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(54) Golfschlidger mit thermisch gespritzter Beschichtung

(57) Die Edindung betrifft einen Golfschlager mit
Schlagflache zum Schlagen von Golfballen.

Erfindungsgeman umfaBt der Golfschlager zumin-
dest im Bereich der Schlagflache eine mittels eines
thermischen Spritzverfahrens aufgebrachte Beschich-
tung.

Die Schlagerbeschichtungen werden bevorzugt
mittels des Hochgeschwindigkeits-Flammspritzverfah-
rens oder mittels des Kaltgasspritzverfahrens aufge-
bracht. Fir die Beschichtung der Golfschlager mittels
thermischen Spritzens kénnen als Spritzmaterialien ins-
besondere Metalle, Metallegierungen, Oxide (ins-
besondere Al,O3; und/oder TiO,), Carbide, Boride,
Kunststoffe oder Mischungen der vorgenannten Stoffe
verwendet werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Golfschlager mit
Schlagflache zum Schlagen von Golfballen.

[0002] Beim Golfspielen ist es wichtig, den Golfball
aus den unterschiedlichsten Situationen heraus unter
Beriicksichtigung der Entfernung, des Untergrundes,
etwaiger Hindernisse etc. méglichst kontrolliert in Rich-
tung des Loches schlagen zu kénnen. Um diesen unter-
schiedlichen Anforderungen gerecht werden zu
kénnen, werden gewohnlich verschiedenartige Golf-
schlager eingesetzt. Der Spieler wahlt Ublicherweise
den fur anstehenden Schlag seiner Meinung nach
geeigneten Schlager aus. Die einzelnen Schlager
unterscheiden sich dabei in der Regel hinsichtlich des
Schlagermaterials, zumindest im Bereich des Schlager-
kopfes, der die Schlagflache enthélt, des Anstellwinkels
der Schlagflache und der Oberflachenbeschaffenheit im
Bereich der Schlagflache.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, Golfschlager hinsichtlich ihrer Schlageigen-
schatten weiter zu verbessern und sie vor allem im
Bereich ihrer Schlagflache so auszugestalten, daB die
Méglichkeiten, Fahigkeiten und Eignungen fir
bestimmte Einsatzfalle vergroBert werden. Es sollten
einerseits maoglichst Schlager zur Verfugung gestellt
werden, die auch besonders weite Schlage zulassen
oder gar Uberhaupt erst ermdglichen. Auf der anderen
Seite sollten aber auch Schlager fur geflhlvolle weiche
Schlage Uber geringe Entfernungen bereitgestellt wer-
den. SchlieBlich sollten auch Golfschlager fur Schlage
mit Drall aufgezeigt werden.

[0004] Die gestellte Aufgabe wird dadurch geldst, daB
der Golfschlager zumindest im Bereich der Schlagfla-
che eine mittels eines thermischen Spritzverfahrens
aufgebrachte Beschichtung umfaft.

[0005] Der Vorteil der Erfindung liegt darin, da8 durch
die Herstellung der Beschichtung des Golfschlagers
unter Anwendung eines thermischen Spritzverfahrens
eine weite Palette an Golfschlagern unterschiedlichster
Eigenschaften der Beschichtung zur Verfligung gestellt
werden kann, welche eine optimale Anpassung der
Eigenschaften und insbesondere der Oberflachenei-
genschaften der Schlagflache zuséatzlich zu den Mog-
lichkeiten erlaubt, die durch die Wahl des Materials des
Schlagers und insbesondere des Schlagerkopfes ohne-
hin schon geboten werden. Thermische Spritzverfahren
bieten die Méglichkeiten der Herstellung von Schlager-
beschichtungen aus den unterschiedlichsten Materia-
lien, wobei die thermischen  Spritzverfahren
Schichtzusammensetzungen ermdéglichen, die andere
Herstellungsverfahren von Beschichtungen nicht zulas-
sen.

[0006] Thermische Spritzverfahren zeichnen sich im
wesentlichen dadurch aus, daB siegleichmaBig aufge-
tragene Beschichtungen von hoher Qualitat und Giite
ermoglichen. Durch thermische Spritzverfahren aufge-
tragene Beschichtungen kénnen durch Variation der
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Spritzmaterialien und/oder der Verfahrensparameter an
unterschiedliche Anforderungen angepaft werden. Die
Spritzmaterialien kénnen dabei in Form von Drahten,
Staben oder als Pulver verarbeitet werden. Es kann
zusatzlich eine Nachbehandlung vorgesehen sein.
[0007] Das thermische Spritzen zum Beschichten
kennt als Verfahrensvarianten grundsatzlich das auto-
gene Flammspritzen oder das Hochgeschwindigkeits-
Flammspritzen, das Lichtbogenspritzen, das Plasma-
spritzen, das Detonationsspritzen und das Lasersprit-
zen.

