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(57) Abstract: A fitting for a window or a door is disclosed on which a clos-
ing journal (1) with a locking projection (5) is provided. The closing journal (1)
forms, via the locking projection (5), an undercut (8) that should engage under
the undercut area of a detent engagement. In order to simplify the production of
the closing journal (1), the closing journal (1) should be comprised of a T-shaped
head (20) and of a fastening base (21), which are welded to one another at a join-
ing point (24). A method for producing a closing journal (1) is also disclosed.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Beschlag fiir ein Fenster
oder eine Tiir, an der ein SchlieBzapfen (1) mit einem Verriegelungsvorsprung (5)
vorgesehen ist. Der SchlieBzapfen (1) bildet durch den Verriegelungsvorsprung
(5) einen Hinterschnitt (8), der einen hinterschnittenen Bereich eines Riegelein-
griffs hintergreifen soll. Um die Herstellung des SchlieBzapfens (1) zu vereinfa-
chen, soll der SchlieBzapfen (1) aus einem T-férmigen Kopf (20) und einem Be-
festigungssockel (21) bestehen, die an einer Verbindungsstelle (24) miteinander
verschweifit sind. Ferner wird ein Verfahren zur Herstellung eines SchlieBzapfens
(1) beansprucht.
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Beschlag

Gegenstand der Erfindung ist ein Beschlag nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zur Herstellung eines SchlieRzapfens
entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 8.

SchlieBzapfen, welche als sogenannte Pilzkopfzapfen ausgebildet sind und an
ihnrem Ende einen Verriegelungsvorsprung aufweisen, der einen Hinterschnitt
bildet, mit dem ein hinterschnittener Bereich eines Riegeleingriffs zumindest in
der Verschlussstellung hintergriffen werden kann, sind bereits seit langem
bekannt. So geht beispielsweise aus der DE-GM 84 02 163 ein derartiger
Beschlag hervor, bei dem ein Pilzkopfzapfen an einer Treibstange befestigt
ist. Der Pilzkopfzapfen greift in Verschlussstellung in ein Riegeleingriff ein, der
im wesentlichen einen doppel-C-férmigen Querschnitt besitzt. Dadurch
entsteht in dem Riegeleingriff ein hinterschnittener Bereich, wahrend die
aufeinander weisenden Enden des doppelt-C-formigen Querschnitts eine
Offnung bilden, die auf einen verjingten Schaft des Pilzkopfzapfens
abgestimmt ist. Zum einen wird mittels des Schaftes eine Abstltzung des
SchlieBzapfens am Riegelteil bewirkt und andererseits ein Herausheben des
SchlieBzapfens aus dem SchlieBteil, z.B. bei einem Einbruch zumindest
erschwert.

Die herkémmliche Art, dererlei SchlieBzapfen herzustellen, besteht in einer
spanenden Bearbeitung, wobei von dem urspriinglichen Durchmesser
lediglich der verbreiterte Verriegelungsvorsprung erhalten bleibt. Somit ist der
SchlieRzapfen im Bereich des wesentlich langer ausgebildeten Schaftes sowie
im Bereich eines Befestigungssockels, der bei der DE-GM 84 02 163 eine
Stulpschiene in einem Langloch durchgreift und in der Treibstange festgesetzt
wird, entsprechend zu verjiingen, also spanend abzutragen.

Es sind auch andere Fertigungsverfahren bereits erprobt worden,
beispielsweise die Herstellung mittels Kaltverformen aus einem Draht. Dabei
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lassen sich jedoch Einschniirungen o. dgl. nicht oder nur mit gro3em Aufwand

herstellen.

Andere Herstellungsvarianten ergeben sich beispielsweise aus der
DE 199 16 220 A1, DE 199 16 940 A1, DE 199 20 832 A1 oder der
DE 197 15 055 A1.

Bei allen diesen Lésungen ist der verbreiterte Verriegelungsvorsprung als
Hulse ausgebildet, die auf ein Gewinde des Befestigungssockels
aufgeschraubt wird. Hintergrund hierfur ist vor allem eine gewlinschte
Anpassbarkeit des SchlieRzapfens in axialer Richtung, so dass ein sich mit
Zeitablauf verandernder Abstand des Flugelfalzes vom Rahmenfalz mittels der
Justiermdglichkeit ausgeglichen werden kann.

