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à propos de nous

Nous étudions et développons des systèmes, à l’échelle industrielle, capables de transformer 
les causes de la pollution en une source de richesse.
Nos brevets vont de la dénaturation de l’amiante au traitement de presque tous les types de 
déchets, de l’épuration de l’eau à la production d’aluminium sans déchets.
Quel est l’intérêt de dévaster l’environnement qui nous entoure pour collecter quelques miettes 
de ressources alors que nous pouvons utiliser nos technologies pour vivre bien et réaliser n’im-
porte quoi de manière durable ?

Notre objectif

Puisque nous n’avons pas de deuxième planète, 
nous devons rendre notre planète plus vivable sans 
arrêter le développement technologique !
Notre objectif est de rendre notre planète plus vi-
vable sans arrêter le développement. C’est pour cette 
raison que nous avons développé des systèmes in-
dustriels qui transforment les causes de pollution en 
une source d’opportunités immédiatement exploi-
table : des matières premières à bas prix, prêtes à 
être réutilisées grâce à d’autres processus durables.
Protégeons la nature sans arrêter le progrès !

Mission:
• Progrès social
• Environnement propre
• Production de richesse
• Développement durable
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accélération des processus naturels 
sans altérations organoleptiques

faibles coûts de mise en œuvre

entretien minimum : quelques heures 
par an pour vérifier les joints et les 
roulements

technologie mature car elle est déjà 
utilisée depuis près de 20 ans dans 
différents domaines

élimination des bactéries, micro-
organismes, virus et agents pathogènes 
à température ambiante
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qui nous sommes...
Nous sommes nés à proximité de la pandémie de COVID. Nous sommes immédiatement devenus 

un point de rencontre pour de nombreux professionnels, instituts de recherche et sociétés de produc-
tion. Tout cela a commencé en Italie et s’étend désormais à d’autres pays.

Souvent nos projets précèdent les délais de plusieurs années. 
Notre technologie propriétaire est totalement innovante mais consolidée et repose essentielle-

ment sur : la cavitation, la gazéification et l’effet Coanda.
Après avoir mis en œuvre et rendu plus efficace ce qui précède, nous l’avons adapté à la vie quo-

tidienne en créant des processus complets dont l’application augmente à la fois la quantité et la qualité 
des produits obtenus, en diminuant les besoins énergétiques mais en accordant une grande attention à 
la création d’un plus grand nombre. d’emplois par rapport à ceux supprimés par la mécanisation.

En plus des vraies innovations, nous sommes spécialisés dans l’ingénierie puis l’application des 
améliorations de technologies, matures dans leur spécifique domaine, à d’autres domaines obtenant 
souvent, de cette manière, plusieurs véritables sauts technologiques simplement parce que nous avons 
eu le courage de faire ce qui était avant sous la responsabilité de tous. yeux mais personne n’a osé le 
mettre en pratique.

Nous développons des technologies de manière indépendante et en collaboration avec des uni-
versités (Sassari, Pérouse, Amsterdam, Algarve, etc.) ou avec d’autres institutions publiques (par ex-
emple le Centre National de Recherche - CNR, Fundación Circe etc.).

Nous disposons d’un portefeuille de produits propriétaires vaste avec plusieurs pilotes visibles, 
sur rendez-vous, et plusieurs lignes de processus complètement innovantes.

Certains de nos produits ont été définis extrêmement innovants et prometteurs lors d’événements 
internationaux par des panels composés de scientifiques du monde entier. Notre technologie et notre 
site de démonstration ont été jugés valables et utilisables dans des projets Horizon Europe.

Nos brevets et innovations nous ont incités à être immédiatement désignés comme membres des 
fournisseurs de technologie au sein du Consortium italien du biogaz.

Nous avons un accord-cadre avec RINA Consulting - Centro Sviluppo Materiali S.p.A. qui nous per-
met de demander leur supervision et donc également de certifier la phase de production et d’ingénierie 
de nos produits là où nous choisissons de les produire. Par conséquent, nous choisir donne également 
accès à toute la richesse de l’expérience et de la technologie acquise en plus de 70 ans par le Centro 
Sviluppo Materiali qui, je me souviens à tout le monde, était depuis sa création le département de 
recherche et développement du IRI (Institut pour la reconstruction industrielle italienne, parmi les 10 
premières entreprises mondiales en termes de chiffre d’affaires jusqu’en 1992).

De nombreuses installations industrielles spécialisées et d’excellence ont mis à notre disposition 
les créneaux de production dont nous avons besoin ; nous sommes en train d’équipons d’usines pro-
priétaires pour réaliser l’assemblage final et démarrer des productions spécifiques.

