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El presente invento se refiere a una mejora en o refe­
rente al mango de un palo de "golf" hecho de plástico refor­
zada con fibra, en su procedimiento de fabricación.

Sabido es que, convencionalmente, los mangos de los pa- 
los de "golf" han sido fabricados de metales, tales como & 
acero y/o aleaciones ligeras; pero en las mejoras que recien­
temente se han hecho de ha empleado plástico reforzado con 
fibra porque este material supera a los metales en resisten­
cia a la corrosión y en solidez; se sabe asimismo que en la 

10.- actualidad se utiliza el plástico reforzado con fibras de
carbono que presenta una mayor proporción de elasticidad que 
los metales, con lo cual se aumenta mucho más la eficiencia 
de los palos de "golf".

Sin embargo, el plástico reforzado con fibra presenta 
15.- algunos inconvenientes que radican en el hecho de que como 

la "matriz" del palo está hecha de resina epoxídica u otras 
resinas sintéticas, estas resinas son muy inferiores en soli­
dez a los metales, presentando menor resistencia al desgaste, 
y también porque se producen grietas en la superficie del pa- 

20.- lo debido a las continuas fricciones con el césped u otros 
obstáculos al golpear la bola durante el juego de golf; todo 
lo cual es causa de que la superficie del palo se vuelva ru­
gosa y desigual y de que el grosor de dicho palo sea parcial­
mente variable, y do que por este motivo, por consiguiente, 

25.- puede deformarse la dirección curvilínea que se imprime al
palo en el momento de girarlo para efectuar el golpe, lo cual 
da lugar a que en poco tiempo el palo de golf quede inservi­
ble.

El objeto del presente invento es aplicar un tratamiento 
30.- a la superficie del palo con el fin de lograr que éste sea
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tan eficiente que no esté sujeto a desgaste. Es deoir, dotad­
le de una substancia resistenoial al desgaste: una chapa de 
níquel o una capa consistente en una aleación de níquel.

La dureza del níquel es mayor que la de los aceros para 
35.- construcciones, siendo la dureza Brinell del níquel 200-500 

y las de la aleación níquel-fósforo y níquel-boro más de 400. 
Además, el níquel es excelente para la oohesión de los plásti­
cos. Una fina lámina de cromo, tungsteno, rodio o material si­
milar,, cuya dureza es mayor que la del níquel, tiene la pro- 

40.- habilidad de caérsele, y las de metales ligeros como el cobro, 
el estaño, el plomo y el cinc tienen menos resistencia al des­
gaste que el plástico, de tal manera que el níquel es lo más 
indicado para un enchapado del palo, for lo que se refiere a 
la pintura, empaste, etc., que no sea enchapado, estos mate- 

45.- riales apenas ofrecen resistencia al desprendimiento, de tal 
manera que no sirven en la práctica. El enchapado de níquel 
muestra su tenacidad y resistencia por el hecho de que se 
adapta a la curvatura de la superficie del mango de plástico 
y es suficientemente duro contra el impacto en la hierba o 

50.- los roces con la tierra y la arena en el momento de girarlo 
para aaeistar el golpe. Además, la aleación de níquel-fósfo­
ro o de níquel-boro puede aumentar la dureza mediante trata­
miento térmico, de suerte que se puede mejorar la dureza de 
la superficie mediante tratamiento térmico en un ámbito no 

55.- interferible en virtud de las propiedades térmicas del ele­
mento plástico.

Con respecto al método de chapado, puede conseguirse el 
depositar una capa que tenga propiedades similares mediante 
un método electrolítico o no electrolítico, pero el revesti- 

60.- miento por método no electrolítico puede producir la capa
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mejor depositada.
El plástico como elemento puede Reforzarse con fibra de 

vidrio, fibra de amianto, fibra de carbono y materiales simi­
lares en forma de algodón, tela, hilo, trenzado, fieltro, 
etc., solos o mezclados con tejidos. Si se prefiere, pueden 
aBadirse otras fibras orgánicas, como resina epoxidica, re­
sina poliestárica, nailon, resinas ABS y otras resinas ter- 
mofraguantes y termoplásticas.

Además, el presente invento puede aplicarse tambián a 
tubos metálicos en los que se pone un revestimiento de plás9- 
tico reforzado.

El chapado del mango se realiza tal como se indica en 
el ejemplo siguiente.;

(1) Elemento: resina epoxidica reforzada con tela de
vidrio mezclada con fibra de carbono.

(2) Chapado:
1) Ataque químico por solución acuosa de ácido cró­

mico anhídrido y ácido sulfúrico diluido (proce­
so de lavado por agua).

2) Activación por solución acuosa de cloruro de pa- 
ladio (proceso por lavado de agua).

3) Revestimiento de níquel por mótodo no electrolí­
tico
Composición del baño:

Pirofosfato de níquel 26.7 g/1
Acido ortobórico 1.2 n

Sulfato amónico 2.6 H

Acetato sódico 4.9 n

pH: 5.7 H

Temperatura de chapado: 
Tiempo de chapado:

21SC
20 horas.
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Mediante al tratamiento mencionado ae produce el siguien­
te revestimiento.

Grosor de la capa de revestimiento: 20 p
Composición de la capa de revestimiento: 6.5% de alea­

ción P-Ni
Dureza de esta capa:
En el momento de haber sido aplicada 450 en Víckers
DespuÓs de secada y calentada a 120^0 600 " "
El dibujo que se acompasa muestra una vista seccional en 

parte en la sección del mango del palo que está hecho de plás­
tico reforzado con fibra y revestido de níquel conforme al 
presente invento. En el dibujo el número (1) designa un ele­
mento de plástico reforzado oon fibra y la referencia (2), 
una capa de níquel depositada o su aleación, respectivamente.
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1&).-"PROCEDIMIENTO DARA LA FABRICACION DE FALOS DE 
GOLF" que se caracteriza porque el elemento del palo es re­
vestido con una resina epoxídica reforzada con tela de vi­
drio mezclada con fibra de carbono.

20) .-"PROCEDIMIENTO FARA LA FABRICACION DE FALOS DE 
GOLF" según la reivindicación anterior, que se caracteriza 
porque el elemento revestido es sometido a ataque químico 
por solución acuosa de ácido crómico anhídrido y ácido sul­
fúrico diluido, en proceso de lavado por agua.

3&) .-"PROCEDIMIENTO FARA LA FABRICACION DE FALOS DE 
GOLF" según las reivindicaciones primera y segunda, que se 
caracteriza porque posteriormente se procede a activación 
por solución acuosa de cloruro de paladio, en proceso por 
lavado de agua.

45).-"PROCEDIMIENTO FARA LA FABRICACION DE FALOS DE 
GOLF" según las reivindicaciones anteriores, que se caracte­
riza porque a continuación se procede al revestimiento de 
níquel por un mátodo no electrolítico con una composición 
de pirofosfato de níquel, ácido ortobórico, sulfato amónico 
y acetato sódido, a pH 5.7 g/1 a temperatura 21CC por tiem­
po de unas 20 horas, para obtención de un grosor de capa de 
20 ju. de composición 6.5% de aleación F-ni, con dureza de 
450 en Vickers en el momento de su aplicación y de 600 en 
Vickers después del secado y calentamiento a 120RC.

5a).-"FR0CEDD-IIENI0 FARA LA FABRICACION DE FALOS DE 
GOLF".
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la presente memoria descriptiva consta de siete hojas 
foliadas y mecanografiadas por una sola cara, componiendo 
un total de ciento treinta y cuatro lineas, incluidas las 
presentes.

'
Madrid, 25 de Abril de 1.977.-
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