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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ゴルフクラブフェースプレートその他の適用可能なスポーツ用具の内部に有されるセル
格子であって、
　内方板と、
　外方板と、
　複数のセル壁部であって、
　　前記内方板と前記外方板の間で前記複数のセル壁部の中心を通って延びる複数の軸で
あり、前記セル壁部が約４５度以下０度以上の角度で前記軸から延びる、複数の軸と、
　　前記内方板および前記外方板からの位置に対して変化する壁部厚さと、を有する前記
複数のセル壁部と、
　前記複数のセル壁部により画定され、前記内方板と前記外方板の間に位置する複数のセ
ルと、
　前記セル格子における過剰な材料を除去するための複数の開口部であって、前記セル格
子の中央部付近に位置する少なくとも一つの第１の開口部、および前記セル格子の周縁部
近くに位置する残りの開口部を含む前記複数の開口部と、を備え、
　前記セル格子の前記中央部付近と前記セル格子の前記周縁部に属しない領域は、開口部
を含まず、
　前記複数の開口部の各々は、前記セル格子の前記複数のセルのうちの対応する一つのセ
ルから、前記セル格子の前記内方板を通るように、または前記セル格子の前記外方板を通
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るように配置され、
　前記内方板と前記外方板とは、前記ゴルフクラブフェースプレートその他の適用可能な
スポーツ用具の内部に有されるセル格子。
【請求項２】
　前記壁部厚さは、前記セル格子の中央領域付近よりも前記内方板および前記外方板付近
の方が大きい、請求項１に記載のセル格子。
【請求項３】
　最小の壁部厚さは、０．００５インチから０．２インチの範囲である、請求項１又は２
に記載のセル格子。
【請求項４】
　最大のセル幅は、０．００５インチから０．２インチの範囲である、請求項１から３の
いずれか一項に記載のセル格子。
【請求項５】
　前記壁部厚さが変化して複数の砂時計形状を画定する、請求項１から４のいずれか一項
に記載のセル格子。
【請求項６】
　隣接する軸の間の中心間距離は、０．００５インチから０．２インチの範囲である、請
求項１から５のいずれか一項に記載のセル格子。
【請求項７】
　前記軸は、前記セル格子の中央部から半径方向に位置する、請求項１から６のいずれか
に記載のセル格子。
【請求項８】
　前記開口部の直径は、約０．００５インチから０．２インチの範囲である、請求項１か
ら７のいずれか一項に記載のセル格子。
【請求項９】
　前記複数の開口部のそれぞれは、前記開口部の前記直径の２倍以上の距離だけ前記残り
の開口部から離間される、請求項８に記載のセル格子。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
関連出願の相互参照
　本出願は、２０１５年５月２２日に出願された米国仮特許出願第６２／１６５，６８３
号、２０１６年２月１１日に出願された米国仮特許出願第６２／２９３，９１４号、及び
米国仮特許出願第６１／５３７，２７８号の優先権を主張する２０１２年１月１７日に出
願された米国特許出願第１３／３５２，０８６号の継続出願である、２０１４年１月１６
日に出願された米国特許出願第１４／１５７，３４５号の優先権を主張するものであり、
この全内容は、参照により本明細書に援用される。
【０００２】
　本開示は、一般的にはスポーツ用具に関し、より詳細には内部セル格子を有するゴルフ
クラブフェースプレートおよびそれに関連する方法に関する。
【背景技術】
【０００３】
　ゴルフクラブヘッド技術の開発は、一部においては、重量および質量の位置に関して配
慮しつつ、プレー特性（プレーのし易さ）を向上させるという要望を特徴としてきた。例
えば、特開２００２－３６０７４８号公報には、ゴルフクラブヘッドのフェースに多数の
貫通穴を配置して、フェースを軽量化する技術が開示されている。しかしながら、ゴルフ
クラブヘッドの高応力位置および／または厚さが限定される位置における、あるいはその
周囲における、質量の変更または再分配を行い得る可能性は、構造的弾性に関する配慮に
関連してバランスを取る必要がある。上記を考慮しつつ、重量の再分配に関してさらに研
究することにより、ゴルフクラブヘッドのプレー特性（プレーのし易さ）が進歩すること
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になる。
                                                                                
