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) Téte de club de golf et procédé de fabrication de celle-ci.

@ Cette téte de club de golf comprend : un corps
creux (10) définissant un volume intérieur (30) ouvert
. un élément d'obturation (20) coopérant avec ce
corps de maniére & fermer le volume intérieur de
celui-ci, cet élément d'obturation présentant du cdté
externe une surface (22) formant la face de frappe
du club ; et un matériau (32) de remplissage d'au
moins une partie du volume intérieur du corps, ce
matériau contribuant & |a solidarisation de I'élément
d'obturation au corps.
Le matériau de remplissage peut notamment
8tre injecté ou coulé, avant mise en place du man-
e=che sur la téte du club, par un emmanchement
<latéral creux (14) communiguant avec le volume
intérieur du corps creux.par lequel est introduit le
[~ matériau de remplissage (32).
N Cette téte de club de golf peut également com-
¢ Porter une surface transversale interne (40), définie
€ par exemple par une paroi rapportée (41), divisant le
< volume intérieur du corps creux de manigre & rédui-
e le volume du matériau de remplissage, ainsi que
des moyens (50) de maintien en position de I'élé-
n'ment d'obturation avant introduction du matériau de
remplissage dans le corps creux, par exemple des
moyens comprimés entre la surface transversale in-

terne (40) et I'élément d'obturation (20).
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La présente invention concerne une t€te de
club de golf comportant notamment une face de
frappe.

Les GB-A-267 755, AU-A-211 781, US-A-4 618
149 et GB-A-2 184 951 décrivent des tétes de club
golf composites, c'est-a-dire dont la face de frappe
est réalisée en un matériau différent de celui du
reste de la téte. :

Dans ces tétes de golf connues, on utilise pour
la face de frappe une plaque, généralement métalli-
que, rapportée sur un corps, creux ou plein, en
bois ou en matiére synthétique. La plaque métalli-
que est fixée le plus souvent sur le corps par
vissage, mais on peut €galement la coller ou la
souder & celui-ci.

Ces modes d'assemblage ne sont cependant
pas toujours satisfaisants du point de vue de leur
longévité, compte tenu notamment des contraintes
mécaniques violentes et de I'environnement
(variations thermiques, rayonnement UV, contact
éventuel avec des désherbants,... ), surtout lorsque
le corps est réalisé en une matiere synthétique.

En outre, dans le cas d'un assemblage par
vissage, la nécessité de réaliser des avant-trous
dans le corps et de les tarauder complique le
processus de fabrication et limite les cadences de
fabrication possibles.

la présente invention a pour objet une téte de
club de golf composite dont la structure évite de
recourir 2 un vissage ou un collage de la face de
frappe sur le corps, qui procure un assemblage de
trés grande longévité et qui soit aisément industria-
lisable pour des fabrications en grandes séries.

A cet effet, la téte de club de golf de I'invention
comprend : un corps creux, réalisé en un premier
matériau, définissant un volume intérieur ouvert ;
un élément d'obturation coopérant avec ce corps
de maniére a fermer le volume intérieur de celui-¢i,
cet élément d'obturation étant réalisé en un second
matériau, différent du premier, et présentant du
cOté externe une surface formant la face de frappe
ju club ; et un matériau de remplissage d'au moins
ne partie du volume intérieur du corps. ce maté-
+au. .contribuant & la solidarisation de I'éiément
“obturation au corps.

Selon un certain nombre de dispositions avan-
fageuses :

- I'éiément d'obturation coopére avec le corps par
venue en butde vers I'extérieur contre des moyens
périphériques, continus ou discontinus, d'appui
prévus sur le corps :

- il est prévu une surface itransversale interne divi-
sant le volume intérieur du corps creux de maniére
a réduire le volume du matériau de remplissage
dans celui-ci ; cette surface transversale interne
peut notamment étre définie par une paroi rappor-
tée, ou bien par la surface libre d'un matériau de
comblement partiel préalablement introduit dans le
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corps creux ; dans le premier cas, le corps peut
&tre formé de deux demi-corps assemblés de part
et d'autre de la paroi rapportée définissant ladite
surface transversale interne ;

