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(57)  Die Erfindung betrifft einen Griff fir ein Hand-
werkzeug und ein Verfahren zur Herstellung des Griffes.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Griff fir ein
Handwerkzeug zu schaffen, dessen Oberflache aus Be-
reichen unterscheidbarer Werkstoffe gebildet wird und
der gleichzeitig eine gute und angenehme Greifbarkeit
aufweist.

Ein erfindungsgemafer Griff fir ein Handwerkzeug,
insbesondere ein Drehwerkzeug, besteht aus Kunst-
stoff. Er weist eine Oberflache aus aneinander bilindig
anschlielenden Bereichen unterscheidbarer Werkstof-
fe auf. Die beiden Werkstoffe sind voneinander unter-
scheidbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Griff fir ein Hand-
werkzeug und ein Verfahren zur Herstellung des Griffes.
[0002] Es sind Handwerkzeuge bekannt, die einen
Griff aufweisen, der zweifarbig ausgebildet ist. Dabei
werden beim Anspritzen des Griffes Kunststoffe unter-
schiedlicher Farbe in aufeinanderfolgenden Spritzvor-
gangen aufgespritzt. Dadurch wird ein zweifarbig ge-
stalteter Greifbereich des Griffes erzeugt. Die mehrfar-
bige Gestaltung des Griffes im Greifbereich ermdglicht
es, den Griff auffallig zu gestalten und daher die Auffind-
barkeit des Werkzeuges zu erhéhen.

[0003] Ferneristes bekannt, Griffe fir Handwerkzeu-
ge aus zumindest haptisch voneinander unterscheidba-
ren Bereichen herzustellen, wobei ein vorderer Bereich
aus einem steiferen Material gefertigt wird und als
Schnelldreh- oder Abstlitzzone dient, und wobei ein hin-
terer Bereich der guten, angenehmeren Greifbarkeit
dient. Der hintere Bereich ist meist im Querschnitt poly-
gonal und im Langsschnitt ballig ausgebildet. Als Mate-
rial wird ein im Greifgeflihl weiches, warmes, meist gum-
miartiges Material bevorzugt.

[0004] Beiderartigen Griffen ist es nachteilig, daB die
Spritzansatzstelle fiir den Kunststoff vor allem des hin-
teren Bereichs im Greifbereich des Benutzers liegt. Die
Spritzansatzstelle ist eine Stelle, an der die Oberflache
eine Stérung, meist eine Erhebung aufweist und die zu-
meist auch eine Verhartung der Oberflache an dieser
Stelle aufweist. Dies stort die Benutzung des Werkzeu-
ges, da insbesondere bei Drehwerkzeugen die Spritz-
ansatzstelle stadndig und wiederkehrend in den Bereich
hoher Empfindlichkeit der Hautoberflache gelangt. Es
wird ein unangenehmes Greifgefiihl erzeugt.

[0005] Aufgabe der Erfindungist es, einen Griff flr ein
Handwerkzeug zu schaffen, dessen Oberflache aus Be-
reichen unterscheidbarer Werkstoffe gebildet wird und
der gleichzeitig eine gute und angenehme Greifbarkeit
aufweist.

[0006] Diese Aufgabe wird bei zu Grunde legen der
gattungsgemafRen Merkmale durch die kennzeichnen-
den Merkmale der unabhéngigen Patentanspriiche ge-
I6st.

[0007] Ein erfindungsgemalRer Griff fir ein Hand-
werkzeug, insbesondere flr ein Drehwerkzeug, besteht
aus Kunststoff. Er weist eine Oberflaiche aus aneinan-
der biindig anschlieBenden Bereichen unterscheidba-
rer Werkstoffe auf. Der Griff besteht aus einem ersten
Werkstoff, der einen Kern bildet und der erhabene Ab-
schnitte aufweist, die Oberflachenbereiche bilden. Da-
bei wird zumindest im Bereich des werkzeugseitigen
Endes des Griffes die Oberflache des Griffes aus erstem
Werkstoff gebildet. Dabei sind in diese Oberflachenbe-
reiche aus erstem Werkstoff wenigstens ein Flie3kanal,
der bis an die Griffoberflache des Griffes reicht, ausge-
bildet. Auf den Kern wird ein zweiter Werkstoff aufge-
spritzt, der in anderen Bereichen die Oberflache des
Griffes bildet. Die beiden Werkstoffe sind voneinander
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unterscheidbar. Dabei ist die Spritzansatzstelle fiir den
zweiten Werkstoff so angeordnet, daf} sie aufRerhalb
dem Griffbereich des Griffes liegt.

[0008] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung bil-
det der zweite Werkstoff einen einteiligen Formkdorper.
[0009] Die Bereiche der Oberflache des Griffes aus
dem ersten Werkstoff sind also dem &uf3eren Anschein
nach intarsienartig in Bereiche aus dem zweiten Werk-
stoff eingebettet.

