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(54) HYBRIDZYLINDER

(567)  Der Gegenstand der Erfindung betrifft ein Bau-
teil (10) fur einen SchlieBzylinder (100), mit zumindest
einem metallischen Materialanteil, wobei das Bauteil (10)
als Verbundwerkstoff-Bauteil ausgebildet ist, wobei das
Bauteil (10) einen maximalen Bleianteil aufweist, sodass
der gesamte SchlieBzylinder einen Bleianteil von weni-
ger als 1 Gewichtsprozent aufweist und insbesondere
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einen Bleianteil in einem Bereich von kleiner gleich 1
Gewichts-Prozent, weiter bevorzugt von kleiner gleich
0,5 Gewichts-Prozent und am meisten bevorzugt von
kleiner gleich 0,25 Gewichts-Prozent aufweist. Weiter
betrifft der Gegenstand der Erfindung einen Schliel3zy-
linder, ein Verfahren zur Herstellung des Bauteils sowie
ein Verfahren zur Herstellung des SchlieRzylinders.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bauteil fir einen
Schliezylinder mit zumindest einem metallischen Ma-
terialanteil geman Anspruch 1.

[0002] Weiter betrifft die Erfindung einen SchlieRzylin-
der umfassend mehrere Bauteile, die miteinander ver-
bunden sind, gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 8.
[0003] Zudem betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines Bauteils gemafl dem Oberbegriff des
Anspruchs 9.

[0004] Nichtzuletzt betrifft die Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung eines SchlieBzylinders gemaf Anspruch
10.

[0005] Zylinderschlésser und deren Bauteile sind aus
dem allgemeinen Stand der Technik bekannt. Derartige
Zylinderschldsser sind beispielsweise vollstandig aus
metallischen Bauteilen oder nicht-metallischen Bautei-
len, wie Kunststoffbauteilen, hergestellt. Insbesondere
sind auch Zylinderschlésser bekannt, bei denen Bauteile
aus unterschiedlichen Materialen, beispielsweise aus ei-
nem metallischen Bauteil und einem nicht-metallischen
Bauteil hergestellt sind.

[0006] AusderDE 202019 102 154.3 U1 ist beispiels-
weise ein SchlieBzylinder mit zumindest einem einen
drehbaren Zylinderkern lagernden Zylindergehause, ei-
nem mit dem Zylinderkern drehbar verbundenen oder
verbindbaren Schliel3glied und einem Verbindungsstiick
bekannt, wobei der zumindest eine Zylinderkern und das
SchlieRglied voneinander verschiedenen Modulen zuge-
ordnet sind, die mittels des Verbindungsstiicks l6sbar
miteinander verbunden sind, wobei ein schlieRgliedsei-
tiger Abschnitt des Verbindungsstiicks eine Offnung zum
Eingriff einer Stulpschraube und davon abragende Ver-
bindungsmittel aufweist, die in an sich gegeniiberliegen-
den Breitseitenflaichen eines Flanschabschnittes des Zy-
lindergehauses angeordnete Ausnehmungen eingrei-
fen, wobei die Verbindungsmittel zueinander parallel ver-
laufende Befestigungslappen ausbilden, die derart frei
voneinander vom schlielgliedseitigen Abschnitt abra-
gen, dass eine vom Zylinderkern wegweisende Schmal-
seite des zwischen den Befestigungslappen gefesselten
Flanschabschnitts freiliegt. Ein derartiger SchlieRzylin-
der kann auch als DoppelschlieRzylinder ausgebildet
sein.

[0007] Derartige SchlieRzylinder und deren Bauteile
sind Ublicherweise aus metallischen Bauteilen ausgebil-
det. Metallische Bauteile bieten eine hohe Festigkeit und
Zahigkeit, sind feuerfest, sind aber relativ schwer und
weisen einen umweltunfreundlichen Bleianteil auf. Nicht-
metallische Bauteile weisen eine geringere Festigkeit
und Zahigkeit auf, sind nicht so feuerfest, sind relativ
leicht und weisen keinen Bleianteil auf.

[0008] Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Bauteil fiir einen SchlieBzylinder, einen
SchlieBzylinder, ein Verfahren zur Herstellung eines
Bauteils und ein Verfahren zur Herstellung eines
SchlieRzylinders zu schaffen, welche eine hohe Festig-
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keit und Zahigkeit gewahrleisten und zugleich leichter
und umweltfreundlicher sind und einen hohen Feuer-
schutz aufweisen.

[0009] Diese und weitere Aufgaben werden ausge-
hend von einem Bauteil gemaR Anspruch 1, einem
SchlieRzylinder gemafly Anspruch 8, einem Verfahren
nach Anspruch 9 und einem Verfahren gemaf Anspruch
10 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.
[0010] DieErfindung schlief3tdie technische Lehre ein,
dass bei einem Bauteil fir einen SchlieBzylinder, mit zu-
mindest einem metallischen Materialanteil, vorgesehen
ist, dass das Bauteil als Verbundwerkstoff-Bauteil aus-
gebildet ist, wobei das Bauteil einen Bleianteil aufweist,
sodass der gesamte SchlieRzylinder einen Bleianteil von
weniger als 1 Gewichtsprozent aufweist und insbeson-
dere einen Bleianteil in einem Bereich von kleiner gleich
1 Gewichts-Prozent, weiter bevorzugt von kleiner gleich
0,5 Gewichts-Prozent und am meisten bevorzugt von
kleiner gleich 0,15 Gewichts-Prozent aufweist. Das Bau-
teil ist ausgewahlt aus der Gruppe der Bauteile eines
mechanischen SchlieRzylinders umfassend: ein Gehau-
sedorn, einen Kern, ein Druckstiick, eine Kernverlange-
rung, einen Kupplungsstift, ein Einkammerprofil, ein
Doppelkammerprofil, eine Gleithiilse, ein Gehausedorn,
ein Aufbaudorn, ein Kernstift, ein Gehausestift, ein Dia-
bolostift, ein Klemmring, ein SchlieRhebel, eine Kupp-
lung, eine Steghélfte, eine Stegverlangerung, und der-
gleichen. Das jeweilige Bauteil weist einen metallischen
Materialanteil auf. Der Bleianteil des jeweiligen Bauteils
betragt weniger als 1 Gewichts-Prozent, weiter weniger
als 0,5 Gewichtsprozent und am meisten bevorzugt von
weniger als 0,15 Gewichtsprozent. Hierzu ist das Bauteil
als Verbundwerkstoff-Bauteil ausgebildet. Das Verbund-
werkstoff-Bauteil weist einen metallischen Teil und einen
nichtmetallischen Teil auf. Wegen des geringen Bleian-
teils bzw. dem bleifreien Material ist eine Verstarkung
des Bauteils bevorzugt. Die Verstarkung wird durch Zu-
satz eines nicht-metallischen, bleifreien Materials reali-
siert, welches zusammen mit dem metallischen Material
einen Verbundwerkstoff bildet. Der Verbundwerkstoff
kann als Schicht-Verbundwerkstoff ausgebildet sein, in
dem metallisches Material, insbesondere metallisches,
bleifreies Material, und nicht-metallisches Material, ins-
besondere nicht-metallisches, bleifreies Material, in
Schichten miteinander verbunden sind. In einer anderen
Ausfihrungsform kann der Verbundwerkstoff als Struk-
tur-Verbundwerkstoff ausgebildet sein, bei dem metalli-
sches Material, insbesondere metallisches, bleifreies
Material, und nicht-metallisches Material, insbesondere
nichtmetallisches, bleifreies Material, anders als in
Schichten strukturiert miteinander verbunden sind, bei-
spielsweise als vernetzter Verbundwerkstoff oder der-
gleichen. Bevorzugt ist der Verbundwerkstoff als
Schicht-Verbundwerkstoff ausgebildet. Das metallische
Material und das nicht-metallische Material konnen 16s-
bar oder unlésbar miteinander verbunden sein. Bevor-
zugt ist eine unlésbare Verbindung, bei der metallisches
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und nicht-metallisches Material nicht ohne zumindest
teilweise Zerstérung eines der beiden Materialien ge-
trennt werden kénnen. Das Bauteil ist bevorzugt ein pro-
filiertes Bauteil. Bei Ausbildung als Verbundwerkstoff-
Bauteil liegt das nicht-metallische Bauteil an dem metal-
lischen Bauteil zumindest an einer Wandung an.
[0011] In einer Ausflihrungsform ist vorgesehen, dass
das als Verbundwerkstoff ausgebildete Bauteil einen du-
Reren Teil, insbesondere ein AulRenteil oder auch allge-
mein eine Hille, aus einem metallischen Material, ins-
besondere einem metallischen, bleifreien Material, auf-
weist und einen inneren Teil, insbesondere auch kirzer
einen Innenteil oder auch allgemein einen Einsatz, aus
einem nicht-metallischen Material, insbesondere einem
nicht-metallischen, bleifreien Material, aufweist. In einer
anderen Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass das
Bauteil einen inneren Teil, beispielsweise einen Einsatz
aus einem metallischen Material, insbesondere metalli-
schen, bleifreien Material, aufweist und einen au-Reren
Teil aus einem nicht metallischen, insbesondere nicht-
metallischen, bleifreien, Material. In noch einer anderen
Form ist eine Sandwichstruktur vorgesehen, bei dem ein
innerer und ein aulRerer Teil aus einem metallischen, ins-
besondere metallisch-bleifrei, bzw. nicht-metallischen,
insbesondere nicht-metallisch bleifrei, Material gebildet
istund ein innerer Teil aus einem nicht-metallischen, ins-
besondere nicht-metallisch bleifrei, bzw. metallischem,
insbesondere metallisch-bleifrei, Material ausgebildet ist
bzw. umgekehrt. In noch anderen Ausfihrungsformen
sind weitere Schichten vorgesehen, bei denen die anei-
nander angrenzenden Schichten jeweils ein anderes Ma-
terial aufweisen, beispielsweise alternierend ein metalli-
sches und ein nicht-metallisches Material. Die Hiille kann
als Gussteil, als einteiliges Blechteil, als mehrteiliges
Blechteil und/oder als Schweil}teil aus miteinander ver-
schweif3ten Teilen oder anderen Kombinationen ausge-
bildet sein.

[0012] Eine weitere Ausfiihrungsform sieht vor, dass
der duflere metallische, insbesondere metallisch-blei-
freie, Teil - die Hille -- mit dem inneren, nicht-metalli-
schen, insbesondere nicht-metallisch bleifreien, Teil -
dem Einsatz -- verbunden ist, insbesondere Uber eine
form-, kraft- und/oder stoffschliissige Verbindung ver-
bunden ist. Bei einer anderen Anordnung von metalli-
schem, insbesondere metallisch bleifrei, und nicht-me-
tallischem, insbesondere nicht-metallisch bleifrei, Mate-
rial sind die jeweiligen aneinander angrenzenden
Schichten form-, kraft- und/oder stoffschllissig miteinan-
der verbunden. Bei einer formschliissigen Verbindung
sind die Teile hinsichtlich Ihrer Male und/oder Konturen
aneinander angepasst, zum Beispiel komplementar oder
zumindest aneinander angrenzend ausgebildet. Hierbei
kénnen Anformungen und/oder Ausnehmungen vorge-
sehen sein, die ineinandergreifen. In anderen Ausfiih-
rungsformen kénnen die Teile - Hille und Einsatz -- mit-
einander mittels Haftmitteln wie Kleber oder dergleichen
verbunden sein. Auch lassen sich die unterschiedlichen
Materialien mittels geeigneter Verbindungsmittel wie
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Schrauben, Nieten oder dergleichen verbinden.

