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(54) Handhabe

(57)  Die Erfindung betrifft eine Handhabe, insbeson-
dere einen Turdrucker oder Fenstergriff mit einem Giriff-
stlick (1) und einem Ansatz (9) zur Kopplung mit einem
zu betatigenden Element, insbesondere einem Vierkant,
sowie ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Hand-
habe. Zumindest das Giriffstiick (1) besteht aus einer ei-
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nen Hohlraum bildenden Hilse (3,4), wobei der Hohl-
raum mit einem mittels eines Spritz- und/oder Gieldver-
fahrens eingebrachten Fillmaterial (8) gefiillt ist. Das
Flllmaterial (8) bildet dabei im Bereich zumindest einer
Hilsendéffnung (6) einen Sichtflachenbereich des Griffs-
tucks und/oder einen aus der Hilse hervorstehenden
Kopplungsansatz (9).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Handhabe mit einem
Griffstiick und einem Kopplungsansatz zur Kopplung mit
einem zu betatigenden Element. Insbesondere bezieht
sich die Erfindung auf Turdrlicker und Fenstergriffe, bei
denen das zu betdtigende Element als Vierkant ausge-
bildet ist.

[0002] Derartige Handhaben, die insbesondere bei ei-
ner Verwendung als Tirdricker in der Regel aus metal-
lischen Werkstoffen und/oder aus Kunststoff hergestellt
werden, sind in unterschiedlichsten Ausfiihrungsformen
bekannt.

[0003] Besonders bei der Herstellung von Handhaben
aus metallischen Werkstoffen ist jedoch von Nachteil,
dass der Kopplungsansatz mittels eines aufwandigen
Verfahrens mit dem Giriffstiick oder mit einem an das
Griffstlick anschlieRenden Driickerhals verbunden wer-
den muss. In der Regel wird eine solche Verbindung mit-
tels eines Schweillverfahrens hergestellt, welches eben-
so wie eventuelle alternative Befestigungsverfahren ei-
nen hohen wirtschaftlichen Aufwand darstellt.

[0004] Dieser Aufwand wird zuséatzlich noch dadurch
erhoht, dass nach einem Schweildvorgang tiberstehende
Schweilindhte mittels zeitintensiver Abschleifvorgange
beseitigt werden missen. Schliellich kénnen erst im
Rahmen dieses Abschleifvorgangs L&cher in den
Schweil3nahten entdeckt werden, was besonders nach-
teilig ist, da in derartigen Féllen praktisch erst am Ende
des gesamten Herstellungsvorgangs erkannt wird, dass
das hergestellte Produkt letztlich nicht verwendbar ist.
[0005] Weiterhin ist bei bekannten Handhaben aus
metallischen Werkstoffen von Nachteil, dass auch das
stirnseitige, dem Kopplungsansatz abgewandte Ende
des Giriffstiicks besonders bearbeitet werden muss.
Wenn das Giriffstlick beispielsweise aus einem rohrfér-
migen Element hergestellt wird, muss am stirnseitigen
Ende eine Kappe befestigt bzw. angeschweil’t werden,
was einschlielich der daran anschlieRenden Schleifvor-
gange wiederum einen hohen Aufwand bedeutet.
[0006] SchlieRlich ist es bei bekannten Handhaben
auch von Nachteil, dass bei Verwendung metallischer
Werkstoffe die Handhaben oftmals aus Vollmaterial her-
gestellt werden, so dass hier ein hoher und kosteninten-
siver Materialaufwand zu betreiben ist.

