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Aumente la productividad y reduzca los costos

3

El mantenimiento imprevisto, el tiempo 
de inactividad prolongado y las 
reparaciones complejas son perjudiciales 
y costosos para las operaciones de 
minería y procesamiento de minerales. 
Nuestras bombas peristálticas y 
mangueras confiables están diseñadas 
para evitar estas situaciones estresantes. 

Las empresas de minería y 
procesamiento de minerales confían en 
nuestras soluciones para: 

• �Aumentar el tiempo medio entre 
averías (MTBF) 

• �Reducir el tiempo medio de 
reparación (MTTR) 

• �Minimizar los costos de mantenimiento 

• �Mejorar la eficiencia operativa en 
entornos hostiles 

Tanto para transferir lodos corrosivos 
y abrasivos como para deshidratar o 
dosificar productos químicos de forma 
precisa, ofrecemos una amplia gama 
de bombas peristálticas resistentes, 
mangueras, tubos y productos auxiliares 
para bombear fluidos en operaciones de 
minería, con una asistencia técnica en 
obra especializada.
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CASO PRÁCTICO

Bombas peristálticas y mangueras resistentes

Bredel 
Tanto en volumen como en masa, las bombas 
peristálticas Bredel superan el rendimiento de las 
unidades centrífugas al bombear concentrados, 
gangas o relaves, así como reactivos químicos y 
coagulantes, con caudales continuos de hasta 
72 m³/h e intermitentes de hasta 108 m³/h. 
Su capacidad para trabajar con fluidos abrasivos 
y de alta viscosidad minimiza el uso de agua de 
proceso, optimiza el tiempo de operación y reduce 
el mantenimiento. Las bombas peristálticas Bredel 
no se ven afectadas por cambios en el caudal o 
el contenido de sólidos, hasta una contrapresión 
de 16 bar.

Boliden

Situadas en la etapa de transferencia de concentrado, 
las bombas peristálticas Bredel mueven el lodo de alta 
densidad superando alturas hidrostáticas de hasta 
31 metros del sistema y manteniendo una circulación 
estable incluso ante fluctuaciones de la densidad y la 
composición del lodo. 

Tres bombas Bredel 2100 transfieren lodo de concentrado 
y concentrado de zinc a una mezcladora por lotes y una 
mezcladora continua, manteniendo un caudal confiable 
a pesar de las exigentes alturas del sistema. En estas 
aplicaciones, las bombas peristálticas ofrecen el equilibrio 
más económico y sostenible de rendimiento, desgaste/
vida útil y mantenimiento.

Las bombas peristálticas Bredel desplazan lodos más 
densos que el bajo caudal de relaves hacia tanques de 
filtros-prensa en concentradoras de zinc, plomo y cobre. 
Al no necesitar agua de sellado ni la dilución de los lodos 
densos, las bombas peristálticas Bredel pueden reducir la 
carga del filtro hasta en un75 %.

Las bombas Bredel 50 gestionan lodos de muestreo a 
través de analizadores. Las líneas de descarga pueden 
ser extensas, y las condiciones de la succión varían desde 
ideales hasta desafiantes, por lo que la altura de succión 
de hasta 9,5 metros de las bombas peristálticas Bredel 
autocebantes resulta importante.

Las bombas Bredel 50 entregan el volumen necesario y 
un caudal estable independientemente de los cambios 
en la densidad del lodo. En condiciones exigentes de 
succión y descarga, mantienen una alimentación 
uniforme de lodo sin necesidad de equipos auxiliares 
y sin sufrir obstrucciones en las líneas que puedan 
alterar la operación de los analizadores. Como 
las bombas peristálticas Bredel son reversibles, 
es posible liberar las obstrucciones de forma 
segura para reducir el tiempo de inactividad 
por mantenimiento y evitar pérdidas de 
producción.

Lea el caso 
práctico completo 

de Boliden aquí

Boliden mejora la sostenibilidad 
y la confiabilidad en Garpenberg 
con bombas peristálticas Bredel
En la mina Garpenberg de Boliden, en Suecia, se extraen 
y procesan minerales que contienen zinc, plomo, plata, 
cobre y oro como parte de una operación altamente 
eficiente y rentable que reduce el impacto ambiental 
al mínimo. En este entorno tan exigente, las bombas 
peristálticas Bredel desempeñan una función crucial en 
diversas aplicaciones.

El diseño resistente de Bredel garantiza un rendimiento 
confiable y de bajo mantenimiento en la transferencia 
estable de lodos con alta presión, así como una gestión 
cuidadosa de polímeros, lo que ayuda a Boliden a 
optimizar la productividad reduciendo a la vez el tiempo de 
inactividad en su concentradora, su depósito de relaves y 
su planta de pasta.

