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En skrue ned stjerne- eller krydsksrv og af den art, der
navnlig anvendes til maskin- og byggekonstruktioner, er
‘udformet ailedes, at en tapformet ansats (25) pd en dskpla-
de (26) for skruehovedets overside kan fastklemmes pd skrue-
hovedet umiddelbart i kervenes (5) krydsningsomrdde. Med
henblik pd at muliggore massefabrikation af sddanne skruer
med sikkerhed for, at dekpladens ansats vil kunne forankres
effektivt 1 skruehovedet, og for endvidere at tillade at
der til stramning af skruen kan anvendes meget betydelige
drejningsmomenter uden risiko for deformering af kervenes
sideflader, er krydsningsompddet udformet med i forhold til
skrueskaftets €2) k (6) triske huleylinderfla-
der, der over skarpe og tilnwrmelsesvis skseparallelle kan-
ter gdr over 1 sidevmggen pd den nermest liggende kmrv, Til
fremstilling af skruen ved kol ing des et
stempel med flige , der rager ud fra akseparallelle si-
deflader pd cylinderudsnit .y hvis akser er forsat radi-.
alt uded fra skeringspunktet for fligenes langsgiende mid-
texrplaner og langs vinkelhalveringslinien mellem disse mid-
terplaner,
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Opfindelsen angdr en stjerneskrue, der er indret-

tet til at kunne optage en dzkplade, og som er ud-
formet med fire aksesymmetriske, fra skruehovedets
overside udgdende enkeltksrve, hvis udad vendende ende-
flader ligger pd overfladen af en omvendt keglestub,
hvortil er tilsluttet en koaksial, keglestubformet for-
dybning, samt hvor hver enkeltksrv har indbyrdes paral-
lelle sidevagge, og hvor der mellem i periferiretningen
efter hinanden felgende enkeltkarve findes en radial ud-

presning.

Den sikaldte "Phillips-Stjerneskrue", (jfr. DIN 965/966
og DIN 7962, navnlig blad 1 og 2) har pd grund af sin
serlige egnethed til ved hj®lp af en elektrisk skruetrak-
ker at frembringe betydelige drejningsmomenter, allerede
i lang tid fundet udbredt anvendelse ved maskinbygning.,

I nyere tid anvendes stjerneskruer i stigende grad ogsé
indenfor bygningssektoren og ved mgbelfremstilling, efter
at det er lykkedes leverandererne at formd hdndverkerne
til udover en almindelig skruetrekker ogsd at have mindst
én stjerneskruetrskker til disposition.

En for massefremstilling af sddamme skruer ved koldssnk-
smedning mzrkbar forbedring er opniet ved, at der mellem
i periferiretningen efter hinanden felgende enkeltkzrve
udformes yderligere pragninger til forhindring af et

for drejningsmomentet skadeligt materialespild i omrédet
ved overkanten af ksrvenes siderande., Disse foranstalt-
ninger bestdr af forskellige udformninger og overlapnin-
ger af V-formede eller notlignende indpresninger i omrd-
det ved vinkelhalveringslinierne mellem i periferiret-
ningen efter hinanden fglgende enkeltkzrve. Derved findes
stadig en mere eller mindre skarpkantet og linesrt ud-
formet bundflade, der fra yderdelen af skruchovedets over-
side strekker sig skrdt i retning mod skruehovedets akse
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2

med en haldning, der svarer til hzldningen af kzrvenes
endeflader eller danner en endnu stumpere vinkel med

skruens akse.

Materialeafsnittet mellem de nmrmest hinanden liggende

sidevegge pd efter hinanden folgende kerve i retning
mod skruehovedets centrum er ved normerede krydsksrvud--
formning udformet prismatisk med mindst én i retning

mod skruehovedets centrum fremspringende kant. Derved
skraner sdvel denne kant som de pd begge sider tilgren-
sende flader i forhold til skruens og dermed skruehove-
dets akse med en vinkel, der som regel ligger mellem
hzldningsvinkelen for kervenes endeflader og vinkelen
for bundfladen i de yderligere V-formede udpresninger
+il materialeafstetning ved koldsenksmedning, dér strak-

ker til skruehovedets overside.