Nachteilig bei dem erstgenannten SchlieRzapfen nach der DE-GM 84 02 163
ist es, dass die Bearbeitung des SchlieRzapfens eine umfangreiche
Bearbeitung notwendig macht. Auch die letztgenannten Ausfiihrungsbeispiele
sind vergleichsweise aufwendig, insbesondere, da zwei
Gewindeschneidvorgange an den Hulsen und den Befestigungssockeln
vorgesehen werden missen und auch eine Verdrehsicherung der Hilsen

vorzusehen ist.

Hinzu kommt, dass sich die Anforderungen an den SchlieRzapfen beziglich
der Verschleilfestigkeit einerseits und der Verarbeitbarkeit andererseits
gegeniiberstehen. Es wird namlich gefordert, dass die Oberflache des
SchlieBzapfens moglichst hart sein soll, damit beim Einfahren in den
Riegeleingriff der Schaft und der Verriegelungsvorsprung nicht unnétig
verschleien, andererseits muss aber der Sockel noch plastisch verformbar
bleiben, z.B. um einen Nietvorgang mit einer Treibstange oder dhnlichem

vornehmen zu kénnen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen Beschlag bereit zu

stellen, bei dem die Herstellung des SchlieRzapfens vereinfacht wird.
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Die Losung dieser Aufgabe gelingt durch die im kennzeichnenden Teil des
Anspruchs 1 angegebenen Merkmale. Das Verfahren zur Herstellung eines
SchlieRzapfens ist in Anspruch 8 angegeben.

Die Erfindung geht dabei von der Erkenntnis aus, dass die Herstellung
zunachst scheinbar aufwendiger wird, in dem ein weiterer Arbeitsgang
notwendig wird, dass aber auf dieser Weise die Bestandteile des
SchlieBzapfens, z.B. durch Kaltformen in einfacher Art und Weise und dariber
hinaus kostenglnstig herstellen lassen.

Insbesondere die Verbindung mittels Laserschweillen lasst dabei neben einer
hohen Stilickzahl auch eine groRe Genauigkeit der Verbindung zu und bietet
daneben auch den Vorteil, dass die vergleichsweise kleinen Bauteile in dafur
vorgesehenen Vorrichtungen automatisiert handhabbar sind.

Besonders vorteilhaft ist dabei die Ausgestaltung, nach der der
Befestigungssockel und der Kopf aus Metallkérpern unterschiedlicher
Legierung und/oder Wéarmebehandlung bestehen. Dadurch kann
beispielsweise der Anforderung der Montage an dem Beschlag Rechnung
getragen werden, indem der Befestigungssockel aus einem — gegenlber dem
Kopf — leichter verformbaren Legierung besteht und dass der Kopf dem
entgegen aus einer verschleilfesteren Metalllegierung besteht oder z.B. durch
eine Warmebehandlung entsprechend vorbereitet ist.

Dadurch lasst sich nach einer weiteren Ausgestaltung der Befestigungssockel
uber eine Nietverbindung der Treibstange zuordnen.

Um die VerschleiBhéarte des Kopfes zu maximieren, kann vorgesehen werden,
dass der Kopf einsatzgehartet ist.

Um die Verbindung des Kopfes mit dem Befestigungssockel zu vereinfachen,
ist ferner vorgesehen, dass die Verbindungsstelle aus einer Mulde im
Befestigungssockel und einem komplementar dazu geformten Ansatz am Kopf
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besteht. Dadurch kann die Zuordnung der Teile in der Vorrichtung wesentlich
vereinfacht werden. Die Mulde 14t im wesentlichen nur eine Lage des
komplementar zur Mulde geformten Ansatzes zu, so dass eine
Relativausrichtung des T-férmigen Kopfes zum Befestigungssockel in jedem
Fall gegeben ist.

Vorteilhaft ist es auch, wenn die Mulde in einem verbreiterten Flansch des
Befestigungssockels vorgesehen ist. Zum einen kann sich der verbreiterte
Flansch bei einer Montage an einer unterhalb einer Stulpschiene
langsverschiebbaren Treibstange an der Treibstange abstitzen und
andererseits kann Gber den verbreiterten Flansch eine bessere Handhabung
des Befestigungssockels insbesondere bei der Herstellung der Verbindung
erfolgen.

