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Description

[0001] La présente invention concerne une feuille de
matière fibreuse comportant une fenêtre et un procédé
de réalisation de cette feuille.

ARRIERE PLAN DE L’INVENTION

[0002] Lorsque l’on souhaite réaliser une fenêtre dans
une feuille de matière fibreuse, il est connu de réaliser
tout d’abord la feuille de matière fibreuse puis de procé-
der à une découpe de la matière fibreuse selon un con-
tour de la fenêtre à réaliser, par exemple en procédant
à une découpe au laser, puis de procéder à un collage
d’un segment de film ayant des dimensions supérieures
à la fenêtre et dont les bords sont appliqués sur le pour-
tour de la fenêtre sur une face de la feuille de matière
fibreuse. Ce procédé n’est pas très satisfaisant lorsque
la fenêtre est destinée à réaliser un moyen d’authentifi-
cation d’un document, par exemple un billet de banque,
car il est relativement facile pour un fraudeur même fai-
blement équipé de réaliser dans une feuille de papier
une découpe ayant le même contour que la fenêtre du
billet authentique et d’appliquer un segment de film com-
me sur le billet authentique.
[0003] Il est également connu du document EP 860
298 de réaliser une fenêtre en utilisant un ruban trans-
parent dont les bords longitudinaux rectilignes sont em-
prisonnés dans la matière fibreuse lors de la réalisation
de la feuille de matière fibreuse. On sait toutefois que
lors de l’imbrication d’un ruban non poreux dans une ma-
tière fibreuse les fibres ne peuvent recouvrir les bords
du ruban que sur une faible largeur, de l’ordre de 2 mm,
ce qui ne constitue pas une imbrication suffisante pour
fixer un ruban sur toute la longueur de ses bords. Afin
d’augmenter la largeur selon laquelle les bords du ruban
sont imbriqués dans la matière fibreuse, il est également
connu de réaliser des perforations le long des bords du
ruban comme cela est d’ailleurs rappelé dans le docu-
ment précité. Cette disposition permet d’imbriquer le bord
du ruban sur une largeur qui peut atteindre 4 mm mais
ceci est encore insuffisant pour assurer une résistance
satisfaisante de la fixation du ruban tout le long de son
bord.
[0004] Afin de tenter de résoudre ce problème, il est
prévu dans le document précité de former sur une partie
au moins du ruban une couche de matière fibreuse com-
plémentaire qui vient réaliser un pont entre les parties
de feuille s’étendant de part et d’autre du ruban transpa-
rent. Toutefois, cette couche complémentaire est appli-
quée sur une face du ruban transparent de sorte que
même si celui-ci est réalisé avec des perforations, il exis-
te un risque de délaminage de la couche complémentaire
et donc de détérioration de la feuille le long d’un des
bords du ruban. En pratique, il n’est donc pas possible
d’utiliser cette technique pour réaliser une fenêtre de
grande dimension dans une feuille de matière fibreuse.
[0005] Par ailleurs, il est connu du document

W02004/050990 de réaliser des fenêtres dans une feuille
de papier à partir d’un ruban de film transparent ayant
une largeur variable, les parties larges ayant seulement
leur bord recouvert de matière fibreuse tandis que les
parties étroites du ruban sont entièrement recouvertes
de matière fibreuse afin de réaliser un ancrage du ruban
dans la feuille de matière fibreuse.
[0006] Selon ce document, il est prévu d’incorporer le
ruban à la matière fibreuse en mettant en oeuvre un pro-
cédé comportant les étapes de :

- former une première partie de couche de matière
fibreuse au moyen d’un bain de fibres dans lequel
est immergée une forme poreuse à laquelle sont as-
sociés des masques en relief non poreux,

- appliquer sur les masques des segments de film
transparent ayant des dimensions supérieures à cel-
les des masques, les segments de film étant reliés
les uns aux autres par des tronçons de ruban qui
sont en une seule pièce avec les segments de film
et qui ont une largeur permettant un dépôt direct de
fibres sur les tronçons de ruban, et

- assurer la formation d’une deuxième partie de cou-
che fibreuse jusqu’à ce que les tronçons de ruban
soient emprisonnés dans la couche fibreuse.

