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(54) Schliesszylinder

(57) Die Erfindung betrifft einen SchlieBzylinder
(10), umfassend eine Gehausebaugruppe (12) mit min-
destens einer Kernaufnahmebohrung (14), eine in der
mindestens einen Kernaufnahmebohrung (14) drehbar
gelagerte Kernbaugruppe (16), innerhalb der Kernbau-
gruppe beweglich aufgenommene kernseitige Zuhalte-
mittel (22) zum Zusammenwirken mit gehduseseitigen
Zuhaltemitteln (20) und einen Aufnahmekanal (26)
innerhalb der Kernbaugruppe (16) zur Aufnahme eines
Steuerungsorgans flir die kernseitigen Zuhaltemittel
(22). Die Kernbaugruppe (16) weist einen Lagerkdrper

(24) auf, welcher mit einer zylindrischen AuBenum-
fangsflache an einer zylindrischen Innenumfangsflache
der Kernaufnahmebohrung (14) gelagert ist. Am Lager-
kérper (24) sind gesondert von ihm hergestellte Axialsi-
cherungsmittel (30,42) angebracht, welche die
AuBenumfangsflache in radialer Richtung Uberragen
und der axialen Festlegung der Kernbaugruppe (16)
innerhalb der Kernaufnahmebohrung (14) dienen. Der
Lagerkérper (24) besitzt im Bereich seiner AuBenum-
fangsflache das maximale RadialmaB.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft einen SchlieBzy-
linder, umfassend eine Geh&usebaugruppe mit minde-
stens einer Kernaufnahmebohrung, eine in der
mindestens einen Kernaufnahmebohrung drehbar gela-
gerte Kernbaugruppe, innerhalb der Kernbaugruppe
beweglich aufgenommene kernseitige Zuhaltemittel
zum Zusammenwirken mit gehduseseitigen Zuhaltemit-
teln und einen Aufnahmekanal innerhalb der Kernbau-
gruppe zur Aufnahme eines Steuerungsorgans fur die
kernseitigen Zuhaltemittel, wobei die Kernbaugruppe
einen Lagerkérper aufweist, welcher mit einer zylindri-
schen AuBenumfangsflache an einer zylindrischen
Innenumfangsflache der Kernaufnahmebohrung gela-
gert ist, und wobei am Lagerkérper gesondert von ihm
hergestellte Axialsicherungsmittel angebracht sind, wel-
che die AuBenumfangsflache in radialer Richtung tber-
ragen und der axialen Festlegung der Kernbaugruppe
innerhalb der Kernaufnahmebohrung dienen.

Ein derartiger SchlieBzylinder ist beispielsweise
aus der Schweizer Patentschrift CH-A-674 542
bekannt. Bei diesem bekannten SchlieBzylinder umfaBt
eine Kernbaugruppe einen Lagerkdrper, der an einem
einem Steuerungsorgan-Aufnahmeende desselben
entfernten Endabschnitt mit einem radial vorspringen-
den Umfangsflansch versehen ist, um den Lagerkérper
und somit die Kernbaugruppe gegen Ausziehen aus der
Kernaufnahmebohrung zu sichern. Beim Zusammen-
setzen dieses bekannten SchlieBzylinders wird, nach-
dem der Lagerkérper von einem rlckseitigen
Endabschnitt der entsprechenden Kernaufnahmeboh-
rung her in diese eingeschoben worden ist, im Bereich
der Steuerungsorgan-Aufnahmeéffnung des Lagerkér-
pers ein Kopf in axialer Richtung des Lagerkérpers auf-
geschoben. Somit ist der Lagerkérper auch gegen
Verschiebung in die andere axiale Richtung beziiglich
der Kernaufnahmebohrung gesichert. Bei diesem
bekannten SchlieBzylinder besteht jedoch das Problem,
daB einerseits die Gehausebaugruppe derart ausgebil-
det sein muB, daB die den Lagerkérper aufnehmenden
Gehausebaugruppen-Abschnitte voneinander getrennt
werden kénnen, um den Lagerkérper mit einem radial
vorspringenden Umfangsflansch von hinten her in die
entsprechende Kernaufnahmebohrung einschieben zu
kénnen. Andererseits muB zur Herstellung dieses
SchlieBzylinders, und insbesondere zur Herstellung der
Kernbaugruppe dieses SchlieBzylinders ein zylindrisch
geformter Rohling fir den Lagerkérper an seinem
AuBenumfang abgedreht werden, um einen Lagerkdr-
per mit einem integralen, radial vorspringenden
Umfangsflansch zu erhalten. Dies ist jedoch ein sowohl
zeit- als auch kostenaufwendiger Arbeitsvorgang.

Ferner ist aus der europdischen Patentanmeldung
EP-A-0 049 051 ein SchlieBzylinder fur ein Lenkrad-
schloB eines Fahrzeugs bekannt. Auch bei diesem
bekannten SchlieBzylinder weist die Kernbaugruppe
einen Lagerkérper auf, der in einem seiner Endab-
schnitte einen integral an diesem ausgebildeten, radial
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vorspringenden Umfangsflansch aufweist, um den
Lagerkérper innerhalb der entsprechenden Kernauf-
nahmebohrung gegen Verschiebung in einer Richtung
festzulegen.

Demgegeniiber ist es die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, einen SchlieBzylinder vorzusehen, bei dem
einerseits die den SchlieBzylinder bildenden Bauteile
einfach und kostenglnstig herzustellen sind, und ande-
rerseits das Zusammensetzen des SchlieBzylinders
méglichst einfach durchgefihrt werden kann.

Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe bei einem
SchlieBzylinder der eingangs bezeichneten Art dadurch
geldst, daB in einem Endbereich der Kernbaugruppe,
von dem her das Steuerungsorgan in den Steuerungs-
organaufnahmekanal einfihrbar ist, im folgenden
genannt einfihrungsseitiger Endbereich, an dem
Lagerkérper ein von dem Lagerkdrper gesondert her-
gestellter Kernteller durch in axialer Richtung form-
schlussig wirkende Verbindungsmittel angebracht ist.

Zur Herstellung der Kernbaugruppe des erfin-
dungsgemaBen SchlieBzylinders kann dann ein zylin-
drisch geformter Rohling fir den Lagerkérper
verwendet werden, dessen RadialmaB bereits dem
maximalen Radialmaf des Lagerkérpers entspricht. Es
sind somit keine Bearbeitungsvorgange fur den Lager-
kérper erforderlich, um diesen im Bereich seiner
AuBenumfangsflache abzudrehen, wie dies beim Stand
der Technik der Fall ist. Somit kann der Lagerkérper in
kostenginstiger Art und Weise aus beispielsweise
einem gezogenen Material, wie z. B. Messing oder dgl.,
angefertigt werden.

