CHECKLIST PARA EL MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE COLECTORES INDUSTRIALES

Evita paros no planificados, reduce riesgos y asegura el rendimiento
de tus sistemas de extraccion.



INTRODUCCION

En las plantas industriales, un colector de polvo en mal estado no solo disminuye el rendimiento del sistema de
extraccion: también puede representar un riesgo grave para la seguridad, la salud ocupacional y el cumplimiento
normativo.

En ALFA DE OCCIDENTE sabemos que muchas de estas fallas pueden prevenirse si se siguen criterios técnicos
claros. Por eso, hemos desarrollado esta guia practica: un checklist técnico para ayudarte a detectar desviaciones
antes de que se conviertan en problemas mayores.

Este checklist ha sido disefiado para ayudarte a identificar puntos criticos de inspeccién y detectar posibles
desviaciones antes de que se conviertan en problemas mayores. Usalo como guia para validar las condiciones
actuales de tus colectores y tomar mejores decisiones sobre tu mantenimiento preventivo.

1. INSPECCION GENERAL DEL SISTEMA

i{Se realiza una revision visual mensual de ductos, abrazaderas y
estructura?

Este paso inicial es mas importante de lo que parece. Una revisién mensual detallada de todos los componentes
visibles del colector permite detectar signos tempranos de desgaste o dano. No basta con una mirada superficial:
es necesario verificar que no haya piezas flojas, uniones comprometidas ni deformaciones que puedan alterar el
flujo o comprometer la estructura.

¢{Hay evidencia de acumulacion de polvo, corrosion o vibraciones
anomalas?

El polvo acumulado en lugares inusuales puede ser una sefal de filtraciones o de limpieza deficiente. La
corrosion, especialmente en componentes metalicos, es una advertencia clara de que el sistema esta perdiendo
integridad. Y si el equipo vibra mas de lo normal, puede deberse a desalineaciones, piezas sueltas o un
desequilibrio que, si no se corrige, derivara en fallos graves.

Ademas, no hay que subestimar la acumulacién de residuos en zonas donde normalmente no deberia haberlos:
esto podria indicar un fallo en el sistema de limpieza automatica. El 6xido visible puede ser solo el inicio de un
proceso de degradacion mas amplio. Las vibraciones, por su parte, a menudo son ignoradas, pero pueden
aumentar el desgaste de piezas clave como rodamientos, soportes y uniones.

Un buen técnico sabe que detectar a tiempo estos sintomas es la mejor forma de evitar correctivos costosos. Por
eso, es fundamental no dejar esta inspeccién en manos inexpertas: se necesita una mirada entrenada para ver lo
que otros pasarian por alto.



@ ¢Seinspeccionan los puntos de fuga de aire
0 presion?

Las fugas afectan directamente la eficiencia del sistema y aumentan el consumo energético. Pueden producirse
en uniones mal selladas, juntas deterioradas o conductos agrietados. Un silbido, una pérdida de presiéon o una
disminucion del rendimiento pueden ser sefales indirectas de una fuga activa. Usar detectores ultrasonicos o
realizar inspecciones con equipos de presién puede ayudar a localizarlas rapidamente.

Una inspeccién visual completa y periédica permite detectar indicios de fallos antes de que se conviertan en
averias mayores. Registrar observaciones, tomar fotografias y mantener un historial técnico facilitara el
seguimiento de cualquier anomalia y la planificacién de acciones correctivas a tiempo.

2. REVISION DEL VENTILADORY EL MOTOR

Revisa ventilador y motor para una captacién constante y segura. El ventilador y su motor son el ntcleo del
sistema de captacion. De su buen funcionamiento depende el flujo de aire que atraviesa todo el colector. Un fallo
en estos componentes no solo reduce el rendimiento, sino que también puede poner en riesgo la integridad de
otros sistemas conectados. Este apartado se centra en tres aspectos esenciales a revisar:

:Se verifica el estado de las aspas y el balance del ventilador?

Las aspas deben mantenerse limpias, sin fisuras, deformaciones ni acumulaciones de polvo o grasa que puedan
desbalancearlas. Un ventilador desequilibrado genera vibraciones excesivas que daflan rodamientos, aflojan
uniones y disminuyen la vida util del sistema. También puede afectar el caudal de aire y, con ello, la eficiencia
general del colector. Es recomendable realizar inspecciones visuales frecuentes y equilibrado dindmico si se
detectan anomalias.