【０００４】
　図面内の添付の図と組み合わせて実施形態の例の以下の詳細な説明を読むことにより、
本開示がよりよく理解されよう。
【図面の簡単な説明】
【０００５】
【図１】クラブヘッドボディに結合されているフェースプレートを備えるゴルフクラブヘ
ッドの正面透視図である。
【０００６】
【図２】線II-IIに沿った図１のフェースプレートの断面図である。
【０００７】
【図３】一体的に組み合わされる前の、図１のフェースプレートを構成する種々の層の部
分の斜視図である。
【０００８】
【図４】格子パターンおよび位置合わせ要素を備える、図１のフェースプレートの中間部
層の正面図である。
【０００９】
【図５】内方板層を除いたフェースプレートの一実施形態において、露出したセル格子の
空隙部分に、および、その周囲に不利に集中した不均一な応力分布を示した有限要素解析
を示す図である。
【００１０】
【図６】図１のフェースプレートのセル格子の一部分の斜視図である。
【００１１】
【図７】フェースプレートのセル格子の一部分の正面図である。
【００１２】
【図８】フェースプレートのセル格子の一部分の側面図である。
【００１３】
【図９】フェースプレートのセル格子の一部分の側面図である。
【００１４】
【図１０】ゴルフクラブヘッド用のフェースプレートを提供するための方法のフローチャ
ートである。
【００１５】
【図１１】フェースプレートのセル格子の一部分を示す図である。
【００１６】
【図１２】フェースプレートのセル格子の一部分を示す図である。
【００１７】
【図１３】フェースプレートのセル格子の一部分を示す図である。
【００１８】
【図１４】フェースプレートのセル格子の一部分を示す図である。
【００１９】
【図１５】フェースプレートのセル格子の一部分を示す図である。
【００２０】
【図１６】フェースプレートのセル格子の一部分を示す図である。
【００２１】
【図１７】高さが相互に異なるセルを有するセル格子を有するフェースプレートの断面図
である。
【００２２】
【図１８】不均一なセル寸法を有するセル格子を備えるフェースプレートの正面「Ｘ線」
透視図である。
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【００２３】
【図１９】１つまたは複数のセル格子により種々のセル格子領域に区分されたフェースプ
レートの正面図である。
【００２４】
【図２０】１つまたは複数のセル格子により種々のセル格子領域に区分されたフェースプ
レートの正面図である。
【００２５】
【図２１】１つまたは複数のセル格子により種々のセル格子領域に区分されたフェースプ
レートの正面図である。
【００２６】
【図２２】１つまたは複数のセル格子により種々のセル格子領域に区分されたフェースプ
レートの正面図である。
【００２７】
【図２３】ゴルフクラブヘッド用のフェースプレートを製作する方法のフローチャートで
ある。
【００２８】
【図２４】クラブヘッドボディに結合されたフェースプレートを備えるゴルフクラブヘッ
ドの正面透視図である。
【００２９】
【図２５】実施形態によるセル格子を有するゴルフクラブヘッドのフェースプレートの正
面図である。
【００３０】
【図２６】別の実施形態によるセル格子を有するゴルフクラブヘッドのフェースプレート
の正面図である。
【００３１】
【図２７】フェースプレートのセル格子の一部分の側面図である。
【００３２】
【図２８Ａ】一実施形態によるセル格子を有するフェースプレートの一部分の正面断面図
である。
【００３３】
【図２８Ｂ】一実施形態によるセル格子を有するフェースプレートの一部分の正面断面図
である。
【００３４】
【図２８Ｃ】一実施形態によるセル格子を有するフェースプレートの一部分の正面断面図
である。
【発明を実施するための形態】
【００３５】
　説明を簡潔かつ明瞭にするために、図面は、構造を包括的に示しており、本開示を不必
要に不明瞭にすることを避けるために、周知の特徴及び技術については、説明及び詳細を
省略する場合がある。更に、図面の要素は、必ずしも実際の縮尺を反映していない。例え
ば、図面の幾つかの要素の寸法は、本発明の実施形態を明瞭にするために、他の要素に対
して誇張して示している場合がある。異なる図面における同じ参照符号は、同じ要素を示
す。
【００３６】
　明細書及び特許請求の範囲における「第１」、「第２」、「第３」、及び「第４」等の
用語は、類似の要素を区別するために使用しており、必ずしも特定の順序又は時系列を示
すものではない。このように使用される用語は、適切な状況下で交換可能であり、例えば
、本明細書に記載する実施形態は、本明細書に図示し又は他の手法で記載している順序以
外の順序で実行してもよい。更に、「含む」、「有する」及びこの活用形は、非排他的な
包含を意図しており、要素のリストを備えるプロセス、方法、システム、物品、装置、又
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は機器は、必ずしもこれらの要素に限定されるものではなく、明示的に列挙されていない
要素又はこのようなプロセス、方法、システム、物品、装置、又は機器に固有の他の要素
を含むことができる。
【００３７】
　明細書及び特許請求の範囲における「左」、「右」、「前」、「後」、「頂部」、「底
部」、「上」、「下」等の用語は、説明を目的とし、必ずしも恒久的な相対位置を記述す
るものではない。これらの用語は、適切な状況下で交換可能であり、本明細書に記載する
装置、方法、及び／又は物品の実施形態は、例えば、本明細書に例示又は記載した向きと
は異なる向きで動作することができる。
【００３８】
　一実施形態において、ゴルフクラブヘッド用のフェースプレートを提供するための方法
は、フェースプレートの内方板を提供することと、フェースプレートの外方板を提供する
ことと、フェースプレートの中間部を提供することと、内方板と外方板との間で中間部を
囲むこととを備え得る。中間部を提供することは、第１の中間部層および第２の中間部層
を備える複数の中間部層を提供することと、第１の中間部層を貫通する第１の格子パター
ンを形成することと、第２の中間部層を貫通する第２の格子パターンを形成することとを
備え得る。内方板、外方板、および中間部を提供することは、中間部、内方板、または外
方板のそれぞれを別個の異なる片として提供することを備え得る。中間部を囲むことは、
第１の中間部層および第２の中間部層を備え、内方板、中間部、および外方板を共に拡散
接合することにより、内方板と中間部との間および中間部と外方板との間が実質的にシー
ムレスである単一の一体材料片をもたらすことを備え得る。拡散接合後には、中間部の中
間部中央領域は、セル格子を備えることが可能であり、これらのセル格子は、六角形パタ
ーンで複数のセルを画定する複数の壁部を備えることが可能であり、セル格子のこれらの
複数の壁部および複数のセルは、少なくとも部分的には、第１の格子パターンおよび第２
の格子パターンにより画定され得るものであり、セル格子は、フェースプレートの内方板
と外方板との間に完全に囲まれ得るものであり、中間部の中間部周縁領域は、中間部中央
領域を囲むことが可能であり、セル格子を有さないことが可能である。第１の中間部層を
貫通する第１の格子パターンを形成することは、第１の中間部層を貫通する第１の切欠部
を形成することを備えることが可能であり、第１の切欠部は、セル格子の第１のセルの第
１の容積部分を画定するように構成される。第２の中間部層を貫通する第２の格子パター
ンを形成することは、第２の中間部層を貫通する第２の切欠部を形成することを備えるこ
とが可能であり、第２の切欠部は、第１のセルの第２の容積部分を画定するように構成さ
れる。中間部を囲むことは、第１の切欠部および第２の切欠部が、第１のセルの第１のセ
ル軸を中心として配置されるように、第１の中間部層の上に第２の中間部層を位置合わせ
することを備え得る。
【００３９】
　一実施形態においては、ゴルフクラブヘッド用のフェースプレートを提供するための方
法は、フェースプレートの内方板を提供することと、フェースプレートの外方板を提供す
ることと、フェースプレートの中間部を提供することと、中間部の内方中間部端部がフェ
ースプレートの内方板に対して結合されるように、および中間部の外方中間部端部がフェ
ースプレートの外方板に対して結合されるように、内方板と外方板との間で中間部を結合
することとを備え得る。中間部を提供することは、中間部内にセル格子を提供することを
備えることが可能であり、このセル格子は、複数のセルを画定する複数の壁部を備える。
【００４０】
　一実施形態においては、ゴルフクラブヘッド用のフェースプレートは、内方板、外方板
、および中間部を備え得る。中間部は、内方板に結合される内方中間部端部と、外方板に
結合される外方中間部端部と、内方中間部端部と外方中間部端部との間に複数のセルを画
定する複数の壁部を備えるセル格子とを備え得る。
【００４１】
　本明細書においては、他の例および実施形態がさらに開示される。かかる例および実施
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形態は、図面、特許請求の範囲、および／または本説明内において確認し得る。
【００４２】
　図面を参照すると、図１は、クラブヘッドボディ１０９に結合されているフェースプレ
ート１００を備えるゴルフクラブヘッド１０の正面透視図を示す。図２は、図１の線II-I
Iに沿ったフェースプレート１００の断面図を示す。図２に示されるように、フェースプ
レート１００は、内方板２１０、外方板１２０、および内方板２１０と外方板１２０との
間の中間部２３０を備え、中間部２３０は、セル２４２を画定する壁部２４１を有するセ
ル格子２４０を備える。本例においては、セル格子２４０は、内側中間部端部２４５（セ
ル格子２４０が内方板２１０に結合される位置）から外側中間部端部２４６（セル格子２
４０が内方板２１０に対して結合される位置）まで延在する。したがって、セル格子２４
０は、本例においては、内方板１２０と外方板２１０との間、および、周縁中間部領域２
３２により、フェースプレート１００内に完全に封入される。図２においては、内側中間
部端部２４５および外側中間部端部２４６は、破線に沿って示されるが、本実施形態にお
いては、中間部２３０と内方板２１０または外方板１２０との間の界面は、視覚的におよ
び／または構造的にシームレスまたは認識不可能であってもよい。
【００４３】
　フェースプレート１００の各部分が、それぞれ異なる厚さを有することが可能である。
本例においては、外方板１２０の厚さは、約０．０３インチ（約０．０８ｍｍ）であり、
中間部２３０の厚さは、約０．０７インチ（約１．７８ｍｍ）であり、内方板の厚さは、
一定ではなく、中央部付近では約０．０５インチ（約０．１３ｍｍ）であり、周縁部付近
では約０．０３インチ（約０．０８ｍｍ）である。本例において、内方板２１０の厚さは
、外方板１２０の厚さよりも大きく、内方板２１０は、フェースプレート１００の衝突表
面から離れる方向に向くことにより、フェースプレート全体にわたって衝突応力をより良
好に分配する。いくつかの例においては、内方板２１０および外方板１２０の厚さは、相
互に実質的に同様であることが可能であり、および／または変化しなくてもよい。
【００４４】
　本例において、フェースプレート１００は、内方板２１０、外方板１２０、および中間
部２３０が単一の一体材料片として、共に組み合わされた状態で図示される。いくつかの
例においては、内方板２１０、外方板１２０、および／または中間部２３０は、高圧工程
および／または高温工程を介するように、接着剤または固定具の使用を伴わずに共に組み
合わされてもよい。これと同じまたは他の例においては、かかる工程は、拡散接合工程を
含んでもよい。内方板２１０と外方板１２０との間に中間部２３０を合体させて単一の一
体材料片にすることが可能であることは、セル格子２４０によるフェースプレート１００
の重量の軽減など、多数の利点をもたらし得る。いくつかの例においては、フェースプレ
ート１００内にセル格子２４０を封入することにより、約８％～約２５％の重量削減が可
能となり得る。このような結果は、フェースプレート１００の強度または耐久性を損なう
ことなく、かつ、例えばフェースプレート１００が、セル格子２４０が露出された状態で
および／または内方板２１０もしくは外方板１２０の一方を有さずに作製された場合など
に、不均一な応力分布の結果として生じる、不利な曲げ易さ、易弾性、および／または撓
曲のし易さをもたらすことなく、達成され得る。一例としては、および図が飛ぶが、図５
は、セル格子に対して結合された単一の板のみを備える一実施形態における、露出された
セル格子空隙部分のおよびその周囲の高密度の点で示した中央領域により表されるような
、不利に集中した不均一な応力分布を示した、有限要素解析図の断面図を示す。
【００４５】
　図３に戻ると、中間部層３３０を含む、組み合わされる前のフェースプレート１００を
備える種々の層３００の部分の斜視図が示される。本例においては、中間部２３０は、フ
ェースプレート１００の単一の一体材料片に組み合わされる中間部層３３０を備える。同
じまたは他の例においては、複数の中間部層３３０は、上述の高圧工程および高熱工程に
より共に組み合わされ得る。図３において分かるように、内方板２１０および外方板１２
０もまた、外方板層３２０および内方板層３１０などの複数の層から形成することが可能
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であり、これらは、フェースプレート１００の単一の一体材料片に組み合わされ得る。本
実施形態においては、内方板２１０は、外方板１２０が備える外方板層３２０の個数より
も多数の内方板層３１０を備えるが、このような関係が逆となる、あるいは、両板が同一
個数の層を備える、他の実施形態が可能である。しかしながら、内方板２１０、外方板１
２０、および／または中間部２３０の中の１つまたは複数が、互いに結合された複数の層
ではなく、単一の層を初めから備え得る、他の実施形態であってもよい。
【００４６】
　図３は、金属材料シートとして層３００の部分を示し、互いに組み合わされた場合にセ
ル格子２４０を形成するように構成された代表的な切欠部を有する中間部層３３０を示す
。図４は、格子パターン３４１および位置合わせ要素３５１～３５４を備える、中間部２
３０の中間部層３３１の正面図を示す。格子パターン３４１は、切欠部３４２などの複数
の切欠部を備え、これらは、壁部２４１の層部分と、セル格子２４０のセル２４２の容積
の層部分と、を画定する。いくつかの例においては、セル格子２４０は、層３００（図３
）を組み合わせる前に、中間部層３３０の各格子パターンの切欠部を機械加工することに
よっておよび／または化学エッチングすることによってなど、１つまたは複数の工程によ
って形成されてもよい。セル格子２４０あるいはその要素の中の１つまたは複数の機械加
工を伴う例においては、かかる機械加工は、コンピュータ数値制御（ＣＮＣ）機械加工、
ウォータージェット切断、および／または放電加工によって等、１つまたは複数の技法を
介して実施され得る。
【００４７】
　本例においては、格子パターン３４１の切欠部は、全て相互に同様であるが、切欠部が
、異なるジオメトリ、異なる寸法を（それぞれ異なる半径、それぞれ異なる外周長、それ
ぞれ異なる面積、および／またはそれぞれ異なる容積など）を有し得るような、他の例が
可能である。これと同じまたは他の例は、セル２４２の個数密度がフェースプレート１０
０の標的衝突領域１５０の付近では低いパターン、および／または、セル２４２のサイズ
もしくは寸法がフェースプレート１００の標的衝突領域１５０の付近では小さいパターン
などの、他のパターンを備えてもよい。
【００４８】
　図４を参照すると、中間部層３３１の位置合わせ要素３５１～３５４が、層３００（図
３）の中の他のものの対応する位置合わせ要素の代表として示される。位置合わせ要素３
５１～３５４は、層３００の中の各層の各位置合わせ要素３５１～３５４が、層３００が
図３に示すように積層される場合に、単一の配向のみにおいて相互に位置合わせされるよ
うに構成される。したがって、位置合わせ要素３５１～３５４は、層３００の全てにわた
り相互に位置合わせされると、壁部２４１および格子パターン３４１などの中間部層３３
０の種々の格子パターンもまた位置合わせされて、層３００が組み合わされるとセル格子
２４０（図２～図３）が生じる。本例においては、層３００全体にわたり位置合わせ要素
３５１～３５４を位置合わせすることにより、種々の層３００の切欠部もまた、相互に位
置合わせされることとなる。例えば、図３において分かるように、切欠部３４２、３４３
は、中間部層３３０のそれぞれに位置するが、位置合わせ要素３５１～３５４が層３００
全体にわたり位置合わせされると、共にセル軸３５０を中心として配置される。層３００
が組み合わされると、セル軸３５０を中心として配置された中間部層３３０の各切欠部に
より、セル格子２４０のセル２４２の中の単一のセルが画定される。しかしながら、中間
部層３３０のそれぞれの切欠部が、セル軸を中心として位置合わせされる、又は、配置さ
れるのではなく、相互からオフセットされ得る他の例であってもよい。
【００４９】