Nous sommes présents auprès d’entreprises dans de nombreux pays européens. Nous ouvrons 
des sociétés dans plusieurs pays africains et en Asie. Nous avons des projets en cours dans divers pays 
européens, africains et asiatiques.

Notre personnel international représente notre essence : des personnes motivées, possédant 
une riche expérience personnelle, qui croient en ce qu’elles font et qui viennent de nombreux pays 
différents. Dans chaque nation dans laquelle nous intervenons, nous respectons les coutumes et les 
traditions locales, en apportant un peu d’italianité au lieu et en « volant » une partie de leur culture pour 
garantir que personne ne soit En terre étrangère.

Dr.Bruno VaccariBruno Vaccari
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... ce que nous faisons

Closing the loop
in the plastic lifecycle

the European Union
Funded by

Don’t miss the latest 
developments on plastice.eu

Competitiveness cluster for rubbers, plastics and composites

Consortium

CASCADE
ENZYMATIC
HYDROLYSIS

GASIFICATION
AND CHEMICAL

TREATMENT

HYDROTHERMAL
LIQUEFACTION

MICROWAVE
ASSISTED

PYROLYSIS

cascade enzymatic hydrolysis; 
combined gasification and chemical 
post-treatment; hydrothermal 
liquefaction, and microwave assisted 
pyrolysis. The project aims to 
efficiently process diverse plastic 
and textile waste, ensuring 
high-quality results across varying 
complex feedstocks. Digital tools with 
artificial intelligence will complement 
PLASTICE technologies to increase 
their performance.

The EU-funded PLASTICE 
project tackles the 
plastic waste challenge 
with innovative recycling 
technologies:

Fossil
Resources

- Landfilling
- Incineration

Polyolefins

Pyrolysis Oil
Polyethylene (PT)

Polypropylene (PP)
Polystyrene (PS)

Olefins Solid Recovered
Fuels (SRF)

Mixed
Textiles

Dimethyl Ether (DME)

Separated Polyester (PET)

Glucose (and Ethanol) 
from cellulose

PET

Chemical
Processing

Waste collection 
and sorting

Plastic Manufacturing

Textile Manufacturing

User

Overall concept and valorisation routes of PLASTICE
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notre équipe

CTO

Antonio Demarcus

CMO

Fabrizio Di Gennaro

lead electrical engineers

Gianni Deveronico

Civil works

Paolo Guastalvino

Engineering

Massimiliano Magni

Lab

Barbara Spelta

Lawyer

Sabrina saccomanni

Accounting

Jennifer Martinel

Communications Expert

Antonio Piserchia

CEO

Bruno Vaccari
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Papa Ndiamé Sylla

COO Romania
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COO Ghana

Appiah Fofie Kwasi

CCIMRDC Italie

Jérémie Saltokod

Marketing

Diambu Nkazi

Hospital Stuff

Gianluca Baroni

Marketing

Sarr Alioune Badara

COO Guiné-Bissau

Awa Khady Ndiaye Grenier

Italian energy-intensive

Pantaleo Pedone

COO Malta

Noel Sciberras

Marketing

Giorgio Masserini
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huile d’olive : extraction
Le marché des machines pour l’extraction de l’huile ex-

tra vierge ou EVO des olives nécessite des innovations 
qui permettent d’augmenter les rendements tout en 
préservant la qualité de l’huile.
Le malaxage est la phase au cours de laquelle de 
nombreuses transformations, de nature mécaniq-
ue, physique, chimique et biochimique, souhaitées 
et non désirées, se produisent simultanément et 
dans un laps de temps suffisamment long pour que 

les conditions de contrôle soient difficilement repro-
ductibles, également en raison des rythmes convul-

sions liées à la brièveté et à l’intensité de la campagne 
pétrolière. Mais le pétrissage est aussi la partie du pro-

cessus qui module la quantité/qualité de la production 
d’huile : sa régulation correcte permet d’obtenir le meilleur 

rapport rendement/qualité du produit.
Le pressage détermine la rupture de la drupe en fragments grossiers 

