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1. Introduction 

Le projet vise à réduire les émissions de gaz à effet de serre (GES) grâce à la 
récupération et à la destruction des principales substances appauvrissant la 
couche d'ozone (SACO) contenues dans les mousses isolantes et utilisées 
comme réfrigérants des appareils de réfrigération. Jusqu'en 19951 (UNEP, 2004), 
le chlorofluorocarbure-11 (CFC-11 ou R11) était le principal agent de gonflement 
pour mousse utilisé dans la fabrication de mousses isolantes pour ensuite être 
remplacée par le hydrochlorofluorocarbures-141b (HCFC-141b ou R141b). De 
même, le principal réfrigérant utilisé dans les appareils de réfrigération 
domestiques avant l’application du protocole de Montréal (PM) en 1994 était le 
dichlorodifluorométhane (CFC-12 ou R12), avant d’être remplacé par le 
tétrafluoroéthane (R134a), un hydrofluorocarbure (HFC) n’ayant pas d’impact sur 
la couche d’ozone.  

Ces halocarbures sont des composés halogénés synthétiques, c’est-à-dire qu’ils 
ne se retrouvent pas naturellement dans la nature et qu’ils sont donc des 
produits d’origine anthropique (MDDELCC, 2009a). Plusieurs d’entre eux, dont 
les CFC et les HCFC, sont des SACO. Les SACO sont des substances 
relativement stables, qui peuvent migrer facilement vers la stratosphère sans être 
détruits (Ib.). Le chlore que contiennent les CFC et les HCFC réagit avec l’ozone 
de la stratosphère (Ib.), qui est essentielle à la protection de la vie sur la Terre en 
filtrant les rayons ultraviolets néfastes (MDDELCC, 2009b).  

La famille des halocarbures comprend aussi les HFC, qui eux ne contiennent pas 
de chlore et qui ne sont donc pas des SACO, et qui sont donc utilisés comme 
agent de remplacement des CFC et HCFC dans la lutte pour la protection de la 
couche d’ozone. Par contre, tous les CFC, HCFC et HFC sont des GES 
puissants. En effet, « La capacité de rétention de la chaleur des SACO est parmi 
les plus élevées : elle est de plusieurs milliers de fois supérieure à celle du 
principal GES le dioxyde de carbone (CO2) » (MDDELCC, 2009a). Par exemple, 
l’émission d’une tonne de gaz réfrigérants et agents de gonflement à l'échelle de 
la planète peut équivaloir, selon le type de gaz émis, à plus de 10 000 tm de 
CO2, ce qui équivaut à 2 400 voitures compactes roulant toute une année. 
Puisque les SACO possèdent de grand potentiel de réchauffement planétaire 
(PRP), leur gestion a donc aussi une grande importance dans la lutte aux
changements climatiques.  

Le Canada, à titre de signataire du PM, a mis en place différentes 
réglementations, réalisé certaines actions et élaboré une stratégie pour accélérer 

                                           
1 1995 correspond à la dernière année de l'élimination progressive des CFC selon le Protocole de Montréal.  
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l’élimination progressive de l’utilisation de CFC et de halons et pour éliminer les 
stocks excédentaires. Parmi les recommandations de la stratégie, on retrouve les 
éléments suivants :   

 Que la destruction ou la transformation des SACO inutiles soit exigée le 
plus tôt possible; 

Que la mise au point de nouvelles technologies d’élimination soit appuyée; 

Que les gouvernements travaillent en partenariat avec l’industrie et les 
autres intervenants pour faciliter l’élimination. 

Par ailleurs, le Québec s’est doté d’une stratégie de gestion des SACO et de 
leurs produits de remplacement. Par contre, une lacune importante est très bien 
décrite par le Ministère du Développement durable, de l’Environnement et de la 
Lutte contre les changements climatiques (MDDELCC), à la rubrique « Air et 
changements climatiques » de son site Web : « Le secteur domestique de 
l’utilisation des SACO n’est pas couvert par la réglementation québécoise 
contrairement aux secteurs commercial et industriel. Il est incohérent et 
inéquitable que ce secteur ne soit pas mis à contribution dans un effort commun 
de protection de la couche d’ozone » (MDDELCC, 2009a). 

Le nouveau Plan d’action sur les changements climatiques 2013-2020 du 
Ministère du Développement Durable, de l’Environnement, de la Faune et des 
Parcs (MDDEFP) mentionne que le traitement des mousses isolantes gonflées 
aux halocarbures ainsi que la récupération/destruction des réfrigérants sont des 
actions prioritaires afin d’atteindre les objectifs du plan (MDDEFP, 2012). 
L’importance de la gestion des mousses isolantes a été également pris en 
compte dans le Règlement concernant le système de plafonnement et d’échange 
de droits d’émission de gaz à effet de serre (SPEDE) avec l’introduction du 
protocole 3 « Destruction des substances appauvrissant la couche d’ozone 
contenues dans des mousses isolantes ou utilisées en tant que réfrigérant 
provenant d’appareils de réfrigération, de congélation et de climatisation » entré 
en vigueur en octobre 2014. Toutefois, en l'absence d’application de
réglementation, les SACO sont actuellement partiellement relâchées dans 
l'atmosphère lorsque les appareils de réfrigération atteignent la fin de leur cycle 
de vie. 

Le procédé de récupération des SACO est effectué par Recyclage ÉcoSolutions 
inc.2 (RES) à son installation de recyclage située à Laval, dans le nord de 
Montréal, au Canada. L'usine de recyclage de RES (aussi appelée « usine 

                                           
2 Ci-après, RES ou promoteur du projet ou auteur du projet. http://www.recyclageeco.com/
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SEG ») utilise un procédé automatisé unique qui démantèle les réfrigérateurs et 
sépare les huiles et les fluides frigorigènes (SEG-1) et les composants solides 
(principalement des plastiques et des métaux), incluant les agents de gonflement 
pour mousse (SEG-2). De plus, RES possède une installation à Regina, en 
Saskatchewan, où l'on effectue le retrait des gaz frigorigènes (SEG-1) et le 
démantèlement des appareils en panneaux qui seront envoyés à Laval pour en 
extraire les agents de gonflement contenus dans la mousse. Lorsque les SACO 
contenues dans la mousse et le fluide frigorigène sont récupérées, RES les 
envoie à l'installation d'incinération « El Dorado » de Clean Harbors3, située dans 
la ville d'El Dorado, en Arkansas, aux États-Unis. La documentation de 
réglementation exigée pour transporter les SACO récupérées aux États-Unis est 
préparée par Clean Harbors Services Environnementaux, situé au Québec, qui 
est contracté annuellement par RES pour assurer les services de transport des 
SACO à l'installation de destruction à El Dorado, en Arkansas. Dans une future 
phase 2, RES vise à entreprendre l'activité de destruction in situ. Avant d’avoir 
une unité de destruction en phase commerciale dans ses installations, RES 
envoie donc ses halocarbures pour destruction chez Clean Harbors.  

RES est une entreprise spécialisée dans le recyclage d'équipements contenant 
des SACO. RES a été fondée après le lancement du programme « Recyc-
frigo »4 d'Hydro-Québec en 2008, un programme provincial visant à réduire la 
consommation énergétique résidentielle grâce à la récupération d'anciens 
réfrigérateurs énergivores. Depuis ce temps, RES s’est positionnée comme une 
entreprise pionnière dans le recyclage de réfrigérateurs usagés en Amérique du 
Nord et exploite en ce sens une installation qui est la première du genre au 
Canada.   

Le projet proposé comprend de multiples initiatives, car les installations de 
récupération et de destruction des SACO ne sont pas situées au même endroit. 
L'usine de recyclage de RES a la capacité de traiter environ 160 000 appareils 
par année, ce qui correspond à la récupération et à la destruction d'environ 
56,6 tonnes de SACO par année contenues dans la mousse, équivalant ainsi à la 
réduction de  97 575 t CO2 éq. par année.  

                                           
3 http://www.cleanharbors.com/browse_by_service/waste_disposal_and_recycling/incineration.html
4 Pour obtenir plus de renseignements : http://www.recycfrigo.com/en/index.html
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2. Renseignements demandés à l’article 70.5 du règlement
Cette section présente les renseignements demandés à l’article 70.5 du SPEDE.

2.1 Titre et description détaillée du projet 

La présente section décrit le Projet de crédits compensatoires de destruction des 
SACO contenues dans des mousses isolantes ou utilisées en tant que réfrigérant 
provenant d’appareils de réfrigération et de congélation de RES.  

2.1.1 Description détaillée du projet 

Le rapport de projet présenté est la version 3.0 et a été effectué en conformité 
avec les mises à jour réglementaires de décembre 2012, de novembre 2013 et 
d’octobre 2014 du SPEDE. Le projet proposé, soit l'extraction des SACO de la 
mousse des appareils de réfrigération et la récupération de leurs réfrigérants, est 
unique. Ce projet obtient des réductions d'émissions de GES grâce à la 
récupération et à la destruction d'agents de gonflement des mousses isolantes et 
de réfrigérants au cours de la période d'attribution de crédits. Les SACO 
récupérées à l'installation de démantèlement de RES proviennent principalement 
des appareils de réfrigération domestiques recueillis par l'entremise du 
programme RECYC-FRIGO d'Hydro-Québec5. Tous les appareils recueillis par 
l'entremise de ce programme proviennent exclusivement du Québec. Des 
programmes similaires existent au Manitoba, en Saskatchewan et en Nouvelle-
Écosse, respectivement le Programme Éconergique de retrait des réfrigérateurs 
de Manitoba Hydro, le Refrigerator recycling program de SaskPower et Recycling 
appliance d'Efficiency Nova Scotia. Par conséquent, RES démantèle les 
appareils provenant de ces programmes, puis récupère et détruit les SACO des 
appareils provenant de ces trois provinces.  

2.1.1.1 Technologie de récupération (SEG) 
IBW Engineering a développé la technologie SEG de séparation et d'extraction 
utilisée aux installations de RES. Cette technologie a été mise à l'essai et 
éprouvée en Europe pendant six années d'exploitation. Cependant, une fois mise 
en œuvre à l'installation de RES, la technologie a dû être adaptée aux normes 
nord-américaines. La Figure 2-a résume le procédé de triage, de séparation, 
d'extraction, de stockage, de transport et, ultimement, de destruction des SACO.  

                                           
5 Pour obtenir plus de renseignement, il faut consulter http://www.hydroquebec.com/residential/recyc-
frigo/criteres.html 
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Le démantèlement des réfrigérateurs et des congélateurs à l'aide de la 
technologie de recyclage SEG est le service environnemental complet pour tous 
ceux qui souhaitent mettre en œuvre un système de qualité élevée pour le 
traitement des déchets dangereux et le retraitement des matériaux recyclables. 
Le démantèlement des appareils de réfrigération et de congélation peut être 
divisé en quatre étapes :

2.1.1.1.1 Collecte et stockage 

Le procédé de recyclage commence par la collecte et le stockage d'appareils 
ayant atteint la fin de leur cycle de vie. La manipulation et le transport doivent 
être soigneusement effectués afin d'éviter d'endommager les appareils. Afin de 
pouvoir fournir des renseignements précis sur les niveaux de récupération des 
SACO, le type d'appareil et le type de matériau isolant doivent être 
scrupuleusement documentés pour chaque unité entrante.

2.1.1.1.2 Démantèlement (prétraitement) 

Le véritable procédé de démantèlement commence par l'étape de prétraitement, 
soit l'étape 1 (ou SEG-1). L'étape de prétraitement comprend l'évacuation et la 
séparation des SACO du mélange d'huile du circuit de refroidissement de 
l'appareil. Les SACO sont ajoutées dans un cylindre de gaz comprimé pour être 
subséquemment détruites dans une installation de gestion de déchets 
dangereux, tel que Clean Harbors6. Il est important de mentionner que puisque 
les gaz réfrigérants sont retirés à une étape distincte des agents de gonflements, 
ils sont aussi entreposés dans des cylindres ou réservoirs de façon distincte. 
L'huile est recueillie et recyclée. Tous les composants et modules contenant des 
                                           
6 L'activité de destruction devrait être entreprise in situ une fois la faisabilité confirmée. 

Figure 2-a - Schéma simplifié du procédé de récupération et de destruction
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contaminants ou des polluants sont retirés de l'appareil pour un traitement 
séparé. 

Pour réaliser l'étape 1 du procédé de démantèlement, SEG a conçu et développé 
son installation d'évacuation des SACO. L'équipement est conçu de sorte à gérer 
une vaste gamme de conditions de recyclage pratiques, et est en mesure de 
récupérer d'autres fluides frigorigènes, comme les substituts de SACO. Les 
matériaux récupérés à l'étape 1 comprennent l'huile, les SACO, les clayettes de 
verre, les condensateurs, les interrupteurs à mercure et les compresseurs.

2.1.1.1.3 Démantèlement (traitement final) 

La récupération des SACO du matériau isolant est l'aspect le plus important de 
tout le procédé de recyclage d'appareils de réfrigération ou de congélation en 
termes de quantité, car environ deux tiers des SACO de l'appareil est contenu 
dans la mousse isolante. La plus grande fraction de ces SACO est de loin celle 
utilisée dans l'agent de gonflement pour créer la mousse isolante.

Lors de cette étape, les appareils prétraités sont déchiquetés et les divers 
matériaux des composants sont partiellement séparés les uns des autres. Toutes 
les SACO relâchées durant les opérations de déchiquetage et de séparation sont 
recueillies en filtrant les gaz avec des filtres au charbon actif. Les SACO sont 
ensuite désorbées des filtres, liquéfiées et stockées. Il est important de 
mentionner que les SACO extraites des mousses isolantes sont entreposées 
dans des cylindres distincts de ceux extraits du système de réfrigération. 

Cette étape du processus est communément appelée l'étape 2 (SEG-2) du 
procédé de démantèlement et SEG a développé la technologie de l'étape 2, qui 
peut être utilisée sous forme d'installation stationnaire, comme dans le cas du 
projet visé, ou d'usine de traitement mobile.  

Les matériaux récupérés durant l'étape 2 incluent l'acier, le métal non ferreux, les 
mélanges de plastiques, le polyuréthane en poudre et les SACO. Le mélange 
d’acier, de métal non ferreux et de plastiques est ensuite envoyé aux fins de 
traitement supplémentaire au Centre de triage et de production des matériaux de 
SEG, où les fractions métalliques, non métalliques ainsi que les plastiques sont 
récupérées séparément. La poudre de polyuréthane est quant à elle chauffée 
sous vide pour compléter l’extraction des SACO, lesquelles sont dirigées vers les 
filtres au charbon actif. 



7 

2.1.1.1.4 Retraitement et production de matières premières secondaires 

L'étape finale du système de démantèlement des réfrigérateurs et des 
congélateurs de SEG consiste à retraiter les flux de matériaux de l'étape 2 de 
façon individuelle, à assurer leur commercialisation et leur revente. Ces 
matériaux comprennent le cuivre, l'aluminium déchiqueté, les déchets ferreux, le 
polystyrène, la mousse de polyuréthane sans SACO, le câblage, les 
compresseurs et le mercure. 

Une très petite fraction des matériaux déchiquetés (mélange de plastiques, de 
pièces de caoutchouc, de déchets de câble, de bois, etc.) ne peut pas être 
retraitée de manière utile et est utilisée pour la récupération d'énergie. Les seuls 
composants envoyés à des sites d'enfouissement sont les condensateurs, la 
laine minérale provenant de l’isolation des plus vieux appareils et le verre 
trempé. L'huile frigorigène récupérée des appareils est suffisamment pure pour 
être recyclée. 

