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@ Schliesszylinder und Verfahren zur Herstellung des Schliesszylinders.

@ Nach einem Ausfihrungsbeispiel der Erfindung
ist bei einem SchlieBzylinder mit Zuhaltestiftpaaren
(22) das jeweils duBere Ende der einen Gehiusestift
(22b) aufnehmenden Gehdusestiftbohrung (24b)
durch eine Kugel (30) verschlossen, welche mit ih-

rem Scheitel (S) in der virtuellen Fortsetzung (V) des
von der Geh3usestiftoohrung (24b) angeschnittenen
Oberflachenbereichs (14) liegt, d.h. in demjenigen
Teilfldchenbereich, welcher durch das Anbohren des
Oberflachenbereichs (14) beseitigt worden ist.

Fig.1
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Die Erfindung betrifft einen SchlieBzylinder um-
fassend ein SchlieBzylindergehduse mit einer Au-
Benoberfldche und einer Kernaufnahmebohrung, ei-
nen in dieser Kernaufnahmebohrung drehbar auf-
genommenen  SchlieBzylinderkern mit einem
Schlilsseleinsteckschlitz  zur  Aufnahme  eines
Schliissels und mindestens ein Zuhaltestiftpaar,
wobei dieses Zuhaltestiftpaar einen in einer Kern-
stifftoohrung des SchlieBzylinderkerns gefiihrten
Kernstift und einen in einer Geh&usestiftbohrung
des SchlieBzylindergehduses gefiihrten Gehduse-
stift umfaBt, welche Stifte in einer Grundstellung
des SchlieBzylindergehduses gegeniliber dem
Schliefzylindergehduse miteinander fluchten und
bei eingesteckiem schlieBgeheimnisangepaBtem
Schlilissel durch Vorspannmittel derart eingestellt
sind, daB eine zwischen einander zugekehrten End-
teilen von Kernstift und Geh3usestift liegende
Trennstelle in der zylindrischen Trennfliche zwi-
schen der Kernaufnahmebohrung und dem SchlieB-
zylinderkern liegt und wobei die Gehiusestiftboh-
rung einen Oberflachenbereich der AuBenoberfli-
che des SchlieBzylindergehduses anschneidet und
durch ein VerschluBmittel verschlossen ist.

Ein solcher SchlieBzylinder ist beispielsweise
aus der deutschen Patentschrift 33 38 713 bekannt.
Bei dieser bekannten Ausfiihrungsform sind in Ubli-
cher Weise mehrere Zuhaltestiftpaare in Richtung
der Lingsachse des SchlieBzylinders hintereinan-
der angeordnet, wobei die Gehdusestiftbohrungen
in dem Stegteil eines sogenannten Hahn-Profils
des SchlieBzylindergehduses aufgenommen sind.
Die VerschluBmittel zum VerschluB der Geh3use-
stiftbohrungen sind dabei von Kerbstiften gebildet,
welche in die duBeren Enden der Geh&usestiftboh-
rungen, d.h. die im Bereich der Sackbodenflache
des Profilstegs mindenden Enden der Geh3use-
stiftbohrungen eingepreBt sind. Die Enden der
Kerbstifte im Bereich der Sackbodenfliche sind
dabei so bearbeitet, daB sie die zylindrische Sack-
bodenfliche entsprechend ihrer Zylinderform voll-
stdndig ergdnzen.

Bei der Herstellung des bekannten SchlieBzy-
linders ist es notwendig, beim Einpressen der
Kerbstifte in die Gehiusestiftbohrungen die duBe-
ren Enden der Kerbstifte zumindest auBerhalb des
Bereichs der Scheitellinie der zylindrischen Sack-
bodenflache Uber diese Sackbodenfliche Uberste-
hen zu lassen und die seitlich dieser Scheitellinie
liegenden, Uber die Sackbodenfliche Uberstehen-
den Kerbstiftteile sodann durch eine spanende Be-
arbeitung abzutragen, um die glatte Sackbodenfl3-
che zu erhalten. Natlirlich ist es auch mdglich, die
Kerbstifte beim Einpressen etwas weiter Uber die
zylindrische Sackbodenfliche (berstehen zu las-
sen, um damit sicherzustellen, daB beim Abtragen
der Uber die zylindrische Sackbodenfliche liber-
stehenden Kerbstiftteile mit Sicherheit eine véllig
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glatte und komplette zylindrische Sackbodenfldche
erhalten wird. In jedem Fall ist also eine spanende
Nachbearbeitung erforderlich.

Man k&nnte daran denken, die spanende Nach-
bearbeitung zur Erzielung einer glatten zylindri-
schen Sackbodenfliche dadurch zu vermeiden,
daB man die Kerbstifte an jeweils einem Ende mit
einer entsprechend zylindrischen Endflache ver-
sieht, um durch diese die zylindrische Sackboden-
fliche dann jeweils im Bereich der Geh3usestift-
bohrungen Uibergangslos zu ergdnzen. Eine solche
Technik wiirde aber beim Einbringen neben der
exakten L&ngspositionierung der Kerbstifte auch
eine exakte winkelmiBige Positionierung der Kerb-
stifte erfordern, so daB die Herstellung der SchlieB-
zylinder insgesamt sehr erschwert werden wiirde.

Es ist aus der DE-OS 29 53 598 eine Spezial-
konstruktion eines SchlieBzylinders bekannt, bei
welcher in die Geh3usestiftbohrungen Ausklei-
dungshiilsen eingesetzt wurden, welche ihrerseits
die Gehdusestifte und die auf die Gehiusestifte
einwirkenden Vorspannfedern aufgenommen ha-
ben. Dabei hat man, um die SchlieBung beeinflus-
sen zu kdnnen, d.h. um die Zuhaltestiftpaare aus-
tauschen zu kdnnen, die duBeren Enden der Aus-
kleidungshilsen mit Schraubst&pseln verschlossen.

