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요약

본 발명은 골프 클럽 헤드의 웨이팅 부재에 대한 액상 소결의 사용에 관한 것이다. 바람직한 웨이팅 물질은 고밀도 성분, 
결합 성분 및 방청 성분을 포함하는 다성분 물질이다. 바람직한 다성분 물질은 텅스텐, 구리 및 크롬을 포함하고, 액상 
소결 공정은 표준 기압의 개방 대기 환경 조건하에서 수행된다.

대표도
도 1

색인어
골프 클럽 헤드, 웨이팅 부재

명세서
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도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명에 따른 골프 클럽 헤드의 배면도.

도 2는 도 1의 골프 클럽 헤드의 정면도.

도 3은 도 1의 골프 클럽 헤드의 상부의 사시도.

도 4는 도 1의 골프 클럽 헤드의 힐 단부의 사시도.

도 5는 도 1의 골프 클럽 헤드의 토 단부의 사시도.

도 6은 도 1의 골프 클럽 헤드의 하부의 사시도.

도 7a 내지 도 7c는 도 1의 선 7-7을 따른 골프 클럽 헤드의 단면도.

도 8은 본 발명의 다른 실시예에 따른 골프 클럽 헤드의 배면도.

도 9는 도 8의 선 9-9를 따른 골프 클럽 헤드의 단면도.

도 10은 본 발명에 따른 공정의 순서도.

도 11은 본 발명에 따른 마무리 가공되지 않은 골프 클럽 헤드의 배면도.

도 12는 도 11의 선 12-12를 따른 마무리 가공되지 않은 골프 클럽 헤드의 단면도.

도 13은 분말의 선구 물질을 갖는 도 11의 마무리 가공되지 않은 골프 클럽 헤드의 배면도.

도 14는 액상 소결되는 선구 물질을 갖는 도 11의 마무리 가공되지 않은 골프 클럽 헤드의 배면도.

도 15는 본 발명이 적용된 퍼터 골프 클럽 헤드의 도면.

도 16은 본 발명이 적용된 우드 골프 클럽 헤드의 도면.

발명의 상세한 설명

    발명의 목적

    발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

본 발명은 골프 클럽에 관한 것으로, 보다 상세하게는 다성분 물질로 이루어진 웨이팅 부재를 갖는 골프 클럽에 관한 것
이다.

골프 클럽의 설계는 골퍼의 경기 능력을 향상시키기 위한 주요 목적을 갖고 지속적으로 발전되고 있다. 이러한 개선은 
많은 영역에서 이루어질 수 있지만, 설계자는 보다 큰 허용성(forgiveness)의 골프 클럽을 설계하려고 노력한다. 골프 
클럽의 허용성은 골프 클럽의 무게 중심을 소정의 위치로 변위시켜 보다 큰 관성 모멘트를 생성함으로써 실현된다.

    
전형적인 골퍼가 수용할 수 있는 골프 클럽의 전체 무게에 한계가 있기 때문에, 스테인레스 강과 같은 동종 또는 모노리
식 물질로 이루어지는 골프 클럽 헤드의 허용성을 증가시키는 것은 어렵다. 이러한 어려움을 극복하기 위하여, 설계자
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들은 상이한 물질들(고밀도 및 저밀도)을 결합하여 소정의 무게 중심 및 큰 관성 모멘트를 얻는 방법을 사용하여 왔다. 
매우 높은 밀도의 물질은, 적합한 웨이팅을 구현하는데 작은 체적이 필요하기 때문에, 설계자에게 골프 클럽 헤드의 성
능을 개선함에 있어서 최상의 자유도를 제공한다. 가장 경제적이고 상업적으로 이용 가능한 매우 높은 밀도를 갖는 물
질은 19.3g/㎤의 밀도를 갖는 텅스텐이다.
    