contenant des centaines de cellules. Ceux-ci doivent passer intacts à travers 
le dispositif mécanique. La rupture cellulaire n’est pas poussée à l’extrême compte tenu de 
deux facteurs négativement liés à un éventuel surplus d’énergie mécanique. Dans ce cas, en 
effet, il y aurait une augmentation de la température de la pâte qui compromettrait la qualité 
de l’huile avec le risque conséquent d’émulsions qui nuiraient aux rendements d’extraction.
Dans le processus traditionnel 
d’extraction de l’huile d’olive, 
pour extraire un surplus d’hui-
le, il est nécessaire d’allonger 
les temps de pétrissage ou, 
alternativement, d’augmen-
ter les températures du pro-
cessus. Cependant, ce choix 
pourrait compromettre la 
qualité du produit surtout si 
de l’oxygène est présent dans 
l’espace de tête du malaxeur 
; dans ce cas, les processus 
d’oxydation peuvent en effet 
être déclenchés par les aci-
des gras insaturés avec une 
diminution conséquente des 
substances polyphénoliques 
et une réduction conséquente 
des caractéristiques organo-
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leptiques du produit.
Les longs temps de pétrissage, en plus d’être une 
menace pour la qualité de l’huile, font de cette 
phase de mélange et de traitement de la pâte 
d’huile à température contrôlée le “goulot 
d’étranglement” du procédé continu.
Au moulin, la capacité de travail limitée du ma-
laxeur pénalise l’efficacité de production du 
décanteur. Actuellement, la principale solution 
d’ingénierie de l’usine adoptée pour gérer cette 
“inefficacité” consiste à multiplier le nombre de 
malaxeurs, en les plaçant en série ou en parallèle, 
assurant la continuité du processus mais avec une 
augmentation significative des investissements nécess-
aires au broyeur. Tandis que, les améliorations obtenues 
en expérimentant des malaxeurs verticaux, l’utilisation d’at-
mosphères composées uniquement d’azote pour allonger le mala-
xage jusqu’à une heure et demie ou l’ajout de micro talc naturel ou l’ajout 
d’enzymes fluidifiantes spécifiques même s’ils augmentent effectivement les rendements de 
jusqu’à 3 % augmentent considérablement les coûts d’énergie et de production ainsi que la 
nécessité d’installer un grand nombre de malaxeurs supplémentaires pour éviter de nouveaux 
goulots d’étranglement. La gestion correcte du flux du processus de production entraîne d’én-

ormes avantages en 
termes d’efficacité 
et de réduction des 
coûts, notamment en 
termes d’énergie.
Il va sans dire que 
le renforcement du 
maillon faible de tout 
procédé doit être tel 
que les avantages 
obtenus avec l’innova-
tion soient supérieurs 
aux coûts que l’in-
novation elle-même 
nécessite.
En agissant sur des 
variables macrosco-
piques telles que le 
temps, la températ-
ure et la composi-
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tion de l’atmosphère en contact avec la pâte d’olive, les 
réactions biochimiques qui se produisent simultaném-
ent avec le processus physique de coalescence des 
minuscules gouttelettes d’huile libérées lors du pres-
sage sont modulées et déterminent la quantité et 
quelle qualité d’huile il sera possible d’extraire.
Cependant, il est connu que le rendement d’ex-
traction et la qualité de l’huile sont des valeurs 
antithétiques et que, par conséquent, tout choix 

opérationnel effectué avec les machines actuelle-
ment présentes dans le moulin nécessite un choix qui 

privilégie la qualité ou la quantité.
Il est donc nécessaire de mettre au point un procédé ca-

pable d’effectuer une cassure délicate des cellules passées 
intactes au broyeur, d’éviter les émulsions et les échauffem-

ents intempestifs, d’accélérer les phénomènes de coalescence 
(phénomène physique par lequel les gouttes d’un liquide se rejoi-

