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] La realidad

Cadena de montaje
de mdquinas de potencia media

\~70

Distribuidores
internacionales

‘~.8

Plantas de fabricaciéon

de Aermec

300

Millones
facturados

1600

Empleados

Fundada en 1961 por Giordano Riello, Aermec es
considerado el primer fabricante de maquinas de
climatizacion en Europa. Sus conocimientos técn-
icos se han ampliado rapidamente hacia nuevas
aplicaciones, entre las que se encuentra el process
cooling y el control de proceso de vinificacion.

En la actualidad, Aermec, con su division Aermec
for wine, nacida de una brillante idea de su funda-
dor, desarrolla una funcién de primer nivel, a escala
mundial, en materia de aplicaciones enoldgicas:
importantes empresas del sector y muchas de las
bodegas mas famosas de todo el mundo eligen Aer-
mec para dar respuesta a las exigencias que plantea
un proceso tecnoldgico de vinificacion moderno.
El Grupo GRIG, del que forma parte Aermec, posee
un volumen de facturacién de mas de 300 millones
de euros, engloba 6 Centros de Excelencia, mas de
1600 empleados, 8 plantas de fabricacion y distri-
buye sus productos a través de seis marcas diferen-
tes y una red comercial capilar presente en todo el
mundo. Con 10 sociedades, controladas o partici-
padas, y mas de 70 distribuidores internacionales,
Aermec garantiza una cobertura global con activi-
dades de asesoramiento y asistencia a todo tipo
de clientes.

Aermec confiere mucha importancia a la atencion
que presta a sus clientes en todos los paises en los
que opera y ofrece asistencia técnica personaliza-
da, con personal especializado preparado para
actuar en cualquier momento. Todos los centros
de asistencia autorizados (80 en Italia) estan al dia
de las ultimas soluciones y tecnologias adoptadas
por Aermec. Gracias a su presencia local capilar y
a la logistica avanzada de abastecimiento y distri-
bucion, Aermec consigue gestionar y garantizar
rapidamente el soporte y el suministro de piezas
de recambio en todo el mundo.

Logistica avanzada

Las lineas de produccién ampliamente automatiza-
das, de la mano de las tecnologias mdas avanzadas
en el ambito de la logistica, y sumadas al sistema de
gestién de los recursos empresariales, Enterprise Re-
source Planning (ERP), garantizan plazos de entre-
ga rapidos y capaces de satisfacer cualquier pedido
de los clientes al tiempo que se garantizan altos ni-
veles de calidad. De hecho, antes comercializarse,
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cada unidad se somete de forma individual aescrupulosos controles relati-
vos a las prestaciones de seguridad y los resultados técnicos.

En pro de la eficiencia

Aermec es una empresa que cuenta con la certificacién ISO14001 y que man-
tiene un firme compromiso con la minimizacion del impacto medioambien-
tal en todas sus actividades: no solamente en sus plantas de fabricacion, sino
también en las soluciones que ofrece a sus clientes. Gracias a un desarrollo de
vanguardia, a tecnologias que permiten explotar el freecooling y a algoritmos
de control avanzados, los productos Aermec garantizan consumos minimos y
un gran ahorro energético, tanto a carga completa como con cargas parciales.

Tecnologia y fiabilidad

Dentro de su propio centro de investigacion, Aermec cuenta con la camara ca-
lorimétrica mas grande de Europa para las maquinas industriales, con certifi-
cacion Eurovent y AHRI, y puede probar unidades con una potencia de hasta 2
MW. Aqui se realizan ensayos con un nivel de precision de + 0,2 °C, capaces de
simular condiciones de temperatura ambiental que oscilan entre los -20 y los
+55 °C. Asimismo, los laboratorios Aermec estan organizados para realizar en-
sayos de control acustico, pruebas aerdlicas y entélpicas. La calidad de Aermec
viene avalada por importantes certificaciones, tales como Eurovent en Europa,
AHRI en Norteamérica y muchas mas. Cada afo, numerosos clientes visitan la
sede central para presenciar los ensayos personalizados que se realizan en los
laboratorios destinados a estas operaciones. Rigurosos procedimientos du-
rante la fase de disefo, la exhaustiva seleccion de los proveedores, minuciosas
pruebas en prototipos, numerosas verificaciones sobre el terreno y analisis de
las vibraciones aseguran que todos los productos Aermec resistan y garantizan
el funcionamiento también en las condiciones de trabajo mas dificiles.

Vista de la planta superior de la empresa
y dela entrada principal



Sudafrica
4%

Alemania
3%

Portugal
2%

Rumania

El mundo
del vino

Con una produccién que roza los 50 millones de
hectolitros al afo, Francia e Italia son los prin-
cipales productores de vinos del mundo, con
una cuota de mercado que oscila entreel 16 %y
el 18 %. Les siguen, consolidandose en este or-
den: Espana, EE.UU. y Argentina.

Se constata asimismo una tendencia positiva
en el llamado “Nuevo Mundo”: Australia, Nueva
Zelanda, Chile y Sudéfrica estan incrementan-
do sus “variedades de vid internacionales”,
a saber, las que imitan las producciones de vi-
nos con sabores “conocidos” y apreciados en
todo el mundo.

En la actualidad, en todos los paises, la demanda
se estd trasladando hacia productos de calidad
media-alta, calidad entendida también como
tecnologia aplicada a la produccién del vino,
que constituye siempre una prioridad para el
productor y para el consumidor.

Australia 4%
4%

China
4%

1%

Este proceso de evolucién “de la cantidad a la
calidad” esté en la base del éxito de los vinos del
“Nuevo Mundo”y estd empezando a producirse
también en Europa. Italia estéd especialmente
interesada en la evolucién de los mercados vi-
tivinicolas y ocupa una posicion privilegiada en
el panorama mundial: primer pais productor,
primer exportador en términos de cantidad y se-
gundo exportador en términos de valor. En los
ultimos anos, el sector esta abandonado su con-
notacion principalmente agricola y se esta con-
figurando cada vez mas como una importante
industria, caracterizada por altos niveles de
competitividad y tecnologia.

A nivel global, el sector vitivinicola busca mejo-
rar continuamente, lo que impulsa a los pro-
ductores a optimizar el proceso productivo,
adoptando soluciones técnicas y de gestion
de vanguardia.

Argentina
5%

Francia
16%

[talia
17%

Otros
18%

Datos de produccion 2015

AERMEC

N

E—

El mercado
1italiano

En Italia existen unas 300°000 empresas
vinicolas, diversificadas en varias tipologias
de bodegas clasificadas por tamaiio y tipo de
produccion:

e Bodega de cultivo: trabaja la uva producida
dentro de la explotacion. Puede limitarse exclu-
sivamente a la vinificacion, vendiendo el vino
a granel, o bien realizar el ciclo de produccion
completo, vendiendo después el producto aca-
bado en botella.

e Bodega cooperativa: trabaja la uva, de di-
ferentes variedades, aportada por los socios
en masas consistentes, que procede de una
zona determinada que puede incluir varios
municipios.

e Bodega para vinos especiales: es el caso
del complejo enolégico que ha conseguido la
maxima especializacién en la produccién de un
solo tipo de producto.

e Bodega embotelladora: se trata del estable-
cimiento que tiene la funcién de trabajar, termi-

Nave de barricas
Chateau Cheval Blanc en Francia

nar y embotellar un producto exclusivamente
por cuenta de terceros.

La Regién con la maxima produccién en términ-
os cuantitativos es el Véneto, sequido de Apu-
lia y Emilia-Romana. Si por el contrario habla-
mos de calidad y analizamos la produccién de
vinos con denominacién de origen (vinos DOC
y DOCG), Piamonte, Trentino Alto-Adigio, Friu-
li-Venecia Julia son, en este orden, las regiones
italianas con el porcentaje de produccién de vi-
nos de calidad mas elevado.

En Italia estamos asistiendo en la actualidad a
un menor consumo de vino pero a una recu-
peracion de la tendencia a la degustacion en
comparacion con el pasado. Esto estd impul-
sando el mercado hacia la creacién de un siste-
ma productivo y distributivo integrado, capaz
de garantizar la excelencia en todas las fases,
desde la producciéon de la uva hasta la finali-
zacion de un ciclo productivo controlado con
instalaciones y maquinas disefadas especific-
amente y no solo adaptadas.