Von diesem Spezialfall abgesehen, galt in der
SchlieBzylinderherstellungstechnik bisher die Re-
gel, daB die Gehdusestiftbohrungen an ihren Enden
vollstdndig biindig abgeschlossen sein miissen, so
wie vorstehend unter Hinweis auf die verschiede-
nen Herstellungsmdoglichkeiten bei dem SchlieBzy-
linder nach der DE-PS 33 38 713 dargelegt. Diese
Vorstellung von dem vollstdndig blindigen und glat-
ten AbschluB der Geh3usestiftbohrungen war zum
einen dadurch begriindet, daB Uber das Profil des
Schliefzylindergehduses wegen der Notwendigkeit
dieses SchlieBzylindergehduses anschlieBend in
Steckschiosser oder andere Konstruktionen mit
vorgegebenem Aufnahmeprofil einsetzen zu k&n-
nen, nichts Uberstehen darf. Andererseits bestand
bei der Konstruktion von SchlieBzylindern allge-
mein auch die Forderung, daB an der VerschluB-
stelle der Geh3usestiftoohrungen keine gegenliber
der SchlieBgehduse-AuBenoberfliche zurilicktreten-
den Hohlrdume bestehen diirfen, da diese Hohlrdu-
me Verunreinigungen wie Spine oder dergleichen
aufnehmen k&nnten, die dann das Einschieben der
Schliefzylindergehduse in die profilangepaBten
Aufnahmen von Einsteckschldssern oder anderen
Konstruktionen behindern k&nnten. SchlieBlich war
auch die Vorstellung verbreitet, daB ein SchlieBzy-
linder, der bei den Verarbeitern und auch bei den
Endverbrauchern als ein Prizisionselement ange-
boten werden soll, den Grad seiner Prizision auch
im ZuBeren Finish erkennen lassen soll, so daB
auch aus diesem Grunde eine vollig glatte Oberfl3-
che des SchlieBzylinderprofils eben auch im Be-
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reich der Verschneidungsstellen mit den Gehiuse-
stiftbohrungen gefordert wurde.

Von dieser bisherigen Vorstellung bezliglich
der Konstruktion und des Aussehens eines Schlief-
zylinders abweichend wird erfindungsgemas vorge-
schlagen, daB das VerschluBmittel eine in Bezug
auf eine Achse der Geh3usestiftoohrung rotations-
symmetrische, von dem die AuBenoberfliche um-
gebenden AuBenraum her gesehen, konvexe End-
fliche aufweist, deren zur Achse der Geh&usestift-
bohrung orthogonal liegender GréBquerschnitt auf
seinem ganzen Umfang innerhalb der Gehiusestift-
bohrung liegt und deren Scheitel vorzugsweise in
oder mit kleinem Abstand innerhalb eines durch die
Geh3usestiftbohrung begrenzten virtuellen Teilbe-
reichs des jeweiligen Oberflachenbereichs liegt,
welcher einem beim Einbringen der Bohrung weg-
genommenen Teilbereich des Oberflichenbereichs
entspricht.

Bei einer solchen erfindungsgemiBen Ausge-
staltung wird folgendes erreicht: Ein Nacharbeiten
der Gehiuseoberfliche nach Einbringen der Ver-
schluBmittel ist nicht erforderlich, weil Uberraschen-
derweise die konvexe Oberflache der VerschluBmit-
tel das Erscheinungsbild des SchlieBzylinders nicht
negativ beeinfluBt, wenn die vorstehend angegebe-
nen geometrischen Bedingungen erflllt sind, son-
dern, im Gegenteil, der Eindruck des hochprézisen
technischen Instruments noch erh&ht wird.

Dies gilt insbesondere auch dann, wenn - wie
Uiblich - eine Reihe von Stiftzuhaltepaaren in
Langsrichtung des Zylinders nebeneinander ange-
ordnet sind und wenn die jeweiligen konvexen End-
flichen in ihrer L3ngseinstellung gegeniiber der
AuBenoberfliche des  SchlieBzylindergehiduses
identisch positioniert sind.

Die Forderung, daB nichts Uber die AuBenober-
fliche des Profils vorsteht, wird bei Einhaltung der
oben angegebenen geometrischen Bedingungen
ohne weiteres erreicht.

Die verbleibenden Ringausnehmungen, die
vom Scheitelbereich zur Umfangsfliche der Ge-
h3usestiftbohrungen stetig an Tiefe zunehmen,
sind so klein, daB in gréBerem MaBe ein Hingen-
bleiben von Spdnen und &hnlichen Verunreinigun-
gen nicht zu beflirchten ist.

Obwohl das Erscheinungsbild durch unter-
schiedliche Tiefe der Ringausnehmungen dann be-
eintrdchtigt ist, wenn der Oberfldchenbereich zylin-
drisch gekrimmt ist, stdrt dies das Aussehen nicht,
auch dann nicht, wenn eine Mehrzahl von Geh&u-
sestiftpaarungen nebeneinander vorgesehen ist, so-
ferne die jeweils gleiche Eindringtiefe der Ver-
schluBmittel in allen Geh3usestiftoohrungen ge-
wihrleistet ist.

Bei der Handhabung durch den Konsumenten
fihlt sich der erfindungsgem3B ausgestaltete
SchlieBzylinder anndhernd ebenso glatt und beriih-
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rungsfreundlich an wie ein SchlieBzylinder, bei dem
die VerschluBmittel dem jeweiligen Oberflachenbe-
reich Ubergangslos glatt angepaBt sind.