[0010] GemaR vorteilhafter Ausgestaltung der Aus-
fuhrungsformen ist die Spritzansatzstelle fiir den zwei-
ten Werkstoff am werkzeugseitigen Ende, insbesondere
an der werkzeugseitigen Stirnseite des Griffes angeord-
net.

[0011] GemalR bevorzugter Ausfilhrungsform der Er-
findung sind die Werkstoffe so gewahlt, daf3 sie haptisch
und/oder optisch voneinander unterscheidbar sind. Vor-
zugsweise weist der zweite Werkstoff dabei einen gro-
Reren Haftreibungskoeffizienten als der erste Werstoff
auf. Weiter bevorzugt sind Ausfiihrungsformen, bei de-
nen der zweite Werkstoff den tUberwiegenden Teil der
Oberflache des Griffes bilden. Insbesondere bildet der
zweite Werkstoff den Anteil der Oberflache vollsténdig,
an den bei einem Drehvorgang das Drehmoment mitder
Hand aufgebracht wird.

[0012] Weiter vorteilhaftist es, wenn die Bereiche der
Oberflache aus dem ersten Werkstoff am werkzeugsei-
tigen Ende allseitig von vorzugsweise kontinuierlichen
Oberflachenbereichen aus zweitem Werkstoff um-
schlossen sind.

[0013] GemalR weiterer, vorteilhafter Ausgestaltung
der Erfindung weist die Oberflache an dem Ende des
Griffes, das dem Werkzeug abgewandtist, eine kappen-
artige Oberflache aus erstem Werkstoff auf.

[0014] GemaR weiter bevorzugter Ausgestaltung der
Erfindung ist die Oberflache des Griffes als Informati-
onstrager ausgebildet. Bevorzugt ist eine Ausgestal-
tung, bei der die Information in der Ausbildung der Be-
reichsgrenzen zwischen Oberflachen aus erstem und
zweitem Werkstoff enthalten ist. Die Information kann
dabei auch die Qualitat, den Anwendungszweck, den
Hersteller (Herstellername oder Herstellerlogo) und den
Herstellungsort betreffen. Diese Informationen miissen
moglichst unverlierbar und gut sichtbar auf der Oberfla-
che des Griffes angebracht werden. Vorteilhaft ist es
auch, wenn die Bereichsgrenzen zwischem erstem und
zweitem Werkstoff so ausgebildet sind, dal} die Form
der Bereiche des ersten Werkstoffes den Anwendungs-
zweck des Werkzeugs reprasentiert. So kann beispiels-
weise die kappenartige Oberflache aus erstem Werk-
stoff die Kontur eines Kreuzes aufweisen, um zu sym-
bolisieren, dal} es sich bei dem Werkzeug um einen
Schraubendreher fiir Kreuzschlitzschrauben handelt.
Eine sechseckige UmriRlinie der AuRenkontur der kap-
penartigen Oberflache aus erstem Werkstoff kann dabei
einen Aufienvielkant-Schraubendreher symbolisieren.
Somit ist der Informationstrager so ausgebildet, dal? die
Information einerseits unausléschbar aufgebracht ist
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und dennoch eine glatte Oberflachenkontur vorhanden
ist.

[0015] Dabei ist es auch moglich, dal in nach auflen
hin abgeschlossene Bereiche aus erstem Werkstoff in-
tarsienartige Bereiche des zweiten Werkstoffes einge-
legt sind. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen,
daf in die diesen Bereich nach aul3en hin abschlief3en-
den Bereiche aus erstem Werkstoff unterhalb der Ober-
flache liegende Durchflukanéle eingeformt sind, durch
die beim Anspritzen des zweiten Werkstoffes Werkstoff
hindurchflief3t und so in den ansonsten nach auRen hin
abgeschlossenen Bereich aus erstem Werkstoff einflie-
Ren kann.

[0016] Bei einem Giriff fir ein Handwerkzeug kann
vorteilhafterweise zusatzlich auch die an seinem werk-
zeugseitigen Ende ausgebildete, im wesentlichen radial
ausgerichtete Stirnseite als Informationstréager ausge-
bildet sein. Gemass bevorzugter Ausgestaltung ist die
Information durch optisch erfalRbare Konturlinien auf der
Stirnseite gebildet. Vorzugsweise werden die Konturli-
nien durch ein Relief auf der Stirnseite ausgebildet. Al-
ternativ ist es gemass einer bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung mdglich, die Konturlinien als Grenze zwi-
schen wenigstens optisch voneinander unterscheidba-
ren Werkstoffen auszubilden.