Dabei kann ein RadialmaB des Kerntellers gréBer
sein als das maximale RadialmafB des Lagerkorpers,
um erste Axialsicherungsmittel am einfihrseitigen End-
bereich vorzusehen. Da somit durch den radial Gber das
maximale RadialmaB des Lagerkérpers vorspringen-
den Kernteller der Grenzbereich zwischen der AuBen-
umfangsflache des  Lagerkérpers und  der
Innenumfangsflache der Kernaufnahmebohrung nach
auBen hin abgedeckt werden kann, wird einerseits das
Eindringen von Staub und Schmutz oder dgl. in den
erfindungsgemaBen SchlieBzylinder erschwert, ande-
rerseits wird auch eine Manipulation der Zuhaltemittel in
diesem Grenzbereich von auBen her nahezu unmég-
lich.

Wenn die formschlissigen Verbindungsmittel
gegen Entkupplung durch Unterbringung innerhalb der
Kernaufnahmebohrung gesichert sind, ist sicherge-
stellt, daB nach dem Zusammensetzen des erfindungs-
gemaBen SchlieBzylinders ein Entfernen des
Kerntellers vom Lagerkérper, ohne den Lagerkérper
insgesamt aus der Kernaufnahmebohrung zu entfer-
nen, praktisch nicht méglich ist. Es kann dadurch die
durch den erfindungsgemaBen SchlieBzylinder vorge-
sehene Sicherheit weiter erh6ht werden.

Die formschllssigen Verbindungsmittel kénnen in
einfacher Weise durch eine zur Achse der Kernbau-
gruppe im wesentlichen orthogonale Schiebebewegung
in einen Verbindungszustand gebracht werden.
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Um die formschliissigen Verbindungsmittel bilden
zu kénnen, wird vorgeschlagen, daB am Kernteller und
an dem einfuhrseitigen Endbereich formschlissig inein-
andergreifende Profilmittel angebracht sind. Dabei kén-
nen die formschlissig ineinandergreifenden Profilmittel
von einem SchwalbenschwanzauBenprofil und von
einem Schwalbenschwanzinnenprofil gebildet sein.
Diese Ausgestaltung der Profilmittel stellt weiters
sicher, daB3 der Kernteller nicht in axialer Richtung von
dem Lagerkdrper abgezogen werden kann. Dazu miB-
ten die beiden, das SchwalbenschwanzauBenprofil
umgreifenden Abschnitte des Schwalbenschwanzin-
nenprofils zunachst nach radial auswarts gebogen wer-
den. Dies ist jedoch nicht méglich, wenn die Profilmittel
innerhalb der Kernaufnahmebohrung angeordnet sind.

Das SchwalbenschwanzauBenprofil kann an dem
Lagerkorper vorgesehen sein, und das Schwalben-
schwanzinnenprofil kann an dem Kernteller vorgesehen
sein.

Um in einfacher Weise eine Betatigung des erfin-
dungsgemaBen SchlieBzylinders durch das Steue-
rungsorgan zu erméglichen, wird vorgeschlagen, daB
der Kernteller einen Durchtrittsschlitz fur das Steue-
rungsorgan aufweist, welcher im Falle der Ausbildung
des Steuerungsorgans mit einem profilierten Schltssel-
schaft den Schllsselschaftprofilen einer Gruppe von
dem jeweiligen SchlieBzylindertyp angepafBten Steue-
rungsorganen Durchtritt gewahrt.

Wenn dabei der Durchtrittsschlitz ein polygonarti-
ges Profil, vorzugsweise ein langliches Rechteckprofil,
besitzt, welches in der axialen Projektion eine Einhil-
lende fir die bei dem jeweiligen SchlieBzylindertyp vor-
kommenden Profilierungen des Steuerungsorganauf-
nahmekanals bildet, kann ein einziger Typ von Kerntel-
lern fir verschiedene SchlieBzylinder verwendet wer-
den, unabhangig von der jeweiligen Ausbildung des
Steuerungsorgans. Dies vermindert einerseits wieder
die Herstellungskosten des erfindungsgemafBen
SchlieBzylinders, andererseits werden die Lagerhal-
tungskosten deutlich gesenkt.

Daruberhinaus kann der Kernteller mit einem Iden-
tifizierungsmerkmal versehen sein. Dies erméglicht bei-
spielsweise durch Kennzeichnung einer Gruppe von
SchlieBzylindern mit Kernteilen, welche das gleiche
Identifizierungsmerkmal aufweisen, nach dem Einbau
der SchlieBzylindergruppe, beispielsweise in ein Haus,
bereits durch Betrachten der Kernteller diese Gruppe zu
identifizieren und somit in einfacher Weise den fiir diese
Gruppe geeigneten Schllissel auszuwahlen. Da somit
zur Kennzeichnung der verschiedenen SchlieBzylinder
lediglich unterschiedliche Kernteller mit jeweils unter-
schiedlichen Identifizierungsmerkmalen erforderlich
sind und keine weiteren Bauteile der SchlieBzylinder
zur ldentifizierung unterschiedlich ausgestaltet werden
mussen, sind fur den Hersteller derartiger SchlieBzylin-
der die Herstellungs- und Lagerhaltungskosten deutlich
reduziert.

Zum Aufbrechen von SchlieBzylindern ist es
bekannt, eine Schraube oder ein Werkzeug mit selbst-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schneidendem Gewinde in den Steuerungsaufnahme-
kanal einzuschrauben und dann durch starkes Ziehen
den gesamten SchlieBzylinder beispielsweise aus der
Ture herauszureiBen. Um dies zu verhindern, wird vor-
geschlagen, daB der Kernteller wenigstens z. T., jeden-
falls aber im Bereich des Durchtrittsschlitzes flr das
Steuerungsorgan, aus einem gegeniiber dem Material
des Lagerkérpers harteren Werkstoff, insbesondere
Hartmetall, besteht. Wenn ein derartig hartes Material
verwendet wird, ist einerseits das Einschrauben einer
derartigen Schraube oder eines derartigen Werkzeugs
in die Kernbaugruppe erheblich erschwert, andererseits
kénnen die radial hervorspringenden Gewindeab-
schnitte der Schraube oder des Werkzeugs nicht in das
harte Material einschneiden, so daB der zwischen der
Schraube oder dem Werkzeug und dem Kernteller
gebildete Halt nicht ausreicht, um die zum Herausrei-
Ben des gesamten SchlieBzylinders erforderliche Kraft
zu UObertragen.

