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oder magnetisch abtastbaren Codierung, besteht der
Schlisselschaft (3, 8, 12) zumindest teilweise aus einem
Hartkunststoff aus der.Gruppe der Polyimide.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schllissel zum Be-
tatigen eines SchlieBzylinders umfassend eine Reide
und einen Schaft mit einer mechanisch und/oder mag-
netisch abtastbaren Codierung. Die Erfindung betrifft
weiters einen SchlieBzylinder umfassend ein Gehduse
und einen im Gehause drehbaren Zylinderkern, der in
der Sperrstellung durch Sperrelemente blockiert ist.
[0002] Weiters betrifft die Erfindung die Kombination
eines Schllssels der oben genannten Art mit einem
SchlieBzylinder der oben genannten Art, wobei der
Schlissel zum Betatigen des SchlieBzylinders ausgebil-
detist und der Schliissel und der Schliezylinder aufein-
ander abgestimmte Codierungselemente und mit diesen
zusammenwirkende Abtastelemente aufweisen.

[0003] Schllssel der eingangs genannten Art beste-
hen in der Regel aus Metall. Die Herstellung eines Me-
tallschliissels ist aufgrund der vielen Verfahrensschritte,
die erforderlich sind, um den Schlissel mit der jeweils
individuellen mechanischen und/oder magnetischen Co-
dierung zu versehen, sehr aufwandig. Im Falle eines eine
mechanisch abtastbare Codierung aufweisenden
Schlussels geht man in der Regel von einem Rohling
aus, der bereits ein Querschnittsprofil aufweist, das der
Formgebung des zugehorigen Schliisselkanals des
SchlieBzylinders angepasst ist. Neben der erwdhnten
Langsprofilierung weist ein mechanischer Schliissel an
einer oder an zwei gegenuberliegenden Kanten des
Schliusselschafts eine Mehrzahl von aufeinander folgen-
den Erhebungen und Vertiefungen mit den Erhebungen
jeweils zugeordneten Steuerkanten auf, die zum Betati-
gen von Sperrelementen, wie z.B. Stiftzuhaltungen eines
SchieRzylinders ausgebildet sind. Diese Erhebungen
und Vertiefungen werden am Rohling mittels eines Fras-
werkzeugs ausgebildet. In einem nachfolgenden Schritt
muss noch die Reide des Schliissels bearbeitet werden,
um Kennzeichnungen, wie beispielsweise Codierungs-
nummern oder Markenbezeichnungen durch Pragen od.
dgl. einzubringen. SchlieBlich ist eine Nachbearbeitung
erforderlich, beispielsweise um scharfe Kanten zu ver-
meiden.

[0004] Obwohl sich Metéllschlissel sehr bewéahrt ha-
ben, weisen sie neben der aufwandigen und kostenin-
tensiven Herstellung eine Reihe weiterer Nachteile auf.
Metallschliissel haben ein hohes Gewicht und kénnen
insbesondere im Fall eines Nickel enthaltenden Materi-
als Allergien auslésen. Weiters ist die Profilierung der
Schlussel aufgrund des Herstellungsverfahrens gewis-
sen Einschrankungen unterworfen, sodass die Anzahl
der Codierungsmadglichkeiten gering ist. Weiters besteht
der Nachteil, dass eine farbige Gestaltung von Metall-
schliisseln nur eingeschrankt moéglich ist. Die Farbe des
Metalls kann kaum beeinflusst werden. Eine Farbgestal-
tung ist lediglich durch Auftragen eines Lacks moglich,
der naturgemal einem hohen Verschleil® unterworfen
ist. Weiters gestaltet es sich bei Metallschliisseln schwie-
rig, elektronische oder magnetische Codierungselemen-
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te zuintegrieren. Elektronische Codierungselemente wie
beispielweise Mikrochips kdnnen daher lediglich in die
Reide integriert werden, wenn diese aus einem nichtme-
tallischen Material ausgebildet ist. In einem solchen Fall
kénnen der Metallschaft und die Reide somit nicht aus
ein und demselben Material hergestellt werden, was die
Herstellung weiter verteuert. Im Falle von magnetischen
Codierungselementen kénnen diese gemaf dem Stand
der Technik zwar in den metallischen Schllsselbart ein-
gebettet werden, es besteht jedoch der Nachteil, dass
der Metallschaft die magnetischen Feldlinien negativ be-
einflussen kann.