[0017] Alternativ und zusatzlich ist es auch mdglich,
daR im Bereich der Bereichsgrenzen zwischen erstem
und zweitem Werkstoff unterhalb der Oberflache liegen-
de Hinterschneidungen der Werkstoffe gegeben sind,
um einen besseren Halt der Werkstoffe aneinander zu
erzielen. Darlber hinaus kann es allgemein von Vorteil
sein, wenn der aus erstem Werkstoff gebildete Kern in
axialer Richtung verlaufende Verrippungen aufweist,
die mit Material des zweiten Werkstoffes aufgefillt wer-
den und so flir eine gegeneinander verdrehgesicherte
Halterung des zweiten Werkstoffes auf dem ersten
Werkstoff bewirken. An den Grenzstellen zwischen Be-
reichen aus erstem Werkstoff und Bereichen aus zwei-
tem Werkstoff ist es vorteilhaft, Hinterschneidungen
vorzusehen, um eine lagestabilere Halterung, insbe-
sondere der Bereiche zweiten Werkstoffes, zu erzielen.
[0018] Gemal weiterer Ausgestaltung der Erfindung
ist der Griff unverlierbar an einem Werkzeug angeformt.
Bei dem Werkzeug handelt es sich vorzugsweise um
einen Schraubendreher.

[0019] Weiter bevorzugt sind Ausgestaltungen, bei
denen der Griff einen verrippten Greifabschnitt aufweist.
Die Verrippung des Greifabschnittes dient vorteilhafter-
weise zur besseren Kraftiibertragung zwischen Hand
und Griff. Vorteilhaft ist es, wenn zwischen dem verripp-
ten Greifabschnitt und dem werkzeugseitigen Ende des
Griffes ein Abschnitt mit kreisférmigen Querschnitt ge-
geben ist, der eine Durchmesserverjingung, die sowohl
zum Griffabschnitt hin als auch zum werkzeugseitigen
Ende hin konkav erweitert ist, aufweist und so als Ab-
stutzoder Schnelldrehzone ausgebildet ist. Vorzugswei-
se ist die Oberflache des Griffes in der Schnelldrehzone
mindestens zum Teil, vorzugsweise lberwiegend aus
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erstem Werkstoff gebildet. Dies sind insbesondere Aus-
gestaltungen, bei denen zwei oder mehr Bereiche aus
erstem Werkstoff vorhanden sind, die durch FlieRkanale
aus zweitem Werkstoff voneinander getrennt sind. Wei-
ter bevorzugt sind Ausgestaltungen, bei denen das kap-
penférmige Ende aus erstem Werkstoff die Form einer
Kugelkalotte aufweist. Weiter vorteilhaft ist es, wenn die
Stirnseite des Griffs zumindest (iberwiegend aus erstem
Werkstoff gebildet wird. Weiter bevorzugt ist an der
Stirnseite des Griffs nach auf3en hin ein Ring aus zwei-
tem Werkstoff ausgebildet, der den stirnseitigen Bereich
des ersten Werkstoffes umrahmt, wobei der stirnseitige
Bereich des ersten Werkstoffs sichtbar bleibt.

[0020] Ein erfindungsgemaRes Verfahren zur Her-
stellung eines erfindungsgemafen Griffes umfaldt die
Schritte des Einlegens des Spritzkerns in eine erste, als
Matrize fir den SpritzguRR des ersten Werkstoffes die-
nenden Form und das Umspritzen des Spritzkernes mit
einem ersten Werkstoff. AnschlieRend wird der um-
spritzte Kern in eine zweite Spritzform eingelegt, die als
Matrize fir die Gesamt-Oberflache des Griffes ausge-
bildet ist. Dann wird von einer auBerhalb des Griffberei-
ches des Griffes liegenden Anspritzstelle her der zweite
Werkstoff, der vom ersten Werkstoff unterscheidbar ist,
aufgespritzt, wobei das Anspritzen des ersten Werkstof-
fes derart erfolgt, dap im ersten Werkstoff wenigstens
ein FlieRBkanal ausgebildet ist, so dal der zweite Werk-
stoff ein einteilig zusammenhangendes Formteil ergibt.
[0021] Beidem ersten Werkstoff handelt es sich dabei
vorzugsweise um PPN. Bei dem zweiten Werkstoff han-
delt es sich dabei vorzugsweise um ein Elastomer, ins-
besondere ein thermoplastisches Elastomer. Als Spritz-
kern dient vorzugsweise das eigentliche Werkzeug, z.
B. die Klinge eines Schraubendrehers.

[0022] Im Gbrigenist die Erfindung auch noch anhand
derin der Zeichnung dargestellten bevorzugten Ausfiih-
rungsform naher erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1 einen auf einem Spritzkern aufge-
spritzten Griff und

Fig. 2 den teilfertig hergestellten Griff nach
dem Aufspritzen des ersten Werkstof-
fes;

Fig. 3und 4 ein anderes Ausfiihrungsbeispiel ei-
nes erfindungsgemafen Griffes;

Fig. 5 eine Seitenansicht eines Griffes mit
stirnseitigem Informationstrager;

Fig. 6 die Aufsicht auf die Stirnseite eines
anderen Griffes mit stirnseitigem In-
formationstrager;