Pour obtenir des renseignements plus détaillés concernant la technologie de 
recyclage SEG, l'annexe 1 présente un diagramme du procédé complet de 
recyclage, qui résume les principales étapes du procédé de récupération (SEG). 
Des détails supplémentaires sont également disponibles en ligne à :

http://www.seg-online.de/EN/techno/techno_index.html

2.1.1.2 Technologie de destruction 
Une fois séparées et récupérées sur place, les SACO sont ensuite détruites dans 
un incinérateur à rendement élevé situé à l'installation de Clean Harbors. 
Puisque les SACO extrait du système de réfrigération et des mousses sont 
entreposées séparément, la destruction se fait aussi séparément. L’incinérateur 
possède un rendement offrant un taux d'efficacité de destruction supérieur à 
99,99 %. Il permet le traitement à haute température des déchets. L’incinérateur 
est constitué d’un four rotatif et d’une chambre de combustion secondaire. Il peut 
exister des émissions de GES dans le cadre du projet (ÉP) associées au 
transport et au procédé de destruction, comme le transport des SACO de l'unité 
d'extraction vers l'unité de destruction ou les émissions associées aux procédés 
incomplets de récupération et de destruction. Selon la méthodologie applicable et 
afin d'améliorer l'élément de conservation, ces émissions sont prises en compte 
en tant qu'émissions relatives au projet. 

RES a envoyé les SACO extraites à l'installation de destruction de Clean 
Harbors, située à El Dorado, en Arkansas. En effet, toutes les destructions de 
SACO provenant de la mousse isolante et de réfrigérants se sont fait chez Clean 
Harbors. Les autres parties impliquées représentent principalement les clients de 
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RES qui sont en charge des programmes de recyclage des appareils, comme 
par exemple SaskPower. Ils peuvent aussi représenter les entités qui sont les 
instigateurs de ces programmes (Hydro-Québec) ou l’intermédiaire entre RES et 
la compagnie qui est en charge de ces programmes (Summerhill Group).  

2.2 Protocole applicable 

Le protocole impliqué pour les deux parties de ce projet (mousses isolantes et 
réfrigérant) est le protocole 3, de l’annexe D du règlement.

2.3 Description des lieux des sites du projet 

2.3.1 Lieu du retrait des mousses et de l’extraction des SACO

Pour ce projet, le lieu du retrait des mousses, des réfrigérants et de l’extraction 
des SACO est RES, à Laval, Québec.

Comme le montrent les figures 2-b et 2-c ci-dessous, l'installation de RES est 
située au 3700, avenue Francis-Hughes, à Laval, au Québec. Les 
caractéristiques environnementales de ce site sont décrites dans le certificat 
d’autorisation de RES. Les coordonnées GPS exactes sont les suivantes : 

- Latitude : +45o 35’ 48,74’’

- Longitude : - 73o 44’ 44,04’’

Figure 2-b - Emplacement de l'activité d’extraction (RES) (tiré de Google)
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Figure 2-c - Emplacement de l'activité d’extraction (RES) (tiré de Google) 
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2.3.2 Lieu de destruction des SACO 

Le lieu de destruction des SACO pour le projet en cours est l’installation de 
Clean Harbors, en Arkansas. Bien que la destruction des SACO retirées des 
mousses isolantes et des SACO contenues dans les réfrigérants est faite 
séparément, les deux sont détruits au même endroit. 

L'installation de Clean Harbors est située au 309 American Circle, El Dorado, 
Arkansas, 71730 (voir les figures 2-d et 2-e ci-dessous). Clean Harbors possède 
un incinérateur pour la destruction de déchets dangereux et non-dangereux et 
les caractéristiques environnementales de ce site sont décrite dans ses permis 
d’exploitation. Les coordonnées GPS exactes sont les suivantes : 

- Latitude : +33° 12' 24,20" 

- Longitude : - 92° 37' 51,72"
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Figure 2-d - Emplacement de l'activité de destruction (Clean Harbors) (tiré de Google) 

Figure 2-e - Emplacement de l'activité de destruction (Clean Harbors) (tiré de Google) 

2.4 Sources de GES visées par le projet

Seules les sources sont considérées dans le cadre du présent projet. Il n'y a pas 
de puits ni de réservoirs. Les sources, puits et réservoirs (SPR) sont ciblés au 
tableau 2-a et 2b (tirés de la Figure 6.1 du Protocole 3 du SPEDE). 



12

2.4.1 Mousses 

Tableau 2-a Sources du scénario de référence et de projet pour les sites d’extraction des 
agents gonflants et de destruction des SACO 

SPR Description Type 
d’émission

Applicabilité du 
scénario de 
Référence (R) et/ou 
de Projet (P)

Inclus ou 
exclus

SPR1 
Récupération 
d’appareils

Émissions de 
combustibles fossiles 
attribuables à la 
récupération et au 
transport d’appareils en fin 
de vie utile

CO2 R, P Exclus

CH4 R, P Exclus

N2O R, P Exclus

SPR2 Broyage 
d’appareils

Émissions de SACO 
attribuables au broyage 
d’appareils en vue d’en 
récupérer les matériaux

SACO R Inclus

SPR3 Extraction 
de SACO

Émissions de SACO 
attribuables au retrait des 
mousses des appareils

SACO P Inclus

SPR4 
Enfouissement 
de mousses

Émissions de SACO 
attribuables à l’élimination 
de mousses dans un lieu 
d’enfouissement

SACO R Inclus

Émissions de produits de 
dégradation de SACO 
attribuables aux mousses 
éliminées dans un lieu 
d’enfouissement 

HCFC R Exclus

Émissions de 
combustibles fossiles 
attribuables au transport 
de mousses broyées et de 
leur dépôt dans un lieu 
d’enfouissement 

CO2 R Exclus

CH4 R Exclus

N2O R Exclus

SPR5 Transport 
à l’installation de 
destruction

Émissions de 
combustibles fossiles 
attribuables au transport 
des SACO du point 
d’origine à l’installation de 
destruction

CO2 P Inclus
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SPR Description Type 
d’émission

Applicabilité du 
scénario de 
Référence (R) et/ou 
de Projet (P)

Inclus ou 
exclus

SPR6 
Destruction de 
SACO

Émissions de SACO 
attribuables à une 
destruction incomplète à 
l’installation de destruction

SACO P Inclus

Émissions attribuables à 
l’oxydation du carbone que 
contiennent les SACO 
détruites

CO2 P Inclus

Émissions de 
combustibles fossiles à la 
destruction de SACO dans 
une installation de 
destruction

CO2 P Inclus

CH4 P Exclus

N2O P Exclus

Émissions indirectes 
attribuables à l’utilisation 
d’électricité

CO2 P Inclus

CH4 P Exclus

N2O P Exclus

2.4.2 Réfrigérants 

Tableau 2-b Sources du scénario de référence et de projet pour les sites d’extraction des 
réfrigérants et de destruction des SACO 

SPR Description Type 
d’émission

Applicabilité du 
scénario de 
Référence (R) et/ou 
de Projet (P)

Inclus ou
exclus

SPR1 
Récupération 
d’appareils

Émissions de 
combustibles fossiles 
attribuables à la 
récupération et au 
transport d’appareils en fin 
de vie utile

CO2 R, P Exclus

CH4 R, P Exclus

N2O R, P Exclus

SPR2 Extraction 
de SACO

Émissions de SACO 
attribuables à l’extraction 
et à la collecte des 
réfrigérants d’équipements 
en fin de vie utile ou en 
entretien

SACO R, P Exclus
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SPR Description Type 
d’émission

Applicabilité du 
scénario de 
Référence (R) et/ou 
de Projet (P)

Inclus ou
exclus

Émissions de 
combustibles fossiles 
attribuables à l’extraction 
et à la collecte des 
réfrigérants d’équipements 
en fin de vie utile ou en 
entretien

CO2 R, P Exclus

CH4 R, P Exclus

N2O R, P Exclus

SPR3 
Réfrigération 
industrielle et 
commerciale

Émissions de SACO 
attribuables aux fuites 
d’équipements et à leur 
entretien

SACO R, P Exclus

Émissions de
combustibles fossiles 
attribuables au 
fonctionnement 
d’équipements de 
réfrigération et de 
climatisation de l’air

CO2 R, P Exclus

CH4 R, P Exclus

N2O R, P Exclus

SPR4 
Production de 
réfrigérants 
substituts

Émissions de réfrigérants 
substituts pendant la 
production

CO2e P Exclus

Émissions de 
combustibles fossiles lors 
de la production de 
réfrigérants substituts

CO2 P Exclus

CH4 P Exclus

N2O P Exclus

SPR5 Transport 
à l’installation de 
destruction

Émissions de 
combustibles fossiles 
attribuables au transport 
des SACO du point 
d’origine à l’installation de 
destruction

CO2 P Inclus

CH4 P Exclus

N2O P Exclus

SPR6 
Réfrigération

Émissions de SACO 
attribuables aux fuites et à 
l’entretien pendant le 
fonctionnement continu 
des équipements

SACO R Inclus

Émissions de substituts 
attribuables aux fuites et à 
l’entretien pendant le 

CO2e P Inclus
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SPR Description Type 
d’émission

Applicabilité du 
scénario de 
Référence (R) et/ou 
de Projet (P)

Inclus ou
exclus

fonctionnement continu 
des équipements

Émissions indirectes 
attribuables à l’utilisation 
d’électricité

CO2 R, P Exclus

CH4 R, P Exclus

N2O R, P Exclus

SPR7 
Destruction

Émissions de SACO 
attribuables à une 
destruction incomplète à 
l’installation de destruction

SACO P Inclus

Émissions attribuables à 
l’oxydation du carbone que 
contiennent les SACO 
détruites

CO2 P Inclus

Émissions de 
combustibles fossiles 
attribuables à la 
destruction de SACO dans 
une installation de 
destruction

CO2 P Inclus

CH4
P Exclus

N2O P Exclus

Émissions indirectes 
attribuables à l’utilisation 
d’électricité

CO2 P Inclus

CH4 P Exclus

N2O P Exclus

2.5 Résumé et conclusions de l’analyse d’impacts 
environnementaux 

Cette section est non applicable, puisqu’aucune étude d’impact sur 
l’environnement n’était nécessaire pour le projet.

2.6 Copies des autorisations nécessaires à la réalisation du 
projet 

La section 2.7.12 présente les autorisations nécessaires au projet. Les certificats 
d’autorisation sont présentés à l’annexe 2 du présent document. 
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2.7 Démonstration de la satisfaction du projet aux exigences de 
l’article 70.3

La présente section détermine l'admissibilité d'un projet pour la délivrance de 
crédits compensatoires en vertu du SPEDE.  

2.7.1 Admissibilité du promoteur et résultat d'une action ou d’une 
décision du promoteur  

D’abord, tel que mentionné plus loin à la section 3.1.1 du présent document, le 
promoteur du projet (RES) est situé au Québec. Ceci est donc conforme à
l’article 70.4 du SPEDE.

Ensuite, avant le projet proposé, les appareils étaient recyclés exclusivement 
pour leurs composants en métal, tandis que les autres pièces (mousses, 
plastiques, etc.) étaient envoyées à des sites d'enfouissement locaux. Les SACO 
provenant des agents de gonflement contenus dans les mousses isolantes n'ont 
pas à être récupérées selon la réglementation applicable (MDDELCC, 2002)
démontrant que l'extraction et la destruction des SACO sont clairement une 
action et une décision de RES. Ainsi, la pratique courante, et le scénario le plus 
probable en l'absence du projet proposé, est le relâchement des agents de 
gonflement pour mousse dans l'atmosphère. En fait, la destruction découle d'un 
projet volontaire.  

En ce qui concerne les réfrigérants récupérés, le projet est considéré comme 
allant au-delà des pratiques courantes s’il respecte les conditions prévues aux 
sections 1 à 3 du protocole 3 du SPEDE. Ces conditions sont détaillées à la 
section 2.7.2 du présent document. 

2.7.2 Satisfaction aux exigences du protocole 3 

Le projet est conforme aux exigences du protocole 3, tel que détaillé à la section 
4 du présent document. De plus, il répond aux conditions énumérées aux 
sections 1 à 3 du protocole 3 du SPEDE. 

Cependant, pour les premières destructions d’agents de gonflement (17 juin 
2009) et de réfrigérants (11 août 2009), les niveaux d’humidité et les quantités de 
résidus d’ébullition (seulement pour les réfrigérants) n’ont pas été analysés par 
un laboratoire accrédité AHRI (Air-conditionning, heating and refrigeration 
institute) à partir de l’échantillonnage pris au lieu de destruction. Par conséquent, 
les valeurs du laboratoire canadien Fielding analysées avant l’envoi des 
contenants au site de destruction ont été utilisées pour les agents de gonflement. 
Les résultats de ces analyses (Fielding) sont présentés aux annexes 5 et 6. De 
plus, lors des 2 premières destructions de R11, aucune circulation n’a été 
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effectuée puisque les résultats des échantillons pris au lieu de collecte donnaient 
des résultats de plus de 90 %. Pour la première destruction, le certificat 
d’échantillonnage qui consigne les informations demandées par le protocole n’a 
pas encore été fourni par Clean Harbors. Finalement, pour la dernière 
destruction de R11, lors de la circulation au lieu de collecte, les échantillons n’ont 
pas été prélevés lors des 30 dernières minutes de circulation mais plutôt lors des 
60 dernières minutes. Pour cette destruction, le bon de pesée fourni par Clean 
Harbors excède les 2 jours requis avant le début de la destruction.  

De plus, comme la réalisation du projet est antérieure à l’ajout des réfrigérants 
dans le protocole 3 du SPEDE, certaines méthodes utilisées ne sont pas 
conformes au dit protocole. Dans le cas de la première destruction de cylindres 
(20 août 2009), un seul contenant a été échantillonné conformément à la section 
9.3 du protocole 3 du SPEDE. Pour les cylindres dont les analyses étaient 
manquantes, une méthode d’analyse statistique a été développée en utilisant la 
concentration des autres contenants de R12 et est expliquée dans le fichier de 
l’annexe 4. Toutefois, RES a finalement utilisé les résultats les plus 
conservateurs de toutes les analyses de NRI (laboratoire accrédité AHRI) pour 
lesquels les analyses des contenants étaient manquantes. Ces résultats sont 
conservateurs parce qu’ils sont inférieurs à ceux obtenus par l’analyse 
statistique. Pour cette destruction, le certificat d’échantillonnage qui consigne les 
informations demandées par le protocole n’a pas encore été fourni par Clean 
Harbors. 

Dans le cas de la deuxième destruction de cylindres (23 avril 2010), deux 
contenants ont été échantillonnés conformément à la section 9.3 du protocole 3 
du SPEDE. Pour les cylindres dont les analyses étaient manquantes, une 
méthode d’analyse statistique a été développée en utilisant la concentration des 
autres contenants de R12 et est expliquée dans le fichier de l’annexe 4.
Toutefois, RES a finalement utilisé les résultats les plus conservateurs de toutes 
les analyses de NRI (laboratoire accrédité HRAI) pour lesquels les analyses des 
contenants étaient manquantes. Ces résultats sont conservateurs parce qu’ils 
sont inférieurs à ceux obtenus par l’analyse statistique. 

Dans le cas de la troisième destruction de cylindres (20 janvier 2011), deux 
contenants ont été échantillonnés conformément à la section 9.3 du protocole 3 
du SPEDE. Pour les cylindres dont les analyses étaient manquantes, une 
méthode d’analyse statistique a été développée en utilisant la concentration des 
autres contenants de R12 et est expliquée dans le fichier de l’annexe 4. 
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Toutefois, RES a finalement utilisé les résultats les plus conservateurs de toutes 
les analyses de NRI (laboratoire accrédité HRAI) pour lesquels les analyses des 
contenants étaient manquantes. Ces résultats sont conservateurs parce qu’ils 
sont inférieurs à ceux obtenus par l’analyse statistique. Pour cette destruction, le 
certificat d’échantillonnage qui consigne les informations demandées par le 
protocole n’a pas encore été fourni par Clean Harbors. 

