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(57) Zusammenfassung: Eine Beschichtung fiir ein Handstiick 81) fiir zahnmedizinische oder chirurgische Zwecke besteht aus
einer Hartstoffschicht (11) mit einer vorgegebenen Rauheit sowie aus einer auf der Hartstoffschicht (11) angeordneten Kunststoff-
schicht (12) mit einer reduzierten Benetzbarkeit. Hierdurch wird eine schmutzabweisende Ob erfldche erhalten. Gleichzeitig wird
die Handhabung verbessert, da ein Verrutschen des Handstiicks vermieden wird.
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Beschichtung fiir Handstiick

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Beschichtung fiir ein Handstiick fiir
medizinische, zahnmedizinische oder chirurgische Zwecke oder ein Handstiick mit
dieser Beschichtung bzw. ein Verfahren zum Beschichten der Oberfliche eines
derartigen Handstiicks.

Den Oberflicheneigenschaften von zahnmedizinischen oder chirurgischen Handstiicken
kommt eine besondere Bedeutung zu. So war es seit Anbeginn der Handstiick-Technik
das Bestreben, die Oberflichen der Handstiicke derart zu gestalten, daB sie einerseits
aus hygienischen Griinden schmutzabweisend sind und andererseits ein Verrutschen in
den Fingern eines Benutzers vermieden wird, insbesondere auch dann, wenn die

Handstiicke feucht sind.

Eine bekannte Losung, mit der diessm Begehren Rechnung getragen wurde, bestand
darin, die Oberfliche des Handstiicks mit wabenartigen Facetten zu versehen.
Hierdurch weiit die Handstiickoberfliche ein Profil auf, welches einen gewissen Halt
bietet und durch das dementsprechend die Handhabung verbessert wird. Allerdings kann
mit dieser Losung keine vollkommen schmutzabweisende Oberfliche realisiert werden,
da sich an den Facetten nach wie vor Schmutz festsetzen kann.

Eine weitere bekannte Losung bei einem zahnirztlichen Handstiick bestand darin, daB
im mittleren Griffbereich sogenannte Rindelringe vorgesehen wurden. Auch diese
Riéndelringe tendieren allerdings dazu, Schmutz aufzunehmen. In einer Weiterbildung
wurde daher die Oberflache im mittleren Bereich des Handstiicks wellenartig gestaltet
und gleichzeitig die Oberfliche aufgerauht.

Den oben genannten Beispielen ist zu entnehmen, daB bei der Ausgestaltung der
Handstiicke stets ein KompromiB zwischen einer einerseits moglichst glatten und einer
andererseits moglichst rauhen Oberfliche geschlossen werden muB. Je glatter die
Oberfliche ist, desto géringer ist die Neigung, Schmutz aufzunehmen. Andererseits
wird durch eine rauhe Oberfliche die Handhabung erleichtert und die Gefahr reduziert,
daB das Handstiick wahrend der Anwendung verrutscht.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine weitere Moglichkeit fiir die
Oberflichengestaltung eines Handstiicks fiir zahnmedizinische oder chirurgische
Zwecke anzugeben, durch welche einerseits die Tendenz dazu, Schmutz oder
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Fliissigkeit, insbesondere Wasser, aufzunehmen, reduziert wird und welche auf der
anderen Seite eine optimale Handhabung des Handstiicks erméglicht.

Die Aufgabe wird durch eine Beschichtung fiir ein Handstiick, welche die Merkmale
des Anspruches 1 aufweist, gelGst.

