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Description
Domaine technique de I'invention

[0001] L’invention est relative a un manche pour outil
de frappe, et au procédé de fabrication correspondant.
Un tel manche pour outil de frappe est décrit dans FR 2
873 053 A1.

Etat de la technique

[0002] Les outils de frappe a main, tel que les mar-
teaux, massettes, masses ou merlins sont classique-
ment pourvus d’'un manche et d’une téte de frappe. Lors-
quel'utilisateurfaitusage de ce genre d’outil, il est soumis
a la vibration du manche au moment ou la téte de frappe
impacte I'objetfrappé. Par conséquent, sil’utilisateur em-
ploie des outils de frappe de maniére répétée, il peut étre
sujet a des troubles musculo-squelettiques comme le
syndrome du canal carpien ou le syndrome de la loge de
Guyon, ou une perte de sensation au bout des doigts
comme le syndrome de Raynaud.

[0003] Il existe surle marché des outils de frappe dont
les manches sont étudiés pour transmettre des vibrations
d’amplitude limitée a l'utilisateur. Par exemple, la société
Stanley commercialise un marteau forgé en une seule
piece et dont le manche est revétu d’un matériau absor-
bant les vibrations. Cette société propose également un
systéeme de diapason placé au bout du manche de I'outil
pour concentrer les vibrations.

[0004] Plus récemment la demanderesse a mis au
point un outil de frappe, dont le manche est spécialement
adapté pour réduire les vibrations transmises a I'utilisa-
teur, en particulier les vibrations d’'un marteau. Ce dis-
positif est décrit dans le document US 2012-0152066.

Objet de I'invention

[0005] Un objet de I'invention est de fournir un outil de
frappe permettant de réduire significativement les vibra-
tions transmises a I'utilisateur.

Pour cela, le manche comporte un corps ayant une ex-
trémité de frappe correspondant a une zone terminale.

Le manche comporte par ailleurs un systéme de con-
nexion configuré pour entourer a distance la zone termi-
nale du corps de maniére a définir un espace entre le
systéme de connexion et le corps. Le systéme de con-
nexion comporte en outre au moins un trou d’accés au
corps sur chaque face frontale dans la zone terminale
du corps.

Le manche comprend par ailleurs au moins deux organes
de fixation, configurés pour étre insérés dans les trous
du systéme de connexion, et connecter mécaniquement
une téte de frappe au corps.

De maniére préférentielle, les organes de fixation com-
portent une face frontale de forme sensiblement complé-
mentaire a celle du corps. Les organes sont par ailleurs
préférentiellement positionnés sur un noeud de vibration
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du manche lors de la frappe.

'espace situé entre le corps et le systéme de connexion
définit un jeu fonctionnel. De maniére alternative, au
moins une piéce d’amortissement peut étre configurée
pour étre placée dans I'espace situé entre la zone termi-
nale du corps et le systéme de connexion.

[0006] Le fait d’avoir un jeu fonctionnel ou une piece
d’amortissement entre la gaine et le systéme de con-
nexion permet d’isoler les vibrations et d’éviter leur trans-
mission vers le manche, et donc vers I'utilisateur.
[0007] Selon un mode de réalisation, le systeme de
fixation peut comporter une douille configurée pour loger
la zone terminale du corps. Le systeme de fixation peut
également comporter un manchon configuré pour étre
connecté a la paroi interne de la douille.

[0008] Par ailleurs, le corps peut avantageusement
comporter un noyau et une gaine entourant le noyau.
Dans ce cas, la gaine peut comporter au moins deux
trous placés face aux trous du systeme de connexion, et
dans lequel les organes de fixation sont destinés a con-
necter mécaniquement le noyau a la téte de frappe.
[0009] Les caractéristiques techniques des matériaux
peuvent étre utilisées seules ou en combinaison :

- lenoyau estfabriqué en matériau composite tels que
du fil de verre, ou du fil de carbone imprégné de
résine thermodurcissable,

- lemanchon et les organes de fixation sont fabriqués
dans des matériaux présentant une dureté comprise
entre 30 et 60 Rockwell C, et correspondent par
exemple a des métaux,

- la gaine et la douille sont fabriquées dans des ma-
tériaux présentant une dureté comprise entre 60 et
80 Shore D, comme par exemple des plastiques, en
particulier du polypropylene,

- et la piece d’amortissement est fabriquée dans un
matériau possédant une dureté comprise entre 0 et
50 Shore A.

[0010] Selon un mode de réalisation de I'invention, le
manche peut également comporter une premiére gaine
supplémentaire recouvrant la gaine et ayant une dureté
comprise entre 55 et 80 Shore A, la premiere gaine sup-
plémentaire étant elle-méme recouverte d’'une seconde
gaine supplémentaire ayant une dureté comprise entre
35 et 50 Shore A.

[0011] L’invention concerne également les outils de
frappe a main pourvus d’'un manche comportant une ou
plusieurs des caractéristiques qui viennent d’étre men-
tionnées.

[0012] Lefaitquelenoyau etla gaine soienten contact
dans la zone de préhension de I'outil permet avantageu-
sement de limiter la transmission des vibrations compri-
ses entre 500 et 1000 Hz, qui engendrent une perte de
sensations au bout des doigts. La transmission des vi-
brations est encore plus atténuée avec la présence des
premiére et seconde gaines supplémentaires.

