SAB ° SOLDADURAS WEST ARCO S.A.S
Nimero UNO en soldadura NIT 900.216.225-3
UNA COMPARIA ESAB Damos forma al futuro de la Soldadura y el Corte.

ACTA DE ENTREGA DE PENDIENTES Y RECIBIDO A SATISFACCION

De acuerdo a la reunion realizada el dia 20/20/2022 con el objeto de discutir y revisar la solicitud enviada por
la entidad SENA 05-2-2022-042882 del 07/10/2022. Donde todos los reunidos revisaron cada punto y se
acordo lo siguiente:

« El contratista Soldaduras West Arco SAS
Galones, contiguo a las centrales de aspiracion.
« El contratista Soldaduras West Arco S.A.S real
neumatica con equipos apagados, identificacion y

satisfaccién. L
El contratista Soldaduras West Arco S.
El contratista Soldaduras West Arco S.
El contratista Soldaduras West Arco S.A.
perforaciones de tuberia y ductos.

e FEl contratista Sokiaduras West Arco SAS elaborara un dossier de mnlmmw‘)
cronograma, listado de repuestos cﬂticosyprooedimbnm.upeclﬁm;ddoquim- A

« Una vez se finalicen los procedimientos de puesta apunto pendientes y sean m‘:

satisfaccion pot la entidad, e interventoria. La entidad programara visita de la ARLW ¥

para hacer las mediciones de humos pandmtasm ad s e W -

« Se aclara que los puntos no mencionados en esta acla del il

tecnicos al recibo proyecto de extraccién de humos con radicado No- 05-2-2022-042862 del |

07/10/2022°, se dan por aclarados y atendidos,

. La puesta a punto se realizara desde la fecha y hasta el 02/11/2022 y en caso tal de QU8 20

de

logren concluir antes de esa fecha, la entidad autoriza el pago para el mes de Noviembre

2022 ] St
« En caso tal de que los trabajos NO logren concluirse antes del 02/1 1mm”mm 3

para el mes de diciembre de 2022, siempre y cuando las actividades se tinal
30/02/2022. AR

sy

De acuerdo a los acordado a continuacion el resumen de las actividades realizadas los dias 31/10/2022 al
02/11/2022.
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UNA COMPARIA ESAB Damos forma al futuro de la Soldadura y el Corte.

1. Instalacion de tanque 50gal: Se instalo el tanque pulmén de 50 galones en la ubicacién de las
maquinas de extraccion de humos. El tanque cuentas con sus valvulas , manémetro , vélvula de alivio y
manguera para conexién completa

2. Revision de estanqueidad del sistema de aire comprimido: Se realizo revisién de cada uno de los
elementos del sistema, vélvulas, racores, mangueras, maquinas. Se uso agua enjabonada para detectar
fugas de aire en cada conexion. Se encontraron varias fugas las cuales fueron corregidas en su
totalidad
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Nl‘:ao en soldadura NIT 900.216.225-3
UNA COMPANIA ESAB Damos forma al futuro de la Soldadura y el Corte.

Revision salida de compresor Revisidn de cada conexion con agua y jabén

Ajuste de manguera interna de Cambio de manémetro en unidad reguladora

Equipo
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UNA COMPARIA ESAB Damos forma al futuro de la Soldadura y el Corte.

Trabajos adicionales realizados

Se remplazaron dos pistones neumaticos de Damper de brazos de extraccién. Se dejaron 3 und de repuestos a
la entidad, los cuales fueron ubicados en almacén de CTMA.

Se ajustaron los Damper con las vélvulas estranguladores en cada electrovalvula, con el fin de ajustar la
velocidad.

Se ajustaron dos Damper en mesas de desbaste, estos no se accionaban de manera suave. Se determiné que la
cauda es que las mesas se desplazaron y esto ocasiona presidn sobre los Ddmper, se recomienda no mover las
mesas o asegurar al piso.

Damper ajustados
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Se ajusto la presion e trabajo del compresor a 85-110, | lo cual es lo que el sistema requiere (72 psi a 87 Psi).

Se realizo prevea de limpieza de las tres mdquinas al tiempo para validar que el sistema estuviera en
capacidad. La prueba fue satisfactoria.

Conclusion: Se realizo prueba de estanqueidad en todo el sistema con el equipo apagado, dando como
resultado un tiempo de descarga del sistema a presion minima de 85 psi durante un tiempo de 58minutos.

Luego el tiempo de carga del compresor es de 3 min. Esta operacion esta entro los rangos de operacion de una
res de aire comprimido

3. Ajuste de tornilleria: Se realiz6 ajuste y corte de la tornilleria indicada. Esta tornilleria es la de soporte
de cada brazo.

WEST ARCO - ESAB Colombia- Nueva Sede: Calle 2 # 18-33 Parque Industrial San Jorge — Mz P-2 Lotes 11 al 14,
Mosguera — Cundinamarca - PBX + 57 (1) 894 1005 — westarco@esab.com.co - www.westarco.com

VICTOR [Dviics TWECO STOODY ARCAIR TURBOTORCH AMI 73 wausse



ESAB ° SOLDADURAS WEST ARCO S.A.S
, SARERE NIT 900.216.225-3
UNA COMPASIA ESAB Damos forma al futuro de la Soldadura y el Corte.

4. Instalacion de tapas en cajas eléctricas: Se instalaron dos (2) tapas faltantes en caja eléctrica.

5. Reparacion de aperturas realizadas por West arco para el paso de ductos , incluye pintura
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6. Dossier de mantenimiento del sistema :

Se realizo un manual donde indica el mantenimiento del sistema completo. Ya mds detalle se encuentra en los
manuales de los equipos entregados.

Con esto se da por cumplido con los compromisos adquiridos, asi mismo se da por entregado en sus totalidad
los items referentes al contrato 2772566 del 24 de Agosto del 2021.

En constanci

D5l _

scar Javier Rodriguez Carlos Andrés Macia

firman a los (2) dias del mes de Noviembre del 2022

-

Soldaduras West Arco s.a.s Interventoria Efiaire

Hc,rco A '%ﬁff.: o

Marco A Berrio

AW técnico al contrato SENA
F - | - —

14

Carlos Correa

Apoyo técnico al contrato SENA Apoyo técnico al contrato SENA
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ESAB ° SOLDADURAS WEST ARCO S.A.S
g NIT 900.216.225-3

Damos forma al futuro de la Soldadura y el Corte.

UNA CONPANA ESAB

Remision de entrega

Servicio Nacional de Aprendizaje - SENA
Regional Antioquia
Relacion de entrega pistones de repuestos de Damper

Entrega de 3 cilindros neumaticos los cuales quedan como soporte para el SENA llegado en un futuro requieran
cambiar un cilindro de alguno de los damper brazos telescopicos.

