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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein ZylinderschloB nach
den Merkmalen des Oberbegriffes des Anspruches
1.

Bis heute werden die Zylindergehiuse fir ein
ZylinderschloB ausschlieBlich aus Messing herge-
stellt, weil Messing ein leicht zu bearbeitendes
Material ist. Man stellt zundchst als Rohling ein
Profil her, das einen ersten Abschnitt mit einer
zylindrischen AuBenkontur und zweiten Abschnitt
aufweist, der radial an dem AuBenumfang des zy-
lindrischen Abschnittes angeformt ist und eine qua-
derformige AuBenkontur mit zwei parallel verlaufen-
den Seitenwandungen besitzt, die Uber eine halb-
kreisartige Kontur auf der dem zylindrischen ersten
Abschnitt entgegengesetzten Seite bzw. Kante des
zweiten Abschnittes miteinander verbunden ist.

Dieses Profil ist ein massives, einteiliges Ge-
h3useprofil und wird im Ziehverfahren hergestelit.
Zur Bildung des eigentlichen Zylindergeh3uses er-
hdlt der erste Abschnitt eine zylindrische L3ngs-
bohrung und der zweite Abschnitt Querbohrungen,
in die L&ngsbohrungen wird der Zylinderkern ein-
gesetzt und in die Querbohrungen Zuhaltungsstifte.
Bekannt sind auch Zylindergehduse, die keinen
zweiten Abschnitt aufweisen. Da als Material bei
allen Zylindergehdusen derzeit ausschlieBlich Mes-
sing benutz wird, ist die Herstellung der LAngsboh-
rungen mittels eines normalen Messingbohrers
sehr einfach und preisglinstig.

Dieses bei allen derzeit hergestelliten Schids-
sern verwendete Material Messing ist aber verhilt-
nisméBig leicht aufbrechbar, so daB der Wider-
standswert gering ist. Dieser Widerstandswert ent-
spricht der Zeitdauer, die benétigt wird, um das
Schlof aufzubrechen.

Eine Verbesserung wird durch GB - A -
2021679 vorgeschlagen. Dieser Stand der Tech-
nik entspricht dem Oberbegriff des Anspruchs 1

Die Druckschrift beschreibt einen Einbau-Dop-
pelzylinder filir ein SicherheitsschloB mit einem Zy-
lindergehduse und einem Zylinderkern, bei dem
das Zylindergeh3use aus in Ldngsrichtung hinter-
einander aufgereihten Scheiben besteht, die fest
mittels Hartlétung oder SchweiBung miteinander
verbunden sind. Die Scheiben sollen, (s. Seite 3),
vorletzter Absatz, aus Chromnickelstahl gestanzt
und danach mit Hartldtung oder SchweiBung ver-
bunden werden. Dadurch soll ein Zylindergehduse
hoher Festigkeit geschaffen werden. Darliber hin-
aus kann zur Erh&hung der Steifigkeit und der
Festigkeit des ZylindergehZuses ein die Scheiben
durchgreifender Verstarkungssteg, ebenfalls aus
Chromnickelstahl, eingebracht werden, (s. seite 5,
Absatz 2)

In der Zusammenfassung fiir dieses Geh&duse er-
gibt sich:
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- Stanzen vieler Blechteile aus Chromnickel-
stahl,

- Zusammenschichten der Blechteile, mit dem
Erfordernis, diese Blechteile genau aufeinan-
der auszurichten,

- SchweiBen oder Loten der Blechteile,

- zur Erh6hung des Widerstandswertes ist zu-
sdtzlich ein Steg einzubauen.

- Die Werkstoffqualitdt des Gehduses und Steg
ist auf Chromnickelstahl begrenzt.

- Aus der Druckschrift ist der Werkstoff des
Zylinderkerns nicht ersichtlich. Im Handel
sind die Kerne dieses SchlieBzylinders aus
weichem Werkstoff, als Bohrschutz sind
Stahlstifte in die Kerne eingesetzt.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Zylin-
derschloB weiter zu entwickeln, welches die Ar-
beitsgdnge gegeniliber dem ZylinderschioB der
Druckschrift GB-A-2021679 reduziert und zusitiz-
lich den Widerstandswert verbessert.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemas gelost

durch die kennzeichnenden Merkmale des An—
spruchs 1:
Zum Beispiel kann der Rohling, aus dem das Zylin-
dergehduse und der Zylinderkern hergestellt wird,
gegossen, gezogen, geschmiedet, oder im pulver-
metallurgischen Sinterverfahren hergestellt werden.
Wesentlich sind die Eigenschaften des Stahls, er
soll korrosionsfrei, mit hoher Z&higkeit, hoher Fe-
stigkeit und Hartbarkeit ausgestattet sein, wodurch
eine wesentliche Verbesserung des Widerstands-
wertes erreicht wird.

