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PROLOGO 

Como puede verse por el título, esta tesis trata sobre las perfora­

doras en forma general, haciendo una descripci6n de su funcionamiento y las 

varias clases que se fabrican para el uso de la minería. El ingeniero de mi­

nas al extraer el mineral encuentra que las masas mineralizadas est� cubier­

tas por rocas; estas rocas, y aún el mismo mineral, no puede ser removidas si 

antes no se efectúa la voladura y para este fin se hacen huecos con máquinas 

de alto rendimiento mec�ico, denominadas perforadoras. 

El aspecto robusto exterior de las perforadoras puede desmentir lo 

intricado de su construcci6n interna, y el acabado y pulimiento de alta pre­

cisi6n de sus partes; estas partes pueden malograrse o desgastarse prematu­

ramente si no se usan apropiadamente, por esta raz6n he incluido un capítulo 

sobre la instalaci6n y operaci6n adecuada de las perforadoras y sus acceso­

rios y de esta forma obtener una máxima vida de ellas. 

De las barrenas y brocas dependen en gran parte la perfomance de 

una perforadora, por esto he incluido un capítulo sobre el uso y mantenimien­

to de ellas. 

Agradezco al ingeniero Celso Soromarino por haberme asesorado en el 

desarrollo de la tesis. También un agradecimiento al Sr. Santiago Miyahira por 

haber tomado las fotografías que aparecen en esta tesis. A las diferentes ca­

sas importadoras de perforadoras por haberme proporcionado catálogos para el 

desarrollo del mismo. 
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CAPITULO UNO 

PERFORADORAS 

lo-INTODUCCION.- Las perforadoras modernas son herramientas de pe:r­

ousi�n operadas con aire comprimido. Tambien se usan en trabajos de demolici�n 

y para romper pavimentos. 

El t�rmino de perforadoras de rocas es aplicado a máquinas en el 

cual un pist6n libre,o martillo reciproca.nte en un cilindro, golp�a una barr� 

na en el final de su carrera. Este tipo de máquina es conocido como perforad,2_ 

ra de martillo. El pist6n en la perforadora·puede golpear directamente sobre 

el finaJ. de la barrena en el mandril o puede hacerlo por medio de un yunque, 

o el pist6n puede golpear directamente sobre la broca como en el caso del

Dawnhole drill. 

Hay m segundo tipo de m!quinas en el cuaJ. la barrena es atacada 

por el pistón con un movimiento de atr!s y adelanteº Este es conocido como 

perforadoras de pist6n o Las perforadoras de pist6n fueron rápidamente reem­

plazadas por un tipo más eficiente de perforadoras de martillo, aunque fue el 

primero en usarse. 

Las primeras perforadoras fueron accionadas por vapor; hoy se empl� 

an con aire comprimido. La admisión y expulsi6n de aire es comtrolado por una 

válvt.üa autom!tica en el final o a un costado del cilindro de la perforadoraº 

Todas las perforadoras, con excepción de los rompe-pavimentos Y 

stopers de rotación manual, los cuales son raramente usadas actualmente; es-
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tán. provistas de un mecanismo automático de rotaci6n de la barrenae 

Un n"Wnero de m�quinas operadas el�ctricam.ente ha sido construido y 

un gran números de perforadoras el�ctricas son usadas en minas de carb6n y o­

tros materiales blandos. 

Hay tam.bi� un nmneros de perforadoras manuales y rompe-pavimentos 

accionados com motores a gasolina, es decir, que se han diseñados perforadoras 

accionadas por todas las energías concebibles actualmente. 

Se han costruidos máquinas usando motores hidráulicos, martillos 
. . 

de movimientq exc�trico, de mecanismo supers6nico y otras máquinas innumera= 

blese Hoy en día las dominantes son las per:foradoras de mar�illo operadas por 

aire comprimido. 

ae-Perforadoras de pist6n.- En estas perforadoras la barra del pis­

t6n es proyectado al final del cilindro. La culata de la barrena se empalma 

en el mandril. El pist6n tiene una carrera de 4 a 6 pulgadas y entrega de 

3,000 a 4,000 golpes por minuto. El cilindro está montado sobre un vehículo 

el cuaJ. puede ser movido hacia atr�s y adelante por un tornillo alimentadorº 

. Estas perforadoras son muy pesadas y requieren dos hombres para operarlo o Las 

hay montadas sobre una barra horizontal y tam.bien sobre un pequeño brazo ho­

rizontal afirmado a una columna verticalº 

b.-Perforadoras de martillo.- Las perforadoras de pist6n han sido 

ahora superadas por otras menos pesadas,mis movibles y de rápida perforaci6n, 

que son las perforadoras de martillo en el cual la barrena no retorna,pero 

quedándose en el fondo del hueco rebota ligeramente en cada golpeº El otro ex 

tremo de la barrena es golpeada por un ligero pero ripido movimiento recipro­

cante del martillo. Estas perfo�adoras modernas arrojan de 1 7 500 a 2,000 gol­

pes por minuto y es un producto del más aJ.to grado de aficiencia mecrurica;el 

tamaño de las partículas de roca que se mueven son de 1/1,000 a 1/4,000 pulgadas. 
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2.- COMO TRABAJAN LAS PERFORADORAS DE MARTILLO.- En las figuras l y 

2 se muestran perforadoras de peso medio de 55 libras. Las tres partes princi­

pales de las perforadoras son: la cabeza trasera, el cilindro y la cabeza de­

lantera; que están labradas con precisi6n para acoplarse sin empaques y se 

mantienen mudas por tm par de pernos de alineaci6n; llamadas varillas para 

armar. 

El aire llega a la perforadora por una manguera flexible, y a trav�s 

de un tubo metálico curvo que tiene una conexi6n giratiria con la cabeza tra­

sera y una·válvula de operaci6n. Esta válvula puede cerrarse, abrirse comple­

tamente, y dejarse en posiciones intermedias para poder regular la velocidad 

de funcionamiento de la perforadora. 

h). pist6n se mueve rápidamente hacia arriba y hacia abajo por el 

aire comprimido. En su carrera hacia abajo su vástago golpea el extremo su­

perior de la barrena, que se mantiene alineado por el cilindro, la barra es­

triada,el cojinete del vástago y el mandril. 

La barra estriada tiene estrías ligeramente inclinadas con relaci6n 

a su eje. Las cuatros uñas en su extremo superior le permiten girar en la di­

recci6n de la inclinaci6n de las estrías. La tuerca de la barra estriada en 

la cabeza del pist6n lleva estrías que corresponden a las de la barraº 

Al moverse el pist6n hacia arriba, las ranuras de la tuerca producen 

una fuerza de torsi6n en la barra estriada y en el pist6n. La barra estriada 

eatá sujeta por un trinquete,por lo tanto, el pist6n es el que giraº En la ca­

rrera de regreso , la barra estiada gira, teniendo menos resistencia a la ro­

taci6n que el pist6n, que empuja directamente hacia abajo. Cada ciclo de subi­

da Y bajada del pist6n lo hace por lo tanto, girar una cantidad determinada 

por la inclinaci6n de las estrías de la barra y por la separaci6n de los di­

entes del trinquete. 
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Se puede obtener las barras de estrías con las tuercas del mandril 

, correspondiente,con varias inclinaciones y,a veces, con una inclinaci6n en 

reversa que produzca rotaci6n en la carrera hacia abajo. 

El extremo inferior del pist6n, llamado vástago, está acoplado por 

· ranuras al impulsor del mandril, que está atornillado al mandril, dividido a

su vez en quijadas)superior e inferior. La quijada inferior tiene un enchu�e

en el que encaja la culata de la barrena. ta rotaci6n se transmite del vás -

tago del pist6n por las partes del mandril de la barrena.

El·mandril se puede obtener para acero hexagonal, octogonal, o pa­

ra acero redondo con collar. Los dimnetros del acero varían de 7/8a11/2

pulgadao El de uso ro.As general es el de 1 pulgada,para las barrenas medianas.

El extractor de barrenas es una abrazadera que sostiene la barrena

en posici6n durante el trabajo. Se suelta haciendo presi6n en la palanca que

sobresale.

Ia barrena se muestra en su posici6n más elevada con el mandril

descansando en el collar de acero y el pist6n cerca de la parte inferior de

su carrera. Al completar el pist6n su carrera hacia abajo, empuja la barrena

hacia abajo (o la barrena hacia arriba), hasta que el collar llega al extrac­

tor de barrenas. Luego el aire que entra en el fondo del cilindro por la vil­

vula automática, alrededl!JI' de la parte superior de la barra de estrías, em­

puja el pist6n hacia arriba, y el peso de la barrena lo hace deslizarse ha­

cia abajo a lo largo de la guía hasta que el mandril se apoya en el collar

de nuevo.

Es importante que la culata tenga la longitud correcta, porque la

perforadora no funcionará correctamente con una carrera del pist6n más larga
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o más corta que para lo que está proyectado. La longitud ordinaria es de

pulgadas del collar al extremo. 

De la válvula de operaci6n, el aire pasa por un pasaje perforado en 

cabeza trasera, a trav�s de las uñas de la barra de estrías, por la válvu-

lo dirige alternativamente a la parte superior y a la inferior del c:i:-

El aire se escapa por la parte superior del cilindro, sale a la atm.6s­

fera mientras el martillo está trabajando. El escape de la parte inferior del 

pist6n sigue por un pasaje por el cojinete del v�stago del pist6n y, hacia a­

ba.jo, a lo largo de las estrías del impulsor del mandril hasta el espacio que 

queda debajo del vástago del pist6n. Aqui entra en el agujero que está en el 

centro de la barrena, que lleva hasta la broca, donde sirva para sacar los pe­

de roca fuera del agujero durante la barrenaci6n. 

En los agujeros profundos o cuando la roca es blanda, el aire que 

proporcionan estos soplos interrumpidos, puede ser que no alcancen a limpiar 

agujereo 

Todo el aire que entra por la v!l-rola de operaci6n puede enviarse 

acero moviendo la válvula para soplar o la válvula de operaci6n a 

la posici6n de soplar. 

Una desviaci6n en la cabeza trasera puede conectarse para desviar 

aire a la barrena, dejando la mayor parte del mismo para mover el 

En esta forma se aumenta la limpieza en proporci6n a la perforaci6no 

En los trabajos subteITáneos o en otros casos en los que el polvo 

de la roca resulta inconveniente, se puede conectar tm.a. manguera de agua a la 

cabeza trasera, con una valvula de entrada separada º El agua baja por el tu­

bo delgado de la barra de estrías y el pist6n hasta dentro de la barrena º El 
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lodo formado por el agua y las paticulas de roca se expulsan del agujero con 

el aireo 

La lubricaci6n se obtiene por 1.m dep6sito alrededor del cojinete del 

vástago del pist6n, que se llena quitando 1.m tap6n en el costado. Este aceite 

se inyecta con aire a presi6n a los puntos donde lubrica directamente algunas 

superficies y la corriente de aire lo lleva a otras. Sin embargo, es más segu­

ro utilizar una aceitera de linea. 