.
Oscar Javier Rodriguez Carlos Andrés Macia
Soldaduras West Arco s.a.s Interventoria Efiaire

Hur(o A [%errio

_ Marco A Berrio
Supervisor de contrato SENA Apoyo técnico al contrato SENA

_ —AAL
rgio Zapata Carlos Correa
Apoyo técnico al contrato SENA Apoyo técnico al contrato SENA




West Informe final Version Cadigo Pagina
Namero uNO!n‘solcdagra SENA
UNA COMPANIA ESAB FeCha:
26082022 01 IF001 1DE9 7A<
NOMBRE DEL PROYECTO:

CONTRATAR LA ADECUACION INCLUIDO
LOS EQUIPOS DEL SISTEMA DE
EXTRACCION Y PURIFICACION DE HUMOS,
GASES DE SOLDADURA Y PUESTA A
PUNTO PARA EL CENTRO DE
TECNOLOGIA DE LA MANUFACTURA
AVANZADA DE LA REGIONAL ANTIOQUIA.

LOCALIZACION DEL PROYECTO:

Centro de Tecnologia 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. Diseno del sistema

Se realizo el disefio del sistema arquitecténico, civil, mecanico, neumatico.

Figura 1: Escaneo 3D de los ambientes de formacion para base de los disefios
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Figura 2: Disefio 3D de la arquitectura, sobre este se realiz6 el disefio del sistema mecénico,
eléctrico y neumatico.
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Figura 3: Disefio mecanico de flujos de aire de succion, calculando los flujos, perdidas y diametros
de tuberia para construccién.
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Figura 4: Ingenieria de detalle para construccién de tuberia en proveedor local.
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Figura 5: Disefio de red eléctrica, con calculos de cargas, diametros de conductores y tableros
eléctricos
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Figura 6: Disefio civil para construccion de piso de soporte de maquinas, paredes de superboard
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2. Montaje mecanico

Se realiz6 el montaje de ductos de extraccién en cada uno de los ambientes de formacién, se
instalaron columnas de soportes de brazos, arrestado res de llamas, damper en cada brazo.

Figura 7: Ductos instalados en cada ambiente de formacion

Figura 8: Brazos telescopicos (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 extraccion “centrales” fueron instalados en la parte exterior en piso construido
previamente todo segun disefio.

Figura 12: Tres centrales de extraccion ubicadas en el exterior de los ambientes

Una vez de término el montaje mecdanico, se procedié a realizar el balanceo del sistema con los
componentes dispuestos para esto (damper). Luego se realizé mediciones de caudal en cada uno
de los puntos de succion (brazos, mesas de aspiracion, mesa de corte, campana).
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Diametros ductos ( mm} 250
Area calculada de ducto (ft2) Mesa de desbaste, campana 0,5276
Area calculada de ducto (m2)
RESULTADOS OBTE
FLU.JO MEDIDO (CFM) FLUJO MEDIDO (m3/h)
CABINAN 1 685 1163,82]
CABINAN 2 730) 124028
CABINAN 3 780) 132523
CABINAN 4 730) 124028
CABINANS 670) 1138,34]
CABINAN § 670 1138,34]
CABINAN 7 600 1172,32]
CABINAN 8 678 1151,93]
CABINAN 9 705 1197.80
CABINAN 10 713] 1211,29
CABINAN 11 714] 121309
CABINAN 12 739) 125557
CABINAN 13 712] 1208.70
CABINAN 14 660|[ 1121,35]
CABIMNA N 15 670 1138,34]
CABINA M 16 683 1160,42]
CABINA N 17 870 1478, 14|
CABINAN 18 802 138281
CABINAN 19 761 1292 95|
CABINAN 20 670| 1138,34]
CABINAN 21 640{f 108737
CABIMNA N 22 620 105339
CABINA N 23 660 1121,35]
CABINAN 24 724 1230,08
CABINAN 25 705 1197,80
CABINA M 26 880 149513
CABINAN 27 766 1301,44

Figural3: mediciones de caudal en cada punto de succion, Mediad realizadas con anemémetro.

3. Montaje eléctrico

Se realiz6 el montaje de cuarto de tableros eléctricos en el ambiente de formacion

Figura 14: Cuarto de tablero ubicado en ambiente de formacién. Tablero principal y tableros de
equipos.

Se realiz6 el cableado desde la sub estacién eléctrica principal hasta el cuarto de tableros.

Se realiz6 la maniobra de conexién de protecciones principales a la subestacion eléctrica, esta
maniobra fue realizada con todas las medidas de seguridad en conjunto con el personal de Sena e
interventoria
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Figura 15: Certificado Retie del montaje eléctrico realizado. Todo fue emitido favorablemente sin
observaciones de modificaciones en sitio.

AMALISIS DE CORRIENTE:
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aproximadamente 40% del calculade,

Figura 16: Medidas realizadas a los sistemas una vez culminado para validar consumo de corriente
real y andlisis de THD. En memorias resultados
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4. Obra civil

Se realizd la construccién de piso exterior donde se ubicaron los equipos “centrales” segin
especificaciones aprobar previamente

Figura 17: Construccion de piso exterior

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

e Se realizé el montaje mecanico de todos los equipos, accesorios tales como brazos
telescépicos, columnas de soporte de brazos, arrestado res de chispas, tuberia de
extraccion, filtros y motores. Todo el montaje fue realizado segun lo planeado en planos sin
mayores inconvenientes.

e Se construyé la red eléctrica, con todos sus componentes como son, bandejas porta
cables, tableros principal en ambiente de formacién, tablero en subestacion eléctrica,
cableados desde sub estacion hasta cuarto de tableros, etc. Todo el montaje fue realizado
sin contratiempo todo segun lo planeado en el disefio.

e Se realizé la inspeccion Retie para certificacion de la red construida. Esta fue emitida sin
observaciones, estando todo segin lo planeado

e Se realiz6 mediciones de flujo en cada uno de los elementos de succién del sistema. Estas
fueron realizadas con Anemédmetro y los resultado fueron consignados en archivos de
pruebas, se observd que todos los puntos se encuentran segun lo establecido con sus
tolerancias aceptables. Adicionalmente en estas pruebas se realizé las mediciones de
carga eléctrica para validar los consumos reales, contrastando con lo disefiado. El
resultado fue satisfactoria y cumple lo disefiado. Se ajustaron resultado en adjuntos d
entrega

e La construccién 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 problemética. Interventoria realizo acompafiamiento en las etapas de
construccion y realizaron pruebas del concreto.

e Se realiz6 el encerramiento en malla eslabonada en lugar donde se encuentran las
centrales de extraccion.

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

e Se realiz6 capacitacion de manejo del sistema a los instructores asignados por la entidad
para el manejo, operacion de todo el sistema

e Se realiz6 la maniobra de conexién eléctrica cumpliendo todos los protocolos de seguridad
para el personal, esta maniobra fue exitosa sin ningin percance.