Wenn das Zylindergehduse so ausgebildet ist,
wie in den Merkmalen des Anspruchs 1, 3 und 4
dargestellt, dann werden deutliche Vereinfachun-
gen bei der Herstellung des Zylindergehduses, ins-
besondere bei der Herstellung der L3dngsbohrung
bewirkt. Dadurch, daB8 die beiden Profilteile, also
die beiden Gehduseabschnitte, von vornherein den
Langsbohrungsraum bilden, ist eine Aufbohrung
des Zylindergehduses nicht mehr erforderlich, son-
dern lediglich noch eine Bearbeitung mit einer so-
genannten Rdumnadel, um ggf. beim SchweiB-
oder Lotvorgang ins Innere eingetretene Metallteil-
chen zu entfernen. Selbst wenn der Innendurch-
messer des Rohteiles aus den beiden Gehiuseab-
schnitten geringfligig kleiner ist als der erforderli-
che Innendurchmesser, ist das Aufbohren der von
vornherein vorhandene L3ngsbohrung erheblich
vereinfacht und erfordert keine wesentlichen Uméan-
derungen der derzeit installierten Werkzeuge bzw.
Werkzeugmaschinen.

Zwar ist aus US A 2 977 786 bekannt, daB
Zylindergehduse aus zwei Teilen herzustellen, ei-
nerseits ist aber Uber eine Materialwah! dort nichts
ausgesagt und andererseits ist die Zweiteilung dar-
in begriindet, eine nachtriigliche Anderung der
Stiftzuhaltung zu ermdglichen. Daher werden die
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beiden Teile auch nur 18sbar, nicht aber unl&sbar
miteinander verbunden.

Aus der DE A 31 34 471 ist ebenfalls bekannt,
das Zylindergehduse mehrteilig herzustellen. Als
Material wird auBer Kunststoff nichts weiter vorge-
schlagen. DaB Kunststoff benutzt werden kann,
liegt insbesondere an der sehr massiven Form der
Gehduseteile, die Uberdies noch durch einen all-
umschlieBenden Mantel zusammengehalten wer-
den.

Sind die Geh3useabschnitte so ausgebildet wie
in den Anspriichen 3 oder 4 dargestellt, ergibt sich
insbesondere bei dem Anspruch 4 durch die
Langsstufung ein besonderer Vorteil, da diese zur
Verbesserung des Zusammenfligens der beiden
Schalen dienen. AuBerdem wirken die Langsstufun-
gen als labyrinthartige Dichtungen, so daB ein Ein-
flieBen von geschmolzenen SchweiB- oder L&tma-
terial ins Innere der Lingsbohrung verhindert ist.

In gleicher Weise wie das Zylindergehduse,
wird zur Erzielung eines entsprechenden Wider-
standswertes, auch der Zylinderkern aus dem glei-
chen Stahl hergestellt. Da der SchlieBkanal nach
dem Anspruch 6 mit den dort angegebenen Bear-
beitungsverfahren hergestellt wird, wird die Herstel-
lung des gesamten Zylinderschlosses erheblich
vereinfacht.

Zwecks Verhinderung eines Fressens, bei hdu-
figem Verdrehen des Zylinderkerns im Geh3use,
wird der Zylinderkern nach Anspruch 7 mit einem
Gleitmittel beschichtet. Dieses Gleitmittel kann eine
mantelartig aufgebrachte Kunststoffschicht oder
eine Art Schmiermittelschicht sein; die letztere sitzt
in den Télern der Bearbeitungsriefen als ein Vorrat
und wird beim Verdrehen des Zylinderkerns aus
diesen Téalern nach und nach herausgeschoben.

Dadurch, daB Stahl, entsprechend Anspruch 1
verwendet wird, ist auch der sog. Widerstandswert,
also diejenige Zeit, die bendtigt wird, um das Zylin-
derschloB aufzubrechen, gegenliber dem aus Mes-
sing bestehenden ZylinderschloB, erheblich vergro-
Bert bzw. verlangert, wodurch sich erhebliche Si-
cherheitsverbesserungen fiir die Zylinderschlsser
ergeben.

