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1. EL PROBLEMA REAL DEL POLVO
EN PLANTAS DE GRANOS

En una planta de granos, el polvo no debe verse como un tema de limpieza, sino como un factor que impacta
directamente la seguridad, la continuidad operativa y la eficiencia de produccién. Cuando el polvo se acumula
o permanece suspendido en el ambiente, se convierte en una sefal clara de que existen puntos de emisién
sin control.

En procesos como recepcion, descarga, transporte, elevacién, molienda o cribado, es comun que se generen
particulas finas de maiz, avena, harina, alimento balanceado o leche en polvo. Si estas emisiones no se
capturan correctamente, el problema crece con el tiempo: se contamina el ambiente de trabajo, se ensucian

areas criticas y aumentan los riesgos para el personal y los equipos.

2. DONDE SE GENERA EL POLVO
(MAPA DE PUNTOS CRITICOS)

En la mayoria de las plantas de granos, el polvo no se genera en un
solo punto. Normalmente aparece a lo largo del proceso, en zonas
donde hay movimiento, impacto, transferencia o manipulacién del
producto. Identificar estos puntos criticos es clave para dejar de
atacar el problema con limpieza manual y comenzar a controlarlo
desde la fuente.

Las zonas mas comunes de emision son la recepcidn y descarga de
materia prima, donde el impacto del grano y el flujo de caida
generan nubes de particulas; las bandas transportadoras,
especialmente en los puntos de carga y descarga; y los elevadores,

donde suelen presentarse fugas por sellos, uniones o liberacién de

polvo en la parte superior e inferior del sistema.



También es frecuente encontrar emisiones en procesos de cribado y molienda, donde el producto se
fragmenta y se liberan particulas mas finas; en tolvas y silos, durante el llenado, vaciado o ventilacion; y en los
puntos de transferencia entre equipos, que suelen ser una de las principales fuentes de polvo suspendido

cuando no existe encapsulado o captacién adecuada.

Para hacer un diagnéstico Util, no basta con observar el polvo visible. Muchas veces el problema mas critico
es el polvo fino suspendido en el ambiente, que no siempre se detecta de inmediato, pero se acumula en
estructuras, vigas, charolas de cableado, motores o superficies altas. Ese polvo “invisible” en operacién puede

convertirse después en acumulacién peligrosa y en una fuente constante de contaminacién y riesgo.

Algunas senales rapidas de alerta en la operacidn diaria son:
Nubes de polvo al descargar o transferir producto

Residuos acumulados en zonas elevadas

Personal usando mascarilla de forma permanente

Limpieza frecuente en las mismas areas

Fugas alrededor de bandas o elevadores

Aumento de mantenimiento por suciedad en componentes mecanicos o eléctricos.

Si estas senales aparecen de forma repetida, la planta ya estda mostrando puntos criticos de emision que
deben evaluarse técnicamente. El siguiente paso es revisar cada zona con criterios claros para determinar el

nivel de riesgo y definir ddnde conviene instalar captacion de polvo industrial.




3. DIAGNOSTICO TECNICO: QUE REVISAR
EN CADA PUNTO CRITICO

Una vez identificadas las zonas donde se genera polvo, el siguiente paso es hacer una revision técnica por
punto critico. El objetivo no es solo confirmar que hay emisiones, sino entender su frecuencia, severidad y
efecto en la operacion. Este diagndstico permite priorizar acciones y definir con mayor precisién dénde se

requiere captacién de polvo industrial.

La inspeccion debe realizarse por zona (recepcion, bandas, elevadores, cribado, silos y transferencias) con
criterios consistentes. En cada punto, conviene revisar si se forman nubes de polvo durante la operaciéon
normal, si existe acumulacién en estructuras, vigas o superficies elevadas, y si hay fugas en encapsulados,
uniones o conexiones. También es importante observar emisiones en transferencias de producto, ya que

suelen concentrar impacto, caida y turbulencia.

Otro elemento clave es revisar el estado de los sistemas

actuales, si existen. La saturacion de filtros, la pérdida de

succidn o la necesidad de limpieza constante son sefales de
que la captacién no estd resolviendo el problema de fondo.

