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8.30 Recepción de participantes

8.45 Apertura del seminario
Manel Servián, Gerente de AEFYT, Manuel Lamúa, Gerente de AEFYT

9.00 La evolución de la refrigeración industrial con amoniaco en el siglo XXI. 
Maurizio Giuliani, consultor experto en refrigeración.

9.45 Tecnologías de baja carga de amoniaco.
Felix Sanz, Director Técnico de AEFYT

10.30 Pausa café

11.00 Soluciones de expansión seca de amoniaco.
Juliusz Federowicz, Ingeniero de Ventas de Dicostock.

11.40 Sistemas compactos de amoniaco de baja carga. Aplicación a túneles de 
ultracongelación.
Fernando García, Director proyecto Ammolite, Intarcon.

12.20 Baja carga en grandes instalaciones de amoniaco.
Juan Carlos Rodríguez, Director Técnico de Clauger x GRENCO.

13.00 Clausura 

Programa
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Sistemas compactos de 
amoniaco de baja carga. 
Aplicación a túneles de 
ultracongelación.
Javier Cano, INTARCON

Enrique Gómez Nieto, BERNAD Refrigeración
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Sistemas Compactos de R717

Sistema convencional

Amoniaco bombeado

Sistema centralizado en sala de

máquinas con recipiente de baja

presión, bombas de amoniaco,

compresores de tornillo abiertos

y condensadores evaporativos.

Carga de amoniaco: 2.500 kg

Sistema indirecto compacto

Ammolite Chiller

Sistema centralizado en cubierta

con planta de amoniaco para

producción de glicol a media

temperatura con circuito de

distribución a aeroenfriadores.

Carga de amoniaco: 2x25 kg

Sistema DX distribuido

Ammolite DX

Sistema distribuido con múltiples

unidades de amoniaco DX a MT o

BT con sendos circuitos de

distribución de amoniaco a

evaporadores DX.

Carga de amoniaco: 3x75 kg
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Ammolite chiller

Industria Cárnica, Mataró, Spain

Potencia frigorífica: 720 kW (MPG35% @ -8ºC) 

Carga de R717: 2x 25kg
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Ammolite chiller

Ventiladores EC
Compresor tornillo 
semihermético VSD

Carga crítica R717

Condensador 
microcanal

Evaporador DX de placas
soldadas inoxidable

Enfriador de aceite
inox con vent. EC

Cuadro de control 
integrado

Circuito frigorifico en 
acero inoxidable.
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Turbofreezer Ammolite DX

Industria cárnica, Tarancón, Spain.

Potencia frigorífica por sistema: 125kW @ -35ºC

Carga de R717 por sitema : 50kg 
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Turbofreezer Ammolite DX

12.5 m

3
.6

 

m

2
.1

 m

Conexiones

frigoríficas

Evaporador DX

Válvulas de 

expansión elec.

Turbinas

66.000 m3/h

Módulo de glicol 

caliente

Grupo frigorífico 

de baja carga de R717

Cuadro eléctrico

Válvulas de 

equilibrado

Puerta con marco

calefactado

Plénum de 

impusión

Panel de control

Aislamiento 200mm

Desagüe

Puerta de

servicio



12

Turbofreezer Ammolite DX
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Turbofreezer Ammolite DX
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Sistema Ammolite DX
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Ammolite DX - Monitorización
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Ammolite DX - Monitorización
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Ammolite DX - Monitorización
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LIQUIDO

• Diámetro: DN20

• Velocidad R717: < 1m/s

ASPIRACION

• Diámetro: 2x DN50

• Velocidad R717: 25-30 m/s

• Pérdida de carga: 1 kPa ~ 0,3K

GLICOL CALIENTE

• Diámetro: DN50

Conexiones frigoríficas
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Evaporador de expansion directa
• Distribución de refrigerante

• Superficie de tubo mejorada

• Ensuciamiento por aceite

• Control preciso de inyección

• Prevención del retorno de líquido

Evaporación DX

55 %

60 %

Monitorización del evaporador de ultra congelación de tubos y aletas con expansión seca

DT1: ~7K

SC: ~3K

DT1: 7-8K
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Aceite miscible
• Aceite miscible en todo el rango de funcionamiento.

• Retorno natural del aceite por linea de aspiración.

• Un separador de simple etapa es suficiente

• Evita el ensuciamiento por aceite del evaporador.

• El aceite PAG atrapa la humedad.

• Enfriamiento directo por aire (mayor eficiencia y menor carga de amoniaco)

Gestión del aceite

50ºC
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Viscosidad del aceite

R717/PAG PVT chart

Fuente: M. MUÑOZ-ALONSO (2021) 

Inyección

Descarga

Enfriamiento

Retorno del 

evaporador

Tev: -25ºC

Tev: -20ºC

Tev: -10ºC
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• Condensador de microcanal de aluminio

• Condensación por aire sin consumo de agua

• Control de condensación con consigna flotante (10K)

• Refrigeración de seguridad del compresor mediante inyección de líquido

Condensador

DT1=10K
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Desescarche por glicol caliente
• Recuperación de calor para acumulación de glicol a 60ºC

• Evaporador con circuito de desescarche por glicol

• Tiempo de desescarche: 30 min.

Desescarche
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Conclusiones

Solución ecológica
Mínimo factor TEWI

Fiabilidad y seguridad

Riesgo mínimo

Rápido retorno de la inversión
Óptimo ciclo de vida

4.0 Industry
Cloud based monitoring.

Instalación rápida

Plug & Play

R717



Muchas gracias por su atención

Colaboran:
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