　本例においては、フェースプレート１００の各層３００は、同一タイプの材料を含む。
一例としては、中間部２３０、内方板２１０、および外方板１２０、ならびに各中間部層
３３０、内方板層３１０、および外方板層３２０は、金属合金などの金属材料を含む。本
例においては、層３３１などの層３００の各層が、約０．０１インチすなわち約０．２５
ｍｍの厚さを有し得る。これと同じまたは他の実施形態においては、かかる層３００の中
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の１つまたは複数が、約０．２５ｍｍ～約２．５４ｍｍの範囲内の厚さを有し得る。
【００５０】
　本実施形態においては、フェースプレート１００の層３００用の金属材料は、少なくと
も約８％（体積％）のアルミニウムを含むチタン合金を含むことが可能である。これと同
じまたは他の例においては、金属合金は、８％のＡｌ、１％のＶ、および０．２％のＳｉ
を含み、残りの合金組成は、チタンとおそらく何らかの微量元素であるＴｉ－９Ｓなどの
チタン合金を含むことができる。いくつかの実施形態においては、Ｔｉ－９Ｓは、６．５
％～８．５％のＡｌ、１％～２％の間のＶ、最大０．０８％のＣ、最大０．２％のＳｉ、
最大０．３％のＦｅ、最大０．２％のＯ、最大０．０５％のＮ、極微量のＭｏ、および極
微量のＳｎを含み、残りの合金組成はチタンである。これと同じまたは他の例においては
、金属合金は、約８％のアルミニウム、１％のバナジウム、および１％のクロムを有する
、チタン８－１－１合金を含むことが可能である。強度に応じて、βタイプ結晶構造とし
てのそれらの脆性／弾性を考慮して、他の材料が使用されてもよい。例えば、いくつかの
実施形態において、約６％のアルミニウムおよび４％のバナジウムを有するチタン６－４
合金が使用されてもよいが、これはチタン８－１－１よりも５％～１２％低弾性になり得
るため、フェースプレート１００がゴルフ衝撃応力に適切に耐えるようにするために、さ
らなる補強または厚さが必要となり得る。これに対して、市販の純チタンなどの他の材料
は、フェースプレート１００が受ける応力に適切に耐えるのには適さない場合がある。
【００５１】
　層３００の金属合金は、共に組み合わされる前にはαタイプ結晶構造を備え、上述の高
熱工程および高圧工程などにより組み合わせた後にはより強力なβタイプ結晶構造を備え
得る例が可能である。一例としては、αタイプ結晶構造は、六角形結晶相を備えてもよく
、および／または、βタイプ結晶構造は、体心立方結晶相を備えてもよい。組合せ工程が
完了することによりフェースプレート１００用の単一の一体材料片が得られると、βタイ
プ結晶構造への変態によって、層３００の隣接し合う層の結晶構造が、分子レベルにおい
て共に相互に結合することが可能となり得る。
【００５２】
　図３、４において分かるように、層３００を含む金属材料のシートは、本例においては
フェースプレート１００よりも大きい。これと同じまたは他の例において、フェースプレ
ート１００は、層３００が単一の一体材料片へと組み合わされると、図４において点線で
示される切断外周部などのフェースプレート１００のフェースプレートエッジ１０１を画
定する切断外周部に沿ったウォータージェット切断によりまたは他の切断により、金属材
料のシートの他の部分から分離され得る。
【００５３】
　本例においては、フェースプレート１００は、図４に示す例示的な中間部層３３１から
分かるように、中間部２３０の中央領域にセル格子２４０を備える。また、中間部２３０
は、セル格子２４０を囲むおよびセル２４２を有さない周縁中間部領域２３２をさらに備
える。したがって、セル格子２４０は、周縁中間部領域２３２によりフェースプレートエ
ッジ１０１から分離される。いくつかの例においては、フェースプレートエッジ１０１か
らセル格子２４０を分離することにより、セル格子２４０は、フェースプレート１００が
ゴルフクラブヘッド１０の前方端部に対して結合された場合に、クラブヘッドボディ１０
９との界面または溶接ゾーンから離間されることが可能となり得る。これと同じまたは他
の例においては、フェースプレートエッジ１０１およびクラブヘッドボディ１０９との界
面からセル格子２４０をこのように離間させることは、フェースプレート１００とクラブ
ヘッドボディ１０９との間のより良好な溶接または接合を可能にするのに、有利となり得
る。しかしながら、セル格子２４０が中間部２３０内において、フェースプレートエッジ
１０１またはその付近まで延在し得る他の例も可能である。
【００５４】
　セル格子２４０は、図４において分かるように、本例では六角形ごとに６つのサブセル
を有する六角形アイソグリッドパターンを備えることにより、強度対重量性能および強化
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ハニカム構造の万能性が得られる。本実施形態においては、６つのサブセルはそれぞれ、
同一の三角形形状を有する。これと同じまたは他の例においては、（内方板２１０と外方
板１２０との間の）セルまたはサブセルの壁部の深さが、約０．０７インチ（約１．７８
ｍｍ）であることが可能であり、セルまたはサブセルの壁部の長さが、約０．０６インチ
（約１．５３ｍｍ）であることが可能であり、および／または、セルまたはサブセルの壁
部の厚さが、約０．０１インチ（約０．２５ｍｍ）であることが可能である。これと同じ
または他の例においては、セルまたはサブセルの壁部の深さは、約１．２７ｍｍ～約３．
０５ｍｍであることが可能であり、セルまたはサブセルの壁部の長さは、約１ｍｍ～約３
．０５ｍｍであることが可能であり、および／または、セルまたはサブセルの壁部の厚さ
は、約０．２０ｍｍ～約０．７６ｍｍであることが可能である。しかしセル格子の他の例
は、種々の形状および／または寸法を備え得る。
【００５５】
　続けて図面を見ると、図６は、フェースプレート１００のセル格子２４０の一部分の斜
視図であり、内方板２１０、外方板１２０、および周縁中間部領域２３２は、明瞭化のた
めに省かれている。セル格子２４０は、２つ以上の壁部２４１が結合されるセル連接部４
４３などの複数のセル連接部を備える。本例においては、セル連接部は、セルの壁部同士
の間に弓状移行部を有する。例えば、壁部６４１２および６４１３は、セル連接部４４３
において合流し、セル連接部４４３におけるこれらの壁部同士の間の接合部は、尖鋭状ま
たは鋭角状ではなく、弓状を有する。本例においては、かかる弓状接合部は、約０．０５
インチ（約０．１３ｍｍ）の半径を有するが、弓状接合部が約０．０２５ｍｍ～約０．４
０ｍｍの半径を有し得る他の例も可能である。かかる弓状特徴部は、例えば、セル格子中
の材料疲労および／またはクラッキングを引き起こし得る応力を集中させ得る鋭角のエッ
ジまたは隅部を回避するためなどに有益である。
【００５６】
　また本例において、１つまたは複数のセル連接部は、内方中間部端部２４５から外方中
間部端部２４６までにわたり、セル連接部４４３内に延在する連接部チャネル４４３１な
どの各連接部チャネルを備えることが可能である。連接部チャネル４４３１は、本例にお
いては約０．０１５インチ（約０．３８ｍｍ）の最大寸法または直径を有するが、同様の
連接部チャネルが、約０．２ｍｍ～約０．６６ｍｍの直径および／または最大寸法を有し
得る例も可能である。
【００５７】
　さらに、セル格子２４０は、本例においては、セル２４２の中の少なくとも２つの隣接
し合うセル同士の間の横方向通路６４４などの、１つまたは複数の横方向通路をさらに備
える。横方向通路６４４は、本例においては約０．０５インチ（約１．２７ｍｍ）の最大
寸法または直径を有するが、同様の横方向通路が、約０．５ｍｍ～約１．２７ｍｍの直径
および／または最大寸法を有し得る例も可能である。
【００５８】
　連接部チャネル４４３１および横方向通路６４４などの特徴が加わることにより、フェ
ースプレート１００の強度または完全性を損なうことなく、重量をさらに軽減することが
可能となる。また、連接部チャネル４４３１および／または通路６４４のジオメトリおよ
び／または形状は、セル２４２と同一のジオメトリおよび／または形状か、あるいは別の
ジオメトリおよび／または形状となるように変更されてもよい。さらに、各連接部チャネ
ル４４３１および／または通路６４４は、それぞれ異なるジオメトリおよび／または形状
を有することが可能である。
【００５９】
　図７は、セル格子７４０の一部分を示す。いくつかの例においては、セル格子７４０は
、セル格子２４０（図１～図４、図６）と同様であることが可能であり、図１～図３にお
いて、フェースプレート１００に関連して上述したように、内方板２１０と外方板１２０
との間などの板間に配置され得る。セル格子７４０は、それぞれ壁部２４１および壁部２
４２（図１～４、図６）と同様の、壁部７４１およびセル７４２を備えるが、壁部７４１
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は、非一定の壁部寸法を有する。一例としては、壁部７４１１の壁部厚さ寸法は、その長
さに沿って変化し、壁部厚さは、その長さの中心付近ではより薄く、その長さの端部付近
ではより厚い。本例において、壁部厚さ寸法のかかる非一定性が、セル７４２の寸法にも
影響を及ぼすため、アイソグリッド三角形セルの壁部は、弓状脚部を備え、セル連接部７
４３などのセル連接部を囲むセルによって画定される六角形形状は、弓状および／または
円形状となる。他の例においては、壁部厚さ寸法は、それらの各長さの中央付近において
より厚くなることによって、およびその各長さ方向端部付近においてより薄くなることに
よってなど、別様に変化することが可能である。
【００６０】
　図８は、セル格子８４０の一部分を示す。いくつかの例においては、セル格子８４０は
、セル格子２４０（図１～図４、図６）および／またはセル格子７４０（図７）と同様で
あることが可能である。セル格子８４０は、フェースプレート１００（図１～図４、図６
）に関連して上述したように、それぞれ内方板２１０および／または外方板１２０と同様
であり得る板８１０と８２０との間に位置する。セル格子８４０は、壁部２４１およびセ
ル２４２（図１～図４、図６）と、および／または壁部７４１およびセル７４２（図７）
とそれぞれ同様である、壁部８４１およびセル８４２を備える。壁部８４１は、本実施形
態においては非一定の壁部寸法を有する。一例としては、壁部８４１１の壁部厚さ寸法は
、その高さに沿って変化し、壁部厚さは、その高さの中央付近ではより薄く、その高さの
端部付近ではより厚い。本例においては、壁部厚さ寸法のかかる非一定性が、セル８４２
の寸法にやはり影響を及ぼし、したがって、セル８４２は、より大きな容積および弓状寸
法を有し得る。他の例においては、壁部厚さ寸法は、それらの各高さの中央付近において
より厚いことによって、およびそれらの各高さ方向端部付近においてより薄いことによっ
てなど、別様に変化することが可能である。
【００６１】
　図が飛ぶが、図２７は、非一定壁部寸法を備えたセル格子１８４０の一部分または断面
を示している。いくつかの実施形態においては、セル格子１８４０は、セル格子２４０（
図１～図４、図６）、セル格子７４０（図７）、および／またはセル格子８４０（図８）
と同様のものとすることができる。セル格子１８４０は、板１８１０と板１８２０の間に
位置し、フェースプレート１００（図１～図４、図６）に関連して上述したように、それ
ぞれが、内方板２１０および／または外方板１２０と同様であり得る。セル格子１８４０
は、壁部１８４１および空所もしくはセル１８４２を備え、それぞれが、壁部２４１およ
びセル２４２（図１～図４、図６）、壁部７４１およびセル７４２（図７）、ならびに／
または壁部８４１およびセル８４２（図８）と同様のものである。
【００６２】
　図２７を参照すると、示された実施形態においては、セル壁部１８４１は、壁部８４１
と同様に変化する壁部厚さ１８５１を含む。いくつかの実施形態においては、壁部厚さ１
８５１は、格子の中央領域付近よりも内方板１８１０および外方板１８２０の付近で大き
い。例えば、示された実施形態においては、壁部１８４１の厚さ寸法は、その高さに沿っ
て変化し、壁部厚さは、その高さの中心に向けて薄くなり、その高さの端部に向けて厚く
なる。さらに、示された実施形態においては、セル壁部厚さ１８５１は変化して砂時計形
状を画定する。壁部厚さ１８５１の変化はまた、セル１８４２の寸法に影響を与え、した
がってより大きな容積と弓状寸法を備えることができる。他の実施形態においては、壁部
厚さ１８５１は、その各高さの中心に向けて厚くなり、かつその各高さ端部に向けて薄く
なることによるなど、その他の形で変化することができる。さらに、他の実施形態におい
ては、セル壁部１８４１は、円形、楕円形、正方形、矩形、三角形、もしくは任意の他の
多角形などの任意の形状、または少なくとも１つの湾曲した表面を備える形状を有するこ
とができる。
【００６３】
　多くの実施形態においては、最も小さい、または最低の壁部厚さ１８５１は、約０．０
０５インチから約０．２インチの範囲とすることができる。いくつかの実施形態において
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は、最も小さい、または最低の壁部厚さ１８５１は、約０．２０インチ以下、約０．１５
インチ以下、約０．１０インチ以下、約０．０５インチ以下、または約０．０２インチ以
下とすることができる。例えば、示された実施形態においては、最も小さい、または最低
の壁部厚さ１８５１は、約０，０２０インチである。他の実施形態においては、最も小さ
い、または最低の壁部厚さ１８５１は、約０．０２５インチ、約０．０５インチ、約０．
１０インチ、約０．１５インチ、または約０．２インチをすることができる。
【００６４】
　図２７をさらに参照すると、セル１８４２は、セル幅１８５２を備える。セル幅１８５
２は、内方板１８１０および／または外方板１８２０からの距離と共に変化する。示され
た実施形態においては、セル幅１８５２は、セルの中心１８５１付近で最大であり、内方
板１８１０および外方板１８２０付近で減少する。他の実施形態では、セル幅１８５２は
、任意の容量で変化することができる。例えば、他の実施形態においては、セル幅１８５
２は、内方板１８１０および外方板１８２０の付近で最大になることができ、またセルの
中心１８５１付近で減少することができる。
【００６５】
　多くの実施形態においては、最大、または最高のセル幅１８５２は、約０．００５イン
チから約０．２インチの範囲とすることができる。いくつかの実施形態においては、最大
、または最高のセル幅１８５２は、約０．２０インチ以下、約０．１５インチ以下、約０
．１０インチ以下、約０，０５インチ以下、または約０．０２５インチ以下とすることが
できる。例えば、示された実施形態においては、最大、または最高のセル幅１８５２は、
約０．０４５インチである。他の実施形態においては、最大、または最高のセル幅１８５
２は、約０．０２５インチ、約０．０５インチ、約０．１０インチ、約０．１５インチ、
または約０．２インチとすることができる。
【００６６】
　示された実施形態においては、セル１８４２は、互いに結合される、またはセル格子１
８４０の全体を通して連続的なものである。他の実施形態においては、セル１８４２は別
個のものとすることができる。
【００６７】
　図２７をさらに参照すると、本実施形態において、セル壁部１８４１は、実質的に砂時
計形状をしている。さらに本実施形態において、セル壁部１８４１は、内方板１８１０付
近の単一の第１の点、および外方板１８２０付近の単一の第２の点で、隣接するセル壁部
１８４１に重なる、もしくは接触する、または交差する。セル壁部１８４１は、内方板１
８１０と外方板１８２０の間におけるセル壁部１８４１内の中心で延びるセル壁部軸１８
４４を備える。セル壁部１８４１は、隣接するセル壁部軸１８４４の間の距離として測定
された中心間距離１８５４だけ、隣接するセル壁部１８４１から離間されている。
【００６８】
　多くの実施形態においては、隣接する軸１８４４の間の中心間距離１８５４は、約０．
００５インチから約０．２インチの範囲とすることができる。いくつかの実施形態におい
ては、隣接する軸１８４４の間の中心間距離１８５４は、約０．２０インチ以下、約０．
１５インチ以下、約０．１０インチ以下、約０．０５インチ以下、または約０．０２５イ
ンチ以下とすることができる。例えば、示された実施形態においては、隣接する軸１８４
４の間の中心間距離１８５４は、約０，０５０インチである。他の実施形態においては、
隣接する軸１８４４の間の中心間距離１８５４は、約０．０２５インチ、約０．０５イン
、約０．１０インチ、約０．１５インチ、または約０．２インチとすることができる。
【００６９】
　さらに図２７を参照すると、セル壁部１８４１は、セル壁部軸１８４４から角度１８５
０で延びる。多くの実施形態においては、セル壁部１８４１は、セル壁部軸１８４４から
約４５度以下の角度で延びる。これらの、または他の実施形態においては、セル格子１８
４０を有するフェースプレート１００は、セル１８４２内で支持構造を使用することなく
、以下の方法５００００で説明されるようにプリントすることができる。他の実施形態に