Ademas, la frecuencia de limpieza manual es un indicador

Donaldsan

muy util: cuando una misma zona requiere limpieza repetitiva,

normalmente hay una fuente de emisidn sin control.
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4. DIAGNOSTICO TECNICO: QUE REVISAR
EN CADA PUNTO CRITICO

Una vez identificadas las zonas donde se genera polvo, el siguiente paso es hacer una revision técnica por
punto critico. El objetivo no es solo confirmar que hay emisiones, sino entender su frecuencia, severidad y
efecto en la operacién. Este diagndstico permite priorizar acciones y definir con mayor precision dénde se

requiere captacién de polvo industrial.

La inspeccion debe realizarse por zona (recepcion, bandas, elevadores, cribado, silos y transferencias) con
criterios consistentes. En cada punto, conviene revisar si se forman nubes de polvo durante la operacién
normal, si existe acumulacién en estructuras, vigas o superficies elevadas, y si hay fugas en encapsulados,
uniones o conexiones. También es importante observar emisiones en transferencias de producto, ya que

suelen concentrar impacto, caida y turbulencia.

“Con este diagnostico, la planta puede priorizar acciones y definir

donde se necesita captacion de polvo industrial con mayor impacto.’

Ejemplos de diagnéstico

1. Checklist técnico por zona

Usa este checklist durante recorridos en planta para identificar emisiones, acumulacién y sefales de falla.
Qué revisar en cada zona:

Nubes de polvo visibles durante operacién (descarga, transferencia, molienda)
Acumulacién en estructuras y vigas (especialmente en partes altas)

Fugas en encapsulados (uniones, tapas, sellos, registros)

Emisiones en transferencias entre bandas, elevadores, tolvas o ductos
Saturacion de filtros o pérdida de succidn en sistemas existentes

Frecuencia de limpieza manual (siempre se limpia la misma zona = foco sin control)
Zonas a Evaluar

Recepcidn y descarga - Elevadores - Cribado / molienda - Tolvas / silos - Puntos de transferencia



2. Semaforo de diagnéstico

RIESGO ALTO

Nubes de polvo visibles durante operacion - Acumulacion importante
en zonas elevadas o criticas - Afectacion a maquinaria / fallas repetitivas
Exposicion constante del personal - Requiere accion prioritaria de

captacion de polvo

ALERTA OPERATIVA

Emisiones frecuentes en ciertos puntos - Acumula
en equipos o estructuras - Incremento de limpieza
Senales iniciales de impacto en mantenimiento

CONDICION CONTROLADA

Emisiones minimas o esporadicas - Sin acumulacion visible relevante

No afecta operacion ni mantenimiento - Limpieza rutinaria normal

3. Mini Tabla visual

Punto critico

Descarga de grano

Transferencia
banda-tolva

Elevador
(parte superior)

Cribado

Silo (llenado)

Banda encapsulada

Hallazgo detectado

Nube visible al vaciar, polvo
suspendido en ambiente

Fuga lateral y acumulacién
recurrente

Polvo en estructura y vigas
cercanas

Emision moderada durante
operacion

Emision ocasional, sin acumulacion
importante

Sin fugas visibles, limpieza normal

Nivel de riesgo
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5. CUANDO TU PLANTA SIi NECESITA
UN COLECTOR DE POLVO INDUSTRIAL

Después de identificar los puntos criticos de emisidn, la siguiente pregunta es directa: ¢la planta puede seguir
controlando el polvo con limpieza y mantenimiento, o ya necesita un sistema de captacién industrial? La

respuesta debe basarse en criterios técnicos y operativos, no solo en percepcién visual.

Una planta si necesita un colector de polvo industrial cuando las emisiones se repiten durante la operacion
normal, cuando hay acumulacidén constante en estructuras o equipos, y cuando el polvo ya estd afectando
seguridad, mantenimiento o continuidad de produccién. También es una senal clara cuando las areas criticas
requieren limpieza frecuente para poder operar, o cuando el personal trabaja de forma permanente con

proteccidn respiratoria por exposicion al polvo.

La limpieza manual ayuda a retirar polvo acumulado, pero no elimina la fuente de emisién. Por eso, cuando el
mismo problema aparece una y otra vez, ya no se trata de orden y limpieza: se trata de captacidn insuficiente
o inexistente en puntos clave del proceso. En estos casos, seguir limpiando sin corregir la causa solo aumenta
el costo operativo y mantiene el riesgo activo.