[0005] Zur Uberwindung der oben genannten Nachtei-
le ist bereits vorgeschlagen worden, einen Schlissel
ganzlich oder in Teilbereichen aus einem Kunststoff zu
fertigen. Diesbezlglich wird beispielsweise auf die EP
305588 A2 verwiesen. In dieser Schrift wird aber bereits
darauf hingewiesen, dass Schlissel, die aus Kunststoff
bestehen, keine ausreichende Torsionssteifigkeit auf-
weisen. In der genannten Schrift wird daher vorgeschla-
gen, Versteifungselemente z.B. aus Metall im Uber-
gangsbereich zwischen der Reide und dem Schlissel-
schaft einzubringen. Weiters wird vorgeschlagen, als
Kunststoff ein Polyacetal wie beispielsweise "Delrin 500"
der Firma Dupont zu verwenden.

[0006] Herkdmmliche Kunststoffschllissel haben sich
jedoch trotz verschiedener Vorschldge zur Versteifung
des Schlisselkdrpers in der Praxis nicht durchgesetzt.
Kunststoffschlliissel werden daher lediglich als Spiel-
zeugschlissel oder allenfalls als Reserveschlissel aus-
geflihrt, die in einer scheckkartenartigen Halterung mit-
gefiihrt werden und lediglich im Notfall zum Sperren ei-
nes Schlosses verwendet werden.

[0007] Dievorliegende Erfindung zieltdaher daraufab,
die oben im Zusammenhang mit Metallschlisseln ange-
flihrten Nachteile zu tGiberwinden, ohne dass dabei rele-
vante EinbulRen hinsichtlich der Verschleilkfestigkeit und
der Torsions- und Biegesteifigkeit des Schllssels in Kauf
genommen werden mussen. Insbesondere soll der
Schlissel auch eine Abriebfestigkeit aufweisen, die eine
Anzahl von Benutzungszyklen zuldsst, sodass der
Schlissel Uber viele Jahre taglich gebraucht werden
kann.

[0008] ZurLdsungdieser Aufgabe istein Schllssel der
eingangs genannten Art dahingehend weitergebildet,
dass der Schlusselschaft zumindest teilweise aus einem
Hartkunststoff aus der Gruppe der Polyimide besteht. Po-
lyimide sind Hochleistungskunststoffe, deren wichtigstes
Strukturmerkmal die Imid-Gruppe ist. Zu den Polyimiden
zahlen beispielsweise Polyetherimide und Polyamidimi-
de, wobei sich in Versuchen gezeigt hat, dass insbeson-
dere Polyetherimide fur den Einsatz in der Schlisselher-
stellung besonders bevorzugt sind. Polyimide zeichnen
sich generell durch eine hohe mechanische Festigkeit,
eine hohe chemische Besténdigkeit und eine hohe Tem-
peraturfestigkeit aus. Polyetherimid erfillt die typischen
Anforderungen an Schlissel wie hohe Festigkeit, einen
niedrigen Abrieb und hohe Temperaturbestandigkeit.
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Polyetherimide sind im Rahmen der vorliegenden Erfin-
dung insbesondere auch deshalb als bevorzugt zu be-
zeichnen, weil sie im Gegensatz zu anderen Polyimiden
im Spritzgussverfahren verarbeitet werden kénnen. Dies
verringert den Herstellungsaufwand und die entspre-
chenden Kosten.

[0009] Die Herstellungwirdinsbesondere dann verein-
facht, wenn auch die Reide zumindest teilweise aus. ei-
nem Hartkunststoff aus der Gruppe der Polyimide be-
steht. Besonders bevorzugt bestehen die Reide und der
Schliisselschaft aus demselben Hartkunststoff, insbe-
sondere aus Polyetherimid, wobei der Schlisselschaft
und die Reide bevorzugt miteinander einstlickig ausge-
bildet sind.