En constancia firma:

e Ah

Andres Macias Oscar Rodriguez Raman Orozco
Interventoria Contratista Supervisor Entidad Contratante
Efiaire Soldaduras West Arco S.A.S. SENA

pag. 9




UNA COMPANIA ESAB

SOLDADURAS WEST ARCO S.A.S

NIT 900.216.225-3
Damos forma al futuro de la Soldadura y el Corte.

Remision de entrega

Servicio Nacional de Aprendizaje - SENA
Regional Antioguia

Relacion de entrega elementos calificables en el contrato LP-ANT-CTMA-05-9204-0146-
2021. Relacion de los elementos entregados el 24/06/2022 en el almacén de la cadena de
Manufactura.

Numero de
parte Descripcién cantidad NOTA

Elementos
empacados
N/A 40 en 1 caja con
Guante Edge soldador (40 pares) los petos
Elementos
N/A empacados
en 1 caja con
Peto de carnaza (40 unidades) 40 los guantes

Elementos
empacados
N/A Careta par soldar pasiva 40 en 2 cajas

N/A Welding curtain red (cortinas) 40 Elementos
empacados
| en 4 cajas




Figura 1: Guantes y petos entregados en el almacén de la cadena de Manufactura
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Figura 2: Cortinas (Welding Curtains), entregadas en el almacén de la cadena de
Manufactura



Figura 3: Caretas ﬁafé'_soldar p
Manufactura.

sivas entregadas en el almacén de la cadena de

El presente documento representa la aceptacion de recibido de los productos relacionados.

Los elementos descritos se encuentran ubicados en el almacén de la cadena de manufactura

Quien entrega por parte de Soldaduras West Arco:

Nombre:
C.C

Quin recibg_por parte del SENA:

RAMQN-®R0OZCO IS'I;ﬂn’er\arisor del contrato)

CC. HEHIEFE
HchU:) A BBH‘;D

MARCO BERRIDO (apoyo técnico)
T 77T _74%

C.C
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CONCEPTOS BASICOS



Este es el resultado

de dos semanas soldando
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Distribucion de particulas de acuerdo a la agencia Alemana IFA

J de particulaen ym <0,2 <0,4 <0,6 <0,8 <1,0 >1,0

Cantidad 800 251 9 0 1 2
% de la cantidad 753 236 0,9 0 01 0,2
% de masa 15,9 38,7 7,5 0 8,2 29,7

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

El 75.3% de las particulas es menor a 0.2um

-
@

Medida de un cabello

A
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Particulas finas

Esto
significa:

> 99 % de
todas las
particulas
llegan al
pulmoén!

Polvo visible > 10 um

es retenido en la nariz y
en la Garganta

Polvo entre 1 - 10 um
Alcanzan los bronguios
Particulas <1 ym

Alcanzan los pulmones
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Manganeso:
- Sistema nervioso

Enfermedades neuropsiquiatricas
Cromo Hexavalente (Cr VI)
Reconocido agente Cancerigeno
- Cancer de pulmon

- Ulceras tabique nasal

- Dermatitis

- Problemas de fertilidad ' \

A
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( TLV COLOMBIA) resolucion 2400 Capitulo VIII 1979 Art 154

SUSTAMCLA TV A - TLW
Ew AL LLADE v g BAZSE DE LOZE TLYW &
Imitacidn =n la ol
ARTIRA SRS 0.5 Imitacidan &=n =l tracto respiratordo superdor
BERILE=: O, OxO0OS Enfermedad crdnlca del berdllo; sensibllildad berdllo
CA DM o,o1 Cafic renal
OB AL 0O,0= Aoma, efectos =n la funcldn pulmonar y de milocardio
Flebre de los humos metdllcos
OB RE 0.2
Iritaci&n gastrodntestinal
Imitacisn =n la pl=l
CRCRA 0.5 Imitacian =n = tracto respiratorc superor
HIERROD = kMeumoconlosis
FAARGARES O O.1 Ferudiclal al siste=ma nerdoso cendral
FCILIB DEMC 10 Imitacisn &n = tracto respiratoro Inferor
Ce=rmnatitis
HMHEZIUEL 1.5
b umoconiosis
QXIS DE ARG 2 Fl=br= d= oz humos metalloos
Ferudicial al sisterma nerdoso cerntral
P LR 0,05 Parudiclal al sistermnma nerdoso periferico
Efectos hematoldgloos
A LA DA o.os Iritacian =n = tracto respiratono supesror

Imitacisn &n = tracto respiratoro Inferor
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INFORME ANTES DE INSTALAR SISTEMA DE EXTRACCION.pdf

DIFERENTES METODOS DE PROTECCION

Ventilacion general Proteccion individual

Careta con unidad Soldadura en la Capture en origen
respiracion torcha

A
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EXTRACCION GENERAL CAMPANA DE EXTRACCION

El humo es retirado del ambiente, el
soldador esta expuesto el los Humos
Igualmente las demas 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 proteccion
personal

A
ESAB °
4
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Clasificacion de filtros segun tamario de particulas vs eficiencia

ATTESHIICE, Vo,

Efficiency R | R ) R s L
.\ o o bystandard 531

“ p(u \rlt ::I]E;\?;aluc 03010 1020 0100 Method B2 H-bEwater

| n/a n/a Ey=120 A gy <65 = a3

2 n/a n/a Ey<20 655 gy, <70 2= 83

3 n/a n/a E;<20 T0£4,,, <75 = 83

4 n/a n'a Ey<20 75 £ dgyg 7= a3

5 n/a n/a 20 E;<35 nfa 130 46

3 n/a n'a ISEE}<50 n'a +56 86

7 n/a n'a S50ZEy< 70 n'a 1s0 06

8 n/a n'a TOZE; n/a +56 &6

9 n/a E,<50 85<E, n/a 250 1o

10 nfa SDEE; =65 B5ZE, n'a a4 Rl

11 n'a 65 = Ey < B0 B85 < Ey n'a 250 8

12 n'a 80 = E, 90 £ Ey n'a 230 R

13 E =75 90 = Ey 90 < Eq n'a 356 +4

14 T5<E <85 90 < Ey 90 = Ey n'a EL 14

15 B85 ZE; <95 90 = Fy 90 = Eq n/'a 358 44
I 6 95 < E| 95 < E, 95 < E4 n/a asg 14 |
N ——— oo i

Clasificacion de filtro usado en equipos HERR son MERV16
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Eficienciafiltro clase M