[0013] L’invention concerne enfin aussi un procédé de
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fabrication d’un outil de frappe a main comportant d’'une
part un manche comportant un corps comprenant une
zone terminale, et d’autre part une téte de frappe com-
prenant un trou débouchant sur deux faces opposées,
comprenant une entrée de section minimale et une en-
trée de section maximale, le trou débouchant ayant une
forme complémentaire de I'extrémité de frappe du man-
che, procédé caractérisé en ce qu’il comporte les étapes
suivantes :

e insérer la zone terminale du corps dans 'entrée de
section minimale du trou de la téte de frappe,

e faire dépasser la zone terminale du corps de la sec-
tion maximale du trou de la téte de frappe,

e entourer a distance la zone terminale du corps par
un systéme de connexion, de maniéere a définir un
espace entre le systeme de connexion et le corps,
le systeme de connexion comportant au moins un
trou d’acceés au corps sur chaque face frontale dans
la zone terminale du corps,

* insérer au moins deux organes de fixation dans les
trous du systéme de connexion, les organes de fixa-
tion étant configurés pour connecter mécanique-
ment une téte de frappe au corps,

* solidariser le systeme de connexion et les organes
de fixation dans le trou de la téte de frappe par cou-
lissement du manche vers la section minimale du
trou de la téte de frappe.

Description sommaire des dessins

[0014] D’autres avantages et caractéristiques ressor-
tiront plus clairement de la description qui va suivre de
modes particuliers de réalisation de I'invention donnés a
titre d’exemples non limitatifs et représentés aux dessins
annexés, dans lesquels :

- lafigure 1 illustre de fagon schématique une vue en
perspective éclatée d’'un mode de réalisation du
manche d’outil de frappe a main;

- la figure 2 représente une vue de face éclatée du
manche selon le mode de réalisation présenté a la
figure 1,

- lesfigures 3 et4 sontdes vues encoupes dumanche
suivant un axe A-A dans deux modes de réalisation
particuliers de l'invention.

Description détaillée

[0015] Surlafigure 1, on areprésenté une vue éclatée
de différents éléments présents dans un mode particulier
de réalisation d’'un manche 1 d’outil de frappe. Ce man-
che 1 est formé ici : d’'un corps comprenant un noyau 2
et une gaine 3, d’'un systéme de connexion comportant
un manchon 4 et une douille 5, et de deux organes de
fixation 6. Dans un mode de réalisation alternatif, le man-
che 1 pourrait trés bien étre réalisé sans le manchon 4.
Le corps comprend par ailleurs une extrémité dite « de
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frappe » qui correspond a une zone terminale 9 du man-
che, comme on le verra plus loin.

[0016] On définit les faces frontales des différents élé-
ments comme étant celles du type représenté sur la fi-
gure 2, en opposition aux faces latérales qui ne sont vi-
sibles que sur la figure 1.

[0017] Il apparait sur les figures 1 et 2 que le noyau 2
s’étend préférentiellement sur toute la longueur du man-
che 1. Contrairement aux manches communément utili-
sés pour les outils de frappe, les faces frontales du noyau
2 ont, dans un mode de réalisation spécifique, une forme
particuliere. Chaque face frontale comporte trois rainures
7a, 7b, et 7c (cf. fig. 3 et 4), ce qui a pour effet de limiter
les vibrations du manche lors de la frappe. Avantageu-
sement, les rainures sont symétriques suivant des plans
de symétrie passant par le milieu des faces frontales
et/ou le milieu des faces latérales.

[0018] Par ailleurs, le noyau 2 est préférentiellement
fabriqué dans un matériau composite, par exemple par
pultrusion de fils de verre ou de carbone imprégnés de
résine thermodurcissable.

[0019] Ici, le noyau 2 et la cavité de la gaine 3 ont des
formes complémentaires, de sorte que la gaine est en
contact avec toute la paroi du noyau 2.

[0020] La gaine 3 est un élément réalisé avantageu-
sement dans un matériau ayant une gamme de dureté
inférieure a celle du matériau du noyau 2. |l peut s’agir
d’'une matiére plastique de dureté comprise entre 60 et
80 Shore D, par exemple du polypropyléne.

[0021] Dans le mode de réalisation présenté sur les
figures 1 et 2, la gaine 3 a avantageusement une forme
extérieure tronconique. La gaine 3 peut avoir une forme
extérieure différente par exemple une forme de tronc de
pyramide.

[0022] Dansunmode deréalisation particulier, lagaine
3 a une premiére extrémité ayant une section minimale,
et une seconde extrémité ayant une section maximale,
la section de la gaine 3 étant continument croissante.
[0023] Préférentiellement, la gaine 3 recouvre au
moins en partie le noyau 2, etpréférentiellementla totalité
du noyau 2. Elle est également pourvue d’une cavité dé-
bouchant sur au moins une face pour que le noyau 2
puisse y étre inséré. Par ailleurs I'épaisseur de la gaine
3 se situe préférentiellement dans une gamme comprise
entre 1 mm et 5 mm.

[0024] Dans un mode de réalisation non représenté,
on peut recouvrir la gaine 3 d’une premiére gaine sup-
plémentaire, cette derniére pouvant également étre re-
couverte d’une seconde gaine supplémentaire. Dans ce
cas, la premiére gaine supplémentaire a avantageuse-
ment une dureté comprise entre 50 et 80 Shore A, et la
seconde gaine supplémentaire a avantageusement une
dureté comprise entre 35 et 50 Shore A. La dureté des
matériaux des gaines supplémentaire est choisie pour
atténuer les ondes vibratoires.