gnent pour forment des entités plus grandes) des minuscules gouttelettes 
d’huile libérées par les élaïoplastes (les leuco-
plastes spécialisés dans le stockage des lipi-
des), permettent la dissolution des biophénols 
de la fraction aqueuse de la pâte d’olive vers la 
fraction huileuse et favorisent la synthèse en-
zymatique des composés volatils tout en limi-
tant les réactions d’oxydation des acides gras.
Le tout harmonisé dans un système pouvant 
fonctionner en continu, transférant la pâte 
d’huile du broyeur au décanteur sans recréer 
des goulots d’étranglement qui pénalisent la 
capacité de travail de ce dernier.
Après une analyse et des recherches appro-
fondies, les technologies matures capables 
de garantir les améliorations requises dans 
le processus n’ont pas été identifiées dans le 
secteur agroalimentaire.
Pour les obtenir, il est nécessaire d’adopter 
des innovations technologiques initialement 
conçues pour d’autres domaines ; parmi ceu-
x-ci, la cavitation contrôlée représente l’a-
tout pour éliminer le goulot d’étranglement 
créé en raison du maillon faible du processus 
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d’extraction continue de l’huile d’olive extra vierge grâce aux effets que cela induit au sein de la 
même huile de pâtes lors du traitement. Lorsque surviennent des conditions qui conduisent à 
la cavitation d’un fluide, lorsque les valeurs de pression négative sont inférieures à la pression 
de vapeur du fluide lui-même, celui-ci subit un changement de phase du liquide au gaz, for-
mant des cavités contenant de la vapeur et donnant lieu au phénomène de cavitation. 
La cavitation est donc un phénomène physique consistant en la formation de bulles de vapeur 
à l’intérieur d’un fluide qui se forment non pas par une augmentation de température, mais par 
des variations de pression, celles-ci implosant produisant des ondes de choc, c’est-à-dire des 
ondes de pression qui peuvent être extrêmement intenses. Si l’implosion se produit près de la 
paroi cellulaire de la drupe, elle génère des micro-jets qui brisent la paroi, libérant le contenu 
de la cellule, le tout en quelques microsecondes.
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Notre appareil, unique en son genre tant en termes de débit que de type de traitements ef-
fectués, s’il est placé entre le broyeur / dénoyauteur et le décanteur, contribue à rendre le 
processus d’extraction continu, réduit les temps du processus d’extraction, augmente la ca-
pacité de traitement du broyeur, améliore en même temps les rendements et détermine une 
augmentation des composés mineurs. La haute efficacité qui caractérise le processus garantit 
un traitement durable et un retour sur investissement rapide, améliorant ainsi la compétitivité 
de l’entreprise et augmentant les bénéfices.
Le nouveau procédé, que nous appelons CavitCavitOilOil , est basé sur le traitement de cavitation 
hydrodynamique contrôlée de la pâte d’olive, testé et développé à partir des études menées 
par l’Université Polytechnique de Bari et l’Université de Bari Aldo Moro.
L’effet mécanique de la cavitation brise les cellules passées au broyeur, libérant ainsi toute 
l’huile emprisonnée dans celles-ci, tout composé mineur et une partie de l’huile emprisonnée 
dans les fragments de pierre.
De plus, les mouvements tourbillonnants conférés aux pâtes par les transitoires de pression 
déterminent la coalescence des gouttelettes lipidiques.
Le cavitateur remplace les pétrins et peut traiter environ 7 tonnes par heure d’olives broyées / 
broyées avec une consommation électrique par cycle de traitement de 0,572 kW (égal à 200 kg) 
ou 2,862 kW par tonne traitée. Chaque cycle de traitement dure moins de 2 minutes (environ 
108 secondes) contre les 20/45 minutes requises par les pétrins. Compte tenu de la géométrie 
particulière de nos machines, l’ensemble du processus se déroule à température ambiante, il 
n’est donc pas nécessaire d’utiliser de l’énergie thermique, sauf pour le séchage du marc.
La performance de CavitCavitOilOil  a été mesurée en termes d’efficacité de l’action mécanique 
et a été évaluée en mesurant la concentration de pigments et de composés mineurs dans le 
produit.
Les effets quantitatifs de la plante sont déterminés en termes de rendements plus élevés, tan-
dis que les qualitatifs sont déterminés en évaluant les principaux paramètres analytiques re-
quis par la législation : la teneur en polyphénols et tocophérols ainsi que la concentration en 
composés volatils.
Le résultat final est représenté à la fois par la capacité d’extraire une plus grande quantité 
d’huile d’olive extra vierge, environ 20% d’augmentation ou environ 3 litres de plus tous les 15 
litres produits en travaillant 100 kg d’olives, et d’obtenir un produit plus riche en biophénols (> 
20%), avec un profil organoleptique conforme aux caractéristiques variétales et caractérisé par 
une plus grande harmonie entre la composante olfactive et les perceptions du piquant.
CavitCavitOilOil  introduit donc une innovation de type radicale dans la transformation des olives et 
la production d’huile car le processus de transformation précédent est modifié en remplaçant 
une phase entière, le pétrissage, en introduisant des équipements auparavant inexistants et en 
rendant les deux solutions végétales différentes l’une de l’autre.
L’huile obtenue avec CavitCavitOilOil  peut donc obtenir un prix premium sur le marché car elle 
est dotée de caractéristiques organoleptiques uniques et reconnaissables, différentes de celles 
proposées par les concurrents qui continuent à utiliser des méthodes traditionnelles et que le 
consommateur peut percevoir comme un produit de qualité supérieure. évaluer.