Empresas vitivinicolas
por regiones italianas

Datos actualizados de 2014

6.664
FRIULI V.J.

37.335
VENETO

24.987
TOSCANA

25.313
EMILIA ROMANA

18.675
LOS ABRUZOS

20.669
PIAMONTE

12.729
TRENTINO

41.624
CAMPANIA

40.611
SICILIA

47.900
APULIA
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BEX] LLa cadena del vino

y el ciclo de vinificacion

En el proceso tecnolégico de vinificacién y en
la transformacién del mosto en vino asume un
papel fundamental la variable de la tempe-
ratura, y su control resulta importante. El valor
6ptimo de temperatura al que debe aspirarse y
que debemos mantener varia en funcién del ci-
clo de vinificacién, de las diferentes fases que lo
componen y de las decisiones del enélogo. Por
lo general, podemos distinguir dos ciclos ope-
rativos diferentes: vinificacion en tinto (vinos
tintos) y vinificaciéon en blanco (vinos blancos
y rosados).

La diferencia fundamental entre ambos ciclos
estriba, en el caso de la vinificacidon en tinto, en
mantener los hollejos en contacto con el mo-
sto, con el fin de que se transfieran al producto

Vinificacion en Tinto
®

Vinificacion en Blanco

@
Martinotti - Charmat

Champenois - Clasico

24 Refermentacion

aromasy colores a través del proceso de macera-
cion. Por el contrario, en la vinificacion en blanco,
se realiza inmediatamente un prensado suave
para evitar que el mosto se contamine con otros
elementos.

De esta segunda tipologia de vinificacién se
obtienen también los vinos espumosos, caracte-
rizados por la produccién de espuma debida a la
presencia dentro de la botella de anhidrido car-
boénico generado por fermentacion.

Para conseguir un vino espumoso se pueden uti-
lizar dos métodos diferentes: el Método Clasico
(o Champenois), caracterizado por una refer-
mentacién lenta en botella, o el Método Marti-
notti - Charmat en el que la espuma se genera
en autoclave.

en botella Remuage Degtielle Embotellado
@ ® o
13-18°C 15-20°C -10°C
. 13-18°C 3/-5°C
~ @ @ ®
. 249 Refermentacion Estabilizacién Filtracién Embotellado
°. en autoclave isobdrica
°. 10-16°C 17-20°C 10-15°C -5/-8°C
.. @ @ @ @
. Decantaciény  Fermentacién Clarificacion  Estabilizacion Embotellado
‘e limpieza del mosto encuba tartdtica
25-30°C 10-15°C 10-15°C -5/-8°C
En el grdfico figuran las fases ® ® e 1
del proceso y las temperaturas Fermentacion Decantacion  Clarificacion  Estabilizacion Embotellado
utilizadas habitualmente. y maceracion tartdtica
9
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La fase mas importante en cualquier ciclo de
vinificacion es seguramente la de la fermenta-
cién. La fermentacién es una reaccion exotérm-
ica que transforma el 90 % de los azucares en
alcohol, esto es, el mosto en vino. El enélogo
fija con precision la duracion y la intensidad de
la transformacién, parametros que influyen de
forma decisiva en la calidad del producto final y
en sus propiedades organolépticas.

La fermentacion aumenta la temperatura de la
masa hasta valores que son incompatibles con
la vida de las levaduras responsables de la reac-
cion (35-40 °C).

Por este motivo, la fermentacion debe producir-
se a una temperatura monitorizada y contro-
lada con instalaciones modernas y flexibles,
capaces de suministrar tanto frio como calor
(por ejemplo, instalaciones con bomba de calor).

2CH.OH +

T min (°C)
Vinos Blancos 12
Vinos Espumosos 12
Vinos Rosados 12
Vinos Tintos 22
Vinos de Pasas 20

200, +

T méx (°C)
20
18
20
30

24

energia

T media (°C)
18
15
18
25-26

22
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Esquema bdsico
de una instalacién
moderna para bodega

La importancia del equipo
tecnologico de vinificacion
en la industria enologica

La evolucion de la cantidad a la calidad en laindu-
stria enoldgica ha requerido un control cada vez
mas intenso de todas las fases del proceso pro-
ductivo, en el que cada vez tiene un papel mas
importante el equipo de refrigeracién. La utiliza-
cioén del frio/calor en la bodega es necesaria para
garantizar las diferentes temperaturas durante
las distintas fases del proceso de vinificacion:

e Reduccion de la temperatura del mosto de
uvas blancas hasta unos 12 °C para los trata-
mientos de decantacion estatica;

e Mantenimiento de la temperatura de fer-
mentacion (17 - 20 °C para vinos blancos; 25 -
28 °C para vinos tintos);

e Enfriamiento rapido para el bloqueo eventual
de la fermentacion;

e Operaciones de clarificacién y conservacion
del producto;

e Estabilizacion tartarica en frio de los vinos.

Ademas, el adelanto de la vendimia de finales
de septiembre a finales de agosto ha hecho que
sea aun mas necesaria la utilizaciéon de un equi-
po frigorifico de dimensiones precisas, capaz

Descarga
Refrigerador &

de satisfacer todas las necesidades de la bode-
ga. En el sector enoldgico, la primera clasifica-
cion de los sistemas de refrigeracion también
es la siguiente:

e Refrigeracion directa;
e Refrigeracion indirecta.

En el primer caso, dentro del evaporador, el in-
tercambio de calor se produce directamen-
te entre el fluido refrigerante y el mosto. Por el
contrario, en el segundo caso estd prevista la
intermediacion con una solucién con un pun-
to de congelacidn bajo (agua glicolada).

Tanto con el sistema directo como con el siste-
ma indirecto, la temperatura del punto de aju-
ste en el lado del producto y su mantenimiento
se consiguen a través de dos modalidades:

e Interna;

e Esterna.

La regulacion del caudal del fluido de trabajo
puede hacerse regulando la apertura/cierre de
valvulas situadas en las presas del vinificador, o
bien utilizando directamente el botén de ON/
OFF de la bomba en el ramal secundario.

Intercambiador
tubo en tubo

Intercambiador de placas

Intercambiador por rascado de superficie




Refrigeracion

en modo 1interno

Consecucién de la temperatura
preconfigurada

Durante las fases de decantacion estatica,
estabilizacion y clarificacion, la prioridad es
alcanzar la temperatura configurada del mosto/
vino lo mas rapido posible.

Esto puede hacerse en modo interno, con los
intercambiadores de serpentin sumergidos,
placas refrigeradas, intercambiadores de
camisa o de carcasa.

Esta modalidad presenta el inconveniente de
tener una distribuciéon de la temperatura no
homogénea dentro del producto. De hecho,
en las inmediaciones del componente, el
enfriamiento es rapido, mientras que, cerca de

la pared, el producto se enfria mas lentamente.
Este fendmeno de estratificacion térmica es
mucho mas pronunciado en sentido vertical y
con grandes volumenes.

Por lo tanto, es necesario activar movimientos
de conveccién por medio de érganos rotatorios
o bombas, comprobando al mismo tiempo
que esto no interfiera con el proceso en
curso. Asi pues, el dispositivo agitador debe
poder controlarlo el enélogo o el bodeguero,
que solamente lo utilizardan cuando no
fuera perjudicial para la fase del proceso
correspondiente.

Recuperacion de la solucion no congelable

<
Descarga de la solucién no congelable
> ———
A
/\ v
A
47
Camisa de Intercambio
Térmico
>—
Cuba

Mantenimiento
de la temperatura

Se aplica lo mismo que en el caso de la
reduccion de latemperatura. Es posible reducir
la falta de homogeneidad del tratamiento
con un mezclador que permita a todo el
producto entrar en contacto con la superficie
del componente refrigerante: asi se puede
mantener una histéresis de 0,5 °C con respecto
al punto de ajuste configurado.

Los componentes que se suelen utilizar son:

e Camisa de intercambio térmico;
e Intercambiador de serpentin;

e Placa refrigerada (mas conocida
como “galleta”).

En las bodegas modernas se suelen utilizar
tanques de acero inoxidable equipados con
camaras de aire, dentro de las cuales circula
agua refrigerada para controlar la temperatura
del mosto/vino.

Los intercambiadores de inmersién (placa o
serpentin) se utilizan sobre todo en:

e Pequeios tanques modernos de acero inoxi-
dable sin camisa externa;

e Antiguos tanques de acero inoxidable no
equipados con camisa externa;

e Cubas de cemento.

Bodega Vivallis.

Tanques con camisas de
intercambio térmico para
controlar la temperatura.

Enfriamiento
en modo interno

AERMEC




Refrigeracion

en modo externo

Consecucién de la temperatura preconfigurada

En la refrigeracién en modo externo, la reduccion de la temperatura del mosto o del vino se produ-
ce en intercambiadores de calor fuera de la tina: en funcién de la fase del proceso de que se trate,
existe la posibilidad de elegir el componente mas adecuado (intercambiador multitubular, tubo en
tubo, por rascado de superficie, de placas).