Die Endflache kann eine sphirische Endflache
sein mit einem Durchmesser, welcher dem Durch-
messer der Gehdusestiftbohrung annidhernd ent-
spricht.

Die VerschluBteile lassen sich in solcher Quali-
tdt und insbesondere solcher Hirte herstellen, daB
sie beim Einbringen in die Gehiusestiftbohrungen,
wie auch immer dieses Einbringen erfolgt, nicht
beschiddigt werden und deshalb ihr Aussehen nicht
beeintrdchtigt wird. Die VerschluBelemente kdnnen
an den Enden beispielsweise poliert oder anders
oberflaichenbehandelt sein, so daB sie sich gut in
die Oberfldchenerscheinung herk&mmlicher galva-
nisch behandelter oder lackierter SchlieBzylinder
einflgen, wobei durch unterschiedliche Farbe, un-
terschiedlichen Glanz oder andere unterschiedliche
Oberflachengestaltung noch interessante Effekte
erzielt werden kénnen.

Es soll auch nicht ausgeschlossen werden, daB
die konvexen Endfldchen in ihrem Scheitelbereich
geringfligig abgeflacht sind, so daB bei einem et-
waigen Einpressen der VerschluBmittel geringere
Flachenpressungen auftreten und damit eine Ober-
flichenbeschddigung vermieden wird. Selbstver-
stdndlich muB bei der Bemessung der Gr&Be sol-
cher Scheitelabflachungen immer wieder auf die
Notwendigkeit geachtet werden, daB beim Ein-
schieben eines SchlieBzylindergehduses in die
hierflr vorgesehene Aufnahme eines Einstecks-
chlosses oder eines anderen Geréts keine Teile
Uber die Profiloberfliche vorstehen dirfen, die zu
einem Verhaken flihren kdnnten. Dies kann man
aber ohne weiteres dadurch vermeiden, daB man
bei scheitelabgeflachten VerschluBmitteln diese so
tief in die Gehiusestiftbohrungen eindrlickt, daB
die gesamten Scheitelabflachungen innerhalb des
virtuellen Fldchenbereichs liegen.

Die Befestigung der VerschluBmittel in den Ge-
h3usestiftboohrungen erfolgt vorzugsweise durch
Einpressen, wobei die VerschluBmittel in ihrem
Durchmesser derart auf den Durchmesser der Ge-
h3usestiftbohrungen abgestimmt werden, daB ei-
nerseits ein Einpressen ohne sichtbare Deformation
des jeweiligen Oberflachenbereichs erzielt wird, an-
dererseits aber ein unverrlickbarer Halt der Ver-
schluBmittel in den Geh3usestiftbohrungen gewihr-
leistet ist.

Wiahrend die SchlieBzylindergehduse in der
Regel aus einem Bunimetall hergestellt werden,
k6nnen als VerschluBmittel Stahlteile verwendet
werden, die in Massenproduktion billig herstellbar
sind.

Wie schon einleitend angedeutet, ist der Erfin-
dungsvorschlag insbesondere dann anwendbar,
wenn der Oberfldchenbereich, in den die Geh&use-
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stiftoohrungen miinden, von einer Zylinderfliche
gebildet ist, deren Mantellinien parallel zur Achse
der Kernaufnahmebohrungen verlaufen. Dies gilt
sowohl bei Rundzylindern als auch bei den verbrei-
teten SchlieBzylindern mit Hahn-Profil, bei denen
die Gehidusestiftbohrungen die Sackbodenfliche
des Profilstegs des Hahn-Profils anschneiden.

Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform der
Erfindung ist das VerschluBmittel von einer Kugel
gebildet. Der Vorteil dieser Ausfiihrungsform liegt
darin, daB das automatische Zuflihren in einem
Herstellungsautomaten bei Verwendung von Kugeln
ohne komplizierte Orientierungsmittel durchgeflihrt
werden kann.

Der Einsatz von Kugeln als VerschluBmittel ist
deshalb als ungewd&hnlich zu betrachten, weil man
bei Verwendung von Kugeln hinsichtlich der axialen
Tiefe des VerschluBmittels Kugel keine Variations-
freiheit hat, um AnpassungsmaBnahmen an unter-
schiedliche Zylinderformen, unterschiedliche Vor-
spannmittel und unterschiedliche Geh&usestiftab-
messungen vornehmen zu k&nnen. Dies hat sich
aber Uberraschenderweise als unbedenklich erwie-
sen, weil die M&glichkeit besteht, die jeweilige freie
Ladnge der Gehdusestiftbohrung durch Einbringen
von Fillkérpern in die Gehdusestiftoohrung zu vari-
ieren, so daB sich dann ggf. die Vorspannmittel an
solchen Fiillk&rpern abstiitzen kénnen. Als Flllk&r-
per kdnnen wiederum Kugeln oder Zylinderab-
schnitte verwendet werden.

Alternativ ist es auch denkbar, daB das Ver-
schluBmittel von einem Stab gebildet ist, welcher
an mindestens einem Ende, vorzugsweise an bei-
den, die rotationssymmetrische konvexe Endflache
besitzt. Die Montagetechnik wird durch eine solche
MaBnahme im Vergleich zu einer Kugel allerdings
erschwert, so daB man zu dieser M&glichkeit nur in
besonderen Situationen greifen wird, beispielsweise
dann, wenn besondere Profile der sphirischen
Endflichen gewdhlt werden sollen. Man kdnnte
sich denken, daB man bei Verwendung von stabfor-
migen VerschiuBmitteln am Ubergang von dem
Stab zur konvexen Endfliche auch eine Ringschul-
ter vorsieht. Auf diese Weise kann der GroBtquer-
schnitt der konvexen Endfldche kleiner sein als der
Querschnitt des zylindrischen Abschnitts des stab-
férmigen VerschluBmittels.

