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[bookmark: _Toc69304516]Introduzione
L’Accordo di Programma sul Trattamento dei rifiuti da Apparecchiature Elettriche ed Elettroniche di cui all'art. 33, comma 5, lett. g) del D. Lgs. 49/2014 ha lo scopo di assicurare adeguati ed omogenei livelli di trattamento e qualificazione delle aziende del settore del trattamento dei RAEE domestici, tramite l’accreditamento delle stesse aziende presso il Centro di Coordinamento RAEE conformemente ai requisiti indicati nella Specifica Tecnica, sulla base di un audit condotto da verificatori terzi.
Tra le attività di audit è prevista l’esecuzione di un lotto di trattamento, la cui rendicontazione è l’oggetto del presente documento. 
Le modalità di conduzione della prova e i parametri considerati fanno riferimento al documento di Specifica Tecnica per la sub categoria 1/1A /1B, che si richiama allo standard Cenelec EN 50625 ed in particolare ai documenti EN 50625-2-3 e CLC/TS 50625-3-4.
[bookmark: _Toc69304517]ESECUZIONE LOTTO
[bookmark: _Toc69304518]Descrizione impianto e procedure – FASE 0

Descrizione generale della sezione impiantistica dedicata alla attività di sorting e delle relative modalità di gestione, con particolare riferimento alla tecnologia impiegata per la classificazione e separazione delle carcasse.
In questa sezione devono essere riportate tutte le informazioni relative alle modalità con cui è stato condotto il lotto, comprese le tempistiche necessarie.
[La sezione deve essere compilata solamente in caso di verifiche in cui sia necessaria l’esecuzione della Fase 0 (sub categoria 1A, 1B, oppure 1 con trattamento per lotti)]
Il test è stato condotto secondo le procedure descritte nel documento di specifica tecnica, nella giornata di seguito indicata, per un totale di XX ore

	Giorno
	Ora inizio
	Ora fine
	Pause

	1/1/2021
	
	
	





L’impianto è dotato di un sistema di sorting delle apparecchiature …. [descrizione macchinario e modalità di gestione] 
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Figura 1 Immagini attività sorting

	
	Esito sorting 
[pz]
	Esito registrazioni
[pz]
	Esito verifica auditor
[pz]

	Frigoriferi VHC
	
	
	

	Frigoriferi non VHC
	
	
	

	Totale
	
	
	







[bookmark: _Toc69304519]Descrizione impianto e procedure – FASE 1

In questa sezione deve essere descritta sezione impiantistica dedicata alla attività di bonifica dei circuiti, con particolare attenzione alla tipologia di macchinario ed alle fasi previste per la completa rimozione dell’olio. Devono poi essere riportate le informazioni relative alle modalità di audit ed ai dati relativi, secondo il modello di seguito riportato

Il test è stato condotto secondo le procedure descritte nel documento di specifica tecnica, nella giornata di seguito indicata, per un totale di XX ore

	Giorno
	Ora inizio
	Ora fine
	Pause

	1/1/2021
	
	
	






L’impianto è dotato di un macchinario per la bonifica dei circuiti commercializzato da XXX; [descrizione macchinario e modalità di gestione] 
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Figura 2 Immagini impianto





L’impianto è dotato di: 
	
	Quantità
	Periodicità sostituzione
	Ultima sostituzione

	Pinza per aspirazione
	
	
	

	Trapano per aspirazione
	
	
	

	Carboni
	
	
	

	Compressore / motore per aspirazione
	
	
	




Gas e olio rimossi sono inviati al macchinario per successiva separazione. [descrizione processo gas e degasaggio olio] 

L’impianto necessita/non necessita di una seconda fase di rimozione dell’olio dai compressori. Tale attività è svolta tramite [descrizione processo]
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Figura 3 Immagini seconda fase rimozione olio (se presente)

Prima della prova sono state verificate le condizioni del macchinario (punto zero); la prova si è conclusa quando sono state ripristinate le medesime condizioni.
Ciascuna apparecchiatura è stata pesata immediatamente prima e dopo l’attività di bonifica ed i valori sono stati registrati nell’apposito documento. 