[0013] Das Aulenteil ist vorzugsweise als um einen
Innenraum zumindest teilweise umlaufende Hiille aus-
gebildet. Diese umschlief3t einen Innenraum zur Aufnah-
me des Innenteils in eine Umfangsrichtung zumindest
teilweise, in einigen Ausfiihrungsformen vollstandig. Die
Hulle umschlie3t den Innenraum vorzugsweise vollum-
fanglich. Dabei kann die Hiille derart ausgebildet sein,
dass diese den Innenraum in einer Ausfiihrungsform in
zumindest zwei Kammern unterteilt oder in einer anderen
Ausfiihrungsform den Innenraum nicht unterteilt, sodass
lediglich eine Kammer vorgesehen ist. Quer, insbeson-
dere senkrecht oder gleichbedeutend in eine axiale Rich-
tung ist der Innenraum nicht von der Hiille verschlossen,
sodass u.a. der Einsatz in die axiale Richtung in den In-
nenraum einsetzbar ist. Die Hllle weist eine Wandstarke
auf. Zumindest der umfanglich au-Rere Teil der Hiille
weist bevorzugt eine konstante Wandstarke auf. In an-
deren Ausfihrungsformen kann die Wandstarke im Ver-
lauf des Umfangs variieren. Das AuRenteil kann in einer
Ausfihrungsform weitere Ausnehmungen aufweisen,
beispielsweise zur Aufnahme von einem Schliel3hebel.
[0014] Zudem ist in einer Ausflihrungsform vorgese-
hen, dass das Verbundwerkstoff-Bauteil oder kiirzer das
Verbundbauteil oder einfacher Bauteil als ein Bauteil ei-
nes SchlieRzylinders ausgebildet ist. Insbesondere ist
das Bauteil ausgewahlt aus der Gruppe der Bauteile ei-
nes SchlieBzylinders, umfassend die Bauteile: Einlage,
Hulle, Senkschraube, Gehauseladung, Kernverlange-
rung, Kupplung, Gehéause, Flachkopfschraube, Verbin-
dungsstuck, interne Einlage-Einkammergehause, exter-
ne Einlage-Einkammergehduse, interne Einlage Steg-
Einkammergehause, externe Einlage Steg-Einkammer-
gehause, Nietstumpf, Klemmring, Kern, Kupplungs-
stiick, Kupplungsstift, Schlielhebel, Druckstift, Gleithul-
se, Kernstift, Druckfeder, Gehausedorn, Gehausestift,
Diabolostift.

[0015] Insgesamt ist der aus den Bauteilen zusam-
mengebaute SchlieRzylinder als bleifreier SchlieRzylin-
der, also als Schlie3zylinder mit einem Bleianteil von klei-
ner gleich 1 Gewichtsprozent, bevorzugt kleiner gleich
0,5 Gewichtsprozentund am meisten bevorzugt von klei-
ner gleich 0,15 Gewichtsprozent ausgebildet. Dies
schliefl3t nicht aus, dass einige Bauteile einen Bleianteil
aufweisen. Bevorzugt ist, dass alle Bauteile als bleifreie
Bauteile ausgebildet sind, zumindest aber in Summe
bleifrei ausgebildet sind.

[0016] Ineiner Ausfiihrungsform ist das Bauteil als ex-
terne Steg-Einkammer ausgebildet. Die externe Steg-
Einkammer weist eine Hille aus einem metallischen
Werkstoff auf. Der Werkstoff ist beispielsweise eine Ku-
per- und/oder Zinn-Verbindung oder -Legierung oder ein
anderer metallischer Werkstoff mit ausreichender Fes-
tigkeit. In einer Ausfiihrungsform ist die Hiille der externe-
Steg-Einkammer als Blechbiegeteil ausgebildet. Hierzu
wird eine Kontur aus einem Blechteil herausgetrennt.
Das Heraustrennen kann mittels Schneiden, Laser-
schneiden, Stanzen oder dergleichen erfolgen. Nachfol-



5 EP 4 365 389 A1 6

gend wird das Blechteil gebogen. Das Biegen erfolgt so,
dass eine geschlossene Hiille in einer Umfangsrichtung
resultiert. Die Enden des zur Hiille gebogenen Blechteils
werden miteinander verbunden. In dem von der Hiille
gebildeten Innenraum ist eine Einlage aus einem nicht-
metallischen Werkstoff aufgenommen. Es ist ein einziger
Innenraum ausgebildet. Dabei ist die Hiille so ausgebil-
det, dass diese einen ersten Innenraumabschnitt und ei-
nen zweiten Innenraumabschnitt ausbildet. Der erste In-
nenraumabschnitt ist fir eine Aufnahme des Kerns aus-
gebildet. Hierzu ist die Hulle als hohlzylindrischer Ab-
schnitt ausgebildet. Hierin ist der Kern drehbar gelagert
oder lagerbar. Der zweite Innenraumabschnittist zur Auf-
nahme von Sperrstiften, die in ihrer Gesamtheit auch als
Gehauseladung bezeichnet werden, ausgebildet. Ent-
sprechend weist die Hiille hier eine flanschartige Ausbil-
dung auf. Die Sperrstifte oder auch die Gehauseladung
ist in dem von der flanschartigen Hiille ausgebildeten
zweiten Innenraumabschnitt aufgenommen. Die Sperr-
stifte oder auch die Gehduseladung umfasst u.a. auch
Schliefstifte, die mit dem aufgenommenen Zylinder zu-
sammenwirken kdnnen. Die Einlage kann vor, wahrend
und nach dem Biegen vorgesehen werden. Beispielswei-
se wird das Blech um die Einlage gebogen. In einer an-
deren Ausfiihrungsform wird die Einlage nachtraglich in
den Innenraum der Hiille eingebracht. In und/oder an der
Hulle ist die Einlage befestigt. Die Einlage kann form-,
kraft- und/oder stoffschliissig mit der Hille verbunden
sein. Als Werkstoff fir die Einlage ist in einer Ausfiih-
rungsform als Polyoxymethylen - POM+GF 30 - vorgese-
hen. Es kénnen andere Acetale mit einer Glasfaserver-
starkung vorgesehen sein, beispielsweise Acetal mit ei-
ner 25-prozentigen Glasfaserverstarkung. Die Einlage
weist weiter einen Innenraum zur Aufnahme von weite-
ren Bauteilen auf. Zudem sind Wandungen vorgesehen,
mit denen die Einlage an den korrespondierenden Wan-
dungen der Kammer an.

[0017] In einer anderen Ausfiihrungsform ist das Bau-
teil als externe Steg-Zweikammer ausgebildet, wobei
diese aus einem metallischen Werkstoff hergestellt ist.
Die externe Steg-Zweikammer ist beispielsweise als
Druckgussteil ausgebildet. In einer anderen Ausflh-
rungsform ist die externe Steg-Zweikammer als Strang-
pressbauteil ausgebildet. Vorzugsweise ist die externe
Steg-Zweikammer aus einem strangpressfahigem
Werkstoff beispielsweise einem AluminiumWerkstoff
hergestellt. Dabei wird das Bauteil so geformt, dass die-
ses zumindest zwei Kammern aufweist. Eine Kammer
ist fur eine Aufnahme des Kerns ausgebildet. Die andere
zur Aufnahme der Gehauseladung. Entsprechend istdie
eine Kammer kreis-zylindrisch ausgebildet. Die andere
Kammer ist flanschartig daran ausgebildet. Die Einlage
wird hier bevorzugt nach Herstellung der externen Steg-
Zweikammer in zumindest eine der Kammern einge-
bracht. Die Einlage aus einem nichtmetallischen Werk-
stoff ausgebildet. Beispielsweise ist die Einlage aus ei-
nem spritzgegossenen, glasfasergefiillten Kunststoff
ausgebildet. Die Einlage liegt an der Wandung der ent-
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sprechenden Kammer, insbesondere der flanschartigen
Kammer an. In anderen Ausfiihrungsformen ist das Bau-
teil als Gehause ausgebildet. Dies kann als Einkammer-
oder Zweikammergehause ausgebildet sein. Analog zu
der Ausfiihrung des Stegs kann auch das Gehause als
Blechbiegeteil, als Gussteil und/oder als Kombination
davon oder als Schweilteil ausgebildet sein. Das Ge-
hause bildet hierzu eine Hiille aus. Die Hillle ist vorzugs-
weise aus einem metallischen Material ausgebildet, ins-
besondere aus einem metallisch bleifreien Material. In
dem Gehause sind mehrere Bauteile angeordnet. Zu-
mindest eines der Bauteile ist aus einem nicht-metalli-
schen Material, insbesondere einem nicht-metallischen
bleifreien Material ausgebildet. Das Gehause bietet zu-
mindest eine Aufnahme fiir einen Kern und eine Aufnah-
me fur die Gehduseladung auf. Beispielsweise kann die
Gehauseladung in einem Einsatz aus einem nicht-me-
tallischen Material, insbesondere einem nicht-metalli-
schen, bleifreien Material angeordnet sein. An der Innen-
seite kann das Gehduse mit einem Einsatz versehen
sein, der wiederum eine Art Gehause oder Hiille fiir einen
weiteren Einsatz ausbildet. Beide Einsatze kénnen aus
dem gleichen oder einem unterschiedlichen Material
ausgebildet sein. Vorzugsweise sind beide Einsatze aus
einem nicht-metallischen Material, insbesondere aus ei-
nem nicht-metallischen bleifreiem Material ausgebildet.
[0018] Die Einlage weist in einer Ausfiihrungsform ei-
nen Innenraum auf, in dem weitere Bauteile aufnehmbar
sind. Vorzugsweise weist die Einlage eine Wandung auf,
welche einen Innenraum zumindest teilweise umfanglich
umgibt. Mit der Wandung liegt die Einlage an den korre-
spondierenden Wandungen der flanschartigen Kammer
des Gehauses an.

[0019] Bevorzugt ist das metallische Material ausge-
wahlt ist aus der Gruppe der metallischen Materialien
umfassend: metallisch, bleifreie Materialien, CuZn-Le-
gierungen und dergleichen.

[0020] Bevorzugt ist das nicht-metallische Material
ausgewahlt aus der Gruppe der nicht-metallischen Ma-
terialien umfassend: nicht-metallische, bleifreie Materia-
len, glasfaserverstarkte Kunststoff, insbesondere Aceta-
le mit einem Glasfaseranteil von mindestens 10 Ge-
wichtsprozent, bevorzugt von mindestens 20 Gewichts-
prozent und am meisten bevorzugt von mindestens 30
Gewichtsprozent, Polyoxymethylen - POM - mit einer
Glasfaserverstarkung, spritzgegossener, glasfaserge-
fullter Kunststoff, glasfasergefillter Kunststoff mit brand-
schutztechnischen Zusatzen, oder anderen geeigneten
Kunststoffen.

[0021] In einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass
die Hille als umlaufende Hille ausgebildet, die zumin-
dest einen Innenraum, insbesondere einen Innenraum
zur Aufnahme des inneren Teils, zumindest teilweise,
insbesondere vollumfénglich umgibt.

[0022] DieHuiilleistineiner Ausflihrungsform als Guss-
oder Pressteil ausgebildet. In einer anderen Ausfiih-
rungsform ist die Hulle als Blechteil ausgebildet. In noch
einer anderen Ausfiihrungsform ist die Hille aus einer
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Kombination von mehreren miteinander verbundenen
Teilen ausgebildet. Bei einer Ausbildung als Blechteil
weist dieses an zwei gegenulberliegenden Teilen Verbin-
dungsmittel auf, so dass das Blechteil derart biegbar ist,
dass die Verbindungsmittel miteinander in Eingriff bring-
bar sind und so eine in Umfangsrichtung geschlossene
Hulle ausgebildet ist.

[0023] Die Erfindung schlief3t weiter die technische
Lehre ein, dass bei einem Schlielzylinder, umfassend
mehrere Bauteile, die miteinander verbunden sind, vor-
gesehen ist, dass mindestens eines der Bauteile, bevor-
zugt mehrere der Bauteile des Schliel3zylinders als hier
beschriebenes Verbund-Bauteil ausgebildet ist sodass
der gesamte SchlielRzylinder (100) einen Bleianteil von
weniger als 1 Gewichtsprozent, bevorzugt kleiner als 0,5
Gewichtsprozentund am meisten bevorzugt von weniger
als 0,15 Gewichtsprozent aufweist. Vorzugsweise sind
alle Bauteile als ein Bauteil mit einem metallischen Ma-
terial und einem nicht-metallischen Material und einem
Bleigehalt von kleiner gleich 1 Gewichtsprozent, kleiner
gleich 0,5 Gewichtsprozent und bevorzugt von kleiner
gleich 0,15 Gewichtsprozent ausgebildet. Einzelne Bau-
teile konnen einen Bleianteil aufweisen, sofern der Ge-
samtbleianteil des SchlieRzylinders kleiner gleich 1 Ge-
wichts-prozent betragt oder der gesamte Schliel3zylinder
bleifrei ausgebildet ist. Vorzugsweise sind alle Bauteile
des SchlieRzylinders bleifrei ausgebildet.

