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@ﬂ CHEMICAL EMPOWERING

Algo sobre nosotros

Estudiamos y desarrollamos, a escala industrial, sistemas capaces de transformar las causas de
la contaminacién en una fuente de riqueza.

Nuestras patentes abarcan desde la desnaturalizacion del amianto hasta el tratamiento de
casi todo tipo de residuos, desde la depuracién del agua hasta la produccion de aluminio sin
residuos.

¢Qué sentido tiene devastar el medio ambiente que nos rodea para recolectar unas pocas
migajas de recursos cuando podemos usar nuestras tecnologias para vivir en grande y lograr
cualquier cosa de manera sostenible?

te

Como no tenemos un segundo hogar al que irnos,
inecesitamos hacer que nuestro planeta sea mas
M isién . habitable sin detener el desarrollo tecnoldgico!

° Nuestro objetivo es hacer que nuestro planeta sea
mas habitable sin detener el desarrollo.

Progresp’social ) Por esta razén, hemos desarrollado sistemas indu-
* Proteccion ambiental striales que transforman las causas de la contami-
* Produccion de riqueza naciéon en una fuente de oportunidades inmedia-
* Desarrollo sostenible tamente utilizable: materias primas de bajo precio

listas para ser reutilizadas mediante procesos so-
stenibles adicionales.
iProtejamos la naturaleza sin detener el progreso!

Sostenibilidad inteligen

—_—
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biodigestion

Aceleracion de procesos naturales sin
alteraciones organolépticas

Costos de implementacion reducidos

Mantenimiento minimo: unas pocas
horas al afio para revisar juntas y
rodamientos

Tecnologia avanzada, con casi 20 aifos
de uso en diversos campos

Posibilidad de eliminar bacterias,
microorganismos, virus y patégenos
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guienes somos...

Nacemos como una empresa cercana a la pandemia del COVID. Inmediatamente nos convertimos en
un punto de encuentro para numerosos profesionales, instituciones de investigacion y empresas produc-
toras. Todo esto empez6 en Italia y ahora se esta extendiendo a otros paises.

A menudo nuestros proyectos preceden a tiempos de varios afios.

Nuestra tecnologia propia es totalmente innovadora pero consolidada y se basa esencialmente en:
cavitacion, gasificacion y efecto Coanda.

Después de haber implementado y hecho mas efectivo lo anterior, lo hemos adaptado a la vida
cotidiana creando procesos completos cuya aplicacion aumenta tanto la cantidad como la calidad de los
productos obtenidos, disminuyendo los requerimientos energéticos pero prestando gran atencion ala cre-
acién de un mayor nimero de puestos de trabajo. en comparacién con los eliminados por la mecanizacion.

Ademas de las verdaderas innovaciones, estamos especializados en ingenieria y luego en aplicar
mejoras de tecnologias maduras en su campo a otras areas obteniendo a menudo, de esta manera, varios
saltos tecnoldgicos reales simplemente porque tuvimos el coraje de hacer lo que antes era bajo el apoyo
de todos. ojos pero nadie se atrevié a ponerlo en practica.

Desarrollamos tecnologia tanto de forma independiente como en colaboracién con universidades
(Sassari, Perugia, Amsterdam, Algarve, etc.) o con otras instituciones publicas (por ejemplo, el Centro Na-
cional de Investigacion - CNR, Fundacion Circe, etc.).

Contamos con una amplia cartera de productos propios con varios pilotos visibles con cita previa y
varias lineas de proceso completamente innovadoras. Algunos de nuestros productos han sido definidos
como extremadamente innovadores y prometedores en eventos internacionales por paneles compuestos
por cientificos de todo el mundo. Nuestra tecnologia y nuestro sitio de demostracion se han considerado
validos y utilizables en varios proyectos de Horizonte Europa.

Nuestras patentes e innovaciones nos han hecho designarnos inmediatamente como miembros de
proveedores de tecnologia dentro del Consorcio Italiano de Biogas.

Tenemos un acuerdo marco con RINA Consulting - Centro Sviluppo Materiali S.p.A. que nos permite
solicitar su supervision y por tanto también certificar la fase de produccién e ingenieria de nuestros pro-
ductos dondequiera que decidamos producirlos. Por lo tanto, elegirnos también da acceso a toda la expe-
riencia y la tecnologia adquiridas en mas de 70 afios por el Centro Sviluppo Materiali que, como recuerdo a
todos, fue desde su creacion el departamento de investigacion y desarrollo del IRl (Instituto para la Recon-
struccién Industrial Italiana, entre otros). las 10 primeras empresas del mundo por facturacion hasta 1992).

Numerosas plantas industriales especializadas, centros de excelencia en sus sectores especificos,
han puesto a nuestra disposicion los espacios de produccién que necesitamos; Nos estamos dotando de
fabricas propias para realizar el montaje final e iniciar producciones especificas.

