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Introduzione
[bookmark: _GoBack]La prova mira a valutare e misurare le performance di trattamento delle apparecchiature di refrigerazione e/o congelamento; i criteri di valutazione, le modalità di conduzione della prova e i parametri considerati fanno riferimento al documento di Specifica Tecnica R1 rev1.0, che si richiama allo standard Cenelec EN 50625ed in particolare ai documenti EN 50625-2-3 e CLC/TS 50625-3-4.
I risultati ottenuti e l’esito della prova (superamento/non superamento dei requisiti) sono riportati nel seguito.
La prova è stata eseguita in data gg/mm/aa presso lo stabilimento di XXXX sito in COMUNE.
Requisiti Amministrativi e organizzativi  
MOVIMENTAZIONE E STOCK

Durante la prova sono state verificate le modalità di movimentazione e stoccaggio delle apparecchiature durante le diverse fasi di trattamento. 
In particolare si segnala che:
· è stato possibile / non è stato possibile assistere al ricevimento ed allo scarico di un ingresso di apparecchiature di refrigerazione.
· La movimentazione avviene /non avviene tramite apparecchiature idonee che non danneggiano le apparecchiature, con conseguente rischio di rilascio di sostanze critiche.
· Lo stoccaggio rispetta /non rispetta i requisiti e le procedure previste in termini ambientali e di sicurezza.
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Figura 2 Immagini modalità stock e movimentazione






Test verifica prestazioni 
Descrizione impianto e procedure

L’impianto è dotato di un macchinario per la bonifica dei circuiti commercializzato da XXX; [descrizione macchinario] i climatizzatori da bonificare sono posizionati su apposita rulliera reclinabile; l’impianto è dotato di N° pinze per la foratura dei circuiti / N° trapani per la foratura del compressore e la successiva rimozione di olio e gas. 
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Figura 3 Immagini impianto aspirazione e bonifica 

Gas e olio rimossi sono inviati al macchinario per successiva separazione. [descrizione processo gas e degasaggio olio] Il gas viene condensato / viene inviato in bombola a pressione, l’olio viene degasato ………
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Figura 4 Immagini impianto degasaggio
[bookmark: _Hlk520734965]L’impianto è dotato /non necessita di una seconda fase di rimozione dell’olio dai compressori. Tale attività è svolta tramite …[descrizione processo]
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Figura 5 Immagini rimozione ulteriore olio

Prima della prova sono state verificate le condizioni del macchinario (punto zero); al termine della prova l’impianto è stato ricondotto alle medesime condizioni di partenza.

Analisi risultati

[bookmark: _Hlk520716202]Durante la prova sono state trattate XX apparecchiature con circuiti apparentemente integri, per un peso complessivo di XX ton
Il totale delle frazioni ottenute è pari a xxx kg, per un bilancio di massa del XX%, compreso /non compreso nei limiti di accettabilità previsti dalla specifica.

	Frazioni
	Kg
	Kg/pz
	%

	Gas refrigerante
	
	
	

	Olio
	
	
	

	…..
	
	
	

	….
	
	
	

	….
	
	
	

	Totale
	
	
	



	Frazioni
	Kg
	Kg/pz
	%

	Totale INPUT
	
	
	100%

	Totale OUTPUT
	
	
	

	Delta
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Figura 7 Immagini frazioni 
[bookmark: _Hlk520716452][bookmark: _Hlk520716434]Il quantitativo di gas teorico risulta pari a XX kg. Il gas raccolto rappresenta quindi il XX% dell’atteso.
	
	Atteso
	Raccolto
	%

	
	Kg
	Gr/pz
	Kg
	Gr/pz
	

	Gas
	
	
	
	
	








Durante la prova sono stati selezionati 3 compressori per la verifica della quantità di olio residuo. 
Il quantitativo di olio residuo misurato nei 3 compressori aperti risulta pari a JJ grammi /pezzo (valore medio).
L’impianto prevede / non prevede una seconda attività di rimozione olio successiva a quella svolta tramite dispositivi aspiranti operanti in circuito chiuso; pertanto è stato necessario / non è stato necessario provvedere alla apertura di ulteriori compressosi sottoposti al completo ciclo di trattamento.
Il quantitativo di olio residuo misurato nei 3 compressori aperti risulta pari a XX grammi /pezzo (valore medio). E’ stato necessario / non è stato quindi necessario intervenire tramite apertura di ulteriori 10 compressori. Il risultato ottenuto è di HH gr / pz.
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Figura 5 Immagini compressori aperti e olio residuo

	
	Prima attività 
(in circuito chiuso)
	Seconda attività (ulteriori interventi)

	
	Target
	Rilevato
	Target
	Rilevato

	Valore medio [gr/pz]
	--
	JJ
	10
	HH






[bookmark: _Hlk520735106]Durante il test sono stati prelevati campioni di olio degasato, su cui sono state effettuate specifiche analisi di laboratorio.
	Olio
	Limite  mg/kg

	VFC + VHC residuo
	
	2000 






La prova è iniziata in data Xx e si è concluso in data YY per un totale di XXX ore.
La capacità produttiva calcolata risulta pari a xx  pz/h) (calcolata come totale pezzi / ore di lavorazione)






CONCLUSIONI
L’audit è stato condotto presso l’impianto di XXXXX, in data , in conformità ai requisiti previsti dalla Specifica Tecnica rev 1.0  allegata all’Accordo di programma 
DI seguito vengono riepilogati i risultati registrati
	
	Requisito
	Note
	Esito positivo

	MOVIMENTAZIONE E STOCK

	N° XX – modalità stock e movimentazione
	
	Sì / No


	Test 
	N° 46 – validità test 
	
	Sì / No

	
	N° 47 – tempi di bonifica
	
	Sì / No

	
	N° 48 – Recupero gas refrigerante
	
	Sì / No

	
	N° 49 – Gas residuo nell’olio
	
	Sì / No

	
	N° 50 – Olio residuo nei compressori dopo bonifica
	
	Sì / No

	
	N° 51 – Olio residuo nei compressori – fine operazioni
	
	Sì / No
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