[0025] L’épaisseur de la gaine 3 ainsi que le fait de
superposer plusieurs gaines les unes aux autres présen-
tent 'avantage de limiter la transmission des vibrations
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de fréquences comprises entre 500 et 1000 Hz et qui
sont responsables d’'une perte de sensation au bout des
doigts. Le contact entre le noyau 2 et la gaine 3 permet
également de réduire les vibrations dans cette plage de
fréquences.

[0026] Dansunmode de réalisation particulier qui peut
étre combiné avec le mode de réalisation décrit jusqu’a
présent, la gaine 3 peut présenter une zone terminale 9
de diametre extérieur plus petit que la zone adjacente
de la gaine 3, pour former un épaulement 10. Celui-ci
peut donc se situer a la jonction entre une extrémité de
préhension 8 et la zone terminale 9 de la gaine 3. L’épau-
lement 10 est préférentiellement configuré pour former
deux encoches 11 disposées par exemple sur des faces
latérales de la gaine 3. De préférence, les encoches 11
sont diamétralement opposées.

Dans un mode de réalisation particulier, la paroi exté-
rieure de lazone terminale 9 comporte avantageusement
des ergots 12 sur les faces latérales, par exemple quatre
ergots dans ce mode de réalisation. Ici deux ergots 12a
et 12b sont positionnés dans les encoches 11, et deux
autres ergots 12c et 12d sont situés a I'extrémité de la
zone terminale 9, de facon telle que les ergots 12a et
12c d’une part, et les ergots 12b et 12d d’autre part sont
I'un au-dessus de l'autre, c’est-a-dire alignés suivant
I'axe longitudinal du noyau 2.

La zone terminale 9 de la gaine 3 comporte en outre au
moins deux trous 13 positionnés sur chaque face fron-
tale, chaque trou 13 pouvant étre configuré pour accéder
au noyau 2. De cette fagon, les trous sont placés suivant
un axe perpendiculaire a I'axe de frappe lorsque I'utilisa-
teur emploie I'outil. Dans un mode de réalisation particu-
lier présenté sur les figures, la zone terminale 9 de la
gaine 3 estrecouverte par le systéme de connexion com-
prenant le manchon 4 et la douille 5.

Ici, le manchon 4 est préférentiellement une piéce de
section constante, de sorte qu’il existe un espace entre
le manchon 4 et la zone terminale 9 de la gaine 3. De
cette fagon, le manchon entoure a distance la zone ter-
minale de la gaine 3.

le systéeme de connexion est configuré pour entourer a
distance lazoneterminale 9 du corps, de sorte qu'il existe
un espace entre le systéme de connexion et le corps.
[0027] Dans le mode de réalisation illustré sur les fi-
gures, la distance séparant le manchon 4 de la zone ter-
minale 9 de la gaine 3 mesure quelques millimetres, et
est préférentiellement inférieure a 5mm. Avantageuse-
ment, les ergots 12 sont configurés pour que la distance
qui les sépare de la paroi du manchon 4 soit de I'ordre
de 1mm. Ainsi, le manchon 4 est libre de bouger par
rapport a la zone terminale 9 de la gaine 3, notamment
selon la direction de frappe et selon la direction perpen-
diculaire a la direction de frappe.

[0028] Par ailleurs, 'une des extrémités du manchon
4 a une forme complémentaire de celle de I'épaulement
10 de la gaine 3. Plus précisément, les faces latérales
du manchon 4 sont dotées de portions en saillie 4 com-
plémentaires des encoches 11 de la gaine 3. De cette
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fagon, I'extrémité du manchon 4 épouse la forme de
I'épaulement 10 de la gaine 3, ce qui limite le déplace-
ment dumanchon 4 selon I'axe longitudinal du manche 1.
[0029] Dans le mode de réalisation illustré a la figure
3, 'espace situé entre la gaine 3 et le manchon 4 reste
vide. Il correspond a un jeu fonctionnel 20 permettant
d’amortir les vibrations. Selon une variante de réalisation
illustrée a la figure 4, 'espace peut étre rempli par au
moins une piéce d’amortissement 21, préférentiellement
deux piéces d’amortissement 21 diamétralement oppo-
sées et situées sur les faces latérales, tandis que les
faces frontales sont laissées libres pour permettre I'in-
sertion des organes de fixation 6. Les piéces d’amortis-
sement 21 sont avantageusement réalisées dans un ma-
tériau mou ayant une dureté comprise entre 30 et 50
Shore A. Cela correspond par exemple a la dureté d’'un
élastomere.

[0030] Que I'espace entre la gaine 3 et le manchon 4
corresponde a un jeu fonctionnel 20, ou qu'il soit rempli
par une ou plusieurs pieces d’amortissement 21, cela
permet d’atténuer fortement les vibrations transmises du
noyau 2 vers la gaine 3, etdonc vers l'utilisateur. Le man-
chon 4 est monté mobile par rapport au manche 1 selon
la direction de frappe, de sorte que I'énergie de frappe
est fournie a la téte de frappe principalement durant I'im-
pact.

[0031] Lemanchon4 estégalementpourvud’aumoins
deux trous 15, un sur chaque face frontale. Les trous 15
sont situés face aux trous 13 de la zone terminale 9 de
la gaine 3, pour que chaque trou 15 soit associé a un
trou 13 afin d’y insérer les organes de fixation 6.