Mit dem bekannten ZylinderschloB aus Mes-
sing sind auBerdem z.B. noch Bohrschutzstifte
(58,59) und AbreiBblgel erforderlich, die, was be-
sonders vorteilhaft ist, bei dem erfindungsgemaBen
Stahl entfallen k&nnen.

Anhand der Zeichnung, in der einige Ausflih-
rungsbeispiele der Erfindung dargestellt sind, sol-
len die Erfindung sowie weitere Ausgestaltungen
und Verbesserungen der Erfindung und weitere
Vorteile ndher erldutert und beschrieben werden.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Aufsicht auf einen Rohling,

Fig. 2 eine Schnittansicht durch eine zweite

Ausflihrungsform eines erfindungsge-
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méBen Zylindergehduses, und

eine Teilschnittansicht einer weiteren
Ausgestaltung im  Bereich  der
SchweiBnaht fir das Zylindergehiuse,
eine Teilschnittansicht dhnlich der der
Fig. 3 einer weiteren Ausgestaltung
des Zylindergehiuses,

eine Aufsicht auf einen Zylinderkern
und

eine Schnittansicht durch den Zylin-
derkern gemaB der Schnittlinie VI - VI
der Fig. 5

In der Fig. 1 ist ein Rohling firr ein Zylinderge-
h3use dargestellt, der aus einem hochfesten, hoch-
zdhen hirtbaren, rostfreiem Stahl hergestellt ist.
Der Rohling besitzt einen ersten Gehduseabschnitt
(10), in den, wie strichliert dargestellt, eine Ldngs-
bohrung (10a) oder Zylinderbohrung (10a) einge-
bracht ist. An dem ersten Gehduseabschnitt (10)
schlieBt ein zweiter Geh3duseabschnitt (11) an, der
einen quaderférmigen Querschnitt mit beidseitigen
Seitenwdnden (12, 13), die mittels einer runden
Kontur (14) verbunden sind, aufweist. Dieses Zylin-
dergehduse ist ebenfalls aus einem hochzdhem,
hochfesten hirtbarem, rostfreiem, Stahl, hergestelit.

Das Zylindergehduse gem. Figur 2 besitzt ei-
nen zylindrischen Geh3useabschnitt (20), der dem
Abschnitt (10) entspricht. Dieser Zylinderabschnitt
(20) besitzt eine L&ngsbohrung (21), und radial
dazu ist der zweite Gehduseabschnitt (22) ange-
formt, der zwei parallele Seitenwidnde (23, 24) auf-
weist, die mittels eines kreisbogenfdrmigen Ab-
schnittes (25) bzw. einer kreisbogenférmigen Kon-
tur (25) miteinander in Verbindung steht. Der erste
Geh3duseabschnitt (20) umfaBt eine obere Schale
(26), und am zweiten Geh&useabschnitt (22) sind
beidseitig zwei Ausformungen (27, 28) angeformt,
die beidseitig die beiden Seitenwidnde (23 ,24)
Uberragen und die damit eine untere Schale (29)
bilden, die von der oberen Schale (26) derart abge-
deckt ist, daB die beiden freien Randkanten (30)
der oberen Schale und die freien Randkanten (31)
der unteren Schale (29) gegen einander gerichtet
sind. Die beiden Schalen (26, 29) ergidnzen sich zu
dem hohlzylinderférmigen ersten Gehduseabschnitt
(20), und die Innenflichen der beiden Schalen (26,
29) bilden die L3ngsbohrung bzw. begrenzen die
Langsbohrung (21).

In der Fig. 3 erkennt man einen Teil der oberen
Schale (26) und den Fortsatz (27), die aufeinander
zuweisenden Kanten (30) und (31) sind ange-
schrigt und bilden auf diese Weise ein nach auBen
hin offenes Maul, wobei der Maulwinkel Alpha ein
spitzer Winkel ist. In diesem Maul (30,31) wird eine
SchweiBnaht (33), mittels eines LaserschweiBver-
fahrens oder eines ElektronenschweiBverfahrens
hineingelegt. Selbstverstdndlich kOnnen auch alle
anderen Arten von SchweiBverfahren angewandt

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6
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werden, sofern dadurch ein zu starkes Verziehen
des ersten Geh&duseabschnittes (20) vermieden
wird.

