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@ Handbetriebenes Schraubwerkzeug.

@ Es wird ein handbetriebenes Schraubwerkzeug
(1) mit einer Klinge (3) und einem Griff (5) vorge-
schlagen, das sich dadurch auszeichnet, daB die
Oberfliche des Griffs (5) zumindest bereichsweise
mit mittels eines Strahlverfahrens herstellbaren
scharfkantigen Spitzen versehen ist, die bei der
Handhabung des Schraubwerkzeugs einen Flissig-
keitsfilm aus Wasser und/oder Ol zwischen Hand-
und Griff-Oberfliche abscheren. Damit ergibt sich
eine optimale Griffigkeit, so daB auch groBe Drehmo- Fig. 1
mente ermldungsfrei Ubertragen werden kdnnen.
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Die Erfindung betrifft ein handbetriebenes
Schraubwerkzeug mit einer Klinge und einem Giriff.
Unter Werkzeugen der hier angesprochenen Art
werden Schraubendreher, Mutterndreher, Steck-
schlissel verstanden, die mit einem Griff fest ver-
bundene Klingen oder Einsteck- beziehungsweise
Umsteckklingen aufweisen.

Es ist bekannt, die Griffe derartiger handbetrie-
bener Schraubwerkzeuge durch eine spezielle
Formgebung so auszugestalten, daB ermidungsfrei
ein md&glichst hohes Drehmoment Ubertragen wer-
den kann. Dabei ist einerseits wichtig, daB zwi-
schen Oberflache des Griffs und Handinnenfldche
ein gewisser FormschluB beziehungsweise eine
Haftreibung sichergestellt ist. Andererseits darf die
Handinnenfldche nicht zu hohen Belastungen be-
ziehungsweise Scherkréften unterworfen werden,
da sonst eine Uberlastung der Haut praktisch un-
vermeidbar ist.

Es hat sich herausgestellt, daB mit herk&mmli-
chen handbetriebenen Schraubwerkzeugen diese
Kriterien nur unzureichend erflllbar sind.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein hand-
betriebenes Schraubwerkzeug zu schaffen, mit
dem sich ermiidungsfrei und ohne Uberlastung der
Handinnenfliche hohe Drehmomente Ubertragen
lassen.

Diese Aufgabe wird bei einem Schraubwerk-
zeug der eingangs genannten Art mit Hilfe der in
Anspruch 1 aufgefiihrten Merkmale geldst. Da-
durch, daB die Oberflache des Griffs des Schraub-
werkzeugs zumindest bereichsweise mit scharfkan-
tigen Spitzen versehen ist, die mittels eines Strahl-
verfahrens herstellbar sind, wird sichergestellf, daB
bei der Handhabung des Schraubwerkzeugs ein
zwischen Hand- und Griff-Oberfldche vorhandener
Flussigkeitsfilm abgeschert oder durchstoBen wird.
Es ergibt sich also eine gute sogenannte Griffigkeit,
die einerseits die Ubertragung hoher Drehmomente
ermdglicht, andererseits eine Uberlastung der
Handinnenfldche vermeidet.

Bevorzugt wird eine Ausflihrungsform eines
Schraubwerkzeugs, bei dem die Spitzen auf der
Oberflaiche so ausgebildet sind, daB sie bei der
Handhabung des Werkzeugs zumindest mit ihrem
Kopfbereich aus dem Flussigkeitsfilm herausragen.
Das heiBt also, ein Flussigkeitsfilm beispielsweise
aus SchweiB oder Ol wird von den Spitzen durch-
drungen. Bei der Handhabung des Schraubwerk-
zeugs wird die FlUssigkeit in die Zwischenrdume
beziehungsweise Tiler zwischen den Spitzen ver-
drdngt, so daB letztere eine rutschsichere Handha-
bung des Schraubwerkzeugs ermdglichen.

