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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Mehrschichtenstoffauf-
lauf einer Papiermaschine mit einer durch biegeweich
aufgehangte Lamellen unterteilten Auslaufdiise, in der
far jede einzelne Stoffsuspension ein lber die Maschi-
nenbreite verlaufender Disenraum vorgesehen ist.
Weiterhin betrifit die Erfindung ein Verfahren zur Ein-
stellung der Relativgeschwindigkeiten der einzelnen
Stoffsuspensionen am Dusenaustritt.

Ein solcher Stoffauflauf ist beispielsweise aus der
DE-OS 37 04 462 bekannt. Er dient bei voneinander un-
abhaniger Beschickung der einzelnen Diisenraume mit
Stoffsuspensionen zur Herstellung einer mehrschichti-
gen Papierbahn. Die Lamellen zwischen den einzelnen
Disenraumen sind zur Einstellung unterschiedlicher
Geschwindigkeiten und Driicke der Stoffsuspension in
den einzelnen Zwischenrdumen um ihre Langsachse
schwenkbar ausgebildet und von auBen manuell einzu-
stellen. Nachteilig ist hierbei, daB bei Anderung der
Durchsatzmenge durch den Stoffauflauf in einzelnen
Schichten das Verhéltnis der Stoffgeschwindigkeiten
der einzelnen Schichten zueinander geandert wird, bzw.
durch manuelle Einstellung wieder angepafBt werden
muf. Ein weiterer Nachteil ist, daf3 die notwendige Ge-
nauigkeit der Einstellung gar nicht oder aber nur mit au-
Berordentlichem Aufwand zu erreichen ist.

Aus der DE-A-28 24 608 ist ein Speiseapparat in
einer Bahnbildungsmaschine zur Herstellung einer
zwei- oder mehrschichtigen Faserbahn bekannt gewor-
den. Der Speiseapparat bildet eine sich quer Gber die
Siebe der Papiermaschine erstreckende Lippendfinung
und ist durch mindestens eine Zwischenwand in mit ver-
schiedenen Fasersuspensionsquellen verbundene ge-
trennte Lippenkanéle zwecks Leiten verschiedener Fa-
sersuspensionen in Strémen von Siebbreite auf die Sie-
be geteilt, wobei das stromaufwartige Ende der Zwi-
schenwand an dem Speiseapparat befestigt ist. Die aus
der DE 28 24 608 bekannten Speiseapparate werden z.
B. bei der Herstellung von mehrschichtigen Faserbah-
nen, insbesondere Papierbahnen mit einem Speiseap-
parat durch Leitung verschiedener Fasersuspensionen
aufeinander zwischen zwei Siebe benutzt.

Weiterhin wird auf die Schrift DE 31 01 407 A1 ver-
wiesen. In oben genannten Patentschriften werden
Mehrschichtenstoffauflaufe gezeigt, deren eingebaute
Lamellen biegeweich aufgehangt sind. Die dort gezeig-
ten Lamellen haben jedoch das Ziel, die Strémungsge-
schwindigkeiten der unterschiedlichen Schichten még-
lichst aneinander anzugleichen.

Es ist also auch bekannt, die Lamellen im Disen-
raum Uber ihre gesamte Lange flexibel auszubilden, so
daB sie sich automatisch so einstellen, daB3 in allen Da-
senraumen an jeder Stelle der gleiche Druck herrscht.
Eine Einstellung der Strémung in den einzelnen Disen-
raumen und eine voneinander unabhangige Einstellung
der Ausgangsspalte flr die einzelnen Papierlagen ist
hiermit jedoch nicht méglich.
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Es besteht seit langerem der Wunsch, die Strahlge-
schwindigkeiten der Einzelstrahlen eines Mehrschich-
tenstoffauflaufes so zu beinflussen, daB sich dabei die
Differenzgeschwindigkeiten zwischen den Einzelstrah-
len andern. In dem angegebenen Stand der Technik
wird dies durch manuelle Verstellung der einzelnen La-
mellen durchgefihrt. Es zeigt sich hierbei jedoch, daB
es sehr schwierig ist, die bis zu 10 Meter langen Lamel-
len auf die notwendige Genauigkeit von wenigen hun-
dertstel Millimetern entgegen der Strémungskrafte tber
die Maschinenbreite konstant einzustellen. Weiterhin
fihrt eine Veranderung der Durchsetzverhaltnisse zu
unterschiedlichen Geschwindigkeitsverhalinissen zwi-
schen den einzelnen Schichten, wodurch ein Nachstel-
len notwendig wird.