[0010] Der gesamte Schlissel kann bevorzugt somit
in einem einzigen Arbeitsschritt hergestellt werden, wo-
beiin diesem Zusammenhang bevorzugt ein Spritzguss-
verfahren zur Anwendung gelangt. Wenn, wie dies einer
bevorzugten Weiterbildung entspricht, der Schlissel-
schaft und/oder die Reide vollstandig aus einem Hart-
kunststoff bestehen, kann der entsprechende Teil bzw.
der gesamte Schlissel einstlickig und aus einer einzigen
Kunststoffkomponente im Spritzgussverfahren herge-
stellt werden. Wenn verschiedene Teilbereiche des
Schlissels aus verschiedenen Kunststoffen bestehen
sollen, kann so vorgegangen werden, dass ein Zwei-
oder Mehrkomponentenspritzgussverfahren zum Ein-
satz gelangt. Die Verwendung von zwei oder mehr Kunst-
stoffsorten kann beispielsweise dann von Vorteil sein,
wenn die Reide mit einem im Vergleich zum Hartkunst-
stoff, insbesondere Polyetherimid, weicheren Material
beschichtet werden soll, um die Haptik zu verbessern.
Die Verwendung eines Zwei- oder Mehrkomponenten-
spritzgussverfahrens kann aber auch erforderlich sein,
wenn, wie es bevorzugt vorgesehen ist, der Hartkunst-
stoff in wenigstens einem Teilbereich des Schlissel-
schafts mit einem Flllstoff versetzt ist. Der Fillstoff kann
bevorzugt. ferromagnetisch sein, sodassindem genann-
ten wenigstens einen Teilbereich eine magnetische Co-
dierung erfolgen kann. Die magnetische Codierung kann
dabei insbesondere dadurch individualisiert werden,
dass die magnetischen Eigenschaften des genannten
Teilbereichs vom Volumenanteil bzw. der absoluten
Menge des ferromagnetischen Fullstoffs im Hartkunst-
stoff abhangen.

[0011] Eine andere bevorzugte Ausfiihrung sieht vor,
dass der Schllsselkorper aus dem Hartkunststoff, ins-
besondere Polyetherimid besteht und an der Oberflache
mit einer diinnen Metallschicht (z.B. 10-100p.m) verse-
hen, insbesondere bedampft ist.

[0012] Der erfindungsgemafle Schlliissel muss nicht
notwendiger Weise zur Ganze aus dem Hartkunststoff
bestehen. Vielmehr kann auch nur ein Rohling des
Schafts, der Reide oder des ganzen Schllssels aus dem
Hartkunststoff bestehen.

[0013] Aufgrund der bevorzugten Anwendung eines
Spritzgussverfahrens zur Herstellung des Schliissels un-
terliegt die Formgebung des Schlissels und insbeson-
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dere die Formgebung der die mechanische Codierung
ausbildenden Profilierung des Schlisselschafts keinerlei
herstellungsbedingten Beschrankungen. Dadurch kann
die mechanische Codieruhgsvielfalt wesentlich gestei-
gert werden, wodurch die Nachsperrsicherheit erhdht
wird.

[0014] Eine bevorzugte Weiterbildung sieht vor, dass
der Schlissel wenigstens ein der magnetischen oder
elektronischen Codierung dienendes Bauteil aufweist.
Das genannte Bauteil kann dabei in den Hartkunststoff
des Schllsselschafts oder der Reide eingebettet sein
oder vollig von dem Hartkunststoff umschlossen sein.
Bevorzugt ist das der magnetischen oder elektronischen
Codierung dienende Bauteil ein Mikrochip. Der Mikrochip
kann dabei in besonders bevorzugter Weise als RFID-
Transponder ausgebildet sein. Wenn der Mikrochip im
Material des Schlisselschafts eingebettet oder von die-
sem vollig umschlossen ist, ist eine Ausfiihrung beson-
ders vorteilhaft, bei welcher der Mikrochip passiv arbei-
tet, d.h. ohne eine eigene Stromquelle. Insbesondere ist
in diesem Zusammenhang ein passiver RFID-Transpon-
der bevorzugt.

[0015] Alternativ oder zusatzlich zum Mikrochip kann
vorgesehen sein, dass das der magnetischen oder elek-
tronischen Codierung dienende Bauteil ein dauermag-
netisierbares Material, insbesondere Samarium-Cobalt,
umfasst. Ein derartiges Bauteil aus dauermagnetisierba-
rem Material kommtbeispielsweise beisogenannten Ma-
gnetschléssern zum Einsatz, bei denen die Sperrele-
mente des Schlielzylinders Magnetrotoren umfassen,
deren Drehstellung durch magnetische Kréafte verénder-
bar ist, die von dem genannten dauermagnetisierbaren
Material, wie beispielsweise Samarium-Cobalteinsatzen
herriihren.