Salvo que sea imposible su instalacion, la solucién externa para las operaciones de decantacién,

clarificacién y estabilizacion es la solucién recomendada.

Mantenimiento de la temperatura

Con esta modalidad de enfriamiento se efectiia un control menos preciso de la temperatura en
fase de mantenimiento, con fluctuaciones térmicas que pueden llegar hasta los 5 - 6 °C.

Recuperacién de la solucién no congelable

Descarga de la solucién no congelable
A
Tuberia de Tuberia
mosto o vino de mosto o vino v
refrigerado para refrigerar
<
A
/—\ v
A
A
v
A
A
] v
. <
’ Intercambiador
de calor
»—

Enfriamiento
en modo externo

y AERMEC
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+5°C

Intercambiador

Tolva de
. .. P~
alimentacion > @
.. o
Recuperacion +10°C < i

Chiller

%@

Cuba +5°C

O

Ejemplo de utilizacion del
intercambiador tubo en tubo para
el enfriamiento del estrujado.

Descarga +5°C l 5@
@

j\/t A las tinas

Agua glicolada Mosto

En modo externo se suele trabajar con componentes que ofrecen su-
perficies de intercambio importantes. Los intercambiadores pueden
ser, en funcion de la fase:

Tubo en tubo

Esta compuesto fundamentalmente por tubos coaxiales. Por el mas in-
terno circula el producto, mientras que por el tubo externo circula el
fluido refrigerante. Son tubos modulares unidos con conexiones DIN
inspeccionables y termédmetros para medir la temperatura de entrada/
salida del mosto. Por lo que respecta a las dimensiones totales, no se
trabaja con superficies de mas de 15 - 20 m?2.

Multitubular

El mosto/vino circula por el interior de los tubos, mientras que por la car-
casa circula el fluido refrigerante (agua o gas refrigerante). A menudo se
utilizan valvulas moduladoras para regular el caudal de fluido refrigerante
y termémetros para medir la temperatura de entrada y salida del mosto.

Las temperaturas que se pueden alcanzar no bajan de los 5 °C. Si se lle-
gase a temperaturas mas bajas podrian producirse incrustaciones que
reducirian la eficacia del intercambio térmico y obstruirian la circulacion
en los tubos.



Rascado de superficie

Esta formado por uno o mas cilindros horizontales concént-
ricos. Por medio de una electrobomba, el producto circula
por el interior del cilindro central. El elemento rascador es un
eje giratorio a baja velocidad con espatulas de material apto
para uso alimentario y resistente al desgaste.

Precisamente gracias a este elemento, que se encarga de
eliminar los cristales y el hielo de las paredes del cilindro, se
pueden alcanzar temperaturas de funcionamiento incluso
negativas. Por eso, a menudo se utiliza durante la fase de
estabilizacion tartarica.

_5oc ]
—
Vino +20°C
4]
-10°C ]
Tanques

Placas

Permiten reducir la temperatura del vino almacenado en
muy poco tiempo para la estabilizacion tartdrica. Puede
estar equipado con un sistema de control de la temperatura
y de bomba en el lado del producto.

A menudo estd compuesto de varias secciones y se utiliza
para fluidos sin productos en suspension.

-10°C
Intercambiador

Recuperacion -5°C

:} -/

< Y- @i

Chiller

\_
@ Descarga -10°C
LI

Cuba -10°C
&

j\_/t Ejemplo de utilizacion

D

del intercambiador
de placas durante la fase
de estabilizacion del vino

Agua glicolada Vino/Mosto

Bandas méviles de polipropileno

Se trata de un sistema econdémico y movil para aplicar en tanques exi-
stentes, compuesto por pequenos tubos adyacentes por los que circula
agua glicolada. Ofrece la posibilidad de trabajar con temperaturas que
van desde -20 °C a +60 °Cy con una presion de hasta 1,5 bar.
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Directrices para

Ejemplo de utilizacién
del intercambiador
tubo en tubo para el
enfriamiento del vino.

el calculo de las potencias

Potencia de refrigeracién en modo externo

Supongamos que el sistema de prensado mantenga constantemente los va-
lores maximos de caudal y que en la salida de las prensas/despalilladoras la
temperatura del mosto sea la misma que la temperatura del aire del exterior.

=f(G)-C+(t -t ) [KW]

ext p tini

e f(G) = Valor calculado en funcién del caudal G de mosto en toneladas hora
(varia en funcién del transportador)

oC = Calor especifico del mosto (3,58 kJ/ (kg °C))
e T, =Temperatura del mosto a la entrada del intercambiador en grados Celsius
e T. =Temperatura del mosto a la salida del intercambiador en grados Celsius

)

+5°C

+15°C N - Intercambiador
L]

)
C

Tanques

Mosto j\_/t , 0
f +25°C L

+10°C

N

Recuperacion P .

%@

(&}

Acumulador +5°C

Chiller -10°C ] L@
& @k
Descarga M -10°C
[

Q) L

Agua glicolada Vino/Mosto



Potencia de mantenimiento de la temperatura de decantacién — Modo interno

El mosto ya ha alcanzado la temperatura de proceso en modo interno o externo. La potencia térmica
que el mosto intercambia con el exterior se puede calcular de la siguiente manera:

P_=U-«[2:(mD?)+4V]
n 10-D

Seccién pared cuba

Mosto

Pared interna

S1

4

S2  S3

Ambiente

ext

Chapa protectora

Capa termoaislante

Esquema bdsico para el
control de la temperatura
del mosto/vino.

(T -T.) W]

ext

e U = coef. de intercambio térmico global [W/(m2 °C)]
e D = Didmetro de la cuba [m]

e \/ =Volumen de la cuba [hl]

e T_. =Temperatura ambiente [°C]

e T =Temperatura mosto dentro del tanque [°C]

: )
X ————
e R +40°C
Descarga +30°C SCLperacion
Tanques
< /
+40°C Descarga +10°C
@ +30°C
Chiller Y Recuperacion
+5°C
Recuperacion
_\Q Descarga +10°C +5°C
~ 2 & @ &
Agua refrigerada Agua caliente
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Energia generada durante la fermentaciéon

o E .= energia térmica generada por un litro de mosto
® e = energia especifica por gramo de mosto [kJ/g]
e z = cantidad de azucar en un litro de mosto [g/]]

E =e-z

Hectolitros de mosto controlables en fermentacion
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Ejemplo de evolucién de la fermentacién controlada para mostos blancos

e Procuct dRaege Tamt

5 tuesat, | B i e o | B | T || s B | Pt
" . e

0 o . in BN B
i P | A R i i

s

Evolucion de la temperaturay ey
funcionamiento del refrigerador . T T
en funcién de los dias. ]




El sistema de bodega

El sistema de bodega esta formado por diferentes salas, cada una de las cuales se caracteriza
por ciertas condiciones termohigrométricas particulares que se deben mantener:

e Sala de almacenaje del vino joven: 15 - 18 °C;

e Salas de envejecimiento: 12 — 18 °C con un porcentaje de humedad relativa de entre el 75 y el 85 %;
e Almacén botellas: 18 - 20 °G;
e Salas de pasificacion: 25 - 30 °C con una humedad relativa de entre el 40y el 70 %.

@ Salade degustacion O Almacenaje
©® Oficinas © Afinamiento (en botella)
© Saladevinificacion @ Salatoneles/barricas

Una solucién para cada ambiente
e Vinificacion: bombas de calor / refrigeradores

e Sala degustacion y oficinas: ventiloconvectores combinados con bombas
de calor/ refrigerador

e Almacenamiento, afinamiento (en botella), sala de toneles / barricas: unidad de tratamiento
del aire, termoventiladores combinados con bombas de calor / refrigerador

Sala de vinificacion

. . . . . . Almacenamiento
Los productos Aermec no solo consiguen suministrar agua refrigerada o caliente a terminales tales como cdmar-

as de aire e intercambiadores sino que, gracias a la amplia gama de soluciones de instalacién disponibles, tam-
bién pueden garantizar las condiciones de temperatura y humedad que necesita cada entorno concreto, con la
posibilidad de controlar y monitorizar a distancia para hacer el sistema mas fiable y facil de gestionar.

Sala degustacion
Sala toneles/barricas

u A WN =

Afinamiento (en botella)

AERMEC
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BT La gama

Aermec

Para responder a las necesidades de las bodegas de todos
los paises, Aermec fabrica refrigeradores y bombas de calor
de dimensiones adaptadas para satisfacer cualquier exigen-
cia del ciclo de vinificacion.