Die Griunde fir die Notwendigkeit der Geschwindig-
keitsbeeinflussung der einzelnen Stoffsuspensions-
schichten sind:

-  Die Formationistauch eine Funktion der Geschwin-
digkeitsunterschiede der einzelnen Stoffstrahlen.
Die auf diesem Wege mégliche Variation der Scher-
krafte zwischen FllUssigkeitsschichten erzeugt for-
mationsbeeinflussende Turbulenzen, was eine
eventuell gewlinschte Beeinflussung der Formation
der Papierbahne erlaubt.

- Durch Variation der Strahlgeschwindigkeit einer Au-
Benschicht werden, abhangig von der GréBe des
Strahlwinkels und der Strahlsiebgeschwindigkeits-
differenz, die Ausrichtung und die Langen der Halb-
achsen der Rei3langenellipsen der Papierbahn be-
einfluBt. Diese korrelieren wiederum mit der Aus-
richtung und statistischen Verteilung der Fasern um
die Hauptrichtung in der AuBenschicht. Eine beein-
flussung der mechanischen Eigenschaften der Pa-
pierbahn ist somit méglich.

- Eine Papierbahn schrumpft bei Trocknung bevor-
zugt in der Richtung quer zur Faserlage, d.h. sie
verformt sich bei Feuchteanderungen entspre-
chend dieser Eigenschaft. Sind die Faserlage und
die Verteilung in den AuBenschichten einer Papier-
bahn unterschiedlich, so begiinstigt dies den soge-
nannten "Curl" eines Blattes, d.h. die Tendenz eines
Papierblattes, sich bei Feuchteanderungen zu rol-
len. Die Rollneigung kann durch Geschwindigkeits-
anderungen daher ebenfalls beeinfluBt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zur Beeinflussung der Strahlgeschwindigkeiten
der einzelnen Schichten eines Mehrschichtenstoffauf-
laufes darzustellen, der in weiten Grenzen unabhangig
von der Durchsatzmenge an Stoffsuspension durch den
Stoffauflauf ist. Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung,
einen Mehrschichtenstoffauflauf darzustellen, der das
vorgenannte Verfahren benutzt.

Diese Aufgaben werden durch die Merkmale des
Verfahrensanspruches 1 und durch die Merkmale des
Vorrichtungsanspruches 4 geldst.
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Die Unteranspriche 2, 3 und 5 bis 8 erhalten wei-
tere Merkmale des Verfahrens gemas Anspruch 1 und
der Vorrichtung gemaf Anspruch 4.

Die Erfinder haben erkannt, daf3 die Geschwindig-
keitsdifferenzen zwischen den aus der Stoffauflaufdlise
austretenden Einzelstrahlen beim Einsatz von in sich
starren jedoch momentirei aufgehangten Lamellen un-
abhangig von den Volumenstrdmen in den einzelnen
Schichten des Stoffauflaufs konstant sind. Eine zusatz-
liche Korrektur der Lamellenstellung bei Veranderung
der Volumenstréme ist somit nicht notwendig. Der Dreh-
punkt der Lamelle mufB nicht notwendigerweise wie in
den Figuren 1-4 gezeigt am Dilseneintritt liegen son-
dern kann auch in der Dise liegen.

Des weiteren haben die Erfinder erkannt, da durch
geeignete MafBnahmen gewiinschte Geschwindigkeits-
differenzen in einem weiten Bereich fest vorgegeben
werden kénnen. MaBnahmen dieser Art lassen sich in
zwei Kategorien aufteilen:

|. Ver&nderungen der Widerstandsbeiwerte der Ein-
zeldisen z.B. dadurch, daB:

- die Lange des aus der Dlse herausragenden
Lamellenteils verandert wird;

- die Viskositat der Teilvolumenstrdme gedndert
wird; oder

- die Auslaufgeometrieen der AuBenschichten
durch Einsatz einer Blende gezielt variiert wird.