[0007] Eine Aufgabe der Erfindung besteht folglich
darin, eine Handhabe der eingangs genannten Art be-
reitzustellen, deren Herstellung mit deutlich reduziertem
Aufwand maglich ist.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 und insbesondere dadurch gel6st, dass zu-
mindest das Giriffstiick aus einer einen Hohlraum bilden-
den Hiilse besteht und der Hohlraum mit einem mittels
eines Spritz- und/oder GieRverfahrens eingebrachten
Filimaterial gefiillt ist, wobei das Fillmaterial im Bereich
zumindest einer Hilsenéffnung einen Sichtflachenbe-
reich des Griffstlicks bildet, und/oder wobei der aus der
Hilse hervorstehende oder sich innerhalb der Hilse be-
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findende, insbesondere als Driickeransatz ausgebildete
Kopplungsansatz durch das Fullmaterial gebildet ist.
[0009] Erfindungsgemaf wird also ein hiilsenférmiges
Element mittels eines Spritz- und/oder Giel3verfahrens
mit einem aus geeignetem Fillmaterial bestehenden In-
nenkern versehen, wobei das Fullmaterial zumindest ei-
ne Doppelfunktion Gbernimmt. Zum einen wird die ge-
nannte Hilse mittels des Fullmaterials ausgefillt, so
dass ihr eine zuséatzliche Stabilitat verliehen wird, zum
anderen kann das Fulllmaterial aber gleichzeitig auch im
Bereich zumindest einer Hilsendffnung einen Sichtfla-
chenbereich des Griffstlicks bilden. Alternativ oder zu-
satzlich hierzu kann das Fillmaterial auch dazu verwen-
det werden, den beispielsweise als Driickeransatz aus-
gebildeten Kopplungsansatz zu bilden, wobei dieser aus
der Hulse hervorstehen oder sich ganz oder teilweise
innerhalb der Hiilse befinden kann.

[0010] Die Erfindung umfasst somit Handhaben, bei
denen das Fullmaterial entweder zumindest einen Sicht-
flachenbereich des Giriffsticks oder den genannten
Kopplungsansatz bildet, weiterhin aber auch solche
Handhaben, bei denen das Fullmaterial sowohl zumin-
dest einen Sichtflachenbereich des Griffstiicks als auch
den Kopplungsansatz bildet.

[0011] Wenn das Fullmaterial erfindungsgemaf zur
Bildung des Kopplungsansatzes verwendet wird, entfallt
das bei aus dem Stand der Technik bekannten Handha-
ben noétige Befestigen des Kopplungsansatzes am Griff-
stlick bzw. am Driickerhals vollsténdig, was bereits einen
erheblichen wirtschaftlichen Vorteil bedeutet. Ferner ist
die gesamte Herstellung des Kopplungsansatzes prak-
tisch mit keinerlei Zusatzaufwand behaftet, da dieser
Kopplungsansatz innerhalb eines einzigen Spritz- und/
oder Giellvorgangs erzeugt werden kann, mit dem
gleichzeitig auch die Hulse befullt wird. Erfindungsge-
mal entfallt also die Herstellung des Kopplungsansatzes
fast komplett. Das Befestigen des Kopplungsansatzes
am Giriffstiick bzw. am Driickerhals sowie die sonst tb-
lichen, daran anschlieenden Schleifvorgdnge werden
vollstandig eingespart.

[0012] Entsprechende Vorteile lassen sich erreichen,
wenn das dem Kopplungsansatz abgewandte Ende der
Huilse gezielt als erfindungsgemafe Hilsendffnung ein-
gesetzt wird, da diese Hilsendffnung dann praktisch au-
tomatisch mit Fullmaterial verschlossen wird, so dass
das Flllmaterial an dem genannten stirnseitigen Ende
der Hulse einen Sichtflachenbereich bildet. Das Befesti-
gen von separaten Kappenelementen ist in diesem Fall
dann ebenso wenig nétig, wie eine anschlieRende Be-
handlung von Schweif3ndhten eines solchen Kappenele-
ments. Zudem ergibt sich durch die erfindungsgemalite
Ausgestaltung des stirnseitigen Hilsenendes ein inter-
essanter gestalterischer Aspekt, da das Fillmaterial in
dem genannten Stirnseitenbereich eine Flache mit einer
jeweils gewtinschten Farbe bildet, wobei diese Flache
ringférmig vom stirnseitigen Ende der Hulse umgeben
wird. Beim Einsatz von im Querschnitt z.B. kreisférmigen
Hulsen aus metallischem Material in Verbindung mit ei-
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nem Fullmaterial beliebiger Farbe ergibt sich somit eine
Kreisflache in der genannten Farbe, welche kreisringfor-
mig vom silbrig erscheinenden metallischen Hilsenma-
terial umrahmt wird. Anstelle von Fillmaterial einer be-
stimmten Farbe kann auch floureszierendes Fillmaterial
zum Einsatz gelangen, so dass die von Fullmaterial ge-
bildeten Sichtflachenbereiche in der Dunkelheit eine Ori-
entierungshilfe darstellen kénnen. Alternativ oder zu-
satzlich kdnnen in das Fullmaterial auch Leuchtdioden
eingearbeitet werden, die tber eine in der Handhabe vor-
gesehene Energiequelle gespeist werden.