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おいては、セル壁部１８４１は、セル壁部軸１８４４から０度を超え、１８０度未満の任
意の角度で延びることができる。
【００７０】
　図２５および図２６を参照すると、示された実施形態においては、フェースプレート１
００の一部分は、セル格子１８４０を用いて形成される。これらの、または他の実施形態
においては、セル格子１８４０を用いて形成されたフェースプレート１００の一部分は、
以下の方法５００００で説明されるように、次に、フェースプレート１００の残りの部分
に結合することができる。他の実施形態においては、フェースプレート１００の全体は、
フェースプレート１００の少なくとも一部分を含むセル格子を有する単一の構成要素とし
て形成することができる。例えば、他の実施形態においては、フェースプレート１００の
全体は、セル格子１８４０を備え、かつ単一の構成要素として形成することができる。さ
らなる例に関して、他の実施形態においては、フェースプレート１００の一部分（例えば
、中央部）は、セル格子１８４０を備えることができ、またフェースプレート１００は、
単一の構成要素として形成することができる。
【００７１】
　示された実施形態において、セル格子１８４０を有するフェースプレート１００の一部
分は、実質的に円形である。他の実施形態においては、セル格子１８４０を有するフェー
スプレート１００の一部分は、任意の他の形状を備えることができる。例えば、他の実施
形態においては、セル格子１８４０を有するフェースプレート１００の一部分は、以下の
方法５００００でさらに詳細に説明するように、楕円形形状を備えることができる。さら
なる例に関して、他の実施形態においては、セル格子１８４０を有するフェースプレート
１００の一部分は、正方形、三角形、任意の他の多角形、または少なくとも１つの湾曲し
た表面を有する任意の形状を備えることができる。
【００７２】
　図２８Ａ、図２８Ｂ、および図２８Ｃは、様々な実施形態によるセル格子１８４０を有
するフェースプレート１００の一部分の正面断面図を示している。図２８Ａで示される実
施形態においては、セル壁部軸１８４４は、フェースプレート１００の中央部から放射状
に位置している。他の実施形態においては、セル壁部軸１８４４は、他の構成を有するこ
とができる。例えば、セル壁部軸１８４４は、図２８Ｂで示されるようにダイヤモンド形
状のパターンで、図２８Ｃで示されるように六角形形状のパターンで、または任意の他の
形状で構成することができる。さらに、図２８Ａ～図２８Ｃの示された実施形態において
は、セル壁部軸１８４４は、同じ間隔を備える。他の実施形態においては、セル壁部軸１
８４４は、異なる間隔を備えることができる。
【００７３】
　多くの実施形態においては、フェースプレート１００のセル格子１８４２は、フェース
プレートの重量を低減する。いくつかの実施形態においては、フェースプレート１００の
セル格子１８４２は、耐久性を犠牲にすることなくフェースプレートの重量を低減する。
いくつかの実施形態においては、フェースプレート１００のセル格子１８４２は、フェー
スプレートの重量を低減し、かつフェースプレートの耐久性を維持するために、フェース
プレートの厚さを増加させる。例えば、いくつかの実施形態においては、セル格子１８４
２は、フェースプレートの重量を最高で約３グラム低減することができる。多くの実施形
態においては、セル格子１８４２に起因するフェースプレート１００の低減された重量に
より、付加的な自由裁量の重量を、クラブヘッド上のいずれかに配置して、クラブヘッド
の性能特性を向上させるために、望ましいヘッドの重心を達成する、またはクラブヘッド
の慣性モーメントを増加させることができる。例えば、クラブヘッドの周縁部上に配置さ
れた増加させた自由裁量の重量は、クラブヘッドの慣性モーメントを増加させて、結果と
してクラブヘッドの寛容性を増加させることができる。多くの実施形態においては、フェ
ースプレートからクラブヘッドの周縁部へとシフトされた重量は、クラブヘッドの他の部
分（例えば、クラウン）からシフトされた重量よりも大きな慣性の増加を生ずる可能性が
ある。さらに、多くの実施形態においては、フェースプレート１００のセル格子１８４２
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は、フェースプレートの柔軟性を増加させて、ゴルフボールとのインパクト時にフェース
プレートの曲がりを増加させ、したがって、ゴルフボールへのエネルギー伝達を増加させ
、ボール速度および移動距離を増加させる。
【００７４】
　図を遡ると、図１１は、非一定の壁部寸法を有するセル格子１１４０の一部分を示して
いる。いくつかの例においては、セル格子１１４０は、セル格子２４０（図１～図４、図
６）、セル格子７４０（図７）、および／またはセル格子８４０（図８）と同様であるこ
とが可能である。セル格子１１４０は、フェースプレート１００（図１～図４、図６）に
関連して上述したように、それぞれ内方板２１０および／または外方板１２０と同様であ
り得る板１１１０と板１１２０との間に位置する。セル格子１１４０は、壁部２４１およ
びセル２４２（図１～図４、図６）と、壁部７４１およびセル７４２（図７）と、および
／または壁部８４１およびセル８４２（図８）とそれぞれ同様である、壁部１１４１およ
びセル１１４２を備える。また、壁部１１４１は、本実施形態においては非一定の壁部寸
法を有し、板１１１０と板１１２０との間の厚さがテーパ状となる。一例としては、壁部
１１４１１が、板１１２０に向かってはより厚くなり、板１１１０に向かってはより薄い
厚さへと縮小する。これと同じまたは他の例においては、板１１２０は、フェースプレー
トの外側表面を備えるように構成され、壁部１１４１のより厚い部分が、フェースプレー
トの衝突表面の方向を向く。しかし、壁部１１４１のより薄い部分が、フェースプレート
の衝突表面の方向を向く他の実施形態も存在し得る。
【００７５】
　図面を遡るが、図９は、セル格子９４０の一部分を図示する。いくつかの例においては
、セル格子９４０は、セル格子２４０（図１～図４、図６）セル格子７４０（図７）、セ
ル格子８４０（図８）、および／またはセル格子１１４０（図１１）と同様であってもよ
い。セル格子９４０は、フェースプレート１００（図１～図４、図６）に関連して、上述
したように、それぞれ内方板２１０および／または外方板１２０と同様であり得る板９１
０と板９２０との間に位置する。セル格子９４０は、セル２４２（図１～図４、図６）と
、セル７４２（図７）と、セル８４２（図８）と、および／またはセル１１４２（図１１
）とそれぞれ同様であり得るセル９４２を備える。セル９４２は、本例において、相互に
オフセットされる。例えば、セル９４２１はセル９４２２からオフセットされ、セル９４
２２はセル９４２３からオフセットされる。さらに、本例においては、中間部層９３１～
９３３は、セル格子９４０を備える中間部９３０を画定する。中間部層９３１～９３３は
、フェースプレート１００の中間部層３３０（図３）に関連して上述したように、中間部
層３３０と同様であることが可能であり、共に組み合わされ得る。中間部層９３１～９３
３はそれぞれ、複数の層を備えることが可能であり、これらは後に共に組み合わされて中
間部９３０を形成する。本例においては、セル９４２２は、中間部層９３１、９３２、９
３３の中実部分により、少なくとも部分的に覆われるかまたは画定され、セル９４２１は
、中間部層９３１および９３２ならびに板９２０の中実部分により、少なくとも部分的に
覆われるかまたは画定される。
【００７６】
　しかし、他のタイプの幾何学形状、寸法、またはそれらの組合せを有するセル格子を備
え得る他の例が可能である。例えば、図１２に飛ぶと、セル格子１２４０は、六角形セル
１２４２を画定する壁部１２４１を有するものとして示される。図１３は、ダイヤモンド
型セルまたは正方形セル１３４２を画定する壁部１３４１を有するセル格子１３４０を示
す。図１４は、丸形セルまたは円形セル１４４２を画定する壁部１４４１を備えるセル格
子１４４０を示す。また、中でも五角形セル、八角形セル、三角形セル、およびそれらの
組合せなどの他の形状が、これと同じまたは他のセル格子の例において実装され得る。例
えば、図１５は、三角形セル１５４３を間に織り交ぜた円形セル１５４２を画定する壁部
１５４１を有するセル格子１５４０を示す。
【００７７】
　また、セル格子の各セルがサブセルを中に備え得る例も可能である。例えば、セル２４
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２（図１～図４、図６）は、いくつかの例においては、セル格子２４０のより大きな六角
形セルのサブセルを画定するものとして見なすことが可能である。別の例においては、図
１６は、セル１６４２を画定する壁部１６４１を有するセル格子１６４０を示し、セル１
６４２のセルサブセット１６５０は、セルサブセット１６５０の各セル内のサブ壁部１６
５１により画定されたサブセル１６５２を備える。セルサブセット１６５０等のセルサブ
セットは、その位置において予想される応力に対する補強するような特定の位置に位置し
てもよい。いくつかの例においては、かかるセルサブセットは、フェースプレート１００
の標的衝突領域１５０（図１）等の、フェースプレートの標的衝突領域にまたはその付近
に位置してもよい。セル格子に関するセル、サブセル、形状、および／または寸法の他の
組合せが、本明細書において開示されるまたはそれと同様の異なるセル、サブセル、形状
、および／または寸法を組み合わせることによって形成されてもよい。
【００７８】
　セル格子１２４０（図１２）、１３４０（図１３）、１４４０（図１４）、１５４０（
図１５）、１６４０（図１６）、は、いくつかの点において異なることが可能であるが、
これらは、セル格子２４０（図１～図４、図６）、セル格子７４０（図７）、セル格子８
４０（図８）、および／またはセル格子１１４０（図１１）の中の１つまたは複数と他の
点では同様であってもよい。
【００７９】
　いくつかの例においては、セル格子のセルの高さは、セルごとに異なってもよい。一例
としては、図１７は、セル格子２４０（図１～図４、図６）と同様のセル格子１７２４０
を有するフェースプレート１７１００の断面図を示す。しかし、セル格子１７２４０は、
高さが相互に異なるセルを備える。本例においては、セル１７２４２の高さは、セル１７
２４６の高さよりも高く、セル１７２４６の高さは、セル１７２４８の高さよりも高い。
セル格子１７２４０のセルは、本例においては、より大きな応力が予想され得る標的衝突
領域１７１５０の中央部に向かって高さが小さくなるように位置決めされる。さらに、標
的衝突領域１７１５０の真ん中部分は、本例においてはさらなる補強のためにセル格子１
７２４０のいかなるセルも有さない。しかし、他の例は、異なるパターンで高さが変化す
るセルを有するセル格子を備えてもよい。
【００８０】
　図１８は、ゴルフクラブヘッドのフェースプレート１８１００の正面「Ｘ線」透視図を
示す。フェースプレート１８１００は、非一定のセル寸法を有するセル格子１８２４０を
備える。本例においては、セル格子１８２４０は、標的衝突領域１８１５０の中央に向か
ってサイズが小さくなるセル１８２４２の格子を備える。これと同じまたは他の例におい
ては、セル格子１８２４０のセル１８２４２同士の間の壁部は、標的衝突領域１８１５０
の中央に向かって厚さを大きくすることが可能である。他の例においては、セル１８２４
２のサイズおよび／またはセル同士の間の壁部の厚さは、クラウン領域付近、ソール領域
付近、ヒール領域付近、および／またはトウ領域付近など、フェースプレート１８１００
の別の領域に向かってサイズが大きくするまたは小さくすることが可能である。
【００８１】
　これと同じまたは他の例においては、セル１８２４２のサイズは、標的衝突領域１８１
５０の中心からの距離に応じて縮小または増大し得る。しかし、他の例においては、セル
１８２４２のサイズおよび／または密度は、上部エッジから下部エッジもしくはフェース
プレートにかけて増大または縮小することによって、および／またはフェースプレートの
ヒール端部からトウ端部までにわたり増大または縮小することによって等、フェースプレ
ートの別の特徴に対して変化することが可能である。いくつかの例においては、セル１８
２４２は、標的衝突領域１８１５０の中心までの距離が短くなるにつれて、セル間で約１
％～約１０％の間でサイズまたは寸法が縮小し得る。これと同じまたは他の実施形態にお
いては、セル１８２４２同士の間の距離は、標的衝突領域１８１５０の中心までの距離が
短くなるにつれて、セル間で約１％～約１０％の間で増大し得る。また、標的衝突領域１
８１５０の中心に対するセル１８２４２のサイズまたは密度の変化は、非線形関数および
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／または段階関数の様式で変化し得る例も可能である。
【００８２】
　セル格子１８２４０のセル１８２４２は、図１８では円形セルとして示されるが、セル
１８２４２は、上述の非一定セルサイズの特徴を実現するために使用され得る他の形状、
サイズ、または寸法を表すものであることが可能である。例えば、セル格子１８２４０の
セルは、代わりに、いくつかの実装形態においては、フェースプレート１８１００の少な
くとも一部分にわたりサイズまたは密度を依然として変化させつつ、三角形、六角形、ダ
イヤモンド形、八角形、五角形、アイソグリッド、および／またはそれらの何らかの組合
せなどの他の幾何学形状を有することが可能である。
【００８３】
　図１９は、ゴルフクラブヘッドのフェースプレート１９１００の正面図を示す。フェー
スプレート１９１００は、１つまたは複数のセル格子により種々のセル格子領域１９５０
０へと細分化される。本例においては、セル格子領域１９５００は、中央格子領域１９５
１０および周縁格子領域１９５２０を備え、中央格子領域１９５１０は、フェースプレー
ト１９１００の中央領域に位置し、その外周部の周囲において周縁格子領域１９５２０に
よって囲まれる。中央格子領域１９５１０は、本例においてはより弾性的な周縁格子領域
１９５２０よりもより剛直であることが可能であり、セル格子領域１９５００の弾性は、
所望の弾性率範囲を実現するのに適したセルパターン、特徴、および／または寸法を実装
することによって微調整され得る。いくつかの例においては、中央格子領域１９５１０を
周縁格子領域１９５２０よりも剛直にすることにより、フェースプレートの標的衝突領域
に命中しなかったゴルフショットに対するさらなる寛容性を許容し得る。これと同じまた
は他の例においては、ゴルフクラブの特性時間（ＣＴ）もまた、セル格子領域１９５００
などのフェースプレートの種々の部分の柔軟性または弾性を調節することによって、調節
または制御され得る。しかし、中央格子領域１９５１０が周縁格子領域１９５２０よりも
剛直である必要がない、および／または、中央格子領域１９５１０および周縁格子領域１
９５２０が実質的に同様の剛直性または弾性率を有し得る、他の例も可能である。
【００８４】
　いくつかの例において、中央格子領域１９５１０は、フェースプレート１００の標的衝
突領域１５０（図１）と同様もしくは一致するものであってもよく、または本明細書にお
いて説明される他のフェースプレートの他の標的衝突領域と同様もしくは一致するもので
あってもよい。本例においては、セル格子領域１９５００は、本明細書において説明され
るセル格子の中の１つまたは複数を備えるか、または、それらと類似するものであっても
よいが、少なくとも１つの特徴に関して相互に異なり得る。一例としては、中央格子領域
１９５１０は、アイソグリッドセル格子２４０（図１～図４、図６）と同様のセル格子を
備えていてもよく、周縁格子領域１９５２０は、六角形セル格子１２４０（図１２）と同
様のセル格子を備えていてもよい。別の例としては、中央格子領域１９５１０は、円形セ
ル格子１４４０（図１４）と同様のセル格子を備えていてもよく、周縁格子領域１９５２
０は、多形状セル格子１５４０（図１５）と同様のセル格子を備えていてもよい。さらに
別の例としては、セル格子領域１９５００のいくつかのセルが、サブセルおよび／または
サブ壁部を備えていてもよい。例えば、中央格子領域１９５１０のセルは、セルサブセッ
ト１６５０（図１６）と同様のサブセルおよびサブ壁部を備えていてもよく、周縁格子領
域１９５２０のセルは、サブセルまたはサブ壁部を備える必要はない。これと同じまたは
他の例においては、セル格子領域１９５００は、それぞれ異なる高さのセルを備えていて
もよい。例えば、中央格子領域１９５１０は、図１７の標的衝突領域１７１５０のセルな
どの、低い高さのセルを備えていてもよく、周縁格子領域１９５２０は、周縁格子領域１
９５２０のセルよりも高いセルを備えていてもよい。これと同じまたは他の例においては
、中央格子領域１９５１０は、周縁格子領域１９５２０のセルにより囲まれるが、セルを
部分的にまたは全く有さなくてもよい。
【００８５】
　図２０は、ゴルフクラブヘッドのフェースプレート２０１００の正面図を示す。フェー