Il. Ver&nderung des Druckverlaufes entlang der
starren Lamelle in der Diise z.B. dadurch, daB:

- Lamellen auf beiden Seiten unterschiedlich
profiliert sind;
- die Duseninnenwandung profiliert ist.

Die Erfindung ist anhand der Zeichnungen naher
erlauter. Darin ist im Ubrigen folgendes dargestellt:

Figur 1: Einzeldisen mit gleicher Geometrie.

Figur 2: Einzeldisen mit unterschiedlichen Geo-
metrien.

Figur 3: Einzeldisen mit unterschiedlichen Wider-
standsbeiwerten bei gleicher Geometrie.

Figur 4: Einzeldisen mit unterschiedlichen Wider-

standsbeiwerten und unterschiedlichen
Geometrien.

Figur 1 zeigt eine Drei-Schichten-Stoffauflaufdiise
im Querschnitt mit der Oberlippe 1.1 und der Unterlippe
1.2. Zwischen Ober- und Unterlippe sind symetrisch die
drei Suspension zufihrenden Turbulenzeinsatze 5.1,
5.2 und 5.3 angeordnet. Zwischen den Turbulenzeinsat-
zen sind an deren Auslaufteil mit momentfreier Lage-
rung 4.1 und 4.2 die starren, sich zum Auslauf hin gleich-
maBig verjiingenden Lamellen 2.1 und 2.2 befestigt, de-
ren vordere Enden mit den gleich langen Ober- und Un-
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terlippen abschliessen und die zusammen mit Ober-
und Unterlippe die Einzeldlsen 3.1, 3.2 und 3.3 bilden.
Der Stoffauflauf, insbesondere die Einzeldlisenformen
sind in diesem Fall absolut symetrisch ausgebildet.

Figur 2 zeigt wieder eine Drei-Schichten-Stoffauf-
laufdiise im Querschnitt mit der Oberlippe 1.1 und der
Unterlippe 1.2. Zwischen Ober- und Unterlippe sind sy-
metrisch die drei Suspension zuflhrenden Turbulenz-
einsatze 5.1, 5.2 und 5.3 angeordnet. Zwischen den
Turbulenzeinsatzen sind an deren Auslaufteil mit mo-
mentfreier Lagerung 4.1 und 4.2 die starren, Lamellen
2.1 und 2.2 befestigt, deren vordere Enden mit den
gleich langen Ober- und Unterlippen abschliessen und
die zusammen mit Ober- und Unterlippe die Einzeldii-
sen 3.1, 3.2 und 3.3 bilden. In diesem Beispiel ist die
oben liegende Lamelle 2.1 konvex geformt, so dafB3 eine
Dusenverengung in der oberen Dise 3.1 auftritt, was
eine Geschwindigkeitserhéhung der entsprechenden
Schicht bewirkt.

Figur 3 zeigt wieder eine Drei-Schichten-Stoffauf-
laufdlise wie in Figur 1 mit den gleichen Bezugszeichen.
Der Unterschied zur Figur 1 liegt in der einstellbaren
Blende 6.1 an der Oberlippe des Stoffauflaufes.

Figur 4 zeigt eine Drei-Schichten-Stoffauflaufdise
wie in Figur 3mitden gleichen Bezugszeichen. Zum Un-
terschied zur Figur 3 sind hier die beiden Lamellen tber
den durch die Ober- und Unterlippe gebildeten Auslauf-
spalt hinausgefihrt, wodurch auf Grund der Druckver-
haltnisse eine Ausweitung der mittleren Dise 3.3 er-
zeugt wird und die Strahlgeschwindigkeit hier verlang-
samt ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Einstellung einer relativen Stré-
mungsgeschwindigkeit der Schichten eines Mehr-
schichtenstoffauflaufes mit zwischen im Betrieb un-
beweglicher Ober- und Unterlippe (1.1, 1.2) mo-
menffrei aufgehangter Lamellen (2.1, 2.2), dadurch
gekennzeichnet, dafi3
eine Geschwindigkeitsdifferenz der einzelnen
Schichten dadurch erzeugt wird, daf3 ein ungleicher
Verlauf des statischen Druckes, bezogen auf die
einzelnen Schichten, hervorgerufen wird.