- il est prévu des moyens de maintien en paosition
de I'élément d'obturation avant introduction du ma-
tériau de remplissage dans le corps creux ; ces
moyens de maintien peuvent &tre des moyens
élastiques sollicitant 1'élément d'obturation contre
'appui périphérique du corps, notamment des
moyens élastiques comprimés entre ladite surface
transversale interne et la surface interne de I'ié-
ment d'obturation ;

- il est prévu des moyens de centrage latéral de
I'élément d'obturation par rapport 2 la périphérie
de I'ouverture du corps creux ;

- P'élément d'obturation est pourvu sur sa face
interne de moyens d'ancrage dans la masse du
matériau de remplissage ;

- le volume intérieur du corps communique avec
un emmanchement latéral creux par lequel est
introduit le matériau de remplissage avant mise en
place du manche sur la téte du club ;

- le matériau de remplissage est choisi dans le
groupe comprenant ies polyamides, les polyesters,
les polyéthylénes et leurs combinaisons, etou il est
au moins partiellement formé d'un matériau élasto-
meére ;

- le matériau de remplissage est au moins partielle-
ment formé d'un matériau élastomsére.

L'invention a également pour objet un procédé
de fabrication d'une téte de club de golf, compre-
nant les étapes de : réalisation d'un corps creux,
ouvert ; fermeture de ce corps creux par un élé-
ment d'obturation présentant du cdt€ externe une
surface formant la face de frappe du club ; et
introduction dans au moins une partie du volume
intérieur du corps d'un matériau de remplissage
contribuant 4 la solidarisation de I'élément d'obtu-
ration au corps. Les matériaux constitutifs du corps
creux et de I'élément d'obturation peuvent &tre
identiques ou, de préférence, différents.

Trés avantageusement, la quantit€ st la pres-
sion du matériau de rempiissage sont choisies de
maniere & plaquer I'élément d'obturation contre
des moyens périphériques, continus ou disconti-
nus, d'appui prévus sur le corps.

De préférence, ce procédé comprend égale-
ment des édtapes de :

- mise en place, avant introduction du matériau de
remplissage, d'une paroi rapportée définissant une
surface transversale interne divisant le volume inté-
tieur du corps creux de maniére & réduire le volu-
me du matériau de remplissage dans celui-ci :

- comblement partiel du corps creux avant intro-
duction du-matériau de rempiissage. de maniére &
réduire le volume du matériau de remplissage in-
troduit ensuite ; etrou
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- avant I'étape de fermeture du corps creux par
I'élément d'obturation ou en méme temps que
celle-ci, mise en place de moyens de maintien en
position de I'élément d'obturation.

On va maintenant décrire des exemples de
mise en oceuvre de l'invention, en référence aux
dessins annexés (on notera que sur toutes les
figures, les mémes références numériques dési-
gnent des éléments similaires).

La figure 1 est une vue en coupe d'une téte
de club de golf selon l'invention.

Les figures 2 a 8 explicitent les différentes
étapes d'un procédé de fabrication de la téte de
club de golf de la figure 1.

La figure 9 est une vue de face d'une téte
de club de goif selon l'invention, montrant la ma-
nidre dont est obtenu le centrage latéral de la face
de frappe.

La figure 10 illustre un second mode de
réalisation de la téte de club de golf de l'invention.

Les figures 11 et 12 illustrent la maniére de
réaliser un joint continu entre corps et face de
frappe & la fabrication.

Les figures 13 et 14 illustrent une premiére
forme de réalisation de |'appui périphérique de la
face de frappe sur le corps.

Les figures 15 et 16 illustrent une seconde
forme de réalisation des appuis de la face de
frappe conire le corps.

La figure 17 illusire une troisitme forme de
réalisation de I'appui de la face de frappe contre le
corps.

La figure 18 est une vue de face montrant
une variante de réalisation permettant, de fagon
combinée, I'appui de la face de frappe contre le
corps et ie centrage latéral relatif de ces deux
éléments.

Les figures 19 & 22 illustrent une variante
d'assemblage de la téte de club de golf de l'inven-
tion.

Sur la figure 1 on a représenté, en coupe
transversale, une t8te de club de golf selon l'inven-
tion.