Bevorzugt wird eine Ausflihrungsform des
Schraubwerkzeugs, bei dem man scharfkantige
Materialteilchen mittels eines Strahlverfahrens auf
die Oberfldche des Griffs einwirken 14Bt. Die Mate-
rialteilchen reiBen aus der Oberfliche des Giriffs
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Partikel heraus, so daB die erwdhnten scharfkanti-
gen Spitzen stehen bleiben. Die Scharfkantigkeit
der Spitzen wird gerade durch den Einsatz scharf-
kantiger Materialteilchen sichergestellt.

Bevorzugt wird ein Schraubwerkzeug, bei dem
die Oberfliche des Griffs mit Hilfe von Korund,
vorzugsweise StahlguB-Korund bearbeitet wird. Die
Materialteilchen sind, gegebenenfalls nach Durch-
fihrung eines Reinigungsverfahrens, wiederver-
wendbar und ermdglichen daher einen besonders
Skonomischen Einsatz.

Besonders bevorzugt wird ein Schraubwerk-
zeug, bei dem ca. 80% der Griffoberfliche mit
Spitzen versehen sind. Dabei ist es mdglich, daB
die Spitzen in streifenartigen Bereichen angeordnet
sind, die den Griff in Langs- und/oder Querrichtung
Uberspannen. Das heiBt letztlich, daB die Griffigkeit
des Schraubwerkzeugs in einem weiten Bereich an
den gewlinschten Einsatz anpaBbar ist.

Weitere Ausgestaltungen des Schraubwerk-
zeugs ergeben sich aus den Ubrigen Unteranspri-
chen.

Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren
zur Herstellung eines handbetriebenen Schraub-
werkzeugs.

Verfahren der hier angesprochenen Art sind
bekannt. Zur Erm&glichung einer ermiidungsfreien
Ubertragung von Drehmomenten werden Griffe der-
artiger Schraubwerkzeuge mit einem vier- oder
mehrkantigen Grundk&rper ausgestattet. Es hat
sich jedoch herausgestellt, daB einerseits eine hohe
Belastung der Handinnenflache gegeben ist, ande-
rerseits hiufig eine ermiidungsfreie Ubertragung
von hohen Drehmomenten nicht gegeben ist.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren zur Herstellung eines handbetriebenen
Schraubwerkzeugs zu schaffen, mit dessen Hilfe
Werkzeuge herstellbar sind, die diese Nachteile
nicht aufweisen.

Zur L8sung dieser Aufgabe wird ein Verfahren
vorgeschlagen, das sich durch die in Anspruch 9
aufgefihrten Merkmale auszeichnet. Bei diesem
Herstellungsverfahren wird die Oberfliche des
Griffs zumindest bereichsweise einem Strahlverfah-
ren unterworfen, um scharfkantige Spitzen auszu-
bilden, die derartig eng angeordnet sind, daB eine
Verletzung des Benuizers des Werkzeugs ausge-
schlossen, andererseits aber eine hohe Giriffigkeit
gewihrleistet ist.

Besonders bevorzugt wird eine Ausflihrungs-
form des Verfahrens, das sich dadurch auszeich-
net, daB bei dem Strahlverfahren eine Diise einge-
setzt wird, die so Uber die Oberfliche des Griffs
gefihrt wird, daB eine zu hohe Erwdrmung der
Oberflache ausgeschlossen ist. Vorzugsweise wird
die Duse oszillierend gefiihrt.

Besonders bevorzugt wird eine Ausflihrungs-
form des Verfahrens, bei dem scharfkantige Materi-
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alteilchen eingesetzt werden, deren KorngréBe im
Bereich von 0,8 mm bis 1,25 mm liegt. Scharfkanti-
ge Teilchen dieser Gr&Be reiBen bei der Durchfiih-
rung des Strahlverfahrens Partikel aus der Oberfl3-
che des Griffs heraus, so daB eine gewinschte
Rauhigkeit dadurch erzielt wird, daB8 die scharfkan-
tigen Spitzen stehen bleiben. Diese gewdhrleisten
eine rutschfreie Handhabung des Schraubwerk-
zeugs, auch wenn der Benutzer feuchte oder Glbe-
schmutzte Hinde hat.

