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Dynaflux esta presente en toda la cadena de
valor de procesamiento de minerales, aplicando
nuestras soluciones con eficiencia, de manera
segura (ergonomica) y responsable con el medio
ambiente. Ademas, se obtiene como valor agre-

gado la disminucion del Costo de Inversion
(Capex) y Costo Operativo (Opex), de manera que
contribuyamos con la sostenibilidad responsable
de este sector.

(P EQUIPOS ESPECIALIZADOS

BOMBA DOSIFICADORA ELECTRONICAS |
WALCHEM - IWAKI

BOMBA DOSIFICADORA DE DIAFRAGMA
MECANICO E HIDRAULICO | OBL PUMPS

BOMBA CENTRIFUGA TERMOPLASTICA
DE ACOPLE MAGNETICO | PANWORLD

BOMBA CENTRIFUGA TERMOPLASTICA
DE SELLO MECANICO | AFFETTI

BOMBA PERISTALTICA | ALBIN PUMP /\




(= EQUIPOS ESPECIALIZADOS

BOMBA NEUMATICA | IWAKI AIR

BOMBA PORTATIL TIPO TUBO
| STANDARD PUMP

STApDAFID

EQUIPOS DE CONTROL, SEPARACI(')N Y
GESTION DE RESIDUOS Y SOLIDOS
| GN SOLIDS CONTROL

CONTROLADORES PARA TRATAMIENTO
DE AGUA | WALCHEM

An bk Aereica Comgany

SENSORES Y ACCESORIOS | WALCHEM

FILTROS CERAMICOS | GTFT

ACCESORIOS DE DOSIFICACION

AGITADORES PARA TANQUES
INDUSTRIALES | PROQUIP




APLICACIONES EN EL SECTOR MINERO

MOLIENDA

Bombeo de pulpas hacia nido de hidrociclones: A través de bombas peristalticas Albin
Pump con caudales hasta los 200 m3/hr y presiones de hasta 15 bar, con capacidad
para bombear sélidos de hasta 20% del diametro interno de la manguera.

Bombeo de lechada de cal: A través de bombas peristalticas, ya sea con bombas dedi-
cadas a cada punto de inyeccidon o con loop de cal, integrando la solucién con valvulas
pinch, sensores de pH y valvulas de control proporcional.




APLICACIONES EN EL SECTOR MINERO

FLOTACION

Dosificacion de modificadores, colectores, espumantes, depresores y otros reactivos:
A través de bombas dosificadoras de diafragma, pistdn y peristalticas, con protocolos
de comunicacion Modbus TSP, Profibus DP, entre otros, alcanzamos con alta precision
la dosis requerida del proceso.

Dosificacion de reactivos con Heat Tracing: Para garantizar la fluidez en condiciones
tipicas de operacién minera (bajas temperaturas, alta viscosidad de reactivos y diame-
tros reducidos en tuberias que generan que los reactivos se congelen).

Trasiego de reactivos desde tanques cisterna hacia tanques de dosificacion: A través
de bombas sin sello mecanico (acople magnético), aseguramos el trasvase de reacti-
vos complejos tales como: H2S04, perdxido de hidrogeno, entre otros; priorizando la
integridad del operario y mitigando riesgos de fuga para evitar dafios ambientales.




APLICACIONES EN EL SECTOR MINERO

ESPESADORES DE CONCENTRADO:

Sistemas de manipulacion, preparacion y dosificacion de floculante: Sistemas com-
pactos y completamente automatizados para la preparacion y dosificacién de polime-
ros en linea (en funcién a la necesidad del proceso).

Sistema de bombeo de pulpas para filtracion: A través de bombas peristalticas, tras-
vasamos fluidos con alto contenido de sélidos, con presiones de hasta 15bar

TRATAMIENTO DE AGUA

Plantas de tratamiento de efluentes: Enfocado en el tratamiento de efluentes acidos
y alcalinos con alto contenido de metales, evaluando la posibilidad de recuperacion
de los mismos. Controlando parametros como pH / turbidez / STD / STS.