3o- CLASIFICACIONa- En raz6n a varias condiciones de operaciones, 

muchos tipos diferentes de perforadoras han sido desarrollados y cada tipo es 

hecho de varios tamaños por los fabricantes .. 

En general pueden ser clasificados siguiendo un criterio de sen�i­

do de perforaci6n, en: perforadoras de rebaje o sinker o hand-held jackhamm.er, 

.perforadoras de avance o drifter, y de realce o stoper. A esta clasificaci6n 

se puede agregar los rompe-pavimentos, que son perforadoras que no tienen ro­

taci6n automática y se le puede incluir en las perforadoras de rebaje o sinker 

por el sentido de perforaci6n o

a .. - Perforadoras de rebaje o sinkero- Estas perforadoras se usan pa­

ra piques,rebajes, en pequeña escala en canteras, zanjas y en general para ex­

cavaciones que envuelven taladros pequeños. 

Estas perforadoras pueden ser usadas para taladros de más de 20 pies, 

perp son más eficientes cuando trabajan en taladros de 10 a 12 piesº El núme­

ro de pies perforado, para un perforista, dependen de muchos factores, entre 

los que se encuentran: la naturaleza de la roca, tamaño y tipo broca., 

Estas perforadoras usan brocas pequeñas, y cuando se usa broca de 



. .
. ,.r•r0rndora d·· reba.1e 

0 sinkar 

Fig.4.-Perforadora de avance ' 

o drifter



1 j' cp;¡·füitr.o c1é 'Utmgsteno huecos de 80 a 100 pies de profundidad se puede conside-
.. 
,, 

;�:it·at· cqmo un buen trabajoº El carburo de tungsteno permite el uso de pequeñe.s
:; 
�)1�gt';p,$ y menos cambios de ellas, la raz6n de penetraci6n tambiál incrementa. 
}; 

. 

)-.. 
-

A continuací6n se da la clasificaci6n que da Compressed Air and Gas 

1/Iuy ligera • º •• º º :;o a 40 libras. 

Ligera ••••••••oo 41 a 50 libras. 

Mediaººººººººººº 55 a 64 libras. 

Pesada•••••••••• 65 libras y m�s .. 

be- �erforadoras de avance o driftero- Estas perforadoras se usan 
; 
¡ 
: . .-�J!\�gt:.Le:¡;,ias y transversales en las minas y túneles, así tambi61, en tajeos y 

; , 1 

\tr�(i:íTufi:oB generales. La clasificaci6n que· da Compressed Air and Gas Institute
• : � -

•é .• , 

po� el di&netro del pist6n y es la siguiente: 

Ligera ooeooooo hasta 31/2 11

Media •••••••ºººº 4a41/2 n 

Pesada º"ºººººººº 5"ymás 

]a perfomance de estas perforadoras en trabajos mineros debe ser 
�� ... ;� 
¡-tfüT{�Jfü:!j,"fü1a 1Jajo diferentes f�ctoresº La velocidad de perforaci6n depende de .... . .. � 
�:t::-d 
pt@ íftlhttAleza de la roca, tamaño de la broca, presi6n del aire, y la perfora-
i: 1 • . t.?]� /�:-Jiorl:l:':'" 
. . � ,· ... ., •.. , ,; 
;; .. 
�"q,. " : 4 

Las perforadoras de:; 11 son usadas para tlaladros cortos donde la 
; ���r.. -f.?;'.$Prf. i10 nea muy dura. ·Las de :; 1/2 " de di&ietro son de usos más generales.,.. 

f1t,.:t(�, 4. 11 y 4 1/2 11 se usan para rocas duras. Las de mayor dimlletros ee usan

}P�f f1i· �:í)QP,S muy durasº 
¡�··).ft,..:;�; � 
,. ".['!)' 
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c.- Perforadoras de realce o Stopers.- Estas perforadoras se usan 

para tajeos, realce o algún trabajo en que el taladro tiene que ser para a-

rriba. 

Estas perforadoras están provistas de un tubo telesc6pico en la 

cabeza trasera, el cual tiene un movimiento de 18 11 a 2411
• El final de este 

tubo está colocado sobre el suelo o enmaderado, y la presi6n del aire fuer­

za el :túbo exterior hacia abajo y a la perforadora hacia arriba. 

Estas perforadoras, se usan en lugares estrechos donde podrían ha­

ber dificultades en el uso de colunma de perforaci6n y en general para tra­

bajos cuyos huecos tienen direcci6n sobre la horizontal º 

Este tipo de perforadora las clasifican Compressed Air and Gas 

Institute por el peso : 

Ligera 

Media 

Pesada 

••••••• 

••••••• 

••••••• 

74 libras o menos 

75 a 100 libras 

más de 100 libras 

d.- Rompe - pavimentos.- Estas perforadoras no están equipadas 

con rotaci6� automática. Algunas herramientas que se usan se muestran en 

la figura 7 .  Estas perforadoras son manuales y se usan, como su nombre 

lo indica, para romper pavimentos y trabajo de demolición. Las razones en 

que el concreto pueda ser roto con este tipo de perforadora depende de mu­

chos factores, que een muy difíciles de estimarlosº 

A continuaci6n se da un promedio de lo que puede romper , pero 

esto s6lo se debe tomar como tma estimaci6n preliminar 

Para romper pavimento : 

En á.reas grandes no reforzadas : 20 a 30 pies cub./hora 

En. áres estrechas no reforzadas: 3 a 4 pies cub./hora 



i ji 1 1 
•I 

� � 
a 

l � 1
-; 

�· 

--�� 

i 

-

: ·• 7• - · l�11n;1s de las herramientas qur: usan los ro·-::'�') ., .... .; - ...... -
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Para demolici6n: 

En cimiento pesado no reforzado : 

En piedra y piso no reforzado : 

5 a 10 pies cub./hora 

12 a 15 pies cubo/hora 

La clasificaci6n que da Compressed Air and Gas Institute es por el 

Muy ligera •••••• 10 a 25 libras 

Ligera •••••••••• 26 a 50 libras 

Media ••••••••••• 51 a 70 libras 

Pesada •••••••••• sobre los 70 libras. 



CAPITULO DOS 

SISTEMA DE ALIMENTACION 

Las perforadoras que pesan 75 libras y más generalmente est� proti_:! 

tas de soportes y de sistemas automático de alimentaci6n. 

1.- EL BRAZO NEUl'l[ATICO.- Se usa en soportes para barrenas que al mi_:! 

mo tiempo proporcionan apoyo y avance automático a las perforadoras. Se usa ge 

neralmente en los trabajos subterráneos. La perforadora la soporta un cilindro 

neumático, cuyo pist6n termina en una punta u otro dispositivo para sujetarla 

en las rocas. El aire entra al cilindro del brazo por una válvula de control, 

que se dilata lo suficiente para mantener en contacto la broca con la roca al 

ir penetrando en ella. 

2.- .ALIMENTACION POR MEDIO DE TORNILLO.- Las máquinas más pesadas 

usan un mecanismo de alimentaci6n que funciona por separado del soporte. La 

unidad alimentad9ra puede llamarse alimentaci6n mecánica, mástil, carro o to­

rre. Se utiliza para ir introduciendo la broca en el terreno y para extraerlaº 

En la figura 9 se ilustra una alimentaci6n del tipo de tornillo que 

se utiliza en las perforadoras subterráneosº Un motor de aire del tipo de as­

pas hace girar una varilla roscada dentr,o de una caja. La montadura de la peE_ 

foradora, llamada cono, está ator-.aillada a la varilla, que se mueve para ade­

lante y atrás, a lo largo de una ranura en la cubierta, al empujarla en un 

sentido o en otro al girar. 
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La presi6n en la roca se regula variando la cantidad de aire que lle 

ga al motor de la alimentaci6n. Al aumentar el aire, aumenta la presi6n o

Tambitm hay sistema de alimentaci6n de tornillo que se mueve a manoº 

El motor de aire s� sustituye por una manivela que el operador hace girar pa­

ra acercar la perforadora al agujero o para retirarla de �lº 

En las alimentaciones de tornillo se produce mucho rozamiento si se 

,t;>ermite que se ensucien. Su uso es principalmente subterráneo, donde el polvo 

se mantiene a un m!nimo por razones higimúcas. 

3.- ALIMENTACION DE CADENAo- La cadena es el tipo de alimentaci6n 

usual en los trabajos al aire libre. La figura 11 illil.stra un diseño ordinarioo 

Un motor neumático del tipo reversible impulsa una cadena de rodillos por me­

dio de una reducci6n de engranes. Introduce la broca de la perforadora dentro 

de la roca y cuando se invierte la direcci6n de su movimiento la saca del agu­

jero. 

La cadena se apoya en ruedas dentadas locas que están en los extre­

mos superior e inferior del m�stil. La perforadora est� sujeta a la cadena, 

y se mueve a lo largo de la corredera en guias lubricadas. 

4.- AIJEJTENTACION HIDRAULICA.- La alimentaci6n hidráulica puede con­

sistir en un mo:bor hidráulico operado en forma que el mrumático para impulsar 

la alimentaci6n de cadena o de un cilindro hidr�ulico que se mueve en dos sen­

tido, que puede obrar sobre una cadena o dir�ctamente unido a la perforadoraº 
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Fig.9.-Alimentaci6n de tornillo automát.ico 

Fig.10.-Alimentaci6n de tornillo manual 

, . .  - --� ·---- ------- -·-- ----------

Fig.ll.-Alimentaci6n de cadena 



CAPITULO TRES 

MONTEDURA 

1.- PUNTALES DE EXTENSION.- En los puntales de extensi6n ordinarios ?

(ver figura 12) el puntal y la perforadora forman wa línea recta. El operador 

coloca la broca y la barrena en la perforadora, �a.mbiái encaja el pie en forma 

de punta del puntal en el suelo o en una pared en una hendedura, y abre la váJ:_ 

vula de la extensi6n hasta que la broca se apoya en la roéa, quedando en la 

misma posici6n para iniciar la perforaci6n. Durante la perforaci6n, se alimen­

ta aire al cilindro del puntal con lo que se obtiene una presi6n uniforme so­

bre la broca. 

Cuando.ha entrado toda la barrena en el agujero o cuando el puntal 

ha alcanzado toda su longitud, se encoge el puntal, sacando la barrena del� 

jero y se cambia una barrena más larga. 

La operaci6n de los puntales de extensi6n es insegura. La punta pue­

de cambiar de lugar y hasta saltar sobre un pie; las perforadoras moderada.men­

te pesadas deben sostenerse hasta que se emboquille la barrena, lo que puede 

dificilütarse por el esfuerzo que hay que efectuar para mantener apoyada la PUE, 

ta y sostener la perforadora. 