Pour les cylindres de R12 dont les résultats étaient manquants, les résultats les 
plus conservateurs suivants provenant de NRI ont été utilisés  (voir annexe 4):  

 Teneur en eau : 80 ppm (cylindre 23, destruction 2) 
 % HBR : 0,873 % (cylindre 27, destruction 3) 
 R11 : 0 % (cylindre 39, destruction 1; cylindre 27, destruction 3; 

cylindre 62, destruction 3) 
 R12 : 94,93 % (cylindre 23, destruction 2) 
 R13 : 0 % (toutes les analyses de NRI) 
 R113 : 0 % (toutes les analyses de NRI) 
 R114 : 0 % (cylindre 39, destruction 1; cylindre 23, destruction 

1)
 R115 : 0 % (toutes les analyses de NRI) 

2.7.2.1 SACO admissibles et durée du projet 
Les SACO récupérés dans le cadre de ce projet ont été récupérés au Canada 
dans les systèmes de réfrigération, de congélation de climatisation et la mousse 
isolante d’appareils de réfrigération et de congélation. En effet, les appareils 
récupérés du programme Recyc-Frigo et du programme de SaskPower sont 
exclusivement des appareils de réfrigération et de congélation. Le programme de 
récupération de 2010 de la Nouvelle-Écosse contenait en plus des 
déshumidificateurs (706 déshumidificateurs pour le programme sur un total de 
4 451 appareils pour la période de projet) et des climatiseurs (5 air climatisés 
pour un total de 4 451 appareils pour la période de projet). De plus, ces appareils 
recueillis en 2010, puisqu’ils étaient présents en plus faible quantité, étaient 
entreposées à l’usine de RES afin d’en traiter plusieurs à la fois. Ils peuvent 
contenir majoritairement du R12 (374 appareils), puis du R22 (177 appareils) et 
R134a (121 appareils) (voir registre de traçabilité en annexe 14). Les cylindres 
de R22, de R134a et de R12 ont toujours été traités séparément. En calculant 
les quantités de gaz réfrigérants pouvant être contenu dans les 177 appareils de 
R22 (200 g dans un déshumidificateurs et 400 g dans un climatiseur selon une 
étude interne de RES), la quantité totale de R22 ayant été traitée est de 35,6 kg.  



19

Au total, 4 cylindres de gaz mélangés (941 kg) et 2 de R134a (434 kg) ont été 
envoyés parmi les destructions de R12 pour la période de projets. Les résultats 
d’analyses disponibles pour les cylindres de mélangés démontrent que très peu 
de R22 était contenu aussi dans ces cylindres (voir résultats des analyses en 
annexe 6). Ces cylindres de R134a et de mélangés ont été exclus des calculs de
crédits compensatoires. Seulement 1 cylindre spécifique de R22 a été rempli 
jusqu’en octobre 2013 (pour un total de 353,5 kg (505,0 kg – 151,7 kg = 353,5 
kg) et envoyé chez Refrigerant Services. Puis, 6 cylindres de R134a ont été 
envoyés chez Refrigerant Services, pour 2 760 kg (voir annexe 14) en octobre 
2013, dont ceux-ci ont été terminés d’être remplis en mai, juin, septembre 2012 
et août 2013 (voir annexe 14).

Le projet est d’une durée de 2 ans et 4 mois, donc inférieure à 5 ans et présente 
les conditions suivantes :

- Les lieux d’extraction (RES, Laval) et de destruction (Clean Harbors, 
Arkansas) sont les mêmes pour toute la durée du projet (tel que 
démontré aux sections 4.5.1.2, 4.5.2.2. et 4.6 du présent rapport). 

- Les types d’appareils d’où sont extraites les SACO sont les mêmes; en 
effet, il s’agit tous d’appareils de réfrigération, de congélation et d’air 
climatisés résidentiels.  

- Le projet est continu, c’est-à-dire qu’une destruction est faite au 
minimum à chaque année (voir la section 4.6). 

2.7.2.2 Informations supplémentaires fournies dans le cas du premier 
rapport 

2.7.2.2.1 Noms et coordonnées de l’installation effectuant le retrait des 
mousses et l’extraction du réfrigérant et de l'installation de 
destruction des SACO 

Le nom de l’installation effectuant le retrait des mousses, l’extraction des SACO 
de celles-ci et la récupération des SACO utilisées comme réfrigérants est RES et 
ses coordonnées sont disponibles au Tableau 3-a de la section 3.1.1 du présent 
document. 

Le nom de l’installation effectuant la destruction des SACO récupérées est Clean 
Harbors. Ses coordonnées sont disponibles au Tableau 3-c de la section 3.1.2 
du présent document. 

2.7.2.2.2 Noms et coordonnées des consultants techniques 

La compagnie ÉcoRessources a été utilisée comme consultant technique dans le 
cadre des demandes de crédits compensatoires pour cette période de projet, afin 
de faire réviser le plan de projet pour les agents de gonflement contenus dans 
les mousses. De plus, la compagnie SEG a été consultée à différentes reprises 
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concernant leur procédé d’extraction de réfrigérants SEG1 et des agents de 
gonflement des mousses isolantes SEG2. Finalement, un auditeur RAL a été 
utilisé afin d’évaluer la conformité à l’assurance qualité et aux spécifications du 
RAL Quality Assurance Association. Ce dernier a permis d’affirmer la conformité 
au RAL Quality Assurance Association en termes de :

 de traitement des matières résiduelles; 
de manutention, de réception, de transport et d’entreposage des appareils 
froids en fin de vie;

 du procédé de démantèlement et de récupération de SEG1 et SEG2.
Tableau 2-c – Coordonnées des consultants techniques 

Consultant 
technique : ÉcoRessources

Responsable Mathieu Dumas, B. Ing.

Adresse :
825, Raoul-Jobin

Québec (Québec),

Téléphone : 418-780-0158 poste 205

Adresse de courriel : mathieu.dumas@ecoressources.com

URL : http://www.ecoressources.com/

Consultant 
technique SEG Umwelt-Service GmbH

Responsable Dr. Joachim Shuh 

Adresse :

Gesellschaft mit beschränkter Haftung
Sitz der Gesellschaft: Mettlach
Amtsgericht Saarbrücken, HRB 4572
Registergericht Merzig
USt-Ident-Nr.: DE 204 348 669

Téléphone : 49 (0)6864 9103 14 

Adresse de courriel : jschuh@seg-online.de

URL : www.seg-online.de

Consultant technique
RAL Quality Assurance Association for the
Demanufacture of Refrigeration Equipment

Responsable Auditeur : Dipl.-Ing. Christoph Becker

Adresse :
B.P. 1228 , 29, avenue de la Gare
L 1012 Luxembourg
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Téléphone : 352 (0)488361-41

Adresse de courriel : info@ral-online.org

URL : www.ral-online.org

2.7.2.2.3 Liste de tous les points d'origine de chaque type de SACO 
détruites  

Il y a deux points d’origine des SACO devant être détruites dans le cadre du 
présent projet, c'est-à-dire les premiers emplacements de stockage d'unités avec 
des mousses contenant des SACO et de récupération du réfrigérant. Le premier 
point d’origine est situé à Laval, Québec, Canada pour les réfrigérants et les 
agents de gonflement récupérés. Le deuxième point d’origine est à Régina, 
Saskatchewan, Canada, représente le premier point d’origine pour des agents de 
gonflement provenant du programme de Saskpower. Voici les adresses des
points d’origine : 

RES  

3700, avenue Francis-Hugues 

Laval (Québec)  H7L 5A9 

RES 

493 Henderson Drive 

Regina (Saskatchewan), S4N 5X1 

Tous les appareils recueillis par l'entremise de ce projet proviennent 
exclusivement du Canada. RES tient un registre des appareils provenant des 
consommateurs qui incluent des codes postaux, permettant ainsi de démontrer 
que les appareils sont d’origines canadiennes seulement. Ceci permet de valider 
que les appareils, mousses, réfrigérants et SACO ne sont pas récupérés à 
l’extérieur du Canada. L’annexe 7 montre un exemple de ce registre qui 
regroupe en fait les collectes des appareils du programme Recyc-Frigo. 
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2.7.2.2.4 Description des méthodes utilisées pour le retrait des mousses 
ou du réfrigérant des appareils, l'extraction des SACO des 
mousses et la destruction des SACO 

La description des méthodes utilisées pour le retrait des mousses et du 
réfrigérant ainsi que pour l’extraction des SACO est détaillée à la section 2.1.1.1 
du présent document. 

La description de la méthode de destruction des SACO est quant à elle détaillée 
à la section 2.1.1.2 du présent document. 

2.7.2.2.5 Estimation de la quantité de mousses et de SACO récupérées 

Comme le présent rapport se rapporte à un projet déjà terminé au moment où le 
protocole 3 de l’annexe D du SPEDE est entré en vigueur, les quantités de 
SACO récupérées sont réelles. . L’estimation des quantités de mousse est 
estimée. 

Fonction Type de SACO Mousse (t)1 SACO 
récupérées 

Agent de gonflement contenu dans 
les mousses

CFC-11

1 305

65,7 tR11

CFC-12 2,8 tR12 

HCFC-22 0,02 tR22

HCFC-141 10,9 tR141

Réfrigérant

CFC-11

Non applicable

0,2 tR11

CFC-12 27,3 tR12 

CFC-13 9,9 tR13

CFC-113 0 tR113

CFC-114 0 tR114

CFC-115 0,02 tR115
1Pour le calcul de mousses, voir les données tirées du test RAL : 2 685 kg pour 400 unités dans 
le rapport de vérification RAL no 112001; 2 685 kg / 400 unités x 194 417 unités traitées durant la 
période de projet / 1 000 kg/t = 1 305 t.

2.7.2.3 Localisation 
Tel qu’expliqué précédemment à la section 2.7.2.2, les points d’origine des 
SACO récupérées dans le cadre de ce projet sont tous situés au Canada. De 
même, le lieu de destruction de toutes les SACO récupérées est situé en 
Arkansas, aux États-Unis, conformément au protocole 3 du SPEDE. 
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2.7.3 Propriété et exclusivité des réductions des émissions de GES 

RES est le seul participant au projet et l'unique propriétaire de l'usine d'extraction 
située à Laval, au Québec. En outre, RES possède les droits uniques liés aux 
appareils recueillis, conformément à ce qui est légalement spécifié au moment 
de la collecte de l'appareil. De plus, RES est le seul participant au projet et 
possède les droits uniques aux crédits de carbone générés en vertu du présent 
projet. Veuillez consulter les annexes 8 et 9 respectivement pour avoir accès au 
formulaire de déclaration du promoteur et aux ententes signées avec les parties 
impliquées.  

Le projet n'a été enregistré sous aucun autre programme de GES. Afin d'éviter le 
problème de double comptage, RES s'est assuré que les réductions d'émissions 
découlant du projet de démantèlement et de destruction des SACO n’ont pas été
enregistrées dans d’autres programmes de GES. RES s'est également assuré 
que les réductions d'émissions vérifiées ont été enregistrées à un seul 
programme de GES. Les crédits de GES obtenus par l'entremise d'un 
programme n’ont pas été monétisés une deuxième fois en tant que droits de 
GES ou vendus à des acheteurs multiples.  

2.7.4 Permanence des réductions des émissions de GES  

La réduction d'émissions est permanente, car la destruction est durable et non 
réversible et, une fois détruites, les SACO ne peuvent pas être relâchées dans 
l'atmosphère. 

2.7.5 Additionnalité de réduction des émissions de GES  

L’additionnalité de réduction des émissions de GES provenant des SACO 
utilisées comme agent de gonflement dans les mousses et comme réfrigérant est 
démontrée par le respect des conditions prévues aux sections 1 à 3 du protocole 
3 du SPEDE. Ces conditions sont détaillées à la section 2.7.2 du présent 
document. 

De plus, en référence à l’article 70.3 paragraphe 6, la réduction d’émission de 
GES est additionnelle car elle résulte d’un projet volontaire, n’a pas lieu dans la 
pratique courante des affaires et elle dépasse la réglementation en vigueur. 
Selon la réglementation applicable, les SACO provenant des agents de
gonflement contenus dans les mousses isolantes n’ont pas à être récupérées 
(MDDELCC, 2002), démontrant que l'extraction et la destruction des SACO sont 
clairement une action et une décision de RES et que les réductions d’émission 
résultent d’un projet volontaire. En effet, il n’y a aucune obligation réglementaire 
concernant les mousses puisque le Règlement sur les halocarbures exclut les 
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SACO provenant des mousses. Le projet va au-delà des pratiques courantes, et 
vise la destruction des SACO provenant des mousses isolantes des appareils de 
réfrigération et de congélation récupérés seulement au Canada.

De plus, comme l’affirme le MDDELCC (2009b) sur son site internet, « le secteur 
domestique de l’utilisation des SACO n’est pas couvert par la réglementation 
québécoise contrairement aux secteurs commercial et industriel. Il est incohérent 
et inéquitable que ce secteur ne soit pas mis à contribution dans un effort 
commun de protection de la couche d’ozone. Ce secteur concerne une multitude 
de petits appareils domestiques de congélation et de réfrigération contenant de 
petites quantités de réfrigérant (quelques centaines de grammes). »

2.7.6 Unicité des réclamations de crédits compensatoires pour les 
réductions d’émissions de GES du projet

Les crédits compensatoires réclamés dans le cadre de ce projet n’ont pas déjà 
été réclamés dans le cadre d’un autre projet en vertu du présent règlement ou 
dans le cadre d’un autre projet.

2.7.7 Zone géographique du projet 

Selon la section 3 de la partie 1 du protocole 3, « La destruction de SACO 
contenues dans des mousses doit être effectuée dans des installations situées 
au Canada ou aux États-Unis. Le retrait des mousses et du réfrigérant des 
appareils et l'extraction des SACO des mousses doivent cependant être 
effectués au Canada. ». Tel que mentionné à la section 2.3.1 et 2.3.2 du présent 
rapport, la destruction des SACO pour le projet est effectuée dans l’état de 
l’Arkansas aux États-Unis, alors que la récupération des SACO contenus dans 
les mousses isolantes ainsi que dans les circuits de réfrigération est effectuée à 
Laval, au Québec. 

2.7.8 Quantité minimale de réduction d’émissions de GES

Tel que démontré à la section 3.5 du présent rapport, la quantité de réduction 
d’émissions de GES est de 405 131 tonnes métriques en équivalent CO2 (soient 
145 268 tonnes métriques en équivalent CO2 pour la mousse, et  259 863 tonnes 
métriques en équivalent CO2 pour les réfrigérants). La quantité minimale d’une 
(1) tonne métrique en équivalent CO2 est donc largement atteinte. 
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2.7.9 Conformité des méthodes de calculs des réductions d’émissions 
de GES 

Le présent projet est conforme à la méthodologie de calcul présentée dans le 
protocole 3 pour les agents de gonflement contenus dans les mousses isolantes 
et les réfrigérants, sauf pour les exceptions détaillées à la section 2.7.2 du 
présent rapport.   

2.7.10 Augmentation des émissions de GES causées par le projet à 
l’extérieur des limites de celui-ci

Le projet n’a aucune influence sur les émissions de GES à l’extérieur des limites 
de celui-ci parce que les appareils froids domestiques seraient de toute façon 
récupérés et acheminés vers un centre de recyclage de métaux. L’opération de 
transport et de récupération serait équivalente si le projet n’avait pas lieu.

2.7.11 Réductions vérifiables 

La réduction des émissions est vérifiable, puisque la destruction a eu lieu et est 
documentée de façon complète, suffisante et en détail.  En effet, les réductions 
sont quantifiables et certifiables, car : 

 les quantités de SACO extraites sont mesurées précisément; 

 les quantités de SACO sont mesurées précisément avant la destruction; 

 les quantités de SACO sont précisément mesurées après la destruction; 

 les quantités de SACO détruites sont calculés par un bilan de masse; 

 un certificat de destruction est aussi émis pour chaque destruction.  

2.7.12 Respect des lois, règlements et autorisation nécessaire  

Le projet détient un certificat d’autorisation du MDDELCC, démontrant qu'il est 
conforme à la règlementation applicable. RES exploite ses activités en vertu du 
certificat d'autorisation no 400509710, délivré le 12 août 2008 par le MDDELCC.
Il s'agit d'un document public facilement accessible à toute personne.  