le procédé CavitCavitOilOil
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Cela garantira que la plus grande quantité d’huile extraite s’accompagne d’une valeur commer-
ciale plus élevée en raison des effets sur la santé accrus et reconnaissables, combinés à un 
profil organoleptique plus apprécié des consommateurs.
Le marc, y compris les fosses, en plus des usages traditionnels (biomasse pour le chauffage ou 
compost) peut être utilisé pour produire l’énergie nécessaire au moulin avec un système de 
cogénération performant de notre production capable de réduire complètement la consom-
mation d’énergie.
Les eaux végétales et de lavage, si elles sont destinées à l’élimination, peuvent être purifiées la 
nuit, lorsque le broyeur n’est pas en fonctionnement, en utilisant toujours le cavitateur : de cet-
te manière, non seulement elles ne devront pas être envoyées vers des centres d’élimination 
spécialisés, mais elles contribueront également à le nettoyage quotidien du cavitateur et peut 
également être réutilisé dans le process ou à des fins d’irrigation.
De plus, le système développé par nos soins, travaillant à température ambiante, n’est pas 
affecté par les changements climatiques et s’adapte donc également parfaitement à l’avancée 
progressive du temps des vendanges et à l’inévitable atténuation des températures automna-
les, permettant l’application de basses températures lors de la fabrication traiter.
CavitCavitOilOil  a été conçu, conçu et fabriqué en dosant soigneusement la puissance de la ca-
vitation hydrodynamique : cela permettra une modulation maximale de la qualité du produit 
car l’appareil peut être calibré en tenant compte des besoins de traitement de chaque cultivar 
particulier.
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Exemple pratique sur une petite et moyenne huilerie conçue pour transformer environ 6 500 
quintaux d’olives par an, en partie pour elle-même et en partie pour le compte de tiers.
A partir du moment de la récolte, les olives doivent être transformées éventuellement le jour 
même ou, au plus tard, dans les 2 jours pour éviter les réactions de fermentation et/ou de dég-
radation des olives. Considérant que la quasi-totalité des olives d’une certaine aire géographiq-
ue arrivent à maturité et sont récoltées dans des délais extrêmement courts, il va sans dire que 
les moulins doivent concentrer leur activité sur quelques semaines par an et que donc leurs di-
mensions doivent être calibrées pour répartir le charge totale prévue sur une période d’environ 
2 mois. Considérons une production d’huile EVO entre 10 et 20 litres pour 100 kg d’olives tran-
sformées ; chaque litre d’huile pèse environ 920 grammes. Avec notre procédé nous obtenons 
environ 20% de produit de qualité en plus qu’un procédé de fabrication traditionnel donc nous 
nous rapprocherons de l’obtention de 20 litres plutôt que de 10 : si à partir de 100kg d’olives 
nous obtenons 15 litres avec le système traditionnel avec CavitCavitOilOil  nous obtiendrons en-
viron 18 litres d’huile. Au lieu de séparer les noyaux et les grignons, nous nous limiterons à les 
sécher à la fois pour les amener à 10% d’humidité et à les utiliser dans l’usine de micro-gazéific-
ation fournie avec le système. Sachant que l’électricité représente 75 à 83% des coûts d’une hui-
lerie, la transformation des déchets de traitement en énergie immédiatement utilisable pour le 
traitement lui-même représente un avantage supplémentaire du système CavitCavitOilOil . La cha-
leur du processus de gazéification sera utilisée, pendant le fonctionnement normal du moulin, 
pour sécher les grignons et les noyaux et sera ensuite disponible pour le chauffage urbain, les 
serres, les pompes à chaleur, etc. De plus, le processus de traitement CavitCavitOilOil  se déroule 
à température ambiante, il n’est donc pas nécessaire d’utiliser de l’énergie thermique, ce qui 
rend les quelque 4 400 kcal de grignons avec noyaux entièrement disponibles.
Le poids sec des grignons, y compris les noyaux, représente environ 25% du poids total des 
olives entrantes (environ 162,5 tonnes contre 6500 quintaux d’olives). En 60 jours, 108 quin-
taux d’olives seront transformés chaque jour (7 par heure) avec une consommation estimée à 
32 kWeh. Par conséquent, nous pensons prudemment que nous avons besoin d’un système 
énergétique capable de fournir 50 kWh par gazéification.
Par conséquent, en considérant une moyenne prudente entre grignons séchés et noyaux égale 
à 4,4 kcal par kilogramme et un rendement de transformation électrique d’environ 35 %, on 
obtient une quantité d’énergie potentielle capable d’alimenter électriquement le broyeur pen-
dant la durée du traitement ainsi que produire le nécessaire pour alimenter la structure une 
bonne partie de l’année (plus de 310 jours par an à raison de 16 heures par jour).
Enfin, il faut garder à l’esprit que puisqu’il s’agit d’électricité autoproduite, elle permet de réduire 
complètement les coûts de la facture énergétique et pas seulement les composants relatifs au 
poste énergétique. Le rendement en huile plus élevé conduit à la production d’environ 19 500 
litres de plus de produit, 15 000 à partir d’olives propriétaires.En gardant les valeurs envisagées 
pour les quantités d’olives fermes, les économies annuelles ajoutées aux revenus plus élevés 
de la production d’huile supplémentaire peuvent dépasser 230 000,00 € chaque année. Sans 
compter qu’avec l’adoption du système de cavitation et du décanteur, l’usine pourrait gérer 
annuellement des quantités beaucoup plus importantes.