Celle-ci comprend essentiellement un corps
creux 10, par exemple constitué de deux demi-
corps 11 et 12, définissant un volume intérieur 30
ouvert en partie avant (la partie avant étant la
partie, située & droite sur la figure, du cdté duquel
la téte de club de golf viendra frapper la balile).

Ce volume intdrieur 30 est fermé par un élé-
ment d'obturation 20 dont le bord 21 vient en appui
vers l'extérieur du volume 30 contre un épaulement
interne 13 d'un rebord que le corps 10 présente
autour de l'ouverture du volume 30. La surface
extérieure 22 de cet éiément d'obturation constitue-
ra la surface de frappe du club, et elle est confor-
mée de maniére connue, c'est-a-dire irés légére-
ment convexe et striée, comme on peut le voir par
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exemple sur les vues de face des figures 9, 12 et
18.

Le volume intérieur 30 du corps 10 est partiel-
lement ou totalement rempli d'un matériau durcis-
sable injecté ou coulé a |'intérieur du corps.

Dans l'exemple de la figure 1, le matériau de
remplissage n'occupe pas la totalité du volume
intérieur 30, ce qui permet d'en diminuer la quanti-
t8. Ceci est obtenu en définissant une surface
transversale interne 40, par exemple (mais non
nécessairement, comme on l'expliquera plus loin)
au moyen d'une paroi rapportée transversale 41
assemblée entre les deux demi-corps 11 et 12. Le
volume 31 situé en arriere de cette paroi (c'est-
3-dire du cdté opposé a I'élément d'obturation 20)
sera vide, tandis que le volume 32 situé de l'autre
cBté recevra le matériau de remplissage.

Trés avantageusement, ce matériau de rem-
plissage est injecté ou coulé par 'emmanchement
creux 14 qui, aprés fabrication de la téte du club,
recevra le manche du club. Cet emmanchement
creux, qui est monobloc avec le demi-corps 12,
communique avec le volume intérieur fermé défini
par la paroi transversale 41, I'élément d'obturation
20 et le demi-corps 12 : c'est dans ce volume
fermé que {'on injectera ou coulera le matériau de
remplissage. -

Le rdle principal du matériau de remplissage
injecté dans le volume 32, c'est-a-dire derriere
I'élément d'obturation 20, est, aprés durcissement,
de maintenir en place et de solidariser au corps 10
I'dl8ment d'obturation 20, permettant ainsi d'obtenir
un assemblage de ces deux éléments sans vissa-
ge, collage ni soudage, qui soit néanmoins aisé a
metire en oeuvre et assure une trés grande longé-
vité.

Pour maintenir en place I'élément d'obturation
20 pendant le coulage et la prise du matériau de
remplissage. on peut prévoir un organe élastique
50, par exemple un bloc de matériau élastomére,
comprimé entre la paroi 41 et la face de frappe 20
et qui va plaquer cette derniére en butée contre
{'épautement 13 du corps 10.

Ce moyen de maintien n'est cependant pas
indispensable, I'élément d'obturation 20 pouvant
8tre par exemple maintenu en place sur I'épaule-
ment interne 13 du corps 10 simplement par gravi-
té pendant la prise du matériau, le remplissage et
la prise s'effectuant alors face de frappe vers le
bas.

Par ailleurs, la quantité et la pression du maté-
riau de remplissage peuvent &tre choisies de ma-
niére que la pression développée dans le volume
32 pendant !'injection plaque I'élément d'obturation
20 contre I'épaulement 13 ; on peut également
prévoir pour le matériau de remplissage un maté-
riau expansible (notamment un matériau compor-
tant un constituant élastomére) de maniére & déve-
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lopper dans la cavité 32 une pression interne pen-
dant la polymérisation du matériau.

Parmi les matériaux utilisables pour le remplis-
sage de la cavité 32, on choisit plus particuliére-
ment un matériau apparienant au groupe compre-
nant les polyamides, les polyesters, les polyéthylé-
nes et leurs combinaisons.

Parmi les polyamides, on peut citer notamment
le Pebax®, le Grilamid® et le Vestamid® -
(polyamides élastomeéres), parmi les polyesters
I'Arnitel® et |'Hytrel® (polyéthers esters) et parmi
les polyéthylénes le Surlyn@ (polyéthylene acryli-
que).