Dabei ist es vorteilhaft, wenn die Erstreckung des
harteren Materials des Kerntellers in Achsrichtung
zumindest im Angrenzbereich an den Durchtrittsschlitz
vorzugsweise derart bemessen ist, daB es in eine Ver-
schraubungsnut eines fir Aufbruchswerkzeuge verfig-
baren Ublichen Gewindes nicht eingreifen kann. Bei
einer derartigen axialen Erstreckung des harten Materi-
als ist sichergestellt, daB die verwendeten Schrauben
oder Werkzeuge, deren Gewindesteigung dann im all-
gemeinen kleiner ist als diese axiale Erstreckung des
harten Materials, nicht mit ihrem Gewindegang den
Kernteller vollstandig Uberbricken kénnen. Es wird
somit ein gewindeartiges bzw. formschlissiges Ineinan-
dergreifen der Schraube oder des Werkzeugs mit dem
harten Material des Kerntellers ausgeschlossen.

Darlberhinaus oder alternativ ist es méglich, daB
im Bereich einer Grenzflache zwischen dem Kernteller
einerseits und dem Lagerk&rper andererseits und in der
Nahe des Steuerungsorganaufnahmekanals an dem
Lagerkérper oder/und dem Kernteller Einlageteile aus
einem gegeniber dem Material des Lagerkérpers hér-
teren Material, vorzugsweise aus Hartmetall, vorgese-
hen sind. Die Einlageteile stellen, wie vorangehend mit
Bezug auf den Kernteller beschrieben, sicher, daB
einerseits das Einschrauben einer Schraube oder eines
Werkzeugs in die Kernbaugruppe erschwert wird und
andererseits der Griff zwischen der Schraube oder dem
Werkzeug und der Kernbaugruppe nicht ausreicht, um
die zum HerausreiBen des SchlieBzylinders erforderli-
che Kraft auf diese zu Ubertragen.

Dabei ist es vorteilhaft, wenn die Einlageteile in ein-
ander zugekehrten Teilausnehmungen des Lagerkér-
pers und des Kerntellers aufgenommen sind, welche
sich zu einem dem UmriB3 des jeweiligen Einlageteils im
wesentlichen entsprechenden Umrif3 erganzen. In die-
sem Falle kénnen bei Verbindung des Kerntellers mit
dem Lagerkérper durch eine in axialer Richtung form-
schlussig krafttibertragende Verbindung, welche durch
Radialverschiebung des Kerntellers gegentiber dem
Lagerkérper herstellbar ist, die Teilausnehmungen im
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wesentlichen parallel zu der die Verbindung herstellen-
den Verschieberichtung verlaufen.

Um wiederum ein gewindeméaBiges bzw. form-
schllssiges Ineinandergreifen der Schraube oder des
Werkzeugs mit den Einlageteilen verhindern zu kénnen,
wird vorgeschlagen, daB zwei zwischen sich einen
Durchtritt fir das Steuerungsorgan freigebende Einla-
geteile in Achsrichtung des Steuerungsorganaufnah-
mekanals eine derartige Ausdehnung besitzen, dafB sie
in eine Verschraubungsnut eines fir Aufbruchswerk-
zeuge verfligbaren Ublichen Gewindes nicht eingreifen
kénnen.

Zum Sichern des Lagerkérpers in der Kernaufnah-
mebohrung in beiden axialen Richtungen wird vorge-
schlagen, dafB in einem dem einflhrseitigen Endbereich
des Lagerkérpers entgegengesetzten Endbereich des-
selben in der AuBenumfangsflache des Lagerkérpers
eine Umfangsnut zur Aufnahme eines Klemmringele-
ments vorgesehen ist, dessen RadialmaB gréBer ist als
das maximale RadialmaB des Lagerkérpers zum Bilden
zweiter Axialsicherungsmittel.

Der erfindungsgemaBe SchlieBzylinder kann bei-
spielsweise ein Doppel-SchlieBzylinder sein, insbeson-
dere ein Doppel-SchlieBzylinder mit einem einstlickig
hergestellten SchlieBzylindergehause.

Es ist méglich, daB in einem dem einflhrseitigen
Endbereich des Lagerkérpers entgegengesetzten End-
bereich desselben in der AuBenumfangsflache des
Lagerkérpers eine Umfangsnut zur Aufnahme eines
Klemmringelements vorgesehen ist, dessen RadialmaB
groBer ist als das maximale RadialmalB des Lagerkér-
pers zum Bilden zweiter Axialsicherungsmittel.

Es ist weiter mdglich, daB der Lagerkérper im
Bereich seiner AuBenumfangsflaiche das maximale
RadialmaB besitzt.

Die vorliegende Erfindung betrifft weiter die Zwi-
schenproduktbevorratung fur die Herstellung von
SchlieBzylindern, deren Kernbaugruppe einen Lager-
kérper und einen getrennt von dem Lagerkérper herge-
stellten Kernteller umfaBt, wobei im Rahmen dieser
Zwischenproduktbevorratung einerseits auBenmalglei-
che Lagerkérper mit unterschiedlichen kernseitigen
Zuhaltemitteln und andererseits Kernteller auf Vorrat
gehalten werden, wobei die Kernteller unterschiedliche
Identifizierungsmerkmale, z. B. Farbténung, aufweisen.

Durch die erfindungsgeméaBe Art der Zwischenpro-
duktbevorratung ist es fur den Hersteller von SchlieBzy-
lindern in einfacher und kostenguinstiger Weise méglich,
verschiedene SchlieBzylinder oder verschiedene Grup-
pen von SchlieBzylindern mit einem einzigartigen Iden-
tifizierungsmerkmal zu kennzeichnen. Das Identifizie-
rungsmerkmal kann beispielsweise die Farbe des Kern-
tellers sein, die dann mit der Farbe eines zum Offnen
des SchlieBzylinders geeigneten Steuerungsorgans
Ubereinstimmt. Der Hersteller von SchlieBzylindern
muB somit fir eine derartige Kennzeichnung von
SchlieBzylindern lediglich unterschiedliche Kernteller
auf Lager halten, welche dann alle far einen einzigen
SchlieBzylindertyp verwendet werden kénnen.
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Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf die
beiliegenden Zeichnungen detailliert beschrieben. Es
zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt, welcher schematisch
den Aufbau eines erfindungsgemaBen
SchlieBzylinders zeigt;

Fig. 2 einen Schnitt in einer Ebene II-ll in Fig. 1,

welcher insbesondere die Kernbaugruppe
des erfindungsgemaBen SchlieBzylinders
zeigt.