[0032] De maniére plus générale, le systéeme de con-
nexion comporte au moins un trou d’accés au corps sur
chaque face frontale dans la zone terminale du corps.
[0033] Le manchon 4 est avantageusement fabriqué
dans un matériau tel qu’'un métal, ayant une gamme de
dureté comprise entre 30 et 60 Rockwell C. Le fait de
recouvrir lazone terminale 9 de la gaine 3 par le manchon
4 permet d’augmenter la résistance a la force de frappe
de l'outil de frappe. La gamme de dureté du matériau du
manchon 4 estd’ailleurs judicieusement choisie pour que
la résistance a la force de frappe d’un manche 1 pourvu
d’'un manchon 4 soit plus élevée que celle d’'un manche
1 n’ayant pas de manchon 4.

[0034] Enfin, le manchon 4 est avantageusement re-
couvert de la douille 5, cette derniére étant creuse pour
notamment pouvoir y introduire le manchon 4. La paroi
interne de la douille 5 a préférentiellement une section
constante, et une forme analogue a celle du manchon 4,
pour que la douille 5 et le manchon 4 soient en contact
radial continu sur tout le périmétre du manchon 4.
[0035] Le manchon 4 et la douille 5 peuvent avanta-
geusement faire partie d’un systéeme de connexion posi-
tionné sur le manche 1, et sur lequel est placé la téte de
frappe. Toutefois, le systeme de connexion peut étre
opérationnel sans le manchon 4. Plus le manche 1 est
long, plus 'ajout du manchon 4 dans le systéme de con-
nexion est avantageux. En effet, avec un manche 1 plus
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long la force de frappe peut étre plus élevée, ce qui peut
avoir pour effet de faire partir la téte de frappe si le sys-
téme de connexion n’est pas suffisamment rigide.
[0036] On peut donc fabriquer une massette en utili-
sant par exemple un manche 1 dont le systéme de con-
nexion est pourvu d’une simple douille 5. En revanche,
une masse est avantageusement dotée d’'un manche 1
dont le systéme de connexion comporte a la fois une
douille 5 et un manchon 4.

[0037] La paroi externe de la douille 5 a une forme
similaire a celle de la gaine 3, et dans le mode de réali-
sation illustré sur les figures sa section est continument
croissante. Plus précisément, la forme de la douille 5 est
tronconique et le bord de la douille 5 a une forme com-
plémentaire de celle de I'’épaulement 10. Elle peut éga-
lement comporter une portion en saillie 17 sur chaque
face latérale.

[0038] L’épaisseur de I'’épaulement 10 est avantageu-
sement ajustée pour étre sensiblement identique a la
somme de I'épaisseur du manchon 4 et de la douille 5.
Ainsi, lorsque le manchon 4 et la douille 5 sont position-
nés sur la gaine 3, la paroi extérieure du manche 1 est
sensiblement lisse, ce qui facilite le nettoyage et limite
les risques de blessure.

[0039] La douille 5 comporte au moins deux trous 16
situés sur chaque face frontale, les trous 16 étant situés
face aux trous 15 et aux trous 13 pour pouvoir encastrer
les organes de fixation 6.

[0040] En ce qui concerne la composition de la douille
5, celle-ci est avantageusement fabriquée dans un ma-
tériau mou ayant une gamme de dureté comprise par
exemple entre 60 et 80 Shore D. Tout comme la gaine
3, il peut s’agir d’'un matériau plastique tel que du poly-
propyléne. La gamme de dureté choisie pour la fabrica-
tion de la douille 5 permet a la fois a la douille 5 d’étre
encastrée a force dans une téte de frappe, et d’'absorber
une partie des vibrations transmises par la téte de frappe
au manche 1.

[0041] Selon un mode de réalisation, les organes de
fixation 6 sont avantageusement configurés pour étre in-
sérés dans les trous 15 et 16 du systéme de connexion,
pour connecter mécaniquement une téte de frappe (non
représentée) au corps, selon une direction orthogonale
a I'axe de frappe.

[0042] Ici, les organes de fixation 6 sont insérés dans
les trous 13, 15, et 16 et sont configurés pour connecter
mécaniquement la téte de frappe au noyau 2, pour limiter
les vibrations du manche 1 lors de la frappe. Une partie
des organes de fixation 6 fait saillie a I'extérieur du man-
che 1, cette partie étant en contact avec la téte de frappe.
[0043] La portion des organes de fixation 6 qui fait
saillie a I'extérieur du manche 1 est avantageusement
plus grande que la distance séparant la gaine 3 du man-
chon 4. De cette fagon, les organes de fixation 6 empé-
chent la désolidarisation du manchon 4 et de la gaine 3.
[0044] Par ailleurs, les organes de fixation 6 compor-
tent des faces frontales 18 et 19 pouvant présenter une
forme particuliere. Les faces 18 en contact avecle noyau
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2 ont avantageusement une forme complémentaire de
celle desfaces frontales du noyau 2, etles faces frontales
19 faisant saillie a I'extérieur du manche 1 ont quant a
elles une forme complémentaire des cavités situées dans
la téte de frappe, comme on le verra plus loin. Dans un
mode de réalisation préférentiel, I'épaisseur des organes
de fixation 6 est égale a la distance séparant les faces
frontales du noyau 2 du fond de la cavité de la téte de
frappe. De cette fagon, il n’existe aucun jeu entre la téte
de frappe et le noyau 2, ce qui permet de limiter une
transmission efficace des vibrations.