La prova è stata svolta su XXX apparecchiature, così suddivise:
	
	Numero pezzi

	Apparecchi con R12
	

	Apparecchi con R134a
	






Al termine delle procedure di verifica sono stati raccolti i seguenti dati:
	Analisi olio
	kg

	Totale perdita peso
	

	Olio raccolto
	

	Gas raccolto
	

	Totale raccolto
	







	
	%
	Delta (kg)

	Bilancio di massa
	
	





A seguito della applicazione dei parametri previsti dalla specifica, i compressori considerati difettosi sono in percentuale inferiore/superiore al limite di validità del test previsto dalla specifica (40%).
	Apparecchiature
	 Valore

	N° pezzi difettosi R12
	

	N° pezzi difettosi R134a
	

	% difettosi
	






Il gas raccolto risulta inferiore/superiore al valore target (90%).
	GAS
	Valore
	kg

	Gas atteso R12
	
	kg

	Gas atteso R134a
	
	kg

	Totale gas atteso
	
	kg

	Tasso di recupero 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 XX grammi /pezzo (valore medio), inferiore/superiore al valore limite di20/10 grammi/pezzo.
Al termine di questa verifica, quindi, è stato necessario / non è stato necessario intervenire tramite apertura di ulteriori 10 compressori.
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Figura 4 Immagini compressori aperti




Durante il test sono stati prelevati 3 campioni di olio degasato; le analisi sono state condotte in conformità a quanto previsto dall’Allegato B ed i relativi report sono allegati al presente documento. 

	Analisi olio
	Risultato
mg/kg
	Limite
mg/kg

	VFC residuo
	
	100

	VHC residuo
	
	100

	VFC + VHC residuo
	
	2000







[bookmark: _Toc69304520]Descrizione impianto e procedure – FASE 2 e 3

In questa sezione deve essere descritta sezione impiantistica dedicata alla attività di triturazione delle carcasse ed aspirazione e gestione dei gas espandenti. Devono poi essere riportate le informazioni relative alle modalità di audit ed ai dati relativi, secondo il modello di seguito riportato

Il test è stato condotto secondo le procedure descritte nel documento di specifica tecnica, nelle giornate di seguito indicate, per un totale di XX ore di triturazione

	Giorno
	Ora inizio
	Ora fine
	Pause

	1/1/2021
	
	
	

	2/1/2021
	
	
	

	3/1/2021
	
	
	




I processi di rigenera hanno avuto una durata complessiva di XX ore, svolti contemporaneamente alla attività di triturazione / in momenti diversi rispetto alla attività di triturazione

Di seguito viene riportato lo schema dell’impianto ed alcuni dati di targa

SCHEMA IMPIANTO

In particolare, relativamente alla Fase 3, il sistema di abbattimento è costituito da [descrizione: sistema criogenico, carboni rigenerabili, carboni a perdere, combustore….]

Prima della prova sono state verificate le condizioni dell’impianto sia in termini di assenza di materiale residuo dalle precedenti lavorazioni, sia relativamente alle condizioni del sistema di confinamento del gas (fase 3).
Al termine della prova l’impianto è stato ricondotto alle medesime condizioni di partenza.
Le apparecchiature da trattare sono state pesate e classificate, sotto la supervisione dell’auditor, in base alle classi ed alla tipologia di gas previsti dalla specifica; particolare attenzione è stata rivolta alla presenza/assenza di porte.

Durante la prova sono state trattate XXX apparecchiature, così suddivise
	Classe
	% VFC
	% VHC
	%

	Classe 1
	
	
	

	Classe 2
	
	
	

	Classe 3
	
	
	

	Totale
	
	
	




Il totale delle frazioni ottenute è pari a xxx kg, per un bilancio di massa del XX%. 
	Frazione
	Quantità

	Denominazione
	CER
	Kg
	%

	Ferro
	00.00.00
	1.000
	2%

	Plastica
	00.00.00
	X.XXX
	XX%

	….
	00.00.00
	X.XXX
	XX%

	….
	
	
	

	…
	
	
	

	TOTALE
	X.XXX
	XX%




La capacità produttiva calcolata risulta pari a

V1:		 totale pezzi / ore di lavorazione 
 xxx / ssss = YYY pezzi / ora
V2: 		




[bookmark: _Toc69304521]Analisi frazioni

Durante il test sono stati prelevati campioni relativi alle seguenti frazioni, su cui è stata effettuata una analisi manuale per determinare il quantitativo di poliuretano residuo.