Las gamas de condensados de aire ANL, NRL y NRB, ofrecidas
en una soluciéon “en paquete”, aseguran altos niveles de efi-
ciencia energética, garantizando ahorros importantes, tanto
en proyectos nuevos como en la rehabilitacion de proyectos
existentes.

Ademds de la certificacion Eurovent como garantia de
las prestaciones, las unidades Aermec estan equipadas con
las ultimas tecnologias mas avanzadas y componentes de
alta calidad.

Cuadro Cuadros de potencia
auxiliar compresores
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El armazoén de la maquina, hecho de chapa de acero galva-
nizado en caliente, pintado con polvo de poliéster, garantiza
resistencia y accesibilidad para las operaciones de manteni-
miento.

El grupo ventilador esta formado por ventiladores helicoida-
les equilibrados estaticamente y dindamicamente. La aplica-
cién de multiples compresores scroll garantiza fiabilidad y
seguridad y permite una regulacién eficaz escalonada, con
consumos reducidos a cargas parciales. En la mayoria de
modelos se ofrece la solucién compliant, la tecnologia mas
avanzada presente en el mercado, que garantiza una gran
eficiencia, ausencia de ruido y fiabilidad.

Ventiladores Baterias
helicoidales de microcanal

Unidad NRB multiscroll
equipada con acumulador y
bombas y con evaporador de
placas en AlSI316.

AERMEC
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La tecnologia Compliant Scroll garantiza una adaptabilidad
axial y radial entre ambas espirales. La adaptabilidad axial
reduce al minimo las pérdidas. La adaptabilidad radial au-
menta la vida util del compresor en la medida en que permi-
te la circulaciéon de pequenas particulas sélidas y de liquido
refrigerante. Gracias a esta particular combinacién aumenta
la eficiencia total del compresor.

En funcién de la configuracion, existen dispositivos de se-
guridad tales como: presostatos de alta y baja presion, tran-
sductores de alta y baja presidn, sonda para el control de la
temperatura del agua de entrada o de salida de la unidad.
El intercambiador lado instalacion, en su versién de placas

Tecnologia
Compliant Scroll

cobresoldadas de acero AlSI316, ofrece de serie la resisten-
cia anticongelante. Los modelos NRL y todas las bombas de
calor ofrecen el intercambiador lado aire de aletas, hecho de
tubos de cobre y aletas turbulenciadas de aluminio.

Por el contrario, los refrigeradores de la serie ANL y NRB di-
sponen del intercambiador de microcanal que garantiza una
importante eficacia energética y un menor contenido de re-
frigerante. La doble valvula termostatica modula el flujo de
gas que pasa al evaporador en funcion de la carga térmica,
ofreciendo un punto de ajuste doble en frio para cubrir un
amplio rango de funcionamiento de entre +18 °Cy-10 °C del
agua generada.

Soporte moévil en direccién axial Reduccién
notable de fugas y fricciones

— Aspiracion
Gas

Espiral fija

Descarga Gas

Fugas minimas

Minimizacion del
empuje de presion

Fricciones minimas

de empuje

Camara secundaria
de contrapresién que
minimiza las fricciones

Cémara principal

Eje motor

de contrapresiéon que
minimiza las fugas

Espiral movil

Estructura de adaptacion

del casquillo de descarga

Soporte



SERIE ANL
Potencia frigorifica: 13 + 44 kW
Potencia térmica: 13 + 46 kW

SERIE NRL
Potencia frigorifica: 56 + 194 kW
Potencia térmica: 59 +~ 206 kW

Ademas, bajo pedido, la serie NRB alcanza el limite operativo
de -20 °C de aire externo al apagar la ventilacién de 1 0 mas
V-blocks, en cuyo caso se necesita:

e La opcion J;

e Doble aislamiento evaporador;

e Resistencias anticongelacion circuito hidraulico;
e Calefactores para el cuadro eléctrico;
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Todos los modelos estan disponibles con kit hidrénico inte-
grado, una solucién plug&play que facilita la instalacion.

El kit esta disponible en varias configuraciones: acumulador
con bombas simples o dobles a diferentes alturas.

La regulacion MODUCONTROL para las unidades ANL per-
mite, entre otras cosas, compensar el punto de ajuste con
la temperatura externa, gestionar el historial de alarmas,
contabilizar las horas de funcionamiento, el control local o
a distancia, leer todos los parametros de las sondas y de los
transductores. Las series NRL y NRB llevan la tarjeta pCO5,
que permite gestionar la temperatura en funcién de las
condiciones de carga, gestionar el historial de alarmas, ge-
stionar bombas, resistencias y otros componentes, definir
franjas horarias de funcionamiento, gestionar los ciclos de
deshielo con ldgica autoadaptativa en pro de la eficiencia,
regular dos maquinas con légica Master/Slave, controlar a
distancia mediante pantalla especifica.

SERIE NRB
Potencia frigorifica: 224 + 1047 kW
Potencia térmica: 215 + 1002 kW

Bomba de calor
serie NRB

AERMEC
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BEN Opciones

principales

e Valvula termostatica electrénica par mejo-
rar la regulacién del sobrecalentamiento;

e Intercambiador lado instalacion
multitubular (bajo pedido en NRB
dependiendo de la version);

e Doble valvula termostatica para garantizar
agua generada en un rango de entre
-10 °Cy +18 °C, funcionando en frio,
y de +25 °Ca +55 °C en caliente;

e Desrecalentador de placas de acero
inoxidable AISI316 para la recuperacién
parcial del calor;

e Ventiladores inverter para la regulacion
continua del caudal de aire;

e Ventiladores aumentados para superar las
pérdidas de carga en las instalaciones
canalizadas;

e Dispositivo de control de la temperatura de
condensaciéon (DCPX);

e Posibilidad de regulacion mediante
FLOTANTE DE AP para un mayor
ahorro energético;

e Acumulador de acero inoxidable AlSI304
(bajo pedido en funcién del modelo);

e Bomba inverter en el primario,
configurable en dos niveles (en funcion del
punto de ajuste, para garantizar siempre la
diferencia de temperatura configurada en los
dos ramales de la instalacion). Resulta util
sobre todo en la fase de instalacién, dado que
se adapta automaticamente a la altura de
la instalacion.
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Refrigeradores

Bombas de calor

imensiones

Pesos y d
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ANL Vers 050 070 080 09 102 152 202
Pot. O kW 1331 1639 2035 22,14 2634 3269 42,60
Frigorifica
P/A kW 1351 16,63 20,62 2242 2693 3348 4349
N/Q kW 13,72 1687 20,9 22,72 27,07 33,66 4372
Pot. O kW 412 498 648 679 806 1031 1353
Absorbida
P/A kW 401 483 63 66 807 1053 13,79
N/Q kW 418 501 648 679 846 10,58 13,82
EER °  W/W 323 329 314 326 327 317 3,15
P/A W/W 337 344 327 340 334 318 3,15
N/Q W/W 328 337 323 335 320 3,18 3,16
ESEER °  W/W 374 38 365 371 38 399 394
P/A W/W 38 397 38 395 396 364 382
N/Q W/W 366 377 361 375 361 374 362
ANLH Vers 050 070 080 09 102 152 202
Pot. ° kW 1329 1637 2032 2206 2575 31,71 4058
Frigorifica
P/A kW 1351 1663 2062 2242 2634 3249 41,47
N/Q kw - - - - 27,07 33,70 43,70
Pot. © kw 414 501 651 687 88 1048 1428
Absorbida
P/A kW 401 484 63 66 88 107 1452
N/Q kw - - - - 849 1058 13,83
EER ° O W/MW 321 327 312 321 292 303 284
P/A W/W 337 344 327 340 298 304 286
N/Q WW - - - - 320 318 3,16
ESEER °  WMW 374 38 312 371 385 399 394
P/A W/W 337 397 38 395 39 364 382
N/Q W/W o ® o o 3,61 3,74 3,62
Pot. ° kW 1412 17,44 224 2446 2931 3535 4578
Térmica
P/A kW 1389 1718 22,1 24,1 287 3456 449
N/Q kw - - - - 2856 3434 4464
Pot. ° kW 442 504 65 712 887 1045 1376
Absorbida
P/A kW 428 487 629 685 89 1071 14,07
N/Q kw - - - - 930 10,72 14,08
copP °  W/W 319 346 345 344 330 338 333
P/A W/W 325 353 351 352 322 323 3,19
N/Q WW - - - - 307 320 317
ANL Vers. 050 070 080 090 102 152 202
Dimens. A 1252
°/H/HP mm 1450
1281
Dimens. B 1124
°/A/HA mm 750
1165
Dimens.C < /p/p 384/428% ——
(*con mm 1750
piedini) A/HA 550
Pesos ANL ¢ kg 120 120 120 156 270 293 329
kg 127 127 163 163 288 314 350
A kg 147 147 147 183 338 364 400
Pesos kg 120 120 156 156 295 322 358
ANLH
HP kg 127 150 163 163 313 343 379
HA kg 147 150 183 183 363 393 429