Algunos puntales de seguridad tienen doble punta de apoyo, de manera 

que se pueden sujetar en ambos extremos para soportar todo el peso durante el 

emboquillamiento. 

Los puntales ligeros pesan de 75 a 100 libras, las pesadas hasta 130º 

Los dirunetros de los cilindros son 2 3/4 o de 3 pulgadas. 





- 14 -

2.- BRAZO DE APOYO.- El brazo de operaci6n neumática, ilustrada en 

la figura 13, está articulado a la perforadora. Con este mecanismo se puede 

utilizar en forma cómoda la perforadora para barrenas inclinadas, horizontales 

o verticales.

Esta unidad se puede utilizar con el brazo y la perforadora casi en 

linea, obteni�ndose con la alimentación soporte y avance, o formando un .ángulo 

grande en donde el brazo soporta y el operador empuja. La alimentación tiende 

a empujar la barrena contra la parte superior de la barrena, pero haciendo una 

ligera presión hacia abajo sobre la perforadora, se mantiene alineada. 

El operador debe coger firmemente el man.eral de una máquina con bra­

zo, porque si la barrena se atora, puede soltarse de su mano y causar perjui-

cios. 

3.- MONTADURA DE COLUMNA.- Las perforadoras con sistema de alimenta­

ci6n de tomillo o de cadena en los trabajos subterráneos pueden apoyarse en 

una columna de tubo. La columna que tiene 3 o 4 pulgadas de diámetros,se exti-
, 

ende generalmente del piso al techo de tm tunel, pero puede apoyarse directameE_ 

te contra la roca o ademe de madera o tambiál poniendo bloques de madera en sus 

extremos. Las columnas se aprietan generalmente con tramos de tornillos. Las 

columnas newnáticas de extensión se alargan con aire comprimido en la misma far 

maque los brazos neumáticos, y pueden llevar una punta en cada extremo. 

La perforadora se apoya en un asiento especial en la misma columna o 

en brazo lateral. puede girar vertical y horizontalmente. El asiento puede mo­

verse a lo largo del brazo y éste puede moverse a lo largo de la coltiunna. 

Las montaduras de columna son de manejo incómodo. �stán siendo reem­

plazadas por los brazos neum!ticos en los trabajos lieeros y por los carros ue 

barrenaci6n en los grandes. 
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4.- PERFORADORA DE CARRETILLA.- Este tipo tiene una perforadora y una 

guía articw.ada a una barra en forma de u, que está a su vez articulada a un 

bastidor de .tres ruedas, que puede remolcarse o empujarse de un sitio a otro 

sitio. IJ.eva unas yarillas con punta, llamadas clavijas, para apoyarlas contra 

el suelo para sostenerlas en las pendientes y durante la barrenaci6n. 

La guia puede girar sobre la barra en U y ;sta se puede subir y ba­

jar con una manivela o un gato hidráulico. La combinación de estos dos ajustes 

proporciona un número casi ilimitado de posiciones de barrenaci6n y de direc­

ciones en el plano central de la máquina, como puede apreciarse en la figura 

16. La guía puede tambi� tener una correcta corredera que permita moverla a

lo largo de su·conexi6n con la barra en u, y un pivote que permite una incli­

naci6n lateral limitada que sirve para compensar la inclinaci6n del bastidor 

en los declives. 

La rueda trasera unida a un eje vertical, gira libremente y está 

tambi� unida a una barra de tiro. Las ruedas delanteras mayores tienen dos 

posiciones, para trasladar el equipo como se v� en la figura, y un ángulo rec­

to para permitir movimientos laterales precmsos para alinear la perforadora 

cuando los barrenos van a quedar juntos. 

La perforadora tiene una carrera de alimentaci6n en la guía de 8 o 

10 pies, por lo que se puede aumentar el tamaño de las barrenas de 6 u 8 pies 

en cada cambio. Se pueden elegir alimentaciones más largas para aumentar más 

la longitud de las barrenas en los cambios. 

Los dirunetros de las barrenas son comunmente de 11/4 a 11/2 pulgadasº 

Se puede utilizar un dispositivo centrado s de la barrena de dos brazos conec­

tado a la barrena para mantenerla en su posici6n cuando se emboquilla �m barr� 





) 

Se puede instalar un torno o malacate movido por aire, que permita 

a la máquina moverse por sí misma o mover un compresor a distancias cortas. 

La perforadora de carretilla fue por mucho tiempo la máquina más u­

sada para la barrenaci6n media. Sin embargo, es algo lenta e inc6moda para mo-

;: yerse; siendo desplazadas actualmente por las perforadoras de orugas, que son 
r, '.:, ; . 
J :· ·.:�-fuuchos más c6modas para moverse 
6�; . .• 

�· .. � 
.f.�. · naci6n y ahorra trabajo. 

y acomodarse, producen m9JTor cantidad de barr_t 

. 5 .- PERFORADORA LIGERA DE ORUGAS.- La perforadora m6vil de la figu­

ra 17 consta de una perforadora pesada (de 4a41/2 pulgadas), una guia o ca­

rro, un carro o conexi6n hidráulica y un brazo en un bastidor transversal em­

tre un par de orugas. Las orugas operan a través de reducciones de engranajesº 

Las zapatas de las orugas pueden ser de acero con garras o provis­

\ ;- 'ta.e de hule. Su tracci6n es buena excepto en roca mojadaº El control separado 

·:>- de. las orugas permite dar vy.eltas en el mismo sitio y hacer manmobras con
,....,. 

' ·.: 

, � ··
;;,
; precisñ:.6n. El operador se para o camina detrá.s de la má.quinao

Una bamba hidráulica movida por aire proporciona la presi6n para el 

brazo hidr�ulico y para los controles de la guía. 

� La cantidad de aire depende principalmente del tamaño y condiciones 

de la perforadora, y generalmente es de 340 y 390 pies cubo/minuto para las 

máquinas nuevas que quiere decir que es necesario un compresor de 600 CFM pa­

ra una unidad, o uno de·. 900 CFM. Las orugas pueden remolcar su compresora ex­

cepto en terreno muy abrupto o muy inclinado. 
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Algunos smstemas y modelos tienen orugas oscilantes, otras son rígi­

das, y algunas tienen mecanismo hidráulico para mantenerlos en contacto con 

el suelo cuando éste es irregular. La flexibilidad del brazo y de la gáia pe¡ 

�ten ordinariamente barrenas en posiciones muy inclinadas, pero deberru1 cal­

zarse las orugas lo suficiente para tener la seguridad de que no se muevan du­

rante la barrenaci6n. 

Muchos detalles son obtativos. Es posible sustituir una bomba de ma­

no por una operada con aire, y sustituir la manipulaci6n a mano para sujetar 

la torre y efectuar sus movimientos. 

Estas máquinas son relativamente nuevas, y existe una gran variedad 

en su construcci6n, y todavía mayor en lo que se dice de ellas. Algunos deta­

lles que hay que tomar en cuenta cuando se trata de comprarlos son: 

Nmnero de posiciones diferentes que pueden obtenerse sin molestias 

de cambiar pasadores, potencia de los motores de las orugas en proporci6n con 

el peso de máqu:i.ba, posibilidad de desconectarse o soltar los motores cuando 

las máquinas se remolcan, si las orugas se pueden asegurar en forma que no se 

muevan durante la perforaci6n, movimiento de lzyguía a lo lrurgo de la conexi6n 

con el brazo, y la conveniencia de los controles hidráulicos complicados y o­

tros detalles en relaci6n con el costo y el pesco 

Las perforadoras de orugas ligeras pesan aproximadamente de 3,000 a 

7,500 libras. 

Las unidades tienen una flexibilidad mayor en las posiciones de ba.­

rrenaci6n que las perforadoras de carretilla. Además de poder tomar cualquier 

posici6n en el plano vertical central, el br�zo puede oscilar horizontalmente 

para poder perforar fuera de las orugas de uno y otro lado, o en lugares entre 

el centro y las orugas. La guia puede girar en su conexi6n con el brazo para 
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perforar en direcciones inclinadas hacia uno y otro lado o verticalmente ha­

cia abajo a pesar de la inclinaci6n que tenga el tractor. 

Sin embargo, la presencia del tractor interfiere con una flexibili­

dad completa para colocar la guia. Para hacer algunas barrenas puede ser nece­

sario cambiar la posici6n de algunos pasadores. 

6.- CARROS DE BARRENACION (Jm.mo ).- En los sistemas modernos de ex­

cavaci6n de túneles en roca, se perforan simultmiea.mente varias barrenas en el 

frente. Las perforadoras y sus operarios van montados en una plataforma que se 

llama jumbo. Estos aparatos se construyen con una gran variedad de formas, in­

cluyendo las plataformas sencillas o dobles que soportan a los perforistas y a 

las perforadoras de mano, sistemas de columnas y conexiones giratorias para s.2_ 

portar de mano o de alimentaci6n automática, movidas por gatas de mano o de com 

pleto control hidráulico, como las máquinas Hydra-Boom en la figura 18. 

Cuando la rezaga se hace con vagonetas de rieles, el carro de berre­

naci6n se monta, generalmente, también en rieles. Pueden usar las mismas vías 

o unas más anchas que permiten sostener el aparato sin tener que calzarloº

Actualmente se utilizan, a menudo, carros de barrenaci6n montados 

en llantas de hule o en orugas, especialmente cuando la rezaga se hace con ca-

miones. 

7.- BRAZOS PARA PERFORADORAS.- Las perforadoras de aire y sus siste-

mas de alimentaci6n del tipo montado en carretillas o en orugas, pueden monta.E, 

seen brazos controlados hidráulicamente. Estos brazos pueden montarse en el nú 

mero que convenga, en una base suficientemente grande y robusta que las pueda 

! soportar. Véase la figura 19 en la que se muestra su construcci6n típica.
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El brazo está unido a su soporte por un brazo universal o de dos ar­

ticulaciones. Un cilindro hidráulico sube y baja el brazo, y otro lateral lo 

hace girar a la derecha y a la izquierda. Los controles pueden usarse juntos 

para colocarlos en una gran variedad de posiciones. 

La guía o torre de barrenaci6n se sujeta en el extremo libre del bra 

zo con una conexi6n de doble articulaci6n, a la que se le llama con�. Puede hj

ber un cilindro hidráulico que pueda mover la guía hacia adelante y hacia atrás, 

girando esta conexi6n para regular su alcance; y puede llevar medios para baj� 

los o inclinarlos. 

Estos brazos se montan, a menudo, en tractores viejos de 20 toneladas, 

que ya no sirven para ejecutar trabajos pesados. Se puede montar un compresor en 

la misma máquina. 



CAPITULO CUARTO 

ACCESORIOS 

1.- TUBOS METALICOS.- Este se utiliza cuando el comprensor no se 

puede llevar cerca de la obraº El tubo deberá tener un dimn.etro,cuando menos, 

igual al de la tubería de descarga del dep6sito de aire comprimido y, de pre­

ferencia de un tamaño mayor. 