[0045] Les organes de fixation 6 sont avantageuse-
ment positionnés sur les faces frontales du manche 1,
c’est-a-dire sur un axe orthogonal a I'axe de frappe. Le
fait de placer les organes de fixation 6 orthogonalement
a l'axe de frappe limite la transmission des vibrations.
[0046] Parailleurs, les organes de fixation 6 sontavan-
tageusement placés dans une zone correspondant a un
noeud de vibrations du manche 1. En connectant la téte
de frappe au noyau 2 dans cette zone, cela créé une
rupture du pont de vibrations, ce qui signifie que lorsque
I'utilisateur emploie I'outil de frappe, les vibrations sont
peu transmises a la gaine 3 et donc a I'utilisateur. Cela
est particulierement vrai pour les vibrations dont la fré-
quence est inférieure a 500Hz et qui sont a 'origine de
troubles du poignet et du coude.

[0047] Les organes de fixation 6 sont avantageuse-
ment fabriqués dans un matériau tel qu’un métal, et leur
dureté est par exemple comprise dans une gamme allant
de 30 a 60 Rockwell C.

[0048] Pourpouvoirlogerune partie du manche 1 dans
la téte de frappe, celle-ci comporte un trou débouchant
sur deux faces opposées, de préférence sur les faces
inférieure et supérieure de la téte de frappe, par opposi-
tion a ses faces frontales et latérales. Le trou de la téte
de frappe a avantageusement une forme complémentai-
re de celle du manche 1, et a une section légérement
plus petite, de sorte que le manche 1 est encastré a force
dans la téte de frappe. De maniére préférentielle, le trou
débouchant comporte une entrée de section minimale et
une entrée de section maximale.

[0049] Les parties des organes de fixation 6 faisant
saillie a I'extérieur du manche 1 se positionnent alors en
appui al'intérieur du trou de la téte de frappe. Les formes
avantageusement tronconiques du manche 1 et du trou
de latéte de frappe permettentde comprimer les organes
de fixation 6 sur le noyau quand le manche 1 est déplacé
a l'intérieur de la téte de frappe vers I'extrémité de plus
petite section du trou.

[0050] Les organes de fixation 6 ont donc notamment
pour réle d’empécher la désolidarisation de la téte de
frappe et du manche 1.

[0051] Lorsde lafabrication de I'outil de frappe a main,
il faut assembler les différents éléments qui composent
le manche 1. La gaine 3 peut avantageusement étre sur-
moulée autour du noyau par injection de polypropyléne.
De cette fagon, le noyau 2 et la gaine 3 sont en contact
et forment le corps du manche 1.
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[0052] Selon les modes de réalisation, on peut placer
une ou deux gaines supplémentaires autour de la gaine
3. Il est également possible d’entourer la zone terminale
9 de la gaine 3 par une ou plusieurs piéces d’amortisse-
ment.

[0053] Pour fabriquer I'outil, le corps du manche 1 est
tout d’abord introduit dans la téte de frappe. Pour cela,
on introduit la zone terminale 9 du cbté ou le trou de la
téte de frappe a une section minimale. Pour cela, I'épau-
lement 10 de la gaine est configuré pour avoir une section
plus petite que I'entrée de section minimale du trou de
la téte de frappe.

[0054] On fait ensuite dépasser la zone terminale 9 de
'autre extrémité de la téte de frappe, c’est-a-dire du coté
ou I'entrée a une section maximale.

[0055] Ladouille 5 est par ailleurs pré-positionnée par
dessus le manchon 4. On positionne ensuite le systéme
de connexion comprenant le manchon 4 et douille 5 sur
la zone terminale 9 de la gaine 3, de fagon a ce que le
systéme de connexion soit en butée contre I'épaulement
10 de la gaine 3.

[0056] Selonle mode de réalisation choisi, il peut exis-
ter unjeufonctionnel entre la zone terminale 9 de la gaine
3 etlemanchon 4. Cetespace peut également étre rempli
par la ou les piéces d’amortissement.

[0057] A ce stade, les organes de fixation 6 sont insé-
rés dans les trous 13, 15 et 16 de la gaine 3, du manchon
4 etdeladouille 5respectivement, jusqu’a ce qu'ils soient
en contact avec le noyau 2.

[0058] On pousse ensuite le manche 1 dans le trou de
la téte de frappe en direction de I'entrée de plus petite
section, jusqu’a ce que d’'une part le manchon 4 et la
douille 5 soientencastrés dansle trou de la téte de frappe,
et d’autre part les organes de fixation 6 soient coincés
entre le noyau 2 et le trou de la téte de frappe. Cette
opération peut notamment étre réalisée avec I'aide d’'une
presse.

[0059] L’extrémité de frappe du manche 1 ayant pré-
férentiellement une section plus grande que la section
du trou de la téte de frappe, il en résulte que le manche
1 est maintenu en force dans la téte de frappe. Cela per-
met de réaliser un montage solide des deux pieces, et
évite tout désassemblage intempestif.

[0060] Ainsi, onfournit un outil de frappe efficace, sim-
ple a réaliser, et particulierement adapté pour les utilisa-
teurs employant de maniére répétée ce genre d’outils.