Avantageusement, ['élément d'obturation 20
peut éitre également pourvu de saillies d'ancrage
60 dans la masse du matériau de remplissage, par
exemple de saillies en forme de branches, comme
illustré sur la figure 1. Les extrémités de ces bran-
ches peuvent éventuellement venir en appui contre
la paroi 41 (ou le fond du corps, en Il'absence
d'une telle paroci).

Si les branches d'ancrage 60 sont en matériau
élastique et viennent en appui sur la paroi ou le
fond, elles peuvent avantageusement compléter ou
remplacer la fonction de maintien assurée par I'élé-
ment intercalaire 50. Ces branches peuvent &ire
cependant en matériau non élastique, par exemple
en un matériau céramique.

Les figures 2 & 8 illustrent les différentes éta-
pes de 'un des procédés possibles de réalisation
de la tete de club de la figure 1.

Tout d'abord (figure 2), on assembie le corps
10 en réunissant les demi-corps 11 et 12 avec
interposition de la paroi 41 définissant la surface
transversale interne 40.

Ensuite (figures 3 et 4) on met en place le
tampon élastique intercalaire 50 contre la paroi 41
et on introduit dans la cavité 13, en le basculant
légérement, I'élément d'obturation 20 dont la face
22 est tournée vers l'exiérieur de la cavité 13.

Une fois I'élément d'obturation 20 introduit en-
tiesrement dans le corps 10, on le redresse de
maniére 3 le ramener dans sa position normale
(figures 5 et 6), c'est-a-dire avec le bord 21 en
appui contre I'épaulement 13 du corps et face 22
vers I'extérieur. Le maintien provisocire de I'élément
d'obturation 20 dans cette position (qui est [a posi-
tion définitive) est assurde par le tampon élastique
intercalaire 50 comprimé entre la parot 41 et I'élé-
ment d'obturation 20, dans cet exemple.

On peut alors (figures 7 et 8) couler ou injecter
le matériau par I'emmanchement 14 qui, comme
on I'a indiqué plus haut, communique directement
avec la cavité 32 définie 3 l'intérieur du corps. Le
matériau de remplissage ainsi injecté ou coulé va,
aprés durcissement, verrouiller en position I'€lé-
ment d'obturation, assurant ainsi la solidarisation
définitive de celui-ci au corps.
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La figure 8 illustre des moyens permetiant, en
outre, le centrage latéral relatif de la face de frappe
22 par rapport au corps 10. Ce cenirage est assuré
par des tétons approprigs formés & la périphérie
intérieure du rebord de l'ouverture du corps 10
(t&ton 15) etiou & la périphérie extérieure de I'élé-
ment d'obturation 20 (téton 23).

La figure 10 illustre une variante du procédé de
réalisation dans laquelle la surface fransversale in-
terne 40 n'est plus définie par ung paroi rapportée,
mais par la surface libre 34 d'un maiériau de
combiement 31 coulé dans le fond du corps 10
(celui-ci étant disposé avec son cuverture tournée
vers le haut pendant cette opération). Ceci permet
de limiter la quantité du matériau de rempiissage
proprement dit introduit dans le volume subsistant
32, de la méme manigre que lorsque la surface
transversale 40 était définie par une cloison rappor-
tée.

Les figures 11 et 12 illustrent un détail de
réalisation dans lequel on fait en sorte que subsis-
te. en direction transversale, un intervalle 35 entre
la périphérie intérieure de 'ouveriure du corps 10
et la périphérie extérieure de I'élément d'obturation
20. En injectant sous pression le matériau de rem-
plissage dans la cavité 32, celui-ci pénétrera dans
cet intervalle 35, ce qui permet de créer un joint
périphérique continu 36 entre ie corps 10 et ['élé-
ment d'obturation 20. autour de la face de frappe
22, comme illustré figure 12.

Les figures 13 & 17 illustrent différentes varian-
tes de réalisation des appuis 21, qui permsttent la
venue en butée de I'élément d'obturation 20 contre
I'épaulement 13 du corps 10.

Sur les figures 13 et 14, cet appui 21 est
constitué par des saillies lateérales 21 de I'élément
d'obturation 20, s'étendant vers ['exiérieur. Ces
saillies 21 peuvent &ire monobioc avec I'Siément
d'obturation 20. ou bien éire constituées de pattes
rapportées sur celui-ci.