[0016] Die Integration des der magnetischen oder
elektronischen Codierung dienenden Bauteils in den
Schlissel erfolgt herstellungstechnisch besonders be-
vorzugt dadurch, dass das genannte Bauteil vor dem
SpritzgieRen in die Spritzgussform eingelegt wird. Das
genannte Bauteil wird beim Spritzgie3vorgang umspritzt
oder in den durch das SpritzgieRen hergestellten Schlis-
selkdrper eingebettet.

[0017] Die Spritzgussform kann bevorzugt derart wei-
tergebildet sein, dass beim SpritzgieRen im gleichen Ar-
beitsschritt die Ublicherweise im Bereich der Reide vor-
gesehenen Kennzeichnungen, wie z.B. eine Markenbe-
zeichnung oder eine Codierungsidentifikation, ausge-
formt werden.

[0018] Obwohl der erfindungsgemal vorgesehene
Hartkunststoff aus der Gruppe der Polyimide, insbeson-
dere Polyetherimid, bereits eine hohe Festigkeit sowie
eine hohe Schlagzahigkeit aufweist, kdnnen die Materi-
aleigenschaften bevorzugt noch dadurch verbessert
werden, dass der Hartkunststoff, insbesondere Polye-
therimid, faserverstarkt ist, wobei zur Verstarkung bevor-
zugt Kohle- und/oder Glasfasern eingesetzt sind. Die Fa-
serverstarkung dient insbesondere der Erhéhung der
Torsions- und Biegesteifigkeit des Schlisselkdrpers. In



5 EP 2 803 791 A2 6

diesem Zusammenhang ist bevorzugt vorgesehen, dass
der faserverstarkte Hartkunststoff, insbesondere das fa-
serverstarkte Polyetherimid einen Faseranteil von 5-40,
bevorzugt 20-35 Vol.-% bezogen auf den Hartkunststoff
aufweist.

[0019] Um die festigkeitssteigernde Wirkung der Fa-
sern zu maximieren, sieht eine bevorzugte Weiterbildung
vor, dass die Fasern in gleichorientiertem Zustand vor-
liegen.

[0020] Dem Hartkunststoff, insbesondere Polyetheri-
mid kénnen verschieden Additive zugegeben werden,
um die Materialeigenschaften zu beeinflussen. Bei-
spielsweise kénnen beliebige Farbpigmente verwendet
werden, um die farbliche Gestaltung des Schlissels zu
beeinflussen. Weiters kann auch ein lumineszierendes,
insbesondere phosphoreszierendes Additiv, wie z.B. Du-
alglo® in den Hartkunststoff eingebracht werden. Dies
fuhrt dazu, dass der Schlissel nach Aktivierung durch
UV Bestrahlung (z.B. Tageslicht), nachleuchtet. Generell
kann der Anteil des Additivs je nach gewinschter
Leuchtintensitat bis zu 30% betragen.

[0021] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfindung
ist ein SchlieRzylinder, umfassend ein Gehause und ei-
nen im Gehause drehbaren Zylinderkern vorgesehen,
wobei der Zylinderkern in der Sperrstellung durch
Sperrelemente blockiert ist, wobei der Zylinderkern er-
findungsgemal zumindest teilweise aus einem Hart-
kunststoff aus der Gruppe der Polyimide, insbesondere
aus Polyetherimid, besteht. Insbesondere kann der Zy-
linderkern denselben Hartkunststoff, insbesondere Po-
lyetherimid, aufweisen wie der zugehdrige Schlissel. Er-
ganzend kénnen auch die im Zylinderkern verschiebbar
gefuhrten Kernstifte einer Stiftzuhaltung aus einem Hart-
kunststoff aus der Gruppe der Polyimide, insbesondere
Polyetherimid, bestehen. Besonders bevorzugt beste-
hen der Zylinderkern und/oder die Kernstifte vollstandig
aus dem Hartkunststoff.

[0022] Wie bereits im Zusammenhang mit der Ausbil-
dung des erfindungsgemafen Schlissels erwahnt, kann
auch im Falle des SchlieRzylinders bzw. im Falle des
Zylinderkerns und der Kernstifte vorgesehen sein, dass
der Hartkunststoff, insbesondere das Polyetherimid, fa-
serverstarkt ist, wobei zur Verstarkung bevorzugt Kohle-
und/oder Glasfasern eingesetzt sind.

