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@ Verfahren zum Herstellung eines Schluessels mit offenem Ring.

@ Verfahren zur Herstellung eines Schiuessels (1)
mit offenem Ring durch Verformen des Rohkoerpers
des Schluessels (1) mittels eines Pressvorganges
unter Belassung eines Uebermetalls entlang des
Umfanges des zum Beispiel vieleckig ausgebildeten
Schluesselmaules (4) und anschliessender Feinbear-
beitung des Maules (4), z.B. durch einen Rdumvor-
gang, zur Festlegung der inneren Form des vieleckig
ausgebildeten Schluesselmaules (4) und unter an-
schliessender Durchfuehrung einer plastischen, oert-
lichen Verformung in Uebereinstimmung mit einer
Seitenflaesche des Schluessels, die das vieleckig
ausgebildete Schluesselmaul begrenzt, um dadurch
eine sich in Umfangsrichtung des Schluesselmaules
erstreckende Verdickung (7) zu schaffen, die als
Auflage des Schluessels (1) auf der zu betastigen-
den Mutter dient.
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Die vorstehende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Herstellen eines Schluessels mit offenem
Ring, ferner betrifft die Erfindung einen Schluessel
mit offenem Ring, der mit dem vorgeschlagenen
Verfahren hergestellt ist. Schluessel mit offenem
Ring sind Werkzeuge, die hauptsaechlich bei der
Montage hydraulischer Anlagen Verwendung fin-
den, z.B. bei Bremsanlagen eines Kraftfahrzeuges.
Diese Werkzeuge, die meistens als vieleckiger
Schiuessel ausgebildet sind, weisen an ihrer Vor-
derseite eine maulartige Oeffnung auf und in Uebe-
reinstimmung mit den Flaechen, die das vieleckige
Schiuesselmaul begrenzen, ist eine offene Auflage-
flaeche vorgesehen, die zur Mitte des Schluessel-
maules gerichtet ist. Dadurch wird es beim Einsatz
eines solchen Schluessels moeglich, das Werk-
zeug ueber das offene Maul auf die Hydrauliklei-
tung, die zum Beispiel als Rohr ausgebildet ist,
aufzuschieben und dann den Schluessel entlang
des Hydraulikrohres zu verschieben. Im Anschluss
daran tritt die vieleckige Ausnehmung des Schlues-
sels mit offenem Ring mit der Mutter zum Festle-
gen der Rohrleitung in Wirkverbindung und dank
der umfangsseitig vorgesehenen Auflageflaeche,
die auf einer Seite des mit der Oeffnung versehe-
nen Ringschluessels angeordnet ist, wird ein unge-
wolltes Loesen oder Abrutschen des Schluessel-
maules von der Mutter vermieden, da die verdickte
Umfangsflaeche des Schiuessels auf der Mutter
aufliegt. Somit wird vermieden, dass ein ungewoll-
tes Loesen des Schluesselmaules von der Mutter
eintritt.

Diese Vorsehung hat sich dann als besonders
vorteilhaft erwiesen, wenn der Schluessel bei sehr
beengten Raumverhaelinissen, in schlecht beleuch-
teten Raeumen oder in Nischen, die nur schlecht
durch das Werkzeug zu erreichen sind, zum Ein-
satz kommt.

Fuer die Herstellung der bekannten Ringschlu-
essel mit offenem Maul findet heute ein Schmiede-
verfahren oder Warmpressverfahren des Schlues-
selkoerpers statt, wobei bei diesen Verfahren der
Schiuesselkopf bereits aus geformt wird.

In zwei folgenden und getrennt durchzufueh-
renden Warmschmiedevorgaengen wird am Schlu-
esselkopf die gewuenschte vieleckige Schluessel-
form als nicht durchgehender, tassenfoermiger, fla-
cher Koerper hergestellt.

Anschliessend ist jeder Rohling des Schlues-
selkopfes einer spanabhebenden Bearbeitung zu
unterziehen, mit der der Boden des tassenfoermi-
gen Rohkoerpers abgetrennt wird, um eine Aufla-
geflaeche fuer das vieleckige Gebilde des Schlues-
selkopfes an der Mutter zu schaffen.