	Frazioni
	Valore
	Limite

	Ferro
	
	0,5 %

	Alluminio & Rame
	
	0,3 %

	Plastica
	
	0,3 %

	….
	
	

	….
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Figura 5 Immagini frazioni esaminate (Fe, Pl, Al & Cu, PU)

Durante il test sono stati prelevati campioni relativi alle seguenti frazioni, su cui sono state effettuate specifiche analisi di laboratorio.

	Analisi poliuretano [1]
	Risultato
mg/kg
	Limite
mg/kg

	VFC residuo
	
	100

	VHC residuo
	
	100

	VFC + VHC residuo
	
	2000






	Analisi poliuretano [2]
	Risultato
%

	Residuo a 105 °C
	

	Altri materiali
	

	Totale PU puro
	

	
	



	Analisi gas espandente
	Risultato
%

	Totale VFC
	

	Totale VHC
	

	Totale Altro
	



[bookmark: _Toc69304522]Parametri funzionamento impianto

Durante l’attività di audit sono stati registrati i seguenti parametri e valori di riferimento
	Materiale per abbattimento     
	Quantità
	Unità di misura

	Azoto
	
	kg

	Bicarbonato
	
	kg

	Soda
	
	kg

	Altro
	
	



	Scarti prodotti da abbattimento
	Quantità
	Unità di misura

	Sali
	
	kg

	Soluzione
	
	kg

	Altro
	
	kg



	Parametri carboni
	Valore
	Note

	Tipologia
	
	

	Quantità
	
	

	% massima assorbimento
	
	

	Data ultima sostituzione
	
	






	Altri parametri
	Valore
	Note

	Temperature XXX
	
	

	Durata rigenera
	
	

	Numero cicli rigenera 
	
	

	Acque di condensa 
	
	





[bookmark: _Toc69304523]Risultati abbattimento gas espandente

Durante le attività di audit sono stati registrati i flussi di espandente in ingresso alla attività di abbattimento (fase 3).
I dati analizzati hanno fatto registrare i seguenti risultati
	Giorno
	Concentrazione media [g/m3]
	Portata media [m3]
	Tempo lavorazione
	VFC IN 
[kg]
	VHC IN 
[kg]

	
	VFC
	VHC
	
	
	
	

	1/1/21
	 
	 
	 
	
	
	

	2/1/21
	 
	 
	 
	
	
	

	3/1/21
	 
	 
	 
	
	
	



Metodo 1
Sulla base dei parametri caratteristici indicati nella Specifica Tecnica e della classificazione delle apparecchiature trattate, è stato calcolato il quantitativo di poliuretano puro atteso, pari a XX Kg per le apparecchiature a VFC e YY per le apparecchiature a VHC.
Questo corrisponde ad un peso medio di XX kg/pz VFC e YY kg/pz VHC.
A partire da questi dati è stato calcolato il quantitativo di gas atteso
	
	Atteso [gr/Kg PU]
	Atteso [Kg]

	VFC
	82
	

	VHC
	38
	

	Totale
	
	






Il gas espandente recuperato è pari a XXX kg, pari a XXX% dell’atteso.


Metodo 2
I risultati delle analisi di laboratorio, riportate nel paragrafo precedente, indicano una percentuale di materiali estranei nella frazione di PU pari al XX%.
Ne consegue che su XX.XXX kg di poliuretano prodotto, XX.XXX kg possono essere ricondotti a poliuretano puro.
I risultati delle singole tipologie di gas recuperate (tramite campionamento gas espandente o tramite metodiche di rilevamento) indicano un quantitativo pari a XX kg di VFC e XX di VHC.
Il poliuretano puro riconducibile ad apparecchiature a VFC è pari al XX% del totale, mentre quello riconducibile a VHC è pari al YY% del totale.
Questo corrisponde ad un peso medio di XX kg/pz VFC e YY kg/pz VHC.
A partire da questi dati è stato calcolato il quantitativo di gas atteso

	
	Atteso [ Kg ]
	Recuperato [Kg]
	%

	VFC
	
	
	

	VHC
	
	
	

	Totale
	
	
	