Von besonderem Vorteil ist es dabei auch, wenn der verbreiterte Flansch eine
Werkzeugaufnahme bildet, mit der eine Verdrehung des Flansches relativ zu
einem sich daran exzentrisch gelagerten Befestigungszapfen bewirkt werden
kann. Dadurch wird der in einer Bohrung z.B. der Treibstange aufgenommene
Befestigungszapfen bei einer Drehung um den Flansch gehalten, so dass der
Flansch entsprechend der exzentrischen Verlagerung zusammen mit dem
Verriegelungsvorsprung relativ dazu bewegt wird. Die Anordnung des '
Werkzeugeingriffs an dem Flansch verhindert aber eine entsprechende
Drehbewegung an dem SchlieRzapfen, so dass entsprechende Torsionskréfte
der Verbindungsstelle vermieden werden.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung insbesondere der Verbindungsstelle sieht
ferner vor, dass sich der Ansatz an den verjlingenden Schaft des T-férmigen
Kopfes anschliet. Dadurch lasst sich der Ansatz auf einfache Art und Weise
herstellen und beglinstigt die Herstellung des T-férmigen Kopfes als
Kaltformteil.

Eine zweckmé&Rige, weil einfache und kostengiinstige Herstellung des

Schlielzapfens ist weiterhin gegeben, wenn in den mit unterschiedlichen
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Abmessungen zugrunde liegenden Beschlagbauteilen des Beschlags, der T-
féormige Kopf mit den dazu vorgesehenen, d.h. den Beschlagbauteilen
angepassten, Zapfen in Verbindung tritt.

SchlieBlich wird nach Anspruch 8 auch ein Verfahren zur Herstellung eines
SchlieRzapfens mit einem gegenliber dem Schaft verbreiterten
Verriegelungsvorsprung beansprucht. Durch das vorgeschlagene Verfahren
entfallen spanende Bearbeitungen aller Bestandteile des Schliezapfens.

Von besonderem Vorteil ist dabei auch noch ein dem Flgevorgang des
Befestigungssockels und dem T-férmigen Kopf vorgeschalteter Hartvorgang
des T-férmigen Kopfes. Diese, beispielsweise durch Einsatzharten bewirkte
Gefugeanderung, wirkt sich positiv auf die Verschleilfestigkeit des Kopfes
aus, die sich andererseits aber insbesondere aber bei dem vorteilhaften
Einsatzharten nicht nachteilig fur die Verbindung mit dem Befestigungssockel
auswirkt.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den
Figuren. Es zeigt:

Fig. 1 bis
Fig. 3 verschiedene Einsatzfélle eines Beschlages mit einem
‘ SchlieRzapfen,
Fig. 4 die Herstellung des aus zwei Einzelteilen bestehenden
SchlieRzapfens und
Fig. 5 dessen Montage an einem Beschlagteil.

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Beschlag ist der SchlieRzapfen 1 an einer
Treibstange 2 befestigt und durchgreift eine Stulpschiene 3 in einem Langloch
4.
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Der SchlieRzapfen 1 ist pilzkopfférmig ausgebildet und weist einen
Verriegelungsvorsprung 5 auf, an den sich ein verjungender Schaft 6
anschliet, der im dargestellten Ausflhrungsbeispiel einen zylindrischen
Querschnitt aufweisen soll. Der Schaft 6 endet in einem Flansch 7, der einen
Werkzeugeingriff bildet, wozu dieser als Sechskant ausgeformt ist. Der
Flansch 7 ist dabei groRer bemessen als die senkrecht zur Zeichnungsebene
verlaufende Breite des Langlochs 4, so dass sich der Flansch 7 an den
Réndern des Langlochs 4 abstitzt. Der Flansch 7 verlduft darGiber hinaus
koaxial zu dem Schaft 6. Durch den sich verjiingenden Schaft 6 und den sich
dagegen erweiternden zylindrischen Verriegelungsvorsprung 5 entsteht ein
umlaufender Hinterschnitt 8. An den Flansch 7 schlief3t sich ein erster Zapfen
9 und ein sich dagegen nochmals verjingender Zapfen 10 an, die koaxial
zueinander aber exzentrisch zu dem Flansch 7 bzw. dem zylindrisch
ausgebildeten Verriegelungsvorsprung 5 gelagert sind. Der Zapfen 9 ist dabei
auf die Bereite des Langlochs 4 abgestimmt, wahrend der Zapfen 10 eine
Bohrung 11 der Treibstange 2 durchgreift. Hinter der Treibstange 2 wird der
Zapfen 10 durch einen Nietvorgang verdriickt, so dass dieser relativ zu der
Stulpschiene 3 und der Treibstange 2 drehbar aufgenommen ist.