In Fig. 1 ist ein allgemein mit 10 bezeichneter
SchlieBzylinder gezeigt. Der SchlieBzylinder 10 ist von
dem Doppel-SchlieBzylinder-Typ, welcher beispiels-
weise bei Haus- oder Wohnungstiiren verwendet wird,
die von beiden Seiten sperrbar sein mlssen. Es wird
jedoch darauf hingewiesen, daB die vorliegende Erfin-
dung ebenso in einem SchlieBzylinder des Einfach-
Typs verkérpert sein kann, welche beispielsweise in
Schrankturen oder dgl. verwendet werden, die lediglich
von einer Seite her sperrbar sein missen.

Der SchlieBzylinder 10 umfaBt eine Gehausebau-
gruppe 12, in der jeweils Kernaufnahmebohrungen 14,
14" zur Aufnahme jeweiliger Kernbaugruppen 16, 16’
ausgebildet sind. Ferner umfaBt die Geh&usebau-
gruppe 12 jeweilige Zuhaltungsabschnitte 18, 18" In
den Zuhaltungsabschnitten 18, 18 sind in an sich
bekannter Weise geh&useseitige Zuhaltemittel 20
angeordnet, welche mit entsprechenden kernseitigen
Zuhaltemitteln 22 zum Sperren der entsprechenden
Kernbaugruppe 16 innerhalb der Kernaufnahmeboh-
rung 14 gegen Drehung um eine Achse A zusammen-
wirken. In der Fig. 1 sind die jeweiligen Zuhaltemittel 20
bzw. 22 im linken Gehausebaugruppen-Abschnitt nur
durch strichlierte Linien schematisch dargestellt. Die
Zuhaltemittel kénnen, wie dem Fachmann bekannt ist,
beispielsweise Stiftzuhaltungen umfassen. Auch kén-
nen mehr als die in der Fig. 1 dargestellten zwei Paare
von Zuhaltemitteln vorgesehen sein.

Da jede der Kernbaugruppen 16, 16' identisch ist,
wird nachfolgend nur die Kernbaugruppe 16 weiter
detailliert beschrieben. Die Kernbaugruppe 16 umfaBt
einen Lagerkérper 24, welcher in die Kernaufnahme-
bohrung 14 eingeschoben ist. Ein AuBendurchmesser
des Lagerkérpers 24 entspricht dabei im wesentlichen
einem Innendurchmesser der Kernaufnahmebohrung
14, So daB der Lagerkérper 24 im wesentlichen spielfrei
innerhalb der Kernaufnahmebohrung 14 angeordnet ist.
Im Lagerkérper 24 ist ein Aufnahmekanal 26 vorgese-
hen, in welchen von einem einfihrseitigen Endbereich
28 des Lagerkorpers 24 her ein Steuerungsorgan, bei-
spielsweise ein Schltissel oder dgl., eingeschoben wer-
den kann, um in an sich bekannter Weise mit den
Zuhaltemitteln zusammenzuwirken.

Am einflhrseitigen Endabschnitt 28 des Lagerkér-
pers 24 ist ein vom Lagerkdrper 24 getrennt hergestell-
ter Kernteller 30 mit dem Lagerkérper 24 in nachfolgend
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noch detaillierter beschriebener Art und Weise vorgese-
hen. Der Kernteller 30 weist einen Gber den AuBenum-
fang des Lagerkérpers 24 radial vorspringenden
Abschnitt 32 auf, welcher in einem entsprechenden
Abschnitt der Kernaufnahmebohrung mit gréBerem
Innendurchmesser aufgenommen ist. Der Kernteller 30
verhindert somit durch seinen Abschnitt 32 mit gréBe-
rem Durchmesser, daB einerseits der Grenzbereich
zwischen der AuBenumfangsflache des Lagerkérpers
24 und der Innenumfangsflache der Kernaufnahmeboh-
rung 14 von auBen her zur Manipulation durch ein
geeignetes Werkzeug zugénglich ist und erschwert
andererseits das Eintreten von Schmutz in den SchlieB-
zylinder. Ferner bildet der Kernteller 30 mit seinem
Abschnitt 32 erste Sicherungsmittel zum Sichern des
Lagerkérpers 24 innerhalb der Kernaufnahmebohrung
14 gegen axiale Verschiebung in die Kernaufnahme-
bohrung 14 hinein.

Der Kernteller 30 weist einen dem Aufnahmekanal
26 des Lagerkdrpers 24 entsprechenden Durchtritts-
schlitz 34 auf, um somit das Einfihren des entspre-
chenden Steuerungsorgans von auBen her zu
gestatten.

Im Bereich seines entgegengesetzten Endes 36
weist der Lagerkérper 24 eine Umfangsnut 38 auf, wie
insbesondere in Fig. 2 zu erkennen ist. Bei in die Kern-
aufnahmebohrung 14 eingeschobener Kernbaugruppe
16 liegt diese Umfangsnut 38 des Lagerkérpers 24 in
einem ausgeschnittenen Bereich 40 der Gehausebau-
gruppe 12. Durch Einschieben eines Klemmringele-
ments 42 in die Umfangsvertiefung 38 kann somit der
Lagerkérper auch gegen axiale Bewegung aus der
Kernaufnahmebohrung 14 heraus in an sich bekannter
Weise gesichert werden.

In dem ausgeschnittenen Bereich 40 der Gehause-
baugruppe 12 ist die Kernbaugruppe 16 in an sich
bekannter Weise mit einem SchlieBbart 44 gekoppelt.
Durch Drehen der Kernbaugruppe 16 innerhalb der
Kernaufnahmebohrung 14 wird der SchlieBbart 44
ebenfalls um die Achse A gedreht und betéatigt dabei
entsprechende Verriegelungselemente in einer Tar
oder dgl.