Fig. 7 das FluRdiagramm eines erfindungs-

gemalien Verfahrens.
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[0023] Fig. 1 zeigt die Ansicht eines Griffes eines
Drehwerkzeugs, beispielsweise eines (Schlitz-)Schrau-
bendrehers. Dabei ist um einen Spritzkern 30 herum der
Griff aufgespritzt.Dabei kann es sich bei dem Spritzkern
30 sowohl um das Werkzeug selbst, also die Klinge des
Schraubendrehers handeln, als auch um einen Spritz-
kern, der nachtraglich entweder als Fassung fir ein
Wechselwerkzeug oder als reines Fillstick fur den
Spritzvorgang, das anschlieend entfernt wird, ausge-
bildet sein. Handelt es sich bei dem umspritzten Spritz-
kern 30 um die Klinge oder den Schaft eines Werkzeu-
ges, so ist dieser im Griffbereich nicht glattflachig aus-
gebildet, um so ein gutes, verliersicheres Umspritzen
des Spritzkernes zu ermdglichen.

[0024] Der Griff 20 weist an seinem dem Werkzeug
abgewandten Ende ein massives kugelkalottenférmi-
ges Oberflachenteil 26 aus dem ersten Werkstoff auf.
Der erste Werkstoff bildet auch den Kern 21, der den
Spritzkern 30 im Bereich des Griffes 20 umschlie3t. An
den Bereich des kalottenférmigen Oberflachenteils 26
schlieRt sich der Greifbereich 27 des Griffes an. Dieser
weist eine verrippte Struktur auf, damit eine bessere
Kraftlibertragung von der Hand auf das Werkzeug er-
moglicht wird. Vorzugsweise hat der Greifbereich 27 im
wesentlichen die Auenkontur eines Fiinfflachners. Die
Oberflache 23 des Greifbereiches ist Teil des Bereiches
22, dessen Oberflache aus dem zweiten Werkstoff ge-
bildet wird. Bei dem zweiten Werkstoff handelt es sich
vorzugsweise um ein Elastomer, insbesondere um ein
thermoplastisches Elastomer. Dabei weist der zweite
Werkstoff vorzugsweise einen gréReren Haftreibungs-
koeffizienten auf als der erste Werkstoff. Auf die Ge-
samtoberflache des Griffes bezogen Uberwiegt dabei
die aus dem zweiten Werkstoff gebildete Oberflache,
der Greifbereich 27 ist dabei gemafR der dargestellten
Ausfiihrung wenigstens nahezu ausschlieflich aus
zweitem Werkstoff gebildet. Der zweite Werkstoff bildet
daruberhinaus einen einteiligen, zusammenhangenden
Formkérper. Die Bereiche der Oberflaiche aus unter-
scheidbaren Werkstoffen schlieRen sich dabei biindig
aneinander an, so daR allenfalls eine Ubergangslinie
seh- bzw. fihlbar ist, wie dies auch bei Intarsien der Fall
ist. Dabei soll im Ubergangsbereich eine méglichst kon-
tinuierliche Auflenkontur gebildet sein, so dall keine
Kante gebildet ist. Die Fiihlbarkeit des Ubergangs zwi-
schen den Bereichen unterschiedlichen Werkstoffes
soll allein durch die haptisch erfalRbare Unterscheidbar-
keit der Werkstoffe bedingt sein. Um eine gute Anbin-
dung zwischen den Bereichen ersten und zweiten Werk-
stoffes zu erzielen, kdnnen unter der Oberflache Hinter-
schneidungen vorgesehen sein.