[0024] Die Erfindung schlieRt zudem die technische
Lehre ein, dass bei einem Verfahren zur Herstellung ei-
nes Bauteils, insbesondere eines hier beschriebenen
Verbund-Bauteils, umfassend die Schritte: Vorsehen ei-
nes aulleren Teils und/oder einer Hiille aus einem me-
tallischen Material, insbesondere einem metallisch-blei-
freien Materials, Vorsehen eines inneren Teils und/oder
Einsatzes aus einem nichtmetallischen Material, insbe-
sondere einem nichtmetallisch, bleifreien Materials, Ver-
binden des duleren Teils und/oder der Hille mit dem
inneren Teil und/oder Einsatz, um ein Verbundwerkstoff-
Bauteil zu erhalten. Die Bauteile sind insbesondere als
hier beschriebene Bauteile ausgefiihrt. Nicht samtliche
Bauteile des SchlieRzylinders werden bevorzugt als Ver-
bundwerkstoff ausgefiihrt. Vorzugsweise werden die
starker belasteten Bauteile wie gehausebildende Teile
als Verbundwerkstoff ausgefiihrt. Insbesondere die star-
ke belasteten Bauteile sind als bleifreie, Verbundwerk-
stoffe ausgeflhrt.

[0025] Nicht zuletzt schlief3t die Erfindung die techni-
sche Lehre ein, dass beieinem Verfahren zur Herstellung
eines SchlieRzylinders, insbesondere eines hier be-
schriebenen SchlielRzylinders, umfassend mehrere Bau-
teile, die Schritte vorgesehene sind: Vorsehen der Bau-
teile, wobei mindestens eines der Bauteile nach einem
hier beschriebenen Verfahren hergestellt ist und/oder
mindestens ein Bauteil als ein hier beschriebenes Ver-
bundbauteil und/oder Verbundwerkstoff-bauteil ausge-
bildet ist.

[0026] Der SchlieRzylinder kann in einer Ausfiihrungs-
form als SchlieRzylinder mit einem Zweikammer-Vollzy-
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lindergehduse ausgebildet sein. Hierbei umfasst das
SchlieRzylinder ein Zylindergehause, welches zwei von-
einander getrennte Kammern aufweist - deshalb Zwei-
kammer-Vollzylinder. Eine Kammer ist fur eine Zylinder-
kern oder kurz Kern ausgebildet. Die andere Kammer ist
fur einen Einsatz, welcher Stifte aufweist, ausgebildet.
Zum Zusammenwirken der Stifte mitdem Kern weisteine
Trennwand zwischen den Kammern Durchbriiche auf,
durch welche die Stifte von der einen Kammer in die an-
dere Kammer ragen kénnen.

[0027] Weitere, die Erfindung verbessernde Mafl3nah-
men sind in den Unteranspriichen angegeben oder er-
geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von
Ausfihrungsbeispielen der Erfindung, welche in den Fi-
guren schematisch dargestellt sind. Fir gleiche oder
ahnliche Bauteile oder Merkmale werden dabei einheit-
liche Bezugszeichen verwendet. Merkmale oder Bauteile
verschiedener Ausfiihrungsformen kdnnen kombiniert
werden, um so weitere Ausfiihrungsformen zu erhalten.
Samtliche aus den Anspriichen der Beschreibung oder
Zeichnungen hervorgehenden Merkmale und/oder Vor-
teile einschlieBlich konstruktiver Einzelheiten, raumliche
Anordnung und Verfahrensschritte, kénnen so fir sich
als auch in verschiedensten Kombinationen erfindungs-
wesentlich sein.

[0028] Die Figuren zeigen Folgendes.

Fig. 1 zeigtin einer Draufsicht eine Ausflihrungsform
eines Zweikammer-Doppelvollzylinders mit Einsatz,
Fig. 2 zeigt in einer Seitenansicht die Ausflihrungs-
form eines Zweikammer-Doppelvollzylinders mit
Einsatz nach Fig. 1,

Fig. 3 zeigt in einer Schnittansicht die Ausfliihrungs-
form eines Zweikammer-Doppelvollzylinders mit
Einsatz nach Fig. 1 und 2,

Fig. 4 zeigt in einer perspektivischen Ansicht die
Ausfiihrungsform eines Zweikammer-Doppelvollzy-
linders mit Einsatz nach Fig. 1 bis 3,

Fig. 5 zeigt in einer perspektivischen Explosionsan-
sicht die Ausfiihrungsform eines Zweikammer-Dop-
pelvollzylinders mit Einsatz nach Fig. 1 bis 4,

Fig. 6 zeigt in einer Vorderansicht das Gehause der
Ausfiihrungsform eines Zweikammer-Doppelvollzy-
linders mit Einsatz nach Fig. 1 bis 5,

Fig. 7 zeigt in einer Vorderansicht den Einsatz fur
die Ausfiihrungsform eines Zweikammer-Doppel-
vollzylinders mit Einsatz nach Fig. 1 bis 5,

Fig. 8 zeigtin einer Draufsicht eine Ausfiihrungsform
eines Einkammer-Doppelvollzylinders mit Einsatz,
Fig. 9 zeigt in einer Seitenansicht die Ausfliihrungs-
form eines Einkammer-Doppelvollzylinders nach
Fig. 8,

Fig. 10 zeigtin einer Schnittansicht die Ausfliihrungs-
form des Einkammer-Doppelvollzylinders nach Fig.
8und 9,

Fig. 11 zeigt in einer perspektivischen Ansicht die
Ausfiihrungsform des Einkammer-Doppelvollzylin-
ders nach Fig. 8 bis 10,
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Fig. 12 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht die Ausfihrungsform des Einkammer-Dop-
pelvollzylinders nach Fig. 8 bis 11,

Fig. 13 zeigtin einer Vorderansicht das Gehause der
Ausfiihrungsform des Einkammer-Doppelvollzylin-
ders nach Fig. 8 bis 12,

Fig. 14 zeigt in einer Vorderansicht den Einsatz der
Ausfihrungsform des Einkammer-Doppelvollzylin-
ders nach Fig. 8 bis 12,

Fig. 15 zeigt in einer Draufsicht eine Ausfliihrungs-
form eines Einkammer-Doppelvollzylinders mit Ein-
satz,

Fig. 16 zeigt in einer Seitenansicht die Ausfihrungs-
form des Einkammer-Doppelvollzylinders mit Ein-
satz nach Fig. 15,

Fig 17 zeigt in einer Schnittansicht die Ausfihrungs-
form des Einkammer-Doppelvollzylinders mit Ein-
satz nach Fig. 15 und 16,

Fig. 18 zeigt in einer perspektivischen Ansicht die
Ausfihrungsform des Einkammer-Doppelvollzylin-
ders mit Einsatz nach Fig. 15 bis 17,

Fig. 19 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht die Ausfuhrungsform des Einkammer-Dop-
pelvollzylinders mit Einsatz nach Fig. 15 bis 18,
Fig. 20 zeigtin einer Vorderansicht das Gehause der
Ausfihrungsform des Einkammer-Doppelvollzylin-
ders mit Einsatz nach Fig. 15 bis 19,

Fig. 21 zeigt in einer einer Vorderansicht den Einsatz
fur das Gehause der Ausfiihrungsform des Einkam-
mer-Doppelvollzylinders mit Einsatz nach Fig. 20,
Fig. 22 zeigt in einer Vorderansicht den Einsatz fiir
den Einsatz nach Fig. 21,

Fig. 23 zeigt in einer perspektivischen Ansicht eine
Ausfiihrungsform eines modularen Kerns fir einen
Zylinder,

Fig. 24 zeigt in einer perspektivischen Ansicht die
Ausfiihrungsform des Kerns nach Fig. 23,

Fig. 25 zeigt in einer anderen perspektivischen An-
sicht die Ausfiihrungsform des Kerns nach Fig. 23,
Fig. 26 zeigt in einer perspektivischen Ansicht eine
Ausfihrungsform einer modularen Welle fiir einen
Zylinder,

Fig. 27 zeigt in einer anderen perspektivischen An-
sicht die Ausfiihrungsform der Welle nach Fig. 26,
Fig. 28 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht die Ausfuhrungsform der Welle nach Fig. 26
und 27,

Fig. 29 zeigt in einer perspektivischen Ansicht eine
Ausfiihrungsform eines modularen Doppel-Einkam-
mergehauses fir einen Zylinder,

Fig. 30 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht die Ausfihrungsform des Doppel-Einkam-
mergehduses nach Fig. 29,

Fig. 31 zeigt in einer perspektivischen Ansicht eine
Ausfiihrungsform eines modularen Knaufs fiir einen
Zylinder,

Fig. 32 zeigt in einer anderen perspektivischen An-
sicht die Ausfuihrungsform des Knaufs nach Fig. 31,
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Fig. 33 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht die Ausfiihrung des Knaufs nach Fig. 31 und
32,

Fig. 34 zeigtin einer geschnittenen Ansicht eine Aus-
fuhrungsform eines modularen Knaufs fiir einen Zy-
linder,

Fig. 35 zeigt in einer perspektivischen Ansicht eine
Ausfiihrungsform eines Doppel-Einkammergehau-
ses fir einen modularen Zylinder,

Fig. 36 zeigt in einer Abwicklungsansicht die Aus-
fuhrungsform eines Doppel-Einkamergehauses
nach Fig. 35,

Fig. 37 zeigt in einer perspektivischen Ansicht eine
Ausfiihrungsform einer Hillle eines (Eikammer-)Ge-
hauses fiir einen modularen Zylinder.

Fig. 38 zeigt in einer Abwicklungsansicht eine Aus-
fuhrungsform einer Hille eines (Einkammer-)Ge-
hauses fiir einen modularen Zylinder.

Fig. 39 zeigt in einer Abwicklungsansicht eine Aus-
fuhrungsform einer Hille eines (Einkammer-)Ge-
hauses fiir einen modularen Zylinder.

Fig. 40 zeigt in einer Vorderansicht eine Ausfiih-
rungsform eines modularen (Einkammer-)Zylinders.
Fig. 41 zeigt in einer Seitenansicht die Ausflihrungs-
form des modularen (Einkammer-)Zylinders mit ver-
schiedenen Schnittlinien.

Fig. 42 zeigt in einer Schnittansicht den Schnitt A-A
des Zylinders nach Fig. 41.

Fig. 43 zeigt in einer Schnittansicht den Schnitt B-B
des Zylinders nach Fig. 41.

Fig. 44 zeigt in einer Schnittansicht den Schnitt C-C
des Zylinders nach Fig. 41.

Fig. 45 zeigt in einer Schnittansicht den Schnitt D-D
des Zylinders nach Fig. 41.

Fig. 46 zeigt in einer Detailansicht das Detail Y des
Zylinders nach Fig. 42.

Fig. 47 zeigt in einer Detailansicht das Detail Z des
Zylinders nach Fig. 45.

Fig. 48 zeigtin zwei perspektivischen Ansichten eine
Ausfiihrungsform eines (Einkammer-)Zylinders.
Fig. 49 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht eine Ausfiihrungsform eines (Einkam-
mer-)Zylinders.

Fig. 50 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht eine andere Ausfihrungsform eines (Ein-
kammer-)Zylinders.

Fig. 51 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht eine Ausfiihrungsform eines modularen Zy-
linders.

Fig. 52 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansichteine Ausfiihrungsform einer SchlieRhalfte fir
einen modularen Zylinder.

Fig. 53 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht eine Ausfihrungsform einer Kupplung mit
SchlieBhebel fur einen modularen Zylinder.

Fig. 54 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht eine Ausfiihrungsform einer Kernverlange-
rung mit Druckstlick fur einen modularen Zylinder.
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Fig. 55 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht eine Ausflihrungsform einer Kernverlange-
rung fir einen modularen Zylinder.