[0007] Toutefois, il s’est avéré difficile en pratique de
mettre en coïncidence les segments de film avec les mas-
ques en relief de la forme poreuse.
[0008] Il a encore été envisagé dans le document US
6,036,230 de réaliser des fenêtres dans une feuille de
matière fibreuse en incorporant à la matière fibreuse des
segments de film dont les bords sont imbriqués dans la
matière fibreuse. On sait toutefois que la largeur de re-
couvrement des bords d’un segment de film est fonction
de la porosité du film, par exemple pour un segment to-
talement étanche les bords sont recouverts sur une lar-
geur d’environ 2 mm tandis qu’avec un segment de film
micro-perforé, on peut atteindre un recouvrement de l’or-
dre de 4 mm. Dans un cas comme dans l’autre l’ancrage
est insuffisant pour assurer un maintien à long terme
d’une fenêtre de grande dimension dans la feuille de ma-
tière fibreuse.

OBJET DE L’INVENTION

[0009] Un but de l’invention est de proposer une feuille
de matière fibreuse comportant une fenêtre transparente
de grande dimension.

RESUME DE L’INVENTION

[0010] En vue de la réalisation de ce but, on propose,
selon l’invention, une feuille de matière fibreuse compor-
tant une fenêtre formée par un segment de film ayant un
bord formant un contour fermé emprisonné dans la ma-
tière fibreuse tout le long du contour fermé dans lequel
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le segment de film comporte un bord dentelé.
[0011] Ainsi, le segment de film est fermement main-
tenu dans la matière fibreuse quelle que soit la direction
des efforts auxquels il est soumis. En outre, la matière
fibreuse entourant le segment de film a une structure
offrant une grande résistance aux efforts, de sorte que
le segment de film est faiblement sollicité lors des mani-
pulations de la feuille de matière fibreuse.
[0012] Selon une version avantageuse de l’invention,
le bord dentelé comporte des tronçons de ruban s’éten-
dant à partir d’une partie centrale du segment de film en
une seule pièce avec celle-ci, les tronçons de ruban ayant
une largeur .qui est inférieure à la partie centrale du seg-
ment de film et étant totalement emprisonnés dans la
matière fibreuse au moins le long du bord du segment
de film. Ainsi, les tronçons de ruban constituent des li-
gnes d’ancrage du segment de film de sorte que la fixa-
tion du segment de film se trouve renforcée.
[0013] Selon un autre aspect de l’invention, celle-ci
concerne un procédé de réalisation d’une feuille de ma-
tière fibreuse comportant des fenêtres, ce procédé com-
portant les étapes de :

- immerger partiellement dans un bain de fibres une
forme poreuse comportant des masques en relief,

- déposer successivement sur les masques en relief
des segments de film ayant un bord formant un con-
tour fermé dentelé ayant des dimensions supérieu-
res à celles des masques en relief,

- assurer la formation d’une couche fibreuse jusqu’à
ce que les bords dentelés des segments de film
soient emprisonnés dans la couche fibreuse.

[0014] Selon un autre mode de mise en oeuvre du pro-
cédé selon l’invention, celui-ci comporte les étapes de
former deux jets de matière fibreuse comportant chacun
des ouvertures et de réunir les jets en emprisonnant les
bords de segments de film ayant un contour fermé den-
telé présentant des dimensions supérieures aux ouver-
tures.

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS

[0015] D’autres caractéristiques et avantages de l’in-
vention ressortiront à la lecture de la description qui suit
de différents modes de mise en oeuvre du procédé selon
l’invention conduisant à différentes variantes de réalisa-
tion de la feuille selon l’invention, en référence aux figures
ci-jointes parmi lesquelles:

- la figure 1 est une vue en coupe schématique illus-
trant un premier mode de mise en oeuvre du procédé
selon l’invention,

- la figure 2 est une vue en perspective partielle d’un
mode de réalisation du masque d’un premier mode
de réalisation du segment de film,

- la figure 3 est une vue en coupe selon la ligne III-III
de la figure 2, après réalisation de la feuille de ma-

tière fibreuse,
- la figure 4 est une vue en coupe analogue à celle de

la figure 3 d’une variante de réalisation,
- la figure 5 est une vue de face d’un deuxième mode

de réalisation de segment de film.
- la figure 6 est une vue de face d’un troisième mode

de réalisation de segment de film.
- la figure 7 est une vue en coupe analogue à celle de

la figure 1 illustrant un second mode de mise en
oeuvre du procédé selon l’invention.