Weitere Ausflihrungsformen des Verfahrens er-
geben sich aus den Ubrigen Unteransprlichen.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der
Zeichnung ndher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 ein erstes Ausflhrungsbeispiel eines
handbetriebenen Schraubwerkzeugs;
ein zweites Ausfiihrungsbeispiel ei-
nes Schraubwerkzeugs mit gegen-
Uber Figur 1 geidndertem Griffbe-
reich und
ein weiteres Ausflihrungsbeispiel ei-
nes Schraubwerkzeugs.

Das im folgenden beschriebene handbetriebe-
ne Schraubwerkzeug ist als Ublicher Schraubendre-
her ausgebildet. Die Erfindung betrifft jedoch sdmt-
liche Arten handbetriebener Schraubwerkzeuge
also auBer Schraubendrehern auch Mutterndreher,
Steckschlissel, wobei Werkzeuge mit feststehen-
den Klingen und solche mit Umsteckklingen glei-
chermaBen erfaBt sind. Uberdies sind aber auch
sogenannte Klammernheber, Schaber, Einrollwerk-
zeuge, Aufreiber und Vorstecher erfaBt. Das in den
Figuren dargestellte Werkzeug ist flir Kreuzschlitz-
schrauben ausgelegt. Selbstverstdndlich kdnnen
hier auch normale Schraubendreher realisiert wer-
den.

Das Schraubwerkzeug 1 weist eine feststehen-
de Klinge 3 und einen Griff 5 auf, der zur ermi-
dungsfreien Ubertragung gréBerer Drehmomente
einen volumindsen, im wesentlichen ballig ausge-
bildeten Grundk&rper besitzt. Die Oberfliche des
Griffs ist in einen zur Verdeutlichung schraffiert
dargestellten Bereich einem Strahlverfahren unter-
worfen worden, wodurch hier scharfkantige Spitzen
ausgebildet sind, die bei der Handhabung des
Schraubwerkzeugs einen zwischen Hand- und
Griff-Oberfliche vorhandenen Flussigkeitsfilm aus
Wasser oder Ol abscheren oder durchstoBen. Die
Oberflachenstruktur des Bereichs 7 ist so ausgebil-
det, daB die Spitzen sehr eng beieinander stehen
und somit keinerlei Verletzungsgefahr flir den Be-
nutzer darstellen. Sie sind jedoch so ausgebildet,
daB sie bei der Handhabung des Schraubwerk-
zeugs zumindest mit ihrem Kopfbereich aus dem
Flussigkeitsfilm herausragen und damit einen guten
ReibschluB zwischen Hand und Griff darstellen. Der
Flussigkeitsfilm wird in die zwischen den Spitzen
liegenden Tiler verdringt, so daB Wasser bezie-

Figur 2

Figur 3
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hungsweise Ol die Griffigkeit des Schraubwerk-
zeugs 1 nur sehr wenig beeintridchtigen k&nnen.

Der Griff 5 des Schraubwerkzeugs 1 ist mehr-
kantig ausgebildet, wobei die im wesentlichen in
Richtung der Lingsachse des Werkzeugs verlau-
fenden Kanten unterschiedliche Abstidnde zueinan-
der aufweisen, so daB Streifen verschiedener Breite
gebildet werden.

Figur 2 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
des Schraubwerkzeugs 1 gemaB Figur 1. Gleiche
Teile sind mit gleichen Bezugsziffern versehen, so
daB insofern auf die Beschreibung zu Figur 1 ver-
wiesen wird. Das Schraubwerkzeug 1 weist wieder-
um eine hier feststehend ausgebildete Klinge 3
sowie einen Griff 5 auf. Dieser weist -hier schraf-
fiert dargestellt- quer zur Ldngsrichtung des Werk-
zeugs umlaufende streifenférmige Bereiche 7a auf,
die in einem Abstand zueinander angeordnet sind.
Zahl, Abstand und Breite der Streifen kann beliebig
variiert werden, so daB die Griffigkeit des Werk-
zeugs an den Einsatzfall anpaBbar ist. Die Bereiche
7a sind wiederum durch ein anhand von Figur 1
bereits erwdhntes Strahlverfahren herstellbar.