APLICACIONES EN EL SECTOR MINERO

Plantas compactas de tratamiento de aguas residuales domeésticas EEC: Con tecnolo-
gia americana Moving Bed Bioreactor (MBBR) es la mejor opcion para para tratar y reu-
tilizar el agua residual proveniente de los campamentos.

Planta de tratamiento de agua potable para consumo:

Calidad en el agua a ser consumida, con un adecuado control de la dosificacién de
reactivos de desinfecciéon como hipoclorito, asi como de patdégenos a través de filtros
UVv.
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SISTEMAS COMPLEMENTARIOS

Sistemas de automatizacion de purgas de calderas, torres de enfriamiento y dosifica-
cion de quimicos: Mediante el control adecuado de la dosificacién y monitoreo cons-
tante de los parametros de purga, garantizamos ahorro de energia y agua, reduccion
de paradas por mantenimiento, entre otros.

Manipulacion de reactivos a granel: Mejoramos la ergonomia del operario a través del
uso de bombas especializadas en trasvase de bidones, tanques e IBC para almacenes.




SISTEMAS COMPLEMENTARIOS EN ESPE-
SADORES DE RELAVE

Manipulacion, preparacion y dosificacion de floculante:
Equipos compactos para preparacion en continuo que
aseguran ahorro de espacio, floculante, energia eléctrica
y horas hombre.

Bombeo de relaves concentrados: En comparacién con
las bombas centrifugas con sello mecanico, las peristal-
ticas realizan el mismo trabajo reduciendo los costos
operativos y eliminando la posibilidad de fuga y conse-
cuente contaminacion ambiental.

Control de turbidez: Teniendo un parametro limite de
turbidez, definido en un controlador multiparametro, se
logra reutilizar el agua en los diferentes procesos, ase-
gurando la cantidad de solidos requerida en cada uno de
estos.

Regulacion de pH de overflow: Proceso adicional que
garantiza el pH requerido para reutilizar el agua.

TRATAMIENTOS DE AGUAS DE MINA

a. Estudios de factibilidad.

b. Soluciones integrales de tratamiento de aguasy
efluentes.

c. Preparacioén y dosificacion de lechada de cal
d. Sistemas de preparacién y dosificacién de floculante.
e. Sistema de neutralizacion de PH y cloracién.

f. Controladores y sensores analiticos con opcidon de
conexion por internet.

g. Sensores de turbidez.
h. Bombeo de lodos.

i. Tratamiento de agua de mina por filtracion ceramica.




APLICACIONES EN EL SECTOR MINERO

TRUCK SHOP

Sistemas de separacion de agua y aceite: equipo especifico que garantiza la retencion
del aceite presente en esta mezcla.

Bombas neumaticas para aceites y grasas: capacidad de bombeo de fluidos de alta
viscosidad.

LIXIVIACION

Almacenamiento, manipulacion, preparacion, bombeo y dosificacion de acido sulfuri-
co: Contamos con sistemas integrales que incluyen tanques para el almacenamiento,
bombas centrifugas de acople magneético y dosificadoras con cabezales termoplasti-
cos totalmente compatibles con el acido.

Almacenamiento, manipulacion, preparacion, bombeo y dosificacion de cianuro de
sodio: Contamos con sistemas integrales que incluyen tanques para el almacena-
miento, bombas centrifugas y dosificadoras peristalticas con mangueras totalmente
compatibles con el cianuro de sodio.

Bombas para solucion Barren: equipos con capacidad de bombeo de fluidos con alta
concentracion de sélidos (hasta 80%).

Bombeo de PLS: equipos con capacidad de bombeo de solucién rica (PLS) alcanzando
altos caudales y presiones.




RAUL CHACALTANA
Gerente Comercial

| +51 996 800 977
= rchacaltana@dynaflux.com.pe

= www.dynaflux.com.pe

& dynaflux@dynaflux.com.pe

Oficinas Centrales:

Q Calle Las Cascadas 325,
Urb. La Ensenada, La Molina.

( 51016316868
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