CavitCavitOilOil: exemple
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En ce qui concerne l’application de CavitCavitOilOil  dans la production d’huiles de graines, le pro-
cessus de production prévoit, dans un premier temps, un prélavage et un lavage des graines 
des différentes poudres et impuretés, ces substances principalement organiques sont tran-
sportées via un tapis roulant dans un cuve de collecte pour la collecte des déchets biomasse : 
matière qui sera gazéifiée ou biodigérée pour produire l’énergie nécessaire à l’usine et, le sur-
plus, injectée dans le réseau de distribution national.
Une fois les graines nettoyées des impuretés, elles seront épluchées puis épluchées en premier 
et, ensuite, les peaux seront séparées des graines. Selon les semences utilisées, la technologie 
utilisée change. Par exemple, la machine à éplucher les graines de soja ou de tournesol sera dif-
férente de celle des cacahuètes ; rien n’interdit d’équiper une usine des deux machines même 
avec envoi automatique à la transformation. Les peaux iront également dans le réservoir cen-
tral de collecte de la biomasse. Les graines décortiquées seront envoyées au EMPOWERING EMPOWERING 
DEVICEDEVICE  qui, grâce à la cavitation contrôlée, augmentera la production et la qualité du produ-
it, sans l’utilisation d’additifs chimiques. Les pâtes produites avec l’EMPOWERING EMPOWERING DEVICEDEVICE 
seront transportées vers une presse qui séparera la pulpe de l’huile où la partie solide sera 
toujours collectée dans le réservoir destiné à la biomasse.
La recherche scientifique de ces dernières années a consolidé l’idée que l’avenir de l’art de la 
mouture de l’huile d’olive réside dans les ultrasons à basse fréquence : une technologie qui, en 
renversant le paradigme historique entre quantité et qualité du produit, permet d’augmenter 
la production d’huile rendement tout en préservant les polyphénols.
L’EMPOWERING EMPOWERING DEVICEDEVICE  pouvant exploiter deux types de cavitation contrôlée, mécanique 
et sonique, renforce l’effet dans les huiles puisque le rotor est conçu pour l’eau, présente dans 
les huiles mais pas en très grande quantité, donc son effet est présent mais a un effet secon-
daire, parvenant à mieux déchiqueter les pâtes et donc à augmenter le rendement de la presse 
d’extraction. Une fois produite, encore brute, très nutritive et riche en polyphénols, l’huile peut 
être mise en bouteille. Alternativement, il peut être envoyé dans un cyclone qui éliminera l’eau 
et les matières en suspension, typiques des pétroles bruts, et peut également être stocké dans 
des décanteurs, pour obtenir un pro-
duit plus clair et plus limpide.
En moyenne, pour 2 tonnes de rende-
ment en huile de graines, on obtient 
environ 3 tonnes de déchets végétaux 
à haut pouvoir calorifique.
L’innovation générée est de type ra-
dical puisqu’il ne s’agit pas d’un léger 
changement de solutions préexistant-
es et l’analyse économique révèle que 
l’utilisation de ce système de cavitation 
continue peut garantir, même dans les 
pays occidentaux, une augmentation 
des revenus de nature à rembourser 
le plante en très peu de temps.