[0008] Thermische Spritzverfahren werden in allge-
meiner Form beispielsweise in

«  UObersicht und Einfahrung in das "Thermische
Spritzen" , Peter Heinrich Linde-Berichte aus Tech-
nik und Wissenschatft, 52/1982, Seiten 29 bis 37,
oder

» Thermisches Spritzen - Fakten und Stand der
Technik, Peter Heinrich, Jahrbuch Oberflachen-
technik 1992, Band 48, 1991, Seiten 304 bis 327,
Metall-Verlag GmbH,

beschrieben.

[0009] In jungerer Zeit wurde dariber hinaus ein wei-
teres thermisches Spritzverfahren entwickelt, welches
auch als Kaltgasspritzen bezeichnet wird. Es handelt
sich dabei um eine Art Weiterentwicklung des Hochge-
schwindigkeits-Flammspritzens. Dieses Verfahren ist
beispielsweise in der européischen Patentschrift EP 0
484 533 B1 beschrieben. Beim Kaltgasspritzen kommt
ein Zusatzwerkstoff in Pulverform zum Einsatz. Die Pul-
verpartikel werden beim Kaltgasspritzen jedoch nicht im
Gasstrahl geschmolzen. Vielmehr liegt die Temperatur
des Gasstrahles unterhalb des Schmelzpunktes der
Zusatzwerkstoffpulverpartikel (EP 0 484 533 B1). Im
Kaltgasspritzverfahren wird also ein im Vergleich zu den
herkémmlichen Spritzverfahren "kaltes” bzw. ein ver-
gleichsweise kalteres Gas verwendet. Gleichwohl wird
das Gas aber ebenso wie in den herkémmlichen Ver-
fahren erwarmt, aber in der Regel lediglich auf Tempe-
raturen unterhalb des Schmelzpunktes der
Pulverpartikel des Zusatzwerkstoffes.

[0010] Je nach dem verwendeten thermischen Spritz-
verfahren ergibt sich eine bestimmte Beschichtung des
Golfschlagers mit bestimmten Eigenschaften. Die
besten Ergebnisse konnten erzielt werden, wenn die
Beschichtung mittels des Hochgeschwindigkeits-
Flammspritzverfahrens oder mittels des Kaltgasspritz-
verfahrens aufgebracht wird. Als Hochgeschwindig-
keits-Flammspritzverfahren kénnen das
Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen  der  ersten
Generation mit Spritzpartikelgeschwindigkeiten bis 350
m/s, das Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen der
zweiten Generation mit Spritzpartikelgeschwindigkeiten
zwischen 350 und 650 m/s und bevorzugt das Hochge-
schwindigkeits-Flammspritzen der dritten Generation
mit Spritzpartikelgeschwindigkeiten tber 650 m/s zum
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Einsatz kommen. Beim Kaltgasspritzen kénnen die Pul-
verpartikel auf eine Geschwindigkeit von 300 bis 1600
m/s beschleunigt werden. Es eignen sich dabei ins-
besondere Geschwindigkeiten der Pulverpartikel zwi-
schen 1000 und 1600 m/s, besonders bevorzugt
zwischen 1250 und 1600 m/s, da in diesem Fall die
Energietbertragung in Form von kinetischer Energie
besonders hoch ausféllt.

[0011] Fur die Beschichtung der Golfschldager mittels
thermischen Spritzens kénnen als Spritzmaterialien ins-
besondere Metalle, Metallegierungen, Oxide (ins-
besondere Al,O3; und/oder TiO,), Carbide, Boride,
Kunststoffe oder Mischungen der vorgenannten Stoffe
verwendet werden.

[0012] Zur Herstellung der Golfschlager mittels der
thermischen Spritzverfahren wird bevorzugt ein Pulver
eingesetzt. Insbesondere eignen sich Pulver mit Parti-
kelgré6Ben von 1 um bis 1 mm, besonders bevorzugt mit
5 bis 100 um.