2. Verfahrem gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei mindestens einer Schicht eine re-
lativ zu mindestens einer anderen Schicht héhere
Stromungsgeschwindigkeit erzeugt wird, indem der
statische Druck der Strémung im Strémungsverlauf
anfanglich erniedrigt und im weiteren Verlauf zu-
mindest nicht erhéht wird.

3. Verfahren geman einem der Anspriche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB bei mindestens einer
Schicht eine relativ zu mindestens einer anderen
Schicht niedrigere Strémungsgeschwindigkeit er-
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zeugt wird, indem der statische Druck der Strémung
im Strémungsverlauf anfanglich erhéht und im wei-
teren Verlauf zumindest nicht verringert wird.

Mehrschichtenstoffauflauf zur Durchfihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1, mit folgenden Merk-
malen:

4.1 der Stoffauflauf besitzt eine Auslaufdlse flr
Stoffstréme mit einer starren und im Betrieb un-
beweglichen Ober- und Unterlippe (1.1, 1.2);
4.2 Ober- und Unterlippe (1.1, 1.2) sind auf den
Seiten Gber Seitenteile miteinander verbunden;
4.3 zwischen Ober- und Unterlippe (1.1, 1.2)
befinden sich in sich starre Lamellen (2.1, 2.2),
die an einem Gelenk quer zur Strémungsrich-
tung in Richtung der Maschinenbreite verlau-
fend angelenkt sind;

4.4 die Lamellen (2.1, 2.2) sind im Gelenk (4.1,
4.2) momenffrei beweglich;

4.5 die Schlitzweite zwischen den Lamellen
(2.1, 2.2) bzw. zwischen Lamellen (2.1, 2.2)
und Ober- bzw. Unterlippe (1.1, 1.2) wird durch
die Oberflachenformgebung der Lamellen oder
die Formgebung der Disenwandung und die
damit verbundenen Anderungen der statischen
Druckverhaltnisse bestimmt, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Oberflachenformgebung der
Lamellen (2.1, 2.2) oder die Formgebung der
Dusenwandung derart gewahlt wurde, daf ein
ungleicher Verlauf des statischen Druckes be-
zogen auf die einzelnen Schichten hervorgeru-
fen wird, wodurch eine Geschwindigkeitsdiffe-
renz der einzelnen Schichten erzeugt wird.

5. Mehrschichtenstoffauflauf zur Durchfiihrung des

Verfahrens nach Anspruch 1 gemaB Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dai

5.1 N Stoffstrdme, mit N > = 2, vorgesehen sind,
wobei die Auslaufdise N -1 Uber die Maschi-
nenbreite verlaufende Lamellen UmfaBt;
5.2die Lamellen sind als Begrenzung zwischen
den einzelnen Stoffstrémen vorgesehen, wobei
mindestens eine der Lamellen auf mindestens
einer Seite in ihrem in Strédmungsrichtung ge-
sehenen Profil derart gestaltet vorgesehen ist,
daB sie zur relativen Geschwindigkeitserhé-
hung einer Schicht eine konvexe Form in Ver-
bindung mit einer Verdickung aufweist.

6. Mehrschichtenstoffauflauf zur Durchflihrung des

Verfahrens nach Anspruch 1 geman Anspruch 4 da-
durch gekennzeichnet, dai3

6.1 N Stoffstrdme, mit N > = 2, vorgesehen sind,
wobei die Auslaufdiise N -1 Ober die Maschi-
nenbreite verlaufende Lamellen umfaBt;
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6.2 die Lamellen sind als Begrenzung zwischen
den einzelnen Stoffstrédmen vorgesehen, wobei
mindestens eine der Lamellen auf mindestens
eine Seite in ihrem in Strdmungsrichtung gese-
henen Profil derart gestaltet ist, daf sie flr eine
relative Geschwindigkeitsreduktion der Strd-
mung eine konkave Form in Verbindung mit ei-
ne Dickenreduktion aufweist.