(16) JP 6639526 B2 2020.2.5

10

20

30

40

50

スプレート２０１００は、１つまたは複数の格子を有する種々のセル格子領域２０５００
へと細分化される。本例においては、セル格子領域２０５００は、中央格子領域２０５１
０および周縁格子領域２０５２０を備え、周縁格子領域２０５２０は、ヒール格子領域２
０５２１およびトウ格子領域２０５２２を備える。中央格子領域２０５１０は、フェース
プレート２０１００の中央領域に位置し、周縁格子領域２０５２０により少なくとも部分
的に囲まれる。セル格子領域２０５００は、本明細書において説明されるセル格子の中の
１つまたは複数を備えるかまたはそれらと類似するものであることが可能であるが、剛性
、弾性、および／または備えるセル格子のタイプに関してなど、少なくとも１つの特徴に
関して相互に異なり得る。一例としては、中央格子領域２０５１０は、フェースプレート
２０１００の上端部および下端部の方向に延在し、他の点では中央格子領域１９５１０（
図１９）と同様であってもよく、周縁格子領域２０５２０は、周縁格子領域１９５２０（
図１９）と同様であってもよい。本例においては、周縁格子領域２０５２０のセル格子は
、相互に同様であることが可能であるが、かかるセル格子が相互に異なり得る他の例も可
能である。
【００８６】
　本例においては、中央格子領域２０５１０は、ヒール格子領域２０５２１およびトウ格
子領域２０５２２よりも剛性が高く、格子領域２０５２１の剛性およびトウ格子領域２０
５２２の剛性は、相互に同様であってもよい。しかし、ヒール格子領域２０５２１の剛性
がトウ格子領域２０５２２の剛性よりも高くてもよく、またはその逆となり得る例であっ
てもよい。フェースプレート２０１００の種々の領域について、かかる種々の剛性オプシ
ョンを確立することが可能であることにより、例えば、スイング時のゴルフシャフト軸を
中心としたクラブヘッド回転により誘発されるようなフェースプレート間におけるクラブ
ヘッド速度の差異に起因するボール速度の最適化、平均衝突位置における付勢の相殺、お
よび／またはクラブヘッドの標的衝突領域の形状もしくは位置の微調整などが可能となり
得る。さらに、セル格子領域２０５００は、本例においては１つまたは複数の境界チャネ
ル２０６００により相互に離間される。境界チャネル２０６００は、中にセル格子を有さ
ないが、境界チャネル２０６００が、本明細書において説明されるセル格子の中の１つま
たは複数と同様のセル格子を備え得る例もまた可能である。しかし、他の例においては、
フェースプレート２０１００は、セル格子領域２０５００同士が相互に接触するまたは組
み合わされるように、境界チャネル２０６００を有さないことも可能である。
【００８７】
　図２１は、ゴルフクラブヘッドのフェースプレート２１１００の正面図を示す。フェー
スプレート２１１００は、１つまたは複数のセル格子により、種々のセル格子領域２１５
００へと細分化される。本例においては、セル格子領域２１５００は、中央格子領域２１
５１０および周縁格子領域２１５２０を備え、周縁格子領域２１５２０は、ヒール格子領
域２１５２１、トウ格子領域２１５２２、上部格子領域２１５２３、および下部格子領域
２１５２４を備える。中央格子領域２１５１０は、フェースプレート２１１００の中央格
子領域に位置し、周縁格子領域２１５２０により少なくとも部分的に囲まれる。セル格子
領域２１５００は、本明細書において説明されるセル格子の中の１つまたは複数を備える
かまたはそれらと類似するものであることが可能であるが、剛性、弾性、および／または
、備えるセル格子のタイプに関してなど、少なくとも１つの特徴に関して相互に異なり得
る。一例としては、中央格子領域２０５１０は、中央格子領域１９５１０（図１９）、お
よび／または、中央格子領域２０５１０（図２０）と同様であってもよい。周縁格子領域
２１５２０は、周縁格子領域１９５２０（図１９）、および／または、周縁格子領域２０
５２０（図２０）と同様であってもよい。本例においては、周縁格子領域２１５２０によ
り構成されるセル格子同士が、相互に異なる。例えば、上部格子領域２１５２３のセル格
子および下部格子領域２１５２４のセル格子は、ヒール格子領域２１５２１のセル格子お
よびトウ格子領域２１５２２のセル格子とは異なる。これと同じまたは他の例においては
、上部格子領域２１５２３のセル格子は、下部格子領域２１５２４のセル格子と同様であ
ってもよく、トウ格子領域２１５２２のセル格子は、ヒール格子領域２１５２１のセル格
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子と同様であってもよい。しかし、他の例においては、上部格子領域２１５２３、下部格
子領域２１５２４、トウ格子領域２１５２２、および、ヒール格子領域２１５２１のそれ
ぞれのセル格子が全て、相互に同様であってもよい。
【００８８】
　本例においては、中央格子領域２１５１０は、周縁格子領域２１５２０よりも剛性が高
くてもよい。周縁格子領域２１５２０の剛性は、実施形態次第で、相互に同様、または、
相互に異なっていてもよい。例えば、上部格子領域２１５２３の剛直性および下部格子領
域２１５２４の剛性は、ヒール格子領域２１５２１の剛性およびトウ格子領域２１５２２
の剛性より高くてもよく、またはその逆であってもよい。また、各周縁格子領域２１５２
０が異なる剛性を有し得る例も可能である。フェースプレート２１１００の種々の領域に
ついてかかるそれぞれ異なる剛性オプションを確立することが可能であることにより、フ
ェースプレート２０１００に関連して、上述したものと同様の利点に関してさらなる代替
的利点がもたらされ得る。本例においては、セル格子領域２１５００は、境界チャネル２
０６００（図２０）と同様であることが可能な、１つまたは複数の境界チャネル２１６０
０によって相互から離間される。
【００８９】
　図２２は、ゴルフクラブヘッドのフェースプレート２２１００の正面図を示す。フェー
スプレート２２１００は、１つまたは複数のセル格子を有する種々のセル格子領域２２５
００へと細分化される。本例においては、セル格子領域２２５００は、中央格子領域２２
５１０および周縁格子領域２２５２０を備え、周縁格子領域２２５２０は、上部ヒール格
子領域２２５２１、上部トウ格子領域２２５２２、下部トウ格子領域２２５２３、および
下部ヒール格子領域２２５２４を備える。中央格子領域２２５１０は、フェースプレート
２１１００の中央領域に位置し、周縁格子領域２２５２０により少なくとも部分的に囲ま
れる。セル格子領域２２５００は、本明細書において説明されるセル格子の中の１つまた
は複数を備えるか、またはそれらと類似するものであってもよいが、剛性、弾性、および
／または備えるセル格子のタイプに関してなど、少なくとも１つの特徴に関して相互に異
なり得る。いくつかの例においては、中央格子領域２２５１０は、中央格子領域２１５１
０（図２１）と同様であってもよく、周縁格子領域２２５２０は、周縁格子領域２１５２
０と同様であってもよいが、フェースプレート２２１００内における位置に関して変更さ
れ得る。一例においては、上部ヒール格子領域２２５２１のおよび上部トウ格子領域２２
５２２の剛性および／またはセル格子が、下部ヒール格子領域２２５２４のおよび下部ト
ウ格子領域２２５２３の剛性および／またはセル格子と異なり得る。別の例においては、
上部トウ格子領域２２５２２、および下部トウ格子領域２２５２３の剛性および／または
セル格子が、上部ヒール格子領域２２５２１、および下部ヒール格子領域２２５２４の剛
性および／またはセル格子と異なり得る。また、各周縁格子領域２２５２０の剛性および
／またはセル格子が、相互に異なる実施形態も可能である。フェースプレート２２１００
の種々の領域について、かかるそれぞれ異なる剛性オプションを確立することが可能であ
ることにより、フェースプレート２０１００および／または２１１００に関連して上述し
た利点と同様の利点に関して、さらなる代替的利点がもたらされ得る。本例においては、
セル格子領域２２５００は、境界チャネル２０６００（図２０）と同様であることが可能
な１つまたは複数の境界チャネル２２６００により、相互に離間される。
【００９０】
　図面を遡ると、図１０は、ゴルフクラブヘッド用のフェースプレートを提供するための
方法１００００のフローチャートを示す。いくつかの実施形態においては、フェースプレ
ートは、フェースプレート１００（図１～図４、図６）と、および／または、図７～図９
、図１１、および／または図１２～図１１に関連して説明したものなどの１つまたは複数
のセル格子を備えるフェースプレートと、同様であることが可能である。
【００９１】
　方法１００００のブロック１０１００は、フェースプレートの内方板を提供する工程を
含む。方法１００００のブロック１０２００は、フェースプレートの外方板を提供する工
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程を含む。いくつかの例においては、ブロック１０１００の内方板は、内方板２１０と同
様であってもよく、ブロック１０２００の外方板は、外方板１２０（図２～図３）と同様
であってもよい。これと同じまたは他の例においては、ブロック１０１００は、内方板の
第１の内方板層および第２の内方板層を提供する工程を含んでもよく、かかる第１の内方
板層および第２の内方板層は、内方板層３１０（図３）と同様であってもよい。これと同
じまたは他の例においては、ブロック１０２００は、外方板の第１の外方板層および第２
の外方板層を提供する工程を含んでもよく、かかる第１の外方板層および第２の外方板層
は、外方板層３２０（図３）と同様であってもよい。
【００９２】
　方法１００００のブロック１０３００は、フェースプレートの中間部を提供する工程を
含む。いくつかの例においては、中間部は、中間部２３０（図１～図４、図６）および／
または中間部９３０（図９）と同様であってもよい。これと同じまたは他の例においては
、ブロック１０３００は、ブロック１０３００の中間部の第１の中間部層および第２の中
間部層を提供するためのサブブロック１０３１０を含んでいてもよい。第１の中間部層お
よび第２の中間部層が中間部層３３０（図３）と同様であり得る例も可能である。本例に
おいては、ブロック１０１００の内方板、ブロック１０２００の外方板、およびブロック
１０３００の中間部は、別個の異なる部分として提供されるが、これらの中の２つが既に
共に合体された状態で提供され得る他の実施形態が可能である。
【００９３】
　いくつかの例においては、ブロック１０３００は、中間部内にセル格子を形成するため
のサブブロック１０３２０をさらに含んでいてもよい。このセル格子は、複数のセルを画
定する複数の壁部を備える。いくつかの例においては、セル格子は、中間部２３０のセル
格子２４０（図２～図６）と、セル格子７４０（図７）、８４０（図８）、９４０（図９
）、１１４０（図１１）、１２４０（図１２）、１３４０（図１３）、１４４０（図１４
）、１５４０（図１５）、１６４０（図１６）、１７２４０（図１７）、および／または
セル格子１８２４０（図１８）の中の１つまたは複数と、フェースプレート１９１００（
図１９）、２０１００（図２０）、２１１００（図２１）、および／またはフェースプレ
ート２２１００（図２２）のセル格子領域により構成されるセル格子の中の１つまたは複
数と、および／または本明細書において説明されるセル格子と同様の他のセル格子変形例
と、同様であってもよい。
【００９４】
　サブブロック１０３２０は、第１の中間部層を貫通するセル格子の第１の格子パターン
を形成するためのサブブロック１０３２１、および／または第２の中間部層を貫通するセ
ル格子の第２の格子パターンを形成するためのサブブロック１０３２２を含んでもよい。
いくつかの例においては、サブブロック１０３２１の第１の格子パターンは、中間部層３
３１を貫通するセル格子パターン３４１（図３～図４）と同様であってもよい。これと同
じまたは他の例においては、サブブロック１０３２２の第２の格子パターンは、中間部層
３３２の格子パターン２４２（図３）などの、別の中間部層の別の格子パターンと同様で
あってもよい。また、サブブロック１０３２１～１０３２２の第１の格子パターンおよび
第２の格子パターンが、図７～図９または図１１～図２２のセル格子の格子パターンと、
および／または本明細書において説明されるセル格子と同様の他のセル格子変形例と、一
致する例があってもよい。
【００９５】
　サブブロック１０３２１は、第１の中間部層を貫通する第１の切欠部を形成する工程を
含んでもよく、第１の切欠部は、セル格子の第１のセルの第１の容積部分を画定するよう
に構成される。同様に、サブブロック１０３２２は、第２の中間部層を貫通する第２の切
欠部を形成する工程を含んでもよく、第２の切欠部は、セル格子の第１のセルの第２の容
積部分を画定するように構成される。一例としては、第１の切欠部は、中間部層３３１を
貫通する切欠部３４２（図３）と同様であってもよく、第２の切欠部は、中間部層３３２
を貫通する切欠部３４３（図３）と同様であってもよく、これにより、サブブロック１０
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４１１（下方に図示）などによって中間部層３３０同士が共に結合された場合に、切欠部
３４２および３４３により画定された容積同士は、合体することによってセル格子２４０
のセルの容積の少なくとも一部を画定する。サブブロック１０３２２が、異なる半径、異
なる外周長、異なる面積、または異なる容積など、第１の切欠部とは異なる寸法を有する
ように第２の切欠部を形成することを含み得る例も可能である。したがって、第１の切欠
部および第２の切欠部は、相互に同等である必要はなく、そのため、セル格子のセルの容
積および／または形状に対して所望の特徴をさらに画定する自由度が高まる。
【００９６】
　いくつかの例において、ブロック１０３２０においてセル格子を形成することは、第１
の切欠部および第２の切欠部が、セル格子２４０のセルの第１のセル軸を中心として配置
されるように、第１の中間部層の上に第２の中間部層を位置合わせすることを含んでいて
もよい。一例としては、図３～図４に関連して上述したように、中間部層３００は、各位
置合わせ要素３５１～３５４を備え、中間部層３００のスタック全体にわたり、各位置合
わせ要素３５１～３５４を位置合わせすることによって、相互に位置合わせされ得る。し
たがって、層３３１の切欠部３４２および層３３２の切欠部３４３は、セル軸３５０を中
心として配置されることにより、最終的には、相互に対して位置合わせされた状態となる
。この場合に、セル軸３５０は、中間部２３０中のセル格子２４０のセルを画定する層３
３０の積層された切欠部中を貫通する。いくつかの例においては、位置合わせ要素は、対
応する形状および／または位置取りにより、位置合わせのために相互に合致し得る、穴お
よび／またはくぼみ部などの特徴部を備えていてもよい。図３～図４の例に関して、位置
合わせ要素３５１～３５４は、相互にオフセットされることにより、単一の配向のみにお
いて層３００の隣接し合う層を位置合わせすることが可能となる。
【００９７】
　また、中間部の積層された層の全ての切欠部が、セル軸を中心として配置されて、相互
に位置合わせされる必要はない例も可能である。いくつかの実施形態においては、セル格
子の切欠部および／またはセルは、相互にオフセットされてもよい。例えば、ブロック１
０３２１において、第１の格子パターンを形成する工程は、第１のセルの第１の容積部分
を画定するために、第１の中間部層を貫通する第１の切欠部を形成する工程を含んでいて
もよく、第２の格子パターンブロック１０３２２を形成する工程は、セル格子の第２のセ
ルの第２の容積部分を画定するために、第２の中間部層を貫通する第２の切欠部を形成す
る工程を含んでいてもよい。これと同じまたは他の例においては、第２のセルは、第１の
中間部層および／またはセル外方板の中実部分により、少なくとも部分的に覆われるかま
たは画定され得る、および／または、第１のセルは、第２の中間部層および／または内方
板の中実部分により少なくとも部分的に覆われるかまたは画定され得る。例えば、図９に
示すように、中間部層９３１～９３３は、セル９４２１、９４２２、および９４２３が相
互にオフセットされて、セル９４２１が層９３２の中実部分９３２１により、少なくとも
部分的に覆われるかまたは画定され、セル９４２２が層９３１の中実部分９３１１により
、少なくとも部分的に覆われるかまたは画定されるように、相互に対して位置合わせおよ
び積層され得る。中間部９３０は、図９においては単純化のために層９３１～９３３とし
て示されるが、層９３１～９３３は、それぞれ、これと同じまたは他の実施形態において
は共に積層された複数の中間部層に相当し得る。
【００９８】
　方法１００００のブロック１０４００は、ブロック１０１００の内方板とブロック１０
２００の外方板との間で、ブロック１０３００の中間部を結合する工程を含む。いくつか
の例においては、中間部は、ブロック１０１００の内方板に対して結合された内方中間部
端部と、ブロック１０２００の外方板に対して結合された外方中間部端部と、を備えても
よく、中間部は、それらの間に「挟まれる」。これと同じまたは他の例においては、ブロ
ック１０４００は、接着剤または固定具を用いることなく、内方板、中間部、および外方
板を共に組み合わせて、単一の一体材料片にするためのサブブロック１０４１０を含んで
いてもよい。例えば、内方板、中間部、および外方板は、拡散接合工程等の、図２～図３