ANLO50 + 090

=g

N

NRL0280+0350

NRL Vers 0280 0300 0330 0350
Pot. Frigorifica E kW 56,64 64,64 73,63 82,50
Pot. Absorbida E kW 17,16 19,76 22,17 25,57
EER E WW 330 327 332 323
ESEER E WW 375 372 380 368
NRL Vers 0500 0550 0600 0650 0700 0750
Pot. Frigorifica A kW 97,50 103,4 1283 142,16 162,02 193,58
Pot. Absorbida A kW 30,72 34,79 40,83 4544 5328 6332
EER A WW 317 297 314 3,13 3,04 3,06
ESEER A W/W 368 345 4,07 404 393 391
NRLH Vers 0280 0300 0330 0350
Pot. Frigorifica E kw 52,80 61,70 68,70 76,70
Pot. Absorbida E kw 18,10 20,30 23,30 26,90
EER E WW 292 304 29 285
ESEER E WW 38 377 385 285
Pot. Térmica E kW 59,25 69,35 76,33 86,40
Pot. Absorbida E kw 17,55 20,65 22,83 26,20
cop E WW 338 336 334 330
NRLH Vers 0500 0550 0600 0650 0700 0750
Pot. Frigorifica A kw 93,60 99,50 121,50 137,40 149,30 179,00
Pot. Absorbida A kw 30,80 34,10 41,50 4850 52,10 64,20
EER A W/W 3,04 2,92 2,92 2,83 287 279
ESEER A W/W 371 3,48 4,13 4,09 398 398
Pot. Térmica A kw 103,50 110,60 13570 152,80 172 20540
Pot. Absorbida A kW 31,70 3440 4080 4570 53,10 62,70
cop A W/W 326 322 BISS 334 324 328
NRL Vers. 0280 0300 0330 0350 0500
Dimens. A Todos mm 1606 — 1875
Dimens. B Todos mm 1100
Dimens. C Todos mm 2450 2950 2950 2950 3010
Pesos NRL Todos kg 686 751 761 767 955
PesosNRLH Todos kg 730 795 805 811 1099
NRL Vers. 0550 0600 0650 0700 0750
Dimens. A Todos mm 1875 1975
Dimens. B Todos mm 1100 1500
Dimens. C Todos mm 3010 3010 3010 4010 4350
Pesos NRL Todos kg 959 1142 1155 1323 1663
PesosNRLH Todos kg 1103 1204 1212 1390 1748

NRL 0500+0750
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Refrigeradores

Bombas de calor

imensiones

Pesos y d

NRB Vers 0800 0900 1000 1100 1200 1400 1600 1800 2000 2200 2400 2600 2800 3000 3200 3400 3600
Pot. Frigorifica A kw 224 252 283 326 361 411 461 518 575 632 696 756 804 865 927 978 1024
kw 219 248 275 321 358 403 454 514 568 636 687 740 793 856 910 963 1017
U kw 227 257 286 329 369 414 466 528 593 654 716 764 814 877 939 997 1047
N kw 227 260 284 327 367 412 465 521 578 645 702 748 803 865 925 971 1027
Pot. Absorbida A kw 71 81 90 105 115 132 148 166 183 203 223 240 256 277 297 314 330
E kw 70 79 89 102 115 130 144 165 183 203 221 237 255 275 291 310 328
U kw 69 78 87 99 112 126 141 160 179 198 215 229 249 266 282 303 320
N kw 69 79 86 99 112 125 140 158 176 195 213 229 247 263 283 301 319
EER A Ww/wW 317 311 314 3,11 313 312 313 312 313 311 312 314 314 312 3,12 3,11 3,10
E w/w 314 312 390 314 32 310 315 312 390 313 310 313 3,70 312 313 3,10 3,10
U W/W 330 331 330 331 3,31 328 331 3,31 3,31 3,31 332 333 327 330 333 330 328
N W/W 3,14 3,12 3,10 3,14 3,12 3,10 3,15 3,12 3,10 3,13 3,10 3,13 3,10 3,12 3,13 3,10 3,10
ESEER A W/W 432 423 427 423 425 424 425 424 426 423 424 428 427 425 424 423 421
E W/W 433 43 427 433 429 427 433 429 427 431 427 431 427 429 431 426 427
U W/W 437 439 437 439 438 435 439 439 439 439 441 442 433 438 441 437 434
N W/W 448 444 444 448 442 442 447 445 442 447 444 440 438 442 441 433 432
NRB H Vers 0800 0900 1000 1100 1200 1400 1600 1800 2000 2200 2400 2600 2800 3000 3200 3400 3600
Pot. Frigorifica A kw  206,0 2435 2666 2966 3289 3850 4248 4877 5374 6002 6505 7076 7442 8138 8575 9262 9693
E kw 2094 2415 2645 2941 3264 3773 4318 4887 5397 5967 6470 6981 7338 7976 8396 9023 9430
Pot. Absorbida A kw 71,8 783 883 1023 1171 1292 1470 163,7 1847 2014 2220 2374 2575 2740 2957 3118 3331
E kw 673 774 851 98,0 1126 1253 1393 1571 1775 1925 2149 2312 2504 2694 2895 3079 3274
EER A wW/w 287 311 302 29 281 298 289 298 291 298 293 298 289 297 290 297 291
E W/W 3,11 312 31 3 29 3,01 3 3,11 3,04 31 3,01 3,02 293 29 29 293 288
ESEER A W/W 403 420 414 405 399 411 4,04  4m 4,06 4,11 4,07 41 404 410 405 410 4,06
E W/W 426 427 426 419 413 4,2 426 427 422 426 4,19 4,2 414 417 412 414 411
Pot. Térmica A kW 2145 2547 2793 3109 3414 4015 4395 5069 5542 6213 6674 7311 7724 8414 8872 9563 10020
E kw 2237 2583 2840 3172 3497 4038 4593 5217 5730 6356 6849 7425 7856 8497 8971 9623 10093
Pot. Absorbida A kw 666 793 867 972 1060 1247 1369 1574 1716 1936 2073 2271 2399 2613 2755 2970 3121
E kw 693 805 879 985 1090 1262 143,17 1625 1769 1980 2120 2299 2447 2647 2795 2998 3154
cop A W/W 3,22 3,21 3,22 3,20 3,22 3,22 3,21 3,22 3,23 3,21 3,22 3,22 3,22 3,22 3,22 322 3,21
E W/W 323 3,21 3,23 3,22 3,21 3,2 3,21 3,21 3,24 3,21 3,23 3,23 3,21 3,21 3,21 3,21 3,2
NRB Vers. 0800 0900 1000 1100 1200 1400 1600 1800 2000 2200 2400 2600 2800 3000 3200 3400 3600
Dimens. A AU mm 2450
Dimens. B AU mm 2200
Dimens. C A mm  2780* 2780* 3970 3970 3970 3970 4760 4760 5950 5950 7140 8330 8330 8330 9520 9520 9520
E/U mm 3970 3970 3970 4760 4760 4760 5950 7140 7140 8330 8330 9520 9520 10710 11900 11190 11900
N mm 4760 4760 4760 5950 5950 5950 7140 8330 8330 9520 9520 10710 10710 11900 11900 13090 13090
HA mm  2780* 3970 3970 3970 3970 4760 4760 5950 5950 7140 7140 8330 8330 9520 9520 10710 10710
HE mm 3970 4760 4760 4760 4760 5950 7140 8330 8330 9520 9520 10710 10710 11900 11900 13090 13090
Pesos NRB A° kg 2260 2320 2800 2870 2910 2970 3490 3630 4110 4230 4670 5510 5760 5910 6390 6520 6600
E/U° kg 2720 2760 2840 3370 3440 3460 3940 4390 4510 5200 5280 5910 6160 6700 7140 7220 7300
N° kg 3220 3270 3340 3770 3840 3870 4290 4840 4970 5600 5680 6310 6560 7010 7540 7620 7700
Pesos NRB H A° kg 2550 3130 3200 3240 3320 3970 4040 4700 4820 5340 5620 4610 6660 7340 7420 8040 8120
E° kg 3080 3770 3840 3870 3950 4510 5020 5760 5890 6460 6690 7420 7670 8300 8380 9010 9090

* Profundidad de los modelos sin kit hidrénico o con bombas, para los modelos con acumulador la profundad es de 3970 mm.