Dadurch kann der gesamte SchlieRzapfen 1 bei einer Drehung um die
Mittelachse 12 je nach Bedarf mit der Achse 13 néher an eine Kante des
Riegeleingriffs herangefiihrt oder von dieser beabstandet werden. Dadurch
wird der Andruck des Flugels an den Rahmen justiert.

Bei den in den Fig. 2 und 3 dargestellten SchlieRzapfen 1 ist der prinzipielle
Aufbau entsprechend dem in Fig. 1 dargesteliten SchlieRzapfen 1. Hieran
schlieBen sich aber an den Zapfen 9 unterschiedlich geformte und bemessene
Zapfen 14, 15 an, die fur weitere Beschlagbauteile des Beschlags, z. B. in
Umlenkbauteilen eingesetzt werden, um die in Fig. 2 dargestellte
Uberbriickung eines zwischen der Treibstange 2 und der Stulpschiene 3
liegenden Fuhrungskanals 16 bewirken zu kénnen. In dem Fuhrungskanal 16
sind biegsame Umlenkglieder 17 vorgesehen, deren Enden uber den Zapfen
14 mit der Treibstange 2 verbunden werden.
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Bei dem in Fig. 3 dargesteliten Ausfiihrungsbeispiel ist hierzu ein spezieller
Niet 18 vorgesehen, der Zapfen 15 ist daher nur entsprechend dem groReren
Abstand der Treibstange 2 von der Stulpschiene 3 bzw. dem Flansch 7
anzupassen.

Die Herstellung des SchlieRzapfens 1 erfolgt dabei aus dem Zusammenfiigen
des T-férmigen Kopfes 20 und des Befestigungssockels 21, wie in der Fig. 4
erkennbar. Der Kopf 20 ist im dargestellten Ausfihrungsbeispiel zylindrisch
geformt und weist einenends den Verriegelungsvorsprung 5 auf, der in den
verjungenden Schaft 6 Gbergeht. Am Ende des Schafts 6 ist ein konisch
zulaufender Ansatz 22 vorgesehen, der komplementér zu einer Mulde 23 des
Befestigungssockels 21 ausgebildet ist. Der Ansatz 22 und die Mulde 23
bilden zusammen eine Verbindungsstelle 24, an der der T-férmige Kopf 20
und der Befestigungssockel 21 miteinander verschweil3t werden um
gemeinsam den SchlieBzapfen 1 zu bilden. Die Mulde 23 ist dabei in dem
Flansch 7 angebracht, so dass die Verbindungsstelle 24 im wesentlichen im
Bereich eines verbreiterenden Bauteilabschnitts liegt. Dadurch kann zum
einen die beim Schweillen entstehende Warme leichter abgefuhrt werden und
zum anderen eine Beeinflussung der darunterliegenden Zapfen 9 und 10
vermieden werden. Ferner bildet der als Werkzeugeingriff ausgebildete
Flansch 7 die Méglichkeit einer Aufnahme des Befestigungssockels 21 in
einer entsprechenden Vorrichtung, so dass der gesamte Schweillvorgang, der
vorzugsweise durch Laserschweilen erfolgen soll, automatisiert ablaufen
kann. Das entsprechende Laserschweilverfahren ist deshalb von
besonderem Vorteil, da die zu fligenden Bauteile relativ klein bemessen sind
und daher eine nur kleine und lokal begrenzte Schweilflache zur Verfigung
steht und andererseits auch eine Warmebeeinflussung des gesamten Bauteils
reduziert werden kann..

Durch die Anordnung des Werkzeugangriffs an dem Flansch 7 wird
insbesondere in Verbindung mit der Anordnung der Verbindungsstelle 24
(Fig. 5) ein mégliches Drehmoment auf die Verbindungsstelle verhindert,
wenn der Werkzeugeingriff im Bereich des Verriegelungsvorsprungs 5
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angebracht wére. Gegen eine derartige Torsionbeanspruchung sind
Schweilverbindungen im allgemeinen besonders empfindlich.

