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Sesion IV

Calculo de una instalacion

frigorifica por absorcion
Amoniaco - Agua




Requerimientos de enfriamiento

w Climatizacion de espacios

m Refrigeracion y conservacion de perecederos
m Refrigeracion en procesos industriales

® Produccion de hielo

@




Cdlculo de Ia potencia de enfriamiento
para produccion de hielo

Datos de entrada

B Masa del hielo a formar: M,
B Temperatura de diserio (por debajo de 0°C),

basada en la caida de temperatura debida al
intercambio térmico: T

B [emperatura inicial del agna 1,

m Capacidad de produccion, M,/ unidad de tiempo




Cdlculo de Ia potencia de enfriamiento
para produccion de hielo

A) Enfriamiento sensible (q; ) de la temperatura inicial del
agna T, 4 a la temperatura de congelacion T - (0°C).

B) Calor latente de solidificacion qg en donde A es el calor de
solidificacion del agna a 0 °C.

g, =m A

a




Calculo de la potencia de enfriamiento para
produccion de hielo

d) Enfriamiento sensible de la T a la temperatura de
disernio de enfriamiento T .

g =m,Cp(T.—T,.)

e) Potencia total q

qT — qsi +qs +qse




Cantidad de amoniaco necesaria para la
produccion de hielo

® Capacidad de enfriamiento

La energia especifica gy, de enfriamiento por unidad de
masa de refrigerante, es equivalente a su calor de

vaporizacion en kJ/ kg

Gee = Ny — Nyge

En donde by -y, y by corresponden a las entalpias del
vapor y la del liguido a la temperatura de evaporacion T, .




Cantidad de amoniaco necesaria para la

produccion de hielo

®  Durante el proceso de transportar el refrigerante liguido a las condiciones de
condensacion a las de evaporacion a través de la valvula de expansion, este
sufre un enfriamiento qp en_funcion de la diferencia de presiones, produciéndose

una pérdida en la capacidad de enfriamiento la cual se le extrae al calor de
vaporizacion.

Todas las propiedades corresponden al amoniaco. En el caso del calor
especifico este es un promedio entre T, y T,
La capacidad de enfriamiento disponible es:

Qeep = (hVTE _hLTE)_ qdp




Cantidad de amoniaco necesaria para la
produccion de hielo

B Una forma mads directa de efectuar el calenlo de gy,

equivalente a by

Por lo tanto la cantidad de amoniaco en circulacion a través
del ciclo de refrigeracion es, la potencia requerida para la
Jormacion de hielo entre la capacidad de vaporizacion del
amontaco por unidad de masa.

q | tiempo

m , [ tiempo =
hEED




Ciclo termodinamico

m [/ ciclo de refrigeracion por absorcion puede ser con un
funcionamiento intermitente o continuo y ser un ciclo
bdsico a una etapa o miiltiples etapas y contener o no
intercambiadores de calor tanto para la recuperacion de
calor sensible o latente. En este caso se seleccionard un
cielo continno a una etapa con intercambiadores de calor
entre el generador y el absorbedor y entre el condensador y

el evaporador, como el representado en la figura 1.




Ciclo de refrigeracion por absorcion continuo a una etapa con
intercambiadores de calor
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mng — m7X7 T m13X13
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INTERCAMBIADOR LIQUIDO-LIQUIDO

(generadon
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Rendimiento térmico

FUENTE TERMICA FLUIDO DEL

SISTEMA

QE b TE
QA > TA
AMBIENTE

ESPACIO A ENFRIAR




Calor disipado al ambiente

Calor absorbido




Eficiencia termodinamica

QE h6 B h4

COP,, = =— 6 4
QG +WP I’L14 +(FR _l)hn _hlo _(FR)h’IS +WP




Solvente en circulacion

La cantidad especifica del solvente circulando en relacion a una
unidad de masa de vapor de refrigerante, en el caso de la cantidad
de solucion concentrada, levada por la bomba de la solucion del
absorbedor al generador, esta representada por la relacion:

La cantidad especifica de la solucion saliendo del generador por unidad de
refrigerante evaporado, , correspondiendo a la solucion diluida regresando al
absorbedor a través de la valyula de expansion de la solucion , esta dada por:




Diagrama entalpia-concentracion para el sistema amoniaco-agua
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