Estamos presentes con empresas en numerosos paises europeos. Estamos abriendo empresas en
varios paises africanos y en Asia. Tenemos proyectos en marcha en varios paises europeos, africanos y
asiaticos. Nuestro personal internacional representa nuestra esencia: personas motivadas con una gran
experiencia personal que creen en lo que hacen y que provienen de muchos paises diferentes. En cada
nacion en la que aparecemos respetamos las costumbres y tradiciones locales, aportando un poco de ital-
ianidad al lugar y “robando” parte de su cultura para asegurar que nadie sea un Extrafio en Tierra Extraria.

BOIRENY Hass
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el proceso

La remolacha azucarera se cosecha en los campos y se
entrega a la refineria, donde se evalla la composiciéon
de los lotes recibidos. Los valores aproximados son
los siguientes: agua 75%, materia seca 25%, sustan-
cias solubles totales 20%, sacarosa 16%, sustancias
solubles no azucaradas 4%, materia organica ni-
trogenada 1,8%, materia organica no nitrogenada
1,4%, sustancias minerales 0,8%, sustancias insolu-
bles totales 5%.
Las plantas de procesamiento estan disefiadas para
lograr economias de escala, extrayendo azucar de
grandes cantidades de producto. Por lo tanto, los com-
plejos industriales son de gran tamafio, como lo demue-
stran las vistas aéreas de esta planta industrial ubicada en
Italia.
La remolacha azucarera se cosecha en los campos y se entrega a
la refineria, donde se evalla la composicién de los lotes. Los valores
aproximados son los siguientes: agua 75%, materia seca 25%, sustancias
solubles totales 20%, sacarosa 16%, sustancias solubles no azucaradas 4%, materia organica ni-
trogenada 1,8%, materia organica no nitrogenada 1,4%, minerales 0,8%, sustancias insolubles
totales 5%.
El proceso de extraccién de azucar de la remolacha azucarera comienza con la clasificacién de
los diferentes lotes. Comienza con la formacién de pilas y las operaciones iniciales de lavado
para eliminar las impurezas del suelo y cualquier hierba residual. Tras separar el producto a
procesar de los residuos, el producto se somete al ciclo de procesamiento, mientras que los
subproductos se tratan por separado.
Las operaciones del ciclo de procesamiento se pueden clasificar de la siguiente manera:

« Corte de la raiz en tiras y inmersion de las tiras en agua caliente;

« Separacion del jugo de la pulpa de la planta y ebullicion del jugo para eliminar
el agua;

+ Proceso de cristalizacion y separacion centrifuga de los cristales de azucar de la
melaza; Secado de cristales de azucar con aire caliente y refinacion del azucar
crudo;

« Envasado del azucar para su comercializacion.

Cada paso del proceso es crucial para producir azdcar de alta calidad que cumpla con los
estandares de la industria. Desde el corte de las raices hasta el envasado, cada detalle se ge-
stiona cuidadosamente para garantizar la pureza y el refinamiento del producto final. La com-
binacion de técnicas tradicionales y tecnologia moderna da como resultado un producto azu-
carado superior, listo para el mercado.

Un analisis del proceso revela la compleja secuencia de operaciones elementales del proce-
so industrial para obtener primero azucar crudo y luego azucar refinado, con instalaciones




disefiadas especificamente para producir el producto comercializable. Sin embargo, no debe
pasarse por alto la importancia de organizar las instalaciones necesarias para procesar los
subproductos destinados a la ganaderia, asi como para la generacion de energia térmica y
eléctrica, y servicios.

Por lo tanto, inicialmente se proporcionara una descripcion detallada de las instalaciones de
la linea de produccién de azucar, mientras que solo se ofrecera una breve descripcion de las
instalaciones para la produccion de productos pecuarios y las de generacion de energia y ser-
vicios.

Al salir de la planta de lavado, las raices se envian a un contenedor grande donde esperan ser
cortadas en tiras. Desde el bunker, las remolachas se envian a las maquinas cortadoras para
cortarlas en tiras finas llamadas cintas.

Cortar las remolachas en cintas es una operacion muy delicada que requiere herramientas de
corte especialmente disefiadas.

Las cintas se cortan mediante tambores giratorios equipados con numerosas cuchillas (corta-
doras) en la periferia que cortan los tubérculos en tiras finas (cintas).

Las cortadoras deben realizar un corte que reduce las remolachas en cintas en forma de V, de
0,5a 1 mm de grosor, 2 a 3 mm de ancho y una superficie especifica de 2,5 a 3,5 m?/kg.

Tras el corte, las cintas se transportan mediante una cinta transportadora a una fabrica de
azucar tradicional para la planta de difusion, donde se disuelve y extrae el azUcar. El tratamien-
to se realiza en un equipo continuo con un tambor giratorio. Las tiras se insertan en el extre-
mo del tambor, mientras que por el otro extremo entra agua a 70-75 °C. La temperatura del
agua se controla cuidadosamente para evitar superar los 80 °C. A esta temperatura, no solo el
azucar, sino también las sustancias no deseadas se disolverian. Para que el azucar se difunda
en el liquido, las tiras deben permanecer en el difusor durante mas de 2 horas, consiguiendo
un rendimiento del 99 %.

