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NOMBRE DEL PROYECTO: 

CONTRATAR LA ADECUACIÓN INCLUIDO 
LOS EQUIPOS DEL SISTEMA DE 
EXTRACCIÓN Y PURIFICACIÓN DE HUMOS, 
GASES DE SOLDADURA Y PUESTA A 
PUNTO PARA EL CENTRO DE 
TECNOLOGÍA DE LA MANUFACTURA 
AVANZADA DE LA REGIONAL ANTIOQUIA. 

LOCALIZACIÓN DEL PROYECTO:  
Centro de Tecnología de la Manufactura 
Avanzada – Regional Antioquia  

 

CONTRATISTA: SOLDADURAS WEST ARCO S.AS 

CONTRATO No.: CO1.PCCNTR.2772565 del 2021 
FECHA DE OFICIO 26/08/ 2022 

 
Asunto: Informe final de proyecto 

 
 

1. Diseño del sistema  
 
Se realizó el diseño del sistema arquitectónico, civil, mecánico, neumático. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 1: Escaneo 3D de los ambientes de formación para base de los diseños  
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Figura 2: Diseño 3D de la arquitectura, sobre este se realizó el diseño del sistema mecánico, 
eléctrico y neumático.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 3: Diseño mecánico de flujos de aire de succión, calculando los flujos, perdidas y diámetros 
de tubería para construcción. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 4: Ingeniería de detalle para construcción de tubería en proveedor local. 
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Figura 5: Diseño de red eléctrica, con cálculos de cargas, diámetros de conductores y tableros 
eléctricos  

 

 
Figura 6: Diseño civil para construcción de piso de soporte de máquinas, paredes de superboard  
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2. Montaje mecánico  
 

 
Se realizó el montaje de ductos de extracción en cada uno de los ambientes de formación, se 
instalaron columnas de soportes de brazos, arrestado res de llamas, damper en cada brazo. 

 
Figura 7: Ductos instalados en cada ambiente de formación 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
Figura 8: Brazos telescópicos (40 brazos) Figura 9: Mesa de desbaste y corte 
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Figura 10: Montaje de campana para mede CNC     Figura 11: Montaje de arrestado res de 

chispa, 2 por ambiente   
 
 
 
 
 
Los equipos de extracción “centrales” fueron instalados en la parte exterior en piso construido 
previamente todo según diseño. 
 

 
 
 
Figura 12: Tres centrales de extracción ubicadas en el exterior de los ambientes  
 
 
 
Una vez de término el montaje mecánico, se procedió a realizar el balanceo del sistema con los 
componentes dispuestos para esto (dámper). Luego se realizó mediciones de caudal en cada uno 
de los puntos de succión (brazos, mesas de aspiración, mesa de corte, campana). 
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Figura13: mediciones de caudal en cada punto de succión, Mediad realizadas con anemómetro.  

 
 

3. Montaje eléctrico  
 
Se realizó el montaje de cuarto de tableros eléctricos en el ambiente de formación  
 
 

 
Figura 14: Cuarto de tablero ubicado en ambiente de formación. Tablero principal   y tableros de 
equipos.  
 
Se realizó el cableado desde la sub estación eléctrica principal hasta el cuarto de tableros. 
Se realizó la maniobra de conexión de protecciones principales a la subestación eléctrica, esta 
maniobra fue realizada con todas las medidas de seguridad en conjunto con el personal de Sena e 
interventoría  
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Figura 15: Certificado Retie del montaje eléctrico realizado. Todo fue emitido favorablemente sin 
observaciones de modificaciones en sitio. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 16: Medidas realizadas a los sistemas una vez culminado para validar consumo de corriente 
real y análisis de THD. En memorias resultados  
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4. Obra civil  
 
Se realizó la construcción de piso exterior donde se ubicaron los equipos “centrales” según 
especificaciones aprobar previamente  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
Figura 17: Construcción de piso exterior  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 18: Construcción de encerramiento exterior en malla           Figura 19: Construcción de pares  
eslabonada   
 de  superboard 
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CONCLUSION GENERAL  
 

 Se realizó el montaje mecánico de todos los equipos, accesorios tales como brazos 
telescópicos, columnas de soporte de brazos, arrestado res de chispas, tubería de 
extracción, filtros y motores. Todo el montaje fue realizado según lo planeado en planos sin 
mayores inconvenientes. 

 

 Se construyó la red eléctrica, con todos sus componentes como son, bandejas porta 
cables, tableros principal en ambiente de formación, tablero en subestación eléctrica, 
cableados desde sub estación hasta cuarto de tableros, etc. Todo el montaje fue realizado 
sin contratiempo todo según lo planeado en el diseño. 