Man erkennt in Figur 3, daB in das Innere der
Bohrung (21) eine durch das SchweiBnahtmaterial
gebildete Nase (34) hineinragt. Diese Nase (34)
wird dann ebenso wie weitere Unebenheiten auf
der Innenseite der Schalen (26, 29) mittels einer
spanabhebenden Bearbeitung, vorzugsweise mit ei-
ner einfachen Rdumnadel, entfernt.

Die obere Schale (26) sowie der Abschnitt (22)
mit den Anformungen (27, 28) sind je als ein gezo-
genes Profil hergestellt, wobei das Material aus
Stahl dem Anspruch 1 entspricht.

Die Fig. 4 zeigt die beiden Schalen (40, 41) die
den Schalen (26, 29) entsprechen. Im Bereich der
Kanten (42, 43) besitzen beide je eine den An-
schrdgungen entsprechende Abschrigung (44, 45)
sowie je einen Ricksprung (46) bzw. einen Vor-
sprung (47), welch letztere ineinander passen und
zur Flihrung der oberen Schale (40) gegeniiber der
unteren Schale (41) dienen. AuBerdem wirken der
Ricksprung und der Vorsprung abdichtend beim
SchweiBen oder Loten, so daB der Nase (34) ent-
sprechende Nasen und damit eine Nachbearbei-
tung der Langsbohrungsinnenflache vermieden ist.

Die Fig. 5 zeigt eine Aufsicht auf einen Zylin-
derkern (50), der einen Schlisseleinschnitt
(SchlieBkanal) (51) aufweist, der langs durch den
gesamten SchlieBkern verlduft.

Der SchlieBkern besitzt an seinem nach vorn
aus dem Zylindergehduse (52) herausragenden En-
den einen radialen Bord (53), der als Anschlag
gegen einen Ricksprung (54) am Zylindergehduse
anliegt, der vertieft die Ldngs- oder Kernaufnahme-
bohrung (55) an deren Ende umfaBt. Im Zylinder-
kern (50) und im Zylindergehduse (52) befinden
sich Querbohrungen (56) zur Aufnahme von
Schliefistiften (nicht gezeigt).

An dem Bord (53) entgegengesetzten Ende
des SchlieBkerns ist ein SchlieBbart (57) angeformt,
der mit dem SchlieBkern mittels eines Schllssels
(nicht dargestellt) verschwenkt werden kann

Aus Sicherheitsgriinden kann, wie in Fig. 6
strichliert dargestellt ist, vor dem SchloB eine Si-
cherheitsplatte (60) angebracht sein, die eine ledig-
lich den Zylinderkern freilassende Bohrung (61)
aufweist. Die Bohrung kann auch der Zylindergel-
h3usekontur angepasst sein, so daB diese frei-
bleibt.

Das Zylindergehduse weist, wie in den Fig. 1
bis 4 dargestellt, den zweiten Gehduseabschnitt
auf.

Patentanspriiche

1. ZylinderschloB flir Tlrschl&sser, mit einem Zy-
lindergehduse (52), mit einem Zylinderkern
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(50) und mit Stiftzuhaltungen, wobei das Zylin-
dergehduse (52) mit einer zylindrischen Langs-
bohrung (21) fir den Zylinderkern (50) und
einer in Axialrichtung verlaufender quaderfor-
migen Anformung (22) versehen ist, und wobei
als Werkstoff flir das Zylindergehduse korros-
sionsfreier Stahl eingesetzt ist,

dadurch gekennzeichnet, daB als Werkstoff ein
hdrtbarer Stahl mit hoher Zahigkeit und Festig-
keit eingesetzt ist, der hochtemperaturgelttet,
elektronengeschweilt oder lasergeschweift
werden kann, daB sowoh! das Zylindergeh&duse
(52) als auch der Zylinderkern (50) aus dem
gleichen Werkstoff hergerstellt sind, daB das
Zylindergehduse (52) aus zwei in Axialrichtung
geteilten Gehduseteilen (26, 29) besteht, die
zur Ausbildung der zylindrischen Langsboh-
rung (21) als hohlzylindrische Halbschalen aus-
gebildet sind, von denen eine, in Umfangsrich-
tung mittig angestzt, die quaderférmige Anfor-
mung (22) trdgt, und daB beide Gehiduseteile
(20, 22) durch LaserschweiBlen, Elekironen-
schweiBen oder Hochtemperaturldtung mitein-
ander verbunden sind.