En nuestro caso, aprovecharemos la cavitacién para extraer el
azucar; este fendmeno fisico se utiliza ampliamente para la
extraccion de aceite, los principios activos de plantas me-
dicinales, la elaboracién de cerveza, etc. A
Las ventajas son:

« Reducciéon del tamafio de la planta; un
difusor tradicional mide 25 m de largo
y 5 m de ancho.

+ Las temperaturas no superan los 36
°C; se trata esencialmente de una ex-
traccion en frio.

* Los tiempos de residencia son mu-
cho menores a 2 horas.

Una vez disuelto el azucar, las pulpas usadas se
prensan para eliminar parte del agua y se envian
al biodigestor.




@0 CHEMICAL EMPOWERING

El liquido que sale del cavitador (jugo crudo) tiene
una concentracion de 11-13 °Brix, es amarillento,
turbio y se oscurece al aire. El siguiente paso
es purificar el jugo crudo de sustancias in-
deseables que, ademas de dificultar la cri-
stalizacion del azucar, contaminarian el
producto final. Este proceso, también lla-
mado “defecacion”, se realiza afiadiendo
lechada de cal al jugo en una cantidad
equivalente al 0,3-0,5 % del contenido
de CaO. El aumento del pH permite que
los coloides en suspension precipiten, y el
exceso de cal se elimina saturando el lig-

uido con CO.,,
Tanto el 6xido de calcio como el diéxido de car-
bono necesarios para el proceso se obtienen en
la misma planta mediante la descomposicion
térmica de caliza de alta pureza en hornos.
En nuestro caso, si la planta cuenta con un
biodigestor para la produccién de biome-
tano, el didxido de carbono extraido del
biogas puede utilizarse para la acidifica-
cién, obteniendo asi Unicamente 6xido

de calcio.
La suspensidn se envia a un decantador
Dorr (o filtro de tambor) del que se extra-

en los lodos.
El liquido limpido se envia a un segundo satu-
rador de CO, para eliminar la cal residual, se
filtra y se envia a la seccién de concentra-

cion.

La concentracién del jugo ligero se realiza
generalmente mediante un sistema de
evaporadores de efecto multiple com-
puesto por 4-6 evaporadores dispuestos
en serie. El primero, alimentado con va-
por de red a baja presion, opera a baja
presion (2-3 atm) y a una temperatura
aproximada de 120 °C. La presion y la tem-
peratura disminuyen gradualmente hasta
que el ultimo evaporador opera a baja presiony
a unatemperatura aproximada de 80 °C. Durante el




proceso de concentracién se producen tres fendmenos:

1. Descomposicion de las aminas, aminoacidos y proteinas presentes en el jugo
de partida, lo que produce NH,;

2. Reaccion entre estos compuestos nitrogenados (o sus productos de descompo-
sicion) y la sacarosa, que forma sustancias de color oscuro llamadas melanoi-
dinas;

3. Reduccion del pH de la solucién (retrogradacion alcalina), con el consiguiente
riesgo de inversion de los azucares.

Para combatir estos fendmenos, intentamos minimizar el tiempo que el jugo pasa en los eva-
poradores utilizando dispositivos con amplias superficies de intercambio y afiadiendo una cier-
ta cantidad de carbonato de sodio para ajustar el pH. Durante el proceso de concentracién, se
evaporan aproximadamente entre 85y 100 kg de agua por quintal de remolacha, lo que da
como resultado un jugo con una concentracion de 60 a 65 °Brix, conocido como jugo espe-
so y de color oscuro. Para evitar estos efectos indeseables, concentramos el jugo utilizando
membranas de filtro espiral procesadas en frio. Estas membranas pueden regenerarse, lo que
resulta no solo en un mejor producto, sino también en un menor impacto ambiental y ahorro
de energia.

El siguiente paso es decolorar el jugo espeso, lo cual se logra tratandolo con agentes reductores
(carbon, SO,) o con resinas de intercambio i6nico y luego filtrando el producto. Dependiendo
del tamafio del sistema, se puede afiadir un cavitador para acelerar la reaccién con los agentes
reductores. El liquido claro y espeso asi obtenido se denomina jarabe estandar y debe tran-
sportarse a la planta de cristalizacion. Esta operacion (denominada coccién) se realiza general-
mente con evaporadores individuales, operados por lotes, lamados “burbujas de coccion”, que
operan a 0,2-0,3 atm y a una temperatura aproximada de 60 °C. El jarabe se envia a la primera
burbuja de coccion y permanece alli hasta que la concentracion alcanza los 90 °Brix, tras lo cual
se descarga por gravedad y pasa al cristalizador, donde se enfria con agua corriente.