- Der findes imidlertid ogsd forslag til udformning af

skruer med stjerne- eller krydskerv, hvor materialebe-
grensningen mellem i periferiretningen efter hinanden
folgende kerve ikke pd den foran beskrevne mé&de har en i ret-
ning mod skruehovedets centrum fremspringende, og mod aksen
skrénende kant. I stedet er materialebegraznsningen udformet
konvekst, med cirkelbueformet krumning i retning mod skrue-
hovedets centrum og bueformet overgang til enkeltkzrvenes
tilstodende sidevegge, samt med en U-formet, skrét mod

den ydre del af skruehovedets overside forlgbende bund-
fladeprofilering, og forst i omrédet nsrmere overfladen

udformede kmrvudpresninger til stette mod materialespild.

Problemet vedrorende materialespild ma& anses som lest ved

‘udpresninger i de skrat i forhold til skruens akse for-

lgbende materialebegransninger mellem i periferiretningen
efter hinanden folgende enkeltkarve, og nyere forslag
til videreudvikling af skruer med stjerne- eller kryds-

kerv tager derfor navnlig sigte pad at forringe tendensen til,
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at skruetrzkkerens indgrebsflige vil lgsgere sig fra
skruens k®rve under udegvelsen af drejningsmomentet.

Til legsning af dette problem er foresldet, at man under
bibeholdelse af den beskrevne geometri for materiale-
afsnittet mellem efter hinanden fglgende enkeltkzrve,
formindsker vinkelen mellem hver ksrvs endeflade og
skruens lzngdeakse,

Et serligt fremstillingsteknisk problem opstidr, nir

der pd skruehovedet for at skjule dette skal anbringe
en dzkplade, der som regel er udstyret med en tapfor-
met ansats til indsmttelse i en koaksial, huleylindrisk
udsparing indenfor de egentlige k:rve. Denne forholdsvis
dybtliggende og i forhold til diameteren lange hulcy-
lindriske udsparing kan pd grund af de geometriske for-
hold ikke udformes under udformningen af skruehovedet
med stjerne- eller krydsksrv, fordi den krgvede lange
stempeldorn ville klemme sig fast i materialet og blive
revet los fra stemplet, eller den ville ikke kumne fri-
give skruehovedet. Til trods for de dermed forbundne
ikke ubetydelige krav med hensyn til arbejdstid og om-
kostninger er det derfor almindeligt efter fremstilling
af skum ved koldsznksmedning at opspznde skruen i et
serskilt redskab og ved spantagning udforme den med en
boring. Denne foranstaltning er dog fremstillingsmzssigt
kritisk, fordi indsatning af et bor mellem krydskarvens
profilering md vere meget nejagtig for ikke at risikere
brud, og endvidere fordi der netop i omrddet ved skruens
akse ved koldsznksmedning opstdr den steorste materiale-
fortetning, sdledes at der i dette omrdde forekommer
sterst modstand mod den spéntagende bearbejdning. For

at undgd sddanne problemer, der vanskeligger prismsssigt
gunstig massefremstilling, er det fra DE-brugsmgnster

74 17 348 kendt at udforme dzkpladen ikke med en tapfor-
met ansats, men med en hulcylindrisk ansats, hvis aksiale

lengde er lille i forhold til cylindervaggens udvendige
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diameter. Denne ansats indtrykkes i en tilsvarende dimen-

. sioneret flad, cylindrisk fordybning i skruehovedets over-

side, hvor den er sikkert forankret. 2n sadan i forhold
til diameteren flad cylindrisk fordybning kan uden videre

pragés i skruehovedet under udformningen af dettes stjer-

"ne- eller krydskarv, altsd uden at der kraves opspanding

i et s=mrskilt verktsj, og uden risiko for beskadigelse af

varktejet.

Denne udformning'af dzkpladens fastgerelse har 1 praksis
vist sig udmerket. Imidlertid vil ved en ikke vinkelret

i et arbejdsemne indsat skrue, dskpladens hulcylindriske
ansats ikke med hele omkredsen gribe lige dybt ind i den
cylindriske fordybnihg i skruehovedets overside. Nar der
da netop i det omrdde af dskpladens periferi, hvor ansat-
sens forankring ikke ndr s& dybt ind i den cylindriske
fordybning i skruehovedets overside, péd grund af ugunsti-
gerdriftsforhold indskydes et redskab under dszkpladens
rand, kan det forekomme, at dzkpladen i dette omrdde lgf-
tes ud fra arbejdsemnet eller bliver vippet helt ud af
skruehovedet.