Sur les figures 15 et 16, les appu:s sont consti-
tués par des pattes en renfoncement formées dans
I'épaisseur de ['élément d'obturation.

Dans ou l'autre cas (élément en saillie ou en
renfoncement), on peut avoir soit une pluralité
d'appuis répartis 3 la périphérie de I'élément d'ob-
turation, comme illustré sur les différentes figures,
soit un appui périphérique continu : on notera ce-
pendant que seule la piuralité d'appuis isolés per-
met de réaliser un joint périphénque 368 comms
illustré sur les figures 11 et 12.

On peut également prévoir, comme illustré fi-
gure 17. un ajustement conique entre le corps 10
et I'élément d'obturation 20. Les surfaces de
contact homologue 13, 21 sont aiors des surfaces
coniques coopérantes. On notera que, selon les
cas, on peut prévoir aussi bien un ajustement blo-
quant {montage a force de I'iément d'obiuration
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20 dans l'ouver ture du corps 10) que non blo-
quant.

La figure 18 illustre une forme de réalisation
dans laquelle ce sont les mémes éléments qui
assurent 2 la fois la fonction de butée d'appui et de
centrage de la face de frappe par rapport au corps
: les éléments d'appui sont des éiéments tels que
ceux illustrés figure 16, c'est-a-dire formés par
enlévement de matiére dans I'épaisseur de ['élé-
ment d'obturation 20, et ils viennent en appui
contre des saillies 15 du corps s'étendant transver-
salement vers [l'ntérieur (& la maniére des saillies
15 de la figure 9), qui viennent elles-mémes s'ajus-
ter contre la surface homologue 24 (figure 16) de la
tranche de I'évidement pratiqué pour former la
patte d'appui 21.

Les figures 19 & 22 illustrent une variante du
procédé de réalisation de la téte de club de l'inven-
tion.

Dans cette variante, on commence par monter
|'élédment d'obturation 20 dans le demi-corps avant
12, puis on assemble ensuite le reste de la téte en
mettant en place le tampon élastique 50, en empri-
sonnant celui-ci par placement de la paroi interne
41, puis en fermant l'ensemble par mise en place
du demi-corps arriere 11.

Dans cette variante, on peut également éviter
de recourir 4 I'élément élastique intercalaire 50 en
montant & force I'élément d'obturation 20 dans le
demi-corps avant, ce qui évite d'avoir & maintenir
provisoirement ['élément d'obturation en place
dans le corps au moyen de I'éiément élastique 50.

On peut en particulier prévoir que ce montage
3 force aura lieu au niveau du bord externe 25 des
appuis 21, la dimension hors-tout de ['élément
d'obturation étant choisie légérement supérieure a
la dimension intérieure de l'ouverture du demi-
corps 12. Un tel montage & force avec serrage au
niveau des appuis {qui permet également un cen-
trage latéral), permst de laisser subsister l'intervalle
35 qui permettra de réaliser le joint périphérique
continu lorsque le matériau de remplissage viendra
le combler.

En variante ou en complément, le centrage
peut &tre également réalisé, comme on peut le voir
sur la vue perspective en coupe de la figure 22,
par des tétons 15, 23 formés respectivement sur le
corps etou I'élément d'obturation, de la maniére
illustrée figure 9.

On notera que la technique de I'invention peut
gtre appliquée 2 la réalisation de tous les types de
club de golf, aussi bien les "bois" que les "fers”.

Revendications

1. Une téte de club de goif, caractérisée en ce
gu'elle comprend :
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- un corps creux (10), définissant un volume inté-
rieur (30) ouvert,

- un élément d'obturation (20) coopérant avec ce
corps de maniére & fermer le volume intérieur de
celui-ci, cet élément d'obturation présentant du
c5té externe une surface (22) formant la face de
frappe du club, et

- un matériau (32) de remplissage d'au moins une
partie du volume intérieur du corps, ce matériau
contribuant 2 la solidarisation de {'élément d'obtu-
ration au corps.

2. La téte de club de golf de la revendication 1,
dans laquelle I'éiément d'obturation coopére avec
le corps par venue en butée vers I'extérieur contre
des moyens périphériques, continus ou disconti-
nus, d'appui (13) prévus sur le corps.

