau filtrant, Ia premiére bande (21) de matériau filtrant, la deuxiéme bande
(22, 221) de matériau filtrant et la premicre bande élastique (26) étant respectivement
superposées sur la quatriéme bande (23) de matériau filtrant, la troisiéme bande (222) de
matériau filtrant et la deuxiéme bande élastique (27) ; puis
- fixer la premiére bande (21) de matériau filtrant 4 la quatriéme bande (23) de matériau filtrant
le long d’une premiére ligne de soudure (60} ;

- fixer la deuxiéme bande (22, 221) de matériau filtrant 4 la troisiéme bande (222) de matériau
filtrant le long d’une deuxiéme ligne de soudure (61) ; puis

- une étape de découpe des premier et deuxiéme assemblages de bandes afin de former, en
position téte-béche, un premier masque et un deuxiéme masque présentant respectivement une
ligne médiane (183) correspondant a la premiére ligne de soudure (60) et a la deuxiéme ligne

de soudure (61) et des orifices (65, 165, 166) destinés a recevoir les oreilles de P'utilisateur.

[Revendication 2] Procédé de fabrication de masques selon la revendication 1, dans lequel le

premier et le deuxiéme assemblage de bandes superposés I'un sur I’autre sont formés a partir
d’un assemblage de cing bandes (30) comportant la premiére bande (21) de matériau filtrant,
une bande centrale (24) de matériau filtrant destinée a former la deuxiéme bande (22, 221) de
matériau filtrant et la troisiéme bande (222) de matériau filtrant, la quatriéme bande (23) de
matériau filtrant, la premiére bande élastique (26) interposée entre la premiére bande (21) de
matériau filtrant et la bande centrale (24) de matériau filtrant et, la deuxiéme bande élastique
(27) interposée entre la quatriécme bande (23) de matériau filtrant et la bande centrale (24) de
matériau filtrant, dans lequel 1’assemblage de cing bandes (30) est pli¢ e long du centre (66)
de la bande centrale (24) de matériau filtrant afin de former ladite deuxiéme bande (22,221) de
matériau filtrant et ladite troisiéme bande (222) de matériau filtrant ainsi que le premier

assemblages (40) de bandes et le deuxiéme assemblages (50) de bandes superposés.

[Revendication 3] Procédé de fabrication de masques selon la revendication 2, dans lequel la

bande centrale (24) de matériau filtrant présente une largeur au moins deux fois plus grande

que la premiére bande (21) de matériau filtrant.
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[Revendication 4] Procédé de fabrication de masques selon la revendication 1, dans lequel le
premier et le deuxiéme assemblage de bandes superposés I’un sur I’autre sont formés a partir
de deux assemblages de bandes distincts, le premier assemblage de bandes étant respectivement
formé a partir de la premiére bande (21) de matériau filtrant, de la deuxiéme bande (22) de
matériau filtrant, et de la premiére bande élastique (26) interposée entre la premiére bande (21)
de matériau filtrant et la deuxiéme bande (22) de matériau filtrant, dans lequel la premiére bande
(21) de matériau filtrant et la deuxiéme bande (22) de matérian filtrant sont fixées de part et
d’autre de la premiére bande élastique (26) afin de former ledit premier assemblage de bandes,
et le deuxiéme assemblage de bandes étant respectivement formé & partir de la troisiéme bande
(222) de matériau filtrant, de la quatriéme bande (23) de matériau filtrant, et de la deuxiéme
bande élastique (27) interposée entre la troisiéme bande (222) de matériau filtrant et la
quatriéme bande (23) de matériau filtrant, dans lequel la troisiéme bande (222) de matériau
filtrant et la quatri¢me bande (23) de matériau filtrant sont fixées de part et d’autre de la
deuxié¢me bande élastique (27) afin de former ledit deuxi¢me assemblage de bandes.

[Revendication 5] Procédé de fabrication de masques selon I’une des revendications 1 a 4, dans
lequel au moins une bande choisic parmi la premiére bande (21) de matériau filtrant, la
deuxiéme bande (22, 221) de matériau filtrant, la troisiéme bande (222) de matériau filtrant, la
quatriéme bande (23) de matériau filtrant, comporte au moins deux couches superposées,
préférentiellement trois couches superposées.

[Revendication 6] Procédé de fabrication de masques selon la revendication 5, dans lequel une
étape de liaison est effectuée en amont de 1a découpe des premier et deuxiéme assemblages de
bandes afin de fixer entre-elles les au moins deux couches superposées et de préformer via des
zones de liaison (70), d’une part une premiére partie latérale et une deuxiéme partie latérale du
premier masque et d’autre part une partic des orifices (65) destinés a recevoir les oreilles de
’utilisateur du deuxiéme masque.