Fig. 56 zeigt in einer perspektivischen Ansicht eine
Ausfiihrungsform einer Gehauseladung fir einen
modularen Zylinder

Fig. 57 zeigt in einer Vorderansicht eine Ausfiih-
rungsform eines (Einkammer- )Stegs flr einen mo-
dularen Zylinder.

Fig 58 zeigt in einer perspektivischen Ansicht die
Ausfiihrungsform des (Einkammer-)Stegs fiir einen
modularen Zylinder nach Fig. 57.

Fig. 59 bis 66 zeigen in perspektivischen Ansichten
verschiedene Fertigungszustande der Ausfiihrungs-
form des (Einkammer-) Stegs fiir einen modularen
Zylinder nach Fig. 58.

Fig. 67 zeigt in einer perspektivischen Ansicht eine
Ausfihrungsform eines (Einkammer-) Stegs fir ei-
nen modularen Zylinder.

Fig. 68 zeigt in zwei perspektivischen Ansichten eine
Ausfiihrungsform einer (Einkammer-)Einlage fir ei-
nen modularen Zylinder.

Die Fig. 69 zeigt in einer Vorderansicht eine Ausfiih-
rungsform eines (Zweikammer-)Stegs fiir einen mo-
dularen Zylinder.

Die Fig. 70 zeigt in einer perspektivischen Ansicht
die Ausfiihrungsform des (Zweikammer-) Stegs fiir
einen modularen Zylinder nach Fig. 69.

Die Fig. 71 zeigt in einer Vorderansicht eine Ausfiih-
rungsform eines (Zweikammer-)Stegs fiir einen mo-
dularen Zylinder

Die Fig. 72 zeigt in einer perspektivischen Ansicht
die Ausflihrungsform des (Zweikammer-) Stegs fiir
einen modularen Zylinder nach Fig. 71.

Die Fig. 73 zeigt in zwei perspektivischen Ansichten
eine Ausfiihrungsform einer (Zweikammer-)Einlage
fur einen modularen Zylinder.

Die Fig. 74 zeigt in zwei perspektivischen Ansichten
eine Ausfiihrungsform einer (Zweikammer-)Einlage
fur einen modularen Zylinder.

Die Fig. 75 zeigt in zwei perspektivischen Ansichten
eine Ausfiihrungsform eines Gehauses flr einen
modularen Zylinder.

Die Fig. 76 zeigt in zwei perspektivischen Ansichten
eine Ausfiihrungsform eines Kerns.

Die Fig. 77 zeigt in zwei perspektivischen Ansichten
eine Ausfiihrungsform einer Kernverlangerung fiir
einen modularen Zylinder.

Die Fig. 78 zeigt in einer perspektivischen Darstel-
lung eine Ausfiihrungsform einer Gleithulse fiir einen
modularen Zylinder.

Die Fig. 79 zeigt in einer perspektivischen Darstel-
lung eine Ausfiihrungsform eines Verlangerungs-
stiicks fiir einen modularen Zylinder.

[0029] Die Fig. 1 bis 79 zeigen in verschiedenen An-
sichten, Ausschnitten und Detaillierungsgraden mehrere
Ausfiihrungsformen eines SchlieRzylinders und dessen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Bauteile.

[0030] Fig. 1 bis 7 zeigen eine erste Ausfiihrungsform
eines Schliel3zylinders 100 und dessen Bauteile 10. Fig.
1 zeigt in einer Draufsicht eine Ausfiihrungsform eines
Zweikammer-Doppelvollzylinders 100 mit einem Einsatz
20. Der Einsatz 20 ist aus einem bleifreien Material, ins-
besondere aus einem nichtmetallischen bleifreien Mate-
rial ausgebildet. Dieser erstreckt sich in axiale Richtung
Uber die beiden Gehauseabschnitte 30. Zwischen den
beiden Gehauseabschnitten 30 befindet sich ein dreh-
bare SchlieBhebel 40, der mit einem (Schliel3-)Kern 50
zusammenwirkt. Fig. 2 zeigt in einer Seitenansicht die
Ausfihrungsform eines Zweikammer-Doppelvollzylin-
ders 100 mit Einsatz 20 nach Fig. 1. Fig. 3 zeigt in einer
Schnittansicht die Ausfiihrungsform eines Zweikammer-
Doppelvollizylinders 100 mit Einsatz 20 nach Fig. 1 und
2. Fig. 4 zeigt in einer perspektivischen Ansicht die Aus-
fuhrungsform eines Zweikammer-Doppelvollzylinders
100 mit Einsatz 20 nach Fig. 1 bis 3. Fig. 5 zeigt in einer
perspektivischen Explosionsansicht die Ausfihrungs-
form eines Zweikammer-Doppelvollzylinders 100 mit
Einsatz 20 nach Fig. 1 bis 4. Fig. 6 zeigt in einer Vorder-
ansicht das Gehause der Ausflihrungsform eines Zwei-
kammer-Doppelvollzylinders 100 mit Einsatz 20 nach
Fig. 1bis 5. Fig. 7 zeigtin einer Vorderansichtden Einsatz
20 fur die Ausfiihrungsform eines Zweikammer-Doppel-
vollzylinders 100 mit Einsatz 20 nach Fig. 1 bis 5.
[0031] Die Ausfiihrungsform des SchlieRzylinders 100
ist als doppelseitiger SchlieBzylinder 100 ausgebildet.
Insgesamt weist der zusammengebaute SchlieRzylinder
100 einen Bleianteil auf, der gleich oder weniger als 1
Gewichtsprozent betragt Dieser lasst sich von beiden
Seiten mittels eines Schliissels sperren bzw. entsperren
oder allgemeiner betatigen. Der SchlieRzylinder 100
weist ein Gehause 110 mit zwei Gehauseabschnitten 30
auf. Das Gehause 110 ist aus einem metallischen Werk-
stoff hergestellt, genauer aus einem bleifreien metalli-
schen Werkstoff. Dabei bildet das Gehause 110 eine Huil-
le 60 fUr den Einsatz 20 auf. Der Einsatz 20 ist aus einem
nicht-metallischen Werkstoff hergestellt, genauer einem
bleifreien, nichtmetallischen Werkstoff. Das metallische
Gehause 110, welches die Hille 60 ausbildet, ist als
Zweikammergehause 110 ausgebildet. Das heifl3t, es
weist eine erste Kammer 120 flir den dort drehbar gela-
gerten Kern 50 und eine zweite Kammer 130 fiir den als
innerer Teil - oder Innenteil - ausgebildeten Einsatz 20
auf. In dem Innenteil oder Einsatz 20 ist die Gehausela-
dung 140 in entsprechenden Aufnahmed&ffnungen 141
oder hier Aufnahmebohrungen 141 gelagert. Durch
Durchbriiche 142 von der ersten Kammer 120in die zwei-
te Kammer 130 kann die in der zweiten Kammer 130
angeordnete Gehauseladung 140 zumindest teilweise in
die erste Kammer 120 ragen und somit mit dem dort an-
geordneten Kern 50 zusammenwirken. Das Gehause
110 ist in bekannterweise ausgebildet und weist zwi-
schen zwei Gehauseabschnitten 30 eine Ausnehmung
32 fur den SchlieRhebel 40 auf, welcher sich Uber den
Kern 50 sperren oder entsperren lasst. Um eine ausrei-
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chende Festigkeit zu gewahrleisten, ist in der Hille 60
das Innenteil oder der Einsatz 20 vorgesehen. Dieses
Nichtmetall-Innenteil 20 ist vorzugsweise aus einem
glasfaserverstarktem Kunststoff oder einem anderen
Kunststoffmaterial hergestellt, welches bleifrei ausgebil-
det ist. Bleifrei im Sinne der vorliegenden Erfindung be-
deutet einen Bleianteil von kleiner gleich 1 Gewichtspro-
zent aufweisend. Auch die Hiille 60 ist bleifrei ausgebil-
det. Die Hulle 60 und der Innenteil/Einsatz 20 sind als
Verbundwerkstoff-Bauteil oder kirzer als Verbund-Bau-
teil ausgebildet. Dabei ist der Innenteil 20 derart in der
Hulle 60 aufgenommen, dass diese beiden Bauteile 10
zusammen eine ausreichende Festigkeit fir den
SchlieRzylinder 100 aufweisen. Innenteil 20 und Hiille 60
kénnen lose ineinandergesteckt sein oder auch mitein-
ander derart verbunden sein, dass diese sich relativ nicht
zueinander bewegen lassen, beispielsweise Uber eine
form-, kraft- und oder stoffschlissige Verbindung. In der
vorliegend dargestellten Ausfiihrungsform ist das Innen-
teil/ der Einsatz 20 mit der Hulle 60 Gber Querstifte 71
verbunden. Die Querstifte 71 sind vorliegend als Gewin-
destifte ausgebildet. Entsprechend weist das Gehause
110 Gewindequerbohrungen 72 auf, mit welchem die Ge-
windestifte 71 im zusammengebauten Zustand im Ein-
griff stehen. Zudem ist die AuRenkontur des Innenteil /
des Einsatzes 20 komplementar zu der Innenkontur der
das Innenteil aufnehmenden Kammer - hier die zweite
Kammer 130 - ausgebildet. Das Innenteil 20 liegt somit
umfanglich - zumindest gréRtenteils, das heil’t zu min-
destens 50 Prozent der Umfangsflache, an der Innensei-
te der entsprechenden Kammer an. Durch geeignete
Passungswahl I&sst sich zwischen Innenteil 20 und Hiille
60 eine Spiel- oder Presspassung realisieren. Durch die
Querstifte 71 ist ein zuséatzlicher Halt gewahrleistet. Kle-
bemittel oder andere stoffschlissige Mittel kénnen fir
einen weiteren Halt separat oder alternativ vorgesehen
werden.

[0032] Derjeweilige Kern 50 istin der entsprechenden
Kammer - hier der ersten Kammer 120 - drehbar aufge-
nommen. Dieser weist einen Schlisselkanal oder
SchlieBkanal 170 fir ein Sperren oder Entsperren mit
einem Schllssel auf. Der Kern 50 ist vorzugsweise aus
einem bleifreien Material ausgebildet, kann aber, bezo-
gen auf den gesamten Bleianteil des SchlieBzylinders
100 einen geringen Bleianteil aufweisen. Insgesamt ist
der Bleianteil aller Bauteile 10 des SchlieRzylinders 100
gleich oder geringer als 1 Gewichtsprozent.

[0033] Analoges gilt fiir den Schliehebel 40, der zwi-
schen den beiden Gehauseteilen 30 drehbar angeordnet
ist und mit dem Kern 50 oder einer mit dem Kern 50
zusammenwirkenden Welle oder Kernverlangerung 55
zusammenwirkt. Der Kern 50 ist vorzugsweise bleifrei
ausgebildet. Zumindest weist der Kern 50 einen maxi-
malen Bleianteil auf, der so bemessen ist, dass der ge-
samte SchlieRzylinder 10 einen Bleianteil von maximal
gleich oder weniger als 1 Gewichtsprozent Blei aufweist.
Sofern keine anderen Prozentangaben gemacht sind, ist
im Sinne der vorliegenden Erfindung unter Prozent Ge-
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wichtsprozent zu verstehen.

[0034] Das Innenleben oder der Einsatz 20 ist als fir
beiden Gehauseabschnitte 30 einteiliges Innenleben
oder einteiliger Einsatz 20 ausgebildet. Dieser wird in
das Gehause 110 eingesetzt. Ebenso wird der Kern 50
in die entsprechenden Gehauseabschnitte 30 einge-
setzt. Nach Montage des jeweiligen Kerns 50 und des
Innenlebens bzw. des Einsatzes 20 wird auf die nach
aulenweisenden Stirnflachen des Gehauses 110 je eine
Abschlusskappe 180 aufgesetzt. Diese verhindert damit
eine ungewollte axiale Bewegung, das heil}t eine Bewe-
gung entlang einer Langsachse des SchlieRzylinders
100.