Existen escenarios tipicos donde la limpieza manual ya no es suficiente: nubes de polvo visibles en descarga
o transferencia, fugas recurrentes en elevadores o bandas, residuos en vigas o estructuras altas, saturacién
frecuente de filtros, fallas por contaminacién en motores o componentes, y observaciones de seguridad e
higiene por emisiones visibles. Cuando estos sintomas son parte de la rutina diaria, la planta ya requiere una

solucion de captacion disenada para su proceso.

Como referencia rapida, puedes aplicar esta prueba operativa: si respondes “si” a 3 0 mas de estas sefales,

tu planta necesita una evaluacién técnica para definir un colector de polvo industrial:

e ¢(Seforman nubes de polvo en descarga o transferencia?

e ¢Hay acumulacion en vigas o estructuras altas?

e ¢(Tus elevadores o bandas liberan particulas al ambiente?

e (El personal usa mascarilla de forma constante en ciertas areas?
e ¢Haaumentado el mantenimiento por suciedad o contaminacion?

e ¢No tienes captacion en puntos criticos del proceso?

La diferencia entre corregir sintomas y resolver la causa es simple: limpiar, soplar o contener polvo de forma
temporal solo retrasa el problema; captarlo en la fuente reduce emisiones, protege equipos y mejora la

operacion de forma continua. Un colector industrial bien definido no es un gasto de limpieza, es una decisidon

técnica para estabilizar la planta.




Comparativo

Corregir sintomas vs Resolver la causa (limpieza manual vs uso
de colector de polvo industrial)

Aspecto

Impacto en operacion

Seguridad del personal

Riesgo en maquinaria

Mantenimiento

Control de emisiones

Cumplimiento
y auditorias

Decision técnica

Corregir Sintomas
(Limpieza manual)

Reaccion después de que
el polvo ya se acumulé

Temporal; el problema vuelve
a aparecer

Interrupciones frecuentes
para limpiar

Reduce suciedad visible,
pero no elimina exposicion

El polvo sigue entrando
a equipos entre limpiezas

Alto mantenimiento correctivo
y limpieza repetitiva

Costos recurrentes de mano
de obra, paros y limpieza

Parcial e inconsistente

Puede no ser suficiente
ante emisiones visibles

Contencion del problema

Resolver la Causa
(Colector de polvo industrial)

Control del polvo desde el
punto donde se genera

Continuo; reduce emisiones
de forma constante

Menor intervencion y mayor
continuidad operativa

Disminuye polvo suspendido y
mejora el ambiente de trabajo

Protege motores, rodamientos
y componentes

Menos limpieza manual y menor
mantenimiento por contaminacion

Inversién con retorno por ahorro
operativo

Mas estable y técnico, segin
diseiio de captacién

Mejora condiciones para
seguridad e higiene

Solucion estructural para la planta




6. QUE TIPO DE SOLUCION DE CAPTACION
NECESITAS (SEGUN TU PROCESO)

No todas las plantas de granos requieren la misma solucién de captacién. Un colector de polvo funciona
correctamente cuando se define con base en el proceso real de la planta, no con una seleccién genérica. Por

eso, después del diagndstico, el siguiente paso es diseiar una solucién a la medida.

El primer criterio es el tipo de polvo. No es lo mismo captar particulas de grano que polvo fino de harina,
alimento balanceado o leche en polvo. El comportamiento del material y el tamafio de particula influyen en la

filtracion y en la capacidad necesaria del sistema.

También se debe considerar el volumen de emisién y cuando ocurre. En algunas plantas, el polvo se genera
de forma continua; en otras, se concentra en momentos especificos como descargas, transferencias o llenado
de silos. Esta diferencia permite definir una solucién mas precisa y evitar equipos insuficientes o

sobredimensionados.

Los puntos de captacién son igual de importantes. La solucidon debe capturar el polvo en la fuente,
especialmente en transferencias, elevadores, tolvas, cribas y descargas. Ademas, el espacio disponible en

planta influye en la seleccién del equipo, sobre todo cuando se necesitan sistemas compactos o modulares.