[0013] ErfindungsgemaR ist schlief3lich auch von Vor-
teil, dass bei der Herstellung des Kopplungsansatzes aus
Fullmaterial zwangslaufig immer eine korrekte Ausrich-
tung des Kopplungsansatzes gegeniiber der Hdlse si-
chergestellt ist, da diese Ausrichtung allein durch die
Spritzgussform bestimmt wird. Abweichungen in der
Ausrichtung, wie sie sich beispielsweise beim Stand der
Technik durch das Anschwei3en des Kopplungsansat-
zes an das Giriffstlick ergeben konnten, sind gemaf der
Erfindung somit ausgeschlossen.

[0014] Besonders vorteilhaft ist es, wenn im Rahmen
der Erfindung gezielt fiir gestalterische Zwecke vorgese-
hene Hilsendffnungen als Durchbrechungen in der Hil-
se ausgebildet werden, wobei derartige Durchbrechun-
gen beispielsweise mittels Stanzen, Lasern oder Bohren
in die Hilse einbringbar sind. Derartige Durchbrechun-
genwerden dannim Rahmen des erwahnten Spritz- und/
oder GiefRvorgangs zwangslaufig von Flllmaterial durch-
drungen, so dass das Fullmaterial im Bereich dieser
Durchbrechungen in den Bereich der Hiilsenoberflache
gelangt und dort einen Sichtflachenbereich der Handha-
be bildet. Wenn derartige Durchbrechungen in gestalte-
risch sinnvoller Weise in die Hilse eingebracht werden,
lassen sich vielfaltige gestalterische Effekte erzielen. Ins-
besondere ist es mdglich, die Durchbrechungen als
Buchstaben, als Emblem oder beispielsweise als Fir-
menlogo auszubilden.

[0015] Firbestimmte Anwendungsfalle istes von Vor-
teil, wenn sich die Oberflachen von Hiilse und Fillmate-
rial im Bereich zumindest einer Hilsendffnung in unter-
schiedlichen Ebenen erstrecken. In diesem Fall Idsst sich
dann namlich die Form der jeweiligen Hilsendéffnung
bzw. der jeweiligen Durchbrechung ertasten, was insbe-
sondere bei einer Benutzung der erfindungsgemafen
Handhabe durch Blinde oder Sehgeschadigte vorteilhaft
ist. Die genannte Erstreckung des Fillmaterials in einer
anderen Ebene als der Oberflache der Hilse lasst sich
beispielsweise einfach dadurch erreichen, dass ein Fll-
material verwendet wird, welches nach dem Einbringen
in die Hulse, beispielsweise durch Hitzeeinwirkung im
Rahmen eines Schleifvorgangs, etwas schrumpft. Alter-
nativ zu den genannten unterschiedlichen Ebenen von
Huilsenoberflache und Fullmaterial kdnnen fir die Hiilse
und fiir das Fullmaterial auch entsprechend unterschied-
liche Materialien verwendet werden, so dass sich die
Form der Hilsendffnung bzw. der Durchbrechung auf-
grund des Temperaturunterschieds des jeweiligen Ma-
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terials ertasten lasst.

[0016] Die gestalterischen Effekte, die sich mit der er-
findungsgemafRen Handhabe erreichen lassen, kommen
besonders gut zur Geltung, wenn das Fillmaterial eine
andere Farbe, ein anderes Reflexionsverhalten und/oder
einen anderen Kontrast als die Oberflache des Hilsen-
materials besitzt, da in diesem Fall die durch das Fill-
material gebildeten Sichtflachen der Handhabe klar von
der restlichen Oberflache des Hilsenmaterials unter-
schieden werden koénnen.

[0017] Als Hilsenmaterial kommt bevorzugt Edel-
stahl, Messing, Aluminium oder ein anderer metallischer
Werkstoff zum Einsatz. Insbesondere ist es auch mog-
lich, die Hilse aus einem gefalteten und/oder gebogenen
Blech, insbesondere einem Lochblech zu bilden. Bei Ver-
wendung eines Lochblechs bilden die Locher erfindungs-
gemale Hilsendffnungen, die letztlich aus Fillmaterial
gebildeten Sichtflachenbereichen der Handhabe ent-
sprechen.

