
2. pants
Līgumslēdzējas puses veic nepieciešamos pasākumus šā Nolīguma 1. pantā minēto iekārtu apskates un pārbaudes nodrošināšanai, lai noteiktu to atbilstību iepriekšminētajiem standartiem saskaņā ar šā Nolīguma 1. pielikuma 1., 2., 3. un 4. papildinājuma noteikumiem. Ikviena Līgumslēdzēja puse atzīst par derīgiem tos atbilstības sertifikātus, kurus izdevusi citas Līgumslēdzējas puses kompetentā iestāde saskaņā ar šā Nolīguma 1. pielikuma 1. papildinājuma 3. punktu. Ikviena Līgumslēdzēja puse var atzīt par derīgiem atbilstības sertifikātus, kurus atbilstoši šā Nolīguma 1. pielikuma 1. un 2. papildinājuma prasībām izdevusi tādas valsts kompetentā iestāde, kas nav šā Nolīguma Līgumslēdzēja puse.
8. MEHĀNISKO SALDĒŠANAS AGREGĀTU AR DAUDZIEM TEMPERATŪRAS REŽĪMIEM JAUDAS MĒRĪŠANAS UN DAUDZNODALĪJUMU IEKĀRTU IZMĒRU NOTEIKŠANAS PROCEDŪRA
8.1. Definīcijas
a) Daudznodalījumu iekārta – iekārta ar diviem vai vairāk nodalījumiem, kuros tiek uzturēta atšķirīga temperatūra.
b) Mehāniskais saldēšanas agregāts ar daudziem temperatūras režīmiem – mehāniskais saldēšanas agregāts ar kompresoru un vienotu sūkšanas ieeju, kondensatoru un diviem vai vairāk iztvaicētājiem, kas iestatīti atšķirīgās temperatūrās dažādos daudznodalījumu iekārtas nodalījumos.
c) Kompresijas-kondensēšanas agregāts – saldēšanas agregāts ar iebūvētu iztvaicētāju vai bez tā.
d) Nekondicionēts nodalījums – nodalījums, attiecībā uz kuru izmēru aprēķināšanas un sertifikācijas nolūkā tiek uzskatīts, ka tajā nav iztvaicētāja vai ka iztvaicētājs nedarbojas.
c) Darbība daudzos temperatūras režīmos – tāda mehāniskā saldēšanas agregāta ar daudziem temperatūras režīmiem izmantošana, kas aprīkots ar diviem vai vairāk iztvaicētājiem, kuri daudznodalījumu iekārtā darbojas atšķirīgās temperatūrās.
f) Nominālā saldēšanas jauda – saldēšanas iekārtas maksimālā saldēšanas jauda vienas temperatūras režīmā ar diviem vai trīs iztvaicētājiem, kas vienlaikus darbojas vienā temperatūrā.
g) Individuālā saldēšanas jauda (Pind-evap) – katra iztvaicētāja maksimālā saldēšanas jauda, darbojoties atsevišķi kompresijas-kondensēšanas agregātā.
h) Lietderīgā saldēšanas jauda (Peff-frozen-evap) – saldēšanas jauda, kas pieejama zemākās temperatūras iztvaicētājam, kad katrs no diviem vai vairāk iztvaicētājiem darbojas daudzu temperatūru režīmā atbilstīgi tam, kā noteikts 8.3.5. punktā.
8.2. Mehānisko saldēšanas agregātu ar daudziem temperatūras režīmiem testa procedūra
8.2.1. Vispārējā procedūra
Testa procedūra noteikta šā papildinājuma 4. punktā.
Kompresijas-kondensēšanas agregātu testē kopā ar dažādiem iztvaicētājiem. Attiecīgajā gadījuma katru iztvaicētāju testē ar atsevišķu kalorimetru.

Kompresijas-kondensēšanas agregāta nominālo saldēšanas jaudu vienas temperatūras režīmā atbilstīgi 8.2.2. punktam mēra, kombinējot divus vai trīs iztvaicētājus, tostarp mazāko un lielāko iztvaicētāju.
Individuālo saldēšanas jaudu mēra visiem iztvaicētājiem, katru darbinot kompresijas-kondensēšanas agregātā vienas temperatūras režīmā atbilstīgi tam, kā noteikts 8.2.3. punktā. Šo testu veic ar diviem vai trīs iztvaicētājiem, tostarp ar mazāko un lielāko iztvaicētāju un, ja nepieciešams, ar vidēja lieluma iztvaicētāju.