 

 Se realizó la inspección Retie para certificación de la red construida. Esta fue emitida sin 
observaciones, estando todo según lo planeado  

 

 Se realizó mediciones de flujo en cada uno de los elementos de succión del sistema. Estas 
fueron realizadas con Anemómetro y los resultado fueron consignados en archivos de 
pruebas, se observó que todos los puntos se encuentran según lo establecido con sus 
tolerancias aceptables. Adicionalmente en estas pruebas se realizó las mediciones de 
carga eléctrica para validar los consumos reales, contrastando con lo diseñado. El 
resultado fue satisfactoria y cumple lo diseñado. Se ajustaron resultado en adjuntos d 
entrega 
 

 La construcción de la losa de anclaje fue realizada satisfactoriamente. Se tuvieron algunos 
problemas por las lluvias que afectaron los tiempos. Esto fue corregido realzando un plan 
para mitigar la problemática. Interventoría realizo acompañamiento en las etapas de 
construcción y realizaron pruebas del concreto.  
 

 Se realizó el encerramiento en malla eslabonada en lugar donde se encuentran las 
centrales de extracción. 
 

 Se realizó puesta en marcha y capacitación de manejo del sistema de compresor Kaeser. 
Esta capacitación fue impartida a los profesionales asignadas por la entidad. Esta fue dad 
directamente por el fabricante KAESER 
 

 Se realizó capacitación de manejo del sistema  a los instructores asignados por la entidad 
para el manejo, operación  de todo el sistema 
 

 Se realizó la maniobra de conexión eléctrica cumpliendo todos los protocolos de seguridad 
para el personal, esta maniobra fue exitosa sin ningún percance. 
 

En constancia firma: 
 

 
 

 

 
 

Andres Macias Oscar Rodriguez Ramón Orozco 

Interventoría  
Efiaire 

Contratista  
Soldaduras West Arco S.A.S. 

Supervisor Entidad Contratante 
SENA 

 











PROYECTO EXTRACCIÓN DE HUMOS 

OSCAR JAVIER RODRIGUEZ RODRIGUEZ

SEPTEMBER 1, 2022



OBJETO : CONTRATAR LA  ADECUACIÓN INCLUIDO LOS EQUIPOS DEL 
SISTEMA DE EXTRACCIÓN Y PURIFICACIÓN DE HUMOS, GASES DE 
SOLDADURA Y PUESTA  A  PUNTO PARA EL CENTRO DE TECNOLOGÍA  DE 
LA MANUFACTURA AVANZADA DE LA REGIONAL ANTIOQUIA



CONCEPTOS BÁSICOS
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▪Este es el resultado

de dos semanas soldando
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▪Distribución de partículas de acuerdo a la agencia Alemana IFA

▪EL 98.9% de las partículas se encuentra por debajo de los 0,4um

▪El 75.3% de las partículas es menor a 0.2um

▪ Medida de un cabello
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▪Polvo visible > 10 μm

▪es retenido en la nariz y 

en la Garganta

▪Polvo entre 1 - 10 μm

▪Alcanzan los bronquios

▪Partículas < 1 μm

▪Alcanzan los pulmones
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▪Manganeso:

▪ - Sistema nervioso

- Enfermedades neuropsiquiátricas

▪ Cromo Hexavalente (Cr VI)

▪ Reconocido agente Cancerígeno

▪ - Cáncer de pulmón

▪ - Úlceras tabique nasal

▪ - Dermatitis

▪ - Problemas de fertilidad
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▪( TLV COLOMBIA) resolucion 2400 Capitulo VIII 1979 Art 154 

INFORME ANTES DE INSTALAR SISTEMA DE EXTRACCION.pdf
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DIFERENTES MÉTODOS DE PROTECCIÓN
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▪EXTRACCION GENERAL CAMPANA DE EXTRACCION

▪ El humo es retirado del ambiente, el 

soldador esta expuesto el los Humos 

Igualmente las demás personas que se 

encuentran en el sitio.
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▪EXTRACCION LOCALIZADA 

▪ Los humos son retirados del ambiente, sin afectar al 

soldador

▪ NO se exponen las personas que se encuentran en las 

instalaciones

▪ El soldador debe tener sus elementos de protección 

personal  
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▪ Clasificación de filtros según tamaño de partículas vs eficiencia

▪ Clasificación de filtro usado en equipos HERR son MERV16
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▪Eficiencia filtro clase M

▪ Filtro Histec , mejora su comportamiento en comparación con filtros

▪ Convencionales clase “M”.
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▪ DAMPER
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▪ Brazos de extracicon telescopicos

▪Manguera “Poliester” negra de PVC, incrustaciones de fibra de vidrio y estructura metálica en 
forma de espiral 

▪ Longitud de brazo:1,300 mm hasta 1,500mm 
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▪ Arrestador de chispa: Su función principal es apagar las posibles chispas 

encendidas que se aspiren y no lleguen a los filtros que pueden ocasionar 

incendio de los filtros.