Datos declarados conforme a la

EN 14511:2013

En frio:

T salida: 7°C

T entrada: 12°C
T aire del exterior: 35°C

Condiciones de referencia:

En caliente:

T salida: 45°C
T entrada: 40°C
T aire del exterior: 7°C
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Chdteau La Dominique

BEF] La gama Aermec

para salas de maduracion

y afinamiento

Tras la fase de fermentacion y antes del embotel-
lado, el vino transcurre un periodo de tiempo den-
tro de las salas de afinamiento llamadas también
de barricas, toneles, barriles (fase de maduracion).

El afinamiento en madera es un procedimiento
reservado normalmente a los vinos tintos mas
prestigiosos, que necesitan permanecer en la
madera (durante algunas semanas o varios me-
ses, incluso afos) para expresar a la perfeccion
sus cualidades. A la vista de lo anterior, la inte-
raccion entre el vino y la madera juega un papel
fundamental en las complejas transformaciones
responsables del desarrollo de componentes y
caracteristicas importantes para un vino de ca-
lidad. Ademas del tipo de recipiente (dimensio-
nes, tipo de madera, volumen y procedencia) es
necesario garantizar que dentro de estas salas
se den las condiciones termohigrométricas ade-
cuadas.

Los pardmetros que debemos controlar son:

e La temperatura, que resulta fundamental para

regular los procesos de maduracién del vino.
A altas temperaturas, ademdas de aumentar la

Sala de barricas

velocidad de las reacciones quimicas de oxida-
cién-reduccion, aumentan los riesgos de madu-
raciones demasiado rapidas que den resultados
toscos. Por el contrario, valores demasiado bajos
pueden impedir o, como poco, ralentizar excesi-
vamente la evolucién del producto. Los valores
Optimos, aunque varian en funcién del tipo de
vino, se encuentran entre los 12 °Cy los 18 °C.

e La ventilacion, fundamental, dado que el mo-
vimiento periédico de las masas de aire permi-
te evitar el riesgo de formacién de sacos de aire
estancado (con mucha humedad) o la estratifica-
cién del aire presente;

e La humedad relativa, que actta sobre el esta-
do de conservacioén de la superficie externa de la
madera. Los mejores resultados se consiguen en
el intervalo entre el 75 % y el 85 %. Valores infe-
riores provocan pérdidas excesivas de volumen
debidas a la evaporacion del agua; por el con-
trario, una humedad relativa demasiado elevada
favorece la formacioén de incrustaciones y mohos
en la superficie de los barriles y en las paredes de
la nave de produccion.

AERMEC
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Pérdida porcentual de 40% 50% 60% 70% 75% 80% 85%
producto en funcién de
la temperatura y de la 10.0 4,81 401 3,25 2,49 215 177 1,39 1,01 0,63
humedad relativa 15.0 7,08 5,96 4,84 3,72 3,16 2,59 2,04 1,46 091
20.0 9,10 7,66 622 478 4,06 333 2,51 1,94 117

A la vista de estas consideraciones, salvo en al-
gunos casos en los que la sala se encuentra de
forma natural en valores de temperatura y hu-
medad cercanos a los éptimos, en las salas de
toneles es necesario intervenir de forma artificial
mediante la instalacién de un sistema de aire
acondicionado que pueda monitorizar, verificar
y mantener las condiciones ambientales precon-
figuradas durante el periodo completo de per-
manencia del vino.

Por lo general, las instalaciones, con dimensio-
nes basadas en las caracteristicas especificas de
cada sala de toneles, contemplan la utilizacién
de termoventiladores combinados con un siste-
ma de humidificacion con agua micronizada o
de UTA (Unidades de Tratamiento del Aire).

Dentro de una UTA podemos encontrar, en funcién de las exigencias:

Bateria de

Filtros refrigeracion y Bateria caliente
deshumidificacion
[ L ®
® L @
Bateria de

Humidificador

postcalentamiento

Ventiladores
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Con los componentes descritos es posible alcanzar el punto de ajuste de temperatura y humedad deseado y enviar el aire
tratado a todas las estancias de maduracién del vino a través de canalizaciones de dimensiones adecuadas.

=

Posible configuracion de UTA
para sala de barricas

NCD - Central de tratamiento del aire

Caudal de 1.000 a 80.000 m3/h
Doble revestimiento de 50 mm
Posibilidad de instalar paneles de acero Inoxidable

Soluciones personalizadas
Control puntual de la temperatura
Control preciso de la humedad relativa

El proceso de deshumidificacién lo realiza la bateria de re-
frigeracién que, alimentada con agua suficientemente fria
(temperatura de la bateria inferior al punto de rocio), provo-
ca una reduccién del contenido higrométrico, al tiempo que
desciende la temperatura del aire de salida.

Para compensar este enfriamiento colateral, se puede insta-
lar una bateria de postcalentamiento que, mediante la tran-
sferencia de calor sensible, aumenta la temperatura y redu-
ce la humedad relativa dejando inalterada la absoluta. Por
ultimo, si fuese necesario, existe la posibilidad de completar
la unidad con un humidificador por capilaridad o de vapor
para una regulacién adicional del contenido de humedad.

e ¥ 4 s, "
—-i arf
Ejemplo de representacién en el diagrama de Mollier F¥ 1 ! : &
de las transformaciones necesarias para el B e e i i
mantenimiento de las condiciones termohigrométricas ’
en el interior de una sala de barricas.

ey : i‘_l : - -I,.— : . 1 '
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Ventiladores centrifugos de doble aspiracion Amplia disponibilidad de filtros

Ventiladores PLUG FAN con regulacién inverter Dimensionamiento ad hoc de las baterias
Amplia gama de secciones y componentes Posibilidad de humidificacién por capilaridad o por vapor

Nuevo software de seleccién con verificacion ErP 2016 Nuevo separador de gotas de PVC

Disponibilidad de regulaciéon electrénica Recuperadores de calor de alta eficiencia

Central de tratamiento de
aire de la serie NCD

La gama se completa con unidades termoventiladoras concebidas para caudales de aire menores y con posibilidad de
integracion en instalaciones mas complejas, con flexibilidad y potencia garantizadas.

Datos técnicos

Caudal de aire m*/h

Seccién bateria m?

Datos técnicos

Caudal de aire m*/h

Seccién bateria m?

NCD 1 1134 0,13 NCD 13 16978 1,89
NCD 2 1958 0,22 NCD 14 19742 2,19
NCD 3 2390 0,27 NCD 15 25761 2,86
NCD 4 3132 0,35 NCD 16 30772 3,42
NCD 5 3823 0,42 NCD 17 37139 4,13
NCD 6 4307 0,48 NCD 18 47187 4,8
NCD 7 5257 0,58 NCD 19 49235 547
NCD 8 6207 0,69 NCD 20 55283 6,14
NCD 9 8019 0,89 NCD 21 61331 6,81
NCD 10 9477 1,05 NCD 22 67379 7,49
NCD 11 11548 1,28 NCD 23 73427 8,16
NCD 12 14213 1,58 NCD 24 79475 8,83
Las prestaciones corresponden a una velocidad del aire a través de las baterias de 2,5m/s.
. AERMEC
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TUN
e Caudales de 900 a 4.000 m*/h
e Baterias de 4y 6 filas

e Posibilidad de montar ventiladores
inverter

e Amplia disponibilidad de accesorios

TA
e Caudales de 900 a 5.000 m*/h
e Baterias de 4y 6 filas

e Estructura con paneles tipo
sandwhich con poliuret. intercalado

e Amplia disponibilidad de accesorios

N
e Caudales de 3.000 a 23.000 m*/h
e Baterias de 4y 6 filas

e Poleas equilibradas estaticamente
y dindmicamente

e Paneles tipo sandwich con 25 mm de aislante

33
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Potencia frigorifica con:

) ) Total kw 4,7 9,3 125 16,5 233 4,7 26,4
batteria 4 Ranghi (1) X
Sensible kw 3,6 6,6 8,7 11,4 16,3 3,6 18,2
. . Total kW 6,2 11,1 14,1 18,5 26,6 6,2 29,4
batteria 6 Ranghi (1) 5
Sensible kw 4,4 7,6 9,8 12,7 18,5 44 20,1
Caudal de agua
batteria 4 Ranghi I/h 804 1599 2141 2832 4002 804 4536
batteria 6 Ranghi I/h 1072 1910 2420 3184 4572 1072 5051
Pérdidas de carga
batteria 4 Ranghi kPa 3 16 33 33 60 3 56

batteria 6 Ranghi

kPa

34
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Caudal aire maximo 1 m3/h 3000 4100 5650 7350 9300 11700 15500 20000
Caudal aire méximo 2 m3/h 3500 4700 6400 8000 10000 13400 17800 20000
Caudal aire méximo B] m?/h 3500 4700 6400 8400 10900 13400 17800 23000