In Ublicher Weise k&nnen die Vorspannmittel
von Schraubendruckfedern gebildet sein. Dabei ist
es vorteilhaft, wenn die Schraubendruckfeder zur
Positionierung wenigstens auf einem Teil ihrer Lan-
ge eine Hullfliche besitzt, deren Durchmesser we-
nigstens anndhernd dem Innendurchmesser der
Geh3usestiftbohrung entspricht. Um zu vermeiden,
daB sich die Schraubendruckfeder bei Anlage ge-
gen eine konvexe Fliche des VerschluBmittels in
dem zwischen Umfangsfldche der Gehiusestiftboh-
rung und konvexer Endfliche gebildeten Spalt feh-
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lerhaft einstellt oder verklemmt, kann es vorteilhaft
sein, wenn die Schraubendruckfeder wenigstens an
dem mit der Kugelfliche in Berlihrung stehenden
Ende einen durchmesserverjlingten Abschnitt be-
sitzt.

Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zur
Herstellung eines SchlieBzylinders, dieser SchlieB-
zylinder umfassend ein SchlieBzylindergehduse mit
einer AuBenoberfliche und einer Kernaufnahme-
bohrung, einen in dieser Kernaufnahmebohrung
drehbar aufgenommenen SchlieBzylinderkern mit
einem Schllsseleinsteckschlitz zur Aufnahme eines
Schliissels und mindestens ein Zuhaltestiftpaar,
wobei dieses Zuhaltestiftpaar einen in einer Kern-
stifftoohrung des SchlieBzylinderkerns gefiihrten
Kernstift und einen in einer Geh&usestiftbohrung
des SchlieBzylindergehduses gefiihrten Gehduse-
stift umfaBt, welche Stifte in einer Grundstellung
des SchlieBzylinderkerns gegeniiber dem SchlieB-
zylindergehduse miteinander fluchten und bei ein-
gestecktem, schlieBgeheimnisangepaBtem Schlis-
sel durch Vorspannmittel derart eingestellt sind,
daB eine zwischen einander zugekehrten Endteilen
von Kernstift und Gehdusestift liegende Trennstelle
in der zylindrischen Trennfliche zwischen der
Kernaufnahmebohrung und dem SchlieBzylinder-
kern liegt, und wobei die Geh3usestiftoohrung ei-
nen Bereich der AuB3enoberfliche des SchlieBzylin-
dergehduses anschneidet und durch VerschluBmit-
tel verschlossen ist, dieses Verfahren umfassend
eine Bohroperation ausgehend von dem durch die
Geh3usestiftbohrung angeschnittenen Oberflachen-
bereich zur Bildung der Geh3usestiftoohrung und
das nachtrdgliche Einfihren des VerschluBmittels
in das an diesen Oberflachenbereich angrenzende
Ende der Geh&usestiftbohrung.

Fir die Durchfiihrung dieses Verfahrens wird
vorgeschlagen, daB als VerschluBmittel in die Ge-
h3usestiftbohrung ein VerschluBkdrper eingefihrt
wird, welcher zumindest an seinem bei der Einfiih-
rung nachlaufenden Ende eine in Bezug auf eine
Achse der Gehdusestiftbohrung rotationssymmetri-
sche, von dem die AuBenoberfliche umgebenden
AuBenraum her gesehen konvexe Endfldche aui-
weist, deren zur Achse der Geh&usestiftbohrung
orthogonal liegender GroBtquerschnitt auf seinem
ganzen Umfang in die Geh3usestiftbohrung eintritt,
wihrend der Scheitel vorzugsweise in oder mit
kleinem Abstand innerhalb eines durch die Geh3u-
sestiftbohrung begrenzten virtuellen Teilbereichs
des jeweiligen Oberflichenbereichs gelegt wird,
welcher einem beim Einbringen der Bohrung weg-
genommenen Teilbereich des Oberflichenbereichs
entspricht.

Dabei kann der VerschluBk&rper in der Gehdu-
sestiftbohrung durch Prefsitz fixiert werden.

Der VerschluBk&rper kann durch eine Ein-
schubflache eines Einschubwerkzeugs eingeflihrt
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werden, welches sich gegen den jeweiligen Ober-
flichenbereich anlegend die Einschubtiefe be-
stimmt. Diese Einschubfliche kann gleichzeitig
mehrere VerschluBmittel eindrlicken, so daB deren
gleichmiBige Positionierung gewahrleistet ist.

Es ist moglich, daB der VerschluBkdrper in die
Geh3usestiftbohrung  eingeflihrt wird, nachdem
durch das dem Oberflachenbereich zugehdrige du-
Bere Ende der Gehdusestiftbohrung der Gehiuse-
stift und ggf. das Vorspannmittel und/oder ein Full-
kérper eingeflihrt worden sind.

Es ist aber auch md&glich, daB der Geh3usestift
sowie ggf. ein Fullkdrper und/oder ein Vorspann-
mittel von der Kernstiftbohrung her in die Geh3use-
stiftbohrung eingefiihrt werden, nachdem das dem
Oberflachenbereich zugekehrte duBere Ende der
Geh3usestiftbohrung durch Einsetzen des Ver-
schluBkOrpers verschlossen worden ist. Die Ent-
scheidung darliber, welche der beiden M&glichkei-
ten gewdhlt wird, hangt insbesondere auch von
den vorhandenen Fabrikationseinrichtungen ab.