[bookmark: _Toc69304524]Verifica percentuali recupero e riciclaggio

Al fine di una corretta valutazione dei tassi di recupero e riciclaggio, i risultati dell’audit sono stati integrati con le informazioni ricavate dai sistemi di monitoraggio dell’impianto e relative alle frazioni prodotte dalle attività preliminari alla triturazione delle carcasse (Fase 1 + eventuali attività preliminari alla fase di triturazione)

	Frazioni
	Quantità
%
	Destinazione %

	
	
	Recupero materia
	Recupero energetico
	Smaltimento

	Compressori
	
	
	
	

	Vetro
	
	
	
	

	Cavi
	
	
	
	

	Rame
	
	
	
	

	Condensatori
	
	
	
	

	Gas refrigerante
	
	
	
	

	Olio
	
	
	
	

	Altro da Fase 1
	
	
	
	

	Scarti da Fase 1
	
	
	
	

	Carcasse
	Ferro
	
	
	
	

	
	Rame & Alluminio
	
	
	
	

	
	Plastica
	
	
	
	

	
	Poliuretano
	
	
	
	

	
	Gas espandente
	
	
	
	

	
	Altro da Fase 2
	
	
	
	

	
	Scarti da Fase 2
	
	
	
	

	Totale
	
	
	
	















[bookmark: _Toc69304525]CONCLUSIONI
Nelle seguenti tabelle sono riepilogati i risultati del lotto di trattamento 
FASE 0 - sorting
	Validità lotto
	Target
	Valore ottenuto
	Esito

	Numero pezzi
	100
	
	/



	Risultati
	Target
	Valore ottenuto
	Esito

	% registrazione corretta
	≥ 99%
	
	/



	SINTESI Fase 0
	

	Validità lotto
	VALIDO / NON VALIDO

	Esito lotto
	POSITIVO / NEGATIVO



FASE 1 – bonifica circuiti
	Validità lotto
	Target
	Valore ottenuto
	Esito

	Bilancio di massa
	95% ≤ X ≤ 105%
	
	/

	Numero difettosi
	≤ 40%
	
	/



	Risultati
	Target
	Valore ottenuto
	Esito

	Recupero gas
	≥ 90%
	
	/

	Olio residuo compressori
	≤ 10 gr/pz
	
	/

	Gas residuo olio
	VFC + VHC ≤ 2000 mg/kg
VFC  ≤ 100 mg/kg
VHC  ≤ 100 mg/kg
	Risultato e riferimento rapporto di analisi (da allegare)
	/



	SINTESI Fase 1
	

	Validità lotto
	VALIDO / NON VALIDO

	Esito lotto
	POSITIVO / NEGATIVO









FASE 2 e 3 – triturazione e abbattimento gas
	[bookmark: _Hlk520716452][bookmark: _Hlk520716434]Validità lotto
	Target
	Valore ottenuto
	Esito

	Bilancio di massa
	95% ≤ X ≤ 105%
	
	/

	Condizioni lavorative standard – velocità di lavorazione
	≥ 80% V1
≥ 80% V2
	
	/



	Avvenuto trattamento
	Target
	Valore ottenuto
	Esito

	Rimozione poliuretano
	150 < X < 250 [kg/ton]
	
	/



	Qualità trattamento
	Target
	Valore ottenuto
	Esito

	Pu residuo nelle frazioni
	Fraz. Plastiche < 0,5%
Fraz. Ferrose < 0,3%
Fraz. Metalliche non ferrose < 0,3%
	
	/

	[bookmark: _Hlk67586585]Gas residuo nella frazione poliuretano
	VFC + VHC < 2000 mg/kg
VFC < 100 mg/kg
	Risultato e riferimento rapporto di analisi (da allegare)
	/

	Gas estratto e intercettato
	90% ≤ X ≤ 110%
	Risultato e riferimento rapporto di analisi (da allegare)
	/



	SINTESI Fasi 2 e 3
	

	Validità lotto
	VALIDO / NON VALIDO

	Esito lotto
	POSITIVO / NEGATIVO




Complessivo

	R&R
	Target
	Valore ottenuto
	Esito

	Percentuale recupero
	85%
	
	/

	Percentuale riciclaggio
	80%
	
	/



	SINTESI
	

	Validità lotto
	VALIDO / NON VALIDO

	Esito lotto
	POSITIVO / NEGATIVO

	Capacità produttiva [ton/h]
	





[bookmark: _Hlk67578229]										Firma auditor
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