Die Werkzeuge, die durch einen Pressvorgang
und einen anschliessende Schmiedevorgang her-
gestellt wurden, zeichnen sich nicht durch beson-
ders hohe Masshaltigkeit aus, da die eingesetzten
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Herstellungsverfahren die Einhaltung gewisser Be-
arbeitungstoleranzen nicht erlauben. Diese Tatsa-
che hat sich als wesentlicher Nachteil fuer die
bekannten offenen Ringschluessel herausgestellt.
Bereits ein Spiel von wenigen 1/10 mm (unter
Bezugnahme auf die innere vieleckige Form des
Schiuessels) kann eine Ungenaugikeit mit sich brin-
gen, die dazu fuehrt, dass bei einem Einsatz des
bekannten offenen Ringschluessels, z. B. in Kombi-
nation mit Muttern aus Aluminium oder Kupfer, eine
wesentliche Verringerung der auf die Mutter ueber-
tragbaren Kraft eintritt. Wird mit dem bekannten
Schluessel eine sehr hohe Kraft auf die Mutter
uebertragen, so tritt ein Verformen der Kanten der
Mutter und somit ein Abrunden dieser Kanten ein,
was schliesslich dazu fuehrt, dass mit dem offenen
Ringschluessel kein Loesen der festgespannten
Mutter moeglich sein wird.

Aufgabe der vorstehenden Erfindung ist es, die
Nachteile des Standes der Technik zu vermeiden
und ein neues Verfahren fuer die Herstellung offe-
ner Ringschluessel vorzuschlagen, mit welchem
Verfahren es moeglich ist, in wirtschaftlicher Weise
einen offenen Ringschluessel herzustellen, dessen
vieleckiges Maul auf seiner Innenseite groesste
Praezision aufweist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaess durch
ein Verfahren geloest, das folgende Bearbeitungs-
stufen vorsieht:

a) Pressen des Schluesselrohlings unter Belas-
sung eines Uebermetalles entlang dem Umfang
des vieleckigen Schluesselmaules,

b) hochpraezise Fertigbearbeitung des Innenum-
fanges des vieleckigen Schluesselmaules,

c) plastische Verformung einer Flaeche des viel-
eckigen Schluesselmaules in Umfangsrichtung
und Erzeugung einer sich in Umfangsrichtung
des Schluesselmaules erstreckenden Auflage-
verdickung.

Mit einem Verfahren dieser Art wird der Vorteil
erzielt, dass der Rohkoerper des offenen Rings-
chluessels rasch und wirtschaftlich durch ein
Warmpressverfahren oder einen Schmiedevorgang,
entsprechend den Herstellungsverfahren fuer be-
kannte Schluessel, herstellbar ist.

Durch die anschliessende Praezisionsbearbei-
tung und spanende Abnahme des Uebermetalles,
das auf der Innenseite des vieleckigen Schluessel-
maules vorgesehen ist, z. B. durch einen Raeum-
vorgang oder eine andere geeignete spanabheben-
de Bearbeitung, werden in einem Arbeitsvorgang
die genauen Abmessungen, sowie die innere Um-
fangsform des Schluesselmaules, wie bei einem
herkoemmlichen Gabelschluessel bearbeitet, aber
zusaetzlich durch eine folgende plastische Verfor-
mung, z. B. durch einen Press- oder Praegevor-
gang, der mit einem einfachen Hilfswerkzeug
durchfuehrbar ist, wird es moeglich, die gesamte
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Umfangsverdickung herzustellen, die zum Inneren
des Schluesselmaules absteht. Dadurch wird eine
sichere Auflage des offenen Maules des Ringschlu-
essels, z. B. auf einer Sechskantmutter, ermoeg-
licht.

Der Erfindungsgegenstand wird nun genauer
beschrieben und in den beigefuegten Zeichnungen
dargestellt.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein Detail des offenen

Ringschluessels gemaess der Erfindung;

Fig. 2 ein Detail des Schiluessels im Schnitt

entlang der Linie lI-ll der Fig. 1;

Fig. 3 zeigt im Schnitt den Schluessel mit offe-
nem Ring gemaess der vorstehenden Erfindung,
bei Aufsetzen auf eine Spannmutter fuer eine
hydraulische Leitung; und

Fig. 4 das Presswerkzeug zur Durchfuehrung

eines Pressvorganges zur Herstellung der Um-
fangsverdickung des Schluessels.

Wie der Fig. 1 zu entnehmen ist, ist der erfin-
dungsgemaess ausgebildete offene Ringschluessel
gesamthaft mit 1 gekennzeichnet und weist eine
Verlaengerung 2 oder einen Stiel auf, an dessen
Ende ein gabelartiger Kopf 3 vorgesehen ist, der
das Maul 4 des offenen Ringschluessels um-
schreibt. Der Schluessel 1 weist an seiner Vorder-
seite eine Oeffnung 5 auf, um den Durchgang, z. B.
einer Hydraulikleitung 8', die mit Strichpunktlinien
dargestellt ist, zu ermoeglichen.

Auf seiner Innenseite weist der Schluesselkopf
3 Seitenwaende 6 auf, die ein Sechseck, ein Acht-
eck oder ein beliebiges Vieleck oder ein anderes
geeignetes Profil umschreiben, das eine lichte Wei-
te (a) entsprechend den Abmessungen der Mutter
aufweist, mit der der Schluessel 1 formschluessig
in Verbindung gebracht werden soll.