Certified by IFA

Germany IFA Agency approves the HISTec® ePTFE coated
membrane for the filtration of welding and cutting particles as small I@ IFA

as 0. 1pm_ Filtration efficiency is up to 99 9% Institut fiir Arbeitsschutz der HIS Toc® P TF Esstient pertormat it
According to Germany IFA testing agency, the general welding chen 6 IFACwativn monber: ZHEZOSTIHO

fume particles are distributed as follows:

S ETeePTFEEAGeR e e

5 S0%
Particle diameter |][T] 0 0 j B0% —— —
o H - % 0% Ordinary fitter materisl, filtter level M
Quantity 800 251 9 0 1 2 E 6%
B 50%
Size(%) 753 236 09 0 01 0.2 E oaom
Weight(%) 159 387 75 0 82 297 i:
236%
The report shows: severe risk to humans for particles with a :m 0.5% 0.1% 0.7%
diameter <0.4pym. This is 98.9% of the total number of dust 01 02 04 0.8 08 1.0 1.2
particles and accounts for 54 6% of the total dust weight. N ot ot o :""‘ particis diameter, the unitum
1 pard: iameter distribution rafio

Filtro Histec , mejora su comportamiento en comparacion con filtros

Convencionales clase “M”.
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Exhausting (PA): 256

Cartridge
Preasure next cleaning: 888 Status

Preasure befor last cleaning: 200 —

DAMPER
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Brazos de extracicon telescopicos

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

Longitud de brazo:1,300 mm hasta 1,500mm
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Arrestador de chispa: Su funcion 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 extraccion de particulas 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
aspiracion.

A
ESAB °
4

Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products



Damper automatico: Se instala en cada brazo de aspiracion , realiza
apertura de caudal. Se activa por medio del control de Damper.

Sistema de activacion: 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 energia

Control Damper: Este control permite activar por medio de pulsador la
apertura de los Damper neumaticos

Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products
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DESARROLLO DEL PROYECTO
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ACTIVIDADES

DISENO

Estudio de suelos en lugar
donde se ubican equipos.

Estudio topografico de
instalaciones

Levantamiento arquitectonico 3D
Scan, de los salones a intervenir

Disefio de pisos, paredes a
construir

Disefio de ductos de aire de
extraccion BIM

Disefio de red neumaética BIM

Disefio de red eléctrica , andlisis
de cargas, ubicacion BIM

Fabricacion e importacion de
equipos y accesorios

21

OBRA CIVIL
Demolicion de piso
existente

Construccion de piso salon
y ubicacion de maquinas

Construccion de paredes
de Drywall

Adecuaciones adicionales

Instalacion encerramiento
de equipos

MECANICA

Fabricacion de Spiroductos

Instalacion de brazos con
sus soportes

Instalaciones de mesas de
corte y esmerilado

Instalacion de equipos de
extraccion

Instalacién de compresor,
red neumatica.

ELECTRICA

Levantamiento de estado
actual para disefio

Construccion y montaje de
tableros eléctricos

Construccion y montaje de
curato de tableros en
ambientes de soldadura

Construccion de red eléctrica
desde Subestacion

Maniobras de conexién a
Subestacion.

Certificacion Retie de red
construida
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Resumen suministro

ITEM DESCRIPCION UN | CANTIDAD
(3 )Central de aspiracion de 24.000 m3/h
(40) Brazos de aspiracion telescopicos para proceso de
soldadura
(40) Damper automaticos con su respectivo control
(50) Tuberia de distribucion en cabinas
(2) Mesas de corte con extraccion proceso plasma y
oxicorte
(1)Unidad de campana modular para mesa de corte CNC
(7) Mesas de desbaste con extraccion

1 (1)Red neumatica nueva, aproximadamente 60 metros, UN 1

incluye compresor de tornillo de 5 HP.

(1)Red eléctrica para la conexion de equipos de extraccion
v compresor a gabinete principal que se encuentra en la
sub estacion del area.

(1)Obras civiles para instalaciones central y encerramiento
(1)Mediciones de humos metalicos e interventoria de obra
y equipos

(1)Filtros adicionales para repuesto y mantenimiento
programado para todos los equipos.

22
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RESUMEN PROYECTO

Tiempo de ejecucion : 4 meses , dos prorrogas por tiempo total 10 meses .
Causa de atrasos :
Cierre total de fabrica por Covid durante 2 meses
Congestion en puertos de origen por cierre 1 mes
Escasez de consecucion de contenedores 1 mes
Demoras en consecucion de barco 1 mes
Valor del contrato 1.718.983.106 Iva incluido . Adicion presupuestal de 140.006.331 .
Causa de adicion presupuestal
Modificacion de disefio eléctrico , contratado vs Disefiado tiene diferencias técnicas.

Modificacion de disefio de piso de ubicacion de equipo ( malas condiciones de piso segun estudio de piso). Debido al resultado
del disefio no cumplia con los items contratados contractualmente. Disefio de detalle contratado tenia diferencias por especificaciones

23 EOAD -
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Problemas Ciriticos

Demora en entrega de componentes de las maquinas por desabastecimiento global , asi:
Ventiladores ; Proveedor en Italia no tenia materias primas para fabricar
Variadores de velocidad ; Proveedores mundiales como Mitsubishi no tenia disponibilidad de entrega hasta 6 a 8 meses por falta de
componentes electronicos .Fue necesario realizar busqueda a nivel mundial de proveedor con menor tiempo de entrega con las

misma calidad ( ABB).

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

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

Falta de disposicién de componentes en el pais ( demoras en protecciones eléctricas tableros). Proveedores como Siemens ,
Schneider , otros NO tenian inventario en el pais.

24
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DISENO ARQUITECTONICO.

o P L -
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Escaneo de ambientes a interventir .

Con la matriz de punto que entregan se usa para realizar los
disefios 3D , sobre este se traspone y se buscan rutas criticas,
colisiones. Se usa el software RECAP & REVIT paracel
desarrollo de todos los disefios.