Revendications
1. Manche (1) pour outil de frappe a main comportant :

* un corps (2, 3) ayant une extrémité de frappe
correspondant a une zone terminale (9),

* un systéme de connexion (4, 5) configuré pour
entourer a distance la zone terminale (9) du
corps (2, 3) de maniére a définir un espace entre
le systéeme de connexion (4, 5) et le corps (2,
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3), 'espace définissant un jeu fonctionnel ou
comprenant une piéce d’amortissement (21), le
systeme de connexion (4, 5) comportant au
moins un trou (15, 16) d’acces au corps (2, 3)
sur chaque face frontale dans la zone terminale
(9) du corps (2, 3),

caractérisé en ce que le manche comporte au
moins deux organes de fixation (6), configurés pour
étre insérés dans les trous (15, 16) du systeme de
connexion (4, 5), et connecter mécaniquement une
téte de frappe au corps (2, 3) selon une direction
orthogonale a I'axe de frappe.

Manche (1) pour outil de frappe a main selon la re-
vendication 1, dans lequel les organes de fixation
(6) comportent une face frontale (18) de forme sen-
siblement complémentaire a celle du corps (2, 3).

Manche (1) pour outil de frappe a main selon l'une
quelconque des revendications 1 ou 2, dans lequel
les organes de fixation (6) sont positionnés sur un
noeud de vibration du manche (1) lors de la frappe.

Manche (1) pour outil de frappe a main selon l'une
quelconque des revendications 1 a 3, dans lequel le
systeme de connexion (4, 5) comporte une douille
(5) configurée pour loger la zone terminale (9) du
corps (2, 3).

Manche (1) pour outil de frappe a main selon la re-
vendication 4, dans lequel le systéme de connexion
(4, 5) comporte en outre un manchon (4) de dureté
plus élevée que la dureté de la douille (5), et confi-
guré pour étre connecté a la paroi interne de la
douille (5).

Manche (1) pour outil de frappe a main selon l'une
quelconque des revendications 1 a 5, dans lequel le
corps (2, 3) comporte un noyau (2) et une gaine (3)
entourant le noyau (2).

Manche (1) pour outil de frappe a main selon la re-
vendication 6, dans lequel la gaine (3) comporte au
moins deux trous (13) placés face aux trous (15, 16)
du systéme de connexion (4, 5), et dans lequel les
organes de fixation (6) sont destinés a connecter
meécaniquement le noyau (2) a la téte de frappe.

Manche (1) pour outil de frappe a main selon l'une
quelconque des revendications 6 ou 7, dans lequel
le matériau du noyau (2) est fabriqué en matériau
composite thermodurcissable ou thermoplastique.

Manche (1) pour outil de frappe a main selon l'une
quelconque des revendications 6 a 8, dans lequel le
matériau de la gaine (3) présente une dureté com-
prise entre 60 et 80 Shore D.
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Manche (1) pour outil de frappe a main selon l'une
quelconque des revendications 1 a 9, dans lequel le
matériau des organes de fixation (6) présente une
dureté comprise entre 30 et 60 Rockwell C.

Manche (1) pour outil de frappe a main selon l'une
quelconque des revendications 1 a 10, dans lequel
le matériau de la piéce d’amortissement posséde
une dureté comprise entre 0 et 50 Shore A.

Manche (1) pour outil de frappe a main selon l'une
quelconque des revendications 4 a 11, dans lequel
le matériau de la douille (5) présente une dureté com-
prise entre 60 et 80 Shore D.

Manche (1) pour outil de frappe a main selon l'une
quelconque des revendications 5 a 12, dans lequel
le matériau du manchon (4) présente une dureté
comprise entre 30 et 60 Rockwell C.

Procédé de fabrication d’un outil de frappe a main
comportant d’'une part un manche (1) comportant un
corps (2, 3) comprenant une zone terminale (9), et
d’autre part une téte de frappe comprenant un trou
débouchant sur deux faces opposées, comprenant
une entrée de section minimale et une entrée de
section maximale, le trou débouchant ayant une for-
me complémentaire de I'extrémité de frappe duman-
che (1), procédé caractérisé en ce qu’il comporte
les étapes suivantes :

* insérer la zone terminale (9) du corps (2, 3)
dans I'entrée de section minimale du trou de la
téte de frappe,

- faire dépasser la zone terminale (9) du corps
(2, 3) de la section maximale du trou de la téte
de frappe,

« entourer a distance une zone terminale (9) du
corps (2, 3) par un systéme de connexion (4, 5),
de maniére a définir un espace entre le systéeme
de connexion (4, 5) et le corps (2, 3), 'espace
définissant un jeu fonctionnel ou comprenant
une piece d’amortissement (21), le systeme de
connexion (4, 5) comportant au moins un trou
(15, 16) d’acceés au corps (2, 3) sur chaque face
frontale dans une zone terminale (9) du corps
2, 3),

* insérer au moins deux organes de fixation (6)
dans les trous (15, 16) du systéme de connexion
(4, 5), les organes de fixation (6) étant configu-
rés pour connecter mécaniquement une téte de
frappe au corps (2, 3),

* solidariser le systeme de connexion (4, 5) et
les organes de fixation (6) dans le trou de la téte
de frappe par coulissement du manche (1) vers
la section minimale du trou de la téte de trappe.
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Patentanspriiche

1.