CavitCavitOilOil: huiles de graines
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La persistance de l’activité microbiologique dans les liqui-
des alimentaires est l’une des critiques des processus de 
production, compte tenu du risque considérable de dével-
oppement non seulement de métabolites ayant un impact 
négatif sur les propriétés organoleptiques et qualitatives, 
mais surtout pour la libération potentielle de composés 
toxiques pour Santé humaine. Le processus de stabilisation 
microbiologique des boissons alimentaires nécessite donc 
un soin et une attention extrêmes afin de décomposer tous 
les microorganismes tels que levures ou bactéries présents 
en solution.
Grâce à des études récentes menées par les principaux or-
ganismes gouvernementaux, la cavitation s’est avérée être 
la technologie la plus simple, la plus flexible et contrôlable 
ainsi que la plus économe en énergie, tandis que les avan-
tages potentiels de son application à la pasteurisation et à 
l’homogénéisation des liquides alimentaires, visant à leur 
introduction à la consommation, ne dérive pas tant du ren-
dement énergétique, comparable à celui d’une résistance 
électrique ordinaire, que de l’homogénéité du chauffage 
obtenu. L’effet combiné de la température moyenne du liquide et de la libération localisée, diffu-
se et homogène de grandes quantités d’énergie thermique et mécanique, permet d’atteindre les 
paramètres de sécurité alimentaire requis, à des températures moyennes nettement inférieures 
à celles des procédés traditionnels. En conséquence directe, on obtient une économie d’énergie 
marquée et une capacité supérieure à contrôler la criticité du processus alimentaire et la qualité du 
produit.
Une recherche menée par le CNR italien avait pour objectif l’inactivation en solution aqueuse de Sac-
charomyces cerevisiae, les levures les plus couramment utilisées dans l’industrie alimentaire pour 
la fermentation du vin et de la bière, mais à la fois responsable des altérations et de la détérioration 
des jus les fruits et le lait, ainsi que parmi les micro-organismes les plus résistants aux chocs thermi-
ques et mécaniques.
La cavitation appliquée dans les domaines alimentaires présente plusieurs avantages:

 ¾ les bactéries et les micro-organismes sont éliminés à des températures plus basses que les 
systèmes traditionnels;

 ¾ moins d’utilisation d’énergie avec les mêmes résultats obtenus;
 ¾ conservation des qualités organoleptiques et nutritionnelles des produits.

Il peut être appliqué en entrée, en sortie ou sur l’ensemble du processus. L’utilisation en file d’atten-
te minimise également tout risque de processus oxydants.
L’application synergique des procédés thermiques et de cavitation permet d’abaisser de plusieurs 
degrés la température associée à la mortalité des levures en solution aqueuse, donc, en plus des 
bénéfices évidents en termes de qualité des aliments liquides, l’économie d’énergie est assez im-
portante : au moins 2,7% pour chaque diminution de 1 ° C de la température de process maximale.

pasteurisation alimentaire
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la cavitation

