
Especificações do Sistema: panela cervejeira de

25L; trocador de calor Chevron de 20 placas;

mangueiras siliconadas; bombas para alimentos.

Condições de operação: 3 cenários; Água da rede a

17 ºC; água a 100 ºC para simular o mosto;

escoamento por gravidade; circuito em

contracorrente; sem controle de vazão.

Quesitos para avaliação: Tempo de resfriamento,

volume de água e custo com energia elétrica.

Preços avaliados: kWh e m³ referentes a cidade de

Pelotas/RS.

*...circuito aberto

Trocadores de placas 

se destacam por serem 

compactos (ROMERO 

et al, 2018), podendo 

ser operados em... *
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Sabor, cor e odor 

dependem, 

segundo Morton

(2018), de um 

resfriamento rápido.

Desperdício de 

água tratada

INTRODUÇÃO

Consumo de 

energia elétrica

OBJETIVO

Avaliar os custos operacionais com água tratada e

energia elétrica de um sistema de resfriamento do mosto

em diferentes formas de operação.

METODOLOGIA

Esquema dos experimentos realizados. (1) circuito aberto; 

(2) circuito fechado da água de resfriamento; (3) circuito 

fechado do mosto.

RESULTADOS

CONCLUSÕES

REFERÊNCIAS

*...circuito fechado

Cenário Tempo (min) Custo (R$)

1 4 0,09

2 4 <0,01

3 13 <0,01

Observou-se que os custos associados ao processo de

resfriamento são irrelevantes, tanto com energia quanto

com água consumida em qualquer situação. Entretanto,

vale salientar que a operação em circuito fechado da

água de resfriamento evita o desperdício de água

tornando a produção ambientalmente mais sustentável.
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