[Revendication 7] Procédé de fabrication de masques selon 1'une des revendications 1 & 6, dans
lequel la premiére bande élastique (26) et la deuxiéme bande élastique (27) présentent une
largeur identique.

[Revendication 8] Procédé de fabrication de masques selon 1'une des revendications 1 & 7, dans
lequel la premiére bande élastique (26) et la deuxiéme bande élastique (27) comportent un
matériau élastomére.

[Revendication 9] Procédé de fabrication de masques selon I'une des revendications 1 & 8, dans
lequel un rouleau de matériau filtrant fourni une bande principale (20) de matériau filtrant
présentantune direction longitudinale, et dans lequel la premiére bande (21) de matériau filtrant,

la bande centrale (24) de matériau filtrant et la quatriéme bande (23) de matériau filtrant sont
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découpées dans la bande principale (20) de matériau filtrant via une étape de découpe selon la
direction longitudinale de la bande principale (20) de matériau filtrant.

[Revendication 10] Procédé de fabrication de masques selon I'une des revendications 1 & 9, dans
lequel un rouleau de matériau élastique fourni une bande principale de matériau élastique
présentant une direction longitudinale et dans lequel la premiére bande élastique (26) et la
deuxiéme bande élastique (27) sont découpées dans la bande principale de matériau élastique
via une étape de découpe selon la direction longitudinale de ladite bande principale de matériau
¢lastique.

[Revendication 11] Procédé de fabrication de masques selon 1’une des revendications précédentes,
dans lequel la fixation de la premiére bande (21) de matériau filtrant a la quatriéme bande (23)
de matériau filtrant le long de la premiére ligne de soudure (60), et/ou la fixation de la deuxiéme
bande (22, 221) de matériau filtrant a la troisiéme bande (222) de matériau filtrant le long de la
deuxiéme ligne de soudure (61), est effectuée par un soudage par ultrason,

[Revendication 12] Procédé de fabrication de masques selon 1’une des revendications précédentes,
dans lequel la découpe des premier et deuxiéme assemblages de bandes est particlle formant
ainsi des zones non découpées (34) permettant au premicr masque ¢t au deuxiéme masque
d’étre liés.

[Revendication 13] Procédé de fabrication de masques selon la revendication 12, dans lequel les
zones non découpées (34) sont situées sur la premiére ligne de soudure (60) et la deuxiéme
ligne de soudure (61).

[Revendication 14] Procédé de fabrication de masques selon I’une des revendications 12 4 13, dans
lequel les zones non découpées (34) sont situées au niveau des jonctions entre la premiére ligne
de soudure (60) ou la deuxiéme ligne de soudure (61) et les zones de liaison (70).

[Revendication 15] Procédé de fabrication de masques sclon la revendication 12 a 14, le procédé
comprenant en outre une étape d’enroulement du premier masque et du deuxiéme masque
autour d’un axe afin de former un rouleau de masques détachables.

[Revendication 16] Masque comprenant
une premiére partie latérale (80) comprenant un premier orifice (165) destiné a recevoir une
premiére oreille d’un utilisateur,
une deuxiéme partie latérale (81), comprenant un deuxiéme orifice (166) destiné a recevoir
une deuxiéme oreille de I'utilisateur, et
une partie centrale (82) interposée entre la premiére partie latérale (165) et la deuxiéme partie
latérale (166), la partie centrale (82) étant destinée a recouvrir le nez et la bouche de
1’utilisateur, la partie centrale (82) présentant une ligne médiane (183), la partie centrale (82)
étant fabriquée a partir de matériau filtrant,

dans lequel la premiére partie latérale (80) et la seconde partie latérale (81) sont chacune
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constituées d’une premiére zone (126, 127) issue d’une bande composée d’un matériau
élastique et une deuxiéme zone (121, 122) issue d’une bande composée d’un matériau filtrant,
dans lequel Ia premiére zone (126, 127) est située entre la partie centrale (82) et la deuxiéme
zone (121, 122), la deuxiéme zone (121, 122) définissant respectivement une extrémité
latérale du masque (1),

dans lequel, le premier orifice (165) et le deuxiéme orifice (166) sont chacun découpés dans
la premiére zone et la deuxiéme zone et situés a cheval entre la premiére zone (126, 127) et la

deuxiéme zone (122, 121)
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