(El motor presenta ruidos, calentamiento excesivo o consumo irregular?
El motor debe funcionar de manera estable, sin ruidos metdlicos, sin picos de temperatura y con un consumo
eléctrico constante. Ruidos anormales pueden indicar problemas en los rodamientos o desalineacion en el eje. El
sobrecalentamiento suele deberse a ventilacién insuficiente, friccion interna o exceso de carga. Un consumo
irregular puede revelar variaciones en la resistencia mecanica o defectos eléctricos. Supervisar estos indicadores
permite detectar fallos antes de que se traduzcan en paros inesperados o dafios mayores.

(Estan alineadas correctamente las poleas y bandas?

Una mala alineacién entre el motor y el ventilador puede provocar deslizamientos, rotura de bandas, pérdida de
potencia y aumento del consumo energético. Las bandas deben estar tensadas de forma uniforme, sin grietas ni
desgaste lateral. Las poleas deben estar correctamente alineadas para asegurar una transmisién eficiente del
movimiento. Incluir esta verificacién en cada mantenimiento preventivo evita averias por desgaste prematuro y
reduce la necesidad de reparaciones urgentes.



3. ESTADO DE LOS FILTROS

Los filtros son la primera linea de defensa, asi que mantenlos limpios y eficientes. Ademas, son los responsables
de retener las particulas extraidas antes de que el aire vuelva al ambiente. Si fallan, todo el sistema pierde
efectividad y se pone en riesgo el cumplimiento ambiental y la seguridad laboral. Revisar su estado con rigor es
clave para asegurar un funcionamiento eficiente del colector.

¢Se inspeccionan los filtros con la frecuencia recomendada por el

fabricante?

Cada fabricante establece un calendario especifico de inspecciéon. Ignorar esta frecuencia puede derivar en filtros
saturados, aumento de la presién diferencial y caida del caudal de aire. La inspeccién debe verificar su integridad
fisica (sin desgarros, abolladuras o pérdidas de sellado) y debe hacerse en funcién del tipo de polvo, la carga de
trabajo y el entorno.

{Se han reemplazado los cartuchos o mangas dentro del plazo

estipulado?

Los filtros desechables, como cartuchos o mangas, tienen una vida util limitada. Superar esa duracién
compromete la eficiencia del sistema y puede provocar liberacion de polvo, dafo en el ventilador por
sobrepresidon o consumo energético excesivo. Llevar un registro de instalacién y reemplazo es una buena practica
de mantenimiento preventivo.

:Se harealizado una limpieza profesional de filtros reutilizables?

Si se utilizan filtros reutilizables, su limpieza debe ser profunda y especializada. Un soplado manual o improvisado
no elimina las particulas adheridas en profundidad y puede dafar el material filtrante. La limpieza debe hacerse
con equipos apropiados y seguir protocolos especificos que aseguren un secado correcto antes de volver a
montarlos.
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4. SISTEMA DE LIMPIEZA AUTOMATICA

Revisa el sistema jet pulse y sus componentes. La limpieza automatica es esencial para que los filtros mantengan
su capacidad de retencién sin afectar el flujo de aire. En la mayoria de colectores modernos, esta funcién se realiza
mediante un sistema de pulsos de aire comprimido (jet pulse). Si este sistema falla, los filtros se saturan
rapidamente, aumenta la presion diferencial y disminuye la eficiencia del colector.

Estos son los tres elementos importantes que se deben revisar:

iEl sistema de pulsos (jet pulse) funciona correctamente?

El sistema debe generar impulsos de aire potentes, breves y controlados. Si los pulsos son débiles, irregulares o
no se producen, el polvo se acumula en los filtros, provocando su obstruccién. Es fundamental observar
visualmente su funcionamiento o medir la presion y duracion de los pulsos con instrumentos adecuados. Un fallo
aqui puede generar sobrecarga en el motor del ventilador y desgaste prematuro de los filtros.

iLas valvulas solenoides, diafragmas y temporizadores estan

operativos?

Estos tres componentes trabajan de forma sincronizada: el temporizador activa la valvula solenoide, que abre el
paso de aire al diafragma, generando el pulso. Si alguno falla (por ejemplo, una solenoide quemada o un
diafragma fisurado), el sistema de limpieza deja de funcionar en esa linea de filtros. Se recomienda testear
periédicamente el funcionamiento eléctrico y neumatico de cada valvula, y reemplazar componentes que
muestren fatiga o desgaste.

:Se verifica la presion del tanque de aire comprimido?

Para que el sistema funcione correctamente, el tanque de aire comprimido debe mantener una presion minima
constante (generalmente entre 4 y 6 bar, segun el fabricante). Si la presion cae, los pulsos no tendran fuerza
suficiente para limpiar los filtros. Esto puede deberse a fugas, a un compresor subdimensionado o a un mal ajuste
del regulador. Incluir esta verificacién en cada mantenimiento es clave para mantener la limpieza eficaz y
continua.