[0025] An den Greifbereich 27 schlielt sich eine
Schnelldrehzone 29 an. Die Schnelldrehzone 29 ist ein
nicht verrippter Bereich des Griffes, der die engste Stel-
le des Griffes aufweist und von der engsten Stelle aus
beidseitig konkav aufgeweitet ist. Mit der einen konkav
aufgeweiteten Seite schliel3t sie sich nahtlos an den
Greifbereich 27 an. Die andere konkav aufgeweitete
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Seite der Schnelldrehzone 29 miindetin dem werkzeug-
seitigen Ende des Griffes, der von der Stirnseite 31 zum
Werkzeug hin beendet wird. Die Schnelldrehzone 29
weist Oberflachenbereiche 24 auf, die aus erstem
Werkstoff gebildet sind und die als gegeniliber dem rest-
lichen Kern 21 als erhabene Vorspriinge ausgebildet
sind. Dabei ist der Oberflachenbereich 24 blindig zur
restlichen Oberflache des Griffes in diesem Bereich.
Dabei kann die Grenzlinie zwischen dem Oberflachen-
bereich 23 aus dem zweiten Werkstoff und dem Ober-
flachenbereich 24 aus dem ersten Werkstoff als Infor-
mationstrager ausgebildet sein. Um diese Information
zu vermitteln, kénnen die beiden Werkstoffe von unter-
schiedlicher Farbe sein, sie sind also optisch voneinan-
der unterscheidbar. Dabei vermittelt die Kontur der
Grenzlinie zwischen den beiden Werkstoffen die Infor-
mation. Es handelt sich im dargestellen Fall um einen
Kreis mit einem Schlitz. Dieses Symbol kann beispiels-
weise eine Schlitzschraube reprasentieren und damit si-
gnalisieren, da es sich bei dem Werkzeug um einen
Schlitz-Schraubendreher handelt. Dabei sind zwischen
den Informationselementen FlieBkanéle (Werkstoff-
briicken) fir das Material des zweiten Werkstoffes vor-
handen. Alternativ zu einer solchen Ausgestaltung ist
es auch mdglich, dafl im Bereich der Schnelldrehzone
die Oberflache aus erstem Werkstoff 24 (iberwiegt und
lediglich schmale FlieBkanale 28 aus dem zweiten
Werkstoff gebildet wird. Dabei liegt dann zwischen dem
Bereich aus erstem Werkstoff und der Stirnseite 31 noch
ein vorzugsweise schmaler Ring aus zweitem Werk-
stoff, so dal aus dem zweiten Werkstoff ein zusammen-
hangender, einstlickiger Formkoérper gebildet wird. Da-
bei ist die Lage der Anspritzstelle 25 fir den zweiten
Werkstoff so gewahlt, daf3 er entweder im Bereich des
Ringes oder aber im Bereich der Stirnseite 31 liegt. In
jedem Fall liegt er auerhalb des Griffbereiches 27 und
aulierhalb der Schnelldrehzone 29 am werkzeugseiti-
gen Ende des Griffes.

[0026] Fur weitere Ausgestaltungen koénnen bei-
spielsweise fur zur Informationsvermittlung geeignete
Konturen und Grenzlinien zwischen erstem und zwei-
tem Werkstoff zur Bildung von Bereichen des zweiten
Werkstoffes vorgesehen sein, die an der Oberflache
vollstdndig von erstem Werkstoff umschlossen sind.
Hierfur sind vorzugsweise im Bereich des ersten Werk-
stoffes Kanale vorzusehen, die unterhalb der Oberfla-
che in den Abschnitten des erhabenen Teils ersten
Werkstoffes, der die Oberflachenteile des ersten Werk-
stoffes bildet, auszubilden, durch die der innen liegende
Bereich mit Material des zweiten Werkstoffes verfiillt
werden kann. Dabei kdnnen die Kanale auch die Auf-
gabe Ubernehmen, das umschlossene Material aus
zweitem Werkstoff sicher am Griff zu halten. Dies kann
auch dadurch unterstitzt oder ersetzt werden, da® im
Bereich der Grenzlinien Hinterschneidungen zwischem
ersten und zweitem Werkstoff ausgebildet werden. So
sind insgesamt am werkzeugseitigen Ende des Griffes
vorzugsweise diskontinuierliche Bereiche der Oberfla-
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che aus dem ersten Werkstoff gebildet.

[0027] Die Figur 2 zeigt den teilweise fertiggestellten
Griff nach dem Aufspritzen des Aufspritzkernes 21 und
der erhabenen Bereiche, die die Bereiche 26, 24 der
Oberflache aus dem ersten Werkstoff - vorzugsweise
PPN - bilden. Dabei zeigt die Teilfigur b) einen gegen-
Uber der Teilfigur a) um 90° gedrehte Ansicht.

[0028] InderFigur 2 ist der Spritzkern 30 mit dem dar-
auf aufgespritzten Kern 21 aus dem ersten Werkstoff
dargestellt. Dabei ist der Griff 20 im Bereich des kap-
penartigen Oberteils 26 gegenliber der Kontur des
Kerns 21 genauso erhaben, wie im Bereich 24 der Ober-
flache aus dem ersten Werkstoff. Im Greifbereich 27 so-
wie in allen anderen Bereichen, deren Oberflache spa-
ter aus dem zweiten Werkstoff gebildet werden soll, ist
eine Ausparung fir das Material des zweiten Werkstof-
fes vorhanden, die der spateren Schichtdicke von vor-
zugsweise mehreren Millimetern des zweiten Werkstof-
fes entspricht. Um dieses Mal} sind auch die Bereiche,
die erhaben sind und die Oberflachenbereiche aus er-
stem Werkstoff bilden, gegeniiber dem restlichen Kern
21 erhaben.