Voir le certificat d’autorisation de RES à l’annexe 2.  

Les exigences réglementaires suivantes sont respectées afin d'envoyer les 
SACO récupérées à l'installation de destruction située à El Dorado, en Arkansas, 
aux États-Unis : Entente sur les déplacements transfrontaliers de déchets 
dangereux du Canada et des États-Unis, qui permet l'exportation des déchets de 
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SACO aux États-Unis pour leur destruction écologique (Environnement Canada, 
2013). Afin de s’assurer du respect des lois, des règlements et des autorisations 
nécessaires, RES doit pour les destructions :

1. Faire une revue des installations existantes ayant la reconnaissance du 
PM pour la destruction des SACO. La destruction des SACO est 
gouvernée à l’origine par le PM qui a recensé les technologies applicables 
et approuvées ainsi que les sociétés exploitant ces technologies 
reconnues. Les technologies reconnues sont entre autres l’incinération 
par injection liquide ou four rotatif ou la destruction au plasma. Dans tous 
les cas l’efficacité de destruction doit être supérieure à 99,99 % pour 
obtenir une reconnaissance. En Amérique du nord, seul Clean Harbors en 
Arkansas, Véolia au Texas, Remtec en Ohio et Earthech en Alberta 
exploitent des technologies reconnues par le PM. Cependant, Remtec 
n’est pas autorisé à détruire des gaz d’origine canadienne puisqu’il ne 
possède pas de permis pour la destruction de matières dangereuses (les 
CFC ne sont pas des matières dangereuses aux États-Unis contrairement 
au Canada). 

2. Effectuer un appel de proposition lancé aux trois sociétés reconnues par 
le PM exigeant de fournir :

Autorisations d’importation pour destruction 

 Documentations : permis et autorisations, preuve d’assurance,  
entente de service 

 Engagement à ce que RES demeure propriétaire des crédits 
carbone découlant du processus de gestion incluant l’élimination 
sécuritaire des CFC 

3. Octroyer le contrat de services environnementaux où le mandataire 
garantit, après validation des documents reçus et approbation du prix : 

 Fournir tout le personnel requis ; 

 Assurer la sécurité des travailleurs en respect des lois et 
règlements ; 

 Détenir tous les permis nécessaires pour les services rendus ; 
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 Opérer en conformité avec les lois et règlements en vigueur. 

4. Obtenir une autorisation des autorités du pays avant de procéder 
préalablement à toute expédition de déchets dangereux (aux États-Unis 
ou dans les autres pays signataires de la convention de Bâle), Cette 
autorisation est délivrée en vertu du règlement fédéral révisé sur 
l’exportation et l’importation de déchets dangereux et de matières 
recyclables dangereuses (REIDDMRD). Cette autorisation est émise 
suivant le processus ci-après : 

Demande de permis d’exportation (notification) à Environnement 
Canada et à l’agence environnementale du pays hôte (United 
States Environmental Protection Agency ou USEPA). Cette 
demande comprend les informations sur la matière à exporter 
(type, classification, quantité exacte), le transporteur, les postes de 
douanes utilisés, le lieu récepteur et la méthode de destruction 

L’USEPA enquête sur le la demande et surtout sur le lieu récepteur 
et donne son approbation (non objection notice) à Environnement 
Canada qu’après un processus rigoureux de vérification (permis et 
autorisations notamment en conformité) ; 

Environnement Canada émet son permis d’exportation qu’après 
réception de l’approbation de l’USEPA

 Tous les papiers doivent rigoureusement suivre chaque transport. 

Finalement, puisque ce projet inclut toutes les destructions chez Clean Harbors, 
celle-ci possède le numéro d’identification USEPA ARD069748192 et a obtenu 
les permis suivants (Clean Harbors, 2013) : 

 RCRA (Resource conservation and recovery act ) Partie B no permis 10H-
M018

 NPDES (National pollutant discharge elimination system) no permis 
AR0037800 

ADEQ (Arkansas department of environmental quality) Operating Air 

permis no 1009-AOP-R1
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2.8 Plan de surveillance et de gestion des données 

Le plan de surveillance et de gestion des données est détaillé à la section 4.7 du 
présent rapport de projet.   

2.9 Description des mesures mises en place afin de s'assurer du 
respect des exigences prévues au règlement 

Les mesures mises en place afin de s’assurer du respect des exigences prévues 
au règlement font partie du plan de surveillance et sont détaillées à la section 4.7 
du présent rapport de projet. 
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3. Renseignements demandés à l’article 70.14 du règlement
Cette section présente les renseignements demandés à l’article 70.14 du 
SPEDE. 

3.1 Identification du promoteur et des personnes ressources 

3.1.1 Promoteur 

Tableau 3-a : Tableau de renseignements généraux sur le promoteur  

Promoteur : Recyclage ÉcoSolutions (RES)

Adresse : 3700, avenue Francis-Hughes,
Laval (Québec) H7L 5A9

Téléphone : 450-668-3299

Adresse de courriel : info@recyclageeco.com

URL : http://www.recyclageeco.com/

Tableau 3-b : Tableau de renseignements sur le responsable du promoteur 

Répondant : M. Arnold Ross

Adresse : 1000, rue du Haut Bois Nord, 1er étage,
Sherbrooke (Québec) J1N 3V4

Téléphone : 819-829-1469

Adresse de courriel : aross@recyclageeco.com

Titre : Directeur technique

3.1.2 Personnes ressources et autres parties impliquées 

Tableau 3-c : Autres parties investies dans le projet  

Organisation : Clean Harbors

Adresse : 309 American Circle,
El Dorado (Arkansas) 71730

Adresse de courriel : evans.treasa@cleanharbors.com

Téléphone 870-864-3680

URL : http://www.cleanharbors.com/
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Représenté par : Treasa Evans, REM, première dirigeante

Fonction ou rôle : Gestionnaire des opérations de l'installation, 
Responsable des activités de destruction des SACO

Organisation : SEG Unmwelt service Gmbh

Adresse :
Auf der Haardt 2
66693 Mettlach

Adresse de courriel : jshcuh@seg-online.de

Téléphone (011) 49 68 64 / 91 03 14

URL : http://www.seg-online.de

Représenté par : Dr Joachim Schuh

Fonction ou rôle : Directeur technique et ingénierie 

Organisation : Conseiller en management Marcon 

Adresse : 555, boulevard René-Lévesque Ouest, bureau 1800,
Montréal (Québec)  H2Z 1B1

Adresse de courriel : pducharme@marcon.qc.ca

Téléphone 514-393-1378

URL : http://www.marcon.qc.ca/

Représenté par : Pierre Ducharme

Fonction ou rôle : Président

Organisation : Hydro-Québec

Adresse :
75, boul. René-Lévesque Ouest,
Montréal (Québec)  H2Z 1A4

Adresse de courriel : maheu.pierre@hydro.qc.ca

Téléphone 514-879-4100, poste 2156

URL : http://www.hydroquebec.com/fr/index.html

Représenté par : Pierre Maheu

Titre : Conseiller commercialisation

Fonction ou rôle : Responsable du programme Recyc-Frigo d’Hydro-
Québec

Organisation : Summerhill Group Inc.
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Adresse : 1216 Yonge Street,
Toronto (Ontario)  M4T 1W1 

Adresse de courriel : jbentley@summerhill.com

Téléphone` : 416-922-2448

URL : http://summerhillgroup.ca/

Représenté par : Jenna Bentley

Fonction ou rôle : Directrice de programme, Responsable du programme 
Recycling appliances d’Efficiency Nova Scotia

Organisation : Summerhill Group Inc.

Adresse :
Regina office
2161 Scartch Street, suite 200
Regina (Saskatchewan)  S4P 2H8

Adresse de courriel : dphillippi@summerhill.com

Téléphone : 306-565-0377

URL : http://summerhillgroup.ca/

Représenté par : Duane Phillippi 

Fonction ou rôle : Directeur de programme, Responsable du programme 
Refrigerator recycling program de Sakspower

3.2 Période de rapport de projet visé

La date de début du projet est le 17 juin 2009 et la fin de période de projet est en 
13 octobre 2011 pour les mousses. Les destructions de réfrigérant ont eu lieu du 
11 août 2009 au 3 février 2011. Par conséquent, la période de projet visée est de 
juin 2009 jusqu’en octobre 2011.

Ces dates s’appliquent aussi bien à la partie concernant les mousses isolantes
qu’à celle sur les réfrigérants.
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3.3 Quantité d’émissions de GES réduites

La quantité d'émissions de GES réduites au cours de la période couverte par le 
rapport de projet calculée à l'aide des méthodes prévues dans le protocole 
applicable, en tonnes métriques en équivalent CO2 est présentée à la section 
3.5.  

3.4 Méthode de calcul, de surveillance et de suivi des données 

3.4.1 Méthode de calcul 

Comme les calculs de réduction d’émissions de GES pour les mousses isolantes 
et pour le réfrigérants sont fait séparément, les méthodes de calcul sont 
également présentée séparément. 

La numérotation des équations est la même que celle utilisée dans le protocole 3 
du SPEDE. 

Les réductions d’émissions totales sont calculées selon l’équation 1: 

Équation 1 – Calcul des réductions des émissions de GES totales 

Où: 

RÉT = Réductions des émissions de GES totales attribuables au projet pendant 
la période de rapport de projet, en tonnes métriques en équivalent CO2; 

RÉM = Réductions des émissions de GES totales attribuables au projet de 
destruction des SACO contenues dans les mousses pendant la période de 
rapport de projet, calculées selon l'équation 2, en tonnes métriques en 
équivalent CO2; 

RÉR = Réductions des émissions de GES totales attribuables au projet de 
destruction des SACO utilisées en tant que réfrigérant pendant la période de 
rapport de projet, calculées selon l'équation 6.2, en tonnes métriques en 
équivalent CO2. 

Les réductions d’émissions de GES sont calculées en utilisant un potentiel de 
réchauffement planétaire par espèce (PRPi).

Ces valeurs sont déterminées dans le tableau suivant : 
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Tableau 3-d Potentiel de réchauffement planétaire des SACO (PRPi) 

Type de 
SACO

PRP (tonnes métriques en équivalent 
CO2 par tonne métrique de SACO

CFC-11 4 750

CFC-12 10 900

CFC-13 14 400

CFC-113 6 130

CFC-114 10 000

CFC-115 7 370

HCFC-22 1 810

HCFC-141b 725

3.4.1.1 Mousses 

Les réductions d’émissions pour les mousses sont uniquement calculées 
conformément au Protocole 3 de l'annexe D du SPEDE, en prenant en 
considération toutes les sources applicables (SPR2, SPR3, SPR4, SPR5 et 
SPR6) décrites au Tableau 2-a de la section 2.4.1. La méthode de calcul est 
détaillée ci-dessous.  

Équation 2 – Calcul des réductions des émissions de GES totales attribuables au projet de
destruction des SACO contenues dans les mousses 

Où: 
RÉM = Réductions des émissions de GES totales attribuables au projet de 
destruction des SACO contenues dans les mousses pendant la période de 
rapport de projet, en tonnes métriques en équivalent CO2; 

ÉRM = Émissions du scénario de référence attribuables à la destruction des 
SACO contenues dans les mousses pendant la période de rapport de projet, 
calculées selon l'équation 3, en tonnes métriques en équivalent CO2; 

ÉPM = Émissions de GES dans le cadre de la réalisation du projet de destruction 
des SACO contenues dans les mousses pendant la période de rapport de projet, 
calculées selon l'équation 5, en tonnes métriques en équivalent CO2. 
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Équation 3 - Émissions du scénario de référence attribuables à la destruction des SACO 
contenues dans les mousses 

Où : 

ÉRM = Émissions du scénario de référence attribuables à la destruction des 
SACO contenues dans les mousses pendant la période de rapport de projet, en 
tonnes métriques en équivalent CO2; 

i = Type de SACO; 

n = Nombre de types de SACO; 

AGinit, i = Quantité initiale de SACO de type i contenues dans les mousses avant 
leur retrait des appareils, calculée selon l'équation 4, en tonnes métriques de 
SACO de type i; 

FEM,i = Facteur d'émission de GES de la SACO de type i contenue dans les 
mousses, indiqué au tableau ci-dessous; 

Tableau 3-e - Facteur d'émission des SACO contenues dans les mousses  

Type de 
SACO

Facteur d'émission des SACO contenues 
dans les mousses provenant d'appareils 

(FEM,i)

CFC-11 0,44

CFC-12 0,55

HCFC-22 0,75

HCFC-141b 0,50

PRPi = Potentiel de réchauffement planétaire de la SACO de type i indiqué au 
Tableau 3-d, en tonnes métriques en équivalent CO2 par tonne métrique de 
SACO de type i. 

Équation 4 - Quantité initiale de SACO contenues dans les mousses avant le retrait 

Où: 
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AGinit, i = Quantité initiale de SACO de type i contenues dans les mousses avant 
leur retrait des appareils, en tonnes métriques de SACO de type i; 

AGfinal, i = Quantité totale de SACO de type i extraites et expédiées en vue d'être 
détruites, déterminée conformément à la section 9 de la section I du protocole 3 
du SPEDE, en tonnes métriques de SACO de type i; 

EE = Efficacité d'extraction associée au procédé d'extraction de SACO, calculée 
conformément à la méthode prévue à la section 3.4.1.2 du présent rapport (tiré 
de la Partie II du protocole 3 du SPEDE); 

i = Type de SACO. 

Équation 5 - Calcul des émissions de GES dans le cadre de la réalisation du projet de 
destruction des SACO contenues dans les mousses 

Où: 

ÉPM = Émissions de GES dans le cadre de la réalisation du projet de destruction 
des SACO contenues dans les mousses pendant la période de rapport de projet, 
en tonnes métriques en équivalent CO2; 

AGpr = Quantité totale de SACO contenues dans les mousses qui sont émises 
pendant l'extraction, calculée selon l'équation 6, en tonnes métriques en 
équivalent CO2; 

(Tr + DEST)M = Émissions de GES attribuables au transport et à la destruction 
de SACO contenues dans les mousses, calculées selon l'équation 6.1, en tonnes 
métriques en équivalent CO2. 

Équation 6 – Calcul des émissions totales attribuables à l'extraction de SACO contenues 
dans les mousses provenant d'appareils

Où: 

AGpr = Émissions totales attribuables à l'extraction de SACO contenues dans les 
mousses provenant d'appareils, en tonnes métriques en équivalent CO2; 

i = Type de SACO; 

n = Nombre de types de SACO; 
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AGinit,i = Quantité totale de SACO de type i contenue dans les mousses 
provenant d'appareils avant l'extraction, calculée selon l'équation 4, en tonnes 
métriques de SACO de type i; 

EEM = Efficacité d'extraction associée au procédé d'extraction des SACO 
contenues dans les mousses, déterminée pour le projet selon la méthode prévue 
à la section 3.4.1.2 (équation 9); 

PRPi = Potentiel de réchauffement planétaire de la SACO de type i indiqué au 
tableau prévu au Tableau 3-d, en tonnes métriques en équivalent CO2 par tonne 
métrique de SACO de type i. 
Calcul des émissions de GES attribuables au transport et à la destruction de SACO 
contenues dans les mousses 

Équation 6.1 – Calcul des émissions de GES attribuables au transport et à la destruction 
de SACO contenues dans les mousses 

Où: 

(Tr + DEST)M = Émissions de GES attribuables au transport et à la destruction 
de SACO contenues dans les mousses, en tonnes métriques en équivalent CO2; 

AGfinal = Quantité totale de SACO contenues dans les mousses expédiées en 
vue d'être détruites pendant le projet, calculée selon l'équation 10, en tonnes 
métriques de SACO; 

7,5 = Facteur d'émission par défaut associé au transport et à la destruction de 
SACO, en tonnes métriques en équivalent CO2 par tonne métrique de SACO. 