El mismo proceso puede realizarse utilizando membranas espirales, logrando el mismo resul-
tado pero a menor temperatura, ahorrando energia y reduciendo el impacto ambiental de la
planta.

Tras la cristalizacion, la suspensién pasa a una centrifuga donde los cristales se separan del lig-
uido (agua madre), lamado escurrimiento verde, que contiene sacarosa sin cristalizar y azucar-
es no cristalizados. Los cristales de azucar se lavan en la misma centrifuga con agua o vapor, lo
que produce el escurrimiento blanco, que se afiade al jarabe que entra en la membrana espiral
(este escurrimiento blanco, ademas de la pequefia cantidad de escurrimiento verde retirado de
la superficie de los cristales, contiene gran cantidad de sacarosa redisuelta). El azucar blanco
resultante se seca en un secador de tambor con una corriente de aire caliente, se tamizay se
envasa o almacena. El escurrimiento verde que sale de la centrifuga se envia a una segunda
membrana espiral, se cristaliza y se centrifuga. El escurrimiento verde de esta segunda centri-
fugacion constituye melaza; el escurrimiento blanco se afiade al liquido que entra en la primera
membrana, mientras que el azucar sin refinar se disuelve de nuevo en agua pura y se envia a
la primera membrana espiral. Esta operacién se denomina “refusion”.

El rendimiento de sacarosa en una planta tradicional depende principalmente del contenido de
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azucar de laremolacha, ya que las pérdidas no varian si-
gnificativamente. Aproximadamente 2,1 kg de azucar
por cada 100 kg de remolacha se pierden en subpro-
ductos, pulpa y melaza, mientras que aproximada-
mente 0,6 kg se pierden durante el almacenamien-
to, el lavado y el transporte de la remolacha.
El uso de resinas de intercambio iénico y la recu-
peracion de azucar de la melaza pueden reducir las
pérdidas. Tipicamente, la cantidad de melaza obte-
nida después del proceso es de alrededor del 3% de
las remolachas azucareras tratadas. El rendimiento
total de sacarosa es de alrededor del 85-88%, lo que si-
gnifica que los subproductos, particularmente la melaza,
aun contienen del 12 al 15% del azucar inicial. El consumo
de piedra caliza para producir CaO es de aproximadamente
3,5-5 kg por cada 100 kg de remolacha azucarera, mientras que
se requieren de 7 a 10 kg de coque por cada 100 kg de piedra caliza.
El consumo de agua deberia ser teéricamente cero, dado el alto contenido
de agua de las remolachas azucareras (mas del 75%). De hecho, se necesita agua durante el
transportey el lavado, y para compensar las pérdidas de las torres de enfriamiento. En general,
se requieren aproximadamente de 0,3 a 0,5 m3 de agua por tonelada de remolacha azucarera.
En la practica, al comienzo de la temporada de procesamiento, las plantas se abastecen con
agua que luego se recicla. El agua de lavado y transporte, asi como el condensado de evapora-
cién, debido a los compuestos organicos disueltos, deben enviarse a la planta de tratamiento
biolégico antes de su vertido final. Las necesidades energéticas se dividen en vapor, utilizado
como fluido de calentamiento para el proceso, y electricidad, para todos los usos de la planta.
Normalmente, la planta de calentamiento produce vapor sobrecalentado a alta presién (60-
100 bar). Este se expande primero en una turbina para producir electricidad y luego, a 2,5-3
bar, se utiliza como fluido de calentamiento, principalmente en la fase de concentracién, que
consume aproximadamente 20-25 kg de vapor por cada 100 kg de remolacha.
Una vez finalizado el proceso de extraccion, el azucar esta listo para envasarse en bolsas para
su envio a la industria alimentaria, donde se utiliza en la elaboracién de numerosos productos.
También se envasa en bolsas de 1 kg para su venta en tiendas y supermercados, dirigidas a
artesanos y pasteleros. La produccién de biogas a partir de residuos de remolacha azucarera
es una alternativa sostenible y respetuosa con el medio ambiente a los combustibles fosiles
tradicionales. Los residuos de remolacha azucarera son ricos en celulosa y otros materiales
organicos que las bacterias pueden descomponer facilmente mediante digestién anaerdbica
para producir biogas. El biogas producido a partir de los residuos de remolacha azucarera pue-
de utilizarse para generar calor y electricidad, lo que reduce las emisiones de gases de efecto
invernadero y la dependencia de fuentes de energia no renovables. Este proceso también faci-
lita la gestion de los residuos organicos, convirtiéndolos en energia aprovechable.
El uso de residuos de remolacha azucarera para la produccion de biogas también ofrece be-
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neficios econdmicos a agricultores y productores de bioenergia. En lugar de desecharlos como
residuos, pueden convertirse en biogas, lo que proporciona una fuente adicional de ingresos.
Ademas, la produccion de biogas a partir de residuos de remolacha azucarera puede ayudar
a reducir el impacto ambiental de la agricultura al promover los principios de la economia cir-
cular. Los residuos de la produccion de biogas pueden utilizarse como fertilizante, cerrando el
ciclo de nutrientes y mejorando la salud del suelo.