Los codos en las tuberías tendrán que sermínimas. Si la tubería se

reduce de diámetro, se utilizarán reducciones de tubo en vez de reducciones 

con b�es para obtener ,ma circulaci6n uniforme en el aire. Si se va a utili­

zar aire en los puntos intermedios de la tubería, deberán usarse tes con ta­

pones, en vez de uniones entre los tramos de tubo, para poder hacer coneccio­

nes adiciona1es sin tener que cortar la tubería. 

La caídac- de presi6n en una tubería de aire depende: 

l.- Del tamaño y longitud del tubo; 

2.- De los cambios de direcci6n de la tubería y del tipo de 

conecciones empleadase; 

3.- Del volumen de aire que circula; 

4.- De la presi6n del aire al entrar a la tubería. 

2.- MANGUERAS Y CONECCIONES.- Las conecciones entre el dep6sito de 

aire co�primido, o las tuberías metálicas, y las heITamientas, se hacen por 

medio de mangueras de hule y fibra. El hule debe ser neopreno o algún otro 

tipo resistente al aceite. 

La mayor parte de las mangueras tienen: entre tres y siete capas� 
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Fig.22.-Conexiones de las mangueras de aire 

Fig.23.-Válvulas para tuberías de aire 
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o de uno a tres forros trenzados, construidos por el procedimien­

to de enrollado o moldeado. 

La manguera no se debe usar despu�s de que las partes interiores 

se empiezan a deteriorar, desprendiendo partículas que tapan los filtros o 

vlllvulas de las herramientas. 

Las mangueras se unen entre si y, a otras unidades, por acopla -

miento de rosca de cuarto de vuelta o de enchufes de resorte. Las coneccio­

nes de rosca son las mejores cuando se van a cambiar muy poco durante el tra­

bajo. Es necesario más tiempo para unirlas y separarlas que las otras. 

Las de cuarto de vueltas o de conecciones rápidas s6lo se pueden 

obtener para mangueras medianas y pequeñas. 

Los filtros de aire se usan para impedir el paso de partículas que 

traen consigo el aire, de lo contrario estas partículas llegarían a las per­

foradoras o herramientas impidiendo el normal funcionamientos de �stas. 

3.- ACEITERAS.- La mayor parte de los martillos neumáticos están 

equipados con sistemas para aceitar, alimentados por pequeños dep6sitos que 

lleva la misma herramienta; siembargo, �stas a menudo se descuidan. Necesi­

tan una atenci6n frecuente y pueden no funcionar satisfactoriamente en una 

herramienta gastada. 

Las aceiteras de linea, llevan un dep6sito que descarga en la co­

rriente de aire por una válvula de aguja. El aceite entra en forma de roció 

y el aire comprimido lo transporta a la heITamienta manteniéndola lubricada. 

El aceite se alimentará solamente cuando haya presi6n en la tubería. 

Las aceiteras a menudo se const:ricyen en los bastidores de las per­

i foradoras de carretilla. Deben quedar tan cerca de la heITamienta como sea 
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posible, porque el aire y el aceite se pueden separar completamente de 10 a 

15 pies; sinembargo, debe dejarse una distancia suficiente para permitir el 

f�cil manejo de las herrameintas. Además, algo de lubricaci6n llega a gran­

des distancias arrastradas por la corriente de aire en forma de aceite con­

densado en el interior de la manguera. 

Algunas aceiteras trabajan en cualquier posici6n, mientras que o­

tras beden quedar derechas. Deben colocarse siempre en la tubería, de mane­

ra que el aire se mueva en direcci6n de la flecha grabada en la caja. La 

manguera entre la aceitera y la herrammmnta debe ser resistente al aceiteº 

4 .- AGUZADORAS O Al!,ILADORAS .- Estas máquinas se usan para el rea­

filado de las brocas, cuando �stas se gastan por el uso. 

Ifuy máquinas especiales que pueden ser accionadas por motores me­

cánicos, eléctricos y de aire comprimido, permitiendo un trabajo correcto , 

automiticamente. 

A falta de máquinas apropiadas se pueden emplear muelas de de es­

meril común, montadas sobre un banco de trabajo. Esto quiere decir una ha­

bilidad de parte del afilador. 

En la elección de la muela de esmeril hay que tener en cuenta el 

grado de dureza, tamaño del grano abrasivo, ya que tanto el acero como el in­

serto de metal duro deben afilarse simultáneamente. '.J.lambién hay que tener en 

cuenta la velocidad perif�rica para un adecuado trabajo y desperdicio de ener­

gía. 

El afilado puede hacerse en seco o con agua. Si se usa agua se debe 

emplear abundantemente, para que la superficie se mantenga limpiaº Si se afi-



Fig.27.-Afiladora con motor que afilan 

automáticamente 

Fii.28.-Afiladora con una muela de esmeril 

común 
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la en seco la muela debe ser de l o 2 grados más blanda; el filo caliente no 

debe ser enfriado con rapidez mediante contacto con agua, nieve o superficie 

hwneda. 

El rea.filado deberá hacerse con criterio y sumo cuidado, puesto que 

un buen reafilado contribuye a prolongar la vida útil de la berrena y el in­

serto de metal duro no se consuma innecesariamente por un rea.filado descuida-

do. 



CAPITULO CINCO 

BARRENA O ACERO DE PERFORACION 

En toda barrena o acero de perf'oraci6n se puede dist:iJ:lguir cuatro 

partes principales,que son: la broca, la barra, el collar y la culata. Para 

cada ui:la de las partes es necesario llevar un control adecuado con el f:iJ:l de 

alargar la vida '6.til de la barrena. Las partes más delicadas y donde se deben 

prestar mayores atenciones son:la cabeza o proca y la culata. 

1.-FORMA. DE LAS BARRENAS.- W.tucbas formas difei:%.tes han sido usadas, 

pero hay_solamenté -tres formas que son extensamente usadasº La barrena de for­

ma cuadrada es usada para perforadoras de avance; las hexagonales para los de 

rebaje, estas perforadoras, a veces, usan las cuadradas; el cuarto octogonal 

se usa en los de reaJ.ce o stoper. Las barrenas pueden ser s6lidas o poseer un 

agujero centraJ. para el paso del agua y aire. 

En la tabla 1 que se ha tomado de Peele se dan los pesos y dirunetros 

de las diferentes formas de las barrenas. 

2.- COMPOSICION.- Los requerimientos generaJ.es de una buena barrena 

son: que el acero debe ser fácil de forgar, el conterubdo de carb6n debe ser 

tal que pueda ser apropiadamente endurecido, la barra debe ser dura y tenaz 

que pueda resistir el pandeo y el choque y la culata debe ser capaz de ser 

templada para hacerla tenaz y pueda resistir el excesivo golpe del martillo 

de la perforadora. 
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En varios anfilisis de las barrenas dieron los resultados siguientes: 

Carb6n •••••• 0.68 a O.�O % 

Manganeso ••• 0.15 a 0.30 % 

Azufre o••••• 0.01 a 0.03 % 

F6sforo ••••• OoOl a 0.03 % 

Sílice•••••• trazas a 0.30 % 

La mezcla del acero debe tener considerables cualidades para la brtt­

rrena, pero su propio tratamiento térmico es más complejo que el acero al car 

b6n, barrena con acero al carb6n son de uso general. El acero de las barrenas 

se hacen por el método del crisol o el horno eléctrico. Este fil.timo método da 

el mejor control del material crudo y del resultado final de la composici6n 

del acero. 

El hierro, carb6n y manganeso puede ser considerado como principales 

constituyentes del acero de la barrena; los otros ingradientes, f6sforo, azu­

fre, s:ffice y las trazas de nitr6geno, hidr6geno, aluminio, cobre, arsénico, 

etc., son considerados impurezas. 

a.- Efectos de los costitu.yentes.- El carb6n tiene un marcado efec­

to �obre las propiedades físicas del acero de las barrenas durante el calenta­

miento, enfriado y forjado, y los efectos verían con los porcentajes de carb6n 

presente. Cada 0.1 % de carb6n agregadm hasta Oo9 % , incrementa el esfuerzo 

aJ.erededor de 4,000 PSI, hasta un máximo de un poco más de 9,000 Pfilo Comunme_g_ 

te el,acero conteniendo más de 2.5 % de carb6n es clasificado como hierro cola 

do. Acero con menos de 0.03 % de carb6n como hieITo forjado o hierro en barraº 

Los.verdaderos aceros entre estos extremos y el rango de carb6n de la mayorla 

de los aceros comerciales son de 0.5 a 0.9 % de carb6n; pero es menos costoso 
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hacer acero con menor contenido de carb6n. Consecuentemente algunos aceros pa­

ra barrena contiene solamente o.68 % de carb6n. 

El manganeso de 0.15 a 0.30 % hace al acero fácil de forjar e incre­

menta la resistencia a la tensi6n. Combinado con aEufre disminuye el daño de 

estos elementos, perp un exceso de 0.4 % endurecerá el acero intensamente y le 

derá esa calidad durante el proceso de endurecimiento. 

El f6sforo se considera que vuelve al acero quebradizo en frío. El 

azufre hace al acero quebradizo o deslenable en caliente. Como sea, estos efec 

tos requiere un alto.porcentaje de estos elementos que se dan en el análisis 

que se muestra posteriormente. La sílice retarda la absorci6n en el acero, pe­

ro cuando se presenta en cantidades de 0.3 % o menores no tiene apreciable e­

fecto. 

b.- Micro costituyente.- El acero de la barrena aparenta ser homog� 

néo a la vista, pero si una secci6n pulida es tratada con cierto agente de a­

gua fuerte y se observa bajo un poderoso microscopio, se observará que está 

compuesto de muy pequeños cristales llamadas costituyentes. Hay muchas clases 

de estos cristales y, la cosa interesante, acerca de ellos, es que ellos cam­

biarán de una clase a otra a cierta temperatura, aunque el acero est� en cier 

to estado s6lido y estos cambios tienen un marcado efecto sobre las propieda­

des físicas del acero. Un cuidadoso control de la temperatura durante el for­

jado y endurecimiento es posible asegurar la formaci6n de la mayoría de los 

cristales deseados y consecuentemente la mejor características físicas del a-

cero. 
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3.- BARRENAS SECCIONALES.- Las barrenas seccionales se usan en vez 

de las barrenas largas en los agujeros de más de 10 a 15 pies que se hacen 

pata las perforadoras montadas. Están formadas por tramos de 5, 10 y 12 pies 

de largo con roscas machos en los dos extremos que se conectan entre si y con 

la guía por medio de uniones o coplas provistaB de roscas hembras, como se ue 

en la figura 29. Las brocas tienen una rosca hembra, de manera que se pueda 

unir directamente a cualquier extremo de la barrena; estas brocas están pro­

yectadas para que se aprieten durante la rotaci6n normal, se aflojan si se 

perfora sin rotaci6n y para destornillarlas por rotaci6n inversaº 

Se. puede hacer barrenas de acero de aleaci6n cementado para darle 

dureza, que duran mucho, pero no se pueden reacondicionar; o de acero IIIB.s 

blando, que se gasta rápidamente, pero a las que se pueden hacer roscas nue--F 

vas en un tomo cuando sea necesario. Los dos tipos de berren.as �levan ros­

cas iguales. 