Équation 10 - Calcul de la quantité totale de SACO contenues dans les mousses extraites 
et expédiées en vue d'être détruites 

Où: 

AGfinal = Quantité totale de SACO contenues dans les mousses extraites et 
expédiées en vue d'être détruites, en tonnes métriques; 

i = Type de SACO; 

n = Nombre de types de SACO; 
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AGfinal, i = Quantité totale de SACO de type i extraites et expédiées en vue d'être 
détruites, déterminée conformément à la section 9.1 de la Partie I du protocole 3 
du SPEDE, en tonnes métriques. 

3.4.1.2 Efficacité d’extraction des SACO contenues dans les mousses

La quantité initiale de SACO contenues dans les mousses avant leur retrait des 
appareils est calculée par quantité de SACO par capacité de stockage selon les 
types d’appareils, selon l’équation suivante : 

Équation 7 - Calcul de la quantité initiale de SACO contenues dans les mousses avant leur 
retrait des appareils 

Où: 

N = Nombre de type d’appareils

i  = Type d’appareils

AGinit = Quantité initiale de SACO contenues dans les mousses avant leur retrait 
des appareils, en tonnes métriques; 

Ni = Nombre d'appareils de type i; 

Mi = Tonnes métriques de SACO par appareil de type i.

Tableau 3-f Quantité de SACO par type d'appareil 

Type 
d'appareil

Capacité de 
stockage (CS) par 

appareil (L)

Capacité de 
stockage (CS) par 

appareil (ft3)

Tonnes 
métriques 
de SACO

Type 1 CS < 180 CS < 6.3 0,00024

Type 2 180 < CS < 350 6.3 < CS < 12.4 0,00032

Type 3 350  < CS < 500 12.4 < CS < 17.7 0,0004

Type 4 CS > 500 CS > 17.7 0,00048

Équation 9 - Efficacité d'extraction 
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Où: 

EE = Efficacité d'extraction; 

AGfinal = Quantité totale de SACO contenues dans les mousses extraites et 
expédiées pour être détruites, calculée selon l'équation 10, en tonnes métriques; 

AGinit = Quantité initiale de SACO contenues dans les mousses avant leur retrait 
des appareils, calculée selon l'équation 7 en tonnes métriques. 

3.4.1.3 Réfrigérants 
Les réductions d’émissions pour les mousses sont uniquement calculées 
conformément au Protocole 3 de l'annexe D du SPEDE, en prenant en 
considération toutes les sources applicables (SPR5, SPR6 et SPR7) décrites au
Tableau 2-b de la section 2.4.2. La méthode de calcul est détaillée ci-dessous.  

Équation 6.2 – Calcul des réductions des émissions de GES totales attribuables au projet 
de destruction des SACO utilisées en tant que réfrigérant 

Où: 

RÉR = Réductions des émissions de GES totales attribuables au projet de 
destruction des SACO utilisées en tant que réfrigérant pendant la période de 
rapport de projet, en tonnes métriques en équivalent CO2; 

ÉRR = Émissions du scénario de référence attribuables à la destruction des 
SACO utilisées en tant que réfrigérant pendant la période de rapport de projet, 
calculées selon l'équation 6.3, en tonnes métriques en équivalent CO2; 

ÉPR = Émissions de GES dans le cadre de la réalisation du projet de destruction 
des SACO utilisées en tant que réfrigérant pendant la période de rapport de 
projet, calculées selon l'équation 6.4, en tonnes métriques en équivalent CO2. 

Équation 6.3 - Calcul des émissions du scénario de référence attribuables à la destruction 
de SACO utilisées en tant que réfrigérant 

Où: 
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ÉRR = Émissions du scénario de référence attribuables à la destruction de SACO 
utilisées en tant que réfrigérant pendant la période de rapport de projet, en 
tonnes métriques en équivalent CO2; 

i = Type de SACO; 

n = Nombre de types de SACO; 

Qi = Quantité totale de SACO de type i utilisée en tant que réfrigérant récupérée 
et expédiée en vue d'être détruite, déterminée conformément à la section 9 de la 
Partie I du protocole 3 du SPEDE, en tonnes métriques de SACO de type i; 

FER,i = Facteur d'émission de GES de la SACO de type i utilisée en tant que 
réfrigérant, indiqué au Tableau 3-g; 

PRPi = Potentiel de réchauffement planétaire de la SACO de type i, indiqué au 
Tableau 3-d, en tonnes métriques en équivalent CO2 par tonne métrique de 
SACO de type i. 

Tableau 3-g - Facteur d'émission de chaque type de SACO utilisée en tant que réfrigérant 

Type de SACO
Facteur d'émission des SACO utilisées en tant que 

réfrigérant (FER,i)

CFC-11 0,89

CFC-12 0,95

CFC-13 0,61

CFC-113 0,89

CFC-114 0,78

CFC-115 0,61

Équation 6.4 – Calcul des émissions de GES dans le cadre de la réalisation du projet de 
destruction des SACO utilisées en tant que réfrigérant 

Où

ÉPR = Émissions de GES dans le cadre de la réalisation du projet de destruction 
des SACO utilisées en tant que réfrigérant pendant la période de rapport de 
projet, en tonnes métriques en équivalent CO2; 

Sub = Émissions totales de GES attribuables aux réfrigérants substituts, 
calculées selon l'équation 6.5, en tonnes métriques en équivalent CO2; 
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(Tr + DEST)R = Émissions de GES attribuables au transport et à la destruction de 
SACO utilisées en tant que réfrigérant, calculées selon l'équation 6.6, en tonnes 
métriques en équivalent CO2. 

Équation 6.5 - Calcul des émissions totales de GES attribuables aux réfrigérants substituts 

Où: 

Sub = Émissions totales de GES attribuables aux réfrigérants substituts, en 
tonnes métriques en équivalent CO2; 

i = Type de SACO; 

n = Nombre de Types de SACO; 

Qi = Quantité totale de SACO de type i utilisées en tant que réfrigérant 
récupérées et expédiées en vue d'être détruites, déterminée conformément à la 
section 9 de la Partie I du protocole 3 du SPEDE, en tonnes métriques de SACO 
de type i; 

FESi = Facteur d'émission des substituts pour le SACO de type i indiqué au 
Tableau 3-h, en tonnes métriques en équivalent CO2 par tonne métrique de 
SACO. 

Tableau 3-h Facteur d'émission des réfrigérants substituts 
SACO utilisées en 

tant que 
réfrigérants

Facteur d'émission des réfrigérants 
substituts (FESi)

CFC-11 223

CFC-12 686

CFC-13 7144

CFC-113 220

CFC-114 659

CFC-115 1139

Équation 6.6 - Calcul des émissions de GES attribuables au transport et à la destruction 
des SACO utilisées en tant que réfrigérant 
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Où: 

(Tr + DEST)R = Émissions de GES attribuables au transport et à la destruction 
des SACO utilisées en tant que réfrigérant, en tonnes métriques en 
équivalent CO2; 

Q = Quantité totale de SACO utilisées en tant que réfrigérant récupérées et 
expédiées en vue d'être détruites, calculée selon l'équation 6.7, en tonnes 
métriques de SACO; 

7,5 = Facteur d'émission par défaut associé au transport et à la destruction des 
SACO, en tonnes métriques en équivalent CO2 par tonne métrique de SACO. 

Équation 6.7 - Calcul de la quantité totale de SACO utilisées en tant que réfrigérant 
récupérées et expédiées en vue d'être détruites 

Où: 

Q = Quantité totale de SACO utilisées en tant que réfrigérant récupérées et 
expédiées en vue d'être détruites, en tonnes métriques de SACO; 

i = Type de SACO; 

n = Nombre de types de SACO; 

Qi = Quantité totale de SACO de type i utilisées en tant que réfrigérant 
récupérées et expédiées en vue d'être détruites, déterminée conformément à la 
section 9 de la Partie I du protocole 3 du SPEDE, en tonnes métriques de SACO 
de type i. 

3.4.2 Méthode de surveillance et de suivi des données 

3.4.2.1 Mousses 
Tableau 3-i – Acquisition de données pour les mousses 
Unité-paramètre de données : AGinit

Unité de données : Tonnes de SACO

Description :
Signifie la quantité de SACO provenant des agents de 
gonflement contenus dans les mousses des appareils de 
réfrigération
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Source de données :

Valeurs de référence Mi du Tableau 3-f de la section 3 du
présent rapport.
Valeurs N du rapport hebdomadaire de production de SEG 
et proportion de chacun des types N1, N2, N3 et N4 du 
registre de traçabilité.

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Ce paramètre est mis à jour tous les ans (à chaque période 
de rapport de projet).

Procédures Assurance-qualité et 
contrôle de qualité (AQ-CQ)
devant être appliquées :

Selon section 1.1 de la Partie II du Protocole 3 du 
SPEDE.
Test RAL (Reichs-Ausschuss für Lieferbedingungen) avec 
auditeur externe est prévu pour chaque période de projet 
(tous les 5 ans) pour valider les paramètres Ni.

Méthode: Calculé selon l’équation 7 de la section 3.4 du présent 
rapport.

Unité-paramètre de données : AGinit, R11

Unité de données : Tonnes de CFC-11 

Description :
Signifie la quantité de CFC-11 provenant des agents de 
gonflement contenus dans les mousses des appareils de 
réfrigération 

Source de données :
EE
AGfinal,R11

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Ce paramètre sera mis à jour tous les ans (à chaque 
période de rapport de projet).

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Selon le Protocole 3 du SPEDE.

Méthode: Calculé selon équation 4 de la section 3.4 du présent 
rapport.

Unité-paramètre de données : AGinit, ,R12

Unité de données : Tonnes de CFC-12 

Description :
Signifie la quantité de CFC-12 provenant des agents de 
gonflement contenus dans les mousses des appareils de 
réfrigération 

Source de données :
EE
AGfinal,R12

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Ce paramètre sera mis à jour tous les ans (à chaque 
période de rapport de projet).
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Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Selon le Protocole 3 du SPEDE.

Méthode : Calculé selon équation 4 de la section 3.4 du présent 
rapport.

Unité-paramètre de données : AGinit, ,R22

Unité de données : Tonnes de HCFC-22

Description :
Signifie la quantité de CFC-22 provenant des agents de 
gonflement contenus dans les mousses des appareils de 
réfrigération 

Source de données :
EE
AGfinal,22

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Ce paramètre sera mis à jour tous les ans (à chaque 
période de rapport de projet).

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées : Selon le Protocole 3 du SPEDE

Méthode: Calculé selon équation 4 de la section 3.4 du présent 
rapport.

Unité-paramètre de données : AGinit, ,R141

Unité de données : Tonnes de HCFC-141

Description :
Signifie la quantité de HCFC-141 provenant des agents de 
gonflement contenus dans les mousses des appareils de 
réfrigération 

Source de données :
EE
AGfinal,R141

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Ce paramètre sera mis à jour tous les ans (à chaque 
période de rapport de projet).

Équipement de surveillance : Selon le Protocole 3 du SPEDE.

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Selon le Protocole 3 du SPEDE.

Méthode:
Calculé selon équation 4 de la section 3.4 du présent 
rapport.

Unité-paramètre de données : EE

Unité de données : %

Description : Signifie l'efficacité d’extraction associée au procédé 
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d'extraction de SACO, calculée conformément à la 
méthode prévue à la Partie II.

Source de données :
AGfinal

AGinitial

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Ce paramètre sera mis à jour tous les ans (à chaque 
période de rapport de projet).

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Selon le Protocole 3 du SPEDE.
Test RAL avec auditeur externe est prévu pour chaque 
période de projet (tous les 5 ans)

Méthode: Calculé selon équation 9 de la section 3.4 du présent 
rapport.

Unité-paramètre de données : AGpr

Unité de données : t CO2 éq.

Description : Émission totale de SACO en raison de l'extraction de 
SACO des mousses. 

Source de données :
AGinit,i

EE
PRPi

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Ce paramètre sera mis à jour tous les ans (à chaque 
période de rapport de projet).

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Selon le Protocole 3 du SPEDE.

Méthode : Calculé selon équation 6 de la section 3.4 du présent 
rapport.

Unité-paramètre de données : AGfinal

Unité de données : t SACO

Description :

Signifie la quantité de SACO provenant des agents de 
gonflement contenus dans les mousses isolantes des 
appareils de réfrigération détruits dans le cadre de l'activité 
de projet. 

Source de données :

AGfinal, i

Certificat de destruction de l'installation de destruction des 
SACO pour chaque contenant SACO individuel envoyé aux 
fins de destruction. 
Rapports de pesée

Fréquence de surveillance et de À chaque fois qu’un contenant de SACO est envoyé aux 
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consignation : fins de destruction.

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Lors de la réception des SACO, le cylindre est pesé avant 
le stockage et la destruction à l'aide de balances 
étalonnées mensuellement à l'installation de destruction. 
Après la destruction des SACO, un certificat de destruction 
sera produit par l'installation de destruction.
Toutes les mesures devraient être prises à l'aide d'un 
équipement de mesure étalonné, les balances,
conformément au SPEDE. Les balances à l'installation de 
destruction seront surveillées. Une seule balance sera 
utilisée pour produire les billets de pesée des contenants 
pleins et vides à l'installation de destruction (voir le 
protocole complet de Clean Harbors « Standard Operating 
Procedure for Receiving and Sampling Criteria of CFC 
Materials Subject to the CAR ODS Destruction Protocol » à 
l’annexe 10. De même, une note explicative de Clean 
Harbors y est également produite, spécifiant la procédure 
pour la pesée des halocarbures.

Méthode de calcul : Calculé selon équation 10 de la section 3.4 du présent 
rapport.

Unité-paramètre de données : AGfinal,R11

Unité de données : tCFC-11

Description :

Signifie la quantité de CFC-11 provenant des agents de 
gonflement contenus dans les mousses isolantes des 
appareils de réfrigération détruits dans le cadre de l'activité 
de projet. 

Source de données :
Rapport de pesée
Certificat d'analyse de la composition des SACO.

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

À chaque fois qu’un contenant est envoyé aux fins de 
destruction, la valeur est ajustée en fonction de la 
concentration de R11 analysée dans l’échantillon.

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Lors de la réception, le cylindre est pesé avant le stockage 
et la destruction à l'aide de balances étalonnées 
mensuellement à l'installation de destruction. Après la 
destruction des SACO, un certificat de destruction sera 
produit par l'installation de destruction.  
Toutes les mesures devraient être prises à l'aide d'un 
équipement de mesure étalonné conformément SPEDE. 
Les balances à l'installation de destruction seront 
surveillées. Une seule balance sera utilisée pour produire 
les billets de pesée des contenants pleins et vides à 
l'installation de destruction. L’échantillonnage sera 
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conforme, la chaîne de traçabilité des échantillons sera 
respectée et l’analyse sera effectuée par un laboratoire 
certifiée. 

Méthode de calcul :
Calculé selon la section 9.1 de la partie I du Protocole 3 du 
SPEDE. De plus, les analyses des mélanges de SACO 
seront effectuées conformément à la section 9.2 du 
Protocole 3 du SPEDE. 

Unité-paramètre de données : AGfinal,R12

Unité de données : tCFC-12

Description :

Signifie la quantité de CFC-12 provenant des agents de 
gonflement contenus dans les mousses isolantes des 
appareils de réfrigération détruits dans le cadre de l'activité 
de projet.

Source de données :
Rapport de pesée
Certificat d'analyse de la composition des SACO.

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

À chaque fois qu’un contenant est envoyé aux fins de 
destruction, la valeur est ajustée en fonction de la 
concentration de R12 analysée dans l’échantillon.

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Lors de la réception, le cylindre est pesé avant le stockage 
et la destruction à l'aide de balances étalonnées 
mensuellement à l'installation de destruction. Après la 
destruction des SACO, un certificat de destruction sera 
produit par l'installation de destruction. 
Toutes les mesures devraient être prises à l'aide d'un 
équipement de mesure étalonné conformément au SPEDE.
Les balances à l'installation de destruction seront 
surveillées. Une seule balance sera utilisée pour produire 
les billets de pesée des contenants pleins et vides à 
l'installation de destruction. L’échantillonnage sera 
conforme, la chaîne de traçabilité des échantillons sera 
respectée et l’analyse sera effectuée par un laboratoire 
certifié.