Sin embargo, la produccion de biogas a partir de remolacha azucarera presenta desafios, como
la necesidad de equipos adecuados y experiencia en digestion anaerdbica. Asimismo, la dispo-
nibilidad y el costo de los residuos de remolacha azucarera pueden variar segun la temporada.
Para superar estos desafios, se requieren esfuerzos de investigacion y desarrollo para optimi-
zar el proceso de produccion de biogas a partir de residuos de remolacha azucarera y hacerlo
econdmicamente viable. En general, el uso de residuos de remolacha azucarera para la pro-
duccion de biogas tiene un gran potencial para satisfacer la creciente demanda de fuentes de
energia renovables y reducir el impacto ambiental de la agricultura. El analisis de la ubicacion
de las plantas de extraccion de remolacha azucarera permite extraer conclusiones alentadoras
sobre la sostenibilidad ambiental del ciclo productivo del cultivo y su procesamiento industrial.
Este cultivo, tradicionalmente utilizado como cultivo de renovacién en la rotacion de cultivos,
posee un reconocido efecto de mejora del suelo, que beneficia a los cultivos posteriores.

El procesamiento industrial también ha demostrado ser tecnolégicamente avanzado, produ-
ciendo azucar refinado de alta calidad con sistemas que demuestran un balance energético
equilibrado y un adecuado respeto por el medio ambiente. Esto permite la reutilizacién tanto
de la energia térmica producida para concentrar el jugo a niveles entropicos mas bajos en las
centrales térmicas internas de las plantas, como de la electricidad suministrada por las centra-
les eléctricas internas, que alimenta todos los motores eléctricos que impulsan la maquinaria
del proceso industrial y distribuye el excedente de energia a las redes
eléctricas externas de la planta.

Investigaciones especificas han destacado que, en general,
las fabricas de azucar logran balances positivos de consu-
mo energético. Ademas, se han encontrado condicio-
nes de uso eficiente de los factores de produccion,
tanto desde una perspectiva agronémica como fi-
siologica, dentro de un marco de sostenibilidad
general que ha sido cuidadosamente evaluado
por la Comision de Agricultura. Los resultados
positivos del cultivo de la remolacha azucarera,
identificados en la citada evaluacion de la Co-
mision de Agricultura, permiten prever ulterio-
res mejoras con la continua difusion de métod-
os de produccion de bajo consumo energético y
ambiental y con una asignacion mas cuidadosa
de los cultivos a las zonas caracterizadas por una
mayor vocacion productiva.

12
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ciclo del cultivo

NN
La remolacha azucarera se considera un cultivo de reemplazo en la rotacion de cultivos por va-
rias razones, una de las principales es su necesidad de cultivarse en un suelo con una labranza
minuciosa y cuidadosa. Su cultivo generalizado como cultivo de reemplazo se relaciona, por lo
tanto, con su capacidad para mejorar el suelo, lo que beneficia a los cultivos posteriores en la
rotacion.

El cultivo de remolacha azucarera implica las siguientes operaciones:

La labranza principal se realiza a una profundidad de arado de 40-50
cm para maximizar el aprovechamiento del agua de lluvia. Esta opera-
cién se realiza simultdneamente con la incorporacién de residuos de
cultivo y fertilizantes organicos mediante el removido del suelo labra-
do.

La labranza complementaria se realiza para desintegrar los terrones 'y
obtener un suelo reducido a pequefios terrones, listo para una siem-
bra exitosa.

Una siembra correcta consiste en la distribucién de semilla monoger-
minal y la combinacion de operaciones con medios auxiliares, como la
fertilizacion fosfatada localizada en el surco de siembray la aplicacién
de un herbicida, que debe aplicarse en una franja a lo largo de la hilera
después de la siembra y cubrir la semilla.

El apisonamiento con cuerpos cilindricos giratorios remolcados por
el tractor comprime suavemente el suelo, desintegrando los terrones
para que la semilla se adhiera mejor y, por lo tanto, alise las capas su-
perficiales. Esto garantiza una buena siembra y una alta germinacion,
ademas de drenar el exceso de agua de lluvia y de riego, especialmen-
te en suelos arcillosos.
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El apisonado se realiza con maquinas azadas equipadas con herra-
mientas rotativas especiales o pequefias herramientas de arado, simi-
lares a cuerpos de arado, que devuelven una parte del suelo blando
superficial hacia la planta.

La aplicacién racional de pesticidas y herbicidas se realiza en diferen-
tes momentos, con las barras de pulverizacién debidamente revisa-
das para detectar el desgaste de las boquillas, el funcionamiento del
mandémetro y el dispositivo antigoteo, y equipadas con un filtro ade-
cuado para un sellado adecuado. Estas operaciones requieren un aju-
ste adecuado de la barra de pulverizacion.