Ja agregātu ar daudziem temperatūras režīmiem iespējams izmantot ar vairāk nekā diviem iztvaicētājiem:

- Kompresijas-kondensēšanas agregātu testē, kopā izmantojot trīs iztvaicētājus, proti, mazāko, lielāko un vidēja izmēra iztvaicētāju.

- Papildus pēc ražotāja pieprasījuma kompresijas-kondensēšanas agregātu vajadzības gadījumā var testēt, kopā izmantojot divus iztvaicētājus, proti, lielāko un mazāko iztvaicētāju.

Testus veic autonomajā režīmā un gaidstāves režīmā.

8.2.2. Kompresijas-kondensēšanas agregāta nominālās saldēšanas jaudas noteikšana
Kompresijas-kondensēšanas agregāta nominālo saldēšanas jaudu vienas temperatūras režīmā mēra, kopā izmantojot divus vai trīs iztvaicētājus, kas darbojas vienlaikus vienā un tajā pašā temperatūrā. Šo testu veic -20 °C un 0 °C temperatūrā.

Kompresijas-kondensēšanas agregāta gaisa ieplūdes temperatūra ir +30 °C.

Nominālo saldēšanas jaudu -10°C temperatūrā aprēķina, lineāri interpolējot jaudas vērtības, kas noteiktas -20 °C un 0 °C temperatūrā.

8.2.3. Katra iztvaicētāja individuālās saldēšanas jaudas noteikšana
Katra iztvaicētāja individuālo saldēšanas jaudu mēra, to darbinot atsevišķi kompresijas-kondensēšanas agregātā. Testu veic -20°C un 0°C temperatūrā. Saldēšanas agregāta gaisa ieplūdes temperatūra ir +30 °C.
Nominālo saldēšanas jaudu -10 °C temperatūrā aprēķina, lineāri interpolējot jaudas vērtības, kas noteiktas 0 °C un -20 °C temperatūrā.
8.2.4. Iztvaicētāju komplekta atlikušās lietderīgās saldēšanas jaudas tests dažādos temperatūras režīmos darbībā ar standarta siltumslodzi
Katra testētā iztvaicētāja atlikušo lietderīgo saldēšanas jaudu mēra -20 °C temperatūrā ar siltumslodzi, kas atbilst 20 % no attiecīgā iztvaicētāja individuālās saldēšanas jaudas -20 °C temperatūrā, citiem iztvaicētājiem darbojoties termostata kontrolē, kurš iestatīts uz 0 °C. Kompresijas-kondensēšanas agregāta gaisa ieplūdes temperatūra ir +30 °C.
 Attiecībā uz saldēšanas agregātiem ar daudziem temperatūras režīmiem un ar vairākiem kompresoriem, piemēram, kaskādes sistēmām vai agregātiem ar divpakāpju kompresoru sistēmām, kurās saldēšanas jaudas ir iespējams vienlaikus uzturēt gan saldēšanas, gan dzesēšanas nodalījumā, lietderīgās saldēšanas jaudas mērījumus veic ar vienu papildu siltumslodzi.

8.3. Saldēšanas iekārtu ar daudziem temperatūras režīmiem izmēru noteikšana un sertifikācija
8.3.1. Vispārējā procedūra
 Saldēšanas iekārtu ar daudziem temperatūras režīmiem patērēto saldēšanas jaudu nosaka, pamatojoties uz viena temperatūras režīma iekārtas patērēto saldēšanas jaudu, kas noteikta šajā papildinājumā.

Daudznodalījumu iekārtām K koeficientu, kas nav lielāks par 0,40 W/m2.K, visam ārējam korpusam apstiprina saskaņā ar šā papildinājuma 2.2. punkta 2. apakšpunktu.

Ārējā korpusa sienu izolācijas spēju aprēķina, izmantojot šā korpusa K koeficientu, kas apstiprināts saskaņā ar šo Nolīgumu. Iekšējo sadalošo sienu izolācijas spēju aprēķina, izmantojot 8.3.7. punkta tabulā norādītos K koeficientus.

