AIRE ACONDICIONADO
SPLIT EQUIPO NO
ENFRIA, DETECCION
FUGA DE REFRIGERANTE



CHEQUEO DEL PROBLEMA

El equipo Split habia estado parado durante todo el invierno, al ponerlo en
marcha a la llegada del verano, no enfriaba nada, solo movia el aire.

Se comprueban las 3 magnitudes basicas:
- Temperatura In/out: 35° - 33° = 2° salto térmico.

- Consumo del compresor medido con pinza amperimétrica: 2,2 A cuando
debia rondar los 5,8 A.

- Presion de trabajo en BAJA: 0,5 bar cuando debia estar proxima a 4,8.

- Ultima prueba con la maquina en marcha, se pincha el obus de la valvula
de servicio, a penas sale gas y sin fuerza, cuando debia salir un chorro a
presion
Conclusion: EL EQUIPO HABIA PERDIDO PRACTICAMENTE TODO EL GAS




BUSCAMOS LA FUGA

En este montaje se pudo observar que la tuberia de gas de

baja presion ¥2”, estaba muy tirante y sin holgura a la
altura de la valvula exterior, rozando el lateral de la
maqguina, lo que ya nos da un indicio de por donde puede
estar el problema, el segundo indicio y mas importante en
estos casos es buscar vy localizar restos de aceite a la altura
de las roscas, tanto interiores como exteriores, por lo que
al no ver nada en el exterior destapamos las canaletas
interiores ayudandonos de una herramienta en forma de L.




FUGA LOCALIZADA

PODEMOS TENER “SUERTE” ENTRE COMILLAS Y LOCALIZAR LA

FUGA A LA PRIMERA, EN ESTE CASO NADA MAS DESTAPAR LA
CANALETA INTERIOR Y RETIRAR UN TROZO DE ARMAFLEX, ESTE
YA APARECIO CON RESTOS DE ACEITE, EN CONCRETO EL DEL
TUBO DE v2”, COMPARAMOS CON EL DEL TUBO DE %4” Y NOS
DAMOS CUENTA EN SEGUIDA QUE CASI TODO EL ACEITE ESTA EN
LAS ROSCAS DE Y%, TUBO QUE QUEDO CUANDO SE INSTALO
TIRANTE EN AMBOS EXTREMOS.




EL COLOR DEL TUBO TAMBIEN DELATA LA

FUGA

El segundo indicio de la fuga, es que un trozo de tuberia de

cobre presenta en la zona manchada por el aceite un color
muy oscurecido que difiere del color anaranjado vivo del
resto de tuberia no atacada por la perdida de aceite y
protegida por el armaflex.




DESMONTAJE ARMAFLEX

Retiramos el tubo de desaglie de la canaleta para que nos
permita trabajar con mas espacio y sacamos los trozos de
armaflex llenos de aceite, ya que deberan ser sustituidos, para
que no se degraden ni nos confundan en posibles fugas futuras.




DESMONTAJE ROSCAS Y TUBERIA

Desmontamos con dos llaves inglesas fijas o fija y de rodillo la rosca
interior y con una llave fija la rosca exterior, en el lado interior

permanece fija OJO NO FORZARLA y la otra es la que
‘ b |

una tuerca

— gira.




EXTRACCION DEL TUBO

Para sacar el tubo por el pasamuros,
desmontaremos una de las roscas, cortando el
tubo, las mismas pueden limpiarse y reutilizarse




MANCHA PRODUCIDA POR LA FUGA

Aqui se aprecia claramente la mancha producida en el tubo por la
fuga de gas + aceite una vez extraido este de la canaleta y
sacado por el pasamuros, mancha de color oscuro.




MONTAJE DE LA NUEVA TUBERIA

Tomamos la medida de la nueva tuberia de %2”, dejando tubo
sobrado para realizar una pequena S en el lado exterior,
cortamos el tubo y le colocamos el armaflex, colocando un trozo
de cinta aislante en el extremo para que no le entre suciedad en
el interior

10



MONTAJE DE LA NUEVA TUBERIA

En el interior de la sala colocamos la rosca en el tubo y abocardamos el
extremo del mismo, lo conectamos, como mejora para evitar futuras
fugas, detras de la maquina exterior, con el muelle curva tubos
realizamos una S holgada, para que el tubo no quede tirante y
amortigle las vibraciones del compresor en la medida de lo posible,
cortamos el sobrante de tubo, encintamos el extremo, colocacamos el
armaflex, insertamos la rosca y abocardamos el lado exterior.