Un sistema de riego eficaz, en cuanto a cantidad de agua, tamafo de
gota y sincronizacién, se puede lograr utilizando sistemas de riego
moviles o instalaciones fijas. Esto puede variar desde una maquina au-
topropulsada (carrete) con un solo aspersor o barra, hasta miniasper-
sores, lineas de goteo o incluso sub-irrigacién desde desagues o lineas
de goteo subterraneas.

El proceso de cosecha implica podar, arrancar, retirar el exceso de tier-
ray cargar las remolachas en una maquina para su almacenamiento
en contenedores adecuados, seguido de la descarga directa en remol-
ques o camiones.

El transporte final de las remolachas desde el campo hasta la planta
de procesamiento implica la eliminacién de las hojas y las hojas de las
raices mediante el podado.
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¢Por qué es tan innovador?

Las enormes fuerzas que intervienen durante el fendmeno de cavitacién permiten una mezcla
extremadamente eficaz, mucho mejor que la obtenida con tecnologias convencionales, ya que
la reduccion a particulas microscépicas del fluido sometido a cavitacion aumenta la superficie
de contacto. Ademas, las fuerzas liberadas por el proceso de cavitacion son muy superiores
a las presentes en la mezcla normal y, por lo tanto, los resultados obtenidos estan en escalas
enormemente superiores a las que normalmente se pueden medir mediante la aplicacion de
tecnologias tradicionales.

La cavitacion controlada se puede aplicar a todos los procesos de extraccion de sustancias na-
turales y al tratamiento/conservacion de emulsiones o liquidos, sin dafiar los principios activos
originales de la sustancia original, a diferencia de lo que ocurre con otros métodos convencio-
nales de extraccion, pasteurizacién y fermentacion.

Con nuestros equipos, podemos ofrecer una clara ventaja econdmica en todos los procesos
quimicos posibles y, por lo tanto, en:

Intensificacion de procesos
Mezcla de gas/liquido

Mezcla de liquido/liquido
Mezcla de liquido/sdlido
Hidratacion de geles y gomas
Emulsificacion
Homogeneizaciéon
Pasteurizacion

VVVVVVYVY

Esto es posible gracias a la alternancia entre baja y alta
presién, que genera una intensa actividad mecanica y
térmica sobre cada elemento presente en la solu-
cién.

En presencia de materia organica, la cavitaciéon
provoca una desestructuracion fisica parcial, la
lisis de las paredes celulares y la consiguien-
te liberacion del contenido intracelular. Esta
accion se traduce en una mayor disponi-
bilidad de jugos celulares, una aceleracion

de los procesos de hidrdlisis y, en conse-
cuencia, una aceleracion del proceso de di-
gestion anaerdbica en su conjunto. En este
caso especifico, la velocidad de degradacién
bacteriana puede acelerarse hasta mas de 10
veces en comparacion con el tratamiento con-
vencional.
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Por lo tanto, la destruccion/rotura de las estructuras celulares conlleva una clara mejora en la
biodegradabilidad de las matrices organicas.

Nuestro aparato, ademas de funcionar de forma totalmente independiente, se integra facilm-
ente en cualquier ciclo industrial preexistente: no reemplaza el proceso quimico preexistente,
sino que lo multiplica, acelerandolo y mejorandolo incluso mas de 10 veces. Dicho esto, las
areas de aplicacion de nuestros equipos son todas aquellas en las que se produce un proceso
quimico de cualquier naturaleza.

Las ventajas para los usuarios de nuestra maquinaria se resumen en:

Reduccién de costos de produccion;

Reduccién de costos relacionados con la expansiéon de la produc-
cion;

Reduccion de los tiempos de proceso;

Aumento de la cantidad de matriz procesable;

Reduccidn de costos relacionados con la eliminacion.

L0 2 N A

En cuanto a la hidratacién, gracias a la cavi-
tacién, esta puede ser continua, consistente
y completa, reduciendo al mismo tiempo la
cantidad de matriz necesaria para obtener
el nivel de viscosidad deseado.

En cuanto a la aireacion, esta es siempre
uniforme, tanto con volumenes pequefios
como grandes de gas, y por lo tanto es opt-
ima tanto para liquidos viscosos como para
cauchos.

En cuanto a la pasteurizacion y homoge-
neizacion, la cavitacion previene la forma-
cién de incrustaciones en las paredes del
aparato, reduciendo los tiempos muertos
necesarios para la limpieza. Ademas, la me-
nor degradacién de las proteinas presentes
permite prolongar los periodos de almace-
namiento e incluso la creacién de produc-
tos completamente nuevos.

