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La technologie d’évaporation d basse consommation d’'énergie evapeos®, brevetée par ederna, permet de concentrer les solutions aqueuses a pression et
température ambiantes. Ces conditions opératoires douces sont particulierement adaptées au traitement des produits thermosensibles tels que les protéines.

/Posiﬁonnement de la technologie \

Les procédés de production de poudres de protéines sont géenéralement composés de deux phases principales : I'extraction/purification et le séchage. La lyophilisation est une technique de
séchage a froid particulierement énergivore mais, malgre tout, tres employée car elle ne dénature pas les protéines. Les solutions de protéines issues de la phase d’extraction/purification sont
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Intégration de la technologie evapeos® dans le procédé de production de protéines
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La technologie evapeos® Mise en oeuvre
La technologie evapeos, mise au point par ederna et protégee par plusieurs brevets, est basee La concentration des solutions aqueuses se fait en
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d Le systeme est ensuite nettoyé (CIP*). Au cours du nettoyage, I'agent osmotique (AO), dilué par
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\_ *Cleaning In Place

Opération dans des modules de fibres creuses a pression et température
ambiantes sans contact direct enfre le produit et I'agent osmotique.

Intérét économique

La technologie evapeos® permet de concentrer les protéines de facon performante et consomme trés peu d’'énergie. Pour évaluer I'impact économique de son intégration dans les procéedés de
production, une étude comparative de deux unités modeles de production de protéines lyophilisées a été menée.

Unité 1 « sans evapeos » : lyophilisation directe d'une solution purifieée de protéines a 10%Ms.
Unité 2 « avec evapeos » : pre-concentration a 30%Ms de la solution a 10%MS avec la technologie evapeos, puis lyophilisation.

Hypotheses principales :

- Lyophilisateur identique pour les deux unités : condenseur d'une capacité de 250L.

- 180 lyophilisations réalisees par an. Duree : 48h (retrait de 250L d’'eau)

- Production annuelle de I'unité 1 : 5 fonnes de poudre de protéines a 26%Ms.

- 4 concentrations avec evapeos en 48h. Conservation des solutions concentrées en chambre froide dans I'attente de la lyophilisation suivante.

- Apres concentration, nettoyage CIP des membranes de I'unité evapeos et regénération de I'agent osmotique (AO), en parallele, par évaporation CMV.
- Automatisation de toutes les opérations.

Consommations énergeéetiques :

Lyophilisation* : 5 000 kWh/m3
evapeos : 6 kWh/m3
Evaporation CMV* : 60 kWh/m?3

On calcule le détail des quantités traitées a chaque lyophilisation dans 'unité 1. On détermine ensuite la quantité qui peut étre produite en integrant I'étape de pré-concentration avec evapeos
(unité 2). On compare alors les coUts de production de chaque unité ainsi que la consommation énergétique.
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La technologie evapeos peut facilement s'intégrer a un procédé existant.

NB : Les opérations préecedant I'obtention de la solution purifiee a 10%MS ne sont pas prises en compte dans les estimations.
(1) (2) (3) (4)

Dans cette éfude, la pré-concentration dans 'unité 2 dure environ 5h. Suite & | Cycle n-1

'opération, la membrane est nettoyée et I'agent osmotique (AO) régénere | | Cycle n

simulfanément. Ces étapes peuvent étre réalisées sans impacter la cadence de DD Cycle n+1
production.

*Vasseur J., Séchage industriel : principes et calculs d’appareil, Ed. Techniques Ingénieur, 2010, J 2452 - 21 Possibiliteé d'ordonnancement pour les dernieres etapes du procede incluant la technologie evapeos

Cet exemple démontre que la technologie evapeos® s’'integre facilement aux procédés de production de protéines lyophilisées existants
et permet d’en augmenter les capacités de production et la rentabilité tout en réduisant fortement leur impact environnemental.