[0013] Als Gase fur das thermische Spritzen kommen
beispielsweise Stickstoff, Helium, Argon, Neon, Kryp-
ton, Xenon, ein Wasserstoff enthaltendes Gas, ein koh-
lenstoffhaltiges Gas, insbesondere Kohlendioxid,
Sauerstoff, ein Sauerstoff enthaltendes Gas, Luft oder
Mischungen der vorgenannten Gase in Frage. Neben
den aus der EP 0 484 533 B1 bekannten Gasen Luft
und/oder Helium eignen sich auch fir das den pulver-
férmigen Zusatzwerkstoff tragende Gas ein Stickstoff,
Argon, Neon, Krypton, Xenon, Sauerstoff, ein Wasser-
stoff enthaltendes Gas, ein kohlenstoffhaltiges Gas, ins-
besondere Kohlendioxid, oder Mischungen der
vorgenannten Gase und Mischungen dieser Gase mit
Helium. Der Anteil des Helium am Gesamtgas kann bis
zu 90 Vol.-% betragen. Bevorzugt wird ein Heliumanteil
von 10 bis 50 Vol.-% im Gasgemisch eingehalten.
[0014] Es hat sich gezeigt, daB durch den Einsaiz die-
ser unterschiedlichen Gase und Gasgemischen zum
Beschleunigen und Tragen eines pulverférmigen
Zusatzwerkstoffes bzw. Spritzmaterials die Flexibilitat
und Wirksamkeit des thermischen Spritzverfahrens
beim Beschichten von Golfschldgern wesentlich vergré-
Bert werden kann. Die so hergestellten Schichten haf-
ten sehr gut auf den  verschiedensten
Substratwerkstoffen, beispielsweise auf den Metallen
oder Metallegierungen der Golfschlager und ins-
besondere des Schlagerkopfes im Bereich der Schlag-
flache. Die Beschichtungen sind von hoher Giite,
weisen eine auBerordentlich geringe Porositat auf und
besitzen derartige Spritzoberflachen, daB sich in der
Regel eine Nacharbeitung erlbrigt. Die erwéhnten
Gase besitzen eine ausreichende Dichte und Schallge-
schwindigkeit, um die erforderlichen hohen Geschwin-
digkeiten der Pulverpartikel insbesondere beim
Kaltgasspritzen gewahrleisten zu kénnen. Das Gas
kann dabei inerte und/oder reaktive Gase enthalten.
[0015] Die Efindung bietet die Moglichkeit, Golfschla-
ger mit Schlagflachen mit vergleichsweise hoher Feder-
energie bereitzustellen. Diese werden bevorzugt zum
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weiten Schlagen eingesetzt (sogenannte Patter). Es hat
sich gezeigt, daB diese erfindungsgemaBen Golfschla-
ger extrem weite Schlage ermdglichen, die trotz der
gréBeren Weite nicht unkontrollierter werden.

[0016] Mittels thermischer Spritzverfahren, ins-
besondere mittels des Hochgeschwindigkeits-Flamm-
spritzverfahrens oder mittels des
Kaltgasspritzverfahrens kénnen auch weiche Beschich-
tung aufgebracht werden. Die so ausgestatteten Golf-
schlager sind in erster Linie fur gefuhlvolle Schlage tber
kirzere Distanzen und insbesondere zum Einputten
gedacht.

[0017] Durch thermisch gespritzte Beschichtungen
auf Golfschlagern kénnen die Haftreibungskoeffizienten
gegentber herkbmmlichen Golfschlagern erhéht wer-
den. Dies liegt daran, daB durch geeignete ein hoher
Haftreibungskoeffizient der Beschichtung im Bereich
der Schlagflache gegentiber dem Golfball erzielt wer-
den kann. Mit derartigen Golfschlagern kénnen Schlage
mit Drall (z.B. Hook, Slice, Backspinn) problemlos aus-
gefiihrt werden.

[0018] Die thermisch gespritzte Beschichtung kann
fur den Golfschlager - gegebenenfalls auch zusatzlich
zu anderen Eigenschaften - als Gleitschutz und/oder als
VerschleiBschutz dienen.

[0019] In praktischen Tests haben sich beispielsweise
Golfschlager mit thermisch gespritzten Beschichtungen
im Bereich der Schlagflache hervorragend bewahrt,
deren Spritzbeschichtungen WCCo enthielten.

Patentanspriiche

1. Golfschlager mit Schlagflache zum Schlagen von
Golfballen, dadurch gekennzeichnet, daB der
Golfschlager zumindest im Bereich der Schlagfla-
che eine mittels eines thermischen Spritzverfah-
rens aufgebrachte Beschichtung umfaft.

2. Golfschlager nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Beschichtung eine mittels des
Hochgeschwindigkeits-Flammspritzverfahrens
oder mittels des Kaltgasspritzverfahrens aufge-
brachte Beschichtung ist.

3. Golfschlager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Beschichtung Metalle,
Metallegierungen, Oxide, Carbide, Boride, Kunst-
stoffe oder Mischungen der vorgenannten Stoffe
umfaft.

4. Golfschlager nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der Golfschlager
eine metallische Beschichtung mit Hartstoffen, ins-
besondere mit Carbiden, aufweist.

5. Golfschlager nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB er eine Beschichtung
mit vergleichsweise hoher Federenergie besitzt.
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6. Golfschlager nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB er eine weiche
Beschichtung aufweist.

7. Golfschlager nach einem der Anspriche 1 bis 4, 5
dadurch gekennzeichnet, daB3 er eine den Hafirei-
bungskoeffizienten erhéhende Beschichtung auf-
weist.

8. Golfschlager nach einem der Anspriche 1 bis 7, 10
dadurch gekennzeichnet, daB er eine thermisch

gespritzte Beschichtung als Gleitschutz und/oder
als VerschleiBschutz enthalt.
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