En cuanto a la emulsificacion, la cavitacion
previene la formacion de bolsas de aire
atrapadas en el fluido, manteniendo asi la
calidad de los productos siempre constan-
te. Ademas, la posibilidad de procesar con
continuidad permite controlar facilmente el
grado de emulsificacion.
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la cavitacion

El agua tiene la capacidad de transportar nu-
merosas sustancias gracias a sus particulares
propiedades fisico-quimicas: altisimo poder di-
solvente, elevada reactividad quimica y consi-
derable calor especifico. Ademas, su capacidad
molecular, dos atomos de hidrégeno unidos a
un atomo de oxigeno, le permite comportarse
como un cristal: no sélo en estado sélido (hie-
lo) sino también en estado liquido.

La cavitacion aplicada al agua actua principal-
mente sobre esta caracteristica.

A través de la violenta implosion de las bur-
bujas, provoca la liberacidén de oxigeno naciente, permitiendo la eliminacién de virus y bacterias
presentes; ademas, favorece la conversion magnética de la calcita (responsable de la formacion
deincrustaciones), que esinsoluble enla aragonita solubley no puede agregarse enlaformacién
de piedra caliza. Finalmente, como la estructura molecular del agua no es uniforme, la distancia
entre las moléculas nunca es la misma, ni tampoco lo es la fuerza de atraccion mutua; existen
por tanto zonas o puntos de vacios o bolsas de gas (oxigeno, nitrégeno) y cuerpos extrafios, a
veces no totalmente humedos. A medida que la presion disminuye, las bolsas de aire se expan-
den, el liquido se evaporay el vapor las llena. La posterior fase de implosion violenta libera oxig-
eno, que asi puede ejercer toda su accién oxidativa sobre el sustrato organico circundante, imi-
tando la accion del
perdxido de hidrog-
eno.

Otro aspecto fun-
damental de la ca-
vitacion frente a
todos los demas
tratamientos de de-
puracion vy filtracion
de agua consiste en
que en la cavitacion
son las propias moléculas de agua las que, una vez superada la fase de implosion, adoptan
una configuracién cristalina homogénea, lo que confiere al agua la Caracteristicas originales
de la formacién desde la fuente. Por tanto, a diferencia de otros tratamientos aplicables al
agua, no se aflade ni se quita nada, como las resinas de intercambio idénico para la insercion y
sustracciéon de iones o el filtrado magnético para eliminar el hierro, sino que por el contrario
se amplifica y potencia la capacidad natural del agua para biodegradarse. y descomponer los
patdogenos mediante oxidacion. Ademas, nuestro sistema también incluye un ozonizador que
mejora aun mas la oxidacién de cualquier contaminante presente.
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EMPOWERING DEVICE, ha sido integram-
ente concebido, desarrollado e implementado por
nuestro equipo y es capaz de gestionar simultaneam-
ente diferentes tipos de cavitacién controlada, de los
cuales 5 de diferente naturaleza pero que conviven ar-
moniosamente hasta el punto de que no se detectan
vibraciones significativas.

La suma de los efectos producidos por cada cavita-
cién implementa aun mas la eficiencia de los procesos
quimicos, fisicos y biolégicos que tienen lugar dentro
del aparato, lo que resulta en una reduccién posterior
del ya bajo consumo de energia, asi como una fuerte
reduccion de los tiempos de procesamiento.

Desde principios de 2017 utilizamos un prototipo con
una configuracion especial, preparado para la experi-
mentacion y de tamafo 1:1, para realizar las pruebas
necesarias sobre las muestras de materiales que nos
traen nuestros clientes.

Nuestra maquinaria esta equipada con certificados de
pruebas y certificaciones internacionales de funciona-
miento con diferentes tipos de liquidos en diferentes
procesos quimicos, fisicos y bioldgicos.

Lo que hace que nuestro sistema, hoy en dia, sea un-
ico en comparacion con lo que ofrece el mercado en el
campo de la cavitacidén controlada es el hecho de que,
aunque ya es extremadamente dificil controlar una ca-
vitacion, en nuestro sistema existen numerosas y de
diferentes tipos, al menos uno de los cuales es soénico.
El cuerpo de la maquina dispone de un elemento, con
funciones de batidora estatica, llamado por nosotros
“Il Cedro” (el Cedro) por la peculiar conformacion de
las “hojas” que componen su disefio.

Este especial mezclador monobloque, en presencia de procesos que involucran la formacién
de elementos quimicos cristalinos, tiene la capacidad de favorecer la formacion de Gérmenes
de Cristalizacion, con mayor aceleracion de las reacciones quimicas.

Otra mejora significativa respecto a lo existente hasta ahora esta representada por las eviden-
tes menores caidas de presidon en comparacion con maquinas equipadas con motores de simi-
lar potencia instalada, con un sensible y consiguiente ahorro energético durante el funciona-
miento: el EMPOWERING@ DEVICE requiere sélo una fraccion de la energia eléctrica.
utilizado por los otros cavitadores.

Esto se debe a que el cuerpo maquina del EMPOWERING@ DEVICE esta estructurado

para formar un verdadero “difusor”, con la consiguiente recuperacion de un porcentaje de la
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presiéon de salida.

