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Planta de electrólisis a principios 
de 1860.
Fuente de poder: magneto-
dínamo de 8 polos Woolrich

Celda propuesta 
por Elkington en 
patente de 1860

Disposición de 
celdas y 
electrodos en 
celda propuesta 
por Elkington en 
patente de 1860

Electro obtención de Cobre

CELDAS Y DISPOSICIÓN DE ELECTRODOS
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Electro obtención de Cobre

CELDAS Y COSECHA HOY

V/S ?



DOM TEC®

PROCESOS DE MEMBRANAS



Electro-Electrodiálisis (EED)

MEMBRANAS ELECTRO-IÓNICAS

Las membranas porosas se utilizan 
frecuentemente en aplicaciones de 
filtración, ultrafiltración, 
nanofiltración y osmosis reversa por 
ejemplo en la desalinización de 
agua de mar, así como también en 
la recuperación química de 
componentes, permitiendo el paso 
de iones de una solución a otra e 
impidiendo el paso del agua, este 
flujo de materia es realizado al 
aplicar una diferencia de presión.
En cambio, las membranas de 
intercambio iónico no son porosas 
y están compuestas de un material 
polimérico unido a grupos de iones 
cargados los que al aplicar una 
diferencia de voltaje permite el 
flujo de iones a través de ella.

• Las membranas de 
intercambio aniónico 
contienen grupos catiónicos 
de amonio fijos con aniones 
móviles; permiten el paso de 
aniones y bloquean los 
cationes. 

•Las membranas de 
intercambio catiónico 
contienen grupos aniónicos 
sulfónicos fijos con cationes 
móviles; permiten el paso de 
cationes y bloquean los 
aniones..
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Desarrollo Experimental

Equipamiento y materiales:

• Circuito de bombeo

• Circuito de calefacción

• Sistema de medición de caídas de Voltaje

• Celda de 3 compartimentos

• Fuente de poder

• Termómetro



Resultados: Caso del ión cúprico

250 kWH/t Cu

k
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Cátodo

Cinética del electrodo Ecuación de B-V modificada

Densidad de corriente de intercambio 278,57 A/m2

alfa 0,5

Beta 1,5

Densidad de corriente límite 800 A/m2

Densidad del cobre 8,96 g/cm3

Peso molar del cobre 63,54 g/mol

Estado de oxidación del cobre (n) 2

Ánodo
Cinética del electrodo Ecuación de B-V modificada

Densidad de corriente de intercambio 278,57 A/m2

alfa 0,5
Beta 1,5

Densidad de corriente límite 800 A/m2

Volumen electrodo soporte 2%
Volumen Scrap de cobre 40%

Superficie por unidad de volumen 11,56

Celda de acrílico: 
Aislación eléctrica

Electrolito Conductividad 

(S/m)
Catolito 50
Anolito 50

Membrana 1,8

Resultados: Caso del ión cúprico



• Se puede ver como cae el potencial de la celda a
medida que se va acortando la distancia hacia el
cátodo. De este punto se deben realizar una
observación importante: En general, se puede ver que
la caída de potencial es constante a lo largo de la
celda, con 2 excepciones: la primera de ellas se da al
interior del electrodo poroso. La razón para esto es la
dificultad que posee el electrolito para desplazarse al
interior de este último. El segundo punto donde se
produce una brusca caída de potencial es en el
dominio de la membrana. Como ya se vio, la única
diferencia entre ésta y el electrolito es la
conductividad de cada una. Como esta propiedad es
mucho menor en la membrana, es necesario aplicar
una cantidad de energía mayor en comparación al
resto del electrolito

Resultados: Caso del ión cúprico



• El sobrepotencial anódico aumenta a
medida que se aleja del punto donde
fue realizada la conexión eléctrica. Esto
es debido a la naturaleza del flujo de
corriente, el cual es constante a lo largo
del área transversal. En el caso del
ánodo, el sistema debe aportar energía
a medida que fluye la corriente desde el
área sobre la cual existe la conexión
eléctrica, debido a la caída de potencial
producto de la tortuosidad que el
electrodo poroso produce al flujo de
electrolito en su interior.