In Fig. 2 ist die Kernbaugruppe 16 des erfindungs-
geméBen SchlieBzylinders detaillierter dargestellt. Ins-
besondere zeigt die Fig. 2, wie der Kernteller 30 mit
dem Lagerkorper 24 verbunden ist. Zu diesem Zweck
weist der Lagerkérper 24 in seinem einflihrseitigen
Endbereich 28 an einer dem Kernteller 30 zugewandten
Stirnseite 25 ein SchwalbenschwanzauBenprofil 46 auf.
In entsprechender Art und Weise weist der Kernteller 30
in seiner dem Lagerkorper 24 zugewandten Stirnseite
31 ein Schwalbenschwanzinnenprofil 48 auf. Zum
Zusammensetzen der Kernbaugruppe 16 kann der
Kernteller 30 in einer Richtung orthogonal zur Achse A,
d. h. in einer Richtung orthogonal zur Zeichenebene der
Fig. 2, auf den Lagerkérper 24 aufgeschoben werden,
so daB durch die ineinandergreifenden Schwalben-
schwanzabschnitte 46, 48 zwischen dem Lagerkdrper
24 und dem Kernteller 30 eine in axialer Richtung wir-
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kende formschliissige Verbindung hergestellt wird. Wird
darauffolgend der Lagerkérper 24 zusammen mit dem
Kernteller 30 in die in Fig. 1 gezeigte Stellung in die
Kernaufnahmebohrung 14 eingeschoben, so liegt die
durch die Schwalbenschwanzabschnitte 46, 48 gebil-
dete formschllssige Verbindung vollstandig innerhalb
der Kernaufnahmebohrung 14. Dies verhindert einer-
seits, daf3 der Kernteller 30 sich durch seitliches Ver-
schieben bezlglich des Lagerkérpers 24 von diesem
I6sen kann. Andererseits wird durch die Schwalben-
schwanzabschnitte 46, 48 verhindert, daB der Kerntel-
ler 30 vom Lagerkérper 24 abgezogen werden kann.
Dazu muBten namlich die das Schwalbenschwanzau-
Benprofil des Lagerkdrpers 24 umgreifenden Abschnitte
des Schwalbenschwanzinnenprofils 48 des Kerntellers
30 in radialer Richtung nach auBen gebogen werden,
um an den nach radial auBen verlaufenden Abschnitten
des SchwalbenschwanzauBenprofils 46 abgleiten zu
kénnen. Dies ist jedoch aufgrund der engen Fassung
des Lagerkérpers 24 und des Kerntellers 30 innerhalb
der Kernaufnahmebohrung 14 nicht méglich.

Selbstverstandlich kénnen die Profilabschnitte
auch andere Formen annehmen, wie z. B. T-férmige
AuBen- und Innenprofilformen. Ferner kann der AuBBen-
profilabschnitt am Kernteller und der Innenprofilab-
schnitt am Lagerkérper vorgesehen sein.

Wie in Fig. 2 ferner zu erkennen ist, ist im Bereich
des Ubergangs zwischen dem Lagerkérper 24 und dem
Kernteller 30 ein Paar von Einlageteilen 50, 52 vorgese-
hen. Zu diesem Zweck sind im Kernteller 30 sowie im
Lagerkoérper 24 jeweils quer zur Achsrichtung A verlau-
fende Vertiefungen 54, 56 bzw. 58, 60 vorgesehen.
Diese Vertiefungen bilden beim Zusammensetzen des
Kerntellers 30 mit dem Lagerkérper 24 entsprechende
Kanale, in welchen die Einlageteile 50, 52 aufgenom-
men sind. Wie in Fig. 2 zu erkennen ist, sind die Einla-
geteile 50, 52 unmittelbar benachbart dem
Aufnahmekanal 26 im Lagerkérper 24 bzw. dem Schlitz
34 im Kernteller 30 angeordnet. Die Einlageteile 50, 52
erstrecken sich dartberhinaus quer zur Achsrichtung A
entlang der gesamten Tiefe des Aufnahmekanals 26
bzw. des Schlitzes 34. Die Einlageteile 50, 52 dienen
dazu zu verhindern, daB in an sich bekannter Weise
eine Schraube oder ein gewindeschneidendes Werk-
zeug in den Aufnahmekanal 26 eingeschraubt werden
kann, um durch Anlegen einer entsprechend grofen
Ziehkraft den gesamten SchlieBzylinder 10 aus seiner
Verankerung zu reiBen. Zu diesem Zweck werden far
die Einlageteile 50, 52 Teile aus sehr harten Materia-
lien, beispielsweise aus Hartmetall oder dgl., verwen-
det. Wird dann versucht, beispielsweise eine Schraube
in den Aufnahmekanal 26 einzuschrauben, so kann auf-
grund des harten Materials der Einlageteile 50, 52 das
Gewinde der Schraube nicht oder nicht in ausreichen-
der Tiefe in die Einlageteile 50, 52 einschneiden, um die
erforderliche Kraftkopplung zum Herausreien des
SchlieBzylinders vorzusehen. Die Erstreckung der Ein-
lageteile 50, 52 in Richtung der Achse A ist dabei so
gewahlt, daB sie langer ist als die Gewindesteigung der-
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artiger Schrauben oder Werkzeuge. Es kann somit
auch vermieden werden, daB beim Eindrehen der
Schraube diese mit einer Umdrehung die gesamten
Einlageteile 50, 52 in Richtung der Achse A vollstandig
hintergreift und somit eine formschlissige Verbindung
mit diesen herstellen kann.

Alternativ oder zusatzlich zu den dargestellten Ein-
lageteilen 50, 52 ist es méglich, den Kernteller wenig-
stens im Bereich des Schlitzes 34 aus sehr hartem
Material, beispielsweise aus Hartmetall, zu fertigen.
Dies bietet wiederum die gleichen Vorteile wie die Ver-
wendung der Einlageteile 50, 52. Auch hier ist es dann
vorteilhaft, wenn die Erstreckung des Kerntellers 30 in
diesem Bereich in axialer Richtung gréBer ist als die
Gewindesteigung der zum Aufbrechen von SchlieBzy-
lindern verwendeten Schrauben oder Werkzeuge.

Zur Fertigung der Kernbaugruppe 16 des erfin-
dungsgemaBen SchlieBzylinders 10 kann beispiels-
weise fir den Lagerkérper 24 ein Rohling aus
gezogenem Material, beispielsweise aus Messing, ver-
wendet werden. Dieser Rohling braucht dann lediglich
auf die richtige LAnge zugeschnitten zu werden. Im
Bereich seiner AuBenumfangsflache muB lediglich die
Vertiefung 38 fir das Ringelement 42 vorgesehen wer-
den. Weitere Formgebungsschritte im Bereich der
AuBenumfangsflache, wie z. B. das Abdrehen des Roh-
lings zum Vorsehen eines Radialumfangsflansches, wie
es beim Stand der Technik erforderlich ist, sind hier
dann nicht nétig. Dies fuhrt zu einer erheblich einfache-
ren und kostenglnstigeren Herstellung der Kernbau-
gruppe 16, da einerseits weniger Arbeitsschritte zu
deren Fertigung erforderlich sind und andererseits ein
Rohling mit kleinerem Durchmesser verwendet werden
kann.

Auch der Kernteller 30 kann von einem entspre-
chenden zylinderférmigen Rohling abgeschnitten wer-
den, worauf folgend noch das Schwalbenschwan-
zinnenprofil und die Abstufung in seinem AuBBenbereich
vorgesehen werden missen. Da jedoch der Kernteller
30 im Vergleich zum Lagerkérper 24 eine deutlich gerin-
gere axiale Erstreckung aufweist, ist der Materialverlust
beim Abdrehen der AuBenumfangsflache des Kerntel-
lers gegentiber dem Falle, in dem die gesamte AuB3en-
umfangsflache eines Lagerkdrpers abgedreht werden
muBte, deutlich geringer. SchlieBlich ist es auch mog-
lich, den Kernteller 30 aus Sintermetall herzustellen,
wobei dann bereits bei der Herstellung des Kerntellers
30 diesem die gewlnschte Form gegeben werden
kann.