L’eau a la capacité de transporter de nombreuses 
substances grâce à ses propriétés chimiques et 
physiques particulières: très haut pouvoir solvant, 
réactivité chimique élevée et chaleur spécifique 
considérable. De plus, sa capacité moléculaire, 
deux atomes d’hydrogène liés à un atome d’oxy-
gène, permet à l’eau de se comporter comme un 
cristal: non seulement à l’état solide (glace) mais 
également à l’état liquide.
La cavitation appliquée à l’eau agit principalement 
sur cette caractéristique.
Par l’implosion violente des bulles, que provoque 
la libération d’oxygène naissant, permet d’éliminer les virus et bactéries présents; de plus, il 
aide à la conversion magnétique de la calcite (responsable de la formation des incrustations) 
insoluble dans l’aragonite soluble et non capable de s’agréger dans la formation des calcaires.
Enfin, la structure moléculaire de l’eau n’étant pas uniforme, la distance entre les molécules 
n’est jamais la même que la force d’attraction mutuelle ne l’est pas; il y a donc des zones ou 
des points de vide ou des poches de gaz (oxygène, azote) et des corps étrangers, parfois pas 
totalement humides.
À mesure que la pression diminue, les poches d’air se dilatent, le liquide s’évapore et la vapeur 
les remplit. La phase d’implosion violente qui s’ensuit libère de l’oxygène, qui peut ainsi exercer 
toute son action oxy-
dante sur le substrat 
organique environ-
nant, imitant l’action 
de l’eau oxygénée (pe-
roxyde d’hydrogène).
Un autre aspect fon-
damental de la cavi-
tation par rapport à 
tous les autres traite-
ments de purification 
et de filtration de l’eau, consiste dans le fait qu’avec la cavitation ce sont les mêmes molécules 
d’eau qui, après la phase d’implosion, prennent une configuration cristalline homogène, ce qui 
donne la arroser les caractéristiques originales de la formation de la source.
Par conséquent, contrairement aux autres traitements applicables à l’eau, rien n’est ajouté ni 
retiré, comme les résines échangeuses d’ions pour l’insertion et la soustraction d’ions ou le 
filtrage magnétique pour soustraire le fer, mais ,au contraire, la capacité naturelle de l’eau à se 
biodégrader et à décomposer les agents pathogènes par oxydation est amplifié et amélioré.
De plus, notre appareil comprend un ozonateur qui améliore encore l’oxydation de tous les 
polluants présents.
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l’EMPOWERINGEMPOWERING  DEVICEDEVICE
L’EMPOWERING EMPOWERING DEVICEDEVICE , a été entièrement 
conçu, développé et mis en œuvre par notre équipe et 
est capable de gérer simultanément différents types 
de cavitation contrôlée dont 5 de nature différente 
mais qui coexistent de manière harmonieuse au point 
qu’aucune vibration significative n’est détectée. 
La somme des effets produits par chaque cavitation 
met en œuvre l’efficacité des processus chimiques, 
physiques et biologiques qui se déroulent dans l’ap-
pareil, ce qui entraîne une réduction ultérieure de la 
consommation d’énergie déjà faible ainsi qu’une forte 
réduction des temps de traitement.
Un prototype avec une configuration spéciale, préparé 
pour l’expérimentation et de taille 1: 1, a été utilisé par 
nous depuis début 2017 pour effectuer les tests requis 
sur les échantillons de matériaux de nos clients.
Nos machines sont équipées de certificats de test et 
de certifications internationales de fonctionnement 
avec différents types de liquides sur différents proces-
sus chimiques, physiques et biologiques.
Ce qui rend notre système, aujourd’hui, unique par 
rapport à ce que le marché propose dans le domaine 
de la cavitation contrôlée est le fait que bien qu’il soit 
déjà extrêmement difficile de contrôler une cavitation, 
dans notre système il existe de nombreux et différents 
types de cavitation contrôlée, dont au moins un est so-
nique.
Le corps de la machine a un élément, avec les fonc-
tions d’un mélangeur statique, appelé par nous “Le 
Cèdre” pour la conformation particulière des “feuilles” 
qui composent sa conception.
Ce mélangeur monobloc spécial, en présence de pro-
cessus impliquant la formation d’éléments chimiques cristallins, a la capacité de favoriser la 
formation de germes de cristallisation, avec une accélération supplémentaire des réactions 
chimiques. Une autre amélioration notable par rapport à ce qui a existé jusqu’à présent est 
représentée par les baisses de pression plus faibles évidentes par rapport aux machines équi-
pées de moteurs de puissance installée similaire avec des économies d’énergie conséquentes 
au cours de l’année: l’EMPOWERING EMPOWERING DEVICEDEVICE  ne consomme qu’une fraction de l’élec-
tricité requise par les autres cavitateurs.
Cela est dû au fait que le corps de machine du EMPOWERING EMPOWERING DEVICEDEVICE  est structuré 
pour former un véritable “diffuseur”, avec la récupération conséquente d’un pourcentage de la 

Chemical Empowering
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pression de sortie.
En outre, il a été conçu pour être facilement et rapide-
ment reconfiguré en fonction de l’utilisation: certaines 
de ses pièces peuvent être enlevées si des liquides 
très denses et / ou visqueux doivent être traités et / ou 
avec une granulométrie importante ou ils peuvent être 
ajoutés, en entrée ou en sortie, éléments accessoires 
adaptés à presque toutes les utilisations.
De plus, en présence de matière organique, la cavita-
tion entraîne la déstructuration physique partielle qui 
en résulte, une lyse des parois cellulaires et la libéra-
tion conséquente du contenu intracellulaire.
Cette action se traduit par une plus grande disponibili-
té des sucs cellulaires, une accélération des processus 
d’hydrolyse et, par conséquent, une accélération du 
processus de digestion anaérobie dans son ensemble.
Dans notre cavitateur, basé sur des expériences me-
nées et certifiées par des tiers, le taux de dégradation 
bactérienne peut accélérer de 4/5 fois à plus de 10 fois 
par rapport aux traitements conventionnels.
Les certifications réalisées par le Groupe Rina 
montrent que la DCO des eaux usées d’un gazéifica-
teur est réduite de 90% en seulement 15 minutes.
En utilisant le système onduleur fourni, au démarrage, la 
consommation est inférieure à 25 kWh de puissance no-
minale installée, de même à pleine utilisation; en l’absence 
d’onduleur, il faudrait au moins 36 kWh pour démarrer. La 
version standard peut traiter jusqu’à 60 mètres cubes de 
fluide par heure.La compacité, la simplicité d’installation 
et d’utilisation sont sans l’ombre d’un doute certaines des 
particularités de nos appareils de cavitation mais c’est la 
flexibilité totale d’utilisation qui le rend unique.

ÉCHANTILLON DCO 
mg/L

matériel tel quel 15.380

matériel après cavitation 1.508

pourcentage de réduction DCO 90,2%

CavitCavitOilOil
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