Beim Bohren der Geh&usestiftbohrung wird die
entstehende Bohrung vorzugsweise nur bis zur
Verschneidung mit der Kernstiftbohrung ausgefiihri,
so daB der der Gehdusestiftbohrung diametral ge-
genlberliegende Bereich des Zylindergehduses
nicht angeschnitten wird und deshalb auch nicht
wieder verschlossen werden muB.

Nach dem erfolgten Einbringen des VerschluB-
kdrpers ist eine weitere Oberflachenbearbeitung in
dem Oberfldchenbereich und an dem VerschluB-
kérper in der Regel nicht erforderlich.

Die beiliegenden Figuren erldutern die Erfin-
dung anhand eines Ausflihrungsbeispiels; es stel-
len dar:

Figur 1 eine Seitenansicht teilweise im
Schnitt eines erfindungsgemiB aus-
gestalteten  SchlieBzylinders  mit
Hahn-Profil;
eine Endansicht in Pfeilrichtung I
der Figur 1, teilweise aufgebrochen;
eine Seitenansicht einer abgewan-
delten Ausfihrungsform analog zu
Figur 1 und
eine Endansicht in Pfeilrichtung IV
der Figur 3, wiederum teilweise auf-
gebrochen.

In Figur 1 ist das SchlieBzylindergehduse eines
DoppelschlieBzylinders ganz allgemein mit 10 be-
zeichnet. Dieses SchlieBzylindergehduse hat ein
sogenanntes Hahn-Profil mit einem Profilsteg 12,
dessen Sackbodenflache mit 14 bezeichnet ist. Der
SchlieBzylinder 10 weist weiter eine Kernbohrung
16 auf, welche einen SchlieBzylinderkern 18 mit
Schlilsseleinflinrungsschlitz 20 aufnimmt.

Es sind mehrere Zuhaltestifipaare vorgesehen,
von denen im folgenden nur eines beschrieben sei,
welches mit 22 bezeichnet ist. Dieses Zuhaltestift-

Figur 2

Figur 3

Figur 4
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paar 22 besteht aus einem Kernstift 22a und einem
Geh3usestift 22b. Der Kernstift 22a ist in einer
Kernstiftbohrung 24a des SchlieBzylinderkerns 18
aufgenommen, wdhrend der Gehdusestift 22b von
einer Gehiusestiftbohrung 24b des SchlieBzylin-
dergehduses 10 aufgenommen ist. In der Grund-
stellung des SchlieBzylinders, welche in Figur 1
dargestellt ist und in welcher der Schlissel ge-
steckt und gezogen werden kann, fluchten der
Kernstift 22a und der Geh3usestift 22b miteinander.
Die Trennstelle 22c zwischen dem Kernstift 22a
und dem Gehiusestift 22b liegt dann, wenn ein
schlieBgeheimnisangepaBter Schllissel eingesteckt
ist, in der Trennfliche 28, welche durch die Innen-
umfangsfliche der Kernbohrung 16 und die AuBen-
umfangsfliche des SchlieBzylinderkerns 18 defi-
niert ist. Wenn die Trennstellen sdmtlicher Stiftzy-
linderpaare in der Trennfliche 28 liegen, so kann
der Schliefzylinderkern mittels des Schllssels ge-
dreht werden.

Die Gehausestiftbohrung 24b ist von der Sack-
bodenfldche 14 her in das SchlieBzylindergehduse
10 eingebohrt bis zur Verschneidung mit der Kern-
bohrung 16. Das untere Ende der Geh3usestiftboh-
rung 24b ist durch eine VerschluBkugel 30 mit
einer Endfldche 30a verschlossen, welche in die
Gehiusestiftbohrung 24b mit geringem UbermaB
eingepreBt ist. Das Einpressen der VerschluBkugeln
30 der einzelnen Geh&usestiftpaare kann durch ein
gemeinsames Werkzeug 32 erfolgen, welches in
der Figur 2 dargestellt ist. Dieses Gehduse besitzt
eine der Sackbodenfliche 14 genau angepafte
Schubfldche 34, welche bei AnnZhern des Werk-
zeugs 32 an die Sackbodenfliche 14 sich gegen
diese anlegt und dabei die Kugeln 30 in eine
Stellung bringt, in welcher deren nach unten wei-
sende Scheitelbereiche S jeweils in einer virtuellen
Fldche V liegen, welche die Sackbodenfliche 14
mit entsprechender Kriimmung ergdnzt.

An der VerschluBkugel 30 schlieBt sich nach
oben eine lose eingelegte Filllkugel 36 an, welche
als Widerlager flr eine Schraubendruckfeder 38
dient. Diese Schraubendruckfeder 38 drlickt mit
ihrem oberen Ende gegen den Geh&usestift 22b
und Uber diesen auf den Kernstift 22a, so daB
letzterer in Eingriff mit der gezackten Schllssel-
brust gehalten wird, wenn der passende Schliissel
gesteckt ist, und die Trennstelle 22c gleichzeitig in
der Trennfliche 28 liegt.

Die oberen und unteren Enden der Schrauben-
druckfeder 38 sind enger gewickelt als der mittlere
Abschnitt, so daB diese Endabschnitte eine defi-
nierte Anlage an der Fillkugel 36 und an dem
unteren Ende des Gehiusestifts 22b finden.