Den:til grund for opfindelsen liggende opgavestilling
beror ofervejende pd den erkendelse, at der trods en til-
syneladende afsluttet udvikling med hensyn til den geome-
triske udformning af skruehoveder med stjerne- eller kryds-
kerv, dog ma kunne opnds en for massefremstillingrmark—
bar forbedring ved, at der velges en mindre kompliceret
geometrisk form, der som presseverktsj krever et stempel,
der er enklere at fremstille og nemmere at reproducere.
Samtidig er det opfindelsens formdl at anvise en ogsé
med hensyn til anvendelsen forbedret skrue med stjerne-
eller krydskserv, som tillader nem og effektiv fastgerel-
:se af en dzkplade. 7

Dette er ved en skrue af den indledningsvis anferte art

ifolge opfindelsen opndet ved, at udpresningerne har form
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som med skruens akse parallelle overflader pad cylinder-
afsnit, hvis akse pa vinkelhalveringslinien mellem i peri-
feriretningen efter hinanden felgende enkeltkarve er for-
sat radialt udad fra skruens akse, og hvis sidebegrans-
ninger danner en skarp kant, der +tillige danner en akse-
parallel begraznsning af den tilstedende sidevaeg i retning

mod skruens akse.

Overraskende har det vist sig, at der ved denne geome-
trisk meget enkle udformning af skruen ikke blot undgéas
enhver risiko for materialespild i omraddet ved karvens

ovre begraznsning, men derudover opnds, at der sammenlig-
net med hidtil anvendt k&rvgeometri kan anvendes vasentligt
storre drejningsmomenter uden risiko for deformering af
kervens sideflader, og at der uden nogen yderligere frem-
stillingsteknisk foranstaltning umiddelbart tilvejebrin-
ges et skruehoved med stjerne- eller krydskarv, hvori

den tapformede ansats pd en dzkplade kan indsattes di-

rekte og blive effektivt forankret.

Disse i praksis vesentlige forskelle, der opnds ved den
forenklede stjerne- eller krydskarv-geometri ifelge op-
findelsen, beror pd, at den cylindervagformede indpres-
ning mellem i periferiretningen efter hinanden fglgende
enkeltKkaerve med sin skarpkantede overgang til den felgen-
de karvs tilgraznsede sidevag udger en fremragende materiale-
afstetning ikke blot under koldsznksmedningen, sdledes at
man undgdr risiko for materialespild, men at der tillige
pérgrund af det ubrudte vagomradde mellem efter hinanden
felgende enkeltkarve opnds en effektiv afstetning under ud-
gvelsen af drejningsmomentet ved hjxlp af en skruetrakker

i hele dennes indgrebshejde. Desuden danner de udpressede
akseparallelle materialeafsnit mellem i periferiretningen
efter hinanden fglgende enkeltkarve et fremragende sade

til optagelse af den tapformede ansats pd kendte dakpla-

der, idet de i retning mod skruehovedets centrum frem-
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stéende skarpe kantér, ved hvilke enkeltkarvens sidevag-—
ge begynder, kan trykkes let ind i dzkpladens elastiske
formstofmateriale, som derved fortraznges ind i de hulkele-
formede indpresninger og derved ved friktion bringes til

anlag mod disse samlede fladearealer.

Opfindelsen angér'tillige'en fremgangsmade til fremstil-
ling af en skrue ifwslge opfindelsen ved koldsznksmedning i

&t trin med dobbelttryk ved hjelp af et formestempel med

fire aksesymmetriske, radiale flige, hvis endeflader
ligger fra overfladen af en keglestub, og som ved den

.mindre grundflade ender keglestubformigt. Denne fremgangs-

ﬁéde, der er velegnet til prisbillig massefremstilling at
skruen, er ifslge opfindelsen ejendommelig ved, at der
anvendes et stempel, hvis flige rager ud fra akseparal-

lelle sideflader pa cylinderudsnit, hvis akser er forsat

‘radialt udad fra skaringspunktet for fligenes langsgden-

de midterplaner og langs vinkelhalveringslinien mellem dis-

se midterplaner. Denne udformning af det anvendte stem-

.pel har den fordel, at stemplet er billigere at fremstil-

le med stor pracision, og at det underkastes mindre sli-

tage.