Der Fig. 2 kann entnommen werden, dass die
Seiten 6 des Kopfes 3 des Schluessels 1 oberseitig
durch eine sich in Umfangsrichtung erstreckende
Verdickung 7 begrenzt werden, wobei die Verdik-
kung 7 zum Inneren des Schluesselkopfes 3 ab-
steht. Die Verdickung bildet eine Auflage fuer den
Schluesselkopf 3, sobald dieser auf eine zu betaeti-
gende Mutter 9 (Fig. 3) aufgesetzt wird.

Diese Situation ist genauer in Fig. 3 dargestelit,
die eine Hydraulikleitung 8 zeigt, die unter Zuhilfe-
nahme einer Mutter 9, die ueblicherweise aus Alu-
minium oder einem anderen verhaeltnismaessig
leichten und weichen Material besteht, montiert ist.

Durch Aufstecken des Schluessels ueber die
Oeffnung 5 (Fig. 1) auf das Rohrstueck 8' und
Verschieben des Schluesselkopfes 3 in Richtung
des Pfeiles (f) nach unten, wird es moeglich sein,
eine formschluessige Verbindung zwischen den
Waenden 6 (die das Innere des vieleckig ausgebil-
deten Maules des Schluessels 3 begrenzen) und
der Mutter 9 herzustellen. Dank der Vorsehung der
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sich in Umfangsrichtung erstreckenden Verdickung
(7) wird erreicht, dass der Schluessel 3 sicher in
seiner Gebrauchslage auf der Mutter 9 aufliegt; es
wird vermieden, dass das Schluesselmaul ueber
die Mutter 9 rutschen kann, wie schematisch mit
dem in Strichpunktlinien dargesteliten Pfeil ' dar-
gestellt ist.

Es wird somit ein auesserst sicheres und
schnelles Einwirken auf die Mutter 9, auch in en-
gen, dunklen oder wenig zugaenglichen Raeumen
moeglich.

Es ist einem Fachmann bekannt, dass bei zu-
nehmender Praezision (geringes Spiel) der gegen-
seitigen Verbindung zwischen dem Maul (lichte
Weite a) des Schluesselkopfes 3 und der Mutter 9
auch die auf die Mutter 9 uebertragbare Kraft, z. B
waehrend des Loesevorganges einer Mutter 9, zu-
nimmt. Mit anderen Worten, je kleiner das Spiel
zwischen Schluesselmaul und Mutter ist, desto ge-
ringer wird das Risiko einer unerwuenschten Ver-
formung der Mutter 9 und ein Abrunden der Kanten
sein, Verformungsgefahr, die proportional mit dem
vorhandenen Spiel zwischen den Schluesselwaen-
den 6 und dem Aussenumfang der Mutter 9 zu-
nimmt.

Das Verfahren zur Herstellung des Schluessels
1, 3 sowie der umfangsseitig angeordneten Aufla-
geverdickung 7 wird nun genauer anhand der Figur
4 beschrieben.

Der Fig. 4 kann im Schnitt der Kopf 3 des
Schiuessels 1 entnommen werden. Der Schluessel
1, 3 wurde als Rohling, z. B. durch ein Warmpress-
verfahren oder einen Schmiedevorgang, hergestellt,
dabei wurde in Uebereinstimmung mit den Waen-
den 6 (lichte Weite a) ein Uebermetall belassen.
Nach Durchfuehrung des Pressvorganges wird das
innere Schluesselmaul 4 des Kopfes 3 einer Prae-
zisionsbearbeitung, z. B. einem Raeumvorgang, un-
terzogen. Durch diese spanabhebende Bearbeitung
wird das verbliebene Uebermaterial entfernt und
mit sehr hoher Praezision das Mass der lichten
Weite (a) festgelegt.

Die mit herkoemmlichen Fertigungsverfahren,
z. B. einem Press- oder Schmiedevorgang, erreich-
bare Genauigkeit ist wesentlich geringer gegenue-
ber der Praezision, die z. B. mit einem Raeumvor-
gang erzielbar ist.