5. MONITOREO DE PRESION DIFERENCIAL

La presion diferencial te dice cuando actuar. Uno de los errores mas comunes en plantas industriales es confiar en
que los filtros “alin aguantan” sin tener un dato objetivo que lo confirme. La presion diferencial, la diferencia de
presion entre la entrada y la salida del colector, es ese dato. Su medicién es sencilla, pero su interpretacion es
critica: permite saber si los filtros estan limpios, saturados o en proceso de degradacion.

Este indicador influye directamente en la eficiencia energética del sistema, el estado del ventilador, el desgaste
de los filtros y la calidad del aire expulsado. Medirla no es opcional, es una herramienta de diagnéstico continuo
que, si se usa correctamente, permite alargar la vida util de los componentes, reducir los costos operativos y evitar
paradas por mantenimiento reactivo.

& :Se mide regularmente la presion diferencial entre entrada y salida?
La presion diferencial debe medirse de forma constante o al menos a intervalos regulares definidos por el plan
de mantenimiento. Esta medicién refleja la resistencia al paso del aire a través de los filtros. Cuando la presién
sube por encima de los valores normales, indica que los filtros estan saturados o que hay obstrucciones.
Ignorar este dato lleva a un aumento del consumo energético y puede dafnar el sistema.

® i(Hay registros que indiquen aumento progresivo de presion

(saturacion de filtros)?

No basta con tomar lecturas: es necesario llevar un registro histérico. Un aumento gradual puede pasar
desapercibido si no se compara con valores anteriores. Estos datos permiten anticipar el momento adecuado
para limpiar o reemplazar filtros, evitando tanto la saturacion total como limpiezas innecesarias. Los registros
también son Utiles para analizar tendencias y ajustar la frecuencia de mantenimiento.

@ ;Elsistema cuenta con sensores en buen estado?
Los sensores deben estar instalados correctamente, calibrados y libres de obstrucciones. Un sensor mal
calibrado o sucio puede arrojar lecturas erréneas, que inducen a tomar decisiones equivocadas. Se
recomienda comprobar periédicamente su funcionamiento, validar las lecturas con equipos manuales y
reemplazarlos si presentan fallos. También es importante que estén bien conectados al sistema de control o
monitoreo, si lo hay.




6. VERIFICACION ELECTRICA 'Y DE CONTROL

Un colector no es solo un conjunto de ductos y filtros: detras de
su funcionamiento hay un sistema eléctrico y de control que lo
coordina todo. Cualquier fallo en este subsistema puede
detener la operacion completa, alterar la limpieza automatica,
inutilizar las alarmas o impedir la activacién del ventilador. Por
eso, es clave revisar no solo el estado fisico de los componentes
eléctricos, sino también el comportamiento del sistema de
control.

Una intervencion eléctrica a tiempo evita fallos silenciosos que
se traducen en pérdida de eficiencia o riesgos de seguridad. El
mantenimiento eléctrico debe ser riguroso y metddico, ya que
los errores no siempre se ven... hasta que provocan una parada.

¢Sabes si se revisan tableros, cableado y

protecciones eléctricas?

Los tableros deben mantenerse limpios, ordenados y cerrados
correctamente. El cableado no debe presentar desgaste,
sobrecalentamiento ni conexiones sueltas. Las protecciones
térmicas, disyuntores y fusibles deben estar dimensionados
correctamente y funcionar sin disparos frecuentes. Ademas, es
importante verificar la presencia de polvo conductor o
humedad que pueda provocar cortocircuitos o arcos eléctricos.

iLos sistemas de control muestran alarmas o fallos registrados?

Muchos colectores industriales estan conectados a PLCs, HMls o sistemas SCADA que emiten alarmas ante cualquier
desviacion. Revisar los historiales de eventos, verificar que las alarmas estén configuradas y funcionando, y
comprobar que no haya errores de comunicacion o sefales sin respuesta, es una tarea obligatoria. Una alarma
inactiva o ignorada es una oportunidad perdida para prevenir un fallo mayor.

@ ¢(Has comprobado si los variadores de frecuencia o arrancadores estan

funcionando correctamente?

Los ventiladores suelen estar regulados por variadores de frecuencia o arrancadores suaves. Si estos equipos fallan,
el motor puede arrancar con golpes eléctricos, consumir energia excesiva o incluso quedar fuera de servicio. Es
fundamental verificar pardmetros de arranque y parada, temperaturas de operacién, errores almacenados y ajustes

de proteccién por sobrecarga o sobretemperatura.
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7. EVALUACION DE SEGURIDAD Y NORMATIVAS

Mas alld de la eficiencia operativa, un colector debe garantizar un entorno de trabajo seguro y cumplir con la
normativa vigente. Un descuido en este aspecto no solo puede provocar accidentes graves, sino también
sanciones regulatorias y pérdidas econémicas. La evaluacién de seguridad no se limita al estado fisico del equipo:
incluye protocolos de emergencia, dispositivos de proteccidn y buenas practicas de mantenimiento.