ZylinderschloB nach Anspruch 1 dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Zylindergehduse und
der Zylinderkern gegossen, gezogen, ge-
schmiedet oder nach einem pulvermetallurgi-
schen Sinterverfahren hergestellt ist.

ZylinderschloB nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, daB
die aufeinander zugerichteten Kanten (30,31)
der oberen und der unteren Schale (26,29)
eine Abschrdgung aufweisen, so daB8 vor dem
Zusammenfligen die beiden Kanten einen
nach auBen hin gedffneten spitzen Winkel («)
miteinander einschlieBen.

ZylinderschloB nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, daB
im Bereich der aufeinander zuweisenden Kan-
ten (44 bis 47) sich eine Lingsstufung zur
Justierung der oberen und unteren Schale er-
gibt, wobei eine labyrinthartige Dichtung, wel-
che ein EinflieBen von geschmolzenem
SchweiB- oder Létmaterial ins Innere der
Langsbohrung verhindert, vorgesehen ist.

ZylinderschloB nach einem der vorigen An-
spriche dadurch gekennzeichnet, daB die
Langsbohrung (21) nach dem festen Zusam-
menfligen durch Laser oder Elektronen-
schweiBung, oder Hochtemperaturldtung mit-
tels eines Werkzeuges, bevorzugt einer Rdum-
nadel, bearbeitbar ist.
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ZylinderschloB nach einem der vorigen An-
spriiche dadurch gekennzeichnet, daB der Zy-
linderkern einen Schllisselkanal und Bohrun-
gen fur die Stifte aufweist, der Schliisselkanal,
z.B. durch Funkenerosions- oder dhnlichem
Verfahren in den Zylinderkern eingebracht ist.

ZylinderschloB nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, daB
die zylindrische Oberfliche des Zylinderkerns
mit einer Gleitschicht beschichtet ist.

ZylinderschloB mit einem Zylindergehduse und
einem Zylinderkern nach einem der vorherge-
henden Anspriiche dadurch gekennzeichnet,
daB beim Einsetzen des Zylinderkerns in ein
Zylindergehduse vor dem ZylinderschloB ein
Sicherheitsbeschlag (60) befestigt ist, der zu-
mindest einen Bord (53) des Zylinderkerns
(50) durch eine Bohrung (61) freilast.

Claims

A cylinder lock for doors with a cylinder hous-
ing (52), cylinder sore (50) and pin tumblers,
the cylinder housing (52) having a cylindrical
longitudinal bore (21) to receive the cylinder
core (50), as also an axially extending, parallel-
epiped-shaped projection, the metal used for
the cylinder housing being corrosion-resistant
steel,

wherein the material used is a hardenable,
high-strength steel with a high degree of
toughness that is brazed at high temperature
or electron-beam or laser welded, both the
cylinder housing (52) and the cylinder core
(50) are of the same material and the cylinder
housing (52) is composed of two axially di-
vided housing portions (26,29) which are hol-
low and semicylindrical in shape so as to de-
fine the cylindrical longitudinal bore, one of the
said portions being positioned centrally in a
circumferential direction and having the par-
allelepiped-shaped projection (22), while both
housing portions (20,22) are connected togeth-
er by laser or electron-beam welding or high-
temperature brazing.

A cylinder lock as claimed in claim 1, wherein
the cylinder housing and the cylinder core are
made by casting, drawing, forging or a pow-
der-metallurgy sintering process.

A cylinder lock as claimed in any of the fore-
going claims, wherein the facing edges (30,31)
of the upper and lower semicylindrical housing
portions (26, 29) are bevelled so that before
the two edges are brought together they define
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between them an outwardly open acute angle

().

A cylinder lock as claimed in any of the fore-
going claims, wherein a longitudinal stepped
portion is provided in the region of the facing
edges (44 to 47) of the upper and lower hous-
ing portions o ensure a correct fit between
them and a labyrinth seal is provided to pre-
vent any molten filler from penetrating the lon-
gitudinal bore.

A cylinder lock as claimed in any of the fore-
going claims, wherein once the two portions
have been permanently secured together by
laser or electron-beam welding or high-tem-
perature brazing the longitudinal bore (21) may
be worked on with a tool, preferably a broach.