CURVADO PARA AMORTIGUAR VIBRACION

Otra vista de |la S realizada en el tubo entre la pared y la
maguina, 0jo esto aunque parezca superfluo, en el tubo de 12” es
bastante importante, para amortiguar vibraciones que va
absorbiendo la tuberia a lo largo de su recorrido, vibraciones que
llegan a provocar fugas por el abocardado.

Una vez tomada la medida cortamos el tubo exterior e insertamos
la rosca.
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ASIENTO DEL TUBO EN LA VALVULA

Vista el tubo de %2” ya abocardado, asentado perfectamente en la boca de
la valvula, perfectamente encarado, la curva realizada debe ser la
adecuada para que el tubo se sujete por si solo en la boca de la valvula,
la tuerca roscada entrara con total suavidad y la union sera perfecta.
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REALIZAMOS VACIO

Una vez unido todo, conectamos el manometro de baja AZUL a la valvula
de servicio y la manguera AMARILLA a la bomba de vacio abrimos la
llave de paso del mandmetro, conectamos la bomba e iniciamos el vacio
que durara unos 30 minutos, pasados estos, cerramos 1° la llave de
paso y 2° paramos la bomba, esperamos al menos 1 h para aseguramos
que el circuito no recupera presion +, (fugas), subiendo la aguja
nuevamente a 0O, si podemos esperar mas horas o toda la noche mejor,
tendremos la certeza de que el circuito no tiene siquiera una fuga

minuscula.
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DESCONEXIO EGMBA VACIO — CONEXION
BOTELLA GAS

Desconectamos la bomba de
vacio, (entrara aire en la
manguera de carga AMARILLA,
conectamos a la manguera la
botella de gas, aflojamos el
extremo de la manguera
AMARILLA en el lado del
manometro, abrimos
ligeramente la llave de paso de |

la botella para purgar la -
manguera, unos 4 seqg.
Roscamos rapidamente la
manguera al manémetro, ya &0
tendremos el conjunto Ilstoe rinos
para iniciar la cargae \ecc™" o




INICIO DE LA CARGA DE GAS R 407

El gas R407 debe cargarse en fase liquida

SIEMPRE al ser una combinacion de 3
gases y siempre gue podamos debemos
cargar la cantidad exacta que indica el
fabricante y con bascula, si no
disponemos de ella, iremos cargando
liquido poco a poco, CON LA BOTELLA
EN VERTICAL PARA LOS NUEVOS
GASES SERIE 400. Reconozco que este
meétodo de carga no es el método
apropiado, a mi me ha funcionado, cada
uNo gue obre segun su responsabilidad
(por favor que esto quede claro).
Podemos cargar gas controlando los
tres parametros basicos, mandmetro,
pinza amperimétrica y termc')metro,
ponemos en marcha la maquina y
pasados 30 seg. Aprox. vamos soltando
golpes de liquido, de unos 5 a 8 seg,
cerrando nuevamente la llave de paso,
y esperando unos 30 a 40 seg a que el

compresor digiera el liquido y lo vaya Om.a‘g
evaporando, volvemos a soltar otro c\\-\\uos-c'
golpe de liquido y esperamos, as&“dea 16

sucesivamente. co\ec
Q-




CARGA DEL EQUIPO CON R407

EL COMPRESOR ESTA PREPARADO PARA ABSORVER GAS, NO LIQUIDO, por lo que
corremos el riesgo de averiarlo irremisiblemente, por lo que los golpes de liquido

deben ser cortos para no forzarlo, segun el circuito va cogiendo carga, el
mandmetro ira indicando aumento de presion, el amperimetro aumento de
intensidad y el termdmetro descenso de temperatura, segun nos aproximamos a
la carga adecuada, los golpes de paso de liquido se deben espaciar en el tiempo y
acortar en duracion, 3 seg por ejemplo, dejando pasar unos minutos para que el
compresor normalice las presiones en todo el circuito, es preferible quedarnos
algo cortos, que pasarnos de carga.




FINALIZAMOS Y DESCONECTAMOS

Una vez conseguido un salto térmico adecuado, unos 16°, y en el
manometro mirando la escala de temperaturas de R407, vemos que
este esta evaporando a 0°, correspondiente a unos 4,75 bar, la
intensidad consumida por el compresor habra ido aumentando estando
ya en la intensidad nominal de la maquina o muy proxima, No
deberemos cargar mas liquido, dejamos la maquina trabajando media
hora, para ver si se mantiene estable.

Cerramos la llave de paso del mandmetro, cerramos la llave de paso de la
botella, desconectamos la manguera de la botella y desconectamos
RAPIDAMENTE la manguera de la valvula de servicio, para que se pierda
el minimo gas posible.

Montamos la tapa del cableado y colocamos la funda armaflex que protege
las valvulas. " S
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FIN
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