[0029] Figur 2 zeigt mit den beiden Teilansichten a)
und b) das Verfahrensprodukt nach dem ersten Verfah-
rensschritt. Es ist gleichzeitig auch eine Matrize fir das
Spritzwerkzeug dargestellt, das fiir das Umspritzen des
Spritzkerns 30 mit dem Material des ersten Werkstoffes
bendétigt wird. Die Spritzform wird vorzugsweise aus
zwei Halbschalen gebildet, die verschlossen werden
und in die der Spritzkern 31 eingelegt werden kann, wo-
bei er gleichzeitig im Spritzwerkzeug ausgerichtet ist.
Dabei erfolgt nach dem SchlieRen der Spritzform das
Anspritzen des Materials des ersten Werkstoffes. An-
schlieBend wird das teilfertige "Halbzeug" aus der
Spritzform herausgenommen und gegebenenfalls nach
einer kurzen Abkuhl- und/oder Aushartezeit in eine
zweite Spritzform eingelegt. Die zweite Spritzform weist
als Kontur die angestrebte Oberflachenkontur des Grif-
fes 20 auf. Eine entsprechende Matrize dieser Spritz-
form ware also in Figur 1 dargestellt. Es erfolgt nun das
Einspritzen des zweiten Werkstoffes. Das Spritzen des
zweiten Werkstoffes in die Spritzform erfolgt liber eine
Anspritzstelle, die im Bereich des werkzeugseitigen En-
des des Griffes, der sich jedoch aulRerhalb des Greifbe-
reiches befindet. Vorzugsweise ist dies im Bereich der
Stirnseite des Griffes.

[0030] Dabei istin den erhabenen Bereichen des er-
sten Werkstoff wenigstens ein FlieRkanal fir das Mate-
rial des zweiten Werkstoffes eingespritzt.

[0031] Die Figuren 3 und 4 zeigen ebenfalls einen
Griff, der aus zwei Kunststoffen hergestelltist. Ein Kern-
griff 21 wird aus einem Hartkunststoff gespritzt, und auf
den Kerngriff 21 in einer zweiten SpritzgieRschicht ein
Mantel 22 oder Felder aus Weichkunststoff (Elastomer-
kunststoff) mit anderer Farbe als die des Kerngriffes 21
aufgespritzt.

[0032] Da bei Elastomerkunststoffen 22 die Haftung
von Druckfarben sehr schlecht ist, wird in einer Zone 24
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der Griffoberflache der Kerngriff nicht mit einem Mantel
aus Elastomer 23 umbhiillt. Unter dem Gesichtspunkt, ei-
ne gute Haptik des Griffes zu erzielen und hohe Dreh-
momente Ubertragen zu kénnen, bietet sich der Giriff-
hals 29 als nicht ummantelte Zone an. Hier liegen die
Fingerspitzen an, sie drehen den Griff beim schnellen
Schrauben mit niedrigem Drehmoment. Ein Ring aus
Weichkunststoff schliet den Griffhals 29 ab und verhin-
dert ein Uberrutschen der Finger, bzw. die Notwendig-
keit einer hohen Haltekraft.

[0033] Weiterhin wird der Anguss 25 flr den Weich-
mantel 22 an eine Stelle des Griffes gelegt, wo es einer-
seits maoglich ist, den AngufRkanal 25 in die Form-Tren-
nebene zu legen, was den Anguss technisch sehr ein-
fach macht, andererseits ein am Griff verbleibender klei-
ner AngufRnippel jedoch nicht stért. Eine solche Stelle
ist die Stirnseite 31 des Griffkopfes, oder ein kurzer,
axialer Ansatz an der Stirnseite. Die Verbindung vom
AnguBbereich am Griffkopf zu dem ummantelten Be-
reich des Griffes wird Uber die Verbindungsstege 28
oder -Kanale hergestellt, die durch die nicht ummantelte
Zone 24 des Griffhalses 29 verlaufen.

[0034] Ein solcher im SpritzgieRverfahren hergestell-
ter Griff aus Kunststoff ist also dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite Kunststoff 22 ein Elastomerkunststoff
ist, der die Griffoberflache, unter Freilassung der Griff-
kappe 26 am der Klinge abgewendeten Ende des Grif-
fes und des groRten Teiles des Griffhalses 29, bedeckt.
Der Anguss fir den Mantel aus Elastomerkunststoff
liegt dabei im Bereich der Stirnseite 31. Die Verbindung
zwischen dem Anguf3bereich und dem hinteren Griffbe-
reich wird dabei durch Stege 28 oder Kanéle gebildet,
die den Griffhals in axialer Richtung durchlaufen.
[0035] Die Fig. 5 zeigt die Seitenansicht eines erfin-
dungsgemalen Griffes. Der Griff weist einen Spritzkern
30 auf. Um den Spritzkern ist ein Kern 21 aus erstem
Werkstoff aufgespritzt. Dabei erstreckt sich der Kern 21
bis an die radial verlaufende, werkzeugseitig ausgebil-
dete Stirnseite 31 des Griffes. Abgesehen von dem
Oberflachenbereich 24 aus dem ersten Werkstoff - der
die Oberflache des Griffes im Bereich der Schnelldreh-
zone 24 teilweise bildet - und abgesehen von dem ku-
gelkalottenférmigen Endbereich an dem werkzeugab-
gewandten Ende des Griffes wird die Oberseite des
Griffes aus dem Oberflachenbereich 23 aus dem zwei-
ten Werkstoff gebildet.