(20) JP 6639526 B2 2020.2.5

10

20

30

40

50

に関連して上述したような高熱および高圧工程により、共に組み合わされてもよい。サブ
ブロック１０４１０が、単一の一体材料片が内方板と中間部との間、および、中間部と外
方板との間においてシームレスになるように実施され得る実施形態が可能である。これと
同じまたは他の例においては、サブブロック１０４１０は、第１の中間部層および第２の
中間部層を、単一の材料片へと共に一体的に組み合わせるためのサブブロック１０４１１
を含んでいてもよい。一例としては、サブブロック１０４１１は、上述のように中間部層
３３０（図３）を共に組み合わせることを含んでいてもよい。これと同じまたは他の例に
おいては、サブブロック１０４１０は、内方板層３１０（図３）同士を共に組み合わせて
、および／または外方板層３２０（図３）同士を共に組み合わせて、フェースプレート用
の単一の材料片にすることをさらに含んでいてもよい。
【００９９】
　内方板と中間部と外方板との間の、および／またはそれらの各層同士の間の、かかるシ
ームレスな組合せおよび単一片組合せは、この組合せが分子レベルで生じる場合に可能と
なる。例えば、内方板、中間部、および外方板はいずれも、同一の金属材料を含むように
提供することが可能であり、かかる材料は、拡散接合工程によってなど、高熱および高圧
工程が実施される場合に、分子レベルでフェースプレートの種々の部分を組み合わせるの
に適するように選択され得る。いくつかの例においては、金属材料は、上述のような金属
合金を含むことが可能であり、分子レベルでの組合せは、金属材料の結晶構造を活用する
ことにより、フェースプレート用の単一の材料片を生成するための一体接合を実現するこ
とが可能である。一例としては、内方板は、ブロック１０１００において、αタイプ構造
の第１の結晶構造を備えるように提供されてもよく、外方板は、ブロック１０２００にお
いて、αタイプ構造の第２の結晶構造を備えるように提供されてもよく、中間部は、ブロ
ック１０３００において、αタイプ構造の中間部結晶構造を備えるように提供されてもよ
い。次いで、ブロック１０４００で、内方板の第１の結晶構造、外方板の第２の結晶構造
、および中間部の中間部結晶構造が、βタイプ結晶構造へと変態されて、中間部結晶構造
が第１の結晶構造と相互に結合し、中間部結晶構造が第２の結晶構造と相互に結合し得る
。いくつかの例においては、αタイプ構造は、六角形結晶相を備えることが可能であり、
βタイプ構造は、体心立方結晶相を備えることが可能である。
【０１００】
　方法１００００のブロック１０５００は、オプションであってもよく、ゴルフクラブヘ
ッドの前端部に対して、フェースプレートを結合する工程を含む。いくつかの例において
は、ゴルフクラブヘッドは、図１に示すようなゴルフクラブヘッド１０と同様のものであ
ってもよい。フェースプレートは、フェースプレートエッジ１０１（図１～図２）などの
フェースプレートエッジを、ゴルフクラブヘッドの前面の開口に対して合わせることによ
り結合され得る。いくつかの例においては、このような合わせは、溶接工程および／また
はろう付け工程により実現され得る。
【０１０１】
　いくつかの例においては、サブブロック１０３２０において形成されるような、中間部
のセル格子は、中間部の中央中間部領域に位置することが可能であって、中央中間部領域
を囲む中間部の周縁中間部領域は、セル格子および／またはセルを有さなくてもよい。一
例としては、周縁中間部領域は、セル格子２４０（図１～図４）を備える中間部２３０の
中央領域を囲む中間部２３０の周縁中間部領域２３２と同様であってもよい。いくつかの
実施形態においては、周縁中間部領域２３０は、中央中間部領域内のセル格子２４０を、
フェースプレートエッジ１０１から少なくとも約０．１インチ（２．５４ｍｍ）だけ離間
させ得る。
【０１０２】
　これと同じまたは他の例においては、ブロック１０５００において、フェースプレート
を結合する工程が、内方板周縁領域２１２（図２）に対してなど、ブロック１０１００の
内方板の内方板周縁領域に対して、または外方板周縁領域２２２（図２）に対してなど、
ブロック１０２００の外方板の外方板周縁領域に対して、またはそれらの両方に対して、
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ゴルフクラブヘッドの前方端部を結合することを含んでいてもよい。例えば、内方板周縁
領域および／または外方板周縁領域は、中間部中央領域のセル格子に接触しないようにな
ど、上述の周縁中間部領域と位置合わせされ得る。しかし、セル格子が、フェースプレー
トの中間部領域の全体にわたり延在することにより、内方板周縁領域および外方板周縁領
域が、セル格子に接触し得る、他の例も可能である。
【０１０３】
　ブロック１０３２０において形成されるセル格子は、複数の特徴の中の１つまたは複数
を備えることが可能である。例えば、セル格子の複数のセルが、図４および図６～図７に
おいて、セル格子２４０に関連して示されるものなどの六角形パターンで形成され得る。
これと同じまたは他の例においては、セル格子は、セル格子２４０、７４０に関連してや
はり示されるようなアイソグリッドパターンで形成され得る。セル格子は、これと同じま
たは他の例においては、複数の壁部の中の２つ以上が共に結合される複数のセル連接部を
備えていてもよい。例えば、セル連接部は、セル連接部４４３（図４、図６）と、および
／またはセル連接部７４３（図７）と同様であってもよい。セル連接部の中の１つまたは
複数は、図６に示すような内方中間部端部２４５から外方中間部端部２４６までにわたり
セル連接部４４３を貫通して延在する連接部チャネル４４３１など、中間部の内方中間部
端部から外方中間部端部までにわたり延在する連接部チャネルを備えてもよい。
【０１０４】
　続いて、ブロック１０３２０におけるセル格子に関する複数の特徴の中の１つまたは複
数の例に関しては、セル格子を形成する工程が、非一定の寸法を有するようにセル格子の
１つまたは複数の壁部を形成することを含み得るような実施形態も可能である。一例とし
ては、セル格子は、非一定の長さ方向厚さ寸法を有する壁部７４１（図７）の中の１つな
どの、および／または非一定の深さ方向厚さ寸法を有する壁部８４１および／または１１
４１（図８および図１１）の中の１つなどの、壁部を備えていてもよい。これと同じまた
は他の例においては、セル格子を形成することは、漸減密度パターンでおよび／または漸
減サイズパターンで、複数のセルを形成することを含んでいてもよい。例えば、漸減サイ
ズパターンにおいては、複数のセルは、図１７～図１８に関連して示し説明したように、
フェースプレートの標的衝突領域に向かってサイズまたは寸法が小さくなり得る。漸減密
度パターンにおいては、複数のセルは、フェースプレートの標的衝突領域に向かって密度
が低くなり得る。
【０１０５】
　これと同じまたは他の例においては、セル格子は、セル格子の隣接し合うセル同士の間
に、１つまたは複数の横方向通路を備えていてもよい。一例としては、セル格子は、図６
に示すような横方向通路を備えていてもよく、横方向通路６４４は、セル２４２の隣接し
合うセル同士の間で壁部６４１１を貫通する。これと同じまたは他の例においては、横方
向通路の形成は、例えば中間部２３０の積層形成（図１～図４、図６）などにより、容易
化することが可能であり、横方向通路６４４などの横方向通路の特徴は、ブロック１０３
００において、ブロック１０４００の実施前の各中間部層３３０に対して形成され得る。
【０１０６】
　また、単一のフェースプレートが、図１９～図２２に関連して説明されるように、複数
のセル格子領域を備え得る例も可能である。いくつかの例においては、複数のセル格子領
域の中のセル格子領域同士は、相互に同様であってもよい。他の例においては、複数のセ
ル格子領域の中の２つ以上のセル格子領域は、剛性、弾性、および／または備えるセル格
子のタイプに関してなど、少なくとも１つの特徴に関して相互に異なっていてもよい。
【０１０７】
　いくつかの例においては、方法１００００の種々のブロックの中の１つまたは複数は、
単一ブロックに結合されるか、もしくは同時に実行され得る、および／または、かかるブ
ロックの順序が変更され得る。例えば、ブロック１０１００の内方板は、ブロック１０３
００の中間部と同時に提供されてもよく、および／または、ブロック１０２００の外方板
は、ブロック１０３００の中間部と同時に提供されてもよい。別の例としては、サブブロ
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ック１０３２１および１０３２２の順序は変更され得る。
【０１０８】
　これと同じまたは他の例においては、方法１００００のブロックのいくつかが、いくつ
かのサブブロックへと細分され得る。例えば、ブロック１０５００は、ゴルフクラブヘッ
ドの前方端部に対してフェースプレートを固定するためのサブブロックと、フェースプレ
ートおよび／またはゴルフクラブヘッドの前方端部との連接部を研磨するための別のサブ
ブロックとを含んでもよい。また、方法１００００がさらなる、または異なるブロックを
含み得る例も可能である。加えて、方法１００００が上述のステップの一部のみを含み得
る例も存在し得る。例えば、ブロック１０５００は、いくつかの例においてはオプション
であってもよい。他の変形例は、本開示の範囲から逸脱することなく、方法１００００に
対して実装され得る。
【０１０９】
　図２３は、ゴルフクラブヘッド用のフェースプレートを製造する方法５００００に対す
るフローチャートを示す。いくつかの実施形態においては、フェースプレートは、フェー
スプレート１００（図１～図４、図６）、ならびに／または、例えば、図７～図９、図１
１、図１２～図２２、および／または図２４～図２７）に関して説明したものなど、１つ
または複数のセル格子を備えるフェースプレートと同様のものであり得る。
【０１１０】
　方法５００００のブロック５０１００は、ゴルフクラブヘッド用のフェースプレート、
またはフェースプレートの一部分をプリントする工程を含み、フェースプレートまたはそ
の一部分は、内方板２１０、外方板１２０、中間部２３０、および複数の開口部１６０（
図２４で示されている）を備えるセル格子を有する。複数の開口部１６０のそれぞれは、
セル格子の中間部内のセルから内方板を通り、セル格子の中間部内のセルから外方板を通
り、またはセル格子の中間部内のセルからフェースプレートの外方板を通って延びること
ができる。
【０１１１】
　図２４を参照すると、複数の開口部は、ブロック５０１００の過剰な粉末材料を除去で
きるように、セル格子上に配置され得る。いくつかの例においては、複数の開口部１６０
の少なくとも１つが、フェースプレートまたはセル格子領域の中央部付近に配置され、さ
らなる開口部１６０は、フェースプレートまたはセル格子領域の周縁部の方向に、または
その付近に配置される。例えば、図２５で示される実施形態においては、複数の開口部１
６０は、フェースプレートの中央部付近に配置された開口部、およびセル格子の周縁部近
くに配置されたさらなる開口部を含む。他の実施形態においては、複数の開口部１６０は
、フェースプレートの中央部付近に配置された複数の開口部、およびフェースプレートま
たはセル格子領域の周縁部の近くに配置されたさらなる開口部を含んでいてもよい。さら
に他の実施形態においては、複数の開口部１６０は、フェースプレートの中央部付近に配
置された１つまたは複数の開口部、および図２６で示されるように、周縁チャネル１６８
を形成するセル格子の周縁部近くに配置されたさらなる開口部を含んでいてもよい。図２
６を参照すると、示された実施形態においては、周縁チャネルは、約０．０３から約０，
０５インチの範囲の幅を有する。例えば、周縁チャネルは、約０．０３インチ、約０．０
３５インチ、約０，０４インチ、約０．０４５インチ、または約０．０５インチの幅を有
することができる。いくつかの実施形態においては、周縁チャネルは、セル格子の内方板
を通って配置され得る。他の実施形態においては、周縁チャネルは、セル格子の外方板を
通って配置され得る。
【０１１２】
　いくつかの例においては、複数の開口部１６０は、内方板を有するフェースプレートを
通って、またはその側部上に配置することができる。いくつかの例においては、複数の開
口部１６０は、外方板を有するフェースプレートを通って、またはその側部上に配置する
ことができる。いくつかの例においては、複数の開口部１６０のいくつかは、内方板を有
するフェースプレートを通って、またはその側部上に配置することができ、残りの開口部
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１６０は、外方板を有するフェースプレートを通って、またはその側部上に配置すること
ができる。
【０１１３】
　多くの実施形態においては、複数の開口部１６０の直径は、約０．００５インチから約