[0018] Die Hiulse besitzt bevorzugt einen runden, ova-
len oder eckigen Querschnitt. Beliebige andere Quer-
schnitte sind jedoch ebenso realisierbar.

[0019] Als Fillmaterial wird bevorzugt Kunststoff,
Zinkdruckguss oder eine beliebige andere Gussmasse
verwendet. Von Vorteil ist die Verwendung eines hitze-
bestandigen Fullmaterials, welches einem Schleifvor-
gang standhalt, ohne anzuschmelzen. Zur Erzielung ei-
ner glatten Oberflache der fertigen Handhabe ist es nam-
lich sinnvoll, die Hilse mit Flllmaterial etwas zu Uber-
spritzen, so dass das Fillmaterial aus den Hiilsenéffnun-
gen geringflgig hervorsteht. Mittels eines daran an-
schliefenden Schleifvorgangs kann dann sichergestellt
werden, dass sich das Fullmaterial im Bereich der Hiil-
sendffnungen in der gleichen Ebene erstreckt wie die
Huilsenoberflache. Lediglich wenn es, beispielsweise bei
einer Anwendung fir blinde Benutzer, gewiinscht ist,
dass sich das Fillmaterial in einer tieferen Ebene er-
streckt als die Hiilsenoberflache, kann es sinnvoll sein,
ein Flllmaterial zu verwenden, welches unter Hitzeein-
wirkung beim Schleifen etwas schrumpft, da mit einem
solchen Material dann zwangslaufig erreicht wird, dass
sich die Oberflache des Filimaterials im Sichtflachenbe-
reich etwas unterhalb der Hilsenoberflache befindet.
[0020] Zur Sicherung eines Vierkants im Kopplungs-
ansatz kann vor dem Spritz-oder Gie3vorgang in die Hul-
se ein Gewinde geschnitten werden, dessen Langsach-
se sich senkrecht zur Langsachse des Vierkants er-
streckt. Wahrend des darauf folgenden Spritz- oder
Giellvorgangs wird das auf diese Weise hergestellte Ge-
windeloch mit Fullmaterial gefiillt, woraufhin durch das
Gewinde hindurch ein Loch in das Fullmaterial einge-
bracht wird, welches sich bis in das fiir den Vierkant vor-
gesehene Vierkantloch hinein erstreckt. Durch diese
Bohrung wird zum einen das Gewinde wieder freigelegt,
und zum anderen verbleibt zwangslaufig etwas Fullma-
terialim Gewindebereich, welches beim Eindringen einer
Madenschraube zur Sicherung des Vierkants einem un-
gewollten Losen der Madenschraube entgegenwirkt.
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[0021] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird ferner geldst durch ein Verfahren gemal Anspruch
11 und insbesondere dadurch, dass zur Herstellung zu-
mindest des Giriffstiicks eine einen Hohlraum bildende
Hilse ausgeformt wird, und dass der Hohlraum der Hiilse
mittels eines Spritz-und/oder GieRverfahrens mit Flllma-
terial derart gefiillt wird, dass das Fillmaterial im Bereich
zumindest einer Hilsendffnung einen Sichtflachenbe-
reich des Griffstlicks ausbildet und/oder dass der aus der
Hilse hervorstehende oder sich innerhalb der Hilse be-
findende, insbesondere als Driickeransatz ausgebildete
Kopplungsansatz erzeugt wird.

[0022] Auch mitdiesem Verfahren lassen sich die Vor-
teile erzielen, die vorstehend bereits in Verbindung mit
einer erfindungsgemafRen Handhabe erlautert wurden.
[0023] Besonders vorteilhaft ist das erfindungsgema-
Re Verfahren einsetzbar, wenn die Erzeugung des Kopp-
lungsansatzes und das formschliissige Fullen des Hiil-
senhohlraums mittels eines einzigen Spritz- und/oder
GielRvorgangs durchgeflihrt wird. In diesem Fall wird
namlich fur die Erzeugung des Kopplungsansatzes kei-
nerlei zuséatzliche Produktionszeit bendtigt, da dieser au-
tomatisch im Rahmen des genannten Spritz-und/oder
GieRvorgangs geschaffen wird.