[0035] Damit der Einsatz 20 in der Kammer 130 fest-
sitzt, weist in der dargestellten Ausflihrungsform der Ein-
satz 20 korrespondierend zu dem Gehause Querbohrun-
gen 73 auf, in welche die Gewindestifte 71 zumindest
teilweise ragen. Korrespondierend zu der Ausnehmung
32 fir den SchlieBhebel 40 weist auch der Einsatz 20
eine Ausnehmung 33 auf. Im Bereich des durch die Aus-
nehmung 33 eingeschnirten Einsatzes 20 ist die eine
Offnung 34 fiir die Stulpschraube 75 vorgesehen. Die
Offnungen 73, 34 kénnen samtliche fiir eine zusatzliche
Verbindungssicherheit mit einem Gewinde versehen
sein. Die Anordnung der Offnung 34 fiir die Stulpschrau-
be 75 ist derart, dass diese fluchtend mit der Offnung
112 fir die Stulpschraube 75 in dem Gehause 110 im
Zusammengebauten Zustand angeordnet ist.

[0036] Das Gehause istin der Ausfihrungsform nach
Fig. 1 bis 7 als Gussteil ausgebildet. Fig. 8 bis 14 zeigen
eine andere Ausfiihrungsform eines Schlie3zylinders
100, bei der das Gehéause 110 als Blechteil 114, insge-
samt als Einkammer-Blechteil 114 ausgebildet ist. Der
SchlieRzylinder 100 ist grundsatzlich gleich zu dem
SchlieRzylinder 100 nach Fig. 1 bis 7 ausgebildet. Aller-
dings ist der als Hille 60 ausgebildete duRere Teil als
Blechteil 114 ausgebildet. Das Blechteil 114 ist derart
gebogen, dass zwei gegeniliberliegenden Enden mitein-
ander verbunden sind. Hierzu weist das Blechteil 114 an
den gegenuiberliegenden Enden 115 oder Endseiten kor-
respondierende Verbindungsmittel 117 auf. Ein Ende
weist endseitig abragende An- und/oder Ausformungen
118,119 auf. Das andere Ende weist dazu endseitig kom-
plementare An- und/oder Ausformungen 118, 119 auf.
Das Blechteil 114 wird derart gebogen, dass die Verbin-
dungsmittel 117 in Eingriff miteinander gebracht sind und
so eine in Umfangsrichtung umlaufend geschlossene
Hulle 60 bilden. Zudem ist das Blechteil 114 derart ge-
bogen, dass dieses bei Ausbildung als umlaufend ge-
schlossene Hiille 60 zwei Abschnitte 30 aufweist, welche
aufgrund des Biegevorgangs zueinander gedffnet sind
und somit eine zwei nicht zueinander getrennte Aufnah-
mekammern 120 und 130 aufweisen. In die eine Kammer
130 der Hulle 60 ist der Einsatz 20 aus einem nicht-me-
tallischen Werkstoff eingesetzt. Der Einsatz 20 weist eine
AuRenkontur auf, die an die Innenkontur der entspre-
chenden Kammer 130 angepasst ist und somit an deren
Innenkontur anliegt. Der Einsatz 20 weist eine Aufnahme
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22 fur den Kern 50 auf. Die Aufnahme 22 ist so ausge-
bildet, dass der Kern 50 drehbar in der Aufnahme 22
gelagert ist. Uber Querstifte 71 ist der nicht-metallische
Einsatz 20 in der bleifreien, metallischen Hiille 60 gesi-
chert. Der Einsatz 20 weist zwei Aufnahmen 22 und 23
auf: eine fir die Aufnahme des Kerns 50 und eine fiir die
Aufnahme u.a. von mit dem Kern 50 zusammenwirken-
den Stiften bzw. der Gehauseladung 140. Die Aufnah-
men 23, 23 sind Uber Durchgangsoéffnungen 24 mitein-
ander verbunden, sodass die Stifte der Gehauseladung
durch diese in den in der anderen Aufnahme 22 gelager-
ten Kern 50 eingreifen kdnnen. Die entsprechenden Ab-
schnitte der Hiille 60 weisen eine entsprechende Durch-
gangsoffnung 57 fir die Stifte der Gehauseladung auf.
DerEinsatz 20 nach Fig. 8 bis 12 unterscheidet sich somit
von dem in Fig. 1 bis 7 durch die zusatzliche Anformung
einer Aufnahme 22 fir den Kern. Dies ist durch die Ein-
kammerausfiihrung der Hille 60 realisierbar. Somit bil-
det die Aufnahme 22 eine Art Hiille fiir den Kern 50, wel-
che sich an den restlichen Teil des Einsatzes, der analog
zu dem Einsatz nach Fig. 1 bis 7 ausgebildet ist, an-
schlief3t. Fig. 13 verdeutlicht die Einkammerausfiihrung
der Hulle 60. Zur axialen Sicherung ist die Abschluss-
oder Verschlusskappe 180 vorgesehen. Diese ist analog
zu der in Fig. 1 bis 7 ausgebildet.

[0037] Fig. 15 bis 22 zeigen eine weitere Ausfiihrungs-
form eines bleifreien SchlieRzylinders 100. Der
Schliezylinder 100 nach Fig. 15 bis 22 ist im Wesentli-
chen wie die beiden zuvor beschriebenen Ausfiihrungs-
formen ausgebildet. Im Wesentlichen sind das aulRere
Teil, die Hille 60, und der Einsatz 20 unterschiedlich zu
den vorherigen Ausflihrungen ausgebildet. Die Hille 60
ist ebenso wie die Ausfuhrungsform nach Fig. 8 bis 14
als Einkammer-Profil ausgebildet. In die Hille 60 wird
ein bleifreier Einsatz 20 aus einem Kunststoffmaterial ge-
steckt, der zwei Abschnitte aufweist. Ein Abschnitt ist an
die Kontur des ersten Gehauseabschnitts angepasstund
der andere Abschnitt ist an die Kontur des zweiten Ge-
hauseabschnitts angepasst. Im Bereich der Ausneh-
mung 32 fir den SchlieRhebel 40 ist der Einsatz 20 ein-
geschnirt und verbindet die beiden Einsatzteile tber ei-
nen Steg 26. An den Steg 26 angrenzend weist die Kam-
mer fir die Aufnahme der Gehauseladung 140 eine Wan-
dung auf. Um die Gehauseladung 140 aufzunehmen, ist
ein weiterer Einsatz 20 vorgesehen. Dieser weist Auf-
nahmedffnungen fir die Gehauseladung auf und wird in
die Aufnahme des an die Hiille 60 anliegenden Einsatzes
20, dessen AulRenkontur im Wesentlichen die Innenkon-
turder Hulle 60 nachbildet, gesteckt. Die Hiille 60, welche
das Gehause 110 bildet, ist nicht als Blechabwicklung
oder Blechbiegeteil 114 ausgebildet, sondern als bleifrei-
es Gussteil, Stranggussteil oder dergleichen ausgebil-
det. Die Einsatze 20 sind als bleifreie, nichtmetallische
Teile, insbesondere bleifreie, nichtmetallische Kunst-
stoffteile, insbesondere verstarkte Kunststoffteile ausge-
bildet. Der Abschnitt unterhalb der Ausnehmung 32 fir
den SchlieRhebel 40 -- der Steg 26 -- ist massiv als Voll-
material ausgebildet, sodass nicht ein einziger Einsatz
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20 fur die Aufnahme der Gehauseladung 140 erforderlich
ist, sondern der Einsatz 20 fiir die Gehauseladungin zwei
Einsatzteile 27 unterteilt ist. Die Einsatzteile 27sind von
unterschiedlichen Seiten in die entsprechenden Kam-
mern bzw. Abschnitte in dem die Innenkontur des Ge-
hauses 110 nachbildenden Einsatz 20 eingesetzt.
[0038] Fig. 23 bis 25 zeigen eine Ausflihrungsform ei-
nes Kerns 50. Der Kern 50 ist zweiteilig ausgebildet mit
einem Kernbasiskdrper 51 und einem Kernfrontteil 52.
Der Kernbasiskorper 51 weist Stiftoffnungen 51a auf. Der
Kernfrontteil 52 ist stirnseitig an dem Kernbasiskorper 51
angeordnet. Hierzu ist eine Hinterschnitt-Formschluss-
verbindung 52a an den benachbarten Seiten von Kern-
basiskorper 51 und Kernfrontteil 52 vorgesehen, die vor-
liegend als Schwalbenschwanzverbindung ausgefiihrt
ist. Der Kern 50 bzw. zumindest eines seiner Bauteile
10, bevorzugt beide Bauteile 10, ist aus einer Rundstan-
ge gefertigt. Der Kern in der dargestellten Ausflihrungs-
form besteht aus einen Kernkorper und einem Kernkopf.
Der Kernkopf ist aus einem bleifreien Metall, vorzugs-
weise eine Kupfer-Zinn-Verbindunghergestellt. Dabei
wird der Kern 50 - genauer der Kernkopf - aus einer Rund-
stange mittels Zerspanen gefertigt. Als weiteres metalli-
sches Material kann beispielsweise eine andere CuZn-
Legierung oder ein anderes geeignetes Material vorge-
sehen sein. Der Kern 50 - genauer der Kernkopf - ist als
bleifreies Bauteil ausgefiihrt, hier als bleifreies metalli-
sches Bauteil. Genauer ist der Kern 50 modular ausge-
fuhrt mit den beiden hier aufgefiihrten Bauteilen 10. In
weiteren Ausfiihrungsformen kann der Kern 50 mehrtei-
lig mit mehr als zwei Bauteilen 10 ausgefiihrt sein. Der
Kernkorper ist aus einem Kunststoffmaterial hergestellt.
Somit ist der gesamte Kern 50 als Verbundbauteil mit
einer metallischen Komponente und einer nicht-metalli-
schen Komponente hergestellt. Alle Bauteile des Kerns
50 sind als bleifreie Bauteile ausgebildet.

[0039] Fig. 26 bis 28 zeigen eine Ausflihrungsform ei-
ner Welle 80. Die Welle 80 ist zweiteilig ausgebildet mit
einer (Wellen-)Hulle 60 und einem Wellenbasisteil 82.
Die Wellenhiille 60 umgibt einen Innenraum in Umfangs-
richtung vollstandig. Dabei bildet die Wellenhiille 60 ei-
nen Innenraum mit einer Kreiskontur aus. In dem Innen-
raum ist das Wellenbasisteil 82 zumindest teilweise auf-
genommen. In axiale Richtung ragt das Wellenbasisteil
82 Uber die Wellenhdille 60 hinaus. Die Welle 80 insge-
samtist als bleifreie Welle 80 ausgebildet mit einem Blei-
anteil von kleiner gleich 1 Gewichtsprozent, bevorzugt
kleiner 0,5 Gewichtsprozent und am meisten bevorzugt
kleiner gleich 0,15 Gewichtsprozent. Die Wellenhdille 60
ist vorzugsweise aus einem metallischen Werkstoff, ge-
nauer einem bleifreien, metallischen Werkstoff herge-
stellt. Der oder das Wellenbasisteil 82 ist aus einem
Kunststoffmaterial hergestellt. Auf diese Weise wird eine
Welle 80 als Verbund-bauteil 10 realisiert, analog zu dem
Zylindergehause und dem Kern 50.