DESCRIPTION DETAILLEE DE L’INVENTION

[0016] En référence aux figures 1 et 2, le procédé selon
l’invention utilise de façon connue en soi une forme po-
reuse 1 partiellement immergée dans un bain de fibres
2 et entraînée en rotation tout en maintenant le niveau
de liquide à l’intérieur de la forme 1 à un niveau inférieur
à celui du bain 2.
[0017] La forme poreuse 1 comporte des masques en
relief 13 présentant un contour fermé, ici un contour en
étoile. Dans le mode de réalisation illustré, les masques
13 sont réalisés de façon connue en soi par emboutis-
sage de la toile de la forme poreuse 1.
[0018] Des segments de film 14 séparés les uns des
autres et ayant des dimensions supérieures aux dimen-
sions des masques 13 sont amenés par une bande sup-
port 41 pour être déposés sur un masque 13 alors que
celui-ci est encore à l’extérieur du bain. On notera à ce
propos que si le masque 13 est poreux, le segment de
film 14 peut être maintenu plaqué sur le masque 13 par
une légère dépression entretenue à l’intérieur de la forme
1. Si au contraire les masques 13 sont rendus étanches,
par exemple au moyen d’un vernis appliqué sur la surface
du masque, l’expérience montre que les segments de
film 14 sont maintenus appliqués sur les masques 13 par
des forces de tension superficielle résultant du léger film
de liquide subsistant sur les masques 13 lors de la rota-
tion de la forme 1, même lorsque les masques 13 sont
en dehors du bain. Le segment de film 4 peut également
être maintenu en place par une colle ayant un faible tack
ou par une colle soluble dans l’eau.
[0019] Les segments de film ont un bord formant un
contour fermé qui, selon l’invention, est un bord dentelé.
Dans le premier mode de réalisation illustré par la figure
2, le bord dentelé comporte des tronçons de ruban 42
en forme de S s’étendant à partir de la partie centrale 43
de forme ovale en une seule pièce avec celle-ci. Dans
le mode de réalisation illustré, les tronçons de ruban 42
comportent en outre des perforations 44 d’une taille suf-
fisante pour que des fibres puissent s’engager dans les
perforations 44 et s’enchevêtrer avec des fibres se dé-
posant au-dessus et en dessous des tronçons de ruban
42.
[0020] Lors de la rotation de la forme 1, les fibres se
déposent sur la partie poreuse de la forme 1 entourant
les masques 13, tout d’abord en dessous du bord débor-
dant des segments de film 14 puis au-dessus de ceux-
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ci pour former une couche 10 emprisonnant les tronçons
de ruban 42 ainsi que le bord de la partie centrale 43.
[0021] A la sortie du bain 2, la feuille de matière fibreu-
se obtenue est reprise par une bande transporteuse 44
qui l’entraîne vers un poste de finition. La feuille de ma-
tière fibreuse comporte des fenêtres délimitées par des
ouvertures 16 du côté des masques 13 et des ouvertures
17 du côté opposé aux masques 13. Dans le mode de
réalisation de la figure 1, la partie centrale 43 des seg-
ments de film 14 déborde faiblement des masques 13,
de sorte que les ouvertures 16 et 17 ont la même dimen-
sion et sont centrées les unes par rapport aux autres.
Lors d’un examen visuel de la feuille, les fenêtres appa-
raissent sous la même forme en étoile tant en réflexion
qu’en transparence, quel que soit le côté de la feuille qui
est examiné.
[0022] Dans le mode de réalisation des figures 3 et 4,
la partie centrale 43 des segments de film 14 déborde
très largement du contour en étoile des masques 13, par
exemple de l’ordre de 5 mm. Lors de la formation de la
couche de matière fibreuse, les fibres se glissent sous
les bords des segments de film pour venir au contact du
bord des masques 13 mais ne recouvrent le bord de la
partie centrale des segments de film 14 que sur la largeur
habituelle de 2 mm, tandis que les tronçons de ruban
sont totalement recouverts par les fibres. Dans la feuille
de matière fibreuse finalement obtenue telle qu’illustrée
par les figures 3 et 4, les fenêtres 15 réalisées sont dé-
limitées du côté des masques 13 par des ouvertures 16,
116 en forme d’étoile et du côté opposé aux masques
13 par des ouvertures 17, 117 de forme ovale et de di-
mensions plus grandes que les ouvertures 16. Si les seg-
ments de film 14 sont centrés sur les masques 13, la vue
en coupe illustrée par la figure 3 montre que du côté de
l’ouverture 17 la fenêtre 15 apparaîtra ovale en réflexion
et en forme d’étoile centrée sur un cadre ovale en trans-
parence, tandis que du côté de l’ouverture 16, la fenêtre
apparaîtra en forme d’étoile tant en réflexion qu’en trans-
parence. Si au contraire les segments de film 14 sont
appliqués de façon décalée par rapport aux masques 13,
du côté de l’ouverture 117 la fenêtre apparaîtra en trans-
parence sous forme d’une étoile décalée par rapport au
cadre ovale de l’ouverture 116 comme illustré par la fi-
gure 4.
[0023] La figure 5 illustre un mode de mise en oeuvre
de l’invention selon lequel la nappe de matière fibreuse
est produite selon une technique de bijet, c’est-à-dire
qu’un premier jet 29 est réalisé sur une première forme
30 et un second jet 31 est réalisé sur une seconde forme
(non représentée) et est amené par une bande transpor-
teuse 32 à l’aplomb du premier jet pour être fusionné
avec celui-ci alors que les deux jets sont encore à l’état
humide. Dans le mode de mise en oeuvre illustré par la
figure 5, la forme 30 comporte des masques 33 analo-
gues aux masques 13 de la figure 1. Au moment de sa
séparation de la forme poreuse 30, le jet 29 comporte
donc des ouvertures 34 ayant la dimension des masques
33. Dans ce mode de mise en oeuvre, le second jet 31