Lai varētu saņemt ATP sertifikātu:

- saldēšanas agregāta ar daudziem temperatūras režīmiem nominālajai saldēšanas jaudai jābūt vismaz vienādai ar siltuma zudumu caur iekārtas iekšējām sadalošajām sienām un visa ārējā korpusa sienām, to reizinot ar koeficientu 1,75, kas noteikts šā papildinājuma 3.2.6. punktā;

- katrā nodalījumā aprēķinātajai atlikušajai lietderīgajai saldēšanas jaudai pie katra iztvaicētāja zemākās temperatūras darbībā ar daudziem temperatūras režīmiem jābūt vismaz vienādai ar nodalījuma maksimālo patērēto saldēšanas jaudu visnelabvēlīgākajos apstākļos atbilstīgi tam, kā noteikts 8.3.5. punktā un 8.3.6. punktā, reizinot to ar koeficientu 1,75, kas noteikts šā papildinājuma 3.2.6. punktā.

8.3.2. Visa korpusa atbilstība
Ārējā korpusa K vērtībai jābūt K ≤ 0,40 W/m2.K.

Korpusa iekšējā virsma nedrīkst atšķirties vairāk kā par 20 %.

Iekārtai jāatbilst šādai sakarībai:
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kur:
Pnominal ir saldēšanas agregāta ar daudziem temperatūras režīmiem nominālā saldēšanas jauda;
Kbody ir ārējā korpusa K vērtība;
Sbody ir visa korpusa iekšējās virsmas laukums;
ΔT ārējā un iekšējā korpusa temperatūras atšķirība.
8.3.3. Dzesēšanas iztvaicētāju patērētās saldēšanas jaudas noteikšana
Starpsienām esot ierīkotām noteiktajās vietās, katra dzesēšanas iztvaicētāja patērēto saldēšanas jaudu aprēķina šādi:
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kur:
Kbody ir K vērtība, kas attiecībā uz ārējo korpusu norādīta ATP testa ziņojumā;
Schilled-comp ir dzesēšanas nodalījuma virsmas laukums, starpsienām atrodoties noteiktajās vietās;
Sbuik ir starpsienu virsmas laukumi;
Kbuik ir starpsienu K vērtības, kas noteiktas 8.3.7. punkta tabulā;
ΔText ir atšķirība starp temperatūru dzesēšanas nodalījumā un +30 °C ārpus korpusa;
ΔTint ir atšķirība starp temperatūru dzesēšanas nodalījumā un temperatūru citos nodalījumos. Attiecībā uz nekondicionētiem nodalījumiem aprēķinos izmanto +20 °C augstu temperatūru.
8.3.4. Saldēšanas nodalījumu patērētās saldēšanas jaudas noteikšana
Starpsienām esot ierīkotām noteiktajās vietās, katra saldēšanas nodalījuma patērēto saldēšanas jaudu aprēķina šādi:
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kur:
Kbody ir K vērtība, kas attiecībā uz ārējo korpusu norādīta ATP testa ziņojumā;
Sfrozen-comp ir saldēšanas nodalījuma virsmas laukums, starpsienām atrodoties noteiktajās vietās;
Sbuik ir starpsienu virsmas laukumi;
Kbuik ir starpsienu K vērtības, kas sniegtas 8.3.7. punkta tabulā;
ΔText ir atšķirība starp temperatūru saldēšanas nodalījumā un +30 °C ārpus korpusa;
ΔTint ir atšķirība starp temperatūru saldēšanas nodalījumā un temperatūru citos nodalījumos. Attiecībā uz nekondicionētiem nodalījumiem aprēķinos izmanto +20 °C augstu temperatūru.
8.3.5. Saldēšanas iztvaicētāju lietderīgās saldēšanas jaudas noteikšana
Lietderīgo saldēšanas jaudu, starpsienām atrodoties noteiktajās vietās, aprēķina šādi:
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kur
Peff-frozen-evap ir lietderīgā saldēšanas jauda saldēšanas iztvaicētājam noteiktā konfigurācijā;
Pind-frozen-evap ir saldēšanas iztvaicētāja individuālā saldēšanas jauda -20 °C temperatūrā.
Peff-chiiied-evap ir lietderīgā saldēšanas jauda katram dzesēšanas iztvaicētājam noteiktajā konfigurācijā atbilstīgi 8.3.6. punktam.
Pind-chiiied-evap ir katra dzesēšanas iztvaicētāja individuālā saldēšanas jauda -20 °C temperatūrā.
Šis aprēķināšanas paņēmiens ir apstiprināts vienīgi attiecībā uz tādiem mehāniskajiem saldēšanas agregātiem ar daudziem temperatūras režīmiem, kuri aprīkoti ar vienu vienpakāpes kompresoru. Šo aprēķināšanas paņēmienu neizmanto attiecībā uz saldēšanas agregātiem ar daudziem temperatūras režīmiem un vairākiem kompresoriem, piemēram, attiecībā uz kaskādes sistēmām vai agregātiem ar divpakāpju kompresoru sistēmām, kurās saldēšanas jaudas ir iespējams vienlaikus uzturēt gan saldēšanas, gan dzesēšanas nodalījumā, jo ar to lietderīgā saldēšanas jauda tiktu novērtēta pārāk zemu. Attiecībā uz šādām iekārtām lietderīgo saldēšanas jaudu nosaka, interpolējot to no lietderīgās saldēšanas jaudas vērtībām, kas izmērītas pie divām atšķirīgām siltumslodzēm, kuras norādītas testa ziņojumos atbilstīgi tam, kā noteikts 8.2.4. punktā.
Atbilstības deklarācija
Iekārta deklarējama par atbilstošu izmantošanai darbībā dažādos temperatūras režīmos, ja pie katras starpsienas pozīcijas un katra temperatūras sadalījuma nodalījumos:
Peff-frozen-evap ≥ 1-75 * Pfrozen demand
Peff-chilled-evap ≥ 1-75 * Pchilled demand
kur:

Peff-frozen-evap ir attiecīgā saldēšanas iztvaicētāja lietderīgā saldēšanas jauda pie klases temperatūras nodalījumā noteiktajā konfigurācijā;

Peff-chilled-evap ir attiecīgā dzesēšanas iztvaicētāja lietderīgā saldēšanas jauda pie klases temperatūras nodalījumā noteiktajā konfigurācijā;

Pfrozen demand patērētā jauda ir attiecīgā nodalījuma patērētā saldēšanas jauda pie klases temperatūras nodalījumā noteiktajā konfigurācijā, kas aprēķināta saskaņā ar 8.3.4. punktu;

Pchilled demand patērētā jauda ir attiecīgā nodalījuma patērētā saldēšanas jauda pie klases temperatūras nodalījumā noteiktajā konfigurācijā, kas aprēķināta saskaņā ar 8.3.3. punktu.

Uzskata, ka visu starpsienu pozīciju izmēri ir noteikti, ja sienas pozīcijas tiek pārbaudītas no mazākā izmēra nodalījuma līdz lielākā izmēra nodalījumam ar iteratīvu paņēmienu, ievades solim virsmas laukumā nemainoties vairāk kā par 20 %.

8.3.7. Iekšējās sadalošās sienas
Siltuma zudumu caur iekšējām sadalošajām sienām aprēķina, izmantojot turpmākajā tabulā norādītās K koeficienta vērtības.

	
	Koeficients K – [W/m2.K]
Nostiprinātas
	Noņemamas
	Minimālais putu biezums
[mm]

	Gareniski – alumīnija grīda
	2,0
	3,0
	25

	Gareniski – GRP grīda
	1,5
	2,0
	25

	Šķērseniski – alumīnija grīda
	2,0
	3,2
	40

	Šķērseniski – GRP grīda
	1,5
	2,6
	40


Pārvietojamu sadalošo sienu K koeficientos ņemta vērā drošības rezerve saistībā ar specifisko nolietošanos un nenovēršamo siltuma noplūdi.
Šķērssienas koeficients K jāpalielina attiecībā uz konkrētām konstrukcijām, kurām salīdzinājumā ar standarta konstrukciju ir papildu siltuma pārnese, ko izraisa papildu siltumpārneses tilti.
8.3.8. Prasības, kas noteiktas 8. punktā, neattiecina uz iekārtām, kuras ražotas pirms šo prasību stāšanās spēkā un kuras pārbaudītas līdzvērtīgos testos kā iekārtas ar daudziem temperatūras režīmiem. Iekārtas, kas ražotas pirms 8. punkta stāšanās spēkā, drīkst izmantot starptautiskajos pārvadājumos, taču tās drīkst pārsūtīt no vienas valsts uz citu valsti tikai tad, ja par to savstarpēji vienojušās attiecīgo valstu kompetentās iestādes.
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