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Introduccion del Problema

Pala P&H modelo 2800XPA, la cual estaba operativa desde hace 15
dias luego de un rebuilt realizada esta. Se solicita monitoreo predictivo
(vibraciones, termografia y tribologia) para evaluar estado y continuar
con programa de inspeccion de esta.

En este equipo con inspeccion termografica se monitorean los
componentes del sistemas de giro, empuje y levante ademas de
gabinetes eléctricos de cada uno de estos

Inspeccidn se realizara con camara marca FLIR, thermacam P620



Informacion componente

Los frenos de disco tienen una respuesta mas rapida y mas torque de
frenado que los frenos tipo V anteriores de zapata mientras requieren
menos presion y volumen de aire. Ademas requieren menos mantencion y
menos reparacion que los tipos anteriores.

Los frenos de disco se usan en los movimientos de levante, empuje,
propulsion y giro.

Los frenos de disco se aplican por resorte, se desaplican por aire
comprimido. Todos los frenos de disco de la pala de mineria estan
disefiados como frenos de estacionamiento (de retencion). Se consideran
frenos “estaticos”, capaces de parar y retener un movimiento en una
condicion en movimiento, pero el uso repetido de esta manera provocara
fallas prematuras de los componentes de los frenos de disco. Laoperacion
correcta es primero detener el movimiento con los motores. Luego,
cuando todo el movimiento par6é completamente, aplicar los frenos.



Esquema de componente
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Metodologia

Se ingresa a equipo para realizar monitoreo quincenal

Se pone en funcionamiento y se solicita que este gire hacia la derecha,
para evaluar sistema de giro.

En esta parte de la inspeccion (sistema de giro) se detecta
temperatura anormal en freno motor trasero (termograma de slide 4),
se recomienda revisar ajuste de freno, 14 dias después de
recomendacion se monitorea nuevamente freno (termograma de slide 5),
temperatura ha aumentado.

15 dias después de ultima intervencion y tras haber sido intervenida
pala por parte de mantencion se observa en componente disminucion de
temperatura (termograma de slide 6)



Termogramas e imagenes

Imagen en tiempo real Imagen de referencia

Arl min 23.2 max 67.9
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Observacion:
* Freno trasero de motor de giro presenta temperatura anormal en disco inferior, con
respecto a freno delantero (delta de 38°C aprox.)

Recomendaciones:
* Revisar ajuste (GAP) de freno
* Seguimiento al componente posterior a intervencion



Termogramas e imagenes

Imagen en tiempo real Imagen de referencia

Arl min 34.4 max 77.4
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Observacion:
* Freno trasero de motor de giro continua con temperatura anormal en disco inferior, con
respecto a freno delantero (delta de 47°C aprox.)

Recomendaciones:
* Revisar ajuste (GAP) de freno
* Seguimiento al componente posterior a intervencion



Termogramas e imagenes

Imagen en tiempo real Imagen de referencia

Arl min 21.0 max 26.9

Observacion:
* Tras ajuste en freno , este presenta temperatura admisible en su conjunto, sin observar
mayor desviacion con respecto a su par delantero

Recomendaciones:
* Seguimiento al componente



Conclusion

Monitoreo de pala se realiza conforme a programa.

De Inspeccion post rebuild muestra que los ajustes no fueron los
adecuados para el componente

Finalmente al corregir anomalia, componente obtiene temperaturas
adecuadas para su trabajo

Costo de perdida por pala detenida : U$24.000 ($12.000.000) por hora.

Tiempo detencion de pala para ajuste de freno: 45minutos,
equivalentes a U$18.000 ($9.000.000).

Tiempo detencién pala por cambio de freno: 2 horas , que equivalen a
U$48.000 ($24.000.000).

Por lo tanto se produce un ahorro en costos para la empresa de
U$30.000 ($15.000.000) solo por concepto de detencion de la pala.