Y
26 ESAB *
A

Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products



Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products



" -

e R

1

M(12)-1(-4) : Cublerta (5)

M(6)-2(1) : Cublerta

Y
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M(2)-3(1) : Cublerta (8) f B(3)-3(d Y NIVEL 1

/8
B(3)-3( e NIVEL 1

Y
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DISENOS PISO

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

AP-1, M-
ol
A P
13 . y £ ¢
PR D A M 1 L 1
. . | Al Y , l.
HUMEDAD NATURAL GRADACION
ENSAYO 1 2 P = 24309 P2 = 564 9
Vaso # | 17N I . S PESO. | __ PORCENTAE ESPECIFIC.
P1 gramos 389,70 PULGADA | mm RETENIDO | RETENIDO | RET. ACUM.| PASA
P2 gramos 282,90 61/2° 165,10 0.0 0.0 0.0 100.0
P3 gramos 39,90 6 152.40 00 0,0 0.0 100,0
% Humedad | a40 512" 139,70 0,0 0.0 0,0 100.0
5 127,00 0.0 0,0 0.0 100.0
[ LIMITES DE CONSISTENCIA anz 114,30 0.0 0.0 00 100.0
& 101,60 0.0 0,0 0.0 100.0
LIMITE LIQUIDO. 312 88,90 0.0 0.0 0.0 100,0
ENSAYO 1 2 3 3 76,20 0.0 0.0 0.0 100.0
No Golpes 35 24 15 212 63,50 0.0 00_ 00 100.0
Vaso # 17 22 25 z 50.80 0.0 0,0 0.0 100.0
P1gramos. 41.70 | 3990 | 4040 12 38,10 0.0 0.0 0.0 100.0
P2 gramos. 3200 | 3060 | 30,70 e 25,40 0,0 0,0 00 100,0
P3 gramos. 1360 | 1360 | 13,50 " 19,05 0.0 0,0 0,0 100,0
% Humedad | s27 | s47 | 564 i3 1270 | 66 | 23 | 23 | err_
EIS 9.53 2,1 0.9 32 96,8
# 476 7.1 29 6,1 939
10 2.00 9.2 3.8 9.9 90,1
LIMITE PLASTICO 20 0.4 6.1 25 124 876
ENSAYO 1 2 3 40 042 27 19 143 85.7
Vaso # 4 12 30 60 0,25 46 19 162 838
P1 gramos 173830 38,680 38,80 100 0,148 54 2,2 18,4 81,6
P2 gramos. 3160 | 3040 | 3200 200 0,074 1.6 4.8 232 768
| P3 gramos 1360 | 1360 | 1360 PI200 PI0,074 186.6 76.8 100.0 0.0
% 372 | 369 37,0

30
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| COND. DE SERVICIO

-]

I

Los resultados obtenidos se utilizan como base para
realizar el disefio constructivo del plano.
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Disefio de construccion de piso Corte transversal de la etapa constructiva del piso

DEMOCLICON ASFALTO, NUEVA DE PLACA AREA PROPUESTA

. i Endurecedor Losa concreto
.- IS N N N L%W}( IS N N N N N B superficial Malla electrosoldada D188 6 similar
(1.88 cm2/m)
ECCISN LONGITUTINAL |
T
. A2
} 20
LANTA, ._"EiE ;.j' ERSAL L
- ot p— sy Base granular compacta
= i += f s — +—=+ Malla electrosoldada D188 6 shmiiar
O00—mo-—2o
ESCALA
ETC /A )
ERFL CANAL 50 CAL 18 Disefio de construccion de paredes en superboard
1.2 JUPERBOARD
207 ERBOARD il
ARAL 3-1/2" * 2 % 12" CAL 16
L
ISTA FRONTAL
g
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DISENO MECANICO
CALCULO DE FLUJO.
AIRE
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Brazos telescopicos: 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

33

AWS FA.2ZMIF3.2:2001

Table 1

Local Ventilation Systems for Welding and Cutting Processes
System Type Typical Airflow Comments Reference
Welding gun with integral 50-100 mh Extracts fume at the weld zone through GMAW and Figure |
fume extraction [30-60 cfm] FCAW guns
High vacuurn source 150-300 m'h Captures fume through high-velocity, low-volume Figure 2
capture nozzle [90—180 cfm] extraction nozzles. Usually positioned by the welder. :
Flexible fume extraction 9001400 m*/h Draws higher air volume and is easily positioned and
arm [560-860 cfm) repositioned by the welder.

Cross-draft welding table

{slotted hood) [ 180280 cfm per f1]
Fixed exhaust hood 2500-3000 m*/h
: [1470-1760 cfm)]
Push-pull hood over Varies with hood
welding robot height and space
Canopy hood Waries with
: hood desizn

33005000 m/h per m?

Excellent for controlling fume in a fixed location
serving small part welding

Used for overhead capture in fixed locations

An engineered design to reduce exhaust air volume in
a large, fixed welding zone.

Uses larger air volumes to control an area where

sourcecinlure lsmurictical

2700 m*/h per m?

Downdrafl cutting table
1150 cfm per ft?]

1gure

Figure 5

+ Figure &

Figure 7

Used in large, fixed, flat plane operations

Figure 8
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Valores de diseno

Sistema Flujo de Aire Caida de Presion AP P (/\'Q /' m 3 ) C - (,” S)
_ _ (Pa/m)=f =
Tipico (m3/h) (Pa) L ) D (”7) )
eq =
Brazos de extraccion flexible 900 Y1200 200
En Conducto Recto v,
Mesa de Corie 2200 80 ’
Mesa Esmerilado 2500 100 -
= c”
Campana CNGC 2500 100 AP=K - p- 7t
Arrestador 14000 250 TS
Unidad Filtrante 24000 1200

La caida de presion en los ventiladores fue calculada con el software REVIT utilizando metodologia BIM para simular la geometria,
emplazamiento y caracteristicas hidrodinamicas de los equipos.

El proceso de calculo de factor caida de presion en conductos rectos usamos la Ecuacion de Altshui-Tsal, la cual nos parece bastante
acertada en los calculos, mientras que para los accesorios nos remitimos a la norma ASHRAE Handbook

Fundamentals Cap. 34 y luego aplicando las ecuaciones de caida de presion de Darcy Weisbach:
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Es importante indicar que, debido a la naturaleza de funcionamiento del proyecto, donde es necesario que las velocidades minimas
sean 14m/s, de OSHA 1910.252©(3)(l), el disefio de conductos se bas6 en esta velocidad minima para cada tramo y luego se calcula
la ruta critica de acuerdo con pérdidas parciales. Lo anterior nos obliga a instalar controles de caudal manual (Damper manual de
balanceo) en las unidades terminales mas cercana al ventilador. Al final calculamos y sumamos las caidas de presién de la ruta critica

la cual debe ser vencida por el ventilador

Potencia Entregada por el Ventilador

Performance on Outlet RH 630R/2-A-Ill - E04 - D=0.6[m)] - p=1.005[kg/m?] - T=20[°C] - 1500[m]a.s...