Die erfindungsgemifie Beschichtung besteht aus einer Hartstoffschicht, welche eine
vorgegebene Rauheit aufweist, sowie aus einer auf die Hartstoffschicht aufgebrachten
Kunststoffschicht mit einer reduzierten Benetzbarkeit. Die Hartstoffschicht dient
zunichst dazu, die Handstiickoberfliche vor #uBeren Einwirkungen insbesondere
mechanischer Art zu schiitzen. Durch ihre vorgegebene Rauheit wird eine sichere
Handhabung des Handstiicks auch im feuchten Zustand gewihrleistet. Die auf die
Hartstoffschicht ~ aufgebrachte ~ Kunststoffschicht  verleint der  Beschichtung
schmutzabweisende Eigenschaften. Im Vergleich zu den durch die Rauheit der
Hartstoffschicht bedingten Oberflichenverformungen ist die Dicke der Kunststoffschicht
allerdings nur sehr gering, so daB die durch die Hartstoffschicht urspriinglich erzielte
Rauheit durch die zusitzliche Beschichtung lediglich unwesentlich reduziert wird.
Vorzugsweise weist die Hartstoffschicht eine gemittelte Rauhtiefe Rz von ca. 2-12 ym -
insbesondere von 4-8 um - sowie einen arithmetischen Mittelrauhwert Ra von ca. 0,2-
1,0 pm auf. Idealerweise werden Rauhwerte von Rz ca. 5-6 ym und Ra ca. 02,-0,5 ym
erreicht. Dabei besteht die Hartstoffschicht vorzugsweise aus Chrom-Nitrid (CrN). Die
Kunstoffschicht kann beispielsweise durch einen fluorhaltigen Kunststoff, insbesondere
durch Polytetrafluorethylen-(PTFE) - auch bekannt unter dem Namen Teflon - gebildet

werden.

Die Benetzbarkeit der Kunststoffschicht ist beziiglich der Benetzbarkeit der glatten
Oberfliche eines Handstiicks aus Stahl reduziert. Es sind zwar Handstiicke aus
Kunststoff bekannt geworden, jedoch wurde dazu Polyetheretherketon(PEEK)
verwendet. Dieser Kunststoff weist keine reduzierte Benetzbarkeit auf. Fiir eine
Kunststoffschicht mit reduzierter Benetzbarkeit eignen sich nicht polare Kunststoffe.
Die Benetzbarkeit der Kunststoffschicht aus einem nicht polaren Kunststoff ist beziiglich
der Benetzbarkeit von Stahl und Polyetheretherketon (PEEK) wesentlich reduziert.

GemiB einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zum
Beschichten der Oberfliche eines Griffbereichs eines zahnirztlichen oder chirurgischen
Handstiicks angegeben, welches aus mehreren Schritten besteht. In einem ersten Schritt
wird eine Hartstoffschicht mit einer vorgegebenen Rauheit auf die Handstiickoberfliche
aufgebracht und in einem darauffolgenden Schritt die Hartstoffschicht mit einer
Kunststoffschicht mit einer reduzierten Benetzbarkeit versiegelt.
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Das  Aufbringen der Hartstoffschicht erfolgt vorzugsweise durch ein
Vakuumbeschichtungsverfahren, insbesondere durch ein sogenanntes PVD-(Physical
Vapor Deposition - physikalische Abscheidung aus der Gasphase) Verfahren. Hierfiir
wird das Substrat innerhalb einer Vakuumkammer angeordnet. Zum Aufbringen einer
Chrom-Nitrid-Schicht beispielsweise wird dann innerhalb der Kammer Chrom
verdampft und gleichzeitig Stickstoff in einer geeigneten Menge in die Kammer
eingeleitet. Das Aufbringen erfolgt vorzugsweise bei einem im Vergleich zu iiblichen
PVD-Beschichtungsverfahren erhdhtem Totaldruck, bei dem die gewiinschte Rauheit fiir
die Hartstoffschicht erzielt wird, beispielsweise bei einem Druck von ca.

0,8-5,0 x 10? mbar.

GemiB einer vorteilhaften Weiterbildung der vorliegenden Erfindung wird in einer
letzten Phase des Aufbringens der Hartstoffschicht der in die Kammer eingeleitete
Stickstoff zu einem gewissen Teil durch ein Inertgas, beispielsweise durch Argon oder
ein anderes Edelgas ersetzt. Hierdurch weisen die oberen Bereiche der Hartstoffschicht
eine leicht verdnderte chemische Zusammensetzung auf, was zur Folge hat, daB ein
bestimmter, griulich-blauer Farbton erzielt wird. Vorzugsweise erfolgt das teilweise
Ersetzen des Stickstoffs durch das Inertgas wihrend des Aufbringens der gesamten oder

der letzten 400 nm der Hartstoffschicht.

Das Versiegeln der Hartstoffschicht mit der Kunststoffschicht erfolgt vorzugsweise
durch eine naB-chemische Reaktion. Nach dem Aufbringen der Kunststoffschicht wird

diese bei etwa 260°C eingebrannt.