Durch die erfindungsgemaBen SchlieBzylinder ist
fur Hersteller derartiger SchlieBzylinder eine einfache
Méglichkeit gegeben, verschiedene SchlieBzylinder
oder verschiedene Gruppen von SchlieBzylindern durch
die Auswahl besonders gekennzeichneter Kernteller zu
markieren. Beispielsweise kénnen die zur Markierung
bzw. Identifizierung ausgewahlten Kernteller verschie-
dene Farben aufweisen, die dann jeweils der Farbe des
Schlussels oder dgl., welcher zur Betatigung des ent-
sprechenden SchlieBzylinders bzw. der entsprechen-
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den Gruppe von SchlieBzylindern verwendet werden
kann, entsprechen. Der Hersteller muB3 somit lediglich
verschieden markierte Kernteller auf Lager halten. Die
ansonsten zum Zusammensetzen eines SchlieBzylin-
ders erforderlichen Bauteile kénnen dann fir alle aufzu-
bauenden SchlieBzylinder bzw. Gruppen von
SchlieBzylindern in gleicher Weise verwendet werden.
Dies senkt einerseits die Lagerhaltungskosten deutlich
und fahrt andererseits zu einer erheblichen Flexibilitat
bei der Markierung bzw. Identifizierung der SchlieBzy-
linder.

Um diese Flexibilitat noch zusétzlich zu vergréBern,
kann der Schlitz 34 in dem Kernteller 30 derart ausge-
bildet sein, daB seine Querschnittsflache im wesentli-
chen unabhangig von der Querschnittsflaiche des
Aufnahmekanals 26 ausgebildet ist. Dies kann bei-
spielsweise durch im wesentlichen rechteckige Ausbil-
dung der Querschnittsflaiche des Schlitzes 34 erhalten
werden, wobei dann die Umfangslinie der Querschnitts-
fliche des Schlitzes 34 im wesentlichen eine Einhuil-
lende fur alle méglichen Querschnittsgestaltungen des
Aufnahmekanals 26 bildet. Somit kann der Kernteller far
die verschiedensten SchlieBzylinder, unabhangig von
der jeweiligen Querschnittsform der verwendeten
Schliissel bzw. Steuerungsorgane, verwendet werden.

Durch die Erfindung ist ein SchlieBzylinder vorge-
sehen, der gegentber bekannten SchlieBzylindern
erheblich einfacher und kostenginstiger hergestellt
werden kann, bei dem jedoch aufgrund der speziellen
Ausgestaltung der Verbindung zwischen Kernteller und
Lagerkérper und dem Vorsehen der Einlageteile bzw.
der Materialauswahl des Kerntellers eine hohere
Sicherheit gegen Aufbrechen erhalten wird. Ferner
kann beim Zusammensetzen der erfindungsgemaBen
SchlieBzylinder lediglich durch Auswahl eines entspre-
chend markierten Kerntellers der gesamte SchlieBzylin-
der markiert werden bzw. eine Gruppe von
SchlieBzylindern in gleicher Weise markiert werden.
Die Hersteller derartiger SchlieBzylinder missen also
lediglich verschieden markierte Kernteller auf Lager
halten, wodurch auch die Lagerhaltungskosten gesenkt
werden kdnnen.

Bei der Herstellung der Kernbaugruppe 16 kann in
folgender Weise vorgegangen werden.

Der Lagerkérper 24 wird von einer Stange abge-
schnitten. Die Stange kann z. B. durch ein Stangen-
oder Drahtziehverfahren, durch Walzen, durch Extrudie-
ren, durch GieBen bder durch StranggieBen gebildet
sein, wobei in jedem Fall darauf zu achten ist, daB bei
der Stangenherstellung eine méglichst glatte zylindri-
sche Oberflache erhalten wird, die den Ublichen Prazisi-
onsanforderungen bei der Herstellung der Oberflachen
von Lagerkérpern 24 entspricht. Die Stange wird durch
eines der genannten Verfahren in einem Durchmesser
hergestellt, welcher dem Innendurchmesser der Kern-
aufnahmebohrung 14 entspricht. Zur Bildung der Lager-
flache des Lagerkérpers 24 ist deshalb keine
spanabhebende Bearbeitung in wesentlichem Umfang
notwendig. Allenfalls wird eine Feinbehandlung durch-
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gefihrt, bei der kein wesentlicher Materialabtrag von
dem Stangenabschnitt erfolgt.

Der so gewonnene Stangenabschnitt wird sodann
mit dem Aufnahmekanal 26 versehen, dieser Vorgang
geschieht in herkdmmlicher Weise, beispielsweise
durch Bohren und nachfolgendes Radumen. Weiter wird
die Umfangsnut 38 in den Lagerkérper eingedreht. Das
Schwalbenschwanz-AuBenprofil 46 wird durch eine
Frasbearbeitung hergestellt. Dieses Schwalben-
schwanz-AuBenprofil kann in radialer Richtung Gber
den gesamten Durchmesser des Lagerkérpers 24
durchgehend sein. Diese Ldsung ist herstellungstech-
nisch bevorzugt. Es ist aber auch denkbar, daB das
Schwalbenschwanz-AuBenprofil 46 nur einseitig in die
Lagerflache des Lagerkérpers 24 offen ausmiindet und
an diametral gegentiberliegender Stelle vor der AuBen-
umfangsflache des Lagerkérpers 24 endet, so dafB dort
ein Anschlag gebildet ist. Auf die Bedeutung des
Anschlags wird im folgenden bei der Betrachtung der
Herstellung des Kerntellers 30 noch eingegangen.

Zur Herstellung des Lagerkérpers 24 kann ein her-
kémmlicher Werkstoff verwendet werden, beispiels-
weise Messing oder ein verhaltnismaBig weicher Stahl.