Méthode de calcul :
Calculé selon la section 9.1 de la partie I du Protocole 3 du 
SPEDE. De plus, les analyses des mélanges de SACO 
seront effectuées conformément à la section 9.2 du 
Protocole 3 du SPEDE.

Unité-paramètre de données : AGfinal,R22

Unité de données : tHCFC-22

Description :
Signifie la quantité de HCFC-22 provenant des agents de 
gonflement contenus dans les mousses isolantes des 
appareils de réfrigération détruits dans le cadre de l'activité 
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de projet.

Source de données :
Rapport de pesée
Certificat d'analyse de la composition des SACO.

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

À chaque fois qu’un contenant est envoyé aux fins de 
destruction, la valeur est ajustée en fonction de la 
concentration de R22 analysée dans l’échantillon.

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Lors de la réception, le cylindre est pesé avant le stockage 
et la destruction à l'aide de balances étalonnées 
mensuellement à l'installation de destruction. Après la 
destruction des SACO, un certificat de destruction sera 
produit par l'installation de destruction. 
Toutes les mesures devraient être prises à l'aide d'un 
équipement de mesure étalonné conformément au SPEDE. 
Les balances à l'installation de destruction seront 
surveillées. Une seule balance sera utilisée pour produire 
les billets de pesée des contenants pleins et vides à 
l'installation de destruction.
L’échantillonnage sera conforme, la chaîne de traçabilité 
des échantillons sera respectée et l’analyse sera effectuée 
par un laboratoire certifié.

Méthode de calcul :
Calculé selon la section 9.1 de la partie I du Protocole 3 du 
SPEDE. De plus, les analyses des mélanges de SACO 
seront effectuées conformément à la section 9.2 du 
Protocole 3 du SPEDE.

Unité-paramètre de données : AGfinal,R141

Unité de données : tHCFC-141

Description :

Signifie la quantité de HCFC-141 provenant des agents de 
gonflement contenus dans les mousses isolantes des 
appareils de réfrigération détruits dans le cadre de l'activité 
de projet.

Source de données :
Rapport de pesée

Certificat d'analyse de la composition des SACO.

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

À chaque fois qu’un contenant est envoyé aux fins de 
destruction, la valeur est ajustée en fonction de la 
concentration de R141 analysée dans l’échantillon.

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Lors de la réception, le cylindre est pesé avant le stockage 
et la destruction à l'aide de balances étalonnées 
mensuellement à l'installation de destruction. Après la 
destruction des SACO, un certificat de destruction sera 
produit par l'installation de destruction. 
Toutes les mesures devraient être prises à l'aide d'un 
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équipement de mesure étalonné conformément au SPEDE. 
Les balances à l'installation de destruction seront 
surveillées. Une seule balance sera utilisée pour produire 
les billets de pesée des contenants pleins et vides à 
l'installation de destruction.
L’échantillonnage sera conforme, la chaîne de traçabilité 
des échantillons sera respectée et l’analyse sera effectuée 
par un laboratoire certifié.

Méthode:
Calculé selon la section 9.1 de la partie I du Protocole 3 du 
SPEDE. De plus, les analyses des mélanges de SACO 
seront effectuées conformément à la section 9.2 du 
Protocole 3 du SPEDE.

Unité-paramètre de données : Ni

Unité de données : Nombre (Ni ) d'appareils de réfrigération de type i (1 à 4)
respectivement.

Description :

Documentation de tous les flux d'entrée dans la section de 
l'installation de récupération où le retrait des mousses et 
l'extraction des SACO des mousses ont lieu en fonction du 
type d'appareil (type 1, capacité de stockage de moins de 
180 L; type 2, capacité de stockage de 180 L à moins de 
350 L; type 3, capacité de stockage de 350 L à moins de 
500 L; type 4, capacité de stockage de 500 L et plus), et du 
poids. 

Source de données :

Rapport de production de SEG et registre de traçabilité 
donnant les proportions de chacun des types d’appareils.
Chaque appareil arrivant à l'installation de RES est 
consigné dans le système de surveillance électronique de 
RES et classé selon le type approprié (1, 2, 3 ou 4) et la 
province. 

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Surveillance continue, consignation mensuelle à 
l'installation de récupération de RES du registre des 
opérations et des rapports de données d'opération. 

Le nombre d'appareils devant être continuellement 
surveillés selon le paramètres Ni correspondra 
exclusivement aux appareils provenant du Canada (à 
chaque période de rapport de projet).  

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Test RAL avec auditeur externe est prévu pour chaque 
période de projet (tous les 5 ans)

Méthode Mesurée
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Unité-paramètre de données :

Masse de chaque réservoir ou cylindre rempli au 
maximum 2 jours avant la destruction et poids de 
chaque réservoir ou cylindre vidé au maximum 2 jours 
après la destruction. 

Unité de données : kg ou lb

Description :
Poids de chaque réservoir ou cylindre rempli au maximum 
2 jours avant la destruction et poids de chaque réservoir ou 
cylindre vidé au maximum 2 jours après la destruction.

Source de données : Certificat de pesée 

Fréquence de surveillance et de 
consignation : Avant et après chaque destruction.

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Selon le Protocole 3 du SPEDE.
Selon le plan AQ-QC de Clean Harbors.
Toutes les mesures devraient être prises à l'aide d'un 
équipement de mesure étalonné, les balances,
conformément au SPEDE. Les balances à l'installation de 
destruction seront surveillées. Une seule balance sera 
utilisée pour produire les billets de pesée des contenants 
pleins et vides à l'installation de destruction (voir le 
protocole complet de Clean Harbors « Standard Operating 
Procedure for Receiving and Sampling Criteria of CFC 
Materials Subject to the CAR ODS Destruction Protocol » à 
l’annexe 10. De même, une note explicative de Clean 
Harbors y est également produite, spécifiant la procédure 
pour la pesée des halocarbures.

Méthode : Mesuré conformément avec le Protocole 3 du SPEDE.

Unité-paramètre de données :
Concentration de chaque type de SACO dans les 
mousses dans chaque réservoir ou cylindre devant 
être détruit.  

Unité de données : %

Description : Concentration de chaque type de SACO dans les mousses 
dans chaque réservoir ou cylindre devant être détruit.  

Source de données : Certificat d’analyse

Fréquence de surveillance et de 
consignation : Ce paramètre sera mesuré pour chaque destruction.

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Laboratoire externe et échantillonnage par un tiers selon le 
Protocole 3 du SPEDE ou selon exigences prévues dans le 
protocole intitulé « Compliance Offset Protocol Ozone 
Depleting Substances Projects: Destruction of U.S Ozone 
Depleting Substances Banks » pour les destructions ayant 
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eu lieu aux États-Unis (référence section 10 du Protocole 
3).

Méthode: Mesuré selon les points 9.1.2 à 9.1.4 de la Partie I du 
Protocole 3 du SPEDE.

Unité-paramètre de données :
Quantité de SACO contenue dans les mousses, dans 
chaque réservoir ou cylindre devant être détruit.  

Unité de données : kg ou lb de SACO dans chaque réservoir ou cylindre avant 
et après être détruit

Description : Quantité de SACO contenue dans les mousses dans 
chaque réservoir ou cylindre avant et après être détruit.  

Source de données : Rapports de pesée (avant et après destruction)

Fréquence de surveillance et de 
consignation : Ce paramètre sera calculé pour chaque destruction

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Selon le Protocole 3 du SPEDE.

Méthode de calcul :

Bilan de masse entre la masse de chaque réservoir ou 
cylindre rempli au maximum 2 jours avant la destruction et 
poids de chaque réservoir ou cylindre vidé au maximum 2 
jours après la destruction.

Unité-paramètre de données :
Quantité de chaque type de SACO dans les mousses 
dans chaque réservoir ou cylindre devant être détruit.  

Unité de données : Tonnes métriques de SACO de type I dans chaque 
réservoir ou cylindre avant d’être détruit

Description : Quantité de chaque type de SACO dans les mousses dans 
chaque réservoir ou cylindre devant être détruit.  

Source de données :

Rapports de pesée (avant et après destruction)
Certificat d’analyse (Concentration de SACO de type i,
teneur en humidité et le résidu d'ébullition dans chaque 
contenant d’agent de gonflement envoyé à la destruction)

Fréquence de surveillance et de 
consignation : Ce paramètre sera calculé pour chaque destruction

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Selon le Protocole 3 du SPEDE.

Méthode de calcul : Calculé selon le point 9.5 du Protocole 3 du SPEDE.

Unité-paramètre de données : (TR + DEST)M
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Unité de données : t CO2 éq.

Description : Émissions relatives au transport et à la destruction des 
SACO récupérées des mousses.  

Source de données : Calculé à partir de la valeur d’AG final calculé selon le 
Protocole 3 du SPEDE.

Fréquence de surveillance et de 
consignation : Annuellement, à chaque période de rapport de projet.

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Selon le Protocole 3 du SPEDE.

Méthode: Calculé selon équation 6.1 de la section 3.4 du présent 
rapport.

Unité-paramètre de données : Teneur en humidité

Unité de données : %

Description :
Teneur en humidité de chaque contenant de SACO devant 
être détruit

Source de données : Certificat d’analyse de la composition des SACO

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Ce paramètre sera mesuré pour chaque contenant, à 
chaque destruction

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Laboratoire externe et échantillonnage par une tiers selon 
le Protocole 3 du SPEDE

Méthode: Mesurée selon les points 9.1.2 à 9.1.4 de la Partie I du 
Protocole 3 du SPEDE.

Unité-paramètre de données : Résidu d’ébullition

Unité de données : %

Description : Fraction du résidu d’ébullition de chaque contenant de 
SACO devant être détruit

Source de données : Certificat d’analyse de la composition des SACO

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Ce paramètre sera mesuré pour chaque contenant, à 
chaque destruction

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Laboratoire externe et échantillonnage par une tiers selon 
le Protocole 3 du SPEDE

Méthode: Mesurée selon les points 9.1.2 à 9.1.4 de la Partie I du 
Protocole 3 du SPEDE.
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3.4.2.2 Réfrigérants 
Tableau 3-j – Acquisition de données pour les réfrigérants 
Unité-paramètre de données : Qi

Unité de données : Tonnes métriques de SACO

Description :
Signifie la quantité totale de SACO de type i utilisées en 
tant que réfrigérant récupérées et expédiées en vue d'être 
détruites

Source de données :

Rapport de pesée (Masse de contenu de chaque cylindre 
de réfrigérant envoyé à la destruction)

Certificat d'analyse de la composition des SACO
(Concentration de SACO de type i, teneur en humidité et 
le résidu d'ébullition dans chaque cylindre de réfrigérant 
envoyé à la destruction)

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

À chaque fois qu’un contenant est envoyé aux fins de 
destruction, la valeur est ajustée en fonction de la 
concentration de réfrigérant i analysée dans l’échantillon et 
de la masse du contenant

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Procédure de pesée au point 9.1 de la Partie I du protocole 
3 du SPEDE
Normes pour échantillonnage au point 9.4 de la Partie I du
protocole 3 du SPEDE
Normes pour l’analyse des cylindres au point 9.5 de la 
Partie I du protocole 3 du SPEDE
Toutes les mesures devraient être prises à l'aide d'un 
équipement de mesure étalonné, les balances,
conformément au SPEDE. Les balances à l'installation de 
destruction seront surveillées. Une seule balance sera 
utilisée pour produire les billets de pesée des contenants 
pleins et vides à l'installation de destruction (voir le 
protocole complet de Clean Harbors « Standard Operating 
Procedure for Receiving and Sampling Criteria of CFC 
Materials Subject to the CAR ODS Destruction Protocol » à 
l’annexe 10. De même, une note explicative de Clean 
Harbors y est également produite, spécifiant la procédure 
pour la pesée des halocarbures.

Méthode: Conformément au point 9.5.1 de la Partie I du protocole 3 
du SPEDE

Unité-paramètre de données : Sub

Unité de données : Tonnes métriques en équivalent CO2

Description : Émissions totales de GES attribuables aux réfrigérants 
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substituts

Source de données :

Qi :Calculée selon le point 9.5.1 de la Partie I du protocole 3 
du SPEDE
Valeur de référence FESi obtenues du Tableau 3-h du
présent rapport

Fréquence de surveillance et de 
consignation : Avant et après chaque destruction (Q)

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Selon le Protocole 3 du SPEDE.

Méthode : Calculé selon l’équation 6.5 du Protocole 3 du SPEDE

Unité-paramètre de données : (TR + Dest)R

Unité de données : Tonnes métriques en équivalent CO2

Description : Émissions de GES attribuables au transport et à la 
destruction de SACO utilisées en tant que réfrigérant

Source de données : Somme des Qi (Calculées selon le point 9.5.1 de la Partie I 
du protocole 3 du SPEDE)

Fréquence de surveillance et de 
consignation : Avant et après chaque destruction (Q)

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées : Selon le Protocole 3 du SPEDE

Méthode: Calculé selon équation 6.6 du Protocole 3

Unité-paramètre de données :

Masse de chaque réservoir ou cylindre rempli au 
maximum 2 jours avant la destruction et poids de 
chaque réservoir ou cylindre vidé au maximum 2 jours 
après la destruction. 

Unité de données : t ou kg

Description :
Poids de chaque réservoir ou cylindre rempli au maximum 
2 jours avant la destruction et poids de chaque réservoir ou 
cylindre vidé au maximum 2 jours après la destruction.

Source de données : Certificat de pesée 

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Avant et après chaque destruction (Q)
Ce paramètre sera mesuré pour chaque contenant, à 
chaque destruction (%)

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Selon le Protocole 3 du SPEDE
Selon le plan AQ-QC de Clean Harbors. Les balances sont 
étalonnées tous les 3 mois
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Toutes les mesures devraient être prises à l'aide d'un 
équipement de mesure étalonné, les balances,
conformément au SPEDE. Les balances à l'installation de 
destruction seront surveillées. Une seule balance sera 
utilisée pour produire les billets de pesée des contenants 
pleins et vides à l'installation de destruction (voir le 
protocole complet de Clean Harbors « Standard Operating 
Procedure for Receiving and Sampling Criteria of CFC 
Materials Subject to the CAR ODS Destruction Protocol » à 
l’annexe 10. De même, une note explicative de Clean 
Harbors y est également produite, spécifiant la procédure 
pour la pesée des halocarbures.

Méthode : Mesurée conformément avec le Protocole 3 du SPEDE

Unité-paramètre de données :
Concentration de chaque type de SACO dans chaque 
réservoir ou cylindre devant être détruit.  

Unité de données : %

Description : Concentration de chaque type de SACO dans chaque 
réservoir ou cylindre devant être détruit

Source de données : Certificat d’analyse de la composition des SACO

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Ce paramètre sera mesuré pour chaque contenant, à 
chaque destruction

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Laboratoire externe et échantillonnage par une tiers selon 
le Protocole 3 du SPEDE

Méthode:
Mesurée selon les points 9.1.2 à 9.1.4 de la Partie I du 
Protocole 3 du SPEDE.

Unité-paramètre de données : Teneur en humidité

Unité de données : %

Description : Teneur en humidité de chaque contenant de réfrigérant 
devant être détruit

Source de données : Certificat d’analyse de la composition des SACO

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Ce paramètre sera mesuré pour chaque contenant, à 
chaque destruction

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Laboratoire externe et échantillonnage par une tiers selon 
le Protocole 3 du SPEDE

Méthode: Mesurée selon les points 9.1.2 à 9.1.4 de la Partie I du 
Protocole 3 du SPEDE.
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Unité-paramètre de données : Résidu d’ébullition

Unité de données : %

Description : Fraction du résidu d’ébullition de chaque contenant de 
réfrigérant devant être détruit

Source de données : Certificat d’analyse de la composition des SACO

Fréquence de surveillance et de 
consignation :

Ce paramètre sera mesuré pour chaque contenant, à 
chaque destruction

Procédures AQ-CQ devant être 
appliquées :

Laboratoire externe et échantillonnage par une tiers selon 
le Protocole 3 du SPEDE

Méthode: Mesurée selon les points 9.1.2 à 9.1.4 de la Partie I du 
Protocole 3 du SPEDE.