이종 물질을 사용함에서 있어서 한번 노력해 볼 만한 것은 골프 클럽 헤드에 상기 이종 물질을 함께 결합하는 능력이다. 
골프 클럽 헤드에서 이종 물질을 결합하는 많은 기술이 골프 산업에 의해 생성되어 왔다. 일예는 칼스베드 소재의 캘러
웨이 골프 컴퍼니가 개발한 GREAT BIG BERTHA?TUNGSTEN-TITANIUM TM 아이언이고, 이 아이언은 텅스텐 블
록을 티타늄 아이언의 배면 및 솔부에 부착시키기 위해 나사를 사용한다. 다른 예는, 캘러웨이 골프 컴퍼니가 또한 개발
한 GREAT BIG BERTHA? TUNGSTEN-INJECTED TM HAWK EYE?아이언이고, 이 아이언은 " 내부 공동 텅스텐 
티타늄 아이언" 에 대하여 1999년 6월 11일 출원되어 계류중인 미국 특허 출원 제 09/330,292호에 개시된 바와 같이, 
솔더에 텅스텐 펠릿을 갖는 내부 공동을 특징으로 한다. 우드의 예는, 이 또한 캘러웨이 골프 컴퍼니가 개발한 GREAT 
BIG BERTHA?HAWK EYE?드라이버 및 페어웨이 우드이고, 이 우드는 티타늄 클럽 헤드 보디의 솔부에 텅스텐 나사
를 사용한다. 다른 기술은 물질들을 결합하는 접착제를 사용하거나, 물질들을 압입하거나, 물질들을 브레이징하거나, 
또는 언더컷 또는 포캣을 사용하여 하나의 물질 피스를 다른 하나의 물질 피스 내에 구조적으로 유지하는 것이다.

    
대부분의 경우, 이러한 기술은 골프 클럽 헤드 상의 정확한 위치 내에 끼워 맞춰지도록 정확하게 기계가공된 웨이팅 피
스를 필요로 한다. 가장 경제적인 방법은 웨이팅 피스용 공동을 갖는 골프 클럽 헤드 보디를 주조하고 웨이팅 피스를 나
사로 부착하는 것이다. 그러나, 주조 공차가 작고, 공동 자체의 기계가공이나 각 공동에 끼워 맞춰지는 웨이팅 피스의 
기계가공이 필요하다. 보다 연한 물질의 사용은 골프 클럽 헤드를 그라인딩하는 동안 이런 연한 물질의 스미어링에 의
해 최종 산물의 마무리 가공이 곤란하기 때문에 바람직하지 않다.
    

    
또한, 웨이팅 피스가 금형에 합체된 다음 베이스 메탈(base metal)을 붓는 동시-주조(co-casting) 공정은, 고온 액
상 베이스 메탈이 웨이팅 피스의 둘레에 부어지는 경우 웨이팅 피스가 상대적으로 차가워서 열 충격을 일으키기 때문에, 
물질들에 따라서 큰 문제가 된다. 또한, 물질들의 열 팽창의 불일치는 이종 물질들의 동시-주조에 문제가 된다. 다른 
문제점이 골프 클럽 헤드가 샤프트를 제거하기 위하여 열처리되는 리-샤프팅(re-shafting) 동안 발생한다. 이러한 열
처리는 낮은 융해 온도의 물질(에폭시 및 솔더)의 유출을 초래하여, 웨이팅 피스의 움직임을 초래할 수 있다.
    

    발명이 이루고자 하는 기술적 과제

본 발명은 정확하게 기계가공된 웨이팅 부품이 없이도 용이하게 웨이팅되는 골프 클럽 헤드를 제공한다. 본 발명은 다
성분 물질로 이루어진 웨이팅 부재를 골프 클럽 헤드 내에 일체화하기 위한 액상 소결을 사용함으로써 이러한 것을 실
현할 수 있다.

    발명의 구성 및 작용

본 발명의 가장 일반적인 양태는 보디 및 웨이팅 부재를 갖는 골프 클럽 헤드이다. 보디는 타구 판, 힐 단부, 토 단부 및 
공동을 갖는다. 웨이팅 부재는 다성분 물질로 이루어지고 보디의 공동에 배치된다.