est formé exactement de la même façon que le premier
jet 29 et comporte donc des ouvertures 35 ayant des
dimensions identiques aux ouvertures 34.
[0024] Des segments de film 36 séparés les uns des
autres et ayant des dimensions supérieures aux dimen-
sions des masques 33 sont amenés par une bande sup-
port 37 pour être déposés sur le premier jet 29 immédia-
tement en amont de sa jonction avec le second jet 31.
Lors de la jonction. des jets, les segments de film 36 sont
alors pincés entre les jets et le bord des segments de
film 36 est donc emprisonné sur tout le contour fermé
des segments de film 36. Les segments de film 36 peu-
vent avoir une structure analogue aux segments de film
14 décrits à propos du premier mode de mise en oeuvre
du procédé selon l’invention.
[0025] Les figures 6 et 7 illustrent deux autres exem-
ples non limitatifs de segments de film pouvant être uti-
lisés pour la mise en oeuvre de l’invention. La figure 6
illustre un segment de film dont le bord présente un con-
tour dentelé selon des dents triangulaires 39 tandis que
la figure 7 illustre un segment de film présentant un con-
tour dentelé selon des dents en créneaux 40. On notera
à ce propos que lorsque la largeur des dents est faible,
par exemple inférieure à 2 mm, il est possible de réaliser
des dents hautes analogues aux tronçons de ruban de
la figure 2 qui se présentent alors comme des rayons
autour de la partie centrale du segment de film et assu-
rent un ancrage particulièrement résistant du segment
de film dans la masse fibreuse.
[0026] Dans le cas de dents de grandes dimensions,
on peut également réaliser des perforations sur le bord
dentelé de sorte qu’il est alors possible de réaliser un
décalage important entre les ouvertures des deux jets
en vis-à-vis. En utilisant des jets de couleurs différentes
et des formes d’ouverture différentes dans les deux jets,
il est alors possible d’obtenir des effets visuels particu-
lièrement difficiles à reproduire.
[0027] Bien entendu, l’invention n’est pas limitée aux
modes de mise en oeuvre décrits et on peut y apporter
des variantes de réalisation sans sortir du cadre de l’in-
vention tel que défini par les revendications.
[0028] En particulier, bien que l’invention ait été décrite
en mentionnant seulement l’emprisonnement des bords
des segments de film et des portions de ruban dans la
masse fibreuse, on peut associer cet emprisonnement
avec un collage en prévoyant une enduction des bords
ou de la totalité de la surface de segments de film ainsi
que les tronçons de ruban avec une colle activable lors
des opérations de séchage de la feuille de matière fi-
breuse.
[0029] Il est également possible d’utiliser de façon con-
nue en soi la fenêtre ainsi réalisée pour obtenir des effets
visuels particuliers, que ceux-ci soient d’ordre optique
et/ou chromatique. A cet effet les segments de film peu-
vent être transparents, semi-transparents ou opaques
selon l’effet recherché.
[0030] Bien que les masques aient été principalement
illustrés sous forme de zones embossées de la forme
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poreuse, on peut également utiliser des masques rap-
portés sur la forme poreuse. On peut également déposer
sur les masques des substances anti-adhérentes ou hy-
drophobes évitant tout dépôt de fibre sur les masques.
[0031] Bien que les tronçons de ruban aient été illus-
trés totalement noyés dans la masse de matière fibreuse,
on peut les faire affleurer à la surface de la feuille à une
distance suffisante du bord des segments de film pour
qu’au voisinage du bord des segments de film les tron-
çons de ruban soient totalement emprisonnés dans la
matière fibreuse.
[0032] Les segments de film et des tronçons de ruban
peuvent également servir de façon connue en soi pour
supporter des données d’authentification réalisées par
métallisation, impression ...