[0023] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in
der Zeichnung schematisch dargestellten Ausfiihrungs-
beispielen naher erlautert. In dieser zeigen Fig.1 einen
Schlussel mit einer mechanisch abtastbaren Profilierung
in einer ersten Ausfiihrung, Fig.2 einen Schliissel mit ei-
ner mechanisch abtastbaren Profilierung in einer zweiten
Ausfiihrung, Fig.3 einen Schllssel mit einer magnetisch
abtastbaren Codierung, Fig.4 einen Schlissel geman
Fig. 3 mit einem in der Schllsselreide eingeschlossenen
Mikrochip, Fig.5 eine Spritzgussform zur Herstellung ei-
nes Schlissels gemaf Fig.1 und Fig. 6 ein in der Spritz-
gussform hergestelltes Spritzgussteil.

Fig.1 zeigt einen Schliissel 1 mit einer Reide 2 und
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einem Schlusselschaft 3. Der Schlisselschaft 3
weist eine Mehrzahl von das Querschnittsprofil des
Schlissels 1 bestimmenden Langsnuten 4 und ei-
nen Schlisselbart mit einer eine Mehrzahl von Ver-
tiefungen und Erhebungen aufweisenden Profilie-
rung 5 auf. Der in Fig.1 dargestellte Schllssel 1 ist
in einem Stiick in einem Spritzgussverfahren herge-
stellt und besteht zur Ganze aus faserverstarktem
Polyetherimid. Die Spritzgussform zur Herstellung
des Schliussels 1 ist in Fig. 5 dargestellt.

Fig.2 zeigt ebenfalls einen Schlissel 6, der zur Gan-
ze aus faserverstarktem Polyetherimid hergestelltist
und eine Reide 7 und einen Schlisselschaft 8 mit
einer mechanisch abtastbaren Profilierung aufweist.
Die Profilierung weist im vorliegenden Fall eine
Mehrzahl von an der Seitenflache des Schafts ge-
formten kurvenférmigen Nuten 9 auf.

Fig.3 zeigt einen Schllssel 10 mit einer magnetisch
abtastbaren Codierung. Der Schlissel 10 weist wie-
derum eine Reide 11 und einen Schlusselschaft 12
auf, wobei der Schlisselschaft 12 an zwei gegenu-
berliegenden Seiten eine Mehrzahl von dauermag-
netischen Einsatzen 13 tragt, welche die magneti-
sche Codierung tragen. Der Schlissel 10 besteht
mit Ausnahme der Einséatze 13 aus faserverstarktem
Polyetherimid. Die Einsatze 13 kénnen auf verschie-
dene Art und Weise erzeugt werden. Die Einsatze
13 kdnnen beispielsweise gesondert hergestellt und
dann in Vertiefungen des spritzgegossenen Kunst-
stoffschafts 12 eingesetzt werden. Alternativkdnnen
die gesondert hergestellten Einsatze 13 in die Spritz-
gussform eingelegt und beim SpritzgieRen um-
schlossen oder in das Kunststoffmaterial eingebettet
werden. SchlieB3lich ist es auch mdglich, den Schliis-
sel 10 und die Einsatze 13 in einem Zweikomponen-
tenspritzguss herzustellen. Aus der ersten Kompo-
nente werden die Reide 11 und der Schlusselschaft
12 einstiickig hergestellt, aus der zweiten, mit ferro-
magnetischen Partikeln versetzten Komponente
werden danach die magnetischen Einsdtze 13
spritzgegossen.

Fig.4 zeigt einen Schllssel 10 gemaf Fig.3, beidem
in der Reide 11 ein Mikrochip 14 angeordnet ist. Der
Mikrochip 14 wird dabei bevorzugt vollstédndig von
dem faserverstarkten Polyetherimid umschlossen.
Die Herstellung erfolgt so, dass der Mikrochip 14 in
die Spritzgussform eingelegt und danach mit Poly-
etherimid umgossen wird.

In Fig. 5 ist die Spritzgussform 15 eines nicht naher
dargestellten Spritzgusswerkzeugs schematisch
dargestellt. Die Spritzgussform 15 umfasst zwei
Formhalften, die eine Kavitat begrenzen. Die Kavitat
hat die Form der in Fig. 5 mit 16 bezeichneten, ge-
gengleich angeordneten Schliissel. Die zwei Form-
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halften kdnnen entlang einer in der Zeichnungsebe-
ne verlaufenden Trennebene voneinander getrennt
werden, um das Innere der Form 15 zwecks Entnah-
me des spritzgegossenen Schliissels 16 freizuge-
ben. Fig.5 zeigt die Lage der Formbilder in der Form
15 und den Verlauf des Angusskanales 17.