3.5 Quantité de réductions d’émissions de GES admissibles à la 
délivrance de crédits compensatoires 

La quantité totale de réductions d’émissions de GES admissibles pour le projet 
RÉT est de 405 131 t CO2 éq. Les détails de RÉM et RÉR sont présentés aux 
sections 3.5.1 et 3.5.2.  

3.5.1 Mousses 

La quantité de réductions d’émissions de GES admissibles à la délivrance de 
crédits compensatoires calculée attribuable aux mousses (RÉM) est présentée au 
tableau suivant : 

Tableau 3-k - Quantité de réductions d'émissions de GES attribuable aux mousses 
Paramètre Valeur Unité
RÉM 145 268 t CO2 éq.

Une note explicative ainsi que le fichier de calcul complet, présentant les calculs 
et les constantes, sont présentés à l’annexe 11.  

3.5.2 Réfrigérants 

La quantité de réductions d’émissions de GES admissibles à la délivrance de 
crédits compensatoires calculée attribuable aux réfrigérants (RÉR) est présentée 
au tableau suivant : 
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Tableau 3-l - Quantité de réductions d'émissions de GES attribuable aux réfrigérants 
Paramètre Valeur Unité
RÉR 259 863 t CO2 éq.

Le fichier de calcul, présentant les calculs et les constantes, est présenté à 
l’annexe 12.  

3.6 Renseignements et documents requis par le protocole

Les éléments devant être contenus dans cette section font l’objet de la section 4 
du présent rapport. 

3.7 Démonstration que le projet a été réalisé conformément au 
présent règlement  

Le « Projet de crédits compensatoires de destruction des SACO contenues dans 
des mousses isolantes ou utilisées en tant que réfrigérant provenant d’appareils 
de réfrigération et de congélation de Recyclage ÉcoSolutions inc. » a été réalisé 
conformément aux conditions prescrites à l’article 70.3 du SPEDE, tel que 
démontré à la section 2.7 du présent rapport et qu’il satisfait  aux exigences du 
protocole 3 du SPEDE, tel que décrit à la section 4, sauf pour l’échantillonnage 
de chaque contenant pour les destructions de R12 ainsi que pour les analyses 
d’humidités et de résidus d’ébullition qui ne sont pas toujours fournis par le 
laboratoire accrédité AHRI (Air-conditionning, heating and refrigeration institute).
De plus, 2 circulations sur les premières isotank d’agent de gonflement n’ont pas 
été circulées, puisque les résultats d’analyses effectués à l’installation de 
récupération démontraient des résultats de plus de 90 % de R11, alors que les 
résultats des échantillons pris au site de destruction donnaient des résultats de 
moins de 90 % de R11. Lors de la circulation pour la dernière destruction de 
R11, les échantillons n’ont pas été prélevés dans les 30 dernières minutes de la 
circulation. De plus, pour cette destruction, le bon de pesée excède les 2 jours 
requis avant le début de la destruction. Finalement, les informations concernant 
les échantillonnages n’ont pas été transmis par Clean Harbors pour la 
destruction 1 de R11 ainsi que les destructions 1 et 3 de R12.  

Finalement, le projet respecte les lois, règlements et dispose des autorisations 
nécessaires tel que démontré à la section 2.7.12 du présent rapport. 
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3.8 Déclarations signées par le promoteur 

3.8.1 Déclaration principale 

La déclaration du promoteur attestant que le projet est réalisé en conformité avec 
les règles applicables au type de projet et au lieu où il est réalisé, qu’il est 
toujours propriétaire des crédits compensatoires réclamés et que les réductions 
d’émissions de GES n’ont pas fait l’objet d’une demande de crédits dans le cadre 
d’un autre programme est fournie à l’annexe 8. Par la présente, le promoteur 
confirme que le projet a été réalisé en conformité avec les règles applicables au 
type de projet et au lieu où il est réalisé.  
  

3.8.2 Déclaration (visée par l’article 70.6) signée par le promoteur pour 
le premier rapport  

Cette déclaration comporte les mêmes éléments que celle requise à l’article 
70.14 du SPEDE. Elle est présentée à l’annexe 8.  

3.8.3 Aide financière reçue pour le projet dans le cadre d'un 
programme de réduction des émissions de GES 

Aucune aide financière n’a été reçue pour ce projet dans le cadre d’un 
programme de réduction des émissions de GES. Cette section est donc non 
applicable. 

3.9 Comparaison avec le rapport du projet précédent et 
description des changements apportés

Comme il s’agit du premier projet, aucun changement n’a été apporté et cette 
section est non applicable. 

3.10 Renseignements demandés à l’article 70.13 du règlement

L’article 70.13 du règlement SPEDE demande la consignation annuelle des 
éléments du projet dans un registre.  

Toutefois, comme le projet était déjà terminé au moment de la mise sur pied du 
registre, les informations sont rassemblées par destruction, et non annuellement. 
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4. Renseignements et documents requis par le protocole 3  
Cette section présente les renseignements requis par le protocole 3 du SPEDE.

4.1 Information relative à la chaîne de traçabilité des SACO

Réception, 
démantèlement, 

récupération (SEG2),
Recyclage ÉcoSolutions 

inc., Laval

Destruction, 
Clean HarborsCylindres ISO tank

Réception, 
démantèlement, 

récupération (SEG1),
Recyclage ÉcoSolutions 

inc., Laval

Cylindres Destruction, 
Clean Harbors

Réfrigérants

Mousses

Figure 4-a - Schéma simplifié de la chaîne de traçabilité 

Les registres de traçabilité pour chacune des destructions permettent d’associer 
des appareils froids en fin de vie à un cylindre de récupération, en posant 
comme hypothèse que chaque appareil provenant des différents programmes 
est entreposé 2 jours avant d’être traité pour la récupération des réfrigérants et 
des agents de gonflement dans un cylindre de récupération distinct. Les dates de
début de remplissage du cylindre, moins deux (2) jours, et de fin de remplissage 
du cylindre, moins deux (2) jours, ont donc été utilisées pour associer les 
appareils à chacun des cylindres. De plus, une fois l’appareil démantelé et traité 
sur la machine SEG1 (qui permet de récupérer les réfrigérants), les appareils 
sont envoyés directement sur SEG2, où le broyage de la carcasse aura lieu la 
même journée. Par conséquent, dès la première étape du démantèlement de 
l’appareil, il est impossible de le suivre dans l’usine, où il peut se retrouver en 
plusieurs morceaux. La liste des appareils pour les réfrigérant provient de la 
base de données de Recyc-Frigo et de Nova Scotia Power de la Nouvelle-
Écosse en utilisant la date de recyclage. Pour les agents de gonflement 
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provenant des mousses isolantes, la base de données de SaskPower s’ajoute 
aux bases de données de Recyc-Frigo et de Nova Scotia Power de la Nouvelle-
Écosse, toujours en se basant sur la date de recyclage.  

Puis, dans le cas des agents de gonflement provenant des mousses isolantes, le 
registre de suivi de fichier de gaz a permis d’associer chacun des cylindres de 
récupération transférés à chacune des isotanks envoyées pour destruction. En 
tout, 5 registres de traçabilité ont été montés pour les mousses et 3 pour les 
réfrigérants, soit un par destruction.  

4.2 Information concernant le point d'origine des appareils 
récupérés 

4.2.1 Mousses 

4.2.1.1 Adresse de chaque lieu d’entreposage 
Deux lieux d’entreposage ont été utilisés dans le cadre de ce projet, soient les 
sites de RES, à Laval et à Régina, Saskatchewan. Leurs coordonnées sont 
fournies au tableau suivant. 

Tableau 4-a - Coordonnées des lieux d'entreposage 

Lieu d’entreposage #1: RES

Adresse : 3700, avenue Francis-Hughes
Laval (Québec) H7L 5A9

Lieu d’entreposage #2: RES

Adresse :
493 Henderson Drive
Regina (Saskatchewan)  S4N 5X1

4.2.1.2 Identification, coordonnées et quantités manipulées par tous 
les intervenants impliqués  

Tableau 4-b - Identification des intervenants et quantités d'appareils manipulés - Mousses 
Intervenants impliqués Coordonnées Quantité 

d’appareils 
manipulés

RES Voir le Tableau 3-a 194 417
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4.2.1.3 Nombre d’appareils récupérés et informations reliées
Le nombre d’appareils récupérés dont ont été extraites des mousses est 194
417. Le fichier détaillant le nombre d’appareils récupérés pour l’extraction des 
mousses est présenté à l’annexe 3. Les informations reliées aux appareils 
récupérés sont quant à elles présentées dans le registre de traçabilité des 
mousses (présenté à l’annexe 13).

4.2.2 Réfrigérants 

4.2.2.1 Adresse de chaque lieu d’entreposage
Le seul lieu d’entreposage dans le cadre de ce projet est le site de RES, à Laval, 
dont les coordonnées sont fournies au Tableau 4-a du présent rapport. 

4.2.2.2  Identification, coordonnées et quantités manipulées par tous 
les intervenants impliqués  

Tableau 4-c - Identification des intervenants et quantités d'appareils manipulés - 
Réfrigérants 
Intervenants impliqués Coordonnées Quantité 

d’appareils 
manipulés

RES Voir le Tableau 3-a 232 429

4.2.2.3 Nombre d’appareils récupérés et informations reliées
Le nombre d’appareils récupérés dont les réfrigérants ont été extraits est 
232 429. Le fichier détaillant le nombre d’appareils récupérés pour l’extraction 
des mousses est présenté à l’annexe 4. Les informations reliées aux appareils 
récupérés sont quant à elles présentées dans le registre de traçabilité des 
réfrigérants (présenté à l’annexe 14).

4.3 Numéro de série des contenants utilisés pour l'entreposage 
et le transport des SACO 

4.3.1 Mousses 

Les tableaux 4-d, e, f, g et h présentent les numéros de série des cylindres et e 
l’ISOtank utilisés comme contenant de SACO, à partir de la récupération jusqu’à 
la destruction. Les SACO étaient d’abord entreposés dans les cylindres, puis 
transférés à la date indiquée dans l’ISOtank (numéro de série à la première ligne 
du tableau) jusqu’à la destruction chez Clean Harbors. 
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Tableau 4-d - Numéro de série des contenants - Mousses - 1ère destruction 
# série ISOtank CCRU0940544

# série 
cylindre

# cylindre 
RES

Début 
remplissage

Fin
remplissage

Date de 
transfert

Poids 
avant 

transfert

Poids 
après 

transfert

Quantité 
transférée 

(kg)

34127 1 2008-08-12 2008-08-12 2008-12-08 565 183 382
34400 14 2008-08-12 2008-08-18 2008-12-08 573 179 394
34388 19 2008-08-16 2008-08-19 2008-12-08 488 176 312
34401 20 2008-08-19 2008-08-21 2008-12-08 581 176 405
34399 22 2008-09-04 2008-09-04 2008-12-08 484 171 313
34644 23 2008-09-12 2008-09-17 2008-12-08 502 181 320
34641 24 2008-09-17 2008-09-26 2008-12-08 528 183 345
34673 26 2008-09-26 2008-10-03 2008-12-08 515 170 345
34664 29 2008-10-27 2008-10-29 2008-12-08 509 172 337
34669 34 2008-10-31 2008-10-31 2008-12-08 531 166 365
34647 50 2008-12-05 2008-12-05 2008-12-08 523 174 349
34397 15 2008-08-22 2008-08-22 2008-12-09 523 166 357
34387 17 2008-08-22 2008-08-25 2008-12-09 504 172 332
34403 18 2008-08-27 2008-08-28 2008-12-09 504 196 308
34394 21 2008-08-27 2008-08-27 2008-12-09 498 155 343
34672 28 2008-10-03 2008-10-03 2008-12-09 518 175 344
34671 30 2008-11-04 2008-11-07 2008-12-09 523 181 343
34663 33 2008-10-29 2008-10-31 2008-12-09 502 158 344
35099 41 2008-11-14 2008-11-18 2008-12-09 507 176 331
35091 43 2008-11-18 2008-11-18 2008-12-09 520 154 366

V919087 7 2008-09-09 2008-09-11 2008-12-22 535 205 330
V919089 8 2008-08-29 2008-09-03 2008-12-22 544 197 347
V919086 9 2008-09-06 2008-09-06 2008-12-22 503 192 311
V919092 10 2008-08-12 2008-08-13 2008-12-22 498 194 304

30404 39 2008-11-07 2008-11-07 2008-12-22 530 182 348
35101 40 2008-11-11 2008-11-14 2008-12-22 520 191 329
35098 46 2008-11-24 2008-11-25 2008-12-22 516 179 337
34639 51 2008-12-12 2008-12-12 2008-12-22 511 215 295
34391 52 2008-12-12 2008-12-15 2008-12-22 523 166 357
34393 54 2008-12-09 2008-12-17 2008-12-22 518 172 345
34663 33 2008-12-17 2008-12-23 2008-12-23 485 179 306
35092 44 2008-11-19 2008-11-20 2008-12-23 519 183 336
35100 45 2008-11-20 2008-11-24 2008-12-23 521 174 347
35093 48 2008-11-25 2008-11-26 2008-12-23 520 181 339
35094 49 2008-11-26 2008-11-26 2008-12-23 542 173 368
34388 19 2009-01-20 2009-01-26 2009-01-26 522 175 347
34644 23 2009-01-15 2009-01-20 2009-01-26 515 177 338
34663 33 2009-01-09 2009-01-15 2009-01-26 532 185 347
34393 54 2009-12-23 2009-01-09 2009-01-26 479 182 297
34644 23 2009-01-30 2009-02-05 2009-04-07 507 191 316
30425 36 2008-08-01 2008-08-01 2009-04-07 476 179 297

V919087 7 2009-03-20 2009-03-25 2009-04-08 528 208 320
V919089 8 2009-03-27 2009-04-01 2009-04-08 523 197 326
V919092 10 2009-03-04 2009-03-20 2009-04-08 514 202 312

34397 15 2009-01-26 2009-01-30 2009-04-08 533 182 351
34673 26 2009-02-13 2009-02-25 2009-04-08 510 178 332
35093 48 2009-02-25 2009-03-04 2009-04-08 523 195 328
34639 51 2009-02-05 2009-02-13 2009-04-08 520 188 332
34393 54 2009-03-25 2009-03-27 2009-04-08 516 191 325
33256 58 2009-04-01 2009-04-03 2009-04-08 541 197 344
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Tableau 4-e - Numéro de série des contenants - Mousses - 2ème destruction 
# série ISOtank SECU467124-9

# série 
cylindre

# cylindre 
RES

Début 
remplissage

Fin
remplissage

Date de 
transfert

Poids 
avant 

transfert

Poids 
après 

transfert

Quantité 
transférée 

(kg)

V919087 7 2009-05-12 2009-05-14 2009-06-16 507 205 302
V919089 8 2009-04-23 2009-04-27 2009-06-16 545 198 347
V919092 10 2009-05-25 2009-05-29 2009-06-16 518 210 308

34397 15 2009-06-05 2009-06-16 2009-06-16 347 179 168
34403 18 2009-04-30 2009-05-04 2009-06-16 532 195 337
34394 21 2009-05-20 2009-05-25 2009-06-16 534 214 320
34399 22 2009-04-03 2009-04-15 2009-06-16 520 186 334
34124 2 2009-05-14 2009-05-20 2009-06-16 491 186 305
34671 30 2009-05-04 2009-05-12 2009-06-16 52 184 -132
34669 34 2009-06-04 2009-06-05 2009-06-16 519 187 332
30425 36 2009-04-23 2009-04-23 2009-06-16 498 189 309
35099 41 2009-06-02 2009-06-03 2009-06-16 496 191 305
34639 51 2009-05-29 2009-06-02 2009-06-16 484 171 313
34393 54 2009-04-15 2009-04-21 2009-06-16 533 190 343
33245 59 2009-04-27 2009-04-30 2009-06-16 509 200 309