En industrias con materiales inflamables o polvos explosivos, la vigilancia debe ser aun mds estricta. El
cumplimiento legal y la seguridad del personal no pueden depender Unicamente del sentido comun: necesitan
verificacion técnica y documentacién.

@ ¢El colector cumple con las normativas vigentes de seguridad y medio

ambiente?

Dependiendo del pais o region, el colector debe ajustarse a normativas como ATEX, NFPA, OSHA o equivalentes
locales. Esto implica, entre otras cosas, contar con paneles de ruptura, valvulas antirretorno, sensores de presion y
temperatura, y sistemas de puesta a tierra. Ademas, deben existir informes técnicos que acrediten inspecciones,
pruebas funcionales y certificados de cumplimiento. No cumplir con estas exigencias expone a la planta a riesgos
legales y operativos.

& :Se cuenta con protocolos en caso de incendio o explosion?
Los colectores de polvo, especialmente en industrias como alimentos, madera, papel o metales, pueden ser focos
de ignicién si no se toman precauciones. Es esencial contar con planes de evacuacion, extincién y respuesta ante
emergencias. También deben revisarse los dispositivos de alivio de presidn, los sensores de chispa, los sistemas de
supresién automatica y los procedimientos de actuacién. Estos elementos no solo deben existir, sino probarse
periddicamente para garantizar su efectividad.

@ (Serealiza limpieza periddica de tolvas, valvulas rotativas o compuertas?
El polvo acumulado en tolvas o compuertas no es solo un problema de eficiencia: es un riesgo potencial de
incendio o explosion, ademas de obstruccién del flujo de material. Las valvulas rotativas deben girar sin
interferencias, sin material apelmazado ni signos de desgaste en las paletas. La limpieza periédica y la inspeccion
visual son esenciales para evitar bloqueos, reducir la carga inflamable acumulada y garantizar un funcionamiento

seguro.




8. REGISTROS Y DOCUMENTACION

Lo que no se registra, no se controla: deja evidencia del mantenimiento. Un mantenimiento preventivo bien
hecho no termina cuando se aprieta el Gltimo tornillo. La documentacion técnica es lo que transforma una accion
puntual en una estrategia sostenible. Llevar registros detallados permite analizar tendencias, justificar decisiones
ante auditorias y coordinar al equipo técnico sin depender de la memoria o de una sola persona.

Ademas, en muchas industrias, estos registros son obligatorios por ley o por estandares de calidad y seguridad.
Sin ellos, es imposible demostrar cumplimiento, trazabilidad o mejora continua.

:Se lleva un historial técnico con fechas de mantenimiento y acciones

correctivas?

Cada revision, reparacion o ajuste debe quedar registrada con su fecha, responsable y detalle de las acciones
realizadas. Esto permite hacer seguimiento a problemas recurrentes, planificar mantenimientos futuros y evaluar
el rendimiento del equipo a lo largo del tiempo. Un buen historial también sirve como respaldo ante auditorias
internas o externas, y como base para optimizar recursos.

:Se documentan las intervenciones de proveedores externos?

Toda visita técnica externa, ya sea para mantenimiento, reparacion o inspeccion, debe registrarse con informes
adjuntos. Es fundamental dejar constancia de qué se hizo, qué piezas se reemplazaron, qué recomendaciones se
dieron y si se detectaron desviaciones. Esta trazabilidad protege a la empresa ante fallos posteriores y permite
evaluar la calidad del servicio recibido.

(El personal esta capacitado y conoce el procedimiento de

mantenimiento preventivo?

Un checklist sin personal formado es papel sin valor. Todos los operadores y técnicos que intervienen en el
mantenimiento del colector deben conocer el procedimiento, saber interpretarlo y aplicar los criterios técnicos
definidos. La formacién debe ser periddica, y los procedimientos deben estar disponibles, actualizados y
validados. Esto asegura que las tareas no solo se hagan, sino que se hagan bien.

;Cuantos puntos marcaste?

Si marcaste menos de 10: Atencién. Podrias estar en riesgo de fallos inesperados.
Entre 10y 18: Vas por buen camino, pero hay margen de mejora.
Mas de 18: Excelente. Tu colector esta en condiciones 6ptimas.
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