Presidn estatica util

4 Unidad bésica Pa 215 235 236 226 156 193 207 131
4 Unidad mejorada Pa 390 407 458 454 340 438 396 381

Maxima ventilador

9

Capacidad térmica con bat. 2 filas 7 kW 252 34 46,8 61,5 84,4 103,8 138 178,5
Capacidad térmica con bat. 3 filas 7 kW 33,5 45,6 62,7 82 110,8 137,3 182,5 2344
Capacidad térmica con bat. 4 filas 7 kW 40 34,5 74,9 97,6 1311 162,9 216,1 277,3
Capacidad térmica con bat. 6 filas 7 kw 48,7 66,6 91,5 119,2 157,5 196,8 2604 334,
Capacidad térmica con bat. 2 filas 8 kw 14,7 19,8 273 36 49 60,3 80,1 103,8
Capacidad térmica con bat. 3 filas 8 kw 19,6 26,6 36,6 47,9 64,4 79,8 106,1 136,3
Capacidad térmica con bat. 4 filas 8 kw 234 31,9 43,7 57 76,3 94,8 125,8 161,4
Capacidad térmica con bat. 6 filas 8

; ) m/h 900 1100 1500 1900 2400 3300 4000 5000
Caudal de aire nominal
I/s 250 306 417 528 667 917 111 1389
Presion estatica util (1) Pa 110 277 249 223 165 215 220 163
. L B Total kw 4,7 57 8,7 124 17,3 21,7 27,2 31,8
Rendimiento frigorifico con bateria 4 filas (2) -
Sensible kw 35 4,2 6,2 83 11,2 14,3 18,0 21,3
o o . Total kw 54 67 11,7 155 206 263 335 396
Rendimiento frigorifico con bateria 6 filas (2) .
Sensible kw 39 4,7 7,5 9,8 12,8 16,6 20,9 25,0
Total kw 6,6 7,3 11,0 14,2 19,2 23,0 30,5 34,5

Rendimiento frigorifico con bateria 4 filas de exp. directa R-410A (3)

Sensible

kw

4,2

4,7

7,0

OH

12,1

14,8

19,4

22,3

Numero etapas bateria eléctrica n° 2 2 2 2 2 2 2 2
Alimentacion bateria eléctrica 400V-3-50Hz

Ventiladores n° 1 2 2 1 1 2 2 2
Motores n° 1 2 2 1 1 2 2 2
Potencia total absorbida ventiladores w 357 713 713 886 874 1771 1771 2892
Corriente absorbida ventiladores A 1,6 3,1 3,1 39 38 7,7 7,7 12,4
Alimentacion ventiladores 230V-3-50Hz

Bornes n° 2 2 2 4 4 4 4 4
Eficiencia filtros planos (6) G4 G4 G4 G4 G4 G4 G4 G4
Eficiencia filtros de bolsas (6) F6 F6 F6 F6 F6 F6 F6 F6
Nivel de potencia acustica (7) dB(A) 63 66 67 72 74 75 76 79
Conexiones

Colectores baterias @inc. 1" 1" 1" 1" 1" 1 1 1
Tuberias bateria IN @ mm 16 16 16 16 16 16 16 16
Expansion directa ouT @ mm 22 22 22 22 22 22 22 22
Descarga Condensacion @inc.  3/4 3/4 3/4 3/4 3/4 3/4 3/4 3/4

(1) Al caudal nominal con bateria de 4 filas

(2) Temperatura aire entrante 27 °C t.s. 19 °C t.h.; temperatura agua

(Ent-Sal) 7-12 °C

(3) Temperatura aire entrante 27 °C t.s. 19 °C t.h.; temp. evap.media 2 °C
(4) Temperatura aire entrante 10 °C; Temperatura agua (Ent-Sal) 70-60 °C

(5) Temperatura aire entrante 20 °C; Temperatura agua (Ent-Sal) 45-40 °C
(6) De conformidad con la normativa EN 779
(7) Potencia acustica de conformidad con las normas UNI EN ISO 9614-2
(8) Temperatura aire entrante 15 °C; Temperatura agua (Ent-Sal) 70-60 °C

AERM
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(1) Con bateria de refrigeracion

(2) Con bateria de calefaccion, unidad version basica

(3) Con bateria de calefaccion, unidad version mejorada

(4) Al caudal de aire maximo con bateria de refrigeracion 4 filas
y filtros G4 ensuciamiento vida media

(5) Temperatura aire entrante 27 °C t.s. 19 °C t.h.; temperatura agua
(Ent-Sal) 7-12°C

(6) Temperatura aire entrante 27 °C t.s. 19 °C t.h.; temperatura agua
(Ent-Sal) 5-10 °C

(7) Temperatura aire entrante 10 °C; temperatura agua (Ent-Sal) 70-60 °C (8)
Temperatura aire entrante 10 °C; temperatura agua (Ent-Sal) 45-40 °C (9) De
conformidad con la normativa EN 779

(10)d =10 m, Q = 2, version basica, a la altura minima, caudal nominal
con bateria de refrigeracion

La instalacién esta equipada con las canalizaciones (compuestas, si estan visibles, por dos pequefias chapas gal-
vanizadas separadas por una camara de aire de 2 - 4 cm rellena de material aislante) para aspirar el aire que se
vaya a tratar y para la penetracién en la estancia del aire tratado, y cuenta con la presidon necesaria para garantizar
una ventilacién correcta. El nimero de canalizaciones, su longitud y disposicién, asi como la cantidad y la ubica-
cién de las boquillas de recuperacién y descarga, dependerdn de las dimensiones y de la distribucién de la sala.



Los sistemas de gestion a distancia que ofrece Aermec son capaces gestionar y supervisar in situ, de forma centralizada
o a distancia, todos los componentes de la instalacion:

AERWEB 300.

Permite conectar

hasta 18 maquinas a

un PC en otra ubicacion,
mediante una conexion
ethernet a través de un
navegador.

Posibilidad de conexién
LAN, USB o a través de
antena GPRS.

MULTICONTROL.

Permite la gestién simultdnea
de hasta 4 unidades,
equipadas con control
MODUCONTROL, acopladas
en una misma instalacion.
Para un funcionamiento mas
completo se puede combinar
el Multicontrol con otros
accesorios del sistema VMF.

MULTICHILLER.

Permite el control,
encendido y apagado de los
refrigeradores individuales
en una instalacién en la
que haya instalados mas
aparatos en paralelo,
garantizando siempre

el mantenimiento del
caudal constante hacia los
evaporadores.

AU

VMF.

Permite controlar, in situ o
de forma centralizada, cada
componente individual de
una instalacién hidrénica.
Es ideal para recepciones,
salas de degustacién

y oficinas.
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Caso de éxito

Domaine Thibert:
ampliacion de una bodega
en Borgona

El objetivo del “Proyecto THIBERT" es ampliar en 700 m2 la superficie de los edificios destinados a la
vinificacion y al afinamiento (nuevos espacios de almacenaje para las zonas de los tanques, barriles
y botellas, degustaciones y visitas guiadas). El propietario desea sustituir la antigua instalacién
geotérmica de calefaccién/refrigeracion, equipada con sondas de desarrollo horizontal, por una
instalacion de bomba de calor reversible de tipo aire-agua.

La nueva bomba de calor proporciona:

e La calefaccién y refrigeracién del edificio
destinado a la conservaciéon del producto
acabado;

e La calefaccion y refrigeracion de los tanques
de vinificacién;

e La estabilizacion tartarica en frio.

Asi pues, desde el punto de vista de la
instalacion, el sistema debe poder satisfacer
las crecientes demandas de produccién vy, al
mismo tiempo, debe adaptarse a la instalacion
preexistente.

Por lo que respecta a la instalacion de calefac-
cién/refrigeracion de los tanques, los disefad-
ores han tenido en cuenta las siguientes limi-
taciones:

e Incremento de la capacidad total de los
tanques: 2500 hl en condiciones normales;

e Temperatura necesaria para la estabilizacién
tartarica (negativa);

e Maquina compacta y silenciosa.

Sala
de vinificacion



BEELR Soluciéon Aermec

Colectores descarga / recuperacién
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Esquema
funcional bdsico

La instalacion incluye una bomba de calor reversible conden-
sada de aire que alimenta tres subcircuitos:

e Un circuito conectado a la red existente para la calefaccion
del edificio preexistente (circuito conectado a una unidad
de tratamiento del aire);

e Un circuito de calefaccion para la nueva bodega (conectado
también a una unidad de tratamiento del aire);
e Un circuito especifico para la vinificacion.