[0024] Zur Erzeugung einer spaltfreien Verbindung
zwischen Hulse und Fullmaterial werden wahrend des
Spritz- und/oder GielRvorgangs bevorzugt Treibmittel
und/oder Vakuumpumpen eingesetzt. Durch derartige
MafRnahmen wird erreicht, dass sich das Fullmaterial
dicht und vollflachig an die innere Huilsenoberflache an-
schmiegt, so dass hier keinerlei Zwischenraume entste-
hen.

[0025] Wenndas erfindungsgemalfe Verfahren einge-
setzt wird, um Turdriicker oder Fenstergriffe herzustel-
len, kann der Driickerhals in entsprechender Weise wie
das Giriffstlick hergestellt werden. Driickerhals und Griff-
stlick erstrecken sich in der Regel in etwa rechtwinklig
zueinander und kénnen dabei eine einzige, gemeinsame
Hulse mit einem durchgehenden Hohlraum bilden, wel-
cher bevorzugt mittels eines einzigen Spritz- und/oder
GieRvorgangs mit Fillmaterial gefiillt werden kann. Auf
diese Weise wird bei der Herstellung eines Turdriickers
oder eines Fenstergriffs lediglich ein einziger Spritz- und/
oder GieRRvorgang benétigt.

[0026] Vorteilhaft ist es, wenn als letzter Schritt des
Herstellungsverfahrens die Oberflache der mit Fillmate-
rial gefillten Hulse nach dem Spritz-und/oder Giel3vor-
gang behandelt, insbesondere geschliffen oder poliert
wird. Durch einen solchen Schleif- oder Poliervorgang
lasst sich insbesondere erreichen, dass sich - sofern das
Fillmaterial beim Schleif- oder Poliervorgang nicht
schrumpft - die Hullsenoberflache und die Oberflache des
Filimaterials im Sichtflachenbereich in einer gemeinsa-
men Ebene erstrecken, so dass hier praktisch keine Kan-
ten zwischen Fillmaterial -und Hulsenoberflache zu er-
tasten sind.

[0027] Weitere bevorzugte Ausfihrungsformen der
Erfindung sind in den Unteransprichen beschrieben.
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[0028] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausfliihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen erldautert; in diesen zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch einen erfindungsge-
maRen Turdricker,

Fig. 2 eine Ansicht des Tirdriickers gemaf Fig.
1 in Richtung des Pfeils A (Fig. 1),

Fig. 3 eine dreidimensionale Ansicht eines Tur-
driickers gemaR den Fig. 1 und 2, und

Fig. 4 bis 7  jeweils eine dreidimensionale Darstellung
einer erfindungsgemal zum Einsatz ge-
langenden Hulse mit unterschiedlich aus-
gebildeten Hilsendffnungen.

[0029] Fig. 1 zeigt im Querschnitt eine als Turdricker

ausgebildete erfindungsgemafie Handhabe mit einem
Griffstlick 1 und sich einem senkrecht dazu erstrecken-
den Druckerhals 2. Griffstiick 1 und Druckerhals 2 weisen
dabei gemeinsam in herkdmmlicher Weise eine L-Form
auf.

[0030] Sowohl das Griffstlick 1 als auch der Driicker-
hals 2 bestehen jeweils aus einem im Querschnitt kreis-
férmigen (siehe Fig. 2) Hilsenelement 3, 4, die bei 5 auf
Gehrung miteinander verbunden sind. Somit umschlie-
Ren die beiden Hilsenelemente 3, 4 einen durchgangi-
gen Hohlraum, welcher an seinen stirnseitigen Enden 6,
7 offen ist.

[0031] In den genannten Hohlraum wurde mittels ei-
nes Spritzvorgangs ein Fillmaterial 8 eingebracht, wel-
ches den Hohlraum im Bereich des Griffstlicks 1 und des
Driickerhalses 2 vollstandig in der Weise ausfiillt, dass
es formschlissig an den Innenwandungen der Hilsen-
elemente 3, 4 anliegt.