Fig.29.-Barrenas seccionales y sus accesorios 

D 

Fig.30.-Partes de una broca 

D ancho del inserto 
b ancho del ala 
h altura de la inserción 
R radio de curvatura 

p ángulo de corte del filo 

o{ ángulo de incidencia 



CAPITULO SEIS 

BROOA 

Hasta 1920 las perforadoras usaban barras de una sola pieza con u­

na broca forjada en un extremo y la culata en el otroº El cuerpo de la barre­

na tenía que ser tenaz, capaz de resistir la fatiga. 

La culata tenía que ser dura para poder resistir los golpes del pis­

t6n, pero no fue lo suficientemente fuérte ya que se desmenuzaba y dañaba la 

cara del pist6n. Una broca, lo bastantemente dura, fue requerida para que cor­

te la roca sin obstruirse demasiado pronto; así, con todo esto, se quebraba 
todas 

y romía. qomo fue imposible conseguir/las cualidades en el más alto grado en 

una pieza de acero, fue necesario llegar a un resultado más prácticoº La pri­

mera intenci6n fue separar la broca de la barra, esto permiti6 el uso más a­

decua.do del acero y la fabricaci6n de brocas forjadas y, tratado t�rmicamen­

te. El siguiente paso fue agregar un metal duro en el filo de la brocaº Va­

rias mezclas se usaron pero las soluciones no prosperaron antes de la apari­

ci6n del inserto de carburo de tunsteno. 

1.- FORMAS DE LAS BROCAS.- Varias partes de la broca se muestra en 

la figura 30. Los filos de las brocas rompen las partículas de la roca, pu­

diendo su diseño modificarse. Brocas de muy pequeña penetraci6n causan el 

rebote de la barrena y desperdicio de energía. Brocas de muy grande penetra­

ci6n causan un fuerte efecto en los cojinetes con decrecimiento en la velo -
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Fig.31.-Tipos de brocas: 

A.-brocas en cruz 

B.-brocade seis puntas 

6.-broca en X 

,_D 

D.-broca de doble arco 

E.-broca de cincel simple 

o .

E 

Fig.32.-Formas comunes de las brocas separables 
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cidad de penetraci6n. 

Las formas más comunes de los filos de corte se muestran en la fi­

gura 31. Antes de la introducci6n de afiladoras, las brocas de cincel con un 

solo filo fueron las más comunes, como que es fácil de hacerse manualmente 

el ai'ilado. El ruigulo del filo para el promedio de rocas es de 90° , pero en 

rocas muy blandas,un ruigulo de 120° puede dar mejores resultadosº Angules 

menores de 90° casi no se fabrican. 

2.- BROCAS SEPARABLES.- Este tipo de roca comenzaron a usar en Butteo 

La experiencia ha demostrado que ellas pueden ser beneficiosas en las rocas 

mds duras. Algunas de las formas más comunes se muestran en la figura 32. Si 

comparamos las brocas separables con las regulares, �stas ofrecen muchas ven­

tajas; desde que una sola pieza y no toda la barrena es enviada a reafilar, 

ahorrando tiempo y costo de transporte y distribución de las barrenasº Las 

brocas separables tienen un contenido más alto de carb6n que las barrenas (al­

rededor de 1% de carb6n en comparaci6n con 0.70 o 0.75%) y, si se trata en 

caliente se consigue una broca más dura. Tambi�n se hacen de varios tamaños, 

tales brocas dan un incremento en la razón de la velocidad de penetraci6n. 

Brocas afiladas se disponen fácilmente, evitando que la perforación contin�e 

con brocas sin filo, así es como evita las reparaciones de las perforadoras 

y en el uso del aire comprimido. Las barrenas que no poseen brocas separables 

estmi sujetas a recalentamiento cada vez que una broca es rea.filada, una con­

dici6n que acorta la vida de las barrenas. 

Un estudio minucioso en perforaciones de varias minas ha dado que 

si la vida (in�luyendo todas las reaf'iladas, hasta que se deshechen) de una 
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b1"0ca separable es menor de 4 pies de hueco, no se puede decir que es más e­

con6mico que las barras forjadas. Si la vida es entre 4 y 10 pies de hueco, 

podrÍa haber una raz6n especial para su uso; pero si la vida es sobre los 10 

pies las brocas separables son, con certeza, m�s econ6micas. 



CAPITULO SIETE 

INSTALACION Y OPERACION DE LAS PERFORADORAS 

Probablemente ningón otro tipo de máquinas que se usan en minería y 

construcci6n, están expuestas a condiciones tan extremas de opreraci6n y mant� 

nimiento como las pel;'foradoras. Para realizar una producci6n en condiciones e­

oon6micas con una perforadora nueva o reparada, el buen mantenimiento y la prac 

tica de la operación debe comenzar cuando la perforadora se coloca en el traba 

jo. 

El propósito de este capítulo es mostrar la manera c6mo se debe efec 

tuarse una operaci6n correcta, ya que, una correcta operaci6n es una forma de 

mantenimiento preventivo. 

1.- REVISION E INSTALACION DE UNA PERFORADORA NUEVAo- Un chequeo de­

be hacerse cuando la nueva perforadora es recibida; chequear las partes que 

vienen en el catálogo, el nwnero de modelo y/o número de serie agregado con la 

identificaci6n estampada sobre la máquina. Si ellas no son correctas, debe avi 

sarse al manu:facturero o distribuidor para que sustutuya la lista de las par -

tes por la de su máquina particular. Este punto es fácil de observar ya que 

puede salvar demora y confusión cuando se ordena reparar las partes. 

Un experimentado perforista debe tomar un tiempo en leer el manual de 

servicio proveído con la perforadora. Siempre se dan instrucciones particulares 

para el tipo de perforadora, el cual puede haber diferencia de operaci6n y una 

·-
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rápida. caída debido al mal uso de la perforadora. Una nota especial debe tene.!: 

se en la instrucción de lubricación, desde que la mayoría de los disturbios de 

las perforadoras son causados por fallas de lubricaci6no Generalmente un juego 

de lubricaci6n está ligado a las especificaciones del tipo de aceite y servicio 

integral. 

2.- COMPRESORA REQUERIDA.- Obviamente, una compresora de aire compri 

mido de suficiente capacidad que provea el volumen de aire necesario en la pr� 

si6n más adecuada pa:r;'a la operaci6n econ6mica se nacesita para un efectivo uso 

de la perforadora. La tabla 2 indica variar clases de perforadoras, el cual 

puede ser operado por compresoras de varios tamaños; esta tabla puede ser sola 

mente usada como guia general, ya que muchos factores influyen en la perfoman­

ce de la compresora. Entre estas tenemos: tamaño de la tubería, filtraci6n en 

la línea de transmisi6n, longitud de la manguera, altura de operaci6n, si es 

intermitente o continua la perforaci6n, etco 

a.- Presi6n y volumen de aire.- Una baja o inadecuada presi6n en la 

perforadora es costosa y destructivo. Una adici6n a esto, un volumen de aire 

insuficiente en la perforaci6n no admitirá una eficiente operaci6n de la máqui 

na. Informaci6n concerniente al volumen de aire necesario para operar una he -

_rramienta dada para una moodma eficiencia es frecuentemente dado por los fabri 

cantes y esas recomendaeiones debe adherirse para una perfomance satisfactorio. 

b.- Presi6n de aire recomendadoº- Una presi6n de aire de 80 a 90 PSI 

son recomendados para herramientas de construcci6n, perforadoras manuales y 

drifter pequeños. Los drifter de 411 de diámetro o mayores requiere 90 a lOOr 

PSI para una máxima perfomanceo Hay que tener en cuenta que estos valores son 

presiones en la perforadora, recordando que es necesario un volumen de aire 

para la perfomanceo Hay siempre cierta caída entre la compresora y la perfora-
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dora y s61amente la presi6n y el volumen de aire en la perforadora pueden ser 

efectivos cuando se está realizando el trabajo. Si la línea de transmisi6n es 

suficientemente largo y está en buenas condiciones, la caída de presi6n entre 

la compresora y el punto de uso no debe exceder del 10 % de la presi6n inicialº 

c.- Efectos de la baja y alta presi6n.- Una presi6n menor de 80 PSI 

tiene efecto inmediato y drástico en la velocidad de perforaci6n. Como regla 

general se acepta una perfomence de 100 % a la presi6n de 80 PSI, la perfoman­

ce a 70 PSI ser? de alrededor de 80 %, a 60 :iásI la perfomance será de 60 % y 

debajo de 60 PSI realiza un trabajo deficiente. Como un paralelismo, las pre­

siones mayores de 80 PSI resultar� un incremento en la velocidad de perfora­

ci6n y presiones mayores -de 100 PSI son aceptables en la mayoría de las perfo 

radoras modernas. Se notará que mientras más alta sea la presi6n, producirá 

mayores velocidades de perforaci6n, ellos tambimi producirmi grandes esfuerzos 

sobre las partes críticas y consecuentemente mayores vibraciones y fracturas 

de estas partes, esto estárá generalmente sobre balanceado con el incremento 

de la velocidad de perforaci6n, y si se usa una presi6n extrema no se sabe el 

resultado. 

3.- MANGUERA DE .AIRE 

a.- Selecci6n de manguera.- Para la selecci6n de manguera se debe 

tener en cuenta que la manguera sea diseñada expresamente para el servicio de 

la perforaci6n, además se debe tener en cuenta la resistencia a la abrasividad, 

al aceite de línea y al calentamiento causado por el aire comprimido. Por raz.!2. 

nes de seguridad, la raz6n entre la presi6n de trabajo y la máxima presi6n al 

11estallidon debe ser de 4 a l; por ejemplo, si la máxima resistencia es de 400 

libras, la presi6n de trabajo debe ser de 100 libras. 
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b.- Cuidado y ajuste de la manguera.- Una inspección de la tensi6n 

y condiciones generaJ.es de la manguera es esencial. No solamente el escape de 
G,.. aire admite un daño costoso, sino que las partículas de cucho desprendido im-

pedirán la perforaci6n por obstaculizar el paso del aire ? promoviendo la redu-2_ 

ci6n de la eficiencia del sistema. Si el final de la manguera se daña por el 

empalme, ésta deberá cortarse y hacerse un nuevo empalmeº La eliminación del 

escape de aire consiste en hacer un buen empalme y mantenerlo fuertemente ce­

rrado. La pérdida de aire debido a una maJ.a conexi6n y una manguera gastada 

puede causar una pérdida del 10 % e.1 20 % de aire comprimido total. 