본 발명의 다른 양태는 보디 및 웨이팅 부재를 갖는 후 공동 골프 클럽 헤드 (cavity back golf club head)이다. 보디
는 타구 판, 토 단부, 힐 단부 및 타구 판에 대향하는 주 배면 공동을 갖는다. 상단 웰, 하단 웰, 힐 웰 및 토 웰은 주 배
면 공동을 형성한다. 하단 웰은 소정의 형상의 제 2 공동을 갖는다. 웨이팅 부재는 제 2 공동 내부에 배치되어 제 2 공
동 전체를 점유한다. 웨이팅 부재는 다성분 물질로 이루어진다.
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또한 다른 양태는 골프 클럽 헤드를 제조하는 방법이다. 상기 방법은 다성분 분말/펠릿 혼합물을 골프 클럽 헤드의 보디
에 형성된 공동에 삽입하는 단계, 및 다성분 분말/펠릿 혼합물을 액상 소결하기 위해 다성분 분말/펠릿 혼합물을 소정의 
온도에서 열처리하는 단계를 포함한다. 소정의 온도는 다성분 분말/펠릿 혼합물의 한 성분의 융해 온도 이상이다.

다성분 분말/펠릿 혼합물은 중금속 성분, 방청 성분 및 금속 바인더 성분으로 구성될 수 있다. 다성분 분말/펠릿 혼합물
의 한 변형예는 텅스텐, 구리 및 방청 성분으로 구성될 수 있다. 방청 성분은 크롬, 또는 니켈-크롬, 스테인레스 강 또
는 니켈-크롬 수퍼알로이와 같은 임의의 크롬 함유 합금일 수 있다. 바람직하게는 방청 성분은 니켈-크롬이다.

본 발명의 간략한 설명과 같이, 본 발명의 상기한 목적, 다른 목적 및 이점들은 첨부된 도면을 참조하여 다음의 본 발명
의 상세한 설명으로부터 당업자에 의해 이해될 수 있다.

    
도 1 내지 도 7c에 도시된 바와 같이, 골프 클럽 헤드가 도면 전체에 걸쳐 도면 번호 20으로 나타내어진다. 골프 클럽 
헤드(20)는 보디(22) 및 웨이팅 부재 (24)를 갖는 후-공동 아이언(cavity-back iron)이다. 골프 클럽 헤드(20)는 
힐 단부(26), 토 단부(28) 및 솔부(29)를 갖는다. 보디(22)의 정면에는 복수의 스코어라인(32)을 갖는 타구 판(30)
이 있다. 샤프트(36)를 수용하는 호젤(34)이 골프 클럽 헤드(20)의 힐 단부(26)에 위치된다. 골프 클럽 헤드(20)의 
배면은 상단 웰(40), 하단 웰(42), 힐 웰(44) 및 토 웰 (46)에 의해 형성되는 주 공동(38)을 갖는다. 또한, 골프 클럽 
헤드(20)는 주 공동 (38)을 에워싸면서 노출된 옵션의 언더컷 리세스(48)를 갖는다.
    

    
웨이팅 부재(24)는 보디(22)의 공동(25; 도 11에 도시된) 내의, 액상 소결 처리된 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물로 
구성된다. 공동(25)은 바람직하게는 솔부 (29) 및 하단 웰(42)에서 개방된다. 그러나, 당업자는 공동(25) 및 그에 따
른 웨이팅 부재(24)가 소정의 효과를 제공하기 위하여 다양한 위치에 배치될 수 있다는 것을 이해할 것이다. 도 7a에 
도시된 바와 같이, 웨이팅 부재(24)는 골프 클럽 헤드 질량의 대부분을 골프 클럽 헤드(20)의 하부 중앙에 위치시킴으
로써, 골프 클럽 헤드(20)의 무게 중심이 낮아져 골퍼에게 보다 큰 허용성을 제공한다.
    