' Det bemsrkes, at der ved koldsznksmednings-formning ikke

m& dannes eksakt parallelle flader - f.eks. precis paral-
lelle sidevmgge for en enkeltksrv eller en pracist akse-
parallel cylinderafsnit-overflade, fordi dette ville med-
fore risiko for, at formeverktejet, dvs. pressestemplet,
ved afslutningen af presningen ikke ville kunne frigeres
fra den formpressede'genstand pé grund af for stor fla-

" defriktion. NAr der i beskrivelsen af opfindelsen tales
om parallellitet, er der, som det normalt er tilfeldet

indenfor koldsmnksmedningsteknik, ikke tale om matematisk
eksakt parallellitet, men kun om parallellitet i forhold

- il de ovrige, skrét forlgbende flader. Til sikring af

lgsgerelse af stemplet fra det formede objekt velges i
praksis en indbyrdes hzldning af enkeltksrvenes parallel-
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le sidewmgge henholdsvis af de cylinderformede indpresnin-
ger af en sterrelsesorden pd 30 vinkelminutter.

Endvidere skal der indenfor opfindelsens rammer angdende de
onmtalte skarpkantede begre#nsninger mellem hinanden sks-
rende flader ikke forstds knivskarpe kanter, men smd& over-
gangsradier eller faser, der er sedvanlige ved formning
ved koldsmnksmedning for savidt muligt at undgd stedvis
slitage eller ikke reproducerbare udformninger.

Yderligere trzk og fordele ved opfindelsen vil fremgd
af tegningen i forbindelse med nedenstdende beskrivelse
af en foretrukket udforelsesform for en stjerneskrue
ifelge opfindelsen og en serlig hensigtsmessig dekplade
samt et verkts] til- udevelse af fremgangsmdden ifelge
opfindelsen, idet tegningen viser de vigtigste enkelt-
heder i forsterret mdlestok.

P4 tegningen viser

fig. 1 hovedet pd en stjermeskrue ifglge opfindelsen
med en del af hovedet udeladt,

fig. 2 er et snit af skruen efter den i fig. 1 med
pilen II-ITI viste linie og af en over skruen anbragt

dxekplade,

fig., 3 viser set forfra et stempel til koldsznksmed-
ning af et skruehoved ifeglge fig. 1 og 2, og

fig. 4 viser stemplet ifglge fig. 3 set fra siden.
I fig. 1 er vist et skruehoved 1, f.eks. pd en skrue med

fladt hoved, der, jfr. fig. 2, i det viste eksempel er
udformet som et keglestubformet, undersznket hoved.
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For at der skal kunne udeves et drejningsmoment pé skru-
ens skaft 2, er skruechovedet 1 udformet med stjerneksrv
bestlende af fire enkeltksrve 5, der strzkker sig akse-
symmetrisk i forhold til skruens akse 6, og hvis midter-
planer 7 krydser hinanden vinkelret i aksen 6. Enkelt-
karvene 5 begranses hver af sidevmgge 8, der er parallelle
med hinanden og med ksrvens midterplan 7.

Enkeltkervenes 5 endeflader 9 ligger i det viste eksem=-
pel.pé overfladen 10 af en omvendt, spidsvinklet kegle-
stub, hvis grundflade falder sammen med skruehovedets
plane overside 11. Endefladerne 9 strakker sig altsd i

en spids vinkel - fortrinsvis i en vinkel pd 21° i for-

"hold til skruens akse 6 - fra oversiden 11 af hovedet

mod hinanden i retning mod skruens skaft 2. Til den mindre

grundflade 14 slutter sig en pd spidsen stlende, kegle-

stubformet fordybning 15. Eksempelvis andrager dybden
fra oversiden 11 til spidsen af fordybningen 15 pé'et
skruehoved med en normeret yderdiameter 17 pé 7,2'mm

for stjernekzrven ca. 5,3 mm, svarende til en keglestub-
hojde p& 4,3 mm og en keglevinkel 19 pd ca. 128°, jfr.
fig. 2. Andre, fortrinsvis ligeledes normerede stjerne-
kerv-diametre svarende til sterkere eller svagere skrue-
skafte 2, betinger en tilsvarende @mndring af disse karak-
teristiske dimensioner.