Algunas de las bombas peristálticas Bredel que funcionan 
en Garpenberg han estado operando de manera confiable 
durante más de una década, y ofrecen ventajas de 
sostenibilidad a largo plazo y eficiencia operativa que se 
alinean perfectamente con el objetivo de Boliden de liderar 
la industria en materia de responsabilidad climática.

Boliden utiliza bombas peristálticas Bredel en 
Garpenberg para:
• �Gestionar el bajo caudal del tanque de sedimentación 

con lodos de relaves y concentrado (producto final)
• �Transferir lodo de concentrado (lodo espesado) para 

alimentar una mezcladora por lotes y una mezcladora 
continua

• �Transferir polímeros para mezcla y dosificación
• �Dosificar productos químicos y tomar muestras de lodo
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Mangueras 
Las mangueras Bredel NR (caucho natural) 
Metering ofrecen una resistencia a la abrasión 
excepcional al trabajar con lodos y residuos 
lodosos más densos, con una capacidad de 
presión de hasta 16 bar (232 psi). La manguera 
Bredel NR Transfer está diseñada para aplicaciones 
generales de transferencia de fluidos con 
presiones de hasta 12 bar (174 psi). 

Gracias al revestimiento interno de 
politetrafluoroetileno (PTFE), las mangueras Aflex 
poseen una excelente resistencia química para la 
transferencia de reactivos.

Qdos 
Las bombas dosificadoras de productos químicos 
Qdos® ofrecen un mantenimiento repetible, rápido, 
simple y más seguro, ideal para la dosificación 
contenida de reactivos en sitios de minería remotos. 
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Eficiencia operativa con una necesidad mínima 
de mantenimiento
Nuestras bombas están diseñadas para reducir la 
frecuencia del mantenimiento y los costos:

• �No hay que sustituir impulsores, revestimientos 
internos, sellos mecánicos o empaques, válvulas de 
retención, rotores ni estatores

• �La única pieza de desgaste es la manguera, que se 
cambia en minutos usando herramientas estándar

• �Las mangueras se fabrican pensando en la 
uniformidad, la repetibilidad, la compatibilidad 
química y una larga vida útil

• �Los repuestos originales, especialmente diseñados 
para nuestras bombas, reducen el riesgo de sufrir 
averías costosas y peligrosas

Con componentes fácilmente reemplazables, 
inventarios disponibles a nivel local y repuestos 
originales, el mantenimiento es más rápido, seguro 
y económico.

Minería sostenible

Desde la extracción de minerales de óxidos 
metálicos hasta la de sulfuros y minerales a base 
de carbón, estas son las ventajas de nuestras 
soluciones para una operación más sostenible: 

• �Menor pérdida de recursos: Una dosificación 
imprecisa de reactivos reduce la eficiencia de la 
flotación, lo que aumenta el desperdicio al enviar 
minerales valiosos al proceso de relaves y obliga 
a realizar un costoso reprocesamiento adicional. 
Esto debilita la sostenibilidad ambiental y la 
eficiencia operativa.

• �Menor consumo de productos químicos: Una 
dosificación precisa previene los costosos excesos o 
carencias en la dosificación. El bombeo peristáltico 
suave y de bajo cizallamiento protege la uniformidad 
de las cadenas de polímeros, evitando así daños en 
el producto químico.

• �Menor consumo de agua: Las bombas Bredel 
gestionan de manera confiable lodos con una 
concentración de sólidos de hasta el 80 %, 
manteniendo un rendimiento estable en condiciones 
cambiantes en situaciones donde las bombas 
centrífugas se ven limitadas por la sensibilidad del 
BEP (Punto de Máxima Eficiencia).
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Cornish Metals

Bombas Bredel y Qdos ayudan a 
descontaminar agua de minería
En la mina de estaño South Crofty, en Inglaterra, 
se extrae por bombeo agua de minería contaminada 
de pozos subterráneos y se la trata antes de verterla 
en un río cercano. Cornish Metals Inc está usando 
ocho bombas peristálticas Bredel 40, tres bombas de 
dosificación de productos químicos Qdos y bombas 
dosificadoras para tareas cruciales en South Crofty.