3. La t8te de club de golf de 'une des revendi-
cations 1 ou 2, comportant en outre une surface
transversale interne (40) divisant le volume intérieur
du corps creux de maniére & réduire le volume du
matériau de remplissage dans celui-ci.

4. La téte de club de golf de la revendication 3,
dans laquelle la surface transversale interne (40)
est définie par une paroi rapportée (41).

5. La t8te de club de golf de la revendication 4,
dans laquelle le corps (10) est formé de deux
demi-corps (11, 12) assemblés de part et d'autre
de la paroi rapportée (41) définissant ladite surface
transversale interne.

6. La téte de club de golf de la revendication 3,
dans laquelie la surface transversale interne (40)
est définie par la surface libre (34) d'un matériau
(31) de comblement partiel préalablement introduit
dans le corps creux.

7. La téte de club de golf de I'une des revendi-
cations 1 a 3, comportant en outre des moyens
(50) de maintien en position de I'élément d'obtura-
tion avant introduction du matériau de remplissage
dans le corps creux.

8. La téte de club de golf de la revendication 7
prise en dépendance de la revendication 2, dans
laquelle les moyens de maintien (50) sont des
moyens élastiques sollicitant I'éiément d'obturation
(20) contre I'appui périphérique (13) du corps.

9. La téte de club de golf de la revendication 7
prise en dépendance de la revendication 3, dans
laquelle les moyens élastiques de maintien sont
comprimés entre ladite surface transversale interne
(40) et la surface interne de I'élément d'obturation
(20).

10. La téte de club de golf de la revendication
1, comportant en outre des moyens (15, 23) de
cenirage latéral de ['élément d'obturation par rap-
port & la périphérie de {'ouverture du corps creux.

11. La téte de club de golf de la revendication
1, dans laguelle 'élément d'obturation est pourvu
sur sa face interne de moyens (60) d'ancrage dans
la masse du matériau (32) de remplissage.
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12. La téte de club de goif de la revendication
1, dans laquelle le volume intérieur (30) du corps
communigque avec un emmanchement latéral creux
(14) par lequel est introduit le matériau de remplis-
sage (32) avant mise en place du manche sur la
téte du club.

13. La téte de club de goif de la revendication
1, dans laquelle le matériau (32) de remplissage
est choisi dans le groupe comprenant les polyami-
des, les polyesters, les polyé thylénes et leurs
combinaisons.

14. La téte de club de golf de la revendication
1, dans laquelle le matériau (32) de remplissage
est au moins partiellement formé d'un matériau
élastomére.

15. La téte de club de golf de la revendication
1, dans laquelle le matériau du corps creux est un
matériau différent de celui de I'élément d'obtura-
fion.

16. Un procédé de fabrication d'une téte de
club de golf, caractérisé par les étapes suivantes :
- réalisation d'un corps creux (10}, ouvert,

- fermeture de ce corps creux par un élément
d'obturation (20) présentant du cbté externe une
surface (22) formant la face de frappe du club, et

- -introduction dans au moins une partie du volume
intérieur du corps d'un matériau de remplissage
(32) contribuant & la solidarisation de I'élément
d'obturation au corps.

17. Le procédé de la revendication 16, dans
lequel la quantité et la pression du maiériau de
remplissage sont choisies de maniére a plaquer
I'éiément d'obturation contre des moyens périphs-
riques, continus ou discontinus, d'appui {13) prévus
sur le corps.

18. Le procédé de la revendication 16. compre-
nant une étape de mise en place, avant introduc-
tion du matériau de remplissage, d'une paroi rap-
portée (41) définissant une surface transversale
interne (40) divisant le volume intérieur du corps
creux de maniére 3 réduire le volume du matériau
de remplissage dans celui-ci.

19. Le procédé de !a revendication 16, compre-
nant une étape de comblement partiel du corps
creux avant introduction du matériau de remplissa-
ge, de maniére a réduire le volume du matériau de
remplissage introduit ensuite.

20. Le procédé de la revendication 16, compre-
nant une étape, précédant 'étape de fermeture du
corps creux par 'élément d'obturation ou concomi-
tante 3 celle-ci, de mise en place de moyens (50)
de maintien en position de I'élément d'obturation.
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