▪ Mesa para desbaste: se encuentra conectada a la 

central principal para extracción de partículas durante 

el desbaste. Eliminando polvos provenientes del 

proceso de desbaste .

▪ Mesa de corte : Mesa para corte con plasma 

corte oxy-acetileno &plasma. Esta de 

encuentra conectada a la central de 

aspiración.
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▪ Damper automático: Se instala en  cada brazo de aspiración , realiza 

apertura de caudal. Se activa por medio del control de Damper.

▪ Sistema de activación: este sistema permite aumentar la 

velocidad (Caudal) de acuerdo a la cantidad de brazos abiertos.

▪ La central detecta el flujo necesario y se regula. 

▪ De esta manera ahorra energía

▪ Control Damper: Este control permite activar por medio de pulsador la 

apertura de los Damper neumáticos



DESARROLLO DEL PROYECTO



Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products

DISEÑO

▪ Estudio de suelos en lugar 
donde se ubican equipos.

▪ Estudio topográfico de 
instalaciones

▪ Levantamiento arquitectónico 3D 
Scan, de los salones a intervenir 

▪ Diseño de pisos, paredes a 
construir 

▪ Diseño de ductos de aire de 
extracción BIM

▪ Diseño de red neumática BIM

▪ Diseño de red eléctrica , análisis 
de cargas, ubicación BIM

▪ Fabricación e importación de 
equipos y accesorios

▪

21

ACTIVIDADES

OBRA CIVIL 

▪ Demolición de piso 

existente

▪ Construcción de piso salón 

y ubicación de maquinas

▪ Construcción de paredes 

de Drywall

▪ Adecuaciones adicionales

▪ Instalación encerramiento 

de equipos

MECANICA

▪ Fabricación de Spiroductos 

▪ Instalación de brazos con 

sus soportes 

▪ Instalaciones de mesas de 

corte y esmerilado 

▪ Instalación de equipos de 

extracción

▪ Instalación de compresor, 

red neumática.

ELECTRICA

▪ Levantamiento de estado 

actual para diseño

▪ Construcción y montaje de 

tableros eléctricos 

▪ Construcción y montaje de 

curato de tableros en 

ambientes de soldadura

▪ Construcción de red eléctrica 

desde Subestación

▪ Maniobras de conexión a 

Subestación.

▪ Certificación Retie de red 

construida
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▪

22

▪ Resumen suministro
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RESUMEN PROYECTO

▪

23

▪ Tiempo de ejecución : 4 meses , dos prorrogas  por tiempo total 10 meses .

▪ Causa de atrasos :

a. Cierre total de fabrica por Covid  durante 2 meses

b. Congestión en puertos de origen por cierre 1 mes

c. Escasez de consecución de contenedores  1 mes

d. Demoras en consecución de barco  1 mes

▪ Valor del contrato 1.718.983.106 Iva incluido . Adición presupuestal  de 140.006.331 .

▪ Causa de adición presupuestal 

a. Modificación de diseño eléctrico , contratado vs Diseñado  tiene diferencias técnicas.

b. Modificación de diseño de piso de ubicación de equipo ( malas condiciones de piso según estudio de piso). Debido al resultado 
del diseño no cumplía con los ítems contratados contractualmente. Diseño de detalle contratado tenia diferencias por especificaciones
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▪

24

▪ Problemas Críticos 

▪ Demora en entrega de componentes de las maquinas por desabastecimiento global , así:

a. Ventiladores ; Proveedor en Italia no tenia materias primas para fabricar

b. Variadores de  velocidad ; Proveedores mundiales como Mitsubishi no tenia disponibilidad de entrega hasta 6 a 8 meses por  falta de 

componentes electrónicos .Fue necesario realizar búsqueda a nivel mundial de proveedor con menor tiempo de entrega con las 

misma calidad ( ABB).

c. Sobrecostos del 200% por transporte en cada contenedor por falta de  disponibilidad de estos a nivel mundial.

d. Sobrecostos  en todas los materiales comprados localmente por covid y falta de suministro . Cables , bandejas porta cables, acero, etc.

e. Falta de disposición de componentes en el país ( demoras en protecciones eléctricas tableros). Proveedores como Siemens , 

Schneider , otros NO tenían inventario en el país.



DISEÑO ARQUITECTÓNICO 
Y CIVIL
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▪

26

▪ Escaneo de ambientes a interventir .