[0036] Diesistinsbesondereim Greifbereich des Grif-
fes der Fall. Der zweite Werkstoff, es handelt sich dabei
vorzugsweise um einen thermoplastischen Elastomer,
ummantelt dabei den ersten Werkstoff, vorzugsweise
beispielsweise PPN, in all den Bereichen, in denen nicht
der erste Werkstoff die Oberflache des Griffes bildet.
Gemass bevorzugter Ausgestaltung ist die Ummante-
lung 22 mit dem zweiten Werkstoff als einstiickiges zu-
sammenhangendes Bauteil ausgebildet.

[0037] Der aus dem ersten Werkstoff gebildete Kern
21 des Griffes steht dabei weiter in Richtung auf das
Werkzeug vor als das eigentliche Griffende. Entweder
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seine AuRenkontur in diesem Bereich und/oder ein auf
der Stirnseite 31 ausgebildetes Relief 13 dient der Ver-
mittlung der Informationen, beispielsweise des Verwen-
dungszweckes des am Griff befestigten Werkzeuges,
als Herstellerkennzeichnung oder dergleichen.

[0038] In Figur 6 ist die Aufsicht auf die Stirnseite 31
eines erfindungsgemafen Griffes gezeigt. Dabei ist ei-
ne Alternative zu der Ausfiihrungsform der Figur 1 dar-
gestellt, in der die Ummantelung 22 bis an das vordere,
werkzeugseitige Ende des Griffes und somit bis an die
Endflache der Stirnseite 31 herangezogen ist. Der Kern
21 steht nicht in axialer Richtung beziiglich der Stirnsei-
te 31 im Ubrigen Bereich vor. Die Kontur 17 zwischen
dem ersten Werkstoff, der den Kern des Griffes 31 bil-
det, und der um den Spritzkern 30 herum aufgespritzt
ist, und dem Bereich aus zweitem Werkstoff, der die
Ummantelung 22 bildet und der um den Kern 21 des
Griffes herum aufgespritzt ist, dient der Informationsver-
mittlung. Im dargestellten Beispiel ist die Konturlinie 17
als Sechseck ausgebildet. Das Sechseck soll symboli-
sieren, dass es sich bei dem Werkzeug um einen
Schraubendreher handelt, der fir Auflen-Sechskant-
schrauben verwendet werden kann. Dabei ist es beson-
ders vorteilhaft, wenn die beiden Materialien optisch
voneinander unterscheidbar sind, vorzugsweise eine
unterschiedliche Farbe aufweisen. Im Zentrum der
Stirnseite befindet sich der Spritzkern 30. Bei dem
Spritzkern kann es sich sowohl um einen nur zum
Spritzvorgang dienenden Kern handeln, der entweder
nachtraglich entfernt wird oder aber als Aufnahme fiir
Wechselwerkzeuge dient, die in den Griff eingesetzt
werden kénnen. Andererseits kann es sich bei dem
Spritzkern 30 auch um den Schaft bzw. die Klinge eines
Werkzeuges handeln, der unverlierbar in den Griff ein-
gespritzt ist.

[0039] Ein erfindungsgemafRes Verfahren zur Her-
stellung eines erfindungsgemafien Griffes ist in der Fi-
gur 7 dargestellt. Geméss dem Schritt 701 wird der
Spritzkern in eine erste, als Matrize fir den Spritzguss
des ersten Werkstoffes dienenden Form eingelegt.
Dann erfolgt nach Schritt 702 das Umspritzen des
Spritzkernes mit einem ersten Werkstoff. Anschliel3end
wird gemass Schritt 703 der umspritzte Kern in eine
zweite Spritzform eingelegt, die als Matrize fiir die Ge-
samt-Oberflache des Griffes ausgebildet ist. Dann wird
in Schritt 704 von einer auRerhalb des Griffbereiches
des Griffes liegenden Anspritzstelle her der zweite
Werkstoff, der vom ersten Werkstoff unterscheidbar ist,
aufgespritzt. Das Anspritzen des ersten Werkstoffes er-
folgt derart, dass im ersten Werkstoff wenigstens ein
FlieBkanal ausgebildet ist, so dass der zweite Werkstoff
ein einteilig zusammenhangendes Formteil ergibt.

Patentanspriiche

1. Griff fur ein Handwerkzeug, insbesondere fiir ein
Drehwerkzeug, wobei der Griff aus Kunststoff be-
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steht und eine Oberflache aus aneinander biindig
anschlieflenden Bereichen unterscheidbarer Werk-
stoffe gebildet wird, wobei aus einem ersten Werk-
stoff ein Kern gebildet wird, der erhabene Abschnit-
te aufweist, die zumindest die Oberflachenbereiche
an dem werkzeugseitigen Ende des Griffes bilden,
wobei ein zweiter Werkstoff auf den Kern aus dem
ersten Werkstoff aufgespritzt ist und in anderen Be-
reichen die Oberflache des Griffes bildet, dadurch
gekennzeichnet, daB die Spritzansatzstelle (25) fur
den zweiten Werkstoff aulRerhalb des Greifberei-
ches (27) des Griffes angeordnet ist, wobei die Be-
reiche der Oberflache (24) aus dem ersten Werk-
stoff am werkzeugseitigen Ende einen durch wenig-
stens einen FlieRkanal (28) aus zweitem Werkstoff
durchbrochenen Bereich bilden.