Die erfindungsgemifBe Beschichtung stellt einen optimalen KompromiB zwischen einer
moglichst rauhen Oberfliche, welche eine gute Handhabung des Handstiicks
gewiihrleistet, sowie einer moglichst glatten und damit schmutzabweisenden Oberfliche
dar. Dariiber hinaus wird ein optimaler Schutz des Handstiicks vor duBeren Einfliissen,

mechanischer aber auch chemischer Art erzielt.

Die Erfindung bezieht sich auch auf ein medizinisches oder zahnmedizinisches oder
chirurgisches ~ Handstiick  mit ‘der erfindungsgemiBen Beschichtung.  Die
vorbeschriebenen Vorteile gelten auch fiir ein solches erfindungsgemiBes Handstiick.
Dabei kann das Handstiick sich gerade oder bogenférmig gekriimmt erstrecken oder
abgewinkelt sein, wie es an sich iblich ist. Die erfindungsgeméBe Beschichtung und das
erfindungsgemiéBe Verfahren zum Beschichten eignen sich fiir diese Formen des

Handstiicks sehr gut.
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Im folgenden soll die Erfindung anhand der beiliegenden Zeichnung niher erldutert

werden. Es zeigen:

Fig. 1 ein zahnmedizinisches Handstiick in allgemeiner Form,

Fig. 2 ein Handstiick in abgewandelter Form, und

Fig. 3 eine vergroBerte Darstellung der erfindungsgeméBen Beschichtung im Schnitt.

Bei dem in den Figuren 1 und 2 dargesteliten Handstiick 1 handelt es sich um ein
zahnirztliches Handstiick, z.B. ein Bohrhandstiick. Selbstverstindlich kann die
erfindungsgemifBe Beschichtung aber auch bei simtlichen anderen zahnirztlichen oder
chirurgischen Handstlicken zum Einsatz kommen. Das dargestellte Handstiick 1 besteht
aus einer langlichen Griffhiilse, die leicht abgewinkelt ist (Fig. 1) oder bogenférmig
gekrimmt sein kann (Fig. 3). Am vorderen Ende befindet sich ein Kopfgehiuse 3,
innerhalb dessen eine nicht dargestellte Antriebsvorrichtung zum Antrieb eines
zahnirztlichen Werkzeugs - im vorliegenden Beispiel zum Antrieb eines Bohrers 4 -
angeordnet ist. An seinem hinteren Ende ist das Handstiick 1 iiber ein Kupplungsstiick 5
drehbar mit einem Versorgungsschlauch 6 zur Zufiihrung von Versorgungs- und
Behandlungsmedien, Licht oder elektrischer Energie verbunden. Das Werkzeug ist in
eine Haltevorrichtung einspannbar, die am vorderen Ende des Handstiicks 1 angeordnet

ist.

Zur Anwendung wird das Handstick 1 von einem Benutzer an seinem vorderen

‘Griffbereich 2 gehalten. Zumindest dieser vordere Griffbereich 2 weist die

erfindungsgemiBe Beschichtung auf. Es wire allerdings auch denkbar, daB die gesamte
Oberfliche des Handstiicks 1 mit dieser Beschichtung versehen ist.

Bevor die Herstellung der erfindungsgemifBen Beschichtung beschrieben wird, soll
zunichst anhand von Figur 3 deren struktureller Aufbau erliautert werden. Figur 3 zeigt
dabei einen Ausschnitt A der Handstiickoberfliche in vergroBerter Darstellung im
Schnitt. Mit dem Bezugszeichen 10 ist dabei die Oberfliche des Handstiicks selbst
bezeichnet, die erfindungsgemidBe Beschichtung besteht aus den beiden dariiber

angeordneten Schichten 11 und 12.

Die Oberfliachenstruktur der erfindungsgemifien Beschichtung wird durch die auf die
Handstiickoberfliche 10 aufgebrachte Hartstoffschicht 11 bestimmt, bei der es sich im
vorliegenden Fall um eine Chrom-Nitrid-(CtN) Schicht handelt. Dieses Material findet
aufgrund seiner extrem hohen Hirte hiufig in der Druck- und Prigetechnik
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Verwendung oder dient zum Schutz fiir korrosiv beanspruchte Werkzeuge und als
dekorative Schicht.