０．２インチの範囲とすることができる。いくつかの実施形態においては、複数の開口部
１６０の直径は、約０．０２５インチから約０．０７５インチ、約０．０２インチから約
０．１０インチ、または約０．０１インチから約０．１５インチの範囲とすることができ
る。例えば、示された実施形態においては、複数の開口部１６０の直径は、約０．０５イ
ンチである。さらに、示された実施形態においては、複数の開口部１６０のそれぞれは、
同じ直径を有する。他の実施形態においては、複数の開口部のそれぞれは、異なる直径を
有することができる。
【０１１４】
　多くの実施形態においては、複数の開口部１６０のそれぞれは、複数の開口部の直径の
２倍以上の距離だけ他の開口部から離間されている。他の実施形態においては、複数の開
口部のそれぞれは、複数の開口部の直径の３、４、５、または６倍以上の距離だけ他の開
口部から離間され得る。
【０１１５】
　いくつかの例においては、ブロック５０１００のフェースプレートは、直接金属レーザ
ー焼結法を用いて１層ごとにプリントすることができる。他の例においては、フェースプ
レートは、例えば、選択的レーザー焼結法、３Ｄプリンティング、光造形法、薄膜積層法
、熱溶解積層法、または電子ビーム積層造形法などの他の工程を用いてプリントすること
ができる。いくつかの実施形態においては、セル格子（例えば、セル格子１８４０）を有
するフェースプレートは、プリント以外の方法を用いて形成することはできない。例えば
、多くの実施形態においては、セル格子１８４０のセル１８４２は、鋳造するには小さす
ぎる寸法を含む。他の例に関して、多くの実施形態においては、セル格子１８４０の連続
するセル１８４２は、この工程が中間部層の連続性を必要とするので、内方板、中間部、
および外方板層を一緒に組み合わせる使用を妨げる。
【０１１６】
　いくつかの例においては、フェースプレートは、粉末材料を用いてプリントされ得る。
いくつかの例においては、粉末材料は、粉末金属材料とすることができる。いくつかの例
においては、ブロック５０１００の粉末金属材料は、少なくとも約８％のアルミニウム（
容積で）を含むチタン合金とすることができる。これと同じまたは他の例では、金属合金
は、約８％のアルミニウム、１％のバナジウム、および１％のクロムを有するチタン８－
１－１合金を含むことができる。これと同じまたは他の例では、ブロック５０１００の粉
末金属材料は、８％のＡｌ、１％のＶ、および０．２％のＳｉを含み、残りの合金組成は
、チタンとおそらく何らかの微量元素であるＴｉ－９Ｓなどのチタン合金とすることがで
きる。いくつかの実施形態においては、Ｔｉ－９Ｓは、６．５％～８．５％のＡｌ、１％
～２％の間のＶ、最大０．０８％のＣ、最大０．２％のＳｉ、最大０．３％のＦｅ、最大
０．２％のＯ、最大０．０５％のＮ、極微量のＭｏ、および極微量のＳｎを含み、残りの
合金組成はチタンである。他の材料を、それらの強度に応じて、βタイプ結晶構造として
のそれらの脆性／弾性を考慮して使用してもよい。例えば、約６％のアルミニウム、およ
び４％のバナジウムを有するチタン６－４合金をいくつかの実施形態において使用しても
よいが、チタン８－１－１よりも弾性が５％から１２％低くなる可能性があり、したがっ
て、ゴルフ衝撃応力に適正に耐えるためには、フェースプレート１００に対してさらなる
補強または厚さを必要とする可能性がある。
【０１１７】
　方法５００００のブロック５０２００は、ブロック５０１００でプリントされたフェー
スプレートから過剰な粉末金属材料を除去する工程を含む。いくつかの例においては、過
剰な粉末材料を除去する工程は、以下で説明するように、複数の開口部１６０に向けられ
た圧縮空気を用いて達成することができる。
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【０１１８】
　方法５００００のブロック５０２００は、複数の開口部１６０から過剰な粉末材料を除
去するために圧縮空気を加えるサブブロック５０２１０を含むことができる。圧縮空気を
、フェースプレートの周縁部上に配置された複数の開口部１６０に向けて導いて、フェー
スプレートの周縁部近くの過剰な粉末材料の空所を作り出すことができる。いくつかの例
においては、圧縮空気は、約３０～６０ＰＳＩ（１平方インチあたりポンド）の圧力の範
囲とすることができる。
【０１１９】
　方法５００００のブロック５０２００はまた、セル格子内の過剰な粉末材料を遊離させ
るために、フェースプレートに力、圧力、または振動を加えるサブブロック５０２２０を
含んでいてもよい。いくつかの例では、ゴム製のハンマーを用いて、力または圧力をフェ
ースプレートに加えることができる。他の例においては、セル格子内の過剰な粉末材料を
遊離させることができる任意の他の方法を用いて、力または圧力をフェースプレートに加
えることができる。いくつかの例においては、超音波振動の形態で、振動をフェースプレ
ートに加えることができる。他の例においては、セル格子内の過剰な粉末材料を遊離でき
る任意のタイプの振動をフェースプレートに加えることができる。いくつかの例において
は、振動は、タンブラもしくは加振機を用いてフェースプレートに加えることができる。
他の例においては、過剰な粉末材料を遊離させるためにフェースプレートに振動を加え得
る任意の方法を使用することができる。
【０１２０】
　方法５００００のブロック５０２００はまた、フェースプレートの中央部付近の少なく
とも１つの開口部１６０に圧縮空気を加えるサブブロック５０２３０を含んでいてもよい
。フェースプレートの中央部付近の少なくとも１つの開口部１６０に向けた圧縮空気は、
過剰な遊離された粉末材料をセル格子からフェースプレートの周縁部方向に押す。いくつ
かの例においては、圧縮空気は、約３０～６０ＰＳＩの圧力範囲とすることができる。
【０１２１】
　方法５００００のブロック５０２００はまた、サブブロック５０２３０において、セル
格子のフェースプレートの中央部からフェースプレートの周縁部にシフトされた過剰な遊
離された粉末材料を除去するために、フェースプレートの周縁部に圧縮空気を加えるサブ
ブロック５０２３０を含んでいてもよい。いくつかの例においては、サブブロック５０２
２０および５０２３０におけるステップを必要に応じて繰り返して、任意の残りの過剰な
粉末材料をフェースプレートのセル格子から除去することができる。
【０１２２】
　方法５００００におけるフェースプレートの複数の開口部１６０は、フェースプレート
のセル格子から、過剰な粉末材料を除去するための換気システムとして機能する。フェー
スプレートの中央部付近の少なくとも１つの開口部１６０は、フェースプレート中央部付
近に位置する少なくとも１つの開口部１６０を有さないフェースプレートと比較して簡単
に除去できるように、過剰な粉末材料を、セル格子のフェースプレートの中央部からセル
格子のフェースプレートの周縁部の方向にシフトさせることを補助する。
【０１２３】
　方法５００００のブロック５０３００は、フェースプレートの材料と同様もしくは同一
の材料で、複数の開口部１６０を充填する工程を含んでいてもよい。いくつかの例におい
ては、複数の開口部１６０は、溶接により充填することができる。他の例においては、複
数の開口部１６０は、複数の開口部１６０を充填できる他の方法を用いて充填することが
でき、同一高さの内方および外方表面を有するフェースプレートが得られる。
【０１２４】
　方法５００００のブロック５０４００は、オプションであってもよく、フェースプレー
トを、またはその一部分をゴルフクラブヘッドの前端部に結合する工程を含む。いくつか
の例においては、ゴルフクラブヘッドは、図１で示されたようなゴルフクラブヘッド１０
と同様のものとすることができる。いくつかの例においては（例えば、セル格子を有する
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フェースプレートの全体が単一の構成要素として形成される例において）、フェースプレ
ートは、フェースプレートエッジ１０１（図１～図２）など、フェースプレートエッジを
、ゴルフクラブヘッドの前面の開口に対して合わせることにより結合することができる。
いくつかの例においては、このような合わせは、溶接工程、および／またはろう付け工程
により達成され得る。セル格子を有するフェースプレートの一部分が形成される例におい
て、フェースプレートの一部分は、溶接および／またはろう付け工程により、フェースプ
レートの残部、および／またはゴルフクラブヘッドの前部に結合することができる。
【０１２５】
　これと同じまたは他の例においては、方法５００００のブロックのいくつかは、いくつ
かのサブブロックへと分割することができる。方法５００００がさらなる、または異なる
ブロックを含み得る例もあり得る。例えば、セル格子内の何らかのさらなる過剰な粉末材
料を除去するために、ブロック５０２００のステップの後、化学的な溶解を含むステップ
を実施することができる。いくつかの実施形態においては、化学的な溶解は、上昇させた
温度（約摂氏３７度など）で酸性の液体を用いて実施することができ、酸は、例えば、酢
酸、安息香酸、炭酸、クエン酸、塩酸、硝酸、硫酸など、約４．０以下のｐＨを有するも
の、または約４．０以下のｐＨを有する任意の他の酸であるが、あるいはセル格子内のさ
らなる過剰な粉末材料を除去できる任意の他の材料を用いて実施することができる。いく
つかの実施形態においては、化学的な溶解は、セル格子内の過剰な粉末材料をできるイソ
プロピルアルコール、または任意の他の液体を用いて実施することができる。
【０１２６】
　さらなる例の場合、方法５００００は、隆起部を組み込むためにフェースプレートを曲
げることを含むさらなるステップをさらに含むことができる。いくつかの例においては、
フェースプレートを曲げることは、セル格子を備えたフェースプレートを形成した後であ
るが、クラブヘッドの前端部にフェースプレートを結合する前に実施することができる。
他の実施形態においては、フェースプレートは、二次的な曲げ作業を必要としないように
、隆起部を備えて形成することができる。これらの、または他の実施形態においては、セ
ル格子のジオメトリをそれに応じて調整することができて、フェースプレートまたはその
一部分がプリントにより形成されたとき、セルの壁部が垂直軸から約４５度以下の角度で
延びることができるようにする、ここで、垂直軸は、プリントされた材料の層により画定
される平面に対して直角に位置する。
【０１２７】
　これと同じまたは他の例において、方法５００００は、前述のステップの一部だけを含
むことができる。例えば、ブロック５０４００は、いくつかの例においてオプションであ
ってもよい。さらに、方法５００００のステップを、異なるシーケンスで実施できる例が
あり得る。例えば、いくつかの例において、ブロック５０４００は、ブロック５０３００
の前に実施することができる。本開示の範囲から逸脱することなく、他の変形形態を、方
法５００００に対して実装することができる。
【０１２８】
　本明細書においては、内部セル格子を有するゴルフクラブフェースプレートと、それに
関連する方法とを、具体的な実施形態を参照として説明したが、本開示の趣旨または範囲
から逸脱することなく様々な変更を行い得る。例えば、ゴルフクラブヘッド１０は、図１
においてはドライバクラブヘッドとして示されるが、本明細書の開示は、フェアウェイウ
ッド、ハイブリッド、ならびにさらにはパターおよびアイアンなどの内部空洞を有さない
クラブヘッドなどの、他のタイプのゴルフクラブヘッドにも適用可能である。かかる変更
の追加的な例は、前述の説明に示されている。様々な図の特徴の中の１つまたは複数を有
する種々の実施形態の他の置き換えも、同様に企図される。したがって、本明細書におい
ては、明細書、特許請求の範囲、および図面は、本開示の範囲を例示するものとして意図
され、限定的なものとしては意図されない。本出願の範囲は、添付の特許請求の範囲が要
求する範囲にのみに限定されるように意図される。
【０１２９】
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　本明細書に論じられる内部セル格子を有するゴルフクラブフェースプレートと、それに
関連する方法とは、様々な実施形態において実装することができ、これらの実施形態の中
のいくつかに関する前述の論議は、全ての可能な実施形態の完全な説明には必ずしも相当
しない。むしろ、図面の詳細な説明および図面自体は、少なくとも１つの好ましい実施形
態を開示しており、代替的な実施形態を開示する場合がある。
【０１３０】
　項１：内方板と、外方板と、複数の壁部を備えるセル格子であって、内方板と外方板の
間で壁部の中心を通って延びる複数の軸であり、壁部は、約４５度以下の角度で軸から延
び、また壁部は、内方板付近の単一の第１の点で、かつ外方板付近の単一の第２の点で隣
接する壁と交差する、複数の軸、内方板および外方板からの位置に対して変化する壁部厚