[0040] Fig. 29 und 30 zeigen eine Ausfiihrungsform
eines SchlieBzylinders 100 analog zu dem nach Fig. 15
bis 22. Fig. 29 zeigt in einer perspektivischen Ansicht
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eine Ausfiihrungsform eines Doppel-Einkammergehau-
ses 110 fir einen Zylinder 100. Fig. 30 zeigt in einer per-
spektivischen Explosionsansicht die Ausfihrungsform
des Doppel-Einkammergehduses 110 nach Fig. 29. Das
Gehause 110 ist analog zu dem Gehause nach Fig 15
bis 22 als Einkammergehause ausgebildet. Allerdings ist
die Gesamtlange in axiale Richtung kirzer ausgebildet,
als in Fig. 15 bis 22. Das Einkammergehause 110 weist
einen massiven Abschnitt im Bereich der Aufnahme fiir
den SchlieBhebel 40 auf. Der massive Abschnitt wird
durch den Einsatz 20, der in dem entsprechenden Be-
reich in dem Gehause 110 aufgenommen ist, realisiert.
Der Einsatz 20 ist aus einem nicht-metallischen Material
ausgebildet. Das Gehause 110 ist in dem Bereich nicht
vollumfanglich geschlossen, sondern bildet eine Art U-
oder C-Form mit einem in Richtung Ausnehmung fiir
SchlieBhebel 40 gedffneten Abschnitt auf. Der Einsatz
20 wird in diesem Bereich aufgenommen. Dessen Ober-
seite schlieRtbiindig mitder Ausnehmung des Gehauses
110 ab. Der Einsatz 20 zur Aufnahme der Gehausela-
dung 140 ist zweigeteilt - einen Teil fir jedes Gehauseteil
- da aufgrund des Einsatzes 20 im Bereich der Ausneh-
mung fir den SchlieBhebel 40 ein einziger, durchgangi-
ger Einsatz 20 nicht realisierbar ist. Der Einsatz 20 fir
die Aufnahme der Gehauseladung 140 weit entspre-
chend Aufnahmedffnungen 141 fiir die Gehauseladung
140 auf. Um die beiden Einsatze 20 zur Aufnahme der
Gehauseladung 140 axial zu sichern, weisen diese je-
weils zu dem Einsatz 20 im Bereich des SchlieRhebels
40 korrespondierende Verbindungsmittel fir ein Zusam-
menwirken, hier in Form einer Schwalbenschwanzver-
bindung auf. Auf diese Weise lassen sich die Einsatze
20 miteinander verbinden. Frontal weist der SchlieRzy-
linder 100 jeweils eine Abschlusskappe 180 auf.

[0041] Fig. 31 zeigt in einer perspektivischen Ansicht
eine Ausfuhrungsform eines Knaufs oder Griffs 90 fir
einen Zylinder 100. Fig. 32 zeigt in einer anderen pers-
pektivischen Ansicht die Ausflihrungsform des Knaufs
90 nach Fig. 31. Fig. 33 zeigt in einer perspektivischen
Explosionsansicht die Ausfiihrung des Knaufs 90 nach
Fig. 31 und 32. Fig. 34 zeigt in einer geschnittenen An-
sicht eine Ausflihrungsform eines Knaufs 90 fir einen
Zylinder 100. Der Knauf 90 ist zweiteilig ausgebildet mit
einem Knaufbasiskérper oder Knaufeinsatz 20 oder 91
und einem KnaufauRenteil oder einer Knaufhiille 60 oder
92, welches als Betatigungsgriff dient. Der Knauf 90 ins-
gesamt ist als bleifreier Knauf 90 ausgefiihrt. Der
Knaufaulenteil 92 bildet eine Art Hiille 60 aus, in welcher
der Knaufbasiskdrper 92 umfanglich als Einsatz 20 um-
geben von dem Knaufauflenteil 92 aufgenommen ist.
Knaufbasiskdrper 91 und Knaufaulenteil 92 sind vorlie-
gend als bleifreie Bauteile ausgefiihrt. Der Knaufaufen-
teil - die Hulle 60 - ist aus einem metallischen, bleifreien
Material ausgebildet. Der Knaufinnenteil, der Knaufba-
siskorper 91 oder auch der Knaufeinsatz 20 istaus einem
nichtmetallischen, bleifreien Material ausgebildet. Uber
eine Querstiftverbindung istder Knaufau-Renteil 92 dreh-
fest gegeniiber dem Knaufbasiskérper 91 und in axiale
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Richtung gesichert mit diesem verbunden.

[0042] Fig. 35 und 36 zeigen eine Ausfiihrungsform
eines als Blechteil ausgefiihrten Gehauses 100. Fig. 35
zeigt in einer perspektivischen Ansicht eine Ausfih-
rungsform eines Doppel-Einkammergehauses 110 flr ei-
nen modularen Zylinder 100. Fig. 36 zeigt in einer Ab-
wicklungsansicht die Ausfiihrungsform eines Doppel-
Einkamergehduses 110 nach Fig. 35.

Das Gehause 110 wird in einem ersten Schritt aus einem
Bleichteil ausgeschnitten oder ausgetrennt, beispiels-
weise mittels Trennschweil3en, Ausstanzen, Schneiden,
Wasserstrahlens oder dergleichen. Dabeiwerdenanden
miteinander zu verbindenden Seiten Anformungen 118
und korrespondierende Ausnehmungen 119 vorgese-
hen. Zudem werden die Ausnehmungen 32 fiir die Auf-
nahme des Schliehebels 40 und fiir Schraubenverbin-
dungen 73 vorgesehen. Das Bleichteil weist eine kon-
stante Blechstarke auf, sodass die daraus resultierende
Hulle 60 eine gleichmaRige und gleichstarke Wandung
aufweist.

[0043] Fig. 37 bis 39 zeigen ein Gehdusemodul 111,
welches zusammen mit dem restlichen Gehauseteil zu-
sammen das Gehause 110 ergibt.

[0044] Das Gehausemodul 111 wird auch als Gehau-
sestegteil 111 bezeichnet und dient zur Ausbildung eines
modularen Gehauses 110. Fig. 37 zeigtin einer perspek-
tivischen Ansicht eine Ausfiihrungsform eines (Einkam-
mer-)Gehauses 110 fir einen modularen Zylinder 100.
Fig. 38 zeigt in einer Abwicklungsansicht eine Ausfiih-
rungsform (Einkammer-)Gehauses 110 fiir einen modu-
laren Zylinder 100. Fig. 39 zeigt in einer Abwicklungsan-
sicht eine Ausfiihrungsform eines (Einkammer-)Gehau-
ses 110 fir einen modularen Zylinder 100. Der Steg oder
allgemein das Gehausemodul 111 ist als gebogenes
Blechteil ausgefiihrt. Das Blechteil ist zu einer Hiille 60
gebogen. Die Hille 60 weist eine gleichstarke Wan-
dungsdicke auf. Dabei ist die Hille 60 derart gebogen,
dass eine Hille 60 mit einer einzigen Kammer, die aber
zwei Aufnahmen - einen fiir den Kern 50 und einen u.a.
fur die Gehauseladung 140 -- ausgebildet wird. Die Hiille
60 weist einen ersten Abschnitt fur die Aufnahme des
Kerns 60 auf. Weiter weist die Hiille 60 einen zweiten
Abschnitt fir die Aufnahme eines Einsatzes 20 fiir die
Gehauseladung 140 und dergleichen auf. Das Blechteil
ist grob beschrieben U-férmig ausgefihrt. Fig. 38 und 39
zeigen zwei unterschiedliche Ausflihrungen hinsichtlich
der Breite des Stegs bzw. Gehausemoduls 111, das
heilt ein MaR des Stegs / Gehausemoduls 111 in axiale
Richtung. Jedes der Blechteile fur die unterschiedliche
Breite weist an den spater zusammenzufiigenden
Stegseiten Verbindungsmittel auf. Die Verbindungsmit-
tel sind als Ausnehmung 119 und dazu korrespondieren-
de Anformung 118 ausgefiihrt. Das Blechteil selber ist
aus einem metallischen Material. Das Material istals blei-
freies metallisches Material ausgeflhrt. Beispielsweise
in Fig. 41 ist dargestellt, wo derartig ausgebildete Stege
111 bei einem modularen SchlieRzylinder 100 vorgese-
hen sind.
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[0045] Fig. 40 bis 48 zeigen eine Ausfiihrungsform ei-
nes modular ausgefiihrten Schliezylinders 100 mit Ste-
gen bzw. Gehdusemodulen. Fig. 40 zeigt in einer Vor-
deransicht eine Ausfiihrungsform eines modularen (Ein-
kammer-)Zylinders 100. Fig. 41 zeigt in einer Seitenan-
sicht die Ausfiihrungsform des modularen (Einkam-
mer-)Zylinders 100 mit verschiedenen Schnittlinien. Fig.
42 zeigt in einer Schnittansicht den Schnitt A-A des Zy-
linders 100 nach Fig. 41. Fig. 43 zeigt in einer Schnitt-
ansicht den Schnitt B-B des Zylinders 100 nach Fig. 41.
Fig. 44 zeigt in einer Schnittansicht den Schnitt C-C des
Zylinders 100 nach Fig. 41. Fig. 45 zeigt in einer Schnit-
tansicht den Schnitt D-D des Zylinders 100 nach Fig. 41.
Fig. 46 zeigt in einer Detailansicht das Detail Y des Zy-
linders 100 nach Fig. 42. Fig. 47 zeigt in einer Detailan-
sicht das Detail Z des Zylinders 100 nach Fig. 45. Fig.
48 zeigtin zwei perspektivischen Ansichten eine Ausfih-
rungsform eines (Einkammer-)Zylinders 100. Fig. 49
zeigt in einer perspektivischen Explosionsansicht eine
Ausfiihrungsform eines (Einkammer-)Zylinders 100. Fig.
50 zeigtin einer perspektivischen Explosionsansicht eine
andere Ausfiihrungsform eines (Einkammer-)Zylinders
100. Fig. 51 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht eine Ausfiihrungsform eines modularen Zylin-
ders 100. Fig. 52 zeigt in einer perspektivischen Explo-
sionsansicht eine Ausfihrungsform eines Gehauses 110
fur einen modularen Zylinder 100. Fig. 53 zeigt in einer
perspektivischen Explosionsansicht eine Ausflihrungs-
form einer Kupplung 150 fiir einen modularen Zylinder
100. Fig. 54 zeigt in einer perspektivischen Explosions-
ansicht eine Ausflihrungsform einer Kernverlangerung
55 fir einen modularen Zylinder 100. Fig. 55 zeigtin einer
perspektivischen Explosionsansicht eine Ausflihrungs-
form einer Kernverlangerung 55 fiir einen modularen Zy-
linder 100. Fig. 56 zeigtin einer perspektivischen Ansicht
eine Ausfihrungsform einer Gehauseladung 140 fir ei-
nen modularen Zylinder 100. Der SchlieRzylinder 100
weist in einer ersten Kammer 120, die von einem ersten
Gehauseabschnitt 30, der eine Hulle 60 ausbildet, einen
dort drehbar gelagerten Kern 50 auf. Der Kern 50 weist
einen Schlielfkanal 170 auf. Der SchlieShebel steht in
Wirkverbindung mit dem SchlieRkern 50. Frontal in Fig.
40 weist der SchlieRzylinder 100 eine (Abschluss-)Kap-
pe, Blende oder Abdeckung 180 auf. Diese gewahrt Zu-
gang zu dem SchlieRkanal 170, verdeckt aber die zweite
Kammer 130, in welcher die Gehduseladung 140 aufge-
nommen ist. Das Gehduse 110 des dargestellten Dop-
pelschlieRRzylinders 100 ist modular aufgebaut, wie in Fig.
41 erkennbar. Neben den Gehauseteilen 30, welche die
Kammern 120, 130 ausbilden, sind seitlich und zwischen
den beiden Gehauseteilen Stege oder Gehausemodule
111 ausgebildet. Diese bilden zusammen mit dem ver-
bleibenden Gehauseteil das modulare Gehause 110 Ein
erster Steg bzw. ein erstes Modul 111 ist als Interner
Steg oder internes Modul 111 ausgebildet fiir ein Ein-
kammergehause 110. Das Gehause 110 weist somiteine
einzige Kammer auf, die zwei Abschnitte - einen fir den
Kern 50 und einen fir die Gehauseladung 140 - aufweist.
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Der Steg / das Modul 111 selber weist einen Seitenab-
schnitt auf, mit welchem dieser seitlich an dem jeweiligen
restlichen Gehause 110 anliegt. Zudem weist der Steg /
das Modul 111 einen ein Auge bildenden Ringabschnitt
auf, mit dem dieser den Kern 50 umfanglich umgibt. So-
mit bildet der Steg / das Modul 111 u.a. eine Hiille 60 fir
den Kern 50 aus. Die beiden Stege / Module 111 sind so
angeordnet, dass die Ringabschnitte zueinander weisen
und die seitlichen Abschnitte oder Seitenabschnitte un-
terschiedlicher Module 111 voneinander weiter beab-
standet sind, als die Ringabschnitte. Zwischen den Rin-
gabschnitten der beiden Stege / Module 111 ist ein Ab-
stand ausgebildet, in dem sich der SchlieRhebel 40 dreh-
bar bewegen lasst. Wie in Fig. 41 erkennbar, ist der Steg
/ das Modul 11 jeweils seitlich an einem Gehausesteg
Uber entsprechende Verbindungsmittel, hier in Form von
Verbindungsschrauben 181 befestigt. Fig. 43 zeigt, wie
der Schlielhebel 40 drehbar angeordnet ist. Zudem ist
der die Module 111 bzw. deren Einsatze 20 verbindende
und einen Verbindungssteg 26 ausbildende Einsatz 20
dargestellt. Uber Schrauben 181 istder stegbildende Ein-
satz 20 mit dem Einsatz 20 fir die Gehauseladung 140
verbunden. Fig. 44 zeigt die Ausbildung des Gehauses
110. Fig. 45 zeigt den Einsatz 20 fir die Gehauseladung
140. Die Verbindung von Steg/Modul 111 und restlichem
Gehause 110istin Fig. 46 im Detail dargestellt. Ein durch
Einschnirung gebildete Gehausesteg des restlichen Ge-
hauses 120 weist eine Vertiefung auf, in welche die Ver-
bindungsschrauben 181, welche den Steg/das Modul
111 durchdringen, teilweise hereinragen. Fig. 47 zeigt
einen Verbindungseinsatz 20, welcher zwischen den bei-
den Stegen / Modulen 111 angeordnet ist und teilweise
in die Stege/Module 111 hineinragt. Ein grundséatzlicher
Aufbau ist aus der DE 20 2019 102 154 U1 bekannt.
Allerdings sind die Bauteile 10 gemaR den hier darge-
stellten Ausfliihrungen als bleifreie Bauteile ausgebildet.
Fig. 50 zeigt beispielsweise eine Ausfiihrung, bei der die
Stege/Module 111 als Blechabwicklung ausgebildet
sind. Die Stege / Module bilden eine aulere Hille 60
aus. Diese umgibt umfénglich einen Innenraum aus, in
der jeweils ein korrespondierender Einsatz 20, insbeson-
dere eine Einsatz 20 aus einem nicht-metallischen, blei-
freien Material, aufgenommen ist. Die Hulle 60 ist vor-
zugsweise aus einem metallischen Material, welches
bleifrei ist. Der Einsatz 20 ist vorzugsweise aus einem
verstarkten Kunststoffmaterial, welches ebenfalls bleifrei
ist. Der Einsatz 20 liegt an den Wandungen des Stegs /
Moduls 111, genauer dessen Innenraumwandungen an.
Verbunden sind die beiden Stege / Module 111 {ber ei-
nen weiteren Einsatz 20. Dieser Einsatz 20 ist axial Gber
Verbindungsmittel - hier Gewindestifte - gesichert. Quer
zuder axialen Richtung weistder Einsatz 20 einen Durch-
gangsoffnung oder Querbohrung 73 zur Aufnahme einer
Stulpschraube 75 auf. Fig. zeigt die Ausfiihrungsform
perspektivisch im zusammengebauten Zustand. In Fig
49 und 50 ist der modulare Schlie3zylinder 100 in einer
perspektivischen Explosionsansicht und in zwei unter-
schiedlichen Ausfiihrungen dargestellt. Der grundsatzli-
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che Aufbau mit metallischer, bleifreier Hille und nicht-
metallischem, bleifreiem beizumindest einigen Bauteilen
ist bei beiden Ausfiihrungsformen erkennbar. In Fig. 51
ist dieser Aufbau anhand des Gehdausemoduls 111 und
dem darin aufgenommenen Einsatz 20 deutlich darge-
stellt.