Im Vergleich zu iblichen Chrom-Nitrid-Beschichtungen oder auch anderen
Hartstoffschichten weist die dargestellte Hartstoffschicht 11 erfindungsgemiB jedoch
eine deutlich hohere Rauheit auf. Zur Charakterisierung der Rauheit einer Oberfliche
werden tiblicherweise zwei GroBen bestimmt, zum einen die gemittelte Rauhtiefe Rz
und zum anderen der arithmetische Mittenrauhwert Ra. Dabei handelt es sich bei der
gemittelten Rauhtiefe Rz um das arithmetische Mittel aus den groften Einzelrauhtiefen
mehrerer aneinandergrenzender EinzelmeBstrecken. Der weiter verbreitete arithmetische
Mittenrauhwert Ra hingegen ist der arithmetische Mittelwert der absoluten Werte der
Profilabweichungen innerhalb einer vorgegebenen Bezugsstrecke. Dieser Wert ist
grundsitzlich kleiner als der auf einem gleichen Rauheitsprofil ermittelte Wert fiir die
gemittelte Rauhtiefe Rz. Die in Figur 3 dargestelite Hartstoffschicht 11 weist
vorzugsweise eine gemittelte Rauhtiefe Rz von etwa 2-12 um - besonders bevorzugt
etwa 4-8 ym und idealerweise von 5-6 um - sowie einen arithmetischen Mittenrauhwert
Ra von etwa 0,2-1,0 pm bzw. vorzugsweise von 0,2-0,5 um auf. Es handelt sich somit
nicht um eine glatte sondern um eine mit einer Vielzahl von Poren 13 versehene
Struktur, die eine besonders gute Handhabung des Handstiicks gewihrleistet, selbst bei
der Anwesenheit von Feuchtigkeit.

Auf die Oberseite der Hartstoffschicht 11 ist die Kunststoff-Versiegelung 12
aufgebracht, welche der erfindungsgemidfien Beschichtung die zweite angestrebte
Eigenschaft verleiht, nimlich méglichst schmutzabweisend oder fliissigkeitsabweisend
oder wasserabweisend zu sein. Die Kunststoffschicht 12, bei der es sich vorzugsweise
um eine Polytetrafluorethylen-Schicht oder einen anderen fluorhaltigen Kunststoff
handelt, ist im Vergleich zu den durch die Poren 13 der Hartstoffschicht 11
vorgegebenen Oberflichenverformungen nur sehr diinn und gleicht damit die Rauheit
der Hartstoffschicht 11 zu einem nur sehr geringen Grad aus, so daB die rutschfeste
Handhabung des Handstiicks nicht beeintrachtigt wird. Sowohl die Hartstoffschicht 11
als auch die Kunststoffschicht 12 tragen ferner dazu bei, das Handstiick vor #uBeren
Einfliissen zu schiitzen. Die Hartstoffschicht 11 dient dabei insbesondere dem
mechanischen Schutz des Handstiicks, wihrend die Kunststoff-Versiegelung 12

chemische Einfliisse reduziert.

Im folgenden soll das erfindungsgemifie Verfahren zum Aufbringen der Beschichtung
erlautert werden. Die untere Hartstoffschicht wird dabei durch ein
Vakuumbeschichtungsverfahren, im vorliegenden Fall durch ein sogenanntes PVD-
(Physical Vapor Deposition) Verfahren aufgebracht. Dabei werden metallische
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Ausgangsmaterialien durch Eintrag thermischer Energie aus einer festen Phase in die
Gasphase iberfiihrt, ionisiert und auf das Substrat hin beschleunigt. Der
Beschichtungsprozef lduft dabei in einer evakuierten Vakuumkammer ab, wobei durch
die kontrollierte Zugabe weiterer Komponenten in Form von Reaktivgasen die
gewiinschte Hartstoffschicht erhalten werden.

Die Verfahren sowie Vorrichtungen zum Durchfiihren solcher Vakuumbeschichtungen
sind bereits hinldnglich bekannt, beispielsweise aus der DE 41 25 365 C1. Im folgenden
soll daher das Verfahren lediglich zusammengefaBt und auf die Besonderheiten zum
Erzielen der gewiinschten Rauheit eingegangen werden.