Durch die Formgebung des Kopfes 20 als zylindrischen und T-férmigen Niet
kann dieser in einfacher Weise durch einen FlieBpressvorgang durch
Kaltverformen hergestellt werden. Dies kann bei dem Befestigungssockel 21
in gleicher Art und Weise erfolgen, wobei mit Vorteil aber der Kopf 20 und der
Befestigungssockel 21 aus unterschiedlichen Materialien hergestellt oder
mittels verschiedener Warmebehandlungen vorbereitet werden kénnen. Ohne
die Verbindung zwischen dem Kopf 20 und dem Befestigungssockel 21 zu
schwachen, kann beispielsweise der Kopf 20 aus einer verschleil}festeren
Legierung gewahlt werden, wahrend hingegen der Befestigungssockel 21 eine
die plastische Verformung zur Bildung des in den Fig. 1 bis 3 dargesteliten
Nietkopfes begunstigenden Materialauswahl getroffen wird.

In der Praxis hat es sich beispielsweise gezeigt, dass ein Einsatzharten des
Kopfes 20 dessen Abriebfestigkeit wesentlich erhéht, dabei aber dessen
Schweilbarkeit im wesentlichen erhalten bleibt.

Im Bereich der Schweillnaht stellt sich namlich durch die am Kopf 20
eingestellte Kohlenstoffanreicherung und die im Befestigungssockel 21
gegebene Normalverteilung des Kohlenstoffs ein Mischgeflige ein, welches
nur geringe oder kleine Einschllisse beinhaitet. Dies wird auch dadurch
begunstigt, dass beim Einsatzharten eine Kohlenstoffanreicherung nur an der
Oberflache erfolgt.

Ein weiterer Vorteil ergibt sich augenscheinlich bereits dadurch, dass mit ein
und demselben Kopf 20 alle in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Einsatzfalle
hergestelit werden kénnen. Hierzu ist es lediglich erforderlich, die Flansche 7
entsprechend den verschiedenen Ausgestaltungen nach Fig. 1 bis 3
herzustellen und in Verbindung mit dem Kopf 20 zu bringen. Umgekehrt ist es
natlrlich auch méglich, den Kopf 20 entsprechend den verschiedenen

Einsatzgebieten, z.B. in der Ldnge oder in den sonstigen Abmessungen und
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ggf. sogar in einer von der zylindrischen Form abweichenden Form, mit den
Befestigungssockeln 21 zu kombinieren.

Ein entsprechendes Verfahren zur Herstellung des SchlieRzapfens 1 wiirde
daher im wesentlichen die Verbindung des T-férmigen Kopfes 21 und des
Befestigungssockels 22 iber einen SchweilRvorgang, vorzugsweise durch ein
Laserschweilverfahren, beinhalten.

Um die mechanischen Eigenschaften des in Wirkverbindung mit dem
Riegeleingriff tretenden Bestandteil des SchlieRzapfens 1 zu verbessern, kann
dabei dem eben genannten Verfahren ein Hartevorgang des T-férmigen

Kopfes 20 vorangehen.

Wie aus der Fig. 5 noch deutlich wird, liegt die Verbindungsstelle 24 im

dargestellten Ausfuhrungsbeispiel im Bereich des Flansches 7.

Um die Belastung der Verbindungsstelle 24 méglichst gering zu halten, die
beispielsweise bei einer Querkraft in Richtung des Pfeiles 25 oder senkrecht
zur Zeichnungsebene erfolgt, kann vorgesehen werden, dass die Mulde 23
und der Ansatz 22 einen Abschnitt erhalten, der die Kippkréfte formschlissig
in das jeweils andere Bauteil Ubertragt. Dazu ist der Ansatz 22 mit einem
auRen umlaufenden zylindrischen Abschnitt zu versehen, der auf einer Stufe
der Mulde 23 aufsitzt. Dadurch wirde sich der zylindrische Absatz bei einer
Querbelastung in Richtung 25 zunachst auf der Stufe abstlitzen und die

Verbindungsstelle 25 zunachst nur auf Zug beansprucht.