[0046] Fig. 52 bis 56 zeigen an sich bekannte Ausflh-
rungen von Bauteilen 10 auf, die vorliegend jedoch als
bleifreie Ausfihrungsformen ausgebildet sind. Fig. 52
zeigt eine Ausfiihrungsform eines montierten Gehauses
110 mit weiteren Bauteilen 10. Neben der Hulle 60, wel-
che einen Gehauseabschnitt 30 ausbildet, ist ein Kern
50 vorgesehen. Der Kern 50 ist in einer ersten Kammer
120 des Gehauses drehbar gelagert. Nietstimpfe 143
sind an der Aufnahme fiir die Gehauseladung 140 vor-
gesehen. Frontseitige ist ein Klemmring 144 vorgese-
hen.

[0047] Fig. 53 zeigt in einer Explosionsansicht die
Kupplung 150. Die Kupplung 150 umfasst in der darge-
stellten Ausfiihrungsform neben dem Schliehebel 40
einen davon zentrisch abragenden Kupplungsstift 152.
Auf diesem sitze eine Feder, welche gegen ein auf den
Kupplungsstift 152 gesetztes Kupplungsstiick 151 wird.
Ein zweites Kupplungsstiick 151 istauf der anderen Seite
des SchlieRhebels 40 vorgesehen.

[0048] Fig. 54 zeigt eine erste Ausfiihrungsform einer
Kernverlangerung 55. Die Kernverlangerung 55 sitzt auf
einem Kern 50 auf. Dabei ist die Kernverldngerung 55
vorliegend zweiteilig ausgefiihrt. So umfasst die Kern-
verlangerung 55 neben der eigentlichen Kernverlange-
rung 55 noch ein Druckstlick 56, welches an einer Seite
in der Kernverlangerung 55 aufgenommen ist. Gehalte
wird das Druckstiick 56 an der Kernverlangerung 55
durch entsprechende Anformungen und korrespondie-
rende Ausnehmungen, sodass in Zusammenwirkung
das Druckstiick 56 an der Kernverlangerung 55 gehalten
wird. Auch die Kernverlangerung 55 ist bleifrei ausge-
fuhrt, ebenso wie das Druckstiick.

[0049] Fig. 55 zeigt eine weitere Ausfihrungsform ei-
ner Kernverlangerung 55. In der dargestellten Ausfiih-
rungsform umfasst die Kernverlangerung 55 weiter ein
Druckstlick 54, welches im Unterschied zu dem Druck-
stift 56 nach Fig. 54 stiftartig und nicht plattenférmig aus-
gebildet ist. Zudem umfasst die Kernverldngerung nach
Fig. 55 eine (Gleit-)Hilse 53. Diese sitzt endseitig an der
Kernverlangerung 55. Zwischen der Hiilse 53 und der
Kernverlangerung 55 ist das Druckstiick 54 angeordnet.
[0050] Fig. 56 zeigt eine Ausfihrungsform einer Ge-
hauseladung 140. Diese umfasst in der dargestellten
Ausfiihrungsform in axialer Richtung aneinandergereiht
(Druck-)Federn 153, an welchen Diabolostifte 149, Ge-
hausestifte 146 und Gehausestifte 147 anliegen. Daran
anliegend schlielen sich die Kernstifte 145 an, die hier
in unterschiedlichen Langen dargestellt sind. Auch die
Gehauseladung 140 ist bleifrei ausgebildet.

[0051] InFig. 57 bis 66 ist eine Ausflihrungsform einer
Hulle eines Stegs / Moduls 111 dargestellt. Fig. 57 zeigt
in einer Vorderansicht eine Ausfiihrungsform eines (Ein-
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kammer-)Stegs / -Moduls 111 fiir einen modularen Zy-
linder 100. Das Modul 111 bildet eine umlaufende Hiille
60, welche eine zusammenhangende Kammer ausbil-
det, die einen Abschnitt fir eine Aufnahme eines Kerns
50 und einen Abschnitt zur Aufnahme u.a. der Gehau-
seladung 140 aufweist. Die Hulle ist aus einem bleifreien
metallischen Material ausgebildet. Fig 58 zeigt in einer
perspektivischen Ansicht die Ausfiihrungsform des (Ein-
kammer-)Stegs / -moduls 111 fiir einen modularen Zy-
linder 100 nach Fig. 57. Die Aufnahme 120 fiir den Kern
55 ragt deutlich von dem restlichen Modul 111 ab und ist
augen- oder ringférmig ausgebildet. Das Modul 111 ist
als Blechteil ausgebildet, genauer als gebogenes Blech-
teil. Die Endseiten sind tiber An- und Ausformungen 118,
119 im Wesentlichen formschlissig miteinander verbun-
den. Fig. 59 bis 66 zeigen in verschiedenen Ansichten
verschiedene Fertigungszustande der Ausfiihrungsform
des (Einkammer-)Stegs / -moduls 111 fur einen modu-
laren Zylinder 100 nach Fig. 58. Die Hille 60 ist fiir eine
Einkammer-Ausfiihrungsform ausgelegt und vorliegend
als Blechabwicklung ausgefiihrt. Das Blech weist an den
im Endzustand benachbarten Seiten Verbindungsmittel
in Form von Anformungen 118 und korrespondierenden
Ausnehmung 119 auf. Diese werden nach dem Biege-
prozess, der in Fig. 59 bis 66 dargestellt ist, miteinander
in Eingriff gebracht. Daraus resultiert dann die in Fig. 67
dargestellte Ausfiihrungsform. Weiter sind die entspre-
chenden Ausformungen fir die Querstifte bzw.
Stulpschraube sowie den Schlitz fiir die Aufnahme des
Einsatzes 20 fiur die Gehauseladung 140 ausgebildet.
Die verschiedenen Stufen des Biegeprozesses sind fiir
sich selbsterklarend dargestellt. Fig. 67 zeigt in einer per-
spektivischen Ansicht eine Ausfiihrungsform eines (Ein-
kammer-)Stegs / -moduls 111 fiir einen modularen Zy-
linder 100. Das als Hille 60 ausgebildete Modul 111 ist
gegentiber dem Modul 111 aus den Fig. 57-66 in axiale
Richtung kiirze ausgebildet. Dieses Modul 111 kann als
Gegensttick fur das Modul 111 nach Fig. 57-66 vorge-
sehen werden.

[0052] Fig. 68 zeigtin zwei perspektivischen Ansichten
eine Ausfiihrungsform einer (Einkammer-)Einlage bzw.
-Einsatz 20 fiir einen modularen Zylinder 20. Die Auf3en-
kontur des Einsatzes 20 ist zur Anlage an die Wandungen
des korrespondierenden Stegs / Moduls 111 ausgebil-
det. Entsprechend korrespondiert die Aufdenkontur im
Wesentlichen Teilen zu der Innenkontur des Moduls 111,
sodass der Einsatz 20 dort an Wandungen angrenzend
aufnehmbar ist.

[0053] Die Fig. 69 zeigt in einer Vorderansicht eine
Ausfihrungsform eines (Zweikammer-)Stegs /-moduls
111 fir einen modularen Zylinder 100. Die Fig. 70 zeigt
in einer perspektivischen Ansicht die Ausfihrungsform
des (Zweikammer-)Stegs /-moduls 111 fiir einen modu-
laren Zylinder 100 nach Fig. 69. Im Gegensatz zu dem
Modul nach Fig. 57-66 ist das Modul 111 hier nicht als
Blechbiegeteil ausgebildet. Vielmehr ist das Modul 111
als Zweikammermodul 111 und noch genauer als Zwei-
kammer-Druckgussmodul 111 ausgebildet. Die beiden
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Kammern 120, 130 sind durch eine Wandung getrennt
voneinander ausgebildet. Lediglich Durchbriiche fir die
Gehausestifte 146 sind vorgesehen.

[0054] Die Fig. 71 zeigt in einer Vorderansicht eine
Ausflihrungsform eines (Zweikammer-)Stegs / - moduls
111 flr einen modularen Zylinder 100. Die Fig. 72 zeigt
in einer perspektivischen Ansicht die Ausfiihrungsform
des (Zweikammer-)Stegs / -moduls 111 fir einen modu-
laren Zylinder 100 nach Fig. 71. Das Modul 111 nach
Fig. 71-72 ist in axiale Richtung kirzer ausgebildet und
analog zu dem Modul 111 nach Fig. 67 als Gegenstiick
fur das Modul 111 nach Fig. 69-70 verendet werden. Die
resultierende Form des Stegs / Moduls 111 entsprichtim
Wesentlichen derdesin Fig. 57 bis 67 dargestellten Zwei-
kammerstegs /-moduls 111. Lediglich der Abschnitt oder
die Kammer 120 zur Aufnahme des Kerns 50 ist mit einer
durchgehenden Wandung von der Kammer 130 zur Auf-
nahme der Gehauseladung 140 getrennt, mit Ausnahme
der Durchgangsoffnungen fiir die Gehauseladung 140.
Der Steg / das Modul 111 bildet eine Hiille 60 aus, in
welcher ein korrespondierender Einsatz 20 aufgenom-
men ist. Dabei ist die Hiille 60 aus einem bleifreien me-
tallischen Material hergestellt.