Die Beschichtung erfolgt vorzugsweise nach einem sogenannten Lichtbogenverdampfen
(arc-coating) bei einem reduzierten Totaldruck in einer gasdichten Vakuumkammer.
Der Abtrag erfolgt dabei von metallischen Spenderronden durch oberflichengebundene
Lichtbégen. Diese Spenderronden werden zuvor elektrisch isolierend in die
Vakuumkammer montiert und mit ca. 30 Volt negativ gegen das Potential der
Kammerwand vorgespannt. Aufgrund der hohen Energie der Lichtbogen wird das in
fester Form vorliegende Spendermaterial lokal verdampft und ionisiert. Uber eine
negative Spannung werden dann die Ionen zu dem Substrat hin beschleunigt.

Zum Aufbringen der Chrom-Nitrid-Schicht wird reines Chrom als Spendermaterial
verwendet. Durch zusitzliches Einleiten von reinem Stickstoff in die Vakuumkammer
werden die Chrom-Ionen auf der zu beschichtenden Handstiickoberfliche zu Chrom-
Nitrid CrN erginzt. Mit Hilfe eines Massenflussreglers in Abstimmung mit der
Saugleistung der Vakuumpumpen kann dabei die Menge des eingegebenen Stickstoffs
derart eingestellt werden, da8 sich in der Beschichtungskammer ein Totaldruck von ca.

0,8-5,0 x 10 mbar ergibt.

Der oben angegebene Druckwert ist hoher als der iiblicherweise beim Aufdampfen von
Hartstoffschichten ~ vorliegende  Druck. Hierdurch  wird die  gewiinschte
Oberflichenstruktur mit einer deutlich hoheren Rauheit als tblich erzielt. Um der auf
das Handstiick aufgedampften Hartstoffschicht eine besondere Farbe zu verleihen, wird
dabei wihrend des Aufbringens der gesamten oder der letzten 400nm die in der
Vakuumkammer vorliegende Stickstoffatmosphdre durch Zugabe von Argon verdiinnt.
Hierdurch weisen die oberen Bereiche der Hartstoffschicht eine leicht verinderte
chemische Zusammensetzung auf, wodurch typischerweise ein griaulich-blauer Farbton
entsteht. Anstelle von Argon kann allerdings auch ein anderes Edelgas oder Inertgas

verwendet werden.
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Der Vorteil des angegebenen PVD-ARC-Verfahrens liegt darin, daB Schichten schon
bei einer relativ niedrigen Beschichtungstemperatur von weniger als 200°C
abgeschieden werden konnen. Vorzugsweise wird dabei im Vorfeld der Beschichtung
die Substratoberflache durch einen PlasmareinigungsprozeB zusitzlich gesiubert.

Das anschlieBende Aufbringen der Teflon-Schicht erfolgt durch ein naB-chemisches
Verfahren an Luftatmosphire. AnschlieBend wird die Versiegelung bei ca. 260°C
eingebrannt. Alternativ dazu kann die Kunststoff-Versiegelung allerdings auch mittels
Plasmapolymerisation, d.h. mit einer Diinnschichttechnik aufgebracht werden.

Das angegebene Verfahren stiitzt sich somit auf die bereits vorliegenden grundlegenden
Erkenntnisse bei der Beschichtung von Werkstiicken und unterscheidet sich von den .
bekannten PVD-Verfahren in erster Linie dadurch, da8 durch die Wahl eines héheren
Druckwerts die gewiinschte Rauheit erzielt und zum anderen durch den teilweisen
Ersatz des Stickstoffs durch Argon der Hartstoffschicht eine bestimmte Farbe verlichen
wird. Gleichzeitig verleiht die erfindungsgemidBe Beschichtung dem Handstiick
hervorragende Eigenschaften, durch die zum einen die Handhabung verbessert und zum
anderen die Tendenz, Schmutz aufzunehmen, reduziert wird. Diese sich eigentlich
entgegenstehenden Eigenschaften werden insbesondere durch die erfindungsgemise
Kombination einer rauhen Hartstoffschicht mit einer schmutzabweisenden Kunststoff-

Versiegelung erreicht.
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Anspriiche

1. Beschichtung fiir ein Handstiick (1) fiir zahnmedizinische oder chirurgische Zwecke,
bestehend aus einer Hartstoffschicht (11) mit einer vorgegebenen Rauheit sowie aus
einer auf der Hartstoffschicht (11) angeordneten Kunststoffschicht (12) mit einer

reduzierten Benetzbarkeit.

2. Beschichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Hartstoffschicht (11) aus Chrom-Nitrid (CrN) besteht.

3. Beschichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Hartstoffschicht (11) im wesentlichen eine Rauheit mit Rz = 2-12 um und

Ra = 0,2 bis 1,0 um aufweist.

4. Beschichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Hartstoffschicht (11) im wesentlichen eine Rauheit mit Rz = 4-8 um und

Ra = 0,2 bis 1,0 um aufweist.

5. Beschichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Hartstoffschicht (11) im wesentlichen eine Rauheit mit Rz = 5-6 um und

Ra = 0,2 bis 0,5 um aufweist.

6. Beschichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Kunststoffschicht (12) durch einen fluorhaltigen Kunststoff gebildet wird.

7. Beschichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Kunststoffschicht (12) eine Polytetrafluorethylen-Schicht ist.

8. Handstiick (1) fiir zahnmedizinische oder chirurgische Zwecke, welches an einem
Griffbereich (2) eine Beschichtung nach einem der vorherigen Anspriiche aufweist.
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9. Verfahren zum Beschichten der Oberfliche eines Griffbereichs (2) eines Handstiicks
(1) fiir zahnmedizinische oder chirurgische Zwecke mit folgenden Schritten:
a) Aufbringen einer Hartstoffschicht (11) mit einer vorgegebenen Rauheit auf die

Handstiickoberfldche und
b) Versiegeln der Hartstoffschicht (11) mit einer Kunststoffschicht (12) mit einer

reduzierten Benetzbarkeit.

10. Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Hartstoffschicht (11) aus Chrom-Nitrid (CrN) besteht.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet,
daB in Schritt a) die Hartstoffschicht (11) durch ein Vakuumbeschichtungsverfahren

aufgebracht wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 und 11,

dadurch gekennzeichnet,
daB zum Aufbringen der Hartstoffschicht (11) das Handstick (1) in einer

Vakuumkammer angeordnet wird, wobei zum Beschichten Chrom verdampft und
gleichzeitig Stickstoff in die Kammer eingeleitet wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,
daB das Beschichten bei einem Totaldruck von ca. 0,8-5,0-10% mbar erfolgt.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet,
daB wihrend einer letzten Phase der Beschichtung der in die Kammer eingeleitete

Stickstoff teilweise durch ein Inertgas ersetzt wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
daB als Inertgas Argon verwendet wird.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,
daB das Ersetzen des Stickstoffs durch das Inertgas wiahrend des Aufdampfens der

letzten 400nm der Hartstoffschicht (11) erfolgt.
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17. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Hartstoffschicht (11) im wesentlichen eine Rauheit mit Rz = 2-12 ym und

Ra = 0,2-1,0 um aufweist.

18. Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Hartstoffschicht (11) im wesentlichen eine Rauheit mit Rz = 4-8 um und

Ra = 0,2-1,0 um aufweist.

19. Verfahren nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,
daf die Hartstoffschicht (11) im wesentlichen eine Rauheit mit Rz = 5-6 um und

Ra = 0,2-0,5 um aufweist.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,
daB in Schritt b) die Kunststoffschicht (12) durch eine naB-chemische Reaktion

aufgebracht wird.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,
daB in Schritt b) die Kunststoffschicht (12) mittel Plasmapolymerisation aufgebracht

wird.

22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21,

dadurch gekennzeichnet,
daB nach dem Aufbringen der Kunststoffschicht (12) diese bei etwa 260°C eingebrannt

wird.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, .
daB in Schritt b) eine fluorhaltige Kunststoffschicht aufgebracht wird.

24. Verfahren nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet,
daB in Schritt b) eine Polytetrafluorethylen-Schicht aufgebracht wird.
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25. Medizinisches oder zahnmedizinisches Handstiick (1) mit einer linglichen
Griffhiilse mit einem Griffbereich (2), das an seinem hinteren Ende ein Kupplungsstiick
(5) aufweist, mit dem es mit einem Versorgungsschlauch (6) verbindbar ist, und an
seinem vorderen Ende eine Haltevorrichtung fiir ein Werkzeug aufweist,

5 dadurch gekennzeichnet,
daB das Handstiick (1) wenigstens in seinem Griffbereich eine Beschichtung nach einem

oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8 aufweist.
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