La bomba de calor esta equipada con tres compresores tipo
scroll y dos circuitos frigorificos independientes (con fluido
R410A). La instalacion hidronica es de doble anillo, con el fin
de hacer independientes los dos subsistemas que, obviamen-

preexistente tanques bodega

te, operan con exigencias diferentes. La bomba de calor se ha
elegido con funcionamiento Low Noise, con el fin de ajustarse
a las estrictas restricciones acusticas de la zona de instalacion.

A continuacién figuran las cargas soportadas por la maquina:

e Potencia frigorifica: 62 kW (con temperatura agua refrigera-
da generada de 0 °Cy At de 5 °C; temperatura aire externo
32°Q);

e Potencia térmica: 60 kW (con temperatura agua caliente
generada de 45 °Cy At de 5 °C; temperatura aria externo
-7°Q).
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Disposicion de la nueva bodega
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BIF] Instalaciones piloto Aermec

Explotacién Agricola Ponte al Masero - Merlara (PD) Italia

La explotacion agricola Ponte al Masero, situada
en la zona viticola de la llanura de Merlara, nace
de la profunda pasion y del respeto con el que la
familia Bisin se dedica a la produccion del vino
desde siempre.

Para satisfacer las exigencias del productor, Aer-
mec ha ejecutado el sistema de refrigeracion,
aportando no solamente la maquinaria, sino
también un asesoramiento exhaustivo en mate-
ria de instalacién.

En concreto, las exigencias del propietario eran:

e Integracién con instalaciéon de refrigeracion
presente;

e Bomba de calor para el control de la fermen-
tacion;

e Control de los dos tanques con mayor consu-
mo energético;

e Reduccion de la temperatura del mosto a la
entrada;

e Control a distancia.

La instalacion se ha equipado con una
bomba de calor aire-agua con doble vélvula
termostética (para conseguir puntos de ajuste
diferentes), colectores conectados mediante
bypass calibrado para conseguir un doble anillo
hidraulico y, por ultimo, 4 circuladores para los 4
usuarios. Lastinas 3y 4, situadasalfinaldelalinea,
son los tanques con mayor consumo energético
en los que el endlogo realiza operaciones de
enfriamiento y operaciones de mantenimiento
en fermentacion.

Recuperacion

Descarga

L.

Almacén Agricola

FEEF )

Camisa 3 J

Serpentin 3

il

L

Serpentin 4

Camisa 4

Disposicion bodegas
Ponte al Masero

Esquema
de lainstalacion
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degustacion

Reduccién de la temperatura

“Q = potencia de reduccién de la
m-c_-At temperatura [kW]

e Mosto para reduccién de . p _ P iy
| . l Q = |—————r [kW] m =masa de mosto para reduccion
a temperatura: 2500 litros AT de la temperatura [kg]
e Tentrada=32"°C cp =calor especifico del mosto
Tfinal = 19°C (3,58 kJ/(kg °C))

° nal =

At = diferencia entre la temperatura
inicial y final [°C]

e Tiempo de reduccion de la temperatura: 4 horas

At =tiempo para la reduccion de la
temperatura [s]”

La potencia de reduccion de la temperatura no depende
de la capacidad productiva de la bodega completa, sino
de la capacidad del transportador principal. De los célculos
realizados se infiere que la potencia de reduccion de la
temperatura necesaria es de 8 kW.

Mantenimiento en fermentaciéon

Ol0)

Bomba de
calor
reversible

Almacén Agricola

Area de

e Entrada

La eleccién de la maquina vino determinada por la cantidad de mosto que habia que tratar (100 hectolitros), por la
temperatura (19 °C), por el tiempo necesario para la fermentacion y por la dispersion térmica a través de las paredes del
tanque segun las siguientes férmulas

E_-r-100

spe

Pfe: AT : z ?:1Vj [kW] I:)dis:AIat : U £ At [W]

ESPE = energia térmica especifica generada por un litro de mosto [kJ/I]; P, = potencia dispersada por las paredes del tanque [W]

A =drealateral [m?];

r=tasade relleno (0.8); lat

Vj = capacidad de la cuba j-ésima [hl]; U = transmision térmica total [W/(m? °C)];
P, = potencia de fermentacion [kW] At = diferencia de temperatura entre el producto y el ambiente [°C].

At = tiempo necesario para la fermentacion [s].

AERMEC
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De los calculos efectuados se infiere que la potencia
de mantenimiento necesaria es de 4,5 kW.

La unidad elegida para esta instalacion piloto fue
una ANKO50 HA YY.

Estas son las prestaciones de la unidad elegida:

e Potencia frigorifica: 10,81 kW
(Tout =7 °C; AT = 5 °C; Tamb = 40 °C);

e Potencia térmicaa: 9,75 kW
(Tout = 45°C; AT =5 °C; Tamb = -5 °C).

Estd previsto el 35 % de propilenglicol, dada la posibilidad
de configurar el segundo punto de ajuste frio a-10 °C.

Para los tanques se han previsto algunos
intercambiadores de calor horizontales:

e Concebidos para tanques equipados con escotilla;

e Debido al tipo de insercion, son perfectos para
bloguear y evitar cualquier inicio de fermentacién
espontanea;

® Con casquillos rdpidos para mayor seguridad y para
evitar pérdidas de glicol.

Ademas de los componentes de la instalacion, es
necesario prever sistemas de regulaciéon que puedan
monitorizar el proceso en curso en las tinas en tiempo
real; también se deben controlar la temperatura y la
concentracién de CO..

Una vez que se obtienen estos valores se pueden
obtener en produccién:

e Evolucion temperatura del producto
e Punto de ajuste bomba de calor

® Evolucién concentracion de CO,

e Activacion bomba de alimentacion

Bomba de calor, intercambiador y control
instalados en la bodega
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Fibrica Tre Pioppi _ Bevilacqua (VR) Italia Las exigencias del propietario contemplaban
las siguientes caracteristicas:

Aermec utiliza la instalacion piloto de la fabrica Tre pioppi para probar en profundidad las soluciones que ofrecemos a los

operadores del sector vitivinicola. En particular, la instalacién de la bodega experimental consta de: e Control de 400 litros de mosto

e Ausencia de cdmaras de aire en los tanques
e Bomba de calor ) ) o
. . e Ausencia de un sistema de seguimiento
e Intercambiador de calor vertical ” ) ) )
- . e |nstalacion con bajas presiones de trabajo
e Tanque de acumulacién para agua glicolada

e Bomba inverter en el circuito secundario

e Dos valvulas motorizadas

e Sistema de monitorizacion y control Intercambiador de calor de serpentin
utilizado para el control de la

e Instalacion hecha de acero inoxidable en su totalidad €
temperatura de fermentacion.

Todo monitorizado desde la sede con el sistema AERWEB de Aermec.

Para el tanque se eligié un intercambiador vertical con tamano suficiente
para reducir la temperatura del mosto en la entrada y equipado con:

e Tubo corrugado Unico (sin soldaduras)

e Pozo portasonda integrado en acero inoxidable

e Patas de apoyo de material apto para uso alimentario

e Valvula motorizada de dos vias para el control de la temperatura
e Casquillos rapidos que permiten trasladar el intercambiador

e Conexiones flexibles de acero inoxidable

La unidad instalada es una bomba de calor ANK020 con doble valvula
termostatica para permitir el doble punto de ajuste, que puede configurarse
desde un interruptor externo.
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Para el control y la gestion se ha utilizado una interfaz de usuario sencilla con la que se puede
modificar el punto de ajuste, apagar la bomba en el circuito secundario y posicionar la valvula.

Interruptor para cambio
del punto de ajuste

Bomba de calor
ANKO20HAYY

La experimentacion con este tipo de instalacion permite:

e Responder a las exigencias del propietario

e Ahorrar energia

e Posibilidad de estabilizacion tartarica

e Posibilidad de monitorizar la instalacion a distancia
e Mejorar los conocimientos térmicos sobre el sector

e Posibilidad de transformar los hl en kW:
capacidad de acoplar la demanda
energética a cada fase.

AERMEC
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Aermec S.p.A.

Via Roma, 996

37040 Bevilacqua (VR) - Italia
Tel. + 39 0442 633111

Fax +39 0442 93577
marketing@aermec.com
www.aermec.com

HANGAR DESIGN GROUP

AERMEC

la prima per il clima

Todas las especificaciones estan sujetas a cambio sin previo aviso.
Aunque se han hecho todos los esfuerzos para asegurar una informacion precisa,
Aermec no asume responsabilidad alguna derivada de eventuales errores u omisiones.