En filtracidn, las opciones mas comunes son cartucho, mangas y configuraciones de alta eficiencia para

particulas finas. La mejor opcién depende del tipo de polvo y de las condiciones de operacion.

Finalmente, hay elementos que hacen la diferencia en la operacién diaria: limpieza automatica por pulsos de
arranque mantener el desempefo del filtro, disefo modular para facilitar instalaciéon y crecimiento, bajo

mantenimiento para reducir paros, y soporte técnico local para asegurar continuidad y servicio postventa.

Cuando la solucién se define con estos criterios, el colector de polvo se convierte en una mejora real para la

seguridad, la eficiencia y la confiabilidad de la planta.



7. BENEFICIOS OPERATIVOS Y ECONOMICOS
DE INSTALAR UN COLECTOR

Instalar un colector de polvo industrial no solo resuelve un problema de limpieza. En una planta de
granos, representa una mejora directa en la operacién, en los costos y en las condiciones de seguridad.
Cuando el polvo se controla desde la fuente, la planta trabaja con mayor estabilidad y con menos

intervencion correctiva.

Desde el punto de vista técnico, el primer beneficio es la reduccién de polvo en el ambiente. Esto mejora
la visibilidad en zonas de trabajo, disminuye la acumulacion en equipos y estructuras, y ayuda a mantener
las areas de proceso en mejores condiciones. También se reduce el ingreso de particulas a motores,
rodamientos y componentes mecanicos, lo que disminuye el desgaste prematuro de maquinaria y en

algunos casos riesgo de experiencia.

Otro beneficio importante es la reduccién de paros no programados. Al controlar emisiones en puntos
criticos como transferencias, elevadores, cribado o descargas, se reduce la saturacién de equipos, la
contaminacién en componentes y las fallas repetitivas. Esto se traduce en una operacién mas continua y

en una mejor eficiencia en procesos de carga, descarga y transporte de material.

En términos econdmicos, el impacto suele ser visible en poco tiempo. La planta reduce horas destinadas
a limpieza manual, baja costos asociados a mantenimiento correctivo y disminuye pérdidas por mermas
o contaminacién del producto. Ademas, al proteger mejor los equipos, se extiende su vida util y se reduce

la frecuencia de reemplazos o reparaciones.

También hay beneficios claros en seguridad y cumplimiento. Un mejor control del polvo reduce riesgos
para el personal, mejora las condiciones de trabajo y ayuda a mantener dareas criticas con menor
exposicion a particulas suspendidas. Esto fortalece la gestion de seguridad e higiene industrial y aporta

evidencia positiva para auditorias internas, programas de inocuidad y revisiones de cumplimiento.

En conjunto, un colector de polvo bien definido no solo mejora la limpieza visible: mejora el desempefo
de la planta. Por eso, la decisién de instalar captacién industrial debe evaluarse como una inversion

operativa, no como un gasto adicional.




Beneficios de Instalar un Colector de Polvo

Técnicos

Menos polvo en ambiente
Menor desgaste de maquinaria
Menos paros

Mejor eficiencia en carga/descarga/transporte

Econdmicos

Menos limpieza manual

Menos mermas

Menos mantenimiento correctivo

Mayor vida util de equipos

Seguridad y Cumplimiento
Reduccién de riesgos (a la salud, explosiones o auditivos)
Apoyo a auditorias e inocuidad

Mejores condiciones de trabajo

8. DIAGNOSTICO TECNICO GRATUITO

En Alfa de Occidente podemos ayudarte con un diagnéstico técnico gratuito para identificar los puntos
criticos de emision de polvo en tu planta de granos y definir la solucién de captacién mas adecuada para

mejorar la seguridad, reducir mermas, disminuir el mantenimiento y evitar paros no programados.

Revisamos contigo las areas con mayor generacién de polvo y evaluamos su impacto en la operacion.
Te orientamos para priorizar acciones con criterio técnico y enfoque preventivo.

Asi podras avanzar hacia una planta mas segura, limpia y eficiente.

Ademas, te ayudamos a detectar oportunidades de mejora que quiza hoy estén pasando desapercibidas.

El objetivo es que tomes decisiones técnicas con mas claridad y menos improvisacion.
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