Ademas, ha sido diseflado para reconfigurarse facil y
rapidamente segun el uso: algunas de sus partes se
pueden retirar si se tienen que tratar liquidos muy
densos y/o viscosos y/o con granularidad extensa o se
pueden afadir, entrada o Tomacorriente, elementos
accesorios aptos para casi cualquier uso.

Ademas, en presencia de materia organica, la cavita-
cién conduce a la consiguiente desestructuracién fis-
ica parcial, una lisis de las paredes celulares y la consi-
guiente liberacion del contenido intracelular.

Esta accion se traduce en una mayor disponibilidad de
jugos celulares, una aceleracion de los procesos de hi-
drélisis y, en consecuencia, una aceleracién del proce-
so de digestidén anaerdbica en su conjunto.

En nuestro cavitador, basado en experimentos realiza-
dos y certificados por terceros, la tasa de degradacién
bacteriana puede acelerarse de 4/5 veces a mas de 10
veces en comparacion con los tratamientos conven-
cionales.

Las certificaciones realizadas por el Gruppo Rina de-
muestran que la DQO del agua residual de un gasifica-
dor se reduce en un 90% en tan sélo 15 minutos.

Al utilizar el sistema inversor suministrado, al inicio el
consumo es inferior a los 25kWh de potencia nominal
instalada, de igual manera durante el uso completo;
en ausencia de un inversor, se necesitarian al menos
36kWh para arrancar.

La compacidad, la sencillez de instalacion y de uso, son
sin duda algunas de las peculiaridades de nuestro apa-
rato de cavitacion pero es la total flexibilidad de uso lo
que lo hace unico.

MUESTRA cob
mg/L
Material TAL CUAL 15.380

material después de la cavitacién | 1.508

Porcentaje de reduccion de DQO [ 90,2%
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biodigestion

La preparacion del sustrato consiste en obtener las caracteristicas fisico-quimicas consideradas
Optimas para su introducciéon en el digestor. Esto se produce colocando las matrices, reducidas
de tamafio y diluidas con estiércol liquido y/o agua, obteniendo asi un nivel de humedad de al
menos el 85%, en el interior del EMIPOWERIN & DEVICE que homogeneizara todas las
matrices introducidas y pretratara el resultado obtenido.

El tiempo de permanencia o residencia de la matriz dentro del biodigestor, normalmente 14/40
dias (reactores mesofilos) o 14/26 dias (reactores termofilos), gracias al pretratamiento en el
EMPOWERING DEVICE se reduce a aproximadamente un dia y por tanto los reac-
tores de dimensiones extremadamente pequefias en comparacion con otros sistemas.

El estbmago del biodigestor se alimenta desde arriba y se vacia desde abajo, un metro cubico
a la vez, en ciclos mas o menos espaciados. El biogas se recoge periddicamente desde arriba.
Durante la estancia o residencia, el material se agita continuamente aplicando el principio de
Coanda: el gas formado se bombea hasta la base del estdmago y se “dispara” hacia arriba cre-
ando vortices tipicos de los motores a reaccién. Por tanto, el mismo gas presente, ascendiendo
de abajo hacia arriba, sin consumir mas energia eléctrica, mezcla el digestato evitando la pre-
sencia de zonas muertas, homogeneizando la temperaturay la liberacién del biogas y evitando
la sedimentacion de los lodos y la formacion de peliculas superficiales.

El biogas obtenido puede transformarse en biometano o, una vez purificado, utilizarse para la
produccion de energia térmica o eléctrica. Se trata de una mezcla gaseosa compuesta princi-
palmente de metano y didxido de carbono, pero que también contiene pequefias cantidades
de hidrégeno y, ocasionalmente, trazas de sulfuro de hidrégeno.

El material que sale del digestor es un lodo liquido en gran parte estabilizado (fraccién sélida:
5-25%). Un segundo paso en el EMIPOWERING@ DEVICE rompe su carga bacterianay
acelera su oxidacién; posteriormente se drena el exceso de humedad mediante una prensa de
cinta. El exceso de nitrogeno se elimina con un nuevo tratamiento con cavitacién dentro de un
segundo EMPOWERING DEVICE, UVC, altos niveles de ozono y filtracion selectiva. La
fraccion liquida asi obtenida puede utilizarse inmediatamente para fines de riego o puede rein-
troducirse en el ciclo, encontrando un nuevo uso en el biodigestor. La fraccion seca se utiliza
como abono organico (compost).

La electricidad producida por digestion
anaerodbica se considera energia verde ya
qgue el gas no se libera directamente a la
atmosfera; El diéxido de carbono proviene
de una fuente organica caracterizada por
un ciclo de carbono corto.

Con su combustion, el biogas no contribuye
al aumento de las concentraciones atmo-
sféricas de CO2 vy, por tanto, se considera
una fuente energética de bajo impacto am-
biental.
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