Griff (1) fur ein Handschlagwerkzeug, der umfasst:

« einen Korper (2, 3), der ein Schlagende hat,
das einem Endbereich (9) entspricht,

+ ein Verbindungssystem (4, 5), das so vorge-
sehen ist, dass es den Endbereich (9) des Kor-
pers (2, 3) mit Abstand umgibt, sodass zwischen
dem Verbindungssystem (4, 5) und dem Korper
(2, 3) ein Zwischenraum gebildet wird, welcher
Zwischenraum ein funktionelles Spiel bildet
oder ein Dampfungselement (21) umfasst, wo-
bei das Verbindungssystem (4, 5) auf jeder Vor-
derseite im Endbereich (9) des Kérpers (2, 3)
mindestens eine Zugangsoéffnung (15, 16) zum
Koérper (2, 3) umfasst,

dadurch gekennzeichnet, dass der Griff mindes-
tens zwei Befestigungselemente (6) umfasst, die
zum Einsetzen in die Offnungen (15, 16) des Ver-
bindungssystems (4, 5) und zum mechanischen Ver-
binden eines Schlagkopfs mit dem Kérper (2, 3) ge-
maR einer zur Schlagachse orthogonalen Richtung
vorgesehen sind.

Griff (1) fir ein Handschlagwerkzeug nach Anspruch
1, bei dem die Befestigungselemente (6) eine Vor-
derseite (18) mit zur Form des Korpers (2, 3) im We-
sentlichen komplementarer Form haben.

Griff (1) fur ein Handschlagwerkzeug nach einem
der Anspriiche 1 oder 2, bei dem die Befestigungs-
elemente (6) beim Schlagen an einem Vibrations-
knoten des Giriffs (1) positioniert sind.

Griff (1) fur ein Handschlagwerkzeug nach einem
der Anspriiche 1 bis 3, bei dem das Verbindungs-
system (4, 5) eine Hiilse (5) umfasst, die dazu vor-
gesehen ist, den Endbereich (9) des Korpers (2, 3)
aufzunehmen.

Griff (1) fir ein Handschlagwerkzeug nach Anspruch
4, bei dem das Verbindungssystem (4, 5) ferner eine
Muffe (4) umfasst, deren Harte starker ist als die der
Hulse (5), und die vorgesehen ist, mitder Innenwand
der Hilse (5) verbunden zu werden.

Griff (1) fir ein Handschlagwerkzeug nach einem
der Anspriiche 1 bis 5, bei dem der Korper (2, 3)
einen Kern (2) und ein Futteral (3) umfasst, das den
Kern (2) umgibt.

Griff (1) fir ein Handschlagwerkzeug nach Anspruch
6, bei dem das Futteral (3) mindestens zwei Offnun-
gen (13) aufweist, die gegeniiber den Offnungen (15,
16) des Verbindungssystems (4, 5) platziert sind,
und bei dem die Befestigungselemente (6) dazu be-
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stimmt sind, den Kern (2) mechanisch mit dem
Schlagkopf zu verbinden.

Griff (1) fir ein Handschlagwerkzeug nach einem
der Anspriiche 6 oder 7, bei dem das Material des
Kerns (2) aus warmehartbarem oder thermoplasti-
schem Verbundmaterial gefertigt ist.

Griff (1) fir ein Handschlagwerkzeug nach einem
der Anspriiche 6 bis 8, bei dem das Material des
Futterals (3) eine Harte von 60 bis 80 Shore D hat.

Griff (1) fir ein Handschlagwerkzeug nach einem
der Anspriiche 1 bis 9, bei dem das Material der Be-
festigungselemente (6) eine Harte von 30 bis 60
Rockwell C hat.

Griff (1) fir ein Handschlagwerkzeug nach einem
der Anspriiche 1 bis 10, bei dem das Material des
Dampfungsstiicks eine Harte von 0 bis 50 Shore A
hat.

Griff (1) fir ein Handschlagwerkzeug nach einem
der Anspriiche 4 bis 11, bei dem das Material der
Hulse (5) eine Harte von 60 bis 80 Shore D hat.

Griff (1) fir ein Handschlagwerkzeug nach einem
der Anspriiche 5 bis 12, bei dem das Material der
Muffe (4) eine Harte von 30 bis 60 Rockwell C hat.

Verfahren zur Herstellung eines Handschlagwerk-
zeugs, das einerseits einen Griff (1) mit einem Kor-
per (2, 3) mit einem Endbereich (9) und andererseits
einen Schlagkopf umfasst, der eine Offnung auf-
weist, die auf zwei entgegengesetzten Seiten min-
det und einen Eingang mit minimalem Querschnitt
und einen Eingang mit maximalem Querschnitt hat,
wobei die Miindungséffnung eine zum Schlagende
des Giriffs (1) komplementdre Form hat, Verfahren,
das dadurch gekennzeichnetist, dass esfolgende
Schritte umfasst:

* Einsetzen des Endbereichs (9) des Kérpers (2,
3)inden Eingang der Offnung des Schlagkopfes
mit minimalem Querschnitt,

» Fuhren des Endbereichs (9) des Korpers (2,
3) liber den maximalen Querschnitt der Offnung
des Schlagkopfes hinaus,

* Umgeben eines Endbereichs (9) des Korpers
(2, 3) durch ein Verbindungssystem (4, 5) mit
Abstand, sodass zwischen dem Verbindungs-
system (4, 5) und dem Korper (2, 3) ein Zwi-
schenraum gebildet wird, welcher Zwischen-
raum ein funktionelles Spiel bildet oder ein
Dampfungselement (21) umfasst, wobei das
Verbindungssystem (4, 5) auf jeder Vorderseite
im Endbereich (9) des Kérpers (2, 3) mindestens
eine Zugangsoffnung (15, 16) zum Korper (2, 3)
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aufweist,

 Einsetzen mindestens zweier Befestigungse-
lemente (6) in die Offnungen (15, 16) des Ver-
bindungssystems (4, 5), wobei die Befesti-
gungselemente (6) so vorgesehen sind, dass
sie einen Schlagkopf mechanisch mit dem Kor-
per (2, 3) verbinden,

« festes Verbinden des Verbindungssystems (4,
5) mit den Befestigungselementen (6) in der Off-
nung des Schlagkopfs durch Verschieben des
Griffs (1) in Richtung auf den minimalen Quer-
schnitt der Offnung des Schlagkopfs.