H,. H,, [Pal] Na [kW)

6000 = T ~ 100

- 90

- 80

3000 —

1000 —

20000 25000 30000 35000

35

[dB(A)]

~ 102

VENTILADOR RH-630R/2-A-lI

Caudal (m3/h) 24000
Presion Total Ht (Pa) 3437 1
Presion Estatica Hst (Pa) 31698
RPM 2960
Potencia (KW) 28200
Frecuencia (Hz) 50
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Trabaja con 21 brazos de succion telescpicos = |

Ruta Critica Sistema 1: I ==E‘ |

| .
i
Caida de Presion Total: 2976.9Pa %_ LA ﬁ :::
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= iorep
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" SISTEMA 2 o

~ Trabaja con 7 mesas de desbaste , 2
mesas de cortey 1 campana de

extraccion 11 7( b
- Ruta Critica Sistema 2: /‘( .‘ == I
~ Caida de Presion Total: 2350.9Pa g ( | : al =7-¥ i




— 0 410 |

Mesa Mesa
Desbase Desbase

[ | — 7
S18a - 162 -
200 m¥h - 143m's 6600 mYh - 14.1 mis
Tramo 745 Trmo 747

QT

Tama THE

fa

2200 m¥h - 148 m's
20O mTh - 14.9 ms

Tramao 754

]
Z200 mAh - 14 S s
Trawma TED

Mesa
Desbase

J130 -
4400 mh - 1 3mls
Trama 748
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- SISTEMA 3

~ Trabaja con 19 brazo de extraccion
telescdpicos

* Ruta Critica Sistema 3:

© Caida de Presion Total: 2792Pa
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Despiece para construccion de tuberia

—

COTIZACION: 8786

LONGITUD

DUCTOS:
it Z0NA | T COLOR| + MARCA | ~+ REFERENCIA |+ a7 d = C~ ﬁt‘g‘: = L"’r‘r?ri' S L) Especificaciones + | oBsERvACION + SLEE:FE? v | Area(m « g:;f:\‘;.’l!i': -
268 SISTEMA 3 ROJO 515301 REDUCCION CON 1 20 | 320 200| @ ©797mm EXTERNO A 026" VPL ok SPIRO 20 143
269 SISTEMA 3 ROJO 515302 SPIRO ESP 1 20 | 280 1.375 1.525 ok SPIRO 32 226
270 SISTEMA 3 ROJO 5153-03 CODO 90°R1.0D 1 20 | 280 - ok SPIRO 23 163
271 SISTEMA 3 ROJO 515304 SPIRO ESP 1 20 | 280 483 783 ok SPIRO 16 1.2
272 SISTEMA 3 ROJO 515305 CODO 45°R1,0D 1 20 | 280 - ok SPIRO 19 130
273 SISTEMA 3 ROJO 515306 SPIRO ESP 1 20 | 280 2928 2000 ok SPIRO 49 48.2
274 SISTEMA 3 ROJO 515307 CODO 45°R1,0D 1 20 | 280 - ok SPIRO 19 130
275 SISTEMA 3 ROJO 515308 SPIRO EST 1 20 | 280 ok SPIRO 87 470
276 SISTEMA 3 ROJO 5153-08 SPIRO ESP 1 20 | 280 1.657 ok SPIRO 37 256
277 SISTEMA 3 ROJO 5153-08 UNION 1 20 | 280 - ok SPIRO 0.4 2.5
278 SISTEMA 3 ROJO 5153-09 CODO 22°R1.0D 2 | 20 | 280 - ok SPIRO 33 2238
279 SISTEMA 3 ROJO 5153-09 SPIRO ESP 1 20 | 280 280 ok SPIRO 07 4.6
280 SISTEMA 3 ROJO SIS3-10 SPIRO ESP 1 20 | 280 1333 1.438 ok SPIRO 3l 220
281 SISTEMA 3 ROJO 55311 CODO 90°R1,0D 1 20 | 280 B RO.75D ok SPIRO 23 163
282 SISTEMA 3 ROJO 55312 SPIRO ESP 1 20 | 280 356 ok SPIRO 08 5.9
283 SISTEMA 3 ROJO 55313 CODQ 90°R1.0D 1 20 | 280 B RO.75D ale SPIRO 23 163

42
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Valores de entrada para calculo de red electrica

2.1 EQUIPOS PRINCIPALES DE MAYOR POTENCIA

e sistema extraccion de humos metalicos 24000 m3/h@37KW @50Hz. (nominal de trabajo):

Figura 3. Curva caracteristicas extractor central de extraccion de Humos 37KW@400Vac@50Hz

Tabla 5. Condiciones de operacion centrales de extraccion de humos metélicos.

e Motor 37KW@50HP@50Hz. (nominal de trabajo):
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Performance on Outlet RH 630R/2-A-lll - E04 - D=0 6[m] - p=1.005[kg/m®] - T=20[°C] - 1500{m]a.s.I.
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condiciones de operacion SISTEMA 24000 m3/s unidad
potencia nominal disponible eje motor 37 KW
factor de potencia 0.89
RENDIMIENTO 93.6 %

POTENCIA CONSUMO MOTOR 45 KVA
potencia maxima de DISENO estimada SEGUN manual® HD con

reactor de circuito intermedio 61 KVA

EFICIENCIA VARIADOR LD/SLD 88%/63%
Potencia demanda en condiciones normales estimada 61 KVA
factor de utilizacion en condiciones normales 80% de 75KVA
Demanda de energia CONTINUA en condiciones normales, seglin
curva' de la Figura 3. 37/45 KW/KVA

Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products

Se establece que la configuracion HD HEAVY Duty con reactor de circuito intermedio es suficiente para la
aplicacion. Por lo que la potencia base de disefio por central es de 61KVA.
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Datos de variador de velocidad ABB

para la portecnia del motor
El fabricante HERR ha instalado un transformador de

aSI|amIentO de 75 KVA pa racu bnr Ia dema nda maxima de Convertidores para montaje en pared, ACS580-01 (rango de tensidn de alimentacidn trifasica de 380-480V)
H Tipo de bastid T no d ifasi =

61KVA . Comercialmente pasa de 45 a 75 KVA ipodebastidor  Tamafio de Trifésica, U, =400V
Especificaciones Usoencarga Usointensive Intensidad
nominales ligera de salida
max,
PN ’N :Ld PLd de PHd Jmix
(kW) (A) (A) (kW) (A) (kW) (A)
ACS580-01-02A7-4 R1 0,75 2,6 2,5 0,75 1,8 0,55 3,2
=, T E ACS580-01-03A4-4 R1 1,1 3,3 3,1 11 2,6 0,75 4,7
SG—75KVA THREE P E TRANSFORMER ACS580-01-04A1-4 R1 1,5 4 3,8 1,5 3,3 1,1 5,9
= { ; ACS580-01-05A7-4 R1 2,2 5,6 5,3 2,2 4 1,5 7.2

| } Input:AC220V/196.8A | Output:AC380V/114.0A ]