    
본 발명의 다른 실시예에 따른 골프 클럽 헤드(20a)가 도 8 및 도 9에 도시된다. 골프 클럽 헤드(20a)는 도 1 내지 도 
7c의 후-공동 아이언과 비교하여 볼 때 블레이드형 아이언이다. 도 8 및 도 9의 골프 클럽 헤드(20a)는 공동(38)을 
갖지 않거나 또는 언더컷(48)을 갖지 않는다. 웨이팅 부재(24a)는 보디(22)의 배면(39)의 둘레에 고리모양으로 배치
된다. 또한, 웨이팅 부재(24a)를 수용하는 공동(25a)은 단지 배면(39)에서만 개방되고 앞의 실시예에서와 같은 솔부
에서는 개방되지 않는다. 고리모양 웨이팅 부재(24a)에 의해, 블레이드형 골프 클럽 헤드(20a)는 후-공동 아이언과 
유사한 주변 웨이팅을 가질 수 있고, 블레이드 아이언의 종래 모양을 가지면서도 이러한 후-공동 아이언의 허용성을 가
질 수 있다. 고리모양 웨이팅 부재(24a)는 도 1 내지 도 7c의 웨이팅 부재(24)보다 골프 클럽 헤드(20a)의 더 많은 
체적을 점유할 것이고, 따라서, 골프 클럽 헤드(20a)의 더 큰 중량%를 가질 것이다. 본 발명의 웨이팅 부재는 그 독특
한 제조 방법에 의하여 골프 클럽 헤드의 다양한 외형의 공동들을 점유할 수 있다. 도 7b 및 도 7c에 도시된 바와 같이, 
공동(25b)은 내부 돌출부(47)를 가질 수 있거나, 또는 공동(25c)은 복수의 내부 돌출부(47a 및 47b)를 가질 수 있다. 
내부 돌출부(47)는 공동(25b 또는 25c) 내부에 웨이팅 부재(24)를 유지하는 구조적 수단을 생성한다.
    

    
도 10은 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물로 구성된 웨이팅 부재(24 또는 24a)를 갖는 골프 클럽 헤드(20 또는 20a)를 
제조하는 본 발명의 공정의 순서도를 도시한다. 공정(200)은 바람직하게는 단계 202에서 종래의 인베스트먼트 주조 
공정에 의해 미리 준비된 골프 클럽 헤드(20)를 준비하여 개시된다. 그러나, 당업자는 골프 클럽 헤드(20 또는 20a)가 
골프 산업에 공지된 단조와 같은 다른 기술을 사용하여 준비될 수 있다는 것을 이해할 것이다. 골프 클럽 헤드(20)는 
스테인레스 강, 티타늄, 티타늄 합금, 지르코늄, 지르코늄 합금 등의 물질로 이루어질 수 있다. 도 11에 도시된 바와 같
이, 골프 클럽 헤드(20)는 공동(25)을 갖도록 주조된다. 공동 (25)은 골프 클럽 헤드(20)용 웨이팅 부재(24)로부터 
필요한 질량의 양에 따라 소정의 체적을 갖는다. 단계 204에서, 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물인 선구 분말 물질은 공
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동(25)에 위치시키기 위하여 압축 성형된다. 상기 혼합물은 분말, 펠릿 또는 그 혼합물로 이루어질 수 있다. 선구 분말 
또는 펠릿 물질은 웨이팅 부재 (24)의 낮은 기공율을 얻기 위하여 다양한 입자 크기(0.01mm부터 1.0mm까지 범위의)
의 고밀도 성분으로 구성된다. 바람직한 고밀도 성분은 19.3g/㎤의 밀도를 갖는 텅스텐이지만, 몰리브덴(10.2g/㎤), 
탄탈륨(16.7g/㎤), 백금(21.4g/㎤), 로듐(12.4 g/㎤) 등과 같은 다른 고밀도 물질이 사용될 수 있다. 또한, 고밀도 세
라믹 분말이 고밀도 성분으로서 이용될 수 있다. 혼합물 내의 고밀도 성분의 양은 웨이팅 부재 (24)의 5wt%부터 95w
t%까지의 범위일 수 있다.
    