SchlieBllich zeigt Figur 3 ein letztes Ausfih-
rungsbeispiel eines Schraubwerkzeugs 1, das wie-
derum eine feststehende Klinge 3 und einen Griff 5
aufweist. Dieser ist mit -wiederum durch eine
Schraffur gekennzeichnete- im wesentlichen strei-
fenférmigen Bereichen 7b versehen, die sich aller-
dings hier praktisch parallel zur LAngsrichtung des
Werkzeugs erstrecken. Die streifenfGrmigen Berei-
che 7b sind wiederum mittels eines Strahlverfah-
rens hergestellt.

Die Langsausdehnung der streifenférmigen Be-
reiche 7b, deren Breite und die Abstidnde der Strei-
fen zueinander k&nnen an den jeweiligen Verwen-
dungsfall des Werkzeugs angepaBit werden. Die
Bereiche 7, 7a und 7b werden, wie gesagt, mittels
eines Strahlverfahrens hergestellt, bei dem als Tr3-
ger und/oder Transportmedium ein unter Uberdruck
stehendes Gas, vorzugsweise Luft, verwendet wird.
Das Medium dient dazu, scharfkantige Materialteil-
chen gegen die Oberfliche des Griffs 5 zu blasen.
Als Materialteilchen werden Korund, vorzugsweise
StahiguB-Korund, aber auch Glassplitter und/oder
Glasschrot verwendet. Die durch das Transportme-
dium mit hoher Geschwindigkeit gegen die Ober-
fliche des Giriffs 5 geblasenen scharfkantigen Ma-
terialteilchen tragen von der Oberfliche Partikel ab
beziehungsweise reiBen diese aus der Griffoberfl-
che heraus. Dabei bleiben bei der Verwendung
scharfkantiger Materialteilchen Spitzen auf der
Griffoberfldche zurlick, deren Gr&8e und Absténde
von der Verwendung der Gr&Be der Materialteil-
chen abhingt, die mittels des Trdgermediums ge-
gen die Oberflache geblasen werden.

Bei dem Einsatz von StahlguB-Korund k&nnen
die Materialteilchen mehrfach eingesetzt werden,
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gegebenenfalls nach einem Reinigungsschritt.
SchlieBlich werden sich die Materialteilchen abnut-
zen und ihre Scharfkantigkeit verlieren, so daB die
auf der Griffoberfliche gebildeten Spitzen in den
Bereichen 7, 7a und 7b nicht mehr die nd&tige
Scharfkantigkeit aufweisen.

Es ist auch mdglich, StahlguB-Korund mit Glas-
splittern und/oder Glasschrot zu vermischen. Die
Glaspartikel kénnen auch jeweils in Reinform ein-
gesetzt werden. Es hat sich allerdings herausge-
stellt, daB Glassplitter und Glasschrot vorzugsweise
nur einmal einsetzbar sind. Die Glaspartikel zerfal-
len bei einer Verwendung meist zu derartig kleinen
Teilchen, daB ein Wiedereinsatz nicht m&glich ist.

Bevorzugt wird eine KorngréBe der scharfkanti-
gen Materialteilchen, die im Bereich von 0,4 mm
bis 1,6 mm liegt. Besonders bevorzugt werden
allerdings Korngr&Ben von 0,8 mm bis 1,25 mm.