Die Gehiusestiftpaare kdnnen unterschiedliche
Formen haben wie in Figur angedeutet. Es ist auch
zu beachten, daB die Trennstelle 22c, welche bei
gestecktem schlieBgeheimnisangepaBten Schllssel
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in der Trennfliche 28 liegen muB, nicht notwendi-
gerweise durch die einander zugekehrten Enden
der Stifte 22a und 22b selbst gebildet sein mu8s,
sondern auch von einem dieser Stifte und einem
Zwischenplattchen gebildet sein kann, welches in
variierender Dicke zur SchlieBungsvariation einge-
setzt werden kann. Natlirlich kann die Trennstelle
auch zwischen zwei einander benachbarten Zwi-
schenpldtichen (nicht eingezeichnet) gebildet wer-
den.

Die Herstellung erfolgt so: SchlieBzylinderkern
18 und SchlieBzylindergehduse werden getrennt
hergestellt. Der SchlieBzylinderkern wird mit den
Bohrungen 24a versehen. Die Geh3usestiftbohrun-
gen werden von der Sackbodenfliche 14 her ge-
bohrt bis zum Eintritt des jeweiligen Bohrinstru-
ments in die Kernbohrung 16.

AnschlieBend wird der SchlieBzylinderkern 18
mit den Kernstiften 22a bestlickt und in die Kern-
bohrung 16 eingeschoben, wobei er gegeniiber der
Grundstellung gem#B Figur 1 verdreht ist. Es ist
aber auch mdglich, den SchlieBzylinderkern 18 in
der Grundstellung ohne die Kernstifte 22a zu mon-
tieren, welche dann durch die Geh&usestiftbohrung
24b zugefihrt werden kdnnen. Nunmehr kdnnen
von unten her durch die Geh3usebohrung 24b
nacheinander der Geh&usestift 22b, die Schrauben-
druckfeder 38, die Fillkugel 36 und die VerschluB-
kugel 30 eingeflihrt werden. Beim erstmaligen Ver-
drehen des SchlieBzylinderkerns 18 in die Grund-
stellung gemaB Figur 1 tritt der Geh&usestift 22b in
die Kernstiftbohrung 24a ein. Alternativ ist es auch
md&glich, vor dem Einsetzen des SchlieBzylinder-
kerns 18 in die Kernbohrung 16 die VerschluBkugel
30 von unten in die Geh&usestiftbohrung 24b ein-
zupressen, danach von der Kernbohrung 16 aus
nacheinander die Flllkugel 36, die Schrauben-
druckfeder 38 und den Gehdusestift 22b in die
Geh3usestiftbohrung 24b einzufihren und nach
Durchfiihrung dieser MaBnahmen fir sdmtliche Zu-
haltestiftpaare 22 den SchlieBzylinderkern 18 mit
den darin aufgenommenen Kernstiften 22a in die
Kernbohrung 16 einzuschieben.

Die Ausflihrungsform nach den Figuren 3 und
4 unterscheidet sich von derjenigen nach den Figu-
ren 1 und 2 lediglich dadurch, daB8 anstelle der
Fillkugeln 36 Fulistifte 136 vorgesehen sind. Bei
dieser Ausflhrungsform kann die Ldnge der zylin-
drischen Fllistifte entsprechend dem jeweiligen
Raumbedarf vorbestimmt werden.

Anstelle der VerschluBkugeln k&nnen auch Ver-
schluBstifte verwendet werden (zeichnerisch nicht
dargestellt), welche an mindestens einem Ende
eine konvex gekrimmte, insbesondere sphirische
Endflache besitzen. Bevorzugt flihrt man solche
VerschluBstifte an beiden Enden mit identischen
konvexen Fldchen aus, um die automatische Zu-
flhrung zu vereinfachen.
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Wie aus Figuren 1 und 2 zu ersehen, liegt der
gréBte Querschnitt Quax der VerschluBkugel 30
vollstdndig innerhalb der Geh&usestiftbohrung 24b,
wihrend der Scheitelpunkt S gem3B Figur 2 auf
der virtuellen zylindrischen Ergdnzung V der zylin-
drischen Sackbodenflidche 14 liegt.

Patentanspriiche

1. SchlieBzylinder umfassend

ein SchlieBzylindergehduse (10) mit einer Au-
Benoberfliche und einer Kernaufnahmeboh-
rung (16), einen in dieser Kernaufnahmeboh-
rung (16) drehbar aufgenommenen SchlieBzy-
linderkern (18) mit einem Schlilisseleinsteck-
schlitz (20) zur Aufnahme eines Schllssels
und mindestens ein Zuhaltestiftpaar (22), wo-
bei dieses Zuhaltestiftpaar (22) einen in einer
Kernstiftbohrung (24a) des SchlieBzylinder-
kerns (18) geflihrten Kernsitift (22a) und einen
in einer Gehdusestiftoohrung (24b) des
Schliefzylindergehduses (10) geflihrten Ge-
h3usestift (22b) umfafBt, welche Stifte (22a,22b)
in einer Grundstellung des SchlieBzylinderge-
h3uses (Figuren 1 und 2) gegeniiber dem
SchlieBzylindergehduse (10) miteinander fluch-
ten und bei eingestecktem schlieBgeheimnis-
angepaBtem Schllssel durch Vorspannmittel
(38) derart eingestellt sind, daB eine zwischen
einander zugekehrten Endteilen von Kernstift
(22a) und Gehdusestift (22b) liegende Trenn-
stelle (22c) in der zylindrischen Trennflache
(28) zwischen der Kernaufnahmebohrung (16)
und dem SchlieBzylinderkern (18) liegt und wo-
bei die Geh&usestiftbohrung (24b) einen Ober-
flichenbereich (14) der AuBenoberfliche des
SchlieBzylindergehduses (10) anschneidet und
durch ein VerschluBmittel (30) verschlossen ist,
dadurch gekennzeichnet,