    
텅스텐과 같은 고밀도 성분에 더하여, 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물은 구리 (8.93g/㎤의 밀도), 구리 합금, 주석(7.3
1g/㎤의 밀도) 등과 같은 결합 성분 (binding component)으로 구성된다. 또한, 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물은 크롬 
(7.19g/㎤의 밀도), 니켈-크롬 합금(8.2g/㎤의 밀도), 또는 철-크롬 합금 (7.87g/㎤의 밀도)과 같은 방청 분말로 구
성된다. 다른 방청 성분은 알루미늄, 티타늄, 지르코늄 등을 포함한다. 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물 내의 결합 성분은 
웨이팅 부재(24)의 4wt%부터 49wt%까지의 범위일 수 있다. 합금 내의 방청 성분은 웨이팅 부재(24)의 0.5wt%부터 
30wt%까지의 범위일 수 있다. 웨이팅 부재(24)는 바람직하게는 90wt%의 텅스텐, 8wt%의 구리 및 2wt%의 크롬이
다. 웨이팅 부재(24)의 전체 밀도는 11.0g/㎤부터 17.5g/㎤까지의 범위이고, 바람직하게는 12.5g/㎤와 15.9g/㎤ 사이, 
가장 바람직하게는 15.4g/㎤이다. 표 1은 다양한 조성물 및 그 밀도를 포함한다.
    

    
도 10의 제조 공정을 참조하면, 웨이팅 부재(24)에 다공성을 가지게 하는 산화를 방지하기 위해 방청 성분을 다성분 
분말 또는 펠릿 혼합물의 전체에 걸쳐 분산시킬 수 있도록 분말들을 완전하게 혼합시킨다. 방청 성분은 다성분 분말 또
는 펠릿 혼합물로부터 산화물을 모아 결합 성분을 녹여 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물의 기공 안에 충전되게 한다. 또한, 
공동(25)의 웰에 맞물리는 웨이팅 부재(24)의 표면이 산화되는 경우, 웨이팅 부재(24)의 접착성은 감소되어 불량을 
초래한다. 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물은 도 13에 도시된 바와 같이 바람직하게는 압축 성형되어 슬러그로 되고, 단
계 206에서 공동(25) 안에 위치되어 압착된다. 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물을 압축 성형한 다음 공동(25) 안에 위
치시킴으로써 보다 고밀도를 얻는다. 혼합물이 10,000psi와 100,000psi 사이, 바람직하게는 20,000psi와 60,000ps
i 사이, 가장 바람직하게는 50,000psi의 압력에서 공동(25) 안에 압착된다.
    

    
압축 성형된 형태 또는 압축 성형되지 않은 형태의 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물이 일단 공동(25) 안에 위치되면, 단
계 208에서, 마무리 가공되지 않은 골프 클럽 헤드(20b)가 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물의 액상 소결을 위해 대기중 
표준 기압 조건하에서 로 안에 위치된다. 보다 정확하게는, 본 발명의 공정은 진공이 요구되지 않거나 또는 종래의 액상 
소결 공정에서 사용되는 바와 같은 불활성 또는 환원성 환경이 요구되지 않는다. 로에서, 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물
이 1분 내지 30분, 바람직하게는 2분 내지 10분, 가장 바람직하게는 5분 동안 열처리된다. 혼합물의 적어도 한 성분을 
융해하기 위한 로 온도는 900℃부터 1400까지의 범위 내이고, 바람직하게는 실질적으로 1200℃의 온도이다. 바람직
하게는 상기 한 성분은 결합 성분이고 그 융해 온도에서 열처리되어 도 14에 도시된 바와 같이 액화된다. 그러나, 당업
자는 액상 소결 온도가 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물의 조성에 매우 의존될 수 있다는 것을 이해할 것이다. 바람직하게
는, 결합 성분은 구리이고 액상 소결이 1200℃에서 발생하여 구리가 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물의 기공에 충전되게 
하여 기공율을 감소시키고, 이와 같이 하여 웨이팅 부재 (24)의 밀도를 증가시킨다. 구리가 액화되는 동안, 크롬 또는 
다른 방청 성분은 혼합물로부터 산화물을 제거하여 구리가 기공을 점유하게 하고 산화물에 기인한 다공성을 감소시키
지만, 텅스텐(3400℃의 융해 온도), 또는 다른 고밀도 성분은 분말 형태로 유지된다.
    