En el clil.idado de la manguera es importante poner atenci6n en las co­

nexiones de longitud. Las.mangueras ·con conexiones fijas deberán ser suficien­

temente largas para que prevean un ajuste natural entre las conexiones;con es­

to se evita la disminuci6n de la contracci6n que sufre la culata de la copla 

por presi6n. 

4.- LINEA DE AGUA.- Il/íuchas de las sugestiones ofrecidas anteriormen­

te a las mangueras de aire son buenas para el cuidado y manipuleo de las man -

gueras de agua usada en la perforaci6n h-6meda. Una consideraci6n importante es 

que la presi6n del agua nunca debe exceder a la presi6n del aire, de otra man!:. 

ra el agua será forzada dentro de la perforadora y arrastre el lubricante hacia 

afuera. Si es posible, la presión del agua deberá ser mantenida alrededor de 

10 libras menos que la presi6n del aire, para un mejor lavado del hueco y con­

trol de polvo. La presi6n del agua nunca debe ser menos de 40 librasº 
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5.- ANTES DE LA PERFORACION��

a.- Lubricación.- La primera consideración en la operación es la lu­

bricaci6no Un intenso calor se genera en la perforaci�n seca en el espacio de 

breves minutos; este calor destruye las partes duras y frecuentemente causan 

diminutas fracturas, el cuaJ. rápidamente generan fallas en las partes vitales. 

Una adecuada lubricación no puede ser sobreestimado y el principal mantenimi6!!_ 

to preventivo del perforista es la lubricaci6n. 

b.- Reservorio de aceite.- La mayoría de las perforadoras está� pro­

vistas con un reservorio interao, el cual debe ser llenado con un aceite con -

venien'j;e para la perforadora cada hora.durante el tiempo de perforación. Una 

adición al servicio del reservorio de aceite de la perforadora, es hechar la 

mitad de la taza antes del acoplamiento; esto se debe hacer tanto para las per 
-

foradoras nuevas como las viejas, desde que tarda el servicio de aceite entre 

el comienzo de la perforación y el mecanismo del aceite tome lugar. 

c.- Aceiteras de línea.- Desafortunadamente las aceiteras internas 

son pequeñas y no distribuyen el aceite efectivamente a toda la perforadora. 

U}) paso positivo que asegura una adecuada lubricación a todas las par-�es de 

operación es usada con ,ma aceitera de línea que alimenta un controlado y con� 

tante flujo de aceite dentro de la perforadora. Una lubricadora de línea debe 

ser usada en cada perforadora y no debe estar a más de 10 pies de la perforado 

ra. Generalmente, el abastecimiento de aceite en la lubricación debe ser che -

queado cada dos horas durante la perforaci6no Es importante usar aceite y re -

sevorio limpio, tanto en las internas como :de líneao El embudo debe estar li -

bre de lodo y cascajo. El recipiente debe estar fuertemente cerrado todo el 

tiempo. Co�siderable polvo y lodo puede acumularse en recipiente abierto y la 

perforadora será servido con impurezas abrasivas, esto causa reparaciones de 



reservorio 

de la perforadora. 

Fig, 34.- Vaciando el aceite en el

paso de aire.,desde que tar­

da el servicio del aceite. 

Fie. ;5 •• Llenando la. aceitera 

de l:weao 
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de las partes de la perforadora. 

d.- Soplado de la manguera.- Nunca debe olvid�se de soplar la man­

guera de aire antes de acoplarlo a la perforadora. Hay, frecuentemente, una a­

cumulaci6n de agua, polvo, cascajo, lodo o alguna grava en el final de la man­

guera,� cause posiblemente una obstrucci6n en la perforadora. Pequeñas piezas 

de caucho de las mangueras gastadas producen el mismo efecto. Muchas perfora -

doras tienen filtro de aire en la manguera de aire y estas deben ser limpiadas 

a intervalos regulares e impedir la disminuci6n de la eficiencia de la perfo -

radora. 

6.- EN LA PERFORACION.- Las perforadoras modernas son herramientas 

precisas que son diseñadas para trabajo rudo y mantenerse bajo �rabajo fuerte, 

aunque no requiere cuidarse con delicadeza, merece un buen trato. Un buen tra­

to comienza con una correcta operaci6n, el cual es un mantenimiento preventivo 

automáti�o, porque prolomga la vida de la máquina y miniminiza las necesidades 

de reparaciones. Un buen trato tambi�n afecta el futuro mantenimiento de la o­

peraci6n, puesto que resultará miles de horas de tabajo fuerte. 

Antes de la perforaci6n deben revisarse que la barrena y la broca es 

t� en buenas condiciones. La barrena con un agujero central debe ser limpiado 

y la culata debe ser de ancho adecuado y recto y no astillada, ni redondeada. 

La broca deberá estar afilada y el inserto fuertemente fijado. 

a.- Comienzo de la perforaci6no- Una perforadora está sometida duran 

te los primeros minutos de operaci6n a un severo daño sino se lubrica apropia­

damente. Antes deberá revisarse el aire, la aceitera interna y de línea, y que 

el grado de aceite sea el apropiado. Inmediatamente después de comenzada la 

·.
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perforaci6n hay que asegurarse que el aceite viaje por toda la perforadora, e� 

to se hace fijándmse si el aceite sale por la culata de la barrena. El comien­

zo deberá hacerse a media válvula, es decir que no debe abrirse toda la válvu­

la de admisi6n de aire. 

El calentamiento no es raro en una perforadora nueva y deberá ser ch� 

qReado cuidadosamente durante las primeras horas de operaci6n. Casi siempre el 

calentamiento es localizado alrededor del resorte de la parte delantera del ci 
.... 

lindro, tocándolo con la ma.110, cuandlo más con:fortable sea a la mano, más segu­

ro, y se continúa la operaci6n. Cuando el calor es bastante grande, que cause 

discomformidad, la operaci6n no debe continuar, sino dejar enfriar. Desde que 

la falta de aceite puede .causar el excesivo calentamiento hay que revisar que 

el aceite salga por la cula:ba de la barrena. 

b.- Arranque del hueco.- Cuando se comienza un hueco hay que agarrar 

la perforadora firmemente contra el frente y usar una barrena corta, tal que la 

perforadora sea manejada confortablemente y perforar a media válvula, esto ha­

ce que el inserto de la broca se astille. Esto deberá hacerse hasta que el hue­

co tenga dos pulgadas de longitud antes de abrir la válvula completamente. La 

perforadora deberá ser mantenido en ángulo recto aJ. frente de trabajo. 

c.- Perforaci6n del hueco.- El mejor resultado en la perforaci6n se 

obtiene cuando se agarra la perforadora con ambas manos y fijamente. La presi-

6n que debe aplicarse se gana solamente con la experiencia, pero hablando en 

forma general, la presi6n adecuada es frecuentemente recono<!tl.da por el sonido 

rítmico del escape y la rotaci6n libre de la barrena. La presi6n insuficiente 

causaría que la perforadora se ladee y pueda romper el inserto de la broca, 

cuando se aplica mucha presi6n disminuirá la perforaci6n y la barrena se hun-



Figo 36.- Soplado de la manguera de a:i.re

para desaJ.oja.r cascajo y agua.

Fig. 37.- Operadores que están 

colocando la pierna 

sobre el mango desa­

lineado de la barrema. 

Fig, 38.- Golpes fuertes sobre el 

cilindro de la perfora­

dora causa estos daños: 

abolladura en el cilin­

dro(izquierda), rajadu­

ra en la superficie a­

bollada(centro),y exten­

. si6n de la rajadura al 

interior del cilindro 

(derecha). 



ltf' dirá. En adici6n a la presi6n corree:/

ª 

e: muy importante mantener la perfora-
:}��-l(� dora, la barrena y el hueco alineado en toda la perforaci6n del hueco, esto se

��� 
���; puede conseguir, sosteniendo la perforadora con ambas manosº La práctica de po 

';,'dt··· 
ner la pierna sobre el mango o con una barrena a través del mangodaña la perfo

¡�{-· radora y es peligrosa para el operario.

 
do- No montarse sobre la perforadora.- Tan pronto como se coloca tma 

l[t: pierna sobre el mango, d!!tlr! un exceso de presi6n sobre un lado de la perfora- t
 ff. dora y la desalineará. Esto causará inmediatamente el arrastre de la parte en \�� 

 rotaci6n e impedir! la normal rotaci6n, esto da como resultado una reducci6n de 

la eficiencia y la velocidad de perforaci6n. En adici6n a lo dicho, el pist6n 

golpeará a la barrena sobre un migulo y astillará o romperá la barrena rápida-

mente. 



CAPITULO OCHO 

MANTENIMIENTO DE BARRENAS Y BROCAS 

Con el advenimiento de perforadoras de alta perfomance fue evidente 

la necesidad de brocas y barrenas de gran dureza para un trabajo eficiente de 

las perforadoras. Esto fue acompañado con la aparici6n de barrenas y brocas se 

parables con carburo de tungsteno. 

Cuando se da una razonable atenci6n aJ. mantenimiento preventivo y u­

na correcta operaci6n, se puede esperar que las perforadoras modernas den un 

resultado eficiente día · tras día, previniendo que una atenci6n igual se debe 

dar a las barrenas y brocas usadas en la perforaci6no Las barrenas y brocas de­

berán atenderse como parte de la perforadora. 

Este capítulo será dedicado al cuidado y uso apropiado de las barre­

nas y brocas de carburo de tungsteno tan vitales en la eficiencia y operaci6n 

económica de las perforadoras. 

l.- INSPECCION DE BARRENAS Y BROCAS 

a.- Barrenas.- Las barrenas deben ser inspeccionadas frecuentemente 

y reacondicionadas o descartadas cuando ellas no sean apropiadas para el usoº 

Las brocas con inserto de carburo de tungsteno son carasº Solo puede obtenerse 

una máxima vida y operaci6n econ6mica de las perforadoras, cuando la barrena 

está en buenas condiciones. Las siguientes inspecciones de chequeo deberrui ha­

cerse tan frecuentemente como sea posible, preferiblemente antes de comenzar la 

·-



Fig, 39.- Rosca nueva y gastada 

de las barrenas. 

Fig. 40.- Control del desgaste del 

filo de una broca. 

Fig. 41.- Brocas con "forma de ba­

ril11 . Si tiene esta for­

ma,se debe reafilar has­

ta tener la forma origi-

nal. 

--
�-.. ·---�----- . --

WRONG-
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�- � f< operaoiun:

1.- Inspeccione la rosca de la barrena por los daños y usos obteni -

 
dos durante la perforaci6n. La forma de la rosca indicará el excesivo uso y si 

 

{' rá rápidamente la ruina de la rosca de las brocas. No se arriesga; si la rosca 
� 
!} 
"t.;, está gastada dará como resultado una broca ma.J.4grada; reemplace o reacondicio-
k 
(. J.<11e una barrena malograda.
f.. 