A cylinder lock as claimed in any of the fore-
going claims, wherein the cylinder core has a
keyhole and bores for the pin tumblers, the
said keyhole being produced in the cylinder
core by a method such an electrical discharge
machining.

A cylinder lock as claimed in any of the fore-
going claims, wherein the cylindrical surface of
the cylinder core has an antifriction coating.

A cylinder lock with cylinder housing and cyl-
inder core as claimed in any of the foregoing
claims, wherein when the cylinder core is in-
serted in the cylinder housing a safety facing
plate (60) is secured in front of the cylinder
lock so as to leave at least one edge (53) of
the cylinder care (50) accessible through a
bore (61).

Revendications

Serrure cylindrique & pompe pour portes équi-
pée d'un boftier cylindrique (52), d'un noyau
cylindrique (50) et de chevilles de verrouillage,
le boftier cylindrique (52) étant pourvu d'un
alésage longitudinal (21) prévu pour le noyau
cylindrique (50) et d'une partie parallélépipédi-
que (22) dans le sens axial, le matériau utilisé
pour le boftier cylindrique étant en acier résis-
tant & la corrosion,

caractérisée en ce que le maiériau utilisé est
un acier trempable de ténacité et résistance
élevée pouvant étre brasé a haute température
ou soudé par faisceau d'élecirons ou par fais-
ceau laser, que le boftier cylindrique (52) et le
noyau cylindrique (50) sont fabriqués dans le
méme maiériau, que le boftier cylindrique (52)
se compose de deux éléments (26, 29) qui
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sont séparés axialement et qui ont la forme de
deux demi-coques cylindriques creuses desti-
nées 2 constituer |'alésage longitudinal cylin-
drique (21), I'une d'entre elles portant au mi-
lieu de son pourtour la partis parallélépipédi-
que (22), et que les deux éléments du boftier
(20, 22) sont assemblés par soudage par fais-
ceau laser ou par faisceau d'élecirons ou par
brasage & haute température.

Serrure cylindrique & pompe selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce que le boftier et le
noyau cylindrique sont coulés, étirés, forgés ou
fabriqués selon un procédé de frittage relevant
de la métallurgie des poudres.

Serrure cylindrique & pompe selon l'une des
revendications ci-dessus, caractérisée en ce
que les arétes (30, 31) orientées les unes vers
les autres de la coque supérieure et de la
coque inférieure (26, 29) présentent un chan-
frein, de sorte que les arétes forment ensem-
ble, avant assemblage, un angle aigu ouvert
vers I'extérieur (a).

Serrure cylindrique & pompe selon l'une des
revendications ci-dessus, caractérisée en ce
gu'au niveau des arétes (44 a 47) orientées les
unes vers les autres, il existe un palier longitu-
dinal prévu pour ajuster la coque supérieure et
la coque inférieure, un joint labyrinthien empé-
chant que de la matiére de soudage ou de
brasage fondue pénétre 2 I'intérieur de I'alésa-
ge longitudinal.

Serrure cylindrique & pompe selon l'une des
revendications ci-dessus, caractérisée en ce
que l'alésage longitudinal (21), aprés assem-
blage solide par soudage par faisceau laser ou
par faisceau d'électrons ou par brasage & hau-
te température, peut étre traité au moyen d'un
outil, de préférence une broche.

Serrure cylindrique & pompe selon l'une des
revendications ci-dessus, caractérisée on ce
que le noyau cylindrique présente un passage
pour la clé et des alésages pour les chevilles,
et en ce que le passage pour la clé est ména-
gé dons le noyau cylindrique, par exemple, par
un procédé par étincelage ou un procédé ana-
logue.

Serrure cylindrique & pompe selon l'une des
revendications ci-dessus, caractérisée en ce
que la surface cylindrique du noyau cylindri-
que est revétue d'une touche de glissement.
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Serrure cylindrique & pompe avec un boftier
cylindrique et un noyau cylindrique selon I'une
des revendications ci-dessus, caractérisée en
te que lors de la mise en place du noyau
cylindrique dans un boftier cylindrique une fer-
rure de slreté est fixée devant la serrure cylin-
drique, qui laisse libre au moins un bord (53)
du noyau cylindrique (50) au moyen d'un alé-
sage (61).
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