단계 210에서, 웨이팅 부재(24)를 갖는 마무리 가공되지 않은 골프 클럽 헤드가 밀링, 그라인딩 또는 연마 등을 거쳐 
마무리 가공된다. 당업자는 웨이팅 부재 (24)의 밀도가 일련의 아이언 또는 페어웨이 우드 또는 퍼터의 특정 클럽에 따
라서 변화될 수 있다는 것을 이해할 것이다. 밀도는 표 1에 도시된 바와 같이 혼합물 내의 텅스텐과 같은 고밀도 성분의 
양을 변화시킴으로써 조절된다.
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표 1은 다성분 분말 또는 펠릿 혼합물의 조성, 처리 온도, 이론상 또는 예상 밀도 및 측정 밀도를 나타낸다. 공정은 종
래의 환원성 환경에 반하여 대기중 표준 기압 조건(1 기압)에서 수행된다. 이론상 또는 예상 밀도는 혼합물이 환원성 
환경의 고압 조건하에서 처리되는 경우의 밀도이다. 본 발명은 환원성 환경 및 고압을 요구하지 않는 방법을 사용함으
로써, 이론상 밀도의 70% 내지 85%를 얻을 수 있다.

[표 1] 
    조성 온도 예상 밀도 측정 밀도
1. 85.0 W + 7.5 Cu + 7.5 Ni-Cr 1200 17.72 12.595
2. 85.0 W + 7.5 Cu + 7.5 Ni-Cr 1200 17.72 12.595
3. 85.0 W + 7.5 Cu + 7.5 Ni-Cr 1200 17.72 12.375
4. 85.0 W + 7.5 Cu + 7.5 Ni-Cr 1200 17.72 12.815
5. 85.0 W + 7.5 Cu + 7.5 Ni-Cr 1200 17.72 13.002
6. 85.0 W + 7.5 Cu + 7.5 Ni-Cr 1200 17.72 12.386
7. 85.0 W + 7.5 Cu + 7.5 Ni-Cr 1200 17.72 13.123
8. 85.0 W + 7.5 Cu + 7.5 Ni-Cr 1200 17.72 14.069
9. 80.0 W + 10 Cu + 10 Ni-Cr 1200 17.19 11.935
10. 80.0 W + 7 Cu + 7 Ni-Cr + 6 Sn 1200 17.1 12.815
11. 80.0 W + 10 Bronze + 8 Ni-Cr+ 2 Sn 1200 17.16 12.452
12. 85.0 W + 15 Sn 300 17.49 14.454
13. 84.0 W + 14 Sn + 2 Ni-Cr 300 17.4 14.295
14. 82.0 W + 12 Sn + 6 Ni-Cr 300 17.21 13.695
15. 80.0 W + 18 Cu + 2 Fe-Cr 1200 17.19 12.75
16. 80.0 W + 16 Cu + 4 Fe-Cr 1200 17.16 12.254
17. 80.0 W + 16 Cu + 4 Fe 1200 17.18 12.518
18. 80.0 W + 17 Cu + 3 Cr 1200 17 12.98
19. 90.0 W + 8.75 Cu + 1.25 Ni-Cr 1200 18.26 14.157
20. 60.0 W + 35 Cu + 5 Ni-Cr 1200 15.13 12.991
21. 70.0 W + 26.25 Cu + 3.75 Ni-Cr 1200 16.18 14.3
22. 80.0 W + 17.5 Cu + 2.5 Ni-Cr 1200 17.22 14.41
23. 90.0 W + 8.75 Cu + 1.25 Ni-Cr 1200 18.26 14.63
24. 90.0 W + 8.75 Cu + 1.25 Ni-Cr 1200 18.25838 14.12
25. 92.0 W + 7 Cu + 1 Ni-Cr 1200 18.4667 14.34
26. 94.0 W + 5.25 Cu + 0.75 Ni-Cr 1200 18.67503 14.53
27. 96.0 W + 3.5 Cu + 0.5 Ni-Cr 1200 18.88335 14.63
28. 90.0 W + 8.75 Cu + 1.25 Ni-Cr 1200 18.25838 14.64
29. 92.0 W + 7 Cu + 1 Ni-Cr 1200 18.4667 14.85
30. 94.0 W + 5.25 Cu + 0.75 Ni-Cr 1200 18.67503 15.04
31. 96.0 W + 3.5 Cu + 0.5 Ni-Cr 1200 18.88335 15.22