2.-El lodo abrasivo rápidamente se exhibe en la rosca. Lave siempre la 

rosca con un cepillo de alambre y aplique el lubricante de rosca antes de col,2. 

�--·car la broca.

3.- Ver si el agujero central de la barrena está limpio. Un agujero 

r 
�. central obstruido perde_rá la habilidad de lavado e incrementará el riesgo de la
� 
7· penetraci6n de la barrena. 

4.- El final de la culata de la barrena debe estar plano y recto, li 

4,.; geramente acanalado, no estriado o redondeado. La oreja o collar debe ser de 
� 
'1:'; (orma apropiada e ilesa. La culata debe ser de longitud correcta desde el co -
'\�: 
1� 

't llar al final para el tipo de perforadora que se est! usando.
�-

5.- La barrena y la culata deben ser rectos y de formas adecuadas, de 

l·. lo contrario causarán que el pist6n se estríe, debido a1 desalineamiento de la•• 
� f ·perforadora con la barrena, causandoel fracturamiento del mandril.

{ 1 �l -�

� 
b.- Brocas con inserto de carburo de ttmgsteno.- Debido a que las 

f 
r brocas de carburo de tungsteno son caras, se deben tener un cuidado extremo, 
\ 

J ver que e�las tengan la forma adecuada y est� en buenas condiciones para la 

} 
L perforaci6n. Se deberán observar los siguientes items antes de colocar la bro-
' 

ca en la barrena: 
 

l.- Nunca se debe usar una broca sin filo, de lo contrario fatigará 



Fig. 42.- Broca en que el bor­

de del ala está gas­

tada. 

43.- Broca que exhibe 

protuberancia. 

Fig. 44.- Perforando el agujero 

central para dejar a­

bierto el paso del ai�e 

re y agua. 

WRONG--�

/.'.: 
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el metal y el carburo se fracturará. prematuramente. Deber� reafilarse cuando la 

parte desgastada coincida con la entalladura de la plantilla de broca como se 

muestra en la figura 40. 

2.- Ver que la broca no tenga la forma de barril como se muestra en 

la figura 41, esto permite que la broca se e.tasque y se fracture el inserto. 

0 0 
I

En este caso se debe reafilar hasta tener el ro:igulo original, de 1 a 3, segun 

el tipo de broca. 

3.- El borde del ala deberá tener la forma original. Ver que el tor­

no no est� má.s afilado que el borde del ala como se muestra en la figura 42. 

4.- El inserto de la broca no debe exhibir protuberancia como se mues 

tra en la figura 43. 

5.- Engrase la rosca antes de usarlo. Ver que el agujero para el pa­

saje de aire y agua no est� cerradá-

2 .- MANIPULEO Y USO DE L.A.S BROCAS CON INSERTO DE CARBURO DE TUNGSTE-

NO.- Las brocas con carburo de tungsteno son herramientas precisas, diseñadas 

primordialmente para la perforaci6n de rocas duras. Como toda herramienta de 

precisi6n, el cuidado en el manipuleo y uso es importante. Las sivnentes su -

gestiones son ofrecidas para ayudar a obtener una máxima vida de las brocas 

con inserto de carburo de tungsteno: 

a.- �tmexi6n de la broca.- Si es necesario, use una llave inglesa 

para ajustar la broca a la barrena. CQ9lldo este tipo de llave no es disponible, 

se puede usar una llave stillson; las quijadas de la llave deberá retenerse ba 

jo el inserto de carburo como se muestra en la figura 49. Asegure la broca fi.E, 

memente sobre la barrena. El ajuste hará que la broca se raye o se rompa el CLte 

llo de la misma. 
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Fig. 45.- La corona de una broca 

gastada no debe exceder 

de 5/3211 del punto más 

al to del inserto como se 

indica. 

Una broca con el inserto 

de carburo de tungsteno 

muy obtuso. 

Fig. 47.- Una broca gastada a la iz­

quierda. Broca apropiada­

mente acondiciona�a a la 

derecha. 
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b.- Arranque del hueco.- Siempre se debe asentar la broca sobre la 

roca antes de empezar a perforar, en tal forma que la broca tome el primer gol .....
pe del pist6n. La broca deberá estar bajo presi6n todo el tiempo que dure la 

perforaci6n, de lo contrario las vibraciones desajustará la broca de la barre­

na y desajustar� o astillará el insertoº 

El arranque del hueco deberá ser a media válvula hasta que la broca 

penetre 2 pulgadas. Esta es una práctica que previene que el inserto se dañe 

cuando ellas son golpeadas desigualmenteº Las brocas nuevas deberki recorrer 

a media válvula por un corto tiempo,y esto hace que la broca no se astille o 

fracture. 

c.- Perforaci6n del hueco,- Mantenga una constante prpsi6n sobre la 

broca durante la perforaci6n. Esta presi6n no debe ser baja, para que la per e 

foradora se ladee, ni muy fuerte, que impida la rotaci6no La broca deberá ser 

expuesta solamente a los golpes del pist6n, no a la repercusi6n, Un fuerte im­

pacto romperá el inserto. La broca siempre debe rotar en el huecoº Cuando la 

rotaci6n es interumpida (debido a un exceso de presi6n de alimentaci6n u otra 

causa), dará como resultado que la penetraci6n se reduzca y el inserto se rom-

d.- Perfore en línea recta.- Es importante mantener la perforadora 

pa. 

a1ineada con el hueco todo el tiempo de perforaci6n. Un desalineamiento causa-

 

'\ . cl una fractura prematura en la broca y barrena y en la perforadora, además

que la velocidad de perforaci6n se reduce, 

e.- Mant�a el hueco limpioº- Una broca tendrá un uso más grande,

un corte más largo y más rápida perforaci6n si el hueco se mantiene limpio, � 
 

' � diente un soplado frecuente. Cuando la perforadora es húmeda se debe usar un a 
f 



Fig. 48.- Un buen ejemplo de una 

broca rayada. 

Fig. 49.- Use llave para brocas , 

para ajustar y desajus­

tar brocas en la barre-

na. 

Fig. 50.- Use ruedas de ancho 

apropiado. 
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decuado fluljlo de agua que prevenga la adhesi6n de cascajo y reduzca la rotaci-

6n. 

f.- Brocas rotas.- Si una broca se fractura o rompe durante la perf.2, 

raci6n, pare la-operaci6n immediatamente. Sople el hueco para limpiar y remover 

todos los fragmentos de carburo. Cuando no se puede determinar que todos los 

fragmentos son removidos, se debe empezar otro hueco. 

g.- Mantenga la medida apropiada.- Cuando cambie de broca asegúrese 

que labroca sea de la medida apropiada. La broca siguiente deberá ser de la 

misma medida o más pequeña que la broca presedente; de lo contrario, la broca 

se arañará, causando el fracturamiento. Todo_slos perforistas deben tener su 

propio juego de brocas para prevenir la mezcla de los tamaños de las brocas .,

h.- Cuando la broca se atasca.- El atascamiento de la broca frecuen-

temente cuando la barra de la herrena atraviet;a fisuras o zonas estratificadas. 

El peligro del atascamiento se incrementa cuando el filo de la broca está gas-

·? tada. Hay que poner cuidado especial cuando se atravie-:'2la la zona peligrosa, a-
 

briendo solamente media válvula en las rocas fracturadas y estratificadasº 

i.- No sobre-perfore la broca.,- Una broca usada más allá del límite 

máximo de vida, entre cada reafilado, red'li:!.ce la velocidad de perforaci6no La 

perforadora trabaja demás y puede malograr la brocaº La mrucima vida para cada 

tipo de broca deberá ser determinado y no debe ser usada más allá del límite 

�e vida máxima prescri tao 

j .- Finalizaci6n de la per:f'oraci6n del huecoº- Cuando toda la longi-

 

tud de la barrena ha sido perforada, pare la perforaci6n, puesto que cuando no 

 hay presi6n sobre la broca hay una tendencia a que el inserto se de�usteo 
 

Para sacar la barrena, la válvula debe estar abierta al mínimo y te-

ner tma mínima rotaci6n, puesto que el golpe del pist6n sobre la culata, cuan-
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do la broca no está en contacto con la roca, puede hacer saltar al inserto0

k.- Inspecci6n de la broca entre cada hueco o- EntDe cada hueco debe 

inspeccionarse la cara de la broca. La perforaci6n con brocas obtusas evitará 

que la roca se quiebre, bajando la velocidad de perforaci6n o En adici6n a esto 

las brocas obtusas c1éarán un exceso de esfuerzo de tensi6n e impacto sobre las 

partes de las perforadoras, permitiendo una prematuro. fractura.miento de la bro 

ca y de la barrena. 

1.- Brocas calientes.- Nunca se debe enfriar una broca caliente con 

agua, nieve o superficie húmeda, ya que el enfriamiento debe hacerse aJ. aire o

Cuando la perforaci6n es húmeda debe empezar con agua. 

mo- Desconexi6n de la broca o - Siempre se debe desconectarse la broca 

con una llave. En vez de usar una llave inglesa use una llave stillson. Nunca 

debe golpearse la broca con un martillo u otro objeto duro para desconectar la 

broca, esto asegura el fracturamiento del inserto. 

n.- Finalizaci6n de la operaci6no- Al finalizar la operaci6n cada 

perforista debe hacer un reporte del número de huecos y la longitud de ellas. 

I Esto establecerá una exacta vida de la broca y el tiempo en que esta debe rea-

filarse y reacondicionarse. 

3.- BARRENAS SECCIONALES Y SUS ACCESORIOSº- Para asegurar la perfo -

manee de la perforadora y una vida satisfactoria de la broca, deberá darse una 

consideraci6n al mantenimiento de las barrenas seccionales y sus accesorios pa 

rala perforaci6n de huecos profundos. En adici6n a los muchos párrafos mencii 

nados previamente para las barrenas integrales,las siguientes recomendaciones 

se aplica particularmente al cuidado y manipuleo de las barrenas seccionales: 



- 45 -

a.- Lubricaci6n de la rosca.- Las roscas de las barrenas seccionales, 

coplas y brocas deben ser lubricadas frecuentemente con un apropiado lubrican -

te para rosca, el cual permitirá una flcil separaci6n de las uniones, previni -

endo desgajte5y alteraciones y, ofrece una protecci6n contra la herrumbre y la 

corrosión. Se dispone de lubricantes con buenas cualidades los que trabajan, i­

gualmente, en baja y alta temperatura. Hay grasas de alta temperatura que conti 
..,. 

ene plomo, grafito o zinc que impide que el polvo o lodo se adhiera y se dañe, 

añadiendo presiones externas. 