Claims

Handle (1) for hand-held striking tool comprising:

* abody (2, 3) having a striking end correspond-
ing to a terminal area (9),

+ a connection system (4, 5) configured to sur-
round the terminal area (9) of the body (2, 3) at
a distance so as to define a space between the
connection system (4, 5) and the body (2, 3),
the space defining a functional clearance or
comprising a shock-absorbing part (21), the
connection system (4, 5) comprising atleastone
access hole (15, 16) to the body (2, 3) on each
front surface in the terminal area (9) of the body
(2,3),

characterized in that the handle comprises at least
two securing parts (6), configured to be inserted in
the holes (15, 16) of the connection system (4, 5)
and to mechanically connect a striking head to the
body (2, 3) in an orthogonal direction to the striking
axis.

Handle (1) for hand-held striking tool according to
claim 1, wherein the securing parts (6) comprise a
front surface (18) of substantially complementary
shape to that of the body (2, 3).

Handle (1) for hand-held striking tool according to
eitherone of claims 1 or 2, wherein the securing parts
(6) are positioned on a vibration node of the handle
(1) when striking takes place.

Handle (1) for hand-held striking tool according to
any one of claims 1 to 3, wherein the connection
system (4, 5) comprises a socket (5) configured to
house the terminal area (9) of the body (2, 3).

Handle (1) for hand-held striking tool according to
claim 4, wherein the connection system (4, 5) further
comprises a sleeve (4) of greater hardness than the
hardness of the socket (5), and configured to be con-
nected to the inner wall of the socket (5).
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Handle (1) for hand-held striking tool according to
any one of claims 1 to 5, wherein the body (2, 3)
comprises a core (2) and a sheath (3) surrounding
the core (2).

Handle (1) for hand-held striking tool according to
claim 6, wherein the sheath (3) comprises at least
two holes (13) placed facing the holes (15, 16) of the
connection system (4, 5), and wherein the securing
parts (6) are designed to mechanically connect the
core (2) to the striking head.

Handle (1) for hand-held striking tool according to
either one of claims 6 or 7, wherein the material of
the core (2) is made from a thermosetting or thermo-
plastic composite material.

Handle (1) for hand-held striking tool according to
any one of claims 6 to 8, wherein the material of the
sheath (3) presents a hardness comprised between
60 and 80 Shore D.

Handle (1) for hand-held striking tool according to
any one of claims 1 to 9, wherein the material of the
securing parts (6) presents a hardness comprised
between 30 and 60 Rockwell C.

Handle (1) for hand-held striking tool according to
any one of claims 1 to 10, wherein the material of
the shock-absorbing part has a hardness comprised
between 0 and 50 Shore A.

Handle (1) for hand-held striking tool according to
any one of claims 4 to 11, wherein the material of
the socket (5) presents a hardness comprised be-
tween 60 and 80 Shore D.

Handle (1) for hand-held striking tool according to
any one of claims 5 to 12, wherein the material of
the sleeve (4) presents a hardness comprised be-
tween 30 and 60 Rockwell C.

Method for manufacturing a hand-held striking tool
comprising on the one hand a handle (1) comprising
a body (2, 3) comprising a terminal area (9), and on
the other hand a striking head comprising a through
hole opening onto two opposite surfaces, comprising
an inlet of minimal cross-section and an inlet of max-
imal cross-section, the through hole having a com-
plementary shape to the striking end of the handle
(1), method characterized in that it comprises the
following steps:

« inserting the terminal area (9) of the body (2,
3)in the inlet of minimal cross-section of the hole
of the striking head,

* making the terminal area (9) of the body (2, 3)
protrude beyond the maximal cross-section of
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the hole of the striking head,

« surrounding a terminal area (9) of the body (2,
3) at a distance by a connection system (4, 5)
so as to define a space between the connection
system (4, 5) and the body (2, 3), the space de-
fining a functional clearance or comprising a
shock-absorbing part (21), the connection sys-
tem (4, 5) comprising at least one access hole
(15, 16) to the body (2, 3) on each front surface
in a terminal area (9) of the body (2, 3),

* inserting at least two securing parts (6) in the
holes (15, 16) of the connection system (4, 5),
the securing parts (6) being configured to me-
chanically connect a striking head to the body
(2,3),

* securing the connection system (4, 5) and the
securing parts (6) in the hole of the striking head
by sliding the handle (1) towards the minimal
cross-section of the hole of the striking head.
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Fig. 2

1"



EP 2 845 692 B1

12



EP 2 845 692 B1
REFERENCES CITEES DANS LA DESCRIPTION
Cette liste de références citées par le demandeur vise uniquement a aider le lecteur et ne fait pas partie du document

de brevet européen. Méme si le plus grand soin a été accordé a sa conception, des erreurs ou des omissions ne peuvent
étre exclues et 'OEB décline toute responsabilité a cet égard.

Documents brevets cités dans la description

» FR 2873053 A1[0001] * US 20120152066 A [0004]

13



	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	références citées