Bombas confiables y de bajo 
mantenimiento
Las bombas Qdos 120 se usan en la dosificación 
de peróxido de hidrógeno, que se emplea para 
oxidar los metales y eliminar el hierro y el arsénico 
de la solución mediante precipitación. Las bombas 
peristálticas Bredel transfieren el exceso de residuo 
lodoso contaminado con hierro, manganeso y arsénico 
desde los clarificadores de lámina hacia un tanque de 
retención, desde el que otra bomba Bredel lo bombea 
hacia un tanque de sedimentación de cono profundo 
(DCT). El residuo lodoso espesado de la parte inferior 
del DCT se bombea mediante una última bomba Bredel 
hacia un tanque de retención, antes de eliminarlo en 
una planta de almacenamiento de desperdicios cercana.
En los próximos años, está previsto eliminar el residuo 
lodoso con los desechos introduciéndolo en forma de 
pasta de relleno en los huecos subterráneos de la mina.
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Beneficios para la sostenibilidad
El tratamiento del agua de minería ha reducido 
el contenido de hierro en un 99 % y el de arsénico 
en un 95 %, aproximadamente, en comparación con 
el agua de minería sin tratar.

Otro beneficio para la sostenibilidad de la mina de 
estaño South Crofty es la energía renovable que genera 
la planta de tratamiento de agua. El agua que se 
descarga desde la mina alimenta una turbina hidráulica, 
la cual genera hasta el 15 % de la energía que consume 
la planta de tratamiento de agua.

“Eliminar esos metales del ambiente 
mejora inmensamente la calidad del 
agua y permite que regrese la vida 
al río”.
Steven Kingstone 
Gerente de proyecto de South Crofty de Cornish Metals

Lea el caso práctico 
completo de 

Cornish Metals aquí

• �Menor uso de energía: Eficiencia hidráulica máxima

• �Menos riesgo: La contención química confiable evita 
las fugas descontroladas y permite mantener un 
entorno de operación más limpio y seguro.

• �Diseñada para durar: Menos reparaciones, 
menos piezas y una vida útil más extensa que reduce 
la generación de residuos.
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Menor consumo de agua

La confiable tecnología de bombeo 
peristáltico de Bredel ayuda a 
mejorar la gestión del agua en 
aplicaciones de minería, ya que 
permite ahorrar hasta un 70 % en 
comparación con las instalaciones 
que usan las bombas centrífugas 
habituales. 
Este ahorro se logra porque las bombas peristálticas 
Bredel pueden trabajar con una concentración de 
sólidos mucho más alta y no se ven afectadas por las 
fluctuaciones, reduciendo así la necesidad de usar 
agua de dilución para mantener el contenido de 
sólidos dentro de límites estrechos. 

Una buena gestión del agua minimiza el impacto 
ambiental, así como las interrupciones en los 
procesos de minería.

Las bombas peristálticas Bredel, que no sufren 
obstrucciones, pueden bombear relaves sin diluir 
y gruesos de tanques de sedimentación con una 
concentración de sólidos de hasta el 80 %, así como 
lodos de regímenes mixtos con partículas grandes 
de hasta el 25 % del diámetro de la manguera, 
por ejemplo las mezclas de relaves finos y gruesos.

Como las bombas Bredel no necesitan sellos ni 
empaques mecánicos, eliminan la necesidad de 
usar agua de sellado y previenen fugas relacionadas 
con el empaque. Esto reduce la necesidad de 
tratamiento de aguas residuales de proceso y la 
demanda de agua para prensaestopas. 

Al permitir la operación con mayores concentraciones 
de sólidos en el lodo, las bombas peristálticas Bredel 
ayudan a reducir el consumo total de agua en las 
operaciones de minería. Esto reduce el volumen de 
relaves y la carga sobre los sistemas de tratamiento y 
almacenamiento de dichos relaves, una clara ventaja 
ambiental y económica.

Las bombas dosificadoras de productos químicos Qdos 
ofrecen una química de proceso confiable y precisa, con 
un mantenimiento simple y más seguro para los operarios 
de GEL. Son ideales para la dosificación controlada de 
ácidos y álcalis.

Más adelante en el proceso, se usan tres bombas 
Watson-Marlow 630 para transferir salmuera de litio y 
extraer precipitado de litio, además de otras tareas de 
transferencia. Su confiabilidad contribuye al tiempo de 
operación, mantiene la confianza del operario y garantiza 
una contención química más segura.

Charlotte Wilkins, Gerente de Litio y Proyectos de GEL, 
afirma que: “Para nosotros, dosificar carbonato de sodio 
con precisión es importante porque debemos agregar una 
cantidad calculada de este reactivo, a fin de garantizar que 
todo el cloruro de litio reaccione para formar carbonato de 
litio, nuestro producto”.

Si la dosificación es excesiva, desperdiciamos reactivos 
costosos. Si la dosificación es deficiente, dejamos litio sin 
extraer. Sabemos que contamos con apoyo local, en caso de 
necesitarlo, y las bombas siempre han sido confiables.