▪ Con la matriz de punto que entregan se usa para realizar los 

diseños 3D , sobre este se traspone y se buscan rutas criticas, 

colisiones. Se usa el software RECAP & REVIT  para el 

desarrollo de todos los diseños.
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▪

27
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▪

28
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▪

29
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▪

30

▪ Estudio de suelos realizado. Pruebas tomadas en el piso donde se ubican las maquinas 

▪ Los resultados obtenidos  se utilizan como base para 

realizar el diseño constructivo del plano.

DISEÑOS PISO
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▪
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▪ Diseño de construcción de piso ▪ Corte transversal de la etapa constructiva del piso

▪ Diseño de construcción de paredes en superboard



DISEÑO MECÁNICO
CALCULO DE FLUJO DE 
AIRE 
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▪

33

▪ Brazos telescópicos: Flujo entre 
900 m3/h y 1400m3/h de 
acuerdo con AWS 

▪Mesa de corte Flujo: 
2200 (m3/h) 

▪ Campana mesa de corte : 2400 
(m3/h) 

▪ Mesa de desbaste: Flujo entre 
1800 m3/h y 2200m3/h de 
acuerdo con AWS 
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▪ La caída de presión en los ventiladores fue calculada con el software REVIT utilizando metodología BIM para simular la geometría, 

emplazamiento y características hidrodinámicas de los equipos.

▪ El proceso de cálculo de factor caída de presión en conductos rectos usamos la Ecuación de Altshui-Tsai, la cual nos parece bastante 

acertada en los cálculos, mientras que para los accesorios nos remitimos a la norma ASHRAE Handbook

▪ Fundamentals Cap. 34 y luego aplicando las ecuaciones de caída de presión de Darcy Weisbach:
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▪

35

▪ Es importante indicar que, debido a la naturaleza de funcionamiento del proyecto, donde es necesario que las velocidades mínimas

sean 14m/s, de OSHA 1910.252©(3)(I), el diseño de conductos se basó en esta velocidad mínima para cada tramo y luego se calcula 

la ruta crítica de acuerdo con pérdidas parciales. Lo anterior nos obliga a instalar controles de caudal manual (Dámper manual de 

balanceo) en las unidades terminales más cercana al ventilador. Al final calculamos y sumamos las caídas de presión de la ruta critica 

la cual debe ser vencida por el ventilador
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▪

36

▪ Trabaja con 21 brazos de succión telescópicos

▪ Ruta Critica Sistema 1:

▪ Caída de Presión Total: 2976.9Pa

▪SISTEMA 1 
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▪

37
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▪
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▪ Trabaja con  7 mesas de desbaste , 2 
mesas de corte y 1 campana de 
extracción 

▪ Ruta Critica Sistema 2:

▪ Caída de Presión Total: 2350.9Pa

▪SISTEMA 2 
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▪
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▪

40

▪ Trabaja con  19 brazo de extracción 
telescópicos

▪ Ruta Critica Sistema 3:

▪ Caída de Presión Total: 2792Pa

▪SISTEMA 3 
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▪

41
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▪

42

▪ Despiece para construcción de tubería 



DISEÑO ELECTRICO
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▪
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▪ Valores de entrada para calculo de red electrica
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▪
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▪ Datos de variador de velocidad ABB 

para la portecnia del motor

▪ El fabricante HERR ha instalado un transformador de 
asilamiento de75KVA para cubrir la demanda máxima de 
61KVA . Comercialmente pasa de 45 a 75 KVA



Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products

▪

46

▪ Calculo de Tablero Principal 



Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products

▪

47

▪ Calculo de  alimentadores necesarios  

▪ Calibres de conductores contratados inicialmente eran menores al diseñado en bases a los cálculos cumpliendo las caidas máximas 

de tensión permitida por normas . Por  esta razón se debió adicionar un valor al contrato.
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▪

48

▪ Tablero principal 
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▪

49

▪ Pano general de distribución eléctrica . Diseños 3D  de las áreas a intervenir



RESULTADO
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▪

51
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▪

52
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▪

53
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▪

54
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▪

55
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▪
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▪ Certificado RETIE  de la red electrica construida
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▪

57

▪ Medidas reales de flujo en cada brazo realizada con 

sistema anemómetro. Los resultados están en línea 

con lo calculado en la etapa de diseño con los 

equipos a carga nominal.
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▪
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▪ Corriente máxima durante las pruebas fue de 257A. se 

concluye que después de calibrado el sistema el consumo de 
corriente es de aproximadamente 40% del calculado. 

▪ Distorsión harmónica total máxima registrada: 26%. 

▪ Según memorias de diseño el cálculo se indicaba: 



OSCAR RODRIGUEZ

Coordinador de producto Capital Goods PACIFIC SOAM

Oscar.rodriguez@esab.com.co

mailto:Oscar.rodriguez@esab.com.co
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