Nach Beenden des Raeumvorganges und ge-
nauem Festlegen der lichten Weite (a) des Schlu-
essels ist es noch erforderlich, ueber einen weite-
ren Bearbeitungsvorgang die in Umfangsrichtung
des Schluesselmaules notwendige Verdickung 7
fuer ein sicheres Aufliegen des Schluesselkopfes 3
auf einer Mutter herzustellen. Dazu wird der Kopf 3
des Schluessels 1 in ein Presswerkzeug 10 einge-
legt, dessen erhabener Teil 11 den Freiraum 4 des
Kopfes 3 des Schluessels 1, der auf einem Sitz 14
aufliegt, ausfuellt. Das erhabene Teil 11 weist eine
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Hoehenerstreckung auf, die kleiner als die Dicke
(b) des Schluesselkopfes 3 ist. An der Oberseite
weist das erhabene Teil 11 eine sich in Umfangs-
richtung erstreckende Anfasung 12 auf. Dem Werk-
zeug 10, 12 ist ein PreBstempel 13 zugeordnet, der
breiter als die lichte Weite (a) des Schluesselkop-
fes ausgebildet ist. Mit dem PreBstempel 13, so-
bald dieser in Richtung des Pfeiles (g) in das
Werkzeug 10, 11 verfahren wird, erfolgt eine plasti-
sche Verformung des den Kopf 3 des Schluessels
1 bildenden Materiales. Das plastisch verformte
Material wird in die von der Anfasung 12 gebildete
ringfoermige Umfangskammer, die zwischen den
Seitenwaenden 6 des Schluessels und der um-
fangsseitig vorgesehenen Anfasung 12 gebildet ist,
verdraengt.

Durch diese plastische Verformung des Materi-
als, die auf einer Seite des Schluesselkopfes 3
erfolgt, wird erst nach Durchfuehren des Raeum-
vorganges zur praezisen Bearbeitung der Seiten-
waende, eine Umfangsverformung 7 hergestellf, um
dadurch eine Verdickung oder Materialanhaeufung
7 zu schaffen, die ein sicheres Auflager fuer den
offenen Ringschluessel auf dem Koerper einer Mut-
ter 9 oder einem Schraubenkopf schafft.

Waehrend mit bekannten Verfahren die Her-
stellung eines offenen Ringschluessels durch einen
Pressvorgang und einen anschliessenden Warm-
schmiedevorgang und mechanische Bearbeitung
zur Herstellung des vieleckigen Schluesselmaules
mit einer Auflageflaeche moeglich war, mussten
aufgrund der Ungenauigkeiten, die den bekannten
Fertigungsverfahren anhaften, eine erhebliche Tole-
ranz in der lichten Weite (a) des Schluesselmaules
in Kauf genommen werden, und es mussten auch
die Folgen eines erheblichen Spiels zwischen den
Waenden des Schluesselmaules und dem Mutter-
koerper in Kauf genommen werden.

Mit dem Verfahren gemaess der vorstehenden
Erfindung wird es moeglich, einen offenen Rings-
chluessel herzustellen, wobei ein wirtschaftliches
Verfahren, z. B. ein Pressverfahren oder ein
Schmiedevorgang fuer die Herstellung des rohen
Schiuesselkoerpers zum Einsatz gelangt. Dabei
wird anfaenglich darauf verzichtet, die Auflageflae-
che oder -verdickung zu schaffen. Die so gefertig-
ten Schluesselrohlinge werden anschliessend einer
geeigneten Praezisionsbearbeitung, z. B. einem
Raeumvorgang unterzogen, um somit eine Maulo-
effnung (a) mit hoher Praezision zu schaffen. Im
Anschluss daran wird durch Verformen des Schiu-
esselkopfes mit einem einzigen Press- oder Prae-
gevorgang, d. h. einem Vorgang, mit dem nur eine
teilweise Verformung in Umfangsrichtung des
Schiuesselkopfes erfolgt, auf einer Seite des Schlu-
esselkopfes eine Verdickung geschaffen, die aus-
reichend ist, ein sicheres Auflager fuer den offenen
Ringschluessel auf dem Koerper einer Mutter oder
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Schraube zu gewaehrleisten.
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines offenen Rings-
chluessels, gekennzeichnet durch die folgen-
den Bearbeitungsvorgaenge:

a) Pressen eines Schluesselrohlings (2, 3)
unter Belassung eines Uebermetalles ent-
lang dem Umfang (6) des vieleckigen
Schluesselmaules (4);

b) hochpraezise Fertigbearbeitung des inne-
ren Umfanges (6) des vieleckigen Schlues-
selmaules (4);

c) plastische Verformung einer Flaeche des
vieleckigen Schluesselmaules (4) in Um-
fangsrichtung und Erzeugung einer sich in
Umfangsrichtung des Schluesselmaules (4)
erstreckenden Auflageverdickung (7).

2. Verfahren, zur Herstellung eines offenen
Ringschluessels nach Patentanspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Innenum-
fang (B6) des vieleckigen Schluesselmaules (4)
des Schluessels (1) durch einen Raeumvor-
gang endbearbeitet wird.

3. Offener Ringschluessel, dadurch gekenn-
zeichnet, dass er nach dem Verfahren gema-
ess Patentanspruch 1 und 2 hergestellt ist.
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