CASO PRÁCTICO

Bombas Watson Marlow y Qdos 
contribuyen a la producción de 
carbonato de litio de alta precisión 
y sin emisiones de carbono de GEL 
Geothermal Engineering Ltd (GEL) confía en las bombas 
peristálticas 630 y Qdos® de Watson-Marlow para obtener 
la dosificación precisa, la confiabilidad y la seguridad para 
el operario que exige su proceso de extracción de minerales.

En febrero de 2026, GEL inició la producción a escala 
comercial de carbonato de litio sin emisiones de carbono 
en su central geotérmica de United Downs en Cornwall, 
Inglaterra. El carbonato de litio es la materia prima clave 
para la producción de baterías recargables, como las 
que alimentan vehículos eléctricos y sistemas de 
almacenamiento de energía. 

Lea el caso práctico 
completo de GEL aquí
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Como parte del procesamiento del carbonato de litio, 
dos bombas dosificadoras de productos químicos Qdos 60 
dosifican ácidos y álcalis en la etapa de eliminación de 
impurezas. Una bomba Qdos dosifica hidróxido de sodio 
para aumentar el pH hasta 11 y eliminar impurezas tales 
como zinc, hierro, silicio y fósforo; después de filtrar las 
impurezas, la otra bomba Qdos dosifica ácido clorhídrico 
para corregir el pH. Las bombas se usan durante 
aproximadamente 20 minutos por tanque, seis veces 
por semana, en la etapa de eliminación de impurezas/
estabilización de salmuera.

8
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Una gama de productos para su proceso de mineríaProceso de concentración de mineral sulfurado
Bloques, controles y reactivos clave del proceso

Serie Bredel Heavy-Duty
• �Diseñada para tareas de dosificación y transferencia en entornos hostiles
• �Gestiona una amplia gama de reactivos y lodos abrasivos
• �Caudales de hasta 108.000 l/h y presiones de hasta 16 bar
• �Disponible en 10 tamaños (diámetro interno de la manguera de 10-100 mm)
• �Opciones adicionales de alto rendimiento a partir del tamaño 40: bastidor 

para montacargas; rodamientos y soportes de alto rendimiento, guarda 
de ventana

Serie de bombas de proceso Watson-Marlow
• �Nuestras emblemáticas bombas peristálticas con accionamiento en carcasa 

llevan décadas demostrando su valor en la industria y se mantienen a la 
vanguardia de la tecnología

• �Diseñadas para la dosificación de reactivos en laboratorios de 
procesamiento y entornos exigentes

• �Serie 500 con caudales de 0,004 ml/min. a 210 l/h
• �Serie 600 con caudales de 0,001 ml/min. a 1080 l/h
• �Serie 700 con caudales de 0,002 ml/min. a 3300 l/h

Serie de acoplamiento cerrado Watson-Marlow
• �Una opción compacta y reforzada para aplicaciones de minería con 

poco espacio
• �Ideales para dosificación y para transferencia en el punto de uso, donde la 

confiabilidad es importante
• �Caudales de hasta 2000 l/h
• �Instalación y repuestos simples, por la menor cantidad de componentes
• �Opción para accionamientos estándar con motor de jaula de ardilla

Bomba dosificadora de productos químicos Qdos®

• �Define el estándar para una nueva generación de bombas dosificadoras 
peristálticas

• �Ideal para gestionar productos químicos con caudales desde 0,1 ml/min. 
hasta 600 l/h

• �± 1 % o precisión de la dosificación de hasta 9 bar de presión
• �Disponible en 7 tamaños y 4 opciones de material de la manguera
• �La simpleza de la instalación directa elimina la necesidad de contar con 

equipos auxiliares

Bomba peristáltica APEX™ de Bredel
• �Optimizada para lograr el máximo tiempo de operación con un bajo costo total 

de adquisición
• �Ideal para productos químicos y lodos poco densos
• �Caudales de hasta 6200 l/h y presiones de hasta 8 bar
• �Disponible en 5 tamaños (diámetro interno de la manguera de 10-35 mm)
• �Elementos de manguera moldeados a la perfección con mecanizado de precisión
• �Sistema avanzado de sujeción de manguera
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Watson-Marlow Fluid Technology Solutions
Watson-Marlow Fluid Technology Solutions asiste a sus 
clientes localmente a través de una extensa red global de 
distribuidores y oficinas de venta directa

wmfts.com/global

Descargo de responsabilidad: La información contenida en este documento se considera 
correcta; sin embargo, Watson-Marlow Limited rechaza toda responsabilidad por los 
errores que pueda contener y se reserva el derecho de alterar las especificaciones sin 
previo aviso. Es responsabilidad de los usuarios garantizar la idoneidad del producto 
para su aplicación concreta. Watson-Marlow, LoadSure, Qdos, ReNu y CWT son marcas 
registradas de Watson-Marlow Limited.
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