    발명의 효과

본 발명이 아이언을 참조로 설명되었지만, 당업자는 본 발명이 도 15 및 도 16에 각각 도시된 바와 같은 퍼터 헤드(91) 
및 우드 헤드(93)에 이용될 수 있다는 것을 이해할 것이다.

    
이상 설명한 것으로부터, 당업자는 본 발명의 가치 있는 향상을 이해할 것이고, 본 발명이 첨부된 도면에 도시되는 본 
발명의 바람직한 실시예 및 다른 실시예와 관련하여 설명되었지만, 다양한 변경, 변형예 및 등가물의 치환이 본 발명의 
정신 및 범위에 벗어나지 않고 이루어질 수 있으며, 본 발명은 다음의 부가된 특허 청구 범위에 기재된 것을 제외한 앞
서 설명한 것에 의해 제한되지 않도록 의도되었다는 것을 쉽게 이해할 것이다. 따라서, 배타적 소유권 또는 전유권의 권
리를 주장하는 본 발명의 실시예가 다음의 부가된 특허 청구 범위에 한정된다.

 - 6 -



공개특허 특2001-0109213

 
    

(57) 청구의 범위

청구항 1.

타구 판, 힐 단부, 토 단부 및 공동을 갖는 보디; 및

상기 보디의 공동 안에 배치되고, 적어도 고밀도 성분, 결합 성분 및 방청 성분을 갖는 다성분 물질로 이루어진 웨이팅 
부재를 포함하는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 2.

제 1항에 있어서, 상기 다성분 물질이 텅스텐, 구리 및 방청 성분을 포함하는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 3.

제 2항에 있어서, 상기 방청 성분이 크롬, 니켈-크롬, 스테인레스 강, 니켈 수퍼알로이 및 다른 크롬 합금으로 이루어
진 그룹으로부터 선택되는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 4.

제 2항에 있어서, 상기 방청 성분이 니켈-크롬인 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 5.

제 1항에 있어서, 상기 골프 클럽 헤드가 아이언인 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 6.

제 1항에 있어서, 상기 골프 클럽 헤드가 드라이버, 페어웨이 우드 또는 퍼터인 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 7.

제 1항에 있어서, 상기 골프 클럽 헤드가 블레이드 아이언이고, 상기 웨이팅 부재가 상기 블레이드 아이언의 타구 판에 
대향하는 상기 블레이드 아이언의 배면 웰 주변의 고리 모양 구조체인 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 8.

제 2항에 있어서, 상기 텅스텐의 중량%가 상기 방청 성분의 중량% 보다 큰 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 9.

제 1항에 있어서, 상기 웨이팅 부재가 상기 골프 클럽 헤드의 20V% 미만이고, 상기 골프 클럽 헤드의 20wt% 보다 큰 
것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 10.

제 2항에 있어서, 상기 텅스텐 성분이 상기 웨이팅 부재의 5 - 90wt%이고, 상기 구리 성분이 상기 웨이팅 부재의 5 
- 40wt%이며, 상기 방청 성분이 상기 웨이팅 부재의 0.5 - 10wt%인 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.
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청구항 11.

제 1항에 있어서, 상기 고밀도 성분이 텅스텐, 몰리브덴, 탄탈륨 및 백금으로 이루어진 그룹으로부터 선택되는 것을 특
징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 12.