Griff fir ein Handwerkzeug nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daf’ der zweite Werkstoff ei-
nen einteiligen Formkoérper bildet.

Griff nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf die Spritzansatzstel-
le (25) fir den zweiten Werkstoff am werkzeugsei-
tigen Ende, insbesondere an der werkzeugseitigen
Stirnseite (31) des Griffes angeordnet ist.

Griff nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dal? die Werkstoffe hap-
tisch und/oder optisch voneinander unterscheidbar
sind.

Griff nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dalk der zweite Werkstoff
einen gréReren Haftreibungskoeffizienten aufweist
als der erste Werkstoff.

Griff nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dall der zweite Werkstoff
den Uberwiegenden Teil der Oberflache des Griffs
bildet, insbesondere die Oberflachenteile vollstan-
dig bildet, an denen bei einem Drehvorgang das
Drehmoment mit der Hand aufgebracht wird.

Griff nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dall am werkzeugseiti-
gen Ende des Griffs vorzugsweise diskontinuierli-
che Bereiche des ersten Werkstoffes die Griffober-
flache bilden und vorzugsweise die Bereiche der
Oberflache aus erstem Werkstoff am werkzeugsei-
tigen Ende allseitig von vorzugsweise kontinuierli-
chen Oberflachenbereichen aus zweitem Werkstoff
umschlossen sind.

Griff nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Oberflaiche an
dem Ende, das dem Werkzeug abgewandt ist, eine
kappenartige Oberflache (26) aus erstem Werkstoff
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aufweist.

Griff nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Oberflache des
Griffes als Informationstrager ausgebildet ist, wobei
die Information insbesondere in der Ausbildung der
Bereichsgrenzen zwischen Oberflachenbereichen
aus erstem und zweitem Werkstoff enthalten ist.

Griff nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dall die Bereichsgrenzen zwischen erstem und
zweitem Werkstoff so ausgebildet sind, dall die
Kontur der Bereiche des ersten Werkstoffes den
Anwendungszweck des Werkzeuges reprasentie-
ren.

Griff nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf’ der Griff unverlierbar
an einem Werkzeug insbesondere einem Schrau-
bendreher angeformt ist.

Griff flr ein Handwerkzeug, insbesondere nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stirnseite als Informations-
trager ausgebildet ist.

Griff nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daf} die Information durch optisch erfaBbare Kon-
turlinien (17) auf der Stirnseite gebildet wird, wobei
die Konturlinien (17) vorzugsweise als ein Relief
(13) auf der Stirnseite ausgebildet sind.

Griff nach Anpruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daR die Konturlinien (17) als Grenze zwischen we-
nigstens optisch voneinander unterscheidbaren
Werkstoffen ausgebildet ist, wobei die beiden
Werkstoffe insbesondere in aufeinander folgenden
Spritzvorgangen aufgebracht sind, wobei vorzugs-
weise der Kern (11) des Griffes aus dem ersten ra-
dial innen liegenden Werkstoff ausgebildet ist und
die Oberflache des Griffs zumindest teilweise, vor-
zugsweise Uberwiegend aus zweitem Werkstoff
ausgebildet ist.

Griff nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daR die als Informationstrager ausgebildete Stirn-
seite (10) mindestens teilweise, vorzugsweise
Uberwiegend aus dem ersten Werkstoff gebildet
wird.

Verfahren zur Herstellung eines Griffes nach einem
der vorstehenden Anspriiche, wobei ein Spritzkern
(21) mit einem ersten Werkstoff umspritzt wird, wo-
bei anschlieend von einer aulerhalb des Greifbe-
reiches (27) des Griffes (20), an dessen werkzeug-
seitigem Ende liegenden Anspritzstelle (25) aus
Material aus einem zweiten, vom ersten Werkstoff
unterscheidbaren Werkstoff aufgespritzt wird, wo-
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bei der zweite Werkstoff durch im erhabenen Berei-
chen des ersten Werkstoffes ausgebildete FlieRka-
nale, die bis an die Griffoberflache reichen, stromt.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, da der Spritzkern (21) aus dem ersten
Werkstoff bis in die Oberflache der werkzeugseiti-
gen Stirnseite des Griffes gespritzt wird und diese
mindestens zum Teil bildet und der zweite Werkstoff
als radial auRen anliegender Mantel aufgespritzt
wird und stirnseitig die Oberflache aus dem ersten
Material freilaft.
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