Mellem de nermest hinanden liggende sidevegge 8 i peri-

feriretningen efter hinanden folgende enkeltksrve 5 fin-

des en radialt udad fra skruehovedets 1 akse 6 rettet
udpresning 20. Disse udpresninger har tilnmrmelsesvis
form som overfladen pd et cylinderafsnit, der strekker
sig parallelt med aksen 6, og som har mindre radius 2
end den keglestubformede fordybnings 15 grundflade 14,
Aksen 22 for hver af disse cylinderafsnit ligger pd en
vinkelhalveringslinie mellem to i periferiretningen ef-

"~ ter hinanden,legende langsgdende midterplaner 7, og er

forskudt radialt fra disse planers skmringspunkt, dvs.
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fra skruens akse 6, i retning mod skruehovedets periferi
med mellem 30% og 50% af radius for fordybningens 15
grundflade 14.

De akseparallelle dele, der i sideretningen begrznser en
udpresning 20 og dermed et cylinderafsnit, gir over en
med aksen 6 parallel, skarp kant 23 over i den tilstsden-
de enkeltkzrvs 5 nzrmeste sidevaeg 8. Som folge af forhol-
det mellem udpresningernes radius 21 og den sterste radi-
us for grundfladen 14 af fordybningen 15, ved hvilken en-
keltksrvenes 5 skrdt i forhold til aksen 6 forlegbende en-
deflader 9 ender, dannes som nhedre rand for udpresnin-
gerne 20 en cirkelbueformet fase 24, der i forhold

til fordybningens 15 grundflade 14 er forskudt aksialt

i retning mod skruens skaft 2, Hvert af disse cylinder-
afsnits radius 21 og akse 22 er valgt sdledes, at cy-
linderafsnittenes periferi i omrddet for vinkelhalve-
ringslinien mellem i periferiretningen efter hinanden
folgende langsgdende midterplaner 7 tangerer en cirkel
med grundfladens 14 diameter indvendigt, sdledes at en-
keltksrvenes 5 sidewvegge 8 forlenges parallelt med ker-
vens langsgdende midterplan 7 i retning mod skruehovedets
centrum, der svarer til den fremspringende kant 23 og
strekker sig ind i grundfladens 14 periferi.

Den specielle udformning af de som cylinderafsnit udfor-
mede udpresninger 20, der til begge sider afgrenses af

en skarp kant mod den tilstedende ksrv, bevirker pd over-
raskende effektiv mdde, at det materialespild, der ellers
er uundgdeligt ved koldsenksmedning af sddanne stjerne-
skruer i omrddet ved enkeltksrvenes overkanter, dvs. i
oversiden af skruehovedet, ikke forekommer, Det er herved
bemerkelsesverdigt, at dette resultat opnds ved hjelp

af en i forhold til hidtil kendte skruer med stjerneksrv
geometrisk langt enklere form for stjernekzrven.
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Hertil kommer, at modsat kendte krydskervudformninger

med i forhold til skruens lengdeakse skrd udpresnings-
flader, er de akseparallelle, hulcylindriske udpresninger

20 i samvirke med de skarpe begransningskanter 23 uden
yderligere spintagende eller ikke-spéntagende deformering
af skruehovedet umiddelbart egnet til effektivt at fast-
holde en med hensyn til diameter og lmngde tilsvarende
dimensioneret, tapformet ansats 25 pd en kendt dmkplade
af i hvert fald let elastisk materiale. S&danne dmkpla-
der 26 har som regel en diameter, der er 1lidt sterre end
diameteren for oversiden 11 af hovedet 11 pd en skrue

med underssmnket hoved 3. Nér dette skruehoved indskrues

i materialet af en ved hjelp af skruen fastgjort gen-
stand, kan man ved hjelp af en dzkplade med en efter
omgivelserne valgt farve fuldstendig skjule skruehove=-
det, hvilket ofte er enskeligt af zstetiske grund. Sam-
tidig undgds derved, at smuds kan opsamles 1 omrédet

ved kervene 5, hvilket ville kunne vanskeliggere en even-
tuel senere lgsning af skruen, fordi en skruetrmkker
ikke ville kunne f& fast greb i kervene.