Mehrschichtenstoffauflauf gemaf Anspruch 6, ge-
kennzeichnet durch folgende Merkmale:

7.1 mindestens eine der Lamellen ist auf minde-
stens eine Seite in ihrem in Strdmungsrichtung ge-
sehenen Profil derart gestaltet vorgesehen, daf3 zur
relativen Geschwindigkeitserhéhung einer Schicht
eine konvexe Form in Verbindung mit einer Verdik-
kung aufweist.

Mehrschichtenstoffauflauf gemaB einem der An-
sprlche 4 - 7, dadurch gekennzeichnet, daf3 an der
Oberlippe eine verstellbare Blende vorgesehen ist.

Claims

Method of setting a relative speed of flow of the lay-
ers of a multi-layer headbox, with lamellae (2.1, 2.2)
suspended in moment-free manner between upper
and lower lips (1.1, 1.2), which are immovable in
operation, characterized in that a speed difference
of the individual layers is produced in that a non-
uniform course of the static pressure is produce in
relation to the individual layers.

Method in accordance with claim 1, characterized
in that at least one layer is produced with a higher
flow speed relative to at least one other layer, in that
the static pressure of the flow is initially reduced in
the course of the flow and is at least not increased
in the further course.

Method in accordance with one of the claims 1 or
2, characterized in that for at least one layer a lower
speed of flow is produced relative to at least one
other layer, in that the static pressure of the flow is
initially increased in the course of the flow and is at
least not reduced in the further course.

Multi-layer headbox for carrying the method of claim
1, with the following features:

4.1 the headbox has an outlet nozzle for mate-
rial flows with a rigid and in operation immova-
ble upper lip and louver lip (1.1, 1.2);

4.2 the upper and lower lips (1.1, 1.2) are con-
nected to one another at the sides via side
parts;

4.3 lamellae (2.1, 2.2) which are rigid per se are
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located between the upper and lower lips (1.1,
1.2) and are pivotally connected to a joint and
extend transverse to the flow direction in the di-
rection of the machine width;

4.4 the lamellae (2.1, 2.2) are movable free of
moments in the joint (4.1, 4.2);

4.5 the slot width between the lamellae (2.1,
2.2) or between the lamellae (2.1, 2.2) and the
upper or lower lips (1.1, 1.2) is determined by
the surface shaping of the lamellae or the shap-
ing of the nozzle wall and the changes of the
static pressure relationships associated there-
with,

characterized in that the surface shaping of the la-
mellae (2.1, 2.2) or the shaping of the nozzle wall
was selected such that a non-uniform course of the
static pressure is produced in relation to the individ-
ual layers, whereby a speed difference of the indi-
vidual layers is produced.

Multi-layer headbox for carrying out the method of
claim 1 in accordance with claim 4, characterized in
that

5.1 N material flows with N > = 2 are provided,
with the outlet nozzle including N - 1 lamellae
which extend over the width of the machine;
5.2the lamellae are provided as a boundary be-
tween the individual material flows, with at least
one of the lamellae being designed at at least
one side with respect to its contour seen in the
flow direction such that it has a convex shape
in conjunction with a thickened portion for the
relative speed increase of a layer.

6. Multi-layer headbox for carrying out the method of

claim 1 in accordance with claim 4, characterized in
that

6.1 N material flows are provided with N >= 2,
with the outlet nozzle including N - 1 lamellae
which extend over the width of the machine;
6.2 the lamellae are provided as a boundary be-
tween the individual material flows, with at least
one of the lamellae being shaped on at least
one side with respect to its contour seen in the
flow direction such that it has a concave shape
in connection with a thickness reduction for a
relative speed reduction of the flow.

Multi-layer headbox in accordance with claim 6,
characterized by the following feature:

7.1 at least one of the lamellae is shaped at at least
one side, with respect to its contour seen in the flow
direction, such that it has a convex shape in con-
nection with the thickened portion for the relative
speed increase of a layer.
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8. Multi-layer headbox in accordance with one of the

claims 4 to 7, characterized in that an adjustable
screen is provided at the upper lip.