AbschlieBend soll nochmals darauf hingewiesen werden, dass das
dargestellte Ausfuhrungsbeispiel anhand der zylindrischen SchlieRzapfen 1
selbstversténdlich auch auf andere Formen von Verriegelungszapfen
Ubertragbar ist. Es ist selbstverstandlich auch méglich, anstelle des hier
bevorzugt genannten LaserschweiRens andere SchweilRverfahren

einzusetzen, die zum selben Ergebnis kommen.
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Neben der Herstellung von SchlieRzapfen kann dartber hinaus das
beschriebene Verfahren auch fir andere Beschlagteile verwendet werden. So
sind beispielsweise Bolzen fur Scharniere ebenfalls mit unterschiedlichen
Querschnitten und unterschiedlichen Legierungen und/oder
Warmebehandlungen denkbar. Die Scharnierflachen bildenden Bereiche des
Bolzen missen verschlei3fest gestaitet werden und sind beziiglich der
Oberflache anspruchsvoll auszugestaiten, wahrend die Bereiche zur Montage
und Festlegung des Bolzens unterschiedliche Querschnitte und auch
Querschnittsformen aufweisen kénnen. Diese Bereiche kénnen dabei auch
beziglich der Oberflache in der Regel einfacher gestaltet werden.

Die Bolzen von Ecklagern von Drehkipp-Beschlagen weisen z.B. neben dem
eigentlichen Scharnierabschnitt eine U-férmige Gabel oder eine Ose auf, mit
der der Bolzen einer Stelischraube des Ecklagers zugeordnet werden kann.
Hierbei kann der zylindrische Scharnierabschnitt und die Gabel bzw. Ose
getrennt hergestelit und warmebehandelt werden und anschlieRend
zusammengefugt werden.
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Patentanspriiche

Beschlag fiir ein Fenster oder eine Tur mit mindestens einer
verschiebbaren Treibstange (2), an der mindestens ein SchlieRzapfen
(1) und/oder Riegeleingriff befestigt ist, wobei der SchlieRzapfen (1)
von dem Fliugel- oder Rahmenfalz in die Flligelebene vorsteht, und in
der SchiieRstellung der Treibstange (22) der SchlieRzapfen (1) ein am
Rahmen- oder Fllgelfalz angebrachten Riegeleingriff hintergreift,
wobei an dem SchlieRzapfen (1) ein Verriegelungsvorsprung (5)
vorgesehen ist, der einen Hinterschnitt an dem SchlieRzapfen (1) bildet
und der einen hinterschnittenen Bereich des Riegeleingriffs zumindest
in der Verschlussstellung hintergreift,

dadurch gekennzeichnet,

dass der SchlieRzapfen (1) aus einem T-férmigen Kopf (20) und einem
Befestigungssockel (21) besteht, die an einer Verbindungsstelle (24)
miteinander verschweiflt sind, vorzugsweise durch Laserschweillen.

Beschlag nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Befestigungssockel (21) und der Kopf (20) aus Metallkérpern
unterschiedlichen Legierungen und/oder Warmebehandlung bestehen.

Beschlag nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Befestigungssockel (21) im wesentlichen leichter verformbar
ist als der Kopf (20) und dass der Befestigungssockel (21) Uber eine
Nietverbindung der Treibstange (2) zugeordnet ist.

Beschlag nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Kopf (20) einsatzgehartet ist.
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Beschlag nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verbindungsstelle (24) aus einer Mulde (23) im
Befestigungssockel (21) und einem komplementar dazu geformten
Ansatz (22) am Kopf (20) besteht.

Beschlag nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Mulde (23) in einem verbreiterten Flansch (7) vorgesehen ist.

Beschlag nach einem der Anspriiche 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich der Ansatz (22) an den verjingenden Schaft (6) des T-
formigen Kopfes (20) anschlieft.

Verfahren zur Herstellung eines SchlieRzapfens (1) mit einem
gegeniiber einem Schaft (6) verbreiterten Verriegelungsvorsprung (5),
der einen Hinterschnitt (8) an dem SchlieRzapfen (1) zum Hintergreifen
eines hinterschnittenen Bereichs eines Riegeleingriffs bildet, und einen
Befestigungssockel (21) zur Verbindung mit einem Beschlagteil (2, 3)
aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schaft (6) mit dem Verriegelungsvorsprung einen T-férmigen
Kopf (20) bildet, der mittels eines Schweillvorgangs, vorzugsweise
durch Laserschweif’en, mit dem Befestigungssockel (21)
zusammengefugt wird.

Verfahren nach Anspruch 8,
gekennzeichnet durch einen vorgeschalteten Hartevorgang des T-
férmigen Kopfes (20).
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