Los resultados obtenidos con lubricantes para rosca depende de la lim 
-

pieza y condiciones de las roscas. Los lubricantes no pueden prevenir el desga� 

te si lodo y cascajo están alojados en la rosca, ni puede esperarse que actúe 

, 

como un 11curalo todo" para el desgaste y daños de la rosca. La rosca debe lim-

piarse antes de aplicar.el lubricante y �sta debe ser mantenido cubierto cuan-

do no se usa. 

b.- Chequeo de las condiciones de la rosca.- No use barrenas con ros­

ca gastada. Cuando la rosca se extiende a la parte llana del tope de la rosca y 

aproximadamente el 60 % de la superficie de contacto está gastada, la barrena 

debe ser removido del servicio. 

Nunca debe golpearse la rosca del striking bar; la culata es el pun­

to de mayor esfuerzo y está sujeto a iguales calentamiento excesivo y golpes 

que el pist6n. Por estas razones la rosca sobre el striking bar y sobre las co-

nexiones de la barrena o copla deben estar en buenas condiciones. 

c.- Rosca macho del striking bar.- Despu�s de engrasado la rosca, a­

tornille la copla sobre el striking bar dando media vuelta la copla. Atornille 

hasta que el fim.aJ. del strikimg bar y la barrena se ajusten, luego ajuste la c2., 
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pla para que quede fiememente unido, esto hace que la operaci6n de desarmado 

sea fÍcil. 

La barrena que se añade deberá ser tmido de esta manera al final de 

la barrena anterior, ajustándolo firmemente a la copla, de lo contrario, el 

golpe del martillo será absorvido por la rosca y se raFará 0 

d.- Perforaci6n del hueco.- Hay que tener cuidado cuando se atravie­

sa formaciones blandas, puesto que un golpe fuerte a la perforadora causa un e,!_ 

ceso de vibraciones y desafloja las conexiones de la coplaº En rocas duras esto 

no ocurre desde que la perforadora mantiene la alimentaci6n de la broca dentro 

de la roca. El desajuste de la barrena puede causar también una baja presi6n de 

aire y gastar las piezas en rotaci6n. Es una buena prActica mantener ajustada 

la copla para obtener una máxima vida de las coplas, de las roscas y del stri -

king bar, ayudando al promedio de vida disponible de las barrenas seccionaleso 

e.- Extensi6n de la barrenao- Despu�s de que toda la longitud de la 

barrena ha sido perforada, debe rotarse el striking bar por dos o tres segun -

dos, esto afloja la conexi6n del striking bar, tal que la barrena pueda desa -

tornillarse con la mano. Al hacer esta operaci6n asegúrese de que la broca es­

t� en contacto con la roca, de otra manera el inserto de la broca puede astí -

llarse o romperse. 

f.- Desconexiones de las barrenaso- Cuando el hueco ha sido perfora­

do hay que accionar el martillo sin retarlo, alrededor de cinco segundos, esto 

afloja las conexiones 0 Si la juntura está tmido mmsamente, se debe usar llave 

para el desajusteº Es importante mantener la.perforadora alineada con la barr!_ 

na, de lo contrario el estribo de la rosca se atascará, haciendo dif�il el de-

sajuste de la co�la. 



Fig. 51.- Efecto de una rueda con 

ancho inapropiado. Afi�a 

el borde y lo pone c6ncavo. 

Fig. 52.- I't'Ia.n.tenga la rueda apro­

piadamente revestido. 

Fig. 53.- Use flujo de agua smbre la 

rueda y la broca direc­

tamente. 

I 



- 47 -

g.- Ruptura de la culata.- La culata del striking bar se rompe si 

el final de la culata no está asentada firmemente contra el pist6n de la per-

foradora. La ruptura de la culata tambi�n ocurre cuando el striking bar y la 

barrena de extensión están desalineados. La perforadora deberá ser chequeado 

frecuentemente para que prevenga el desalineamiento causado por el desgaste 

del mandril. 

4.- REACONDICION.AMIENTO DE BROCAS CON INSERTO DE CARBURO DE TUNGSTE-

NO.- Las condiciones de las brocas tiene una influencia sobre la velocidad de 

perforaci6n y, sobre todo, en la perfomance de la perforadora. Debido a que 

muchos tipos de brocas con inserto de carburo de tungsteno se usan y la exten­

sa variedad de equipos de reacondicionamiento, es difícil presentar instruc­

ciones específicas sobre reacondicionamiento. Los siguientes items deberá pre­

veer ayuda para el mantenimiento de brocas de carburo de tuxliteno: 

a.- Proceso de a.e:.:t:rado de brocaso- El ms simple equipo para el afi­

lado de carburo de tm9steno es un banco de afilar de aproximadamente 3�000 

r. p.m. el cual se llevará a efectq en una rueda de 6 u 8 pulgadasº En el o­

tro extremo, afiladoras especiales se disponen para el afilado de todo tipo

de brocas separables. Las ruedas de molienda son generalmente de carburo de

silic6n, de 60 u 80 gramos, con una dureza Jo K recomendadoº Se usan aceite

soluble para el afilado y son meZcladas 50 partes de agua por una parte de a­

ceite.

b.- Mantenga las ruedas apropiadamente revestido.- Aseg{trese que las 

ruedas de afilar estffil apropiadamente vestido y revestido, en intervalos a -

propiados, para que pueda afilar las brocas con el ángulo de corte apropia-



Fig. 54.- Presione ligerainente com 

la mano. La presi6n debe 

ser intermitente. 

Fig. 55.- Oscile la broca a uno y 

otro lado cuando se a­

fila. 



- 48 -

dos, Los ángulos de las ruedas deberroi compararse con el ángulo de corte de 

la broca y puede variar de 90° a 120°, dependiendo del tipo de roca que la 

broca est� per:forando. 

c.- Use flu.io de agua.- El flujo de a.gua ( enfriado�) deberá ser 

directo sobre las ruedas y las brocas. Esto previene el recalentamiento y po­

sible fractura del inserto e incrementa grandemente la eficiencia. Si el afi­

lado es hecho en seco, deberá tenerse mucho cuidado para prevenir el calenta­

miento. El calentamiento altera �l carburo, causando diminutas fracturas en 

el cual causará má.s tarde fractura y falla.miento del inserto. No enfriar la 

broca con agua, nieve o superficie h-6medo, se debe enfriar con el aire. 

d.- Plantilla para brocasT Use una pM.ntilla para brocas de las ma­

nufactureras de brocas para determinar el ángulo de corteº Use la plantilla 

•. frecuentemente, conforme pregresa el reacondicionamiento, hasta asegurar un 
,, 

r:: ángulo correcto. 

c.- T�cnica del a.filado.- Haga una ligera presi6n fija en el afila-

do y presione solamente con la mano. Una alta presi6n calentare el inserto y 

destemplará la barrenaº Oscile �1i...� uno y otro lado en tm pequeño arco du­

rante el afilado. A:filar, igualmente, los cuatro insertos para mantener el 

mismo peso. 

f.- Dimensi6n correcta del filo de corteo- El afilado correcto es 

cuando el filo de corte tenga 1/32 pulgadas de ancho en cada inserto, como se 

muestra en la figura 57 0 No hay que afilar hasta que �sta tenga un filo de 

cuchillo, puesto que este tipo de filo se quiebra al primer golpeo El ángulo 

de corte deberá ser sim�trico de tal manera que el desgaste sea igual Y pre-

venga el arañado. El filo de bise¾ debe afilarse, puesto que se quiebra o as-



Fig. 56.- Use plantilla para brocas 

para la medici6n correc­

ta del ángulo. 

FLAl 

57.- Dejar 1/32" de ancho 

el filo del inserto. 
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tilla en ese punto. La corona sobre la broca reacondicionada no deberá exceder 

1/16 pulgadas, medido a 1/16 pulgada de la periferiaº 

g.- Afilado correctoo- Cuando la broca tenga la 111-árma de barril" 

se debe afilar hasta que tenga la forma de un conoº El roigulo correcto pue­

de ser de 1 a 3 grados, dependiendo del tipo de broca. Si el borde del ala no 

es la correcta se debe afilar hasta restablecer la superficie origi.a.�al, ase­

gurando que el borde no est� más afilado que el inserto. Si exhibe protuberan­

cia el inserto se debe afilar hasta que no posea esa protuberancia. 

Antes de poner la broca en servicio hay que examinar que el pasaje 

est� abierto, perforando el hueco si es necesario. 

Se debe examinar la rosca de\'broca. 

Finalmente se mide la broca y se ordena en los estantes de acuerdo 

al tamaño; esto prevee que las brocas se mezclen y evita que las brocas se 

dañen en una perforaci6n con una broca demasiado grande para el huecoº 



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

1.- Las perforadoras son herramientas provistas de un mecanismo auto­

mático de rotaci6n de la barrena, en que un pist6n de rápido movimiento reci -

procante golpea a la barrena. 

2o- Se han desarrollado varios tipos de perforadoras en raz6n a va­

rias condiciones de trabajo, pero en general,se puede clasificar por el senti­

do de la perforaci6n, en: de rebaje, de avance y de realce. 

3.- Las perforadoras están sometidas a grandes condiciones extremas 

de operaci6n y mantenimiento, por lo tanto, se debe instalar y operar adecua-
, 

damente para tener un buen rendimiento y realizar una producci6n econ6mica. 

4,- Una perforadora nueva se debe chequear las partes que vienen en 

el catálogo con el número de serie y/o modelo ag�egado con la identificaci6n 

estampada sobre la máquina, para eVIqtar demoras y confusiones cuando se orde­

na repararla. 

5º- Es necesario una presi6n y un volumen de�ainécadec�ado, ya que, 

una baja o inadecuada presi6n es costosa y destruciiva, y un volumen de aire 

insu:ficiente admitirá una operaci6n deficiente. Para esto es necesario selec­

cionar una compresora de suficiente capacidad que provea el volumen de aire 

necesario en la presi6n más adecuada. 

6 º- .Antes dela perforaci6n se debe lubricar la perforadora con el 

aceite adecuado, soplar füa manguera ru1tes de acoplarla a la perforadora y re-

visarse que los accesorios estén en buenas condiciones de trabajo. 

7.- Durante la perforaci6n se debe chequear el calentamiento de las 



perforadoras nuevas. Para perforar correctamente se debe agarrar la perforadora 

firmemente con ambas manos y contra el frente para que no se ladee y desalínie 

la perforadora con la barrena y el hueco. 

8.- Las barrenas y las brocas son partes de la perforadora, por lo 

tanto, se debe:dar un trato igual a ellas, inspecionándolas frecuentémente y 

reacondicionándolo o descartándolo cuando ellas no sean apropiadas para el u-

so. 

9.- Las brocas de carburo de tungsteno son caras y diseñadas primor­

dialmente para rocas duras, por esto, se debe manipular y usarse correctamente 

para obtener una máxima vida. 

10.- Las barrenas seccionales y sus accesorios debe ser mantenido y 

usado en forma adecuada para obtemer una perfomance y una vida satisfactoria de 

las brocas. 

11.- Las brocas deben reacondicionarse adecuadamente, ya que las con­

diciones de las brocas influyen sobre la velocidad de perforaci6n, y sobre to­

do, en la perfomance de la perforadora. 
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