Revendications

Procédé de réglage d'une vitesse d'écoulement re-
lative des couches d'une caisse de téte a plusieurs
couches avec des lamelles (2.1, 2.2) suspendues
sans moment entre la l&vre supérieure et la l&évre
inférieure (1.1, 1.2) immobiles en fonctionnement,
caractérisé en ce qu'une différence de vitesse des
différentes couches est produite en ce qu'il est pro-
voqué une allure inégale de la pression statique,
suivant les différentes couches.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que pour au moins une couche il est produit une
vitesse d'écoulement supérieure par rapport a au
moins une autre couche, en ce que la pression sta-
tique du courant est abaissée au début du parcours
du courant et n'est pas au moins accrue dans la sui-
te du parcours.

Procédé selon |'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que pour au moins une couche il est
produit une vitesse d'écoulement inférieure par rap-
port & au moins une autre couche, ence que la pres-
sion statique du courant est accrue au début du par-
cours du courant et n'est pas au moins abaissée
dans la suite du parcours.

Caisse de téte a plusieurs couches pour la mise en
oeuvre du procédé selon la revendication 1, pré-
sentant les caractéristiques suivantes :

4.1 la caisse de téte posséde une buse de sor-
tie pour des courants de pate avec une lévre
supérieure et une lévre inférieure (1.1, 1.2) ri-
gides et immobiles en fonctionnement;

4.2 lalévre supérieure et lalévre inférieure (1.1,
1.2) sont reliées entre elles sur les cbtés, par
des parties latérales ;

4.3 entre la l&vre supérieure et la l&vre inférieu-
re (1.1, 1.2) se trouvent des lamelles (2.1, 2.2)
rigides en soi, qui s'articulent sur une articula-
tion en s'étendant transversalement a la direc-
tion d'écoulement, en direction de la largeur de
la machine;

4.4 les lamelles (2.1, 2.2) sont mobiles sans
moment dans l'articulation (4.1, 4.2);

4.5 lalargeur de lafente entre les lamelles (2.1,
2.2) ou entre les lamelles (2.1, 2.2) et la l&évre
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supérieure ou la lévre inférieure (1.1, 1.2) est
déterminée par la forme donnée a la surface
des lamelles ou la forme donnée a la paroi de
la buse et par les variations ainsi provoquées
des rapports de la pression statique, caractéri-
sée en ce que la forme donnée a la surface des
lamelles (2.1, 2.2) ou laforme donnée a la paroi
de labuse a été choisie de maniére a provoquer
une allure inégale de la pression statique rela-
tive aux différentes couches, ce qui provoque
une différence de vitesse des différentes cou-
ches.

5. Caisse de téte & plusieurs couches selon la reven-
dication 4 pour la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 1, caractérisée en ce que

5.1 sont prévus N courants de pate, avec N >
= 2, la buse de sortie N-1 comprenant des la-
melles s'étendant sur la largeur de la machine;

5.2 les lamelles sont prévues en tant que déli-
mitation entre les différents courants de péte,
|'une au moins des lamelles, sur au moins un
cbté, étant prévue une forme de profil, vu dans
le sens d'écoulement, telle qu'elle présente une
forme convexe en liaison avec une surépais-
seur, en vue de l'augmentation relative de la vi-
tesse d'une couche.

6. Caisse de téte & plusieurs couches selon la reven-
dication 4 pour la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 1, caractérisée en ce que

6.1 sont prévus N courants de pate, avec N >
= 2, la buse de sortie N-1 comprenant des la-
melles s'étendant sur la largeur de la machine ;

6.2 les lamelles sont prévues en tant que déli-
mitation entre les différents courants de péte,
|'une au moins des lamelles, sur au moins un
cbté, étant prévue avec une forme de profil, vu
dans le sens d'écoulement, telle qu'elle présen-
te une forme concave en liaison avec une ré-
duction de I'épaisseur, en vue de la réduction
relative de la vitesse d'une couche.

7. Caisse de téte & plusieurs couches selon la reven-

dication 6, caractérisée par les caractéristiques
suivantes :
7.1 I'une au moins des lamelles, sur au moins un
cbté, est prévue avec une forme de profil, vu dans
le sens d'écoulement, telle qu'elle présente une for-
me convexe en liaison avec une surépaisseur, en
vue de l'augmentation relative de la vitesse d'une
couche.

8. Caisse de téte & plusieurs couches selon |'une des
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revendications 4 a7, caractérisée en ce qu'un écran
réglable est prévu sur la lévre supérieure.
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