Der Kernteller 30 kann durch spanabhebende
Bearbeitung eines runden, scheibenférmigen Rohlings
gewonnen werden oder auch durch Sintern. Das
Schwalbenschwanz-Innenprofil 48 kann in diametraler
Richtung sich durchgehend iber den ganzen Durch-
messer des Kerntellers 30 erstrecken. Dies gilt insbe-
sondere dann, wenn auch das Schwalbenschwanz-
AuBenprofil 46 in diametraler Richtung sich Gber den
ganzen Durchmesser des Lagerkérpers 24 erstreckt.
Die durchgehende Ausbildung des Schwalbenschwanz-
Innenprofils 48 ist herstellungstechnisch beispielsweise
durch einen Fraser vorteilhaft. Man kann aber auch das
Schwalbenschwanz-Innenprofil 48 so ausbilden, daB es
sich von der Umfangsflache des Kerntellers 30 ausge-
hend nur Gber einen Teil des Durchmessers des Kern-
tellers 30 erstreckt. Auf diese Art und Weise kann ein
Gegenanschlag geschaffen werden, welcher mit dem
oben bereits erwahnten, an dem Schwalbenschwanz-
AuBenprofil 46 gebildeten Anschlag zusammenwirkt
und die Stellung des Kerntellers 30 gegeniiber dem
Lagerkérper 24 definiert. Auf diese Weise kann der
Kernteller 30 bereits vor dem Einbau in das Gehause 12
in die richtige Radiallage zur Achse des Lagerkérpers
24 geschoben und in dieser durch Anschlag vorlaufig
gehalten werden, bis die beiden Teile 24 und 30 zusam-
men in das Gehduse 12 eingeschoben und dadurch
relativ zueinander beziiglich ihrer Achslage festgelegt
sind. Wenn aus Grlinden der einfacheren Herstellung
sowohl das Schwalbenschwanz-Innenprofil 48 als auch
das Schwalbenschwanz-AuBenprofil 46 in diametraler
Richtung durchgehend ausgefihrt werden, so kann
man daran denken, eine Vormontage des Kerntellers 30
an dem Lagerkérper 24 etwa durch Klemmsitz des
Schwalbenschwanz-Innenprofils 48 auf dem Schwal-
benschwanz-AuBenprofil 46 vorzunehmen oder durch
Verkleben.
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Auch die Vertiefungen 54,56; 58,60 kdnnen durch-
gehend an dem Kernteller 30 und an dem Lagerkérper
24 angebracht werden, und zwar so, daB sie sich paral-
lel zum Profilverlauf des Schwalbenschwanz-AuBen-
profils 46 bzw. des Schwalbenschwanz-Innenprofils 48
erstrecken. In diesem Fall kdnnen die Einlageteile 50,52
nach dem Zusammenbau des Kerntellers 30 und des
Lagerkérpers 24 eingeschoben werden. Dies ist eine
fur die spanabhebende Bearbeitung des Kerntellers 30
und des Lagerkérpers 24 bevorzugte Lésung.

Wenn man an eine einfache Montage, z. b. durch
Montage-Maschinen, denkt, so kann man auch andere
Lésungen in Betracht ziehen:

Man kénnte die Vertiefungen 54 und 58 so in dem
Kernteller 30 anordnen, daB sie in ihren beiden Enden
abgeschlossen sind. Dann kann man die Einlageteile
50 und 52 in die Vertiefungen 54 und 58 einlegen, bevor
der Kernteller 30 mit dem Lagerkérper 24 zusammen-
gebaut wird. Die Voraussetzung ist natdrlich, da dann
die Vertiefungen 56 und 60 an mindestens einem Ende
in diametraler Richtung offen sind.

Umgekehrt kénnte man auch die Vertiefungen 56
und 60 an dem Lagerkérper 24 so ausbilden, daB sie an
ihren diametral einander gegeniiberliegenden Enden
abgeschlossen sind. Dann kénnte man die Einlageteile
50,52 vorab in die Vertiefungen 56 und 60 einlegen und
dann erst den Kernteller 30 auf den Lagerkérper 24 auf-
schieben. Voraussetzung hierbei ist nattrlich, daB die
Vertiefungen 54 und 58 des Kerntellers 30 an minde-
stens jeweils einem Ende in diametraler Richtung offen
sind.

Die Montage kénnte auch dadurch erleichtert wer-
den, daB die Einlageteile 50,52 bereits vor dem Zusam-
menbau der Teile 30 und 24 an einem dieser Teile
festgeklemmt oder vorzugsweise festgeklebt werden.
Dabei wird bevorzugt™ die Einlageteile 50,52 an dem
Kernteller 30 festzukleben. Auf diese Weise erleichtert
sich der Zusammenbau der Teile 30 und 24 und die
Lagerhaltung der Teile, da insgesamt nurmehr zwei
Teile 30 und 24 auf Lager gehalten werden miissen, von
denen eines bereits unlésbar mit den Einzelelementen
50 und 52 verbunden ist. Wenn die Einlageteile 50 und
52 durch Verkleben oder Verklemmen fest mit dem
Kernteller 30 verbunden sind, so missen natirlich die
Vertiefungen 56 und 60 wiederum an jeweils einem
ihrer Enden offen in die AuBenumfangsflache des
Lagers 24 ausmiinden, damit der Kernteller 30 auf den
Lagerkérper 24 in diametraler Richtung aufgeschoben
werden kann.

Auch das Herstellungs- und Montageverfahren
beinhalten wesentliche Merkmale der Erfindung. Dabei
ist von besonderer Bedeutung die Herstellung des
Lagerkérpers 24 ohne wesentliche spanabhebende
Bearbeitung seiner, der Lagerung in dem Aufnahmeka-
nal 26 dienenden zylindrischen Lagerflache.

Patentanspriiche

1. SchlieBzylinder (10), umfassend eine Gehause-
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baugruppe (12) mit mindestens einer Kernaufnah-
mebohrung (14), eine in der mindestens einen
Kernaufnahmebohrung (14) drehbar gelagerte
Kernbaugruppe (16), innerhalb der Kernbaugruppe
(16) beweglich aufgenommene, kernseitige Zuhal-
temittel (22) zum Zusammenwirken mit gehduse-
seitigen  Zuhaltemitteln  (20) und  einen
Aufnahmekanal (26) innerhalb der Kernbaugruppe
(16) zur Aufnahme eines Steuerungsorgans fiir die
kernseitigen Zuhaltemittel (22), wobei die Kernbau-
gruppe (16) einen Lagerkérper (24) aufweist, wel-
cher mit einer zylindrischen AuBenumfangsflache
an einer zylindrischen Innenumfangsflache der
Kernaufnahmebohrung (14) gelagert ist, und wobei
am Lagerkérper (24) gesondert von ihm herge-
stellte Axialsicherungsmittel (30,42) angebracht
sind, welche die AuBenumfangsflache in radialer
Richtung tberragen und der axialen Festlegung der
Kernbaugruppe (16) innerhalb der Kernaufnahme-
bohrung (14) dienen,

dadurch gekennzeichnet,

daB in einem Endbereich (28) der Kernbaugruppe
(16), von dem her das Steuerungsorgan in den
Steuerungsorganaufnahmekanal (26) -einfuhrbar
ist, im folgenden genannt einfihrungsseitiger End-
bereich, an dem Lagerkérper (24) ein von dem
Lagerkérper (24) gesondert hergestellter Kernteller
(30) durch in axialer Richtung formschllssig wir-
kende Verbindungsmittel (46,48) angebracht ist.