daB das VerschluBmittel (30) eine in Bezug auf
eine Achse der Gehdusestiftbohrung (24b) ro-
tationssymmetrische, - von dem die AuBen-
oberfliche umgebenden AuBenraum her gese-
hen - konvexe Endfliche (30a) aufweist, deren
zur Achse der Gehdusestiftbohrung (24b) ort-
hogonal liegender gréBter Querschnitt (Qumax)
auf seinem ganzen Umfang innerhalb der Ge-
h3usestiftbohrung (24b) liegt und deren Schei-
tel (S) vorzugsweise in oder mit kleinem Ab-
stand innerhalb eines durch die Gehiusestift-
bohrung (24b) begrenzten virtuellen Teilbe-
reichs (V) des jeweiligen Oberflichenbereichs
(14) liegt, welcher virtueller Teilbereich (V) ei-
nem beim Einbringen der Geh3usestiftbohrung
(24b) weggenommenen Teilbereich des Ober-
flaichenbereichs (14) entspricht.
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SchlieBzylinder nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Endfliche (30a) eine sphéirische End-
fliche ist mit einem Durchmesser, welcher
dem Durchmesser der Geh3usestiftoohrung
(24b) anndhernd entspricht.

SchlieBzylinder nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Endfldche (30a) eine der Oberfldchen-
bearbeitung der AuBenfliche qualitdtsmiBig
und aussehensmifBig angepaBte Oberflache
besitzt.

SchlieBzylinder nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Endfliche (30a) eine Oberflichenhirte
besitzt, welche das Einbringen des VerschluB-
mittels (30) ohne Oberflichendeformation der
sphérischen Endfldche (30a) gestattet.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriiche 1
bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB das VerschluBmittel (30) in die Geh3use-
stiftbohrung (24b) eingepreBt ist.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriiche 1
bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Oberflachenbereich einer Zylinderfl3-
che (14) angeh&rt, deren Mantellinien zur Ach-
se der Kernaufnahmebohrung (16) parallel ver-
laufen.

SchlieBzylinder nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zylinderfliche (14) von der Sackbo-
denfliche (14) eines mit Hahn-Profil ausgefiihr-
ten sackférmigen Profilstegs (12) gebildet ist,
welcher die Gehdusestiftbohrung (24b) enthilt.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriiche 1
bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das VerschluBmittel von einer Kugel (30)
gebildet ist.

SchlieBzylinder nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB angrenzend an die VerschluBkugel (30)
innerhalb der Geh&usestiftoohrung (24b) zur
Abstlitzung des Vorspannmittels (38) minde-
stens ein Fillk&rper (36), vorzugsweise lose,
aufgenommen ist.

SchlieBzylinder nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
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11.

12,

13.

14.

15.

12

daB der Fllkérper von einer Kugel (36) oder
einem Zylinderabschnitt (136) gebildet ist.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriiche 1
bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das VerschluBmittel von einem Stab gebil-
det ist, welcher an mindestens einem Ende,
vorzugsweise an beiden, eine rotationssymme-
trische konvexe Endfladche besitzt.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriiche 1
bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Vorspannmittel von einer Schrauben-
druckfeder (38) gebildet ist.

SchlieBzylinder nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schraubendruckfeder (38) auf einem
Hauptabschnitt ihrer Ldnge eine Hullfliche be-
sitzt, deren Durchmesser wenigstens anni-
hernd dem Innendurchmesser der GehZuse-
stiftbohrung (25b) entspricht.

SchlieBzylinder nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schraubendruckfeder (38) wenigstens
an einem mit einer Kugelfliche in Berlihrung
stehenden Ende einen durchmesserverjlingten
Abschnitt besitzt.

Verfahren zur Herstellung eines SchlieBzylin-
ders, insbesondere eines SchlieBzylinders
nach einem der Anspriiche 1 bis 14,

dieser SchlieBzylinder umfassend ein Schlie3-
zylindergehduse (10) mit einer AuBenoberfld-
che und einer Kernaufnahmebohrung (16), ei-
nen in dieser Kernaufnahmebohrung (16) dreh-
bar aufgenommenen SchlieBzylinderkern (18)
mit einem Schllisseleinsteckschlitz (20) zur
Aufnahme eines Schlissels und mindestens
ein Zuhaltestiftpaar (22), wobei dieses Zuhalte-
stiftpaar (22) einen in einer Kernstiftbohrung
(24a) des SchlieBzylinderkerns (18) gefiihrten
Kernstift (22a) und einen in einer Geh3usestift-
bohrung (24b) des SchlieBzylindergehduses
(10) gefiihrten Geh3usestift (22b) umfaBt, wel-
che Stifte (22a,22b) in einer Grundstellung des
SchlieBzylinderkerns (Figuren 1 und 2) gegen-
Uber dem SchlieBzylindergehiduse (10) mitein-
ander fluchten und bei eingestecktem, schlief3-
geheimnisangepaBtem Schlilssel durch Vor-
spannmittel (38) derart eingestellt sind, daB
eine zwischen einander zugekehrten Endteilen
von Kernstift (22a) und Geh3usestift (22b) lie-
gende Trennstelle (22¢) in der zylindrischen
Trennflache (28) zwischen der Kernaufnahme-
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bohrung (16) und dem SchlieBzylinderkern (18)
liegt, und wobei die Geh3dusestiftbohrung (24b)
einen Bereich (14) der AuBenoberfliche des
SchlieBzylindergehduses (10) anschneidet und
durch VerschluBmittel (30) verschlossen ist,
dieses Verfahren umfassend eine Bohropera-
tion ausgehend von dem durch die Geh3use-
stiftoohrung (24b) angeschnittenen Oberfl3-
chenbereich zur Bildung der Geh#usestiftboh-
rung (24b) und das nachtrdgliche Einflihren
des VerschluBmittels (30) in das an diesen
Oberflachenbereich (14) angrenzende Ende
der Gehidusestiftbohrung (24b),