Bei der Strahlbehandlung der Griffoberflache
kann ein durchgehender Bereich 7 mit scharfkanti-
gen Materialteilchen beaufschlagt werden, wie dies
in Figur 1 dargestellt ist. Es ist jedoch auch m&g-
lich, lediglich streifenférmige Bereiche einem
Strahlverfahren zu unterwerfen, die unterbrochen
oder aber durchgehend ausgebildet sind und, wie
in Figur 2 dargestellt, quer zur Langsrichtung des
Schraubwerkzeugs den Griff 5 umlaufen. Es ist
auch mdoglich, daB die Streifen, wie in Figur 3
gezeigt, in Lingsrichtung Uber die Griffoberfliche
verlaufen und einen Abstand zueinander aufweisen.
Es ist auch hier eine unterbrochene Ausflihrungs-
form der streifenférmigen Bereiche 7b denkbar.
Uberdies kdnnen auch mehr oder weniger punktu-
ell ausgebildete Bereiche, die einem Strahlverfah-
ren unterworfen werden, Uber die Oberfliche des
Griffs 5 verteilt werden. Vorzugsweise werden 60%
bis 90%, insbesondere 70% bis 85% der Griffober-
fliche einem Strahlverfahren unterworfen. Insbe-
sondere werden Ausflihrungsformen bevorzugt, bei
denen ca. 80% der Griffoberfliche mit einem
Strahlverfahren behandelt und somit mit Spitzen
versehen sind. Es ergibt sich dadurch eine optima-
le Griffigkeit des Werkzeugs.

Es werden Schraubwerkzeuge 1 bevorzugt, de-
ren Griff aus einem schlagfesten Kunststoff be-
steht. Bei der Durchfiihrung des Strahlverfahrens
muB eine UbermiBige Erwdrmung der Griffoberfl-
che vermieden werden, damit die bei dem Strahl-
verfahren erzeugten scharfkantigen Spitzen nicht
schmelzen. Daher wird bei der Durchflihrung des
Verfahrens zur Herstellung eines Schraubwerk-
zeugs 1 der hier beschriebenen Art eine Dise
eingesetzt, die Uber die Oberfliche des Giriffs 5
hinweggeflihrt wird. Vorzugsweise wird die Dise
oszillierend Uber die Oberfliche bewegt, das heift,
die Oberfliche wird in nebeneinanderliegenden
Streifen quasi zeilenfdrmig bearbeitet. Die Dise
wird im Ubrigen vorzugsweise so geflihrt, daB die
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beim Strahlverfahren eingesetzten kleinen scharf-
kantigen Materialteilchen etwa senkrecht auf die
Oberflache des Griffs 5 auftreffen. Dadurch erge-
ben sich besonders scharfkantige Spitzen auf der
Griffoberfldche.

Aus dem oben Gesagten ergibt sich ohne wei-
teres, daB das Herstellungsverfahren sehr preis-
glinstig realisierbar ist, insbesondere bei Einsaiz
von StahlguB-Korund, weil diese Materialteilchen
dem Strahlverfahren mehrfach zufiihrbar sind, ge-
gebenenfalls nach einem Reinigungsschritt.

Das Strahlverfahren an sich ist besonders ein-
fach realisierbar, da es lediglich des Einsatzes ei-
nes unter Druck stehenden gasférmigen Transport-
beziehungsweise Tradgermediums bedarf. Vorzugs-
weise wird Druckluft verwendet, die durch eine
Dise ausstrémt und dabei die scharfkantigen Ma-
terialteilchen mitreiBt. Der aus der Dise austreten-
de Gasstrahl wird gemeinsam mit den mitgeflhrten
Materialteilchen auf die Oberflache des Griffs 5 des
Schraubwerkzeugs 1 geleitet, wobei die Ausstrom-
geschwindigkeit an das Grundmaterial des Griffs
anpaBbar ist. Es muB sichergestellt sein, daS durch
die aufprallenden Materialteilchen Partikel aus der
Griffoberfldche herausgerissen werden, so daB dort
scharfkantigen Spitzen stehen bleiben, die so dicht
nebeneinander liegen, daB einerseits eine Verlet-
zung des Verwenders ausgeschlossen ist, anderer-
seits aber sichergestellt bleibt, daB ein Flussigkeits-
film aus Wasser oder Ol von den Spitzen durch-
drungen wird, wenn das Schraubwerkzeug einge-
setzt wird.