In Fig.6 ist das in der Spritzgussform 15 hergestellte
Spritzgussteil 18 dargestellt, der zwei Schlissel 19
samt Angusskanal 20 umfasst.

Patentanspriiche

1.

Schlissel zum Betétigen eines SchlielRzylinders um-
fassend eine Reide und einen Schaft mit einer me-
chanisch und/oder magnetisch abtastbaren Codie-
rung, dadurch gekennzeichnet, dass der Schlis-
selschaft (3, 8, 12) zumindest teilweise aus einem
Hartkunststoff aus der Gruppe der Polyimide be-
steht.

Schlissel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Reide (2, 7, 11) zumindest teilweise
aus einem Hartkunststoff aus der Gruppe der Poly-
imide besteht.

Schlissel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schlisselschaft (3, 8, 12)
und die Reide (2, 7, 11) miteinander einstiickig aus-
gebildet sind.

Schlissel nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schlisselschaft (3, 8, 12)
und/oder die Reide (2, 7, 11) vollstdndig aus dem
Hartkunststoff bestehen.

Schliissel nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Hartkunststoff
Polyetherimid ist.

Schlissel nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Hartkunststoff,
insbesondere Polyetherimid, faserverstarkt ist, wo-
bei zur Verstarkung bevorzugt Kohleund/oder Glas-
fasern eingesetzt sind.

Schlissel nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass der faserverstarkte Hartkunststoff, insbe-
sondere das faserverstarkte Polyetherimid einen Fa-
seranteil von 5-40, bevorzugt 20-35 Vol.-% aufweist.

Schlissel nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Hartkunststoff in
wenigstens einem Teilbereich des Schlisselschafts
(3, 8, 12) mit einem Flillstoff versetzt ist.

Schlissel nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

net, dass der Fiillstoff ferromagnetisch ist.

Schliissel nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schliissel (1, 6,
10) als Spritzgussteil ausgebildet ist.

Schliissel nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schlissel (1, 6,
10) zur Ausbildung eines Schlisselprofils mehrere
in Langsrichtung verlaufende Nuten (4) aufweist.

Schliissel nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schliissel (1, 6,
10) eine Mehrzahl von aufeinanderfolgenden Erhe-
bungen und Vertiefungen mit den Erhebungen je-
weils zugeordneten Steuerkanten aufweist, die zum
Betéatigen von Sperrelementen, wie z.B. Stiftzuhal-
tungen eines SchlieRzylinders ausgebildet sind.

SchlieRzylinder umfassend ein Gehduse und einen
im Gehause drehbaren Zylinderkern, der in der
Sperrstellung durch Sperrelemente blockiert ist, da-
durch gekennzeichnet, dass der Zylinderkern zu-
mindest teilweise aus einem Hartkunststoff aus der
Gruppe der Polyimide besteht.

SchlieRzylinder nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sperrelemente im Zylinder-
kern verschiebbar gefiihrte Kernstifte und diesen zu-
geordnete, im Gehause verschiebbar gefiihrte Ge-
hausestifte umfassen, wobei zumindest die Kernstif-
te aus einem Hartkunststoff aus der Gruppe der Po-
lyimide bestehen.

SchlieRzylinder nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zylinderkern und/oder
die Kernstifte vollstandig aus dem Hartkunststoff be-
stehen.

SchlieRzylinder nach einem der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass der Hartkunst-
stoff Polyetherimid ist.

SchlieRzylinder nach einem der Anspriiche 13 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass der Hartkunst-
stoff, insbesondere Polyetherimid, faserverstarkt ist,
wobei zur Verstarkung bevorzugt Kohle- und/oder
Glasfasern eingesetzt sind.

SchlieBzylinder nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der faserverstarkte Hartkunst-
stoff, insbesondere das faserverstarkte Polyetheri-
mid einen Faseranteil von 5-40, bevorzugt 20-35
Vol.-% aufweist.

Kombination eines Schliissels nach einem der An-
spriiche 1 bis 12 mit einem SchlieBzylinder nach ei-
nem der Anspriiche 13 bis 18, wobei der Schlissel
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(1, 6, 10) zum Betatigen des SchlieBzylinders aus-
gebildet ist und der Schlissel (1, 6, 10) und der
SchlieRzylinder aufeinander abgestimmte Codie-
rungselemente und mit diesen zusammenwirkende
Abtastelemente aufweisen.
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