dadurch gekennzeichnet,

daB als VerschluBmittel in die Geh3usestiftboh-
rung (24b) ein VerschluBk&drper (30) eingefihrt
wird, welcher zumindest an seinem bei der
Einflihrung nachlaufenden Ende eine in Bezug
auf eine Achse der Geh3usestiftboohrung (24b)
rotationssymmetrische, - von dem die AuBen-
oberfliche umgebenden AuBenraum her gese-
hen - konvexe Endfliche (30a) aufweist, deren
zur Achse der Gehdusestiftbohrung (24b) ort-
hogonal liegender Gr&Btquerschnitt (Qumax) auf
seinem ganzen Umfang innerhalb der Gehiu-
sestiftoohrung (24b) liegt und deren Scheitel
(S) vorzugsweise in oder mit kleinem Abstand
innerhalb eines durch die Geh3usestiftbohrung
(24b) begrenzten virtuellen Teilbereichs (V)
des jeweiligen Oberflachenbereichs (14) liegt,
welcher einem beim Einbringen der Bohrung
(24b) weggenommenen Teilbereich (V) des
Oberflachenbereichs (14) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB der VerschluBkdrper (30) in der Gehduse-
stiftbohrung (24b) durch PreBsitz fixiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 und
16,

dadurch gekennzeichnet,

daB der VerschluBkdrper (30) durch eine
Schubfldche (34) eines Einschubwerkzeugs
(32) eingeflihrt wird, welcher sich gegen den
jeweiligen Oberflichenbereich (14) anlegend
die Einschubtiefe bestimmt.

Verfahren nach einem der Anspriche 15 bis
17,

dadurch gekennzeichnet,

daB der VerschluBkdrper (30) in die Gehduse-
stiftbohrung (24b) eingefiihrt wird, nachdem
durch das dem Oberfldchenbereich (14) zuge-
hdrige duBere Ende der Gehidusestiftbohrung
(24b) der Gehdusestift (22b) und ggf. das Vor-
spannmittel (38) und/oder ein Fiillk&rper (36)
eingefiihrt worden sind.
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19.

20.

21,

14

Verfahren nach einem der Anspriche 15 bis
17,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Geh3usestift (22b) sowie ggf. ein Full-
kGrper (36) und/oder ein Vorspannmittel von
der Kernbohrung (16) her in die Gehiusestift-
bohrung (24b) eingefiihrt werden, nachdem
das dem Oberflichenbereich (14) zugekehrte
duBere Ende der Gehdusestiftbohrung (24b)
durch Einsetzen des VerschluBkdrpers (30)
verschlossen worden ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 15 bis
19,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Gehdusestiftoohrung (24b) nur bis zur
Kernstiftbohrung (16) ausgefiihrt wird, ohne
den der Gehdusestiftbohrung (24b) diametral
gegeniberliegenden Bereich des SchlieBzylin-
dergeh&uses (10) anzubohren.

Verfahren nach einem der Anspriche 15 bis
20,

dadurch gekennzeichnet,

daB der VerschiuBk&rper (30) in seinem Durch-
messer und in seiner ObeflAchenqualitidt derart
auf die Form und Oberflichengestaltung des
SchlieBzylindergehduses (10) abgestimmt wird,
daB nach dem erfolgten Einbringen des Ver-
schiuBkdrpers (30) eine weitere Oberfldchen-
bearbeitung in dem Oberfldchenbereich (14)
und an dem VerschluBk&rper (30) nicht erfor-
derlich ist.



EP 0 596 480 A1

(t

g
S
A il
0t Xouy
9€
— 4
TN
— x\ ] o
0t
Bl
0l

2 b1y

O
NN
NEN=

N
N MWW/
=l

{

1614

ANAAANNV SRR

9l

S

(]



Fig.4

Fig.3

EP 0 596 480 A1

a7

K =
Rp 22

yd

) R |

f; NN Z

Zlla € |

% I!IIL N 7

2 1111#_\_?// T T T

? IIIfL z

Zl| | Gl

?' | NN T4 77] <

% | | K~

%) w// 7.

< D c(o K
N
=

10



EPAForm 1503 (s bY

9

Européisches
Patentamt

Nummer der Anmeidung

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE EP 93117831.3
Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, sowet erforderfich. Betritft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBigeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (int C1%)
A EP - A - 0 226 252 ‘ 1-6,9, E 05 B 27/00
(RIELDA SERRATURE s.r.l.) 11-17,
* Fig. 2-28; Anspriche 1-6 * 21
A EP — A — 0 449 177 1
(AUG. WINKHAUS GMBH & CO KG.)
* Fig. 2 *
A EP — A - 0 364 660 1
(MUNDHEUHE ERICH)
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (int CL%)
E 05 B
5. i
f‘ Der vorhiegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspruche erstelit.
? Recherchenort Abschlufidatum der Recherche Prifer
; WIEN 14-12-1993 CZASTKA
, KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E . aiteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
. X vonbesonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeidedatum verotftentlicht worden ist
{ Y - von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : inder Anmeldung angefuhrtes Dokument
i anderen Verotfentlichung derselben Kategorie L : aus andern Grunden angetUhrtes Dokument
i A technologischer Hintergrund
1 O : nichtschriftliche Offenbarung ’
P : Zwischenliteratur & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gberein-
| T . der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