Aus den Erlduterungen zu den Figuren 1 bis 3
wird deutlich, daB nur der Kraftiibertragungsbereich
der Strahlbehandlung bedarf. Insbesondere der
Endbereich des Griffs 5, der also der Klinge ge-
genliberliegt, bleibt unbehandelt, damit die auf die
Haut des Verwenders wirkenden Scherkrifte bei
Einsatz des Schraubwerkzeugs minimal bleiben.
Vorzugsweise ist auch der der Klinge 3 zugewand-
te Vorderbereich des Griffs 5 unbehandelt, das
heiBt, er weiBt eine glatte Oberfliche auf. Die emp-
findlichen Fingerspitzen werden somit geringeren
Reibungskriften unterworfen, so daB ein schonen-
der Einsatz des Werkzeugs md&glich ist.

Bei dem hier beschriebenen Herstellungsver-
fahren, bei dem Materialteilchen von einer Korngr-
Be von 0,8 mm bis 1,25 mm eingesetzt werden,
ergeben sich flr die Oberfliche des behandelten
Griffbereichs beispielhaft folgende Werte:

1. Messung in L3ngsrichtung des Werkzeugs:

Die maximale Rauhigkeit Rp.x betrdgt 34,17
um (0,96 um), die gemittelte Rauhtiefe R, betrdgt
29,87 um (0,74 um), der arithmetische Mittelrauh-
wert R, betrdgt 5,66 um (0,11 um), die Rauhtiefe
Ry, das heiBt, der Abstand zwischen dem Grund-
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profil und einem bei einer Messung gegebenen
Bezugsprofil, betrigt 39,59 um (1,06 um). Uber-
dies ergibt sich flr die Profiltiefe Pr, gemessen
zwischen der Oberkante einer Spitze und dem Tief-
punkt eines Tals ein Wert von 48,40 um (2,64 um).
SchlieBlich wird mit Ry-Mittelwert die mittlere Glat-
tungstiefe bezeichnet, also der Abstand zwischen
dem hd&chsten Punkt des Profils zum Bezugsprofil,
woflr hier ein Wert von 11,26 um (0,41 um) er-
reicht wurde. In Klammern sind jeweils die Werte
fUr unter gleichen Bedingungen hergestellte her-
kémmliche Werkzeuge angegeben.

2. Messung quer zur Langsrichtung:

Die maximale Rauhigkeit Rnax betrdgt 55,40
uwm (1,31 um), die gemittelte Rauhtiefe R, betrdgt
41,32 um (1,15 um), der arithmetische Mittelrauh-
wert R, betrdgt 8,63 um (0,19 um), die Rauhtiefe
Rt, das heiBt, der Abstand zwischen dem Grund-
profil und einem bei einer Messung gegebenen
Bezugsprofil, betrigt 59,60 um (1,41 um). Uber-
dies ergibt sich flr die Profiltiefe Pr, gemessen
zwischen der Oberkante einer Spitze und dem Tief-
punkt eines Tals ein Wert von 70,18 um (10,76
wm). SchiieBlich wird mit Ry-Mittelwert die mittlere
Glattungstiefe bezeichnet, also der Abstand zwi-
schen dem hd&chsten Punkt des Profils zum Be-
zugsprofil, woflr hier ein Wert von 17,71 um (0,58
um) erreicht wurde. In Klammern sind jeweils die
Werte flr unter gleichen Bedingungen hergestellte
herkdmmliche Werkzeuge angegeben.