타구 판, 토 단부, 힐 단부, 상기 타구 판에 대향하는 주 배면 공동을 갖는 보디로서, 상기 주 배면 공동은 상단 웰, 하단 
웰, 힐 웰 및 토 웰에 의해 형성되며, 상기 하단 웰이 소정의 형상의 제 2 공동을 갖는 보디; 및

상기 제 2 공동 내부에 배치되어 상기 제 2 공동 전체를 점유하고, 적어도 고밀도 성분, 결합 성분 및 방청 성분을 갖는 
다성분 물질을 포함하는 웨이팅 부재를 포함하는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 13.

제 12항에 있어서, 상기 다성분 물질이 텅스텐, 구리 및 방청 성분을 포함하는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 14.

제 13항에 있어서, 상기 방청 성분이 크롬, 니켈-크롬, 스테인레스 강, 니켈 수퍼알로이 및 다른 크롬 합금으로 이루어
진 그룹으로부터 선택되는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 15.

제 12항에 있어서, 상기 주 배면 공동이 상단 웰, 하단 웰, 토 웰 및 힐 웰중 적어도 하나의 영역에 언더컷 리세스를 추
가로 포함하는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 16.

제 13항에 있어서, 상기 텅스텐의 중량%가 상기 방청 성분의 중량% 보다 큰 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 17.

제 12항에 있어서, 상기 웨이팅 부재가 상기 골프 클럽 헤드의 20V% 미만 이고, 상기 골프 클럽 헤드의 20wt% 보다 
큰 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 18.

제 12항에 있어서, 상기 보디가 티타늄, 티타늄 합금, 강, 지르코늄 및 지르코늄 합금으로 이루어진 그룹으로부터 선택
되는 물질로 구성되는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드.

청구항 19.

골프 클럽 헤드의 보디에 형성된 공동에 다성분 물질을 삽입하는 단계; 및

상기 다성분 물질 중 적어도 하나의 성분을 액상 소결하기 위해 상기 다성분 물질의 액상 온도에서 상기 다성분 물질을 
열처리하는 단계를 포함하는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드를 제조하는 방법.

청구항 20.
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제 19항에 있어서, 상기 다성분 물질을 삽입하는 단계에 연이어서 상기 다성분 물질을 압축 성형하는 단계를 추가로 포
함하는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드를 제조하는 방법.

청구항 21.

제 19항에 있어서, 상기 다성분 물질을 삽입하는 단계가 상기 다성분 물질의 복수의 성형체를 상기 공동에 압착하는 단
계를 포함하는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드를 제조하는 방법.

청구항 22.

제 19항에 있어서, 상기 다성분 물질을 열처리하는 단계가 1 기압의 개방 대기 환경에서 수행되는 것을 특징으로 하는 
골프 클럽 헤드를 제조하는 방법.

청구항 23.

제 19항에 있어서, 상기 다성분 물질을 열처리하는 단계가 불활성 환경 또는 환원성 환경에서 수행되는 것을 특징으로 
하는 골프 클럽 헤드를 제조하는 방법.

청구항 24.

제 19항에 있어서, 상기 다성분 물질이 상기 열처리 단계 이전에 분말 형태인 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드를 제
조하는 방법.

청구항 25.

제 19항에 있어서, 상기 다성분 물질이 텅스텐, 구리 및 방청 성분을 포함하는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드를 제
조하는 방법.

청구항 26.

제 25항에 있어서, 상기 방청 성분이 크롬, 니켈-크롬, 스테인레스 강, 니켈 수퍼알로이 및 다른 크롬 합금으로 이루어
진 그룹으로부터 선택되는 것을 특징으로 하는 골프 클럽 헤드를 제조하는 방법.

청구항 27.

제 19항에 있어서, 상기 골프 클럽 헤드가 아이언, 퍼터, 드라이버 또는 페어웨이 우드인 것을 특징으로 하는 골프 클럽 
헤드를 제조하는 방법.
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