Resultados: Caso del ión cúprico



Celdas Piloto Vertical

Celda BL100 EDR                                          Celda BL300 EDR                                          



Celda Industrial
Modelo ABL



Electro obtención de Cobre

CELDAS Y COSECHA HOY

DOM TEC®

STACK DE 8 CELDAS

V/S

Electrodos y Celda: Vertical Electrodos y Celda: Horizontal



- Celda sellada
- Electrodos horizontales

- Configuración eléctrica de electrodos y 
celdas en serie

- Alta fluidodinámica al interior
- Sin emisión de niebla ácida y/o gases

- Alta densidad de corriente
- No requiere máquina despegadora de 

cátodos
- Sin uso de aditivos orgánicos

- Apta para electro obtención de diferentes 
concentraciones de metales desde 

diversos medios 
- Permite la recuperación y/o recirculación 

de electrolitos agotados
- Uso de membranas electro iónicas

DOM TEC®

CARACTERÍSTICAS



DOM TEC®

ESQUEMA DE
OPERACIÓN

Cerrado Abierto

Cu

Cu

Cu

Secuencia 
esquemática de 
operación en stack
de la tecnología 
DOM TEC®



DOM TEC®

COSECHA Y
DESPEGUE 
DE COBRE CATÓDICO

Operación de cosecha 
y despegue de cobre 
catódico en Planta 
Calama de Transducto
S.A. empresa 
desarrolladora y 
propietaria de la 
tecnología  DOM TEC®

PLANTA CALAMA DE 12 TON/MES DE 
COBRE CATÓDICO



DOM TEC® 

DISEÑO COMPARATIVO, EW 
CONVENCIONAL V/S DOM TEC®

Para 38 t Cu/mes el caso de 
celdas convencionales en EW 
trabajando a 350 A/m2, se 
debería tener 
aproximadamente 15 celdas 
en operación de 66 cátodos 
cada una, con un depósito 
catódico de aprox. 50 kg.
A esto hay que agregar la 
Nave de EW, barras 
equipotenciales, 
atrapaniebla, etc., más la 
máquina despegadora de 
cátodos.



DOM TEC® 

DISEÑO COMPARATIVO

EW CONVENCIONAL
               V/S
         DOM TEC®

Personal:
1 Jefe de Planta
2 operadores por Stacks
1 ayudante para arranque y cosecha

Consumo:
150 kW aprox.

Producción
5 ton por stack mensual aprox.
Concentración >30 g/L Cu2+



ELECTRO OBTENCIÓN DE Sb EN MEDIO 
CLORHÍDRICO 6N

DOM TEC®



PLANTA TRATAMIENTO IMPUREZAS (Sb) 

EN REFINERÍA ELECTROLÍTICA DE Cu

Ánodo

Interfase

Cu+2

Sb
100% 0,1%

Cátodo Electrólito

Seno de la 
Solución

[ 0,3 g/L ]

[ 0,7 g/L ]

•Filtros
•Interc. Calor
•Canastillos
•Bombas
•Ductos

Sólidos 
secundarios

∆Sb

Saturación

Barros 
Anódicos

65%

15%

Planta IX



DOM TEC®

ELECTRO OBTENCIÓN DE Sb EN MEDIO 
CLORHÍDRICO 6N

Sb inicial 15 g/L
Bi inicial 4 g/L

Electrolito HCl 6N
Densidad de corriente 500 A/m2

Voltaje de celda 4 V
Eficiencia Farádica 96,5%

Composición catódica 96,04% Sb, 
4,72%Bi



DOM TEC®

ELECTRO OBTENCIÓN DE Sb EN MEDIO 
CLORHÍDRICO 6N



ELECTRO OBTENCIÓN DE Cu y As 

DOM TEC®



DOM TEC®



DOM TEC®



DOM TEC®

TIPOS DE DISEÑO OPERACIONAL





gerardo.cifuentes@transducto.com +56 9 9870 0003
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