Revendications

1. Feuille de matière fibreuse comportant une fenêtre
formée par un segment de film (14 ; 36) ayant un
bord formant un contour fermé emprisonné dans la
matière fibreuse tout le long du contour fermé, ca-
ractérisée en ce que le bord du segment de film
(14 ; 36) est dentelé (42; 39 ; 40).

2. Feuille de matière fibreuse selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le bord dentelé comporte
des dents triangulaires (39).

3. Feuille de matière fibreuse selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le bord dentelé comporte
des dents en créneaux (40).

4. Feuille de matière fibreuse selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le bord dentelé comporte
des tronçons de ruban (42).

5. Feuille de matière fibreuse selon la revendication 1,
caractérisée en ce que la matière fibreuse s’étend
selon des contours décalés (116, 117) sur deux fa-
ces opposées à l’aplomb du segment de film (14).

6. Feuille de matière fibreuse selon la revendication 5,
caractérisée en ce que le segment de film est trans-
parent ou semi transparent.

7. Feuille de matière fibreuse selon la revendication 1,
caractérisée en ce que la matière fibreuse s’étend
selon des contours ayant des formes différentes (16,
17 ; 116, 117) sur des faces opposées à l’aplomb du
segment de film (14).

8. Feuille de matière fibreuse selon la revendication 7,
caractérisée en ce que le segment de film est trans-
parent ou semi transparent.

9. Procédé de réalisation d’une feuille de matière fi-

breuse comportant des fenêtres, caractérisé en ce
qu’il comporte des étapes d’immerger partiellement
dans un bain de fibres (2) une forme poreuse (1)
comportant des masques en relief (13), de déposer
successivement sur ces masques des segments de
film (14) ayant un bord formant un contour fermé
dentelé ayant des dimensions supérieures à celles
des masques en relief et d’assurer la formation d’une
couche fibreuse (10) jusqu’à ce que les bords den-
telés des segments de film soient emprisonnés dans
la couche fibreuse.

10. Procédé de réalisation d’une feuille de matière fi-
breuse comportant des fenêtres, caractérisé en ce
qu’il comporte les étapes de former deux jets (29,
31) de matière fibreuse comportant chacun des
ouvertures (34, 35), et réunir les jets en emprison-
nant les bords de segments de film (36 ; 6) ayant un
contour fermé dentelé présentant des dimensions
supérieures aux ouvertures.

Patentansprüche

1. Blatt aus Fasermaterial, umfassend ein Fenster, das
aus einem Filmsegment (14; 36) gebildet ist, das ei-
nen eine geschlossene Kontur bildenden Rand hat,
der entlang der gesamten geschlossenen Kontur in
dem Fasermaterial eingeschlossenen ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der Rand des Filmsegments
(14; 36) gezahnt (42; 39; 40) ist.