(€ | : ) ACS580-01-07A3-4 R1 3 7,2 6,8 3 5,6 2,2 10,1
iInSUIatmn:F N ACS580-01-09A5-4 R1 4 9,4 8,9 4 7,2 3 13

wswon:2 | Temperature:-20C"40°C| Frequency:50/60Hz > : ’ =

580-01-12AT- 2 5
| N0. :LL-HEGY2101 Date: 202110 ACS580-01-12A7-4 R1 5,5 12,6 1 .5 9,4 4 14,1
- i) 7 ACS580-01-018A-4 R2 75 17 | 16,2 7.5 12,6 G 22,7
| siupwr Saaghai Leilag Bloctrical Evipeent Vefocturing (1, 1 : : - : - :
o ,,lmi = 7[“1?1?}1]7 Rl ACS580-01-026A-4 R2 11 25 23,8 11 17 75 30,6
ACS580-01-032A-4 R3 15 32 30,4 15 24,6 11 44,3
ACS580-01-039A-4 R3 18,5 38 36,1 18,5 31,6 15 56,9
ACS580-01-046A-4 R3 22 45 42,8 22 37,7 18,5 ,9
ACS580-01-062A-4 R4 30 62 58 30 446 22 76
ACS580-01-073A-4 R4 37 T 68,4 37 61 30 104
I ACS580-01-088A-4 R5 45 88 82,7 45 72 37 122
L— —
Tensi s N\ Q |comiente| ©
ension % Eficiencia e
NOMERE Magnitud |Unidad Fases |Factorde P. Cos(8]) | Sen(8) | tipo tomacormiente
[v] ke et [VA] [w] [VAR] [A]  |[grados]
TABLERD CONTROL VDF@380 aa.01A 400.0 3 0.85 82 BE6E.2 /51323.0 32117.0 28.00 318 0.85 0.5 |EN BORNES
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Calculo de Tablero Principal

Nombre del proecto: SENAPEDREGAL MEDELLIN| DISENADOR: | Wison Ferna

POTENCA TOTAL INSTALADA MO | KA FASE
POTENCATOTAL DVERSFICADA | 1807 | KVA A

II LONGITUD ALIMENTADOR U m b et |SEUPEIREGALMEDELLN DRe mi Vison Femando Rodigez | CUDA: Nedein rn| 158 | Cponetn| 22 | TPODEOUUPACONPARAFACTORDEDVERSFEACIN | 1w s
= PURMATOMLNSTAIOA | 40 | N | % [PODIROERS| SISSAARE | CARGANSTALIDA | KVA | futorOvesiiccio |NADversic] CARGANSTALDA | KVA | FatoDvesfodn [AFD
8 CORRENTE DE DISENO 671.34 A | [FIEGHOA e wr To\x Tl v Lo wwwees (o] m un
L | LOGTDANENIOR E e[| 0 [ 8 | ol [ 5] 0
- CAUBRE CUNDUCTOR 68500 MCM AWG MENOR {Dg CORRENTE DE DSENO iy | 4 i [ |0 [ [ TG et DS TS GF2Enol oo RN (DN EANG UMD 0% 01 cbogPod_L15
. b CABECODCTR | wwun | mo | /| INR | | 0n | epoatlaran | -
X ) REGWACOWMairesir®e | o1 | & ¥ | UnBarcoNeutalCurent_| 04 | A |y :
REGUACDN Wainenieto® | 29 | % | | Unban BT ey e
Perdidas de energia en aimentador 100304 VA Unbalar Nombe de TGDH | TEISONDESERVEON) 2 | Monbeydesipsinaiena | 124 D EOECNGH At A MR ENIE AT Y Bk e
. (] E A Hd 5 g §
Nombre deltablero | TGD-H TEHSDNDESERVEDWHC’ 219 | , E;n E:E £ ;;E;;; ¢ \E A ( 18 ; ; EE ¥4 o ; gl
3 81 g9l [o3]¢c 5 [0 2[0 0| 3 Pl e 2 |- 0f. 0
TR
u: HIERRHE EE sthky |3 I 2 AHEIE % 16 (3T | e | 20 |vmomsn
Eﬁ B : 2 3>5>3> g > : o lale E 9 Lt H Fue) L
DL EFE w i
€[ 1 lowseseod 0] Wed | o [ 3 [ 15 | mes s (<) HH)
T
I TABLERO TGD-H 215Vac TRIFASICO mm
CE | 2 [CARGA ESPECH 30 WG4 S [ABC| 2|4 L 13000 (e [ 1 Joworeeofso]_We3 | s [mc[1]3]5] [t TE) \gsa 206 JaCeRO] & | 30 [ 000 | 2 ox [on] 02 | 38 || 10
€| 1 fworesof 0] We4 | 8 [nec[24]6] | [ EE R B E EOEE A E T
CE | 3 |CARGA ESPECH 3$ WC'5 S| ABC ? g ?5{]0[] ' ety '. 1 7600 | 0pe| 2% JpceRol 7 [ 30 [0 T alol ] T Tl &
¥ b e Dl el : I 4 db 26 Acero] 3 | 0| 9 | 47 om0 | a4 || g5
l e [so] ol | [me]B[E[T 1] 50 [fo0] 25 Jacerol 1 12| 188 ] 7 om0 [ 05| 3% | wo |1
F| 4 [FUERZA 30 WG SI [ ABC| 8 |10 | 14070 : 240 Ponis nSbaimenadoes el )| 4127
OGS E MRS S BALNENHOIES YORMAES T AN D T T T N Y ]
F |5 [FUERZA 30 RSVA SI(ABCA3 (15 [ 5000 |1 FACORE MEACONGERRA DL RO  mE ' I
-
a—
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Calculo de alimentadores necesarios

Tabla 25. Resumen de alimentadores y canalizaciones.