SchlieBzylinder nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf die formschllssigen Verbindungsmittel (46,48)
gegen Entkupplung durch Unterbringung innerhalb
der Kernaufnahmebohrung (14) gesichert sind.

SchlieBzylinder nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daf die formschllssigen Verbindungsmittel (46,48)
durch eine zur Achse der Kernbaugruppe (16) im
wesentlichen orthogonale Schiebebewegung in
einen Verbindungszustand bringbar sind.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriche 1-3,
dadurch gekennzeichnet,

daB an dem Kernteller (30) und an dem einfih-
rungsseitigen Endbereich (28) formschlissig inein-
andergreifende Profilmittel (46,48) angebracht sind.

SchlieBzylinder nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die formschllssig ineinandergreifenden Profil-
mittel (46,48) von einem Schwalbenschwanzau-
Benprofil (46) oder T-AuBenprofil und von einem
Schwalbenschwanzinnenprofil (48) oder T-Innen-
profil gebildet sind.

SchlieBzylinder nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
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10.

11.

12

13.

daB das SchwalbenschwanzauBenprofil (46) an
dem Lagerkérper (24) und das Schwalben-
schwanzinnenprofil (48) an dem Kernteller (30)
angebracht sind.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriiche 1-6,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Kernteller (30) einen Durchtrittsschlitz (34)
fur das Steuerungsorgan aufweist, welcher im Falle
der Ausbildung des Steuerungsorgans mit einem
profilierten Schllsselschaft den Schllsselschaft-
profilen einer Gruppe von dem jeweiligen SchlieB-
zylindertyp  angepaBten  Steuerungsorganen
Durchtritt gewahrt.

SchlieBzylinder nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Durchtrittsschlitz (34) ein polygonartiges
Profil, vorzugsweise ein langliches Rechteckprofil,
besitzt, welches in der axialen Projektion eine Ein-
htllende flr die bei dem jeweiligen SchlieBzylinder-
typ vorkommenden Profilierungen des Steuerung-
sorganaufnahmekanals (26) bildet.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriiche 1-8,
dadurch gekennzeichnet,

daf der Kernteller (30) mit einem Identifizierungs-
merkmal versehen ist.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriiche 1-9,
dadurch gekennzeichnet,

daf der Kernteller (30) wenigstens z. T., jedenfalls
aber im Bereich des Druchtrittsschlitzes (34) fir
das Steuerungsorgan, aus einem gegeniber dem
Material des Lagerkérpers (24) harteren Werkstoff,
insbesondere Hartmetall, besteht.

SchlieBzylinder nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Erstreckung des harteren Materials des
Kerntellers (30) in Achsrichtung zumindest im
Angrenzbereich an den Durchtrittsschlitz (34) der-
art bemessen ist, daB es in eine Verschraubungs-
nut eines fir Aufbruchswerkzeuge verfligbaren
Ublichen Gewindes nicht eingreifen kann.

SchlieBzylinder nach einem der Ansprtiche 1-11,
dadurch gekennzeichnet,

daB im Bereich einer Grenzflache zwischen dem
Kernteller (30) einerseits und dem Lagerkérper (24)
andererseits und in der Nahe des Steuerungsor-
ganaufnahmekanals (26) an dem Lagerkérper (24)
oder/und dem Kernteller (30) Einlageteile (50,52)
aus einem gegeniber dem Material des Lagerkor-
pers (24) harteren Material, vorzugsweise aus
Hartmetall, vorgesehen sind.

SchlieBzylinder nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
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daB die Einlageteile (50,52) in einander zugekehr-
ten Teilausnehmungen (54,56,58,60) des Lagerkér-
pers (24) und des Kerntellers (30) aufgenommen
sind, welche sich zu einem dem UmriB des jeweili-
gen Einlageteils (50,52) im wesentlichen entspre-
chenden Umrif3 erganzen.

SchlieBzylinder nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dafB bei Verbindung des Kerntellers (30) mit dem
Lagerkérper (24) durch eine in axialer Richtung
formschlussig kraftibertragende Verbindung, wel-
che durch Radialverschiebung des Kerntellers (30)
gegenlber dem Lagerkérper (24) herstellbar ist,
die Teilausnehmungen (54,56,58,60) im wesentli-
chen parallel zu der die Verbindung herstellenden
Verschieberichtung verlaufen.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriche 1-14,
dadurch gekennzeichnet,

daB zwei zwischen sich einen Durchtritt fir das
Steuerungsorgan freigebende Einlageteile (50,52)
in Achsrichtung des Steuerungsorganaufnahmeka-
nals (26) eine derartige Ausdehnung besitzen, daB
sie in eine Verschraubungsnut eines fur Aufbruchs-
werkzeuge verfligbaren Ublichen Gewindes nicht
eingreifen kénnen.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriche 1-15,
dadurch gekennzeichnet,

daf in einem dem einflhrseitigen Endbereich (28)
des Lagerkérpers (24) entgegengesetzten Endbe-
reich (36) desselben in der AuBenumfangsflache
des Lagerkérpers (24) eine Umfangsnut (38) zur
Aufnahme eines Klemmringelements (42) vorgese-
hen ist, dessen RadialmaB gréBer ist als das maxi-
male Radialmaf des Lagerkérpers (24) zum Bilden
zweiter Axialsicherungsmittel.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriche 1-16,
dadurch gekennzeichnet,

daB der SchlieBzylinder (10) ein Doppel-SchlieBzy-
linder ist.

SchlieBzylinder nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daB das SchlieBzylindergehduse des Doppel-
SchlieBzylinders einstlickig ausgebildet ist.

SchlieBzylinder nach einem der Anspriche 1-18,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Lagerkérper (24) im Bereich seiner AuBen-
umfangsflache das maximale RadialmaB besitzt.

Zwischenproduktbevorratung fiir die Herstellung
von SchlieBzylindern (10), deren Kernbaugruppe
(16) einen Lagerkdrper (24) und einen getrennt von
dem Lagerkérper (24) hergestellten Kernteller (30)
umfaBt, wobei im Rahmen dieser Zwischenpro-
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duktbevorratung  einerseits auBenmaBgleiche
Lagerkérper (24) mit unterschiedlichen kernseiti-
gen Zuhaltemitteln (22) und andererseits Kernteller
(30) auf Vorrat gehalten werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kernteller (30) unterschiedliche Identifizie-
rungsmerkmale, z. B. Farbtdnung, aufweisen.
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