2. Blatt aus Fasermaterial nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der gezahnte Rand dreiek-
kige Zähne (39) umfasst.

3. Blatt aus Fasermaterial nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der gezahnte Rand zinnen-
förmige Zähne (40) umfasst.

4. Blatt aus Fasermaterial nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der gezahnte Rand Band-
abschnitte (42) umfasst.

5. Blatt aus Fasermaterial nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass sich das Fasermaterial ent-
lang versetzter Konturen (116, 117) auf zwei entge-
gengesetzten Seiten über dem Filmsegment (14) er-
streckt.

6. Blatt aus Fasermaterial nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Filmsegment transpa-
rent oder semi-transparent ist.

7. Blatt aus Fasermaterial nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass sich das Fasermaterial ent-
lang Konturen mit unterschiedlichen Formen (16, 17;
116, 117) auf zwei entgegengesetzten Seiten über
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dem Filmsegment (14) erstreckt.

8. Blatt aus Fasermaterial nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Filmsegment transpa-
rent oder semi-transparent ist.

9. Verfahren zum Herstellen eines Blattes aus Faser-
material, das Fenster umfasst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es die Schritte umfasst: teilweises
Eintauchen einer porösen Form (1), die Reliefmas-
ken (13) umfasst, in ein Faserbad (2), sukzessives
Aufbringen auf diesen Masken von Filmsegmenten
(14), die einen eine geschlossene, gezahnte Kontur
bildenden Rand haben, deren Abmessungen größer
als die der Reliefmasken sind, und Sicherstellen der
Bildung einer Faserschicht (10), bis die gezahnten
Ränder der Filmsegmente in der Faserschicht ein-
geschlossen sind.

10. Verfahren zum Herstellen eines Blattes aus Faser-
material, das Fenster umfasst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es die Schritte umfasst: Formen
zweier Bahnen (29, 31) aus Fasermaterial, die je-
weils Öffnungen (34, 35) enthalten, und Verbinden
der Bahnen, indem die eine geschlossene, gezahnte
Kontur aufweisenden Ränder von Filmsegmenten
(36; 6) eingeschlossen werden, wobei die Kontur Ab-
messungen hat, die größer als die Öffnungen sind.

Claims

1. Sheet of fibrous material comprising a window
formed by a segment (14; 36) of film having an edge
forming a closed contour trapped in the fibrous ma-
terial all along the closed contour, characterized in
that the edge of the film segment (14; 36) is serrated
(42; 39; 40).

2. Sheet of fibrous material according to claim 1, char-
acterized in that the serrated edge comprises tri-
angular teeth (39).

3. Sheet of fibrous material according to claim 1, char-
acterized in that the serrated edge comprises
crenellated teeth (40).

4. Sheet of fibrous material according to claim 1, char-
acterized in that the serrated edge comprises short
strips (42).

5. Sheet of fibrous material according to claim 1, char-
acterized in that the fibrous material extends along
offset contours (116, 117) on two opposite sides ver-
tically aligned with the film segment (14).

6. Sheet of fibrous material according to claim 5, char-
acterized in that the film segment is transparent or

semi-transparent.

7. Sheet of fibrous material according to claim 1, char-
acterized in that the fibrous material extends along
contours (16, 17; 116, 117) having different shapes
on opposite sides vertically aligned with the film seg-
ment (14).

8. Sheet of fibrous material according to claim 7, char-
acterized in that the film segment is transparent or
semi-transparent.

9. Method of making a sheet of fibrous material includ-
ing windows, characterized in that it includes steps
of partially immersing in a bath (2) of fibres a porous
former (1) including masks (13) in relief, depositing
successively on these masks segments (14) of film
having an edge forming a serrated closed contour
having dimensions greater than those of the masks
in relief, and forming a fibrous layer (10) until the
serrated edges of the film segments are trapped in
the fibrous layer.

10. Method of making a sheet of fibrous material includ-
ing windows, characterized in that it includes the
steps of forming two jets (29, 31) of fibrous material
each including openings (34, 35) and joining the jets
by trapping edges of film segments (36; 6) having a
serrated closed contour having dimensions larger
than the openings.
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