[0032] Das dem Driickerhals 2 abgewandte stirnseiti-
ge Ende 6 des dem Giriffstlick 1 zugeordneten Hulsen-
elements 3 wird somit durch das Filimaterial 8 verschlos-
sen. Das stirnseitige Ende 6 des Hiilsenelements 3 bildet
somit im Sinne der Erfindung eine Hiilsendffnung, in de-
ren Bereich das Fillmaterial 8 einen Sichtflachenbereich
des fertigen Turdrlckers darstellt, was auch aus Fig. 3
zu ersehen ist.

[0033] Am stirnseitigen Ende 7 des Hilsenelements
4, welches dem Driickerhals zugeordnetist, ist durch das
Fullmaterial 8 ein Kopplungsansatz 9 ausgebildet, wel-
cher aus dem Hilsenelement 4 hervorsteht. Der Aufen-
umfang des Kopplungsansatzes 9 in seinem herausste-
henden Bereich ist etwas geringer bemessen als der In-
nenumfang des Hilsenelements 4. In den Kopplungsan-
satz 9 ist weiterhin ein stirnseitig offenes Vierkantloch 10
(siehe auch Fig. 2) eingebracht, welches zur Aufnahme
eines bei Turbeschldgen ublicherweise verwendeten
Vierkants dient.

[0034] Durch eine geeignete Ausbildung der jeweils
verwendeten Spritzform kann das Einbringen des Full-
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materials 8 in die Hiilsenelemente 3, 4 sowie die Ausfor-
mung des Kopplungsansatzes 9 mit dem Vierkantloch
10 innerhalb eines einzigen Spritzvorgangs erfolgen.
[0035] Die Fig. 4 bis 7 zeigen, dass neben der stirn-
seitigen Offnung des Griffstiicks 1 im Griffstiick auch
noch weitere Hulsendffnungen bzw. Durchbrechungen
vorgesehen werden kénnen, in die beim Spritzvorgang
jeweils Fullmaterial 8 eindringen und damit dann letztlich
Sichtflachenbereiche des fertigen Turdriickers bilden
kann.

[0036] GemaR Fig. 4 sind die genannten zusatzlichen
Hilsendffnungen als drei parallel verlaufende Punktrei-
hen ausgebildet, die sich entweder nur tber einen Teil-
bereich des Umfangs des Giriffstlicks oder aber tiber des-
sen gesamten Umfang erstrecken konnen. Entsprechen-
des gilt fur die l1anglichen Durchbrechungen gemaf Fig.
5, deren Langserstreckung parallel zur Ladngsachse des
Griffstlicks 1 verlauft.

[0037] GemaR Fig. 6 wurde in das Griffstiick mittels
Laserschneiden ein Schriftzug eingebracht, so dass
beim Spritzvorgang in die einzelnen Buchstaben eben-
falls Fillmaterial eindringen und letztlich einen Sichtfla-
chenbereich des fertigen Turdriickers bilden kann.
[0038] Auchgemal Fig.7 wurden mittels Laserschnei-
den Buchstaben in das Giriffstiick 1 eingebracht. Zusatz-
lich sind diese Buchstaben hier jedoch auch nochmals
in Blindenschrift vorgesehen worden, so dass sich dieser
Tardrtcker gleichermalen fir eine Benutzung im ge-
wohnlichen Objektbereich wie auch fiir eine Benutzung
durch Blinde eignet. Hinsichtlich der in Blindenschrift ein-
gebrachten Buchstaben kann auf eine der vorstehend
bereits beschriebenen Weise daflir gesorgt werden,
dass diese von einem Benutzer auch ertastet werden
kdénnen.

Bezugszeichenliste

[0039]

Griffstlick
Driickerhals
Hilsenelement
Hulsenelement
Verbindungsbereich
stirnseitiges Ende
stirnseitiges Ende
Fullmaterial
Kopplungsansatz

0  Vierkantloch

2 OO NOOO P WN -

Patentanspriiche

1. Handhabe, insbesondere Tirdriicker oder Fenster-
griff, mit einem Griffstlick (1) und einem Kopplungs-
ansatz (9) zur Kopplung mit einem zu betatigenden
Element, insbesondere mit einem Vierkant,
dadurch gekennzeichnet ,
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dass zumindest das Griffstlick (1) aus einer einen
Hohlraum bildenden Hiilse (3, 4) besteht und der
Hohlraum mit einem mittels eines Spritz- und/oder
GieRverfahrens eingebrachten Fillmaterial (8) ge-
fulltist, wobei das Fillmaterial (8) im Bereich zumin-
dest einer Hilsendffnung (6) einen Sichtflachenbe-
reich des Giriffstiicks (1) bildet, und/oder wobei der
aus der Hulse (3, 4) hervorstehende oder sich inner-
halb der Hilse befindende, insbesondere als Driik-
keransatz ausgebildete Kopplungsansatz (9) durch
das Fillmaterial (8) gebildet ist.