Navnlig ved massemontage kan det i praksis nemt forekom~-
me, at en skrue ikke strakker sig vinkelret pd overfla-

 den af den fastskruede genstand. Som fglge af den for-

holdsvis stive forbindelse mellem dzkpladens 26 ansats

25 og pladeformede del kan det da forekomme, at dekpla-
den kun med en del af periferien ligger tmt an mod gen-
standens overflade, medens den modsatte del af periferi-
en ikke far anlzg mod overfladen. Dette kan vere ugnske-
ligt af mstetiske grunde, eller fordi der vil vere risi-
ko for, at en utilsigtet pévirkning af den fra overfladen
udstdende del af dwzkpladen kan fere til, at denne rives

~ud af skruens hoved, eller at den pladeformede del pa

grund af den effektive fastholdelse mellem udpresningerne
20 og- kanterne 23 bliver brzkket af ansatsen 25.
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For at undgd dette er det hensigtsmessigt, at der mellem
dekpladens 26 ansats 25 og dens pladeformede del findes

en leddel, der i udfgrelsesformen ifglge fig. 2 er
dannet af en rundtgiende not 27, Da der som felge heraf

ikke mere er stiv forbindelse mellem dmkpladens ansats
0g dens pladeformede del, vil denne sidste, selv om skru-
ens akse ikke strzkker sig vinkelret pd overfladen af
den pagwldende genstand, f4 ensartet anleg mod overfla-
den med hele periferien, ndr dzkpladens ansats ved et
tryk mod det midterste omrdde af dwkpladen fores ind i
det akseparallelle hulrum i skruehovedet mellem udpres-
ningerne 20 og kanterne 23.

Fig. 3 viser set forfra den forreste del af et stempel
til fremstilling af et skruehoved med stjernekzrv
ifelge fig. 1 og 2 ved koldsznksmedning i en éttrins-
presse med dobbelttryk. Fig. 4 viser stemplet set fra
siden, Enkeltkervene 5, jfr. fig. 1 eller 2 przmges
ved hjelp af flige 28 og udpresningerne 20 ved hJjzlp
af fra redskabets akse radialt forskudte cylinderud-
snit 29, der til siderne afgrenses af en skarp kant
mod den felgende fligs 28 nermeste sideflade.

Patentkrarv:

1. Stjerneskrue, der er indrettet til at kunne optage
en degkplade, og som er udformet med fire aksesymmetri-
ske, fra skruehovedets overside udgdende enkeltksrve,
hvis til siden vendende endeflader ligger pd overfladen
af en omvendt keglestub, hvortil er tilsluttet en koak-
sial, keglestubformet fordybning, samt hvor hver enkelt-
kerv har indbyrdes parallelle sidevegge, og hvor der mellem
i periferiretningen efter hinanden folgende enkeltkasrve
findes en radial udpresning, k endetegnet wved,
at udpresningerne (20) har form som med skruens akse (6)
parallelle overflader pi cylinderafsnit, hvis akse (22)
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pd vinkelhalveringslinien mellem i periferiretningen ef-
ter hinanden fglgende enkeltkmrve er forsat radialt udad
fra skruens akse (6), og hvis sidebegrensninger danner
en skarp kant (23), der tillige danmer en akseparallel
begrensning af den tilstedende sideveg (8) i retning mod
skruens akse (6).

. 2. Skrue ifglge kravl, kendetegnet ved, at

radius (21) for de akseparallelle, hulcylindriske udpres-
ninger (20) andrager mellem ca. 50% og 70% af radius for
den keglestubformede fordybnings (15) grundflade (14).

3. Skrue ifglge krav 2, ke n detegnet ved, at

de hulcylindriske udpresningers (20) akser pd vinkelhal-
veringslinien mellem de langsgiende midterplaner (7) for
i periferiretningen efter hinanden fglgende enkeltksrve

(5) er forsat s& langt udad fra skruens akse (6), at ud-
presningernes (20) overflader tangerer en cirkelbue med
radius svarende til radius for den keglestubformede for-

dybnings (15) grundflade (14) indvendigt.

4, Fremgangsmdde til fremstilling af en skrue ifglge
othvert af kravene 1-3, ved koldssnksmedning i ét trin
med dobbelttryk ved hjelp af et formestempel med fire
aksesymmetriske, radiale flige, hvis endeflade ligger

149050

p& overfladen af en keglestub, 0g som ved den mindre grund-

flade ender keglestubformigt, kendetegne t

ved, at der anvendes et stempel, hvis flige (28) rager ud fra
akseparallelle sideflader pé cylinderudsnit (29), hvis akser

er forsat radialt udad fra sksringspunktet for fligenes
langsgdende midterplaner og langs vinkelhalveringslini-
en mellem disse midterplaner.

Fremdragne publikationer:

DE patent nr. 1179769 (47a6).
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