Mit den hier beispielhaft aufgeflihrten Werten
ergibt sich nach allem eine optimale Griffigkeit. Das
heiBt, ohne UbermifBige Belastung der Handinnen-
fliche k&nnen maximale Drehmomente ermi-
dungsfrei Ubertragen werden. Die auf den Griff des
Schraubwerkzeugs aufzubringenden Kréfte werden
dadurch reduziert, daB ein guter ReibschluB8 ge-
wihrleistet ist, der sich dadurch ergibt, daB die bei
dem Strahlverfahren erzeugten Spitzen einen Flis-
sigkeitsfilm aus Wasser und/oder Ol wihrend der
Handhabung des Schraubwerkzeugs durchdringen
und dem Benutzer optimalen Halt am Griff des
Werkzeugs geben.

Patentanspriiche

1. Handbetriebenes Schraubwerkzeug mit einer
Klinge und einem Griff, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Oberfliche des Griffs (5)
zumindest Dbereichsweise mit mittels eines
Strahlverfahrens herstellbaren scharfkantigen
Spitzen versehen ist, die bei der Handhabung
des Schraubwerkzeugs (1) einen Flissigkeits-
film zwischen Hand- und Griff-Oberfliche ab-
scheren oder durchstofien.
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10.

Schraubwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Spitzen so ausgebil-
det sind, daB sie bei der Handhabung des
Schraubwerkzeugs (1) zumindest mit ihrem
Kopfbereich aus dem Flissigkeitsfilm heraus-
ragen.

Schraubwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB bei dem
Strahlverfahren als Tréger- und/oder Transport-
medium unter einem Uberdruck stehendes
Gas, vorzugsweise Luft, verwendbar ist.

Schraubwerkzeug nach einem der Ansprliche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB bei
dem Strahlverfahren scharfkantige Materialteil-
chen auf die Oberfliche des Griffs (5) einwir-
ken.

Schraubwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB als Materialteilchen Ko-
rund, vorzugsweise StahlguB-Korund, Glassplit-
ter und/oder Glasschrot verwendbar sind.

Schraubwerkzeug nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB der Endbereich und/oder der der
Schraubendreherspitze zugewandte Vorderbe-
reich des Griffs (5) eine glatte Oberfliche auf-
weist.

Schraubwerkzeug nach einem vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Oberfliche des Griffs (5) unterbrochene
oder durchgehende Streifen (7a,7b) mit Spit-
zen aufweist, wobei die Streifen in Langsrich-
tung oder quer dazu orientiert sind.

Schraubwerkzeug nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB 60% bis 90%, vorzugsweise 70% bis
85%, insbesondere 80% der Griffoberfliche
mit Spitzen versehen sind.

Verfahren zur Herstellung eines handbetriebe-
nen Schraubwerkzeugs, insbesondere eines
Schraubwerkzeugs nach einem der Ansprliche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die
Oberflache des Griffs zumindest bereichsweise
zur Ausbildung scharfkantiger Spitzen einem
Strahlverfahren unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Triger- und/oder Transport-
medium Gas, insbesondere Luft, verwendet
wird.



11.

12,

13.

14.

15.
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Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB bei dem Strahlverfahren
scharfkantige Materialteilchen mit hoher Ge-
schwindigkeit auf die Oberfliche des Griffs
aufprallen und dort zur Ausbildung der scharf-
kantigen Spitzen Partikel herausreifien.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB bei dem
Strahlverfahren eine Diise verwendet wird, die
vorzugsweise oszillierend Uber die Oberfliche
des Giriffs gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die bei dem
Strahlverfahren verwendeten Materialteilchen
etwa senkrecht auf die Oberfliche des Giriffs
auftreffen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB als bei dem
Strahlverfahren eingesetzte scharfkantige Ma-
terialteilchen Korund, StahlguB-Teilchen, Glas-
splitter und/oder Glasschrot verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die KorngréBe der schari-
kantigen Materialteilchen im Bereich von 0,4
bis 1,6 mm, vorzugsweise im Bereich von 0,8
bis 1,25 mm liegt.
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