さ、ならびに複数の壁部により画定される複数のセルであり、内方板と外方板の間に位置
し、かつ内方板および外方板からの位置に対して変化するセル幅を有する複数のセルを有
するセル格子とを有するフェースプレートを備えるゴルフクラブヘッド。
【０１３１】
　項２：壁部厚さは、セル格子の中央領域付近よりも内方板および外方板付近で大きい、
項１に記載のゴルフクラブヘッド。
【０１３２】
　項３：最小の壁部厚さは、０．００５インチから０．２インチの範囲である、項１に記
載のゴルフクラブヘッド。
【０１３３】
　項４：最大のセル幅は、０．００５インチから０．２インチの範囲である、項１に記載
のゴルフクラブヘッド。
【０１３４】
　項５：壁部の厚さが変化して複数の砂時計形状を画定する、項１に記載のゴルフクラブ
ヘッド。
【０１３５】
　項６：隣接する軸の間の中心間距離は、０．００５インチから０．２インチの範囲であ
る、項１に記載のゴルフクラブヘッド。
【０１３６】
　項７：軸は、フェースプレートの中央部から半径方向に位置する、項１に記載のゴルフ
クラブヘッド。
【０１３７】
　項８：セル格子であって、内方板と、外方板と、複数の壁部であって、内方板と外方板
の間で壁部の中心を通って延びる複数の軸であり、壁部が約４５度以下の角度で軸から延
びる、複数の軸、ならびに内方板および外方板からの位置に対して変化する壁部厚さを有
する複数の壁部と、複数の壁部により画定され、内方板と外方板の間に位置する複数のセ
ルと、セル格子における過剰な材料を除去するための複数の開口部であって、セル格子の
中央部付近に位置する少なくとも第１の開口部、およびセル格子の周縁部近くに位置する
残りの開口部を含む複数の開口部とを備えるセル格子。
【０１３８】
　項９：壁部厚さは、セル格子の中央領域付近よりも内方板および外方板付近の方が大き
い、項８に記載のセル格子。
【０１３９】
　項１０：最小の壁部厚さは、０．００５インチから０．２インチの範囲である、項８に
記載のセル格子。
【０１４０】
　項１１：最大のセル幅は、０．００５インチから０．２インチの範囲である、項８に記
載のセル格子。
【０１４１】
　項１２：壁部の厚さが変化して複数の砂時計形状を画定する、項８に記載のセル格子。
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【０１４２】
　項１３：隣接する軸の間の中心間距離は、０．００５インチから０．２インチの範囲で
ある、項８に記載のセル格子。
【０１４３】
　項１４：軸は、セル格子の中央部から半径方向に位置する、項８に記載のセル格子。
【０１４４】
　項１５：複数の開口部は、セル格子の内方板を通るように、またはセル格子の外方板を
通るように配置される、項８に記載のセル格子。
【０１４５】
　項１６：開口部の直径は、約０．００５インチから０．２インチの範囲である、項８に
記載のセル格子。
【０１４６】
　項１７：複数の開口部のそれぞれは、開口部の直径の２倍以上の距離だけ残りの開口部
から離間される、項８に記載のセル格子。
【０１４７】
　項１８：ゴルフクラブヘッドのフェースプレートを製造する方法であって、セル格子を
有するフェースプレートの少なくとも一部分をプリントする工程であって、セル格子が、
内方板と、外方板と、複数の壁部であって、内方板と外方板の間で壁部の中心を通って延
びる複数の軸であり、前記壁部が約４５度以下の角度で軸から延びる、複数の軸、ならび
に内方板および外方板からの位置に対して変化する壁部厚さを有する複数の壁部と、複数
の壁部により画定され、内方板と外方板の間に位置する複数のセルと、セル格子における
過剰な材料を除去するための複数の開口部であって、内方板または外方板を通って配置さ
れ、セル格子の中央部付近に位置する少なくとも第１の開口部、およびセル格子の周縁部
近くに位置する残りの開口部を含む複数の開口部とを含む、工程と、セル格子から過剰な
粉末材料を除去する工程と、複数の開口部を充填する工程とを含む方法。
【０１４８】
　項１９：過剰な粉末材料を除去する工程は、セル格子の周縁部付近に位置する複数の開
口部に圧縮空気を加える工程と、フェースプレートに力または圧力を加える工程と、セル
格子の中央部付近に位置する複数の開口部に圧縮空気を加える工程とを含む、項１８に記
載のゴルフクラブヘッドのフェースプレートを製造する方法。
【０１４９】
　項２０：開口部の直径は、約０．００５インチから０．２インチの範囲であり、また複
数の開口部のそれぞれは、開口部の直径の２倍以上大きい距離だけ残りの開口部から離間
される、項１８に記載のゴルフクラブヘッドのフェースプレートを製造する方法。
【０１５０】
　１つまたは複数の列挙される要素の置換は、再構築を構成するものとなり、修復とはな
らない。さらに、利益、他の利点、および問題の解決策を、具体的な実施形態に関連して
説明した。しかし、これらの利益、利点、問題の解決策、ならびに、任意の利益、利点、
もしくは解決策を行い得るまたはより顕著なものにさせ得る任意の１つまたは複数の要素
は、かかる利益、利点、解決策、または要素がかかる特許請求の範囲において明示されな
い限りは、特許請求の範囲のいずれかまたは全ての重要な、必要な、もしくは必須の特徴
または要素として見なすべきではない。
【０１５１】
　ゴルフのルールが、時折変更され得る（例えば全米ゴルフ協会（ＵＳＧＡ）、英国ゴル
フ協会（Ｒ＆Ａ）、等々のゴルフ基準決定機関および／または監督機関により、新たなレ
ギュレーションが採用される場合がある、または旧式ルールが排除されるもしくは変更さ
れる場合がある、など）ため、本明細書において説明される装置、方法、および製造物品
に関連するゴルフ用具が、任意の特定の時代におけるゴルフのルールに準拠するまたは準
拠しない場合がある。したがって、本明細書において説明される装置、方法、および製造
物品に関連するゴルフ用具は、準拠するまたは準拠しないゴルフ用具として、宣伝、売出
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し、および／または販売される場合がある。本明細書において説明される装置、方法、お
よび製造物品は、この点に関して限定されない。
【０１５２】
　上記の例は、ドライバタイプのゴルフクラブに関連して説明され得るが、本明細書にお
いて説明される装置、方法、および製造物品は、フェアウェイウッドタイプのゴルフクラ
ブ、ハイブリッドタイプのゴルフクラブ、アイアンタイプのゴルフクラブ、ウェッジタイ
プのゴルフクラブ、またはパタータイプのゴルフクラブなどの、他のタイプのゴルフクラ
ブに対しても適用可能であり得る。代替的には、本明細書において説明される装置、方法
、および製造物品は、ホッケースティック、テニスラケット、釣竿、スキーポール、等々
の、適用可能な他のタイプのスポーツ用具であってもよい。
【０１５３】
　さらに、本明細書において説明される実施形態および限定は、それらの実施形態および
／または限定が、（１）特許請求の範囲において明確には特許請求されないが、（２）均
等論の下では特許請求の範囲に明言された要素および／または限定の均等物であるかある
いは潜在的均等物である場合には、共有の原則の下で公有に属するものにはならない。
　以下に、本明細書に開示の技術の特徴を列挙する。
［特徴１］
　内方板と、
　外方板と、
　複数の壁部を備えるセル格子であって、
　　前記内方板と前記外方板の間で前記壁部の中心を通って延びる複数の軸であり、前記
壁部は、約４５度以下の角度で前記軸から延び、前記壁部が前記内方板付近の単一の第１
の点で、かつ前記外方板付近の単一の第２の点で隣接する壁部と交差する、複数の軸と、
　　前記内方板および前記外方板からの位置に対して変化する壁部厚さと、
　　前記複数の壁部により画定される複数のセルであり、前記内方板と前記外方板の間に
位置し、かつ前記内方板および前記外方板からの位置に対して変化するセル幅を有する複
数のセルと、を有するセル格子と、
を備えるフェースプレートを備えるゴルフクラブヘッド。
［特徴２］
　前記壁部厚さは、前記セル格子の中央領域付近よりも前記内方板および前記外方板付近
で大きい、特徴１に記載のゴルフクラブヘッド。
［特徴３］
　最小の壁部厚さは、０．００５インチから０．２インチの範囲である、特徴１に記載の
ゴルフクラブヘッド。
［特徴４］
　最大のセル幅は、０．００５インチから０．２インチの範囲である、特徴１に記載のゴ
ルフクラブヘッド。
［特徴５］
　前記壁部の前記厚さが変化して複数の砂時計形状を画定する、特徴１に記載のゴルフク
ラブヘッド。
［特徴６］
　隣接する軸の間の中心間距離は、０．００５インチから０．２インチの範囲である、特
徴１に記載のゴルフクラブヘッド。
［特徴７］
　前記軸は、前記フェースプレートの中央部から半径方向に位置する、特徴１に記載のゴ
ルフクラブヘッド。
［特徴８］
　セル格子であって、
　内方板と、
　外方板と、
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　複数の壁部であって、
　　前記内方板と前記外方板の間で前記壁部の中心を通って延びる複数の軸であり、前記
壁部が約４５度以下の角度で前記軸から延びる、複数の軸と、
　　前記内方板および前記外方板からの位置に対して変化する壁部厚さと、を有する複数
の壁部と、
　前記複数の壁部により画定され、前記内方板と前記外方板の間に位置する複数のセルと
、
　前記セル格子における過剰な材料を除去するための複数の開口部であって、前記セル格
子の中央部付近に位置する少なくとも第１の開口部、および前記セル格子の周縁部近くに
位置する残りの開口部を含む複数の開口部と、を備えるセル格子。
［特徴９］
　前記壁部厚さは、前記セル格子の中央領域付近よりも前記内方板および前記外方板付近
の方が大きい、特徴８に記載のセル格子。
［特徴１０］
　最小の壁部厚さは、０．００５インチから０．２インチの範囲である、特徴８に記載の
セル格子。
［特徴１１］
　最大のセル幅は、０．００５インチから０．２インチの範囲である、特徴８に記載のセ
ル格子。
［特徴１２］
　前記壁部の前記厚さが変化して複数の砂時計形状を画定する、特徴８に記載のセル格子
。
［特徴１３］
　隣接する軸の間の中心間距離は、０．００５インチから０．２インチの範囲である、特
徴８に記載のセル格子。
［特徴１４］
　前記軸は、前記セル格子の中央部から半径方向に位置する、特徴８に記載のセル格子。
［特徴１５］
　前記複数の開口部は、前記セル格子の前記内方板を通るように、または前記セル格子の
前記外方板を通るように配置される、特徴８に記載のセル格子。
［特徴１６］
　前記開口部の直径は、約０．００５インチから０．２インチの範囲である、特徴８に記
載のセル格子。
［特徴１７］
　前記複数の開口部のそれぞれは、前記開口部の前記直径の２倍以上の距離だけ前記残り
の開口部から離間される、特徴８に記載のセル格子。
［特徴１８］
　ゴルフクラブヘッドのフェースプレートを製造する方法であって、
　セル格子を有するフェースプレートの少なくとも一部分を１層ごとにプリントする工程
であって、前記セル格子が、
　　内方板と、
　　外方板と、
　　複数の壁部であって、
　　　前記内方板と前記外方板の間で前記壁部の中心を通って延びる複数の軸であり、前
記壁部が約４５度以下の角度で前記軸から延びる、複数の軸と、
　　　前記内方板および前記外方板からの位置に対して変化する壁部厚さと、を有する複
数の壁部と、
　　前記複数の壁部により画定され、前記内方板と前記外方板の間に位置する複数のセル
と、
　　前記セル格子における過剰な材料を除去するための複数の開口部であって、前記内方
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板または前記外方板を通って配置され、前記セル格子の中央部付近に位置する少なくとも
第１の開口部、および前記セル格子の周縁部近くに位置する残りの開口部を含む複数の開
口部と、を含む、工程と、
　前記セル格子から過剰な粉末材料を除去する工程と、
　前記複数の開口部を充填する工程と、を備えるゴルフクラブヘッドのフェースプレート
を製作する方法。
［特徴１９］
　過剰な粉末材料を除去する前記工程は、
　前記セル格子の前記周縁部付近に位置する前記複数の開口部に圧縮空気を加える工程と
、
　前記フェースプレートに力または圧力を加える工程と、
　前記セル格子の前記中央部付近に位置する前記複数の開口部に圧縮空気を加える工程と
、
を備える、特徴１８に記載のゴルフクラブヘッドのフェースプレートを製作する方法。
［特徴２０］
　前記開口部の直径は、約０．００５インチから０．２インチの範囲であり、また前記複
数の開口部のそれぞれは、前記開口部の前記直径の２倍以上大きい距離だけ前記残りの開
口部から離間される、特徴１８に記載のゴルフクラブヘッドのフェースプレートを製造す
る方法。
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