Calculo por Capacidad Calculo por caida de Tension Resumen de Aimeniaderes
Pryectn SEW PECFEGAL MECELLN g abiene:. | 1
i Dissfadr ‘Witson Femandy Rodiguez CU0AD: Medellin
TAG. Dl Capacidad Calibre | Longitud Parimetros Calculo por Capacidad Calculo por caida de Tension Principales Carncierisicas
) Cormiente |  Calibre Calibre RyXdel | Caidade 3 e P
Alimentador | . nominal | Factor de conductor del . | Parimetros N . |3g] 3 |5 |.7| ¥ s
de disefio | conductores et | conductor ) conductor | fension e e | o | Lo | T el e §§ng e ﬂE 3 I 5
(Tablero que del cable | Ajuste “F de puesta a|Alimentador| ) ador | T e kd B conductor | del snsin | £ ] el 55 |nFuEdl, vk gié H i) Eo 1] PR — 1
almens) (A | defFase " de neutro e ) seleccionado | (% e, mm.}ﬁ pigemi ot R A §E=‘§ - 51& sl &3 EE a2 2
(om) st "I N\ ™ s R RRIL I ]
8 L Ll
el | o oo s | ome | sk |woovo|soms| v | PP ax |as| s fos| o | w |er|m| @ ?ﬂn::::ﬂ : :::T; swa| o || o frg | "OHALDEDETGARASTA OF20nchie e Almino 500 W SSIONCH /D AHG
R0 7 . FL0007ES ' ) um? P THWN-2, 90, 600V “por Bandeia Portacable de miimo 25.90m -
WC-1-AL | 67034 | GHS00MCM| 545 0.728 39.76 | 1#500MCM | 151/0 AWG 10 B35 Conductors | Tobera
0000785 | weral | g |esmmod| s | oms | mb [wsoowow |wyomws| w 15| 3 joss| m | w0 |5 |s| @0 | s wic |5e3| ¢ | | [ | O ALDEDEQFZHETR TEDEn e e umiri G0N LE0VCH: 51D
AL B Y yaooms | ! d Fduepar ) Ve " KNG THN-3 S0, 0V por Bandeja Potacable ce mirimo 15.8m
- Bandeia | Hechrica 1028
Conductores| Tuberia . - . ’
WC2AL | 6713 [6S00MCM| 555 | 0728 | 39676 | 16500MCM | 110AwG| & RO000EE |- e e b N /H“ wons || | o8 |25 5 fustars| 5 fmfos) 5 s | s | 2o ap e | MO FUREEE AR A
e i} ' . ¥=0.0000785 - / Bandenn | Heanc » )
W4 | BT TG | { o oE WANG | 10 iz 09 |15 3 |us|es| B ||| s [ﬂ;::ﬂﬂ'ﬂ :::na 1|7 {02502| 3 1574 WCSESTETGD RASTA T.C2En e Core SEYLAVG 4 AWGLSA T, S0V
: ! - =001 ak;_‘:' Elmn!z ! “porBendza ortaatle de minimo o o
R=0.000259 Enndum;.res Tuberia
We-3 BLTS | 3B/0AWG | 310 084 1604 - LA AWG 4 ¥=0.000171 0.0 wes | ma |mowe] m | s | ms | - mes| v [P s ] |is|es| 5 (m|m| 5 || v |mi| 0 || w|gn | WOSTEUETGBHRATA TCIBabl e otre AN IHANGLIE, T, S0V
" ¥=0.00171 *por Bendzja Portacable de minimo 6.4cm
Bandea | Hecrica [
wee | w00 |mews| 5 | s | ss | - |mes| 2 | P e w0 |on|es|um| e || 5 ?;::fg : :::Tc: | e || o g [WOSDBDEVDFELHASTA CENTRALELEncabeceCbre 36 AWG 5 ANGLEZ T3 60
WC-4 BLTS | 33/0AWG [ 310 084 04 1RAWG 10 REO000BS 050 . st N Dumw Hectic por L1 € Tberiz Metalic Becric o
I I I X=0.000171 ’ w000 (onfucrs Tdera WCTOESDE VDFEL HASTA CENTRALEZ incabledo Cobre 364 AWG + 186 AWGISEH, 75, 0
wer | mo |maws | 5 | 18 | BB | - (6| 5|20 08 |33 (os|me a8 |5 5 || sl |12) 110 | 6 | 9 i Vo T aatetia
Ducto Hedic » )
) ) Wme | . (o Tt ) WC BDESDENDFESHASTA CENTRALES EncableceCobr 384 AWG + 8 ANGLSZH, 52, 60
ws | s (w5 | s | Bs | - (waws| s | oo as (w3 fos|meluis| e | | st | s || 1 o) @ (s Vo Theishia Bk
Ducio Hectica w 18]
PERDIDAS ENERGA TOTAL 1]

Calibres de conductores contratados inicialmente eran menores al disefiado en bases a los calculos cumpliendo las caidas maximas
de tension permitida por normas . Por esta razén se debid adicionar un valor al contrato.

Y
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Pano general de distribucion eléctrica . Disefios 3D de las areas a intervenir

V1AL DES!
950 MM - 1950

T2 50 . B0
o

Y
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RESULTADO
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Certificado RETIE de la red electrica construida
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Diametros ductos { mm) 250
Area calculada de ducto (ft2) Mesa de desbaste, campana 0,5276
Area calculada de ducto (m2)
RESULTADOS OBTE
FLUJO MEDIDO (CFN) FLUJO MEDIDO (m3/h)
CABIMA M 1 BES 1163,82
CABIMA M 2 730 1240 28
CABIMAM 3 780 132523
CABIMA M 4 730 1240 28
CABIMAM 5 670 1138,34
CABIMA M 6 670 1138,34
CABIMAM 7 ] 1172 32
CABIMAM 8 678 1151,83
CABIMAM 9 705 1197 80
CABIMA M 10 713 1211,39
CABIMA M 11 714 1213,09
CABIMA M 12 739 1255 57
CABIMA M 13 712 120970
CABIMA M 14 G660 1121,35
CABIMA M 15 670 1138,34
CABIMA M 16 BE3 1160, 42
CABIMNA M 17 870 1478 14
CABIMAM 18 802 1362 61
CABIMA M 19 761 1292 85
CABIMA M 20 670 1138,34
CABIMA M 21 640 1087 37
CABIMA M 22 620 1053,39
CABIMA M 23 660 1121,35
CABINA N 24 724 1230,08
CABINA M 25 705 1197 80
CABIMA M 26 880 149513
CABINA N 27 766 1301 44
57

Medidas reales de flujo en cada brazo realizada con
sistema anemometro. Los resultados estan en linea
con lo calculado en la etapa de disefio con los

equipos a carga hominal.
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ANALISIS DE CORRIENTE:

20000
200,00 o T =
100,00 :

000

200,00

1141

1A

100,00

000

300,00

200,00

4]

= 100,00

00
18,00
12,00

600 # F

0,00
24/D6/2022 11:00:00 a. m. 24/06/2022 12:00:00 p. m. 24/D6/2022 1:00:00 p. m. 24/06/2022 Z:00:00 p. m.

Hora

=

Corriente maxima durante las pruebas fue de 257A. se concluye que después de calibrado el sistema el consumo de corriente es de
aproximadamente 40% del calculado.

Corriente maxima durante las pruebas fue de 257A. se
concluye que después de calibrado el sistema el consumo de
corriente es de aproximadamente 40% del calculado.

58

4,000
24/06/2022 110000 & m.

24f06/2022 12:00:00 p. .

ZD'CD“EH m E.P“

Hora

!-""__—'—\_———J_-!

24/D6/2022 1:00:00 . m. 24/05/2022 2:00:00 p. m.

Distorsion harmadnica total maxima registrada: 26%.

Segun memorias de disefio el cdlculo se indicaba:
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OSCAR RODRIGUEZ
Coordinador de producto Capital Goods PACIFIC SOAM

Oscar.rodriguez@esab.com.co

AMI® / ARCAIR® / EXATON" / CONARCO / CONDOR® / GCE®/ LOSARC / SOLDEXA / STOODY®/ TBI°
THERMAL DYNAMICS® / TWECO® / WESTARCO / VICTOR®
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