Handhabe nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet ,

dass eine Hulsendéffnung am stirnseitigen, dem
Kopplungsansatz (9) abgewandten Ende (6) der
Hulse (3) ausgebildet ist.

Handhabe nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

dass fir gestalterische Zwecke vorgesehene Hiil-
sendffnungen als Durchbrechungen in der Hilse (3,
4) ausgebildet sind, welche insbesondere mittels
Stanzen, Lasern oder Bohren in die Hilse (3, 4) ein-
bringbar sind.

Handhabe nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Durchbrechungen als Buchstaben, Em-
blem oder Logo ausgebildet sind.

Handhabe nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

dass sich die Oberflachen von Hilse (3, 4) und Fll-
material (8) im Bereich zumindest einer Hilsendff-
nung in unterschiedlichen Ebenen erstrecken.

Handhabe nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

dass das Fiillmaterial (8) eine andere Farbe, ein an-
deres Reflexionsverhalten und/oder einen anderen
Kontrast als die Oberflache des Hiilsenmaterials be-
sitzt.

Handhabe nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Hulse (3, 4) aus Edelstahl, Messing, Alu-
minium oder einem anderen metallischen Werkstoff
besteht.

Handhabe nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Hiilse (3, 4) aus einem gefalteten und/oder
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gebogenen Blech, insbesondere einem Lochblech,
gebildet ist.

Handhabe nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Hilse (3, 4) einen runden, ovalen oder ek-
kigen Querschnitt besitzt.

Handhabe nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

dass das Fillmaterial (8) aus Kunststoff, Zinkdruck-
guss oder einer beliebigen Gussmasse besteht.

Verfahren zur Herstellung einer Handhabe, insbe-
sondere eines Tlrdriickers oder Fenstergriffs mit ei-
nem Griffstlick (1) und einem Kopplungsansatz (9)
zur Kopplung mit einem zu betatigenden Element,
insbesondere mit einem Vierkant,

dadurch gekennzeichnet ,

dass zur Herstellung zumindest des Griffstiicks (1)
eine einen Hohlraum bildende Hulse (3, 4) ausge-
formt wird, und dass der Hohlraum der Hiilse (3, 4)
mittels eines Spritz- und/oder GieRverfahrens mit
Fullmaterial (8) derart gefillt wird, dass das Fillma-
terial (8) im Bereich zumindest einer Hiilsenéffnung
(6) einen Sichtflachenbereich des Griffstiicks (1)
ausbildet und/oder dass der aus der Hiilse (3, 4) her-
vorstehende oder sich innerhalb der Hiilse befinden-
de, insbesondere als Driickeransatz ausgebildete
Kopplungsansatz (9) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Erzeugung des Kopplungsansatzes (9) und
das formschlissige Fillen des Hohlraums mittels ei-
nes einzigen Spritz- und/oder GieRvorgangs durch-
geflhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet ,

dass zur Erzeugung einer spaltfreien Verbindung
zwischen Hulse (3, 4) und Filimaterial (8) wahrend
des Spritz- und/oder GieRvorgangs Treibmittel und/
oder Vakuumpumpen eingesetzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet ,

dass bei Herstellung eines Turdrlickers oder eines
Fenstergriffs der Driickerhals (2) in entsprechender
Weise wie das Griffstlick (1) hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet ,

dass der Hohlraum von Griffstlick (1) und Dricker-
hals (2) mittels eines einzigen Spritz- und/oder
GieRRvorgangs mit Flllmaterial (8) gefiillt wird.
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16. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Oberflache der mit Fllimaterial (8) gefiiliten
Huilse (3, 4) gemeinsam mit dem Fillmaterial (8) im
Bereich der Huilsenéffnung (6) nach dem Spritz- und/
oder Giellvorgang in einem weiteren Arbeitsgang
behandelt, insbesondere geschliffen oder poliert
wird.
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