[0055] Die Fig. 73 zeigt in zwei perspektivischen An-
sichten eine Ausfiihrungsform einer (Zweikammer-)Ein-
lage /-Einsatzes 20 fiir einen modularen Zylinder 100.
Die Kammern 120, 130 fur den Steg / das Modul 111
nach Fig. 72 sind aus einem (bleifreien) Kunststoffmate-
rial, insbesondere eines verstarkten Kunststoffmaterials
hergestellt. Fir die Aufnahme in dem Steg / das Modul
111 ist die AuRenkontur des Einsatzes 20 an die Innen-
kontur des Stegs / Moduls 111 angepasst. Der Einsatz
20 ist fur die langere Version eines Moduls 111 geman
Fig. 71 oder 73 vorgesehen. Ein Einsatz 20 fir eine klrze
Modul-ausfiihrung ist in Fig. 74 dargestellt.

[0056] Die Fig. 74 zeigt in zwei perspektivischen An-
sichten eine Ausfiihrungsform einer (Zweikammer-)Ein-
lage /-Einsatzes 20 fiir einen modularen Zylinder 100.
Die hier dargestellte Ausfiihrungsform entsprichtim We-
sentlichen der Ausfiihrungsform nach Fig. 73, wobei die
hier dargestellte Ausfiihrungsform in axiale Richtung kdir-
zer als die nach Fig. 73 ist. Ein erhabener Mittelteil liegt
damit naher an einem axialen Ende des Einsatzes 20 als
in Fig. 73.

[0057] Die Fig. 75 zeigt in zwei perspektivischen An-
sichten eine Ausfihrungsform eines Gehauses 110 fir
einen modularen Zylinder 100. Deutlich erkennbar ist die
Einschnirung und die fiir die Stegaufnahme angepasste
Kontur. Die Gehauseladung 140 wird an einem unteren
Ende des Gehauses 110 ausgebildet. Das Gehause 110
ist aus einem bleifreien metallischen Werkstoff herge-
stellt.

[0058] Die Fig. 76 zeigt in zwei perspektivischen An-
sichten eine Ausfihrungsform eines Kerns 50. Der Kern
50 ist aus einem bleifreien Material, genauer einem blei-
freien metallischen Material hergestellt. Im Ubrigen ent-
spricht der Kern 50 im Wesentlichen dem Stand der
Technik.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

[0059] Die Fig. 77 zeigt in zwei perspektivischen An-
sichten eine Ausflihrungsform einer Kernverlangerung
55 fiir einen modularen Zylinder 100. Die Kernverlange-
rung 55, die bei verlangerten Kernen 50 zur Anwendung
kommt und entsprechend mit dem Kern 50 zusammen-
wirkt, ist aus einem bleifreien Material, genauer einem
bleifreien metallischen Material hergestellt. Eine Grund-
form der Kernverlangerung 55 ist eine ringférmige
Grundform. Fur das Zusammenwirken mit dem Kern 50
sind entsprechende korrespondierende Konturen an
Kern 50 und Kernverlangerung 55 vorgesehen. Insbe-
sondere verhindern die Konturen eine Relativbewegung
von Kern 50 und Kernverlangerung 55 in Drehrichtung.
[0060] Die Fig. 78 zeigt in einer perspektivischen Dar-
stellung eine Ausfihrungsform einer Gleithilse 53 fiir ei-
nen modularen Zylinder 100. Die Gleithilse 53 ist vorlie-
gend aus einem bleifreien Material hergestellt und an-
sonsten aus dem Stand der Technik bekannt.

[0061] Die Fig. 79 zeigt in einer perspektivischen Dar-
stellung eine Ausfiihrungsform eines als Verlangerungs-
stlicks ausgebildeten Einsatzes 20 fiir einen modularen
Zylinder 100. Der als Verlangerungsstiick ausgebildete
Einsatz 20 ist im Wesentlichen quaderférmig ausgebil-
det, wobei die AuRenkontur flr eine Aufnahme in dem
Steg / das Modul 111 bzw. Gehause 110 an allen vier
Seiten abgefast ist. Eine sich von den beiden gegeni-
berliegenden Stirnseiten durch den gesamten Einsatz 20
in axiale Richtung verlaufende Durchgangsoéffnung ist
vorgesehen. Quer dazu, etwa mittig, ist eine Querdurch-
gangsoffnung 73 vorgesehen. Mindestens eine der
Durchgangséffnungen 73 kann ein Gewinde flr eine
Schraubverbindung aufweisen, sowohl die Querdurch-
gangso6ffnung 73 als auch die in axiale Richtung verlau-
fende Durchgangsoéffnung.

Bezugszeichenliste

[0062]
10 Bauteil (eines SchlieRzylinders)
20 Einsatz / Innenteil

22 Aufnahme

23 Aufnahme

24 Durchgangsoéffnung
26 Steg

27 Einsatzteil

28 Einsatzteil

30 Gehauseabschnitt
32 Ausnehmung

33 Ausnehmung

34 Offnung

40 SchlieBhebel

50 (Schlief3-)Kern

51 Kernbasiskorper
51a  Stiftéffnungen

52 Kernfrontteil

52a  Hinterschnitt-Formschlussverbindung
53 (Gleit-)Hulse
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54 Druckstulick 2. Bauteil (10) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
55 Kernverlangerung zeichnet, dass das als Verbundwerkstoff ausgebil-
56 Druckstulick dete Bauteil (10) einen auReren Teil, insbesondere
57 Durchgangso6ffnung eine Hille (60), aus einem metallischen Material auf-
60 Hdlle / AuRenteil 5 weist und einen inneren Teil, insbesondere einen
71 Querstift Einsatz (20), aus einem nicht-metallischen Material
72 Gewindequerbohrung aufweist.
73 Querbohrung
75 Stulpschraube 3. Bauteil (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
80 Welle 10 kennzeichnet, dass der duliere metallische Teil
82 Wellenbasisteil und/oder die Hille (60) mit dem inneren, nicht-me-
90 Knauf / Griff tallischen Teil und/oder dem Einsatz (20) verbunden
91 Knaufbasiskorper ist, insbesondere Uber eine form-, kraft- und/oder
92 KnaufauRenteil, Knaufhille stoffschllissige Verbindung verbunden ist.
100  SchlieRzylinder 15
110 Gehause 4. Bauteil (10) nach einem der vorherigen Anspriiche
111 Gehausemodul 1 bis 3,
112 Offnung dadurch gekennzeichnet, dass
114  Blechteil das Bauteil (10) ausgewahlt ist aus der Gruppe der
115  Ende (Blechteil) 20 Bauteile (10) eines SchlieRzylinders (100), insbe-
117  Verbindungsmittel sondere eines modularen Schlielzylinders (100),
118  Anformung umfassend: Einsatz (20), Hille (60), Senkschraube,
119  Ausformung Gehauseladung (140), Kernverlangerung (55),
120 Kammer (erste) Kupplung, Gehause (110), Flachkopfschraube, Ver-
130 Kammer (zweite) 25 bindungsstiick, interne Einlage-Einkammergehau-
140 Gehauseladung se (20), externe Einlage-Einkammergehause (20),
141 Aufnahmedffnung / Aufnahmebohrung interne Einlage Steg-Einkammergehause (20), ex-
142  Durchbruch terne Einlage Steg-Einkammergehduse (20),
143  Nietstumpf Nietstumpf, Klemmring, Kern (50), Kupplungssttick,
144  Klemmring 30 Kupplungsstift, SchlieBhebel (40), Druckstift, Gleit-
145  Kernstift hilse, Kernstift, Druckfeder, Gehdusedorn, Gehau-
146  Geh&ausestift sestift, Diabolostift.
147  Gehausestift
148  Einstell6ffnung 5. Bauteil (10) nach einem der vorherigen Anspriiche
149  Diabolostift 35 1 bis 4,
150 Kupplung dadurch gekennzeichnet, dass
151 Kupplungsstiick das metallische Material ausgewahlt ist aus der
152  Kupplungsstift Gruppe der metallischen Materialien umfassend:
153  (Druck-)Feder metallisch bleifreie Materialien und dergleichen.
170  SchlieRkanal 40
180  Abschlusskappe, Verschlusskappe 6. Bauteil (10) nach einem der vorherigen Anspriiche
181 Schraube 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
das nicht-metallische Material ausgewahlt ist aus
Patentanspriiche 45 der Gruppe der nicht-metallischen Materialien um-
fassend: nicht-metallische, bleifreie Materialien,
1. Bauteil (10) fir einen SchlieRzylinder (100), mit zu- glasfaserverstarkte Kunststoff, insbesondere Aceta-
mindest einem metallischen Materialanteil, dadurch le mit einem Glasfaseranteil von mindestens 10 Ge-
gekennzeichnet, dass das Bauteil (10) als Ver- wichtsprozent, bevorzugt von mindestens 20 Ge-
bundwerkstoff-Bauteil ausgebildet ist, wobei das 50 wichtsprozent und am meisten bevorzugt von min-
Bauteil (10) einen maximalen Bleianteil aufweist, so- destens 30 Gewichtsprozent, Polyoxymethylen -
dass der gesamte SchlielRzylinder einen Bleianteil POM - mit einer Glasfaserverstarkung, spritzgegos-
von weniger als 1 Gewichtsprozent aufweist und ins- sener, glasfasergefllter Kunststoff, glasfasergefull-
besondere einen Bleianteilin einem Bereich von klei- ter Kunststoff mit brandschutztechnischen Zusat-
ner gleich 1 Gewichts-Prozent, weiter bevorzugtvon 55 zen,..
kleiner gleich 0,5 Gewichts-Prozent und am meisten
bevorzugt von kleiner gleich 0,25 Gewichts-Prozent 7. Bauteil (10) nach einem der vorherigen Anspriiche

aufweist.
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1 bis 6,
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dadurch gekennzeichnet, dass
die Hille (60) als umlaufende Hiille (60) ausgebildet,
die zumindest einen Innenraum, insbesondere einen
Innenraum zur Aufnahme des inneren Teils, zumin-
dest teilweise umfanglich umgibt.

SchlieRzylinder (100), umfassend mehrere Bauteile
(10), die miteinander verbunden sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens eines der Bauteile
(10), bevorzugt mehrere der Bauteile (10) des
SchlieRzylinders (100) als Bauteil (10) nach einem
der vorherigen Anspriiche 1 bis 6 ausgebildet ist,
sodass der gesamte SchlieRzylinder (100) einen
Bleianteil von weniger als 1 Gewichtsprozent, bevor-
zugtkleinerals 0,5 Gewichtsprozentund am meisten
bevorzugt von weniger als 0,25 Gewichtsprozent
aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Bauteils (10), ins-
besondere eines Bauteils (10) nach einem der vor-
herigen Anspriiche 1 bis 6, umfassend die Schritte:

Vorsehen eines duleren Teils und/oder einer
Hulle (60) aus einem metallischen Material, ins-
besondere einem metallisch-bleifreien Materi-
als, Vorsehen eines inneren Teils und/oder Ein-
satzes (20) aus einem nichtmetallischen Mate-
rial, insbesondere einem nichtmetallischen,
bleifreien Materials,

Verbinden des duReren Teils und/oder der Hiille
mit dem inneren Teil und/oder dem Einsatz, um
ein Verbundwerkstoff-Bauteil zu erhalten.

Verfahren zur Herstellung eines SchlieRzylinders
(100), insbesondere eines SchlieRzylinders (100)
nach Anspruch 7, umfassend mehrere Bauteile (10),
umfassend die Schritte:

Vorsehen der Bauteile (10), wobei mindestens eines
der Bauteile (10) nach einem Verfahren gemaf An-
spruch 8 hergestellt ist und/oder ein Bauteil (10)
nach einem der vorherigen Anspriiche 1 bis 7 ist.
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