V919087 7 2009-06-25 2009-06-27 2009-07-27 521 209 312
V919089 8 2009-06-16 2009-06-22 2009-07-27 520 206 314

34403 18 2009-07-15 2009-07-17 2009-07-27 504 199 305
34394 21 2009-06-27 2009-07-02 2009-07-27 521 201 320
34399 22 2009-07-13 2009-07-15 2009-07-27 516 211 305
34124 2 2009-07-17 2009-07-22 2009-07-27 515 194 321
34671 30 2009-07-09 2009-07-13 2009-07-27 497 193 304
30425 36 2009-07-02 2009-07-06 2009-07-27 514 197 317
35099 41 2009-07-06 2009-07-09 2009-07-27 535 200 335
35091 43 2009-07-22 2009-07-24 2009-07-27 525 211 302
34639 51 2009-06-22 2009-06-25 2009-07-27 511 191 320
34388 19 2009-09-25 2009-09-29 2009-10-14 371 132 239
34671 30 2009-10-01 2009-10-03 2009-10-14 407 181 226
35099 41 2009-08-19 2009-08-24 2009-10-14 474 177 297
35093 48 2009-09-29 2009-10-01 2009-10-14 412 176 236
34647 50 2009-09-08 2009-09-11 2009-10-14 367 200 167
33236 57 2009-09-04 2009-09-08 2009-10-14 420 170 250
34127 1 2009-08-28 2009-09-04 2009-10-15 453 177 276
34394 21 2009-08-03 2009-08-04 2009-10-15 408 166 242
34399 22 2009-08-17 2009-08-19 2009-10-15 411 200 211
35091 43 2009-08-24 2009-08-28 2009-10-15 399 191 208
35092 44 2009-10-03 2009-10-07 2009-10-15 441 200 241
34391 52 2009-09-11 2009-09-23 2009-10-15 482 174 308
34393 54 2009-10-09 2009-10-15 2009-10-15 481 200 281
33256 58 2009-10-07 2009-10-09 2009-10-15 446 149 297

V919087 7 2009-07-29 2009-08-03 2009-10-20 482 203 279
34400 14 2009-08-06 2009-08-17 2009-10-20 405 395 10
30425 36 2009-08-04 2009-08-06 2009-10-20 491 181 310
35099 41 2009-10-15 2009-10-19 2009-10-20 489 210 279
35100 45 2009-07-24 2009-07-29 2009-10-20 505 207 298

V919087 7 2009-11-05 2009-11-07 2009-11-25 568 187 381
V919086 9 2009-10-19 2009-10-22 2009-11-25 511 182 329

34400 14 2009-10-22 2009-10-27 2009-11-25 518 182 336
34388 19 2009-11-21 2009-11-24 2009-11-25 533 172 361
34664 29 2009-10-27 2009-11-02 2009-11-25 536 166 370
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30425 36 2009-11-11 2009-11-14 2009-11-25 509 165 344
35099 41 2009-11-19 2009-11-20 2009-11-25 475 170 305
35100 45 2009-11-02 2009-11-05 2009-11-25 503 188 315
35093 48 2009-11-07 2009-11-11 2009-11-25 505 164 341
34391 52 2009-11-18 2009-11-19 2009-11-25 513 182 331
33245 59 2009-11-20 2009-11-21 2009-11-25 20 166 -146

Tableau 4-f - Numéro de série des contenants - Mousses - 3ème destruction 
# série ISOtank CCRU0940544

# cylindre 
RES

# cylindre 
RES

Début 
remplissage

Fin
remplissage

Date de 
transfert

Poids 
avant 

transfert

Poids 
après 

transfert

Quantité 
transférée 

(kg)

34127 1 2009-12-17 2009-12-22 2009-12-22 523 224 299
34388 19 2009-11-27 2009-11-30 2009-12-22 506 162 344
34671 30 2009-11-14 2009-11-18 2009-12-22 503 194 309
35099 41 2009-12-11 2009-12-17 2009-12-22 519 172 347
35098 46 2009-11-24 2009-11-27 2009-12-22 517 162 355
34647 50 2009-12-04 2009-12-08 2009-12-22 580 172 408
34391 52 2009-12-08 2009-12-11 2009-12-22 537 165 372
33256 58 2009-11-30 2009-12-02 2009-12-22 502 166 336
34127 1 2010-01-28 2010-02-01 2010-02-12 518 166 352

V919087 7 2010-01-05 2010-01-07 2010-02-12 536 182 354
34400 14 2010-01-26 2010-01-28 2010-02-12 523 174 349
34388 19 2010-01-22 2010-01-26 2010-02-12 518 166 352
34401 20 2010-02-01 2010-02-05 2010-02-12 526 169 357
34664 29 2010-02-10 2010-02-12 2010-02-12 461 159 302
35100 45 2009-12-22 2010-01-05 2010-02-12 540 164 376
35098 46 2010-01-07 2010-01-18 2010-02-12 524 163 361
34647 50 2010-01-18 2010-01-20 2010-02-12 531 192 339
34391 52 2010-01-20 2010-01-22 2010-02-12 524 192 332
34393 54 2009-12-02 2009-12-04 2010-02-12 478 160 318
33236 57 2010-02-05 2010-02-10 2010-02-12 501 162 339
34127 1 2010-03-01 2010-03-05 2010-03-30 521 165 356
34394 21 2010-03-17 2010-03-23 2010-03-30 532 164 368
34399 22 2010-02-12 2010-02-17 2010-03-30 524 166 358
34673 26 2010-03-23 2010-03-26 2010-03-30 522 165 357
34671 30 2010-02-17 2010-02-17 2010-03-30 523 164 359
35101 40 2010-02-23 2010-02-23 2010-03-30 521 161 360
34391 52 2010-03-26 2010-03-03 2010-03-30 354 161 193
33236 57 2010-03-11 2010-03-17 2010-03-30 522 163 359
33245 59 2010-03-05 2010-03-11 2010-03-30 522 161 361

V919087 7 2010-03-30 2010-04-06 2010-05-13 532 173 359
34664 29 2010-04-10 2010-04-16 2010-05-13 520 164 356
34671 30 2010-04-29 2010-05-06 2010-05-13 527 160 367
34647 50 2010-04-06 2010-04-12 2010-05-13 540 168 372
34391 52 2010-05-05 2010-05-10 2010-05-13 520 168 352
34400 14 2010-04-16 2010-04-20 2010-05-14 524 159 365
34388 19 2010-04-20 2010-04-26 2010-05-14 527 164 363
34393 54 2010-04-26 2010-04-29 2010-05-14 518 174 344

V919092 10 2010-06-16 2010-06-19 2010-06-25 508 176 332
34397 15 2010-06-08 2010-06-10 2010-06-25 523 166 357
34399 22 2010-05-10 2010-05-14 2010-06-25 507 174 333
34644 23 2010-05-27 2010-05-31 2010-06-25 524 182 342
34673 26 2010-05-14 2010-05-19 2010-06-25 480 199 281
34484 31 2010-06-19 2010-06-23 2010-06-25 531 160 371
34663 33 2010-06-02 2010-06-08 2010-06-25 523 168 355
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35099 41 2010-06-10 2010-06-11 2010-06-25 525 168 357
35100 45 2010-06-15 2010-06-16 2010-06-25 518 163 355
34639 51 2010-05-19 2010-05-27 2010-06-25 519 164 355
34643 53 2010-06-11 2010-06-15 2010-06-25 522 166 356
34640 56 2010-05-31 2010-05-31 2010-06-25 523 166 357
34672 28 2010-07-22 2010-07-26 2010-07-29 521 165 356
30425 36 2010-07-20 2010-07-22 2010-07-29 527 361 166
35101 40 2010-07-26 2010-07-26 2010-07-29 519 170 349

Tableau 4-g - Numéro de série des contenants - Mousses - 4ème destruction 
# série ISOtank SECU467124-9

# cylindre 
RES

# cylindre 
RES

Début 
remplissage

Fin
remplissage

Date de 
transfert

Poids 
avant 

transfert

Poids 
après 

transfert

Quantité 
transférée 

(kg)

34387 17 2010-07-28 2010-07-30 2010-08-20 521 161 360
34388 19 2010-08-03 2010-08-04 2010-08-20 533 195 338
34673 26 2010-08-05 2010-08-05 2010-08-20 512 163 349
34670 32 2010-08-07 2010-08-10 2010-08-20 513 182 331
34640 56 2010-08-10 2010-08-12 2010-08-20 514 162 352
34400 14 2010-08-27 2010-08-31 2010-09-03 516 192 324
34397 15 2010-07-30 2010-08-03 2010-09-03 519 158 361
34387 17 2010-08-24 2010-08-25 2010-09-03 518 169 349
34672 28 2010-08-16 2010-08-18 2010-09-03 515 161 354
34670 32 2010-08-25 2010-08-27 2010-09-03 514 162 352
34393 54 2010-08-18 2010-08-20 2010-09-03 517 174 343
34388 19 2010-08-31 2010-09-03 2010-09-08 522 170 352
34664 29 2010-08-05 2010-08-05 2010-09-08 298 160 138
34639 51 2010-08-20 2010-08-24 2010-09-08 519 164 355
33256 58 2010-08-04 2010-08-07 2010-09-08 571 160 411
34127 1 2010-07-06 2010-07-09 2010-09-09 522 198 324
30425 36 2010-07-20 2010-07-22 2010-09-09 354 191 163
35099 41 2010-09-03 2010-09-10 2010-09-09 536 163 373
35094 49 2010-07-16 2010-07-20 2010-09-09 521 194 327
34127 1 2010-09-16 2010-09-21 2010-09-23 519 213 306
34664 29 2010-09-21 2010-09-23 2010-09-23 505 196 309
30402 37 2010-06-29 2010-07-02 2010-09-23 520 162 358
34399 22 2010-07-02 2010-07-06 2010-09-23 517 186 331
35100 45 2010-08-12 2010-08-16 2010-09-23 514 193 321
34389 16 2010-09-10 2010-09-16 2010-09-27 517 192 325
34403 18 2010-07-09 2010-07-13 2010-09-27 516 196 320
35098 46 2010-07-13 2010-07-16 2010-09-27 518 183 335
35097 47 2010-06-26 2010-06-29 2010-09-27 518 190 328
34647 50 2010-09-23 2010-09-25 2010-09-27 542 208 334
34648 55 2010-06-23 2010-06-26 2010-09-27 518 188 330
34648 55 2010-10-01 2010-10-05 2010-10-13 520 197 323

V919089 8 2010-10-26 2010-10-27 2010-11-09 520 186 334
34400 14 2010-10-29 2010-11-03 2010-11-09 519 186 333
34387 17 2010-09-25 2010-09-29 2010-11-09 515 164 351
34399 22 2010-09-29 2010-10-01 2010-11-09 511 195 316
34664 29 2010-10-22 2010-10-26 2010-11-09 516 164 352
34671 30 2010-10-18 2010-10-22 2010-11-09 519 171 348
34670 32 2010-10-12 2010-10-13 2010-11-09 513 182 331
30404 39 2010-10-05 2010-10-12 2010-11-09 513 178 335
35101 40 2010-11-03 2010-11-08 2010-11-09 517 179 338
35098 46 2010-10-13 2010-10-15 2010-11-09 536 178 358
34647 50 2010-10-27 2010-10-29 2010-11-09 534 205 329
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34391 52 2010-10-15 2010-10-18 2010-11-09 524 184 340
V919091 4 2010-11-15 2010-11-17 2010-12-02 519 191 328

34641 24 2010-11-11 2010-11-15 2010-12-02 489 180 309
34672 28 2010-11-24 2010-11-26 2010-12-02 510 186 324
35092 44 2010-11-19 2010-11-24 2010-12-02 466 164 302
34640 56 2010-11-09 2010-11-11 2010-12-02 477 184 293
33236 57 2010-11-08 2010-11-09 2010-12-02 489 195 294
33256 58 2010-11-26 2010-11-30 2010-12-02 464 197 267
33245 59 2010-11-17 2010-11-19 2010-12-02 518 189 329

Tableau 4-h - Numéro de série des contenants - Mousses - 5ème destruction 
# série ISOtank CCRU0940544

# cylindre 
RES

# cylindre 
RES

Début 
remplissage

Fin
remplissage

Date de 
transfert

Poids 
avant 

transfert

Poids 
après 

transfert

Quantité 
transférée 

(kg)

V919088 11 2011-01-24 2011-01-26 2011-05-17 473 175 298
34400 14 2010-12-13 2010-12-15 2011-05-17 519 164 355
34397 15 2011-03-14 2011-03-21 2011-05-17 510 164 346
34387 17 2010-12-09 2010-12-13 2011-05-17 511 159 352
34401 20 2011-05-10 2011-05-13 2011-05-17 484 158 326
34673 26 2011-03-21 2011-03-29 2011-05-17 512 165 347
34664 29 2011-01-14 2011-01-18 2011-05-17 491 159 332
34669 34 2011-03-07 2011-03-14 2011-05-17 496 173 323
30404 39 2010-12-30 2011-01-06 2011-05-17 488 157 331
35100 45 2011-04-12 2011-04-19 2011-05-17 510 161 349
35098 46 2011-01-06 2011-01-10 2011-05-17 537 171 366
33236 57 2011-04-07 2011-04-12 2011-05-17 525 171 354
33245 59 2010-12-07 2010-12-09 2011-05-17 531 160 371

V919091 4 2010-12-23 2010-12-30 2011-05-18 556 161 395
34403 18 2011-01-18 2011-01-24 2011-05-18 528 161 367
34394 21 2011-02-18 2011-03-07 2011-05-18 506 163 343
34644 23 2011-04-19 2011-05-10 2011-05-18 477 157 320
34672 28 2010-12-15 2010-12-17 2011-05-18 499 157 342
34671 30 2010-12-02 2010-12-07 2011-05-18 514 167 347
30425 36 2011-01-10 2011-01-12 2011-05-18 522 157 365
30402 37 2010-11-30 2010-12-02 2011-05-18 464 161 303
30393 38 2011-01-26 2011-01-31 2011-05-18 529 165 364
35101 40 2011-02-11 2011-02-18 2011-05-18 518 166 352
35099 41 2011-03-29 2011-04-07 2011-05-18 496 167 329
35091 43 2011-01-12 2011-01-14 2011-05-18 522 161 361
35092 44 2010-12-17 2010-12-21 2011-05-18 501 158 343
34391 52 2010-12-21 2010-12-23 2011-05-18 539 161 378
34640 56 2011-01-31 2011-02-07 2011-05-18 484 156 328
37460 69 2011-02-07 2011-02-11 2011-05-18 543 161 382
34400 14 2011-07-18 2011-07-22 2011-08-18 444 168 276
34387 17 2011-06-27 2011-06-30 2011-08-18 479 161 318
34664 29 2011-07-22 2011-07-27 2011-08-18 474 165 309
34484 31 2011-05-20 2011-05-24 2011-08-18 494 162 332
30393 38 2011-06-06 2011-06-10 2011-08-18 379 166 213
35091 43 2011-07-07 2011-07-13 2011-08-18 432 166 266
35094 49 2011-05-13 2011-05-20 2011-08-18 514 176 338
34391 52 2011-05-24 2011-05-26 2011-08-18 342 166 176
33236 57 2011-06-02 2011-06-06 2011-08-18 431 187 244
33245 59 2011-05-26 2011-05-30 2011-08-18 502 163 339

V919091 4 2011-06-17 2011-06-21 2011-08-19 522 167 355
V919089 8 2011-08-09 2011-08-15 2011-08-19 372 150 222
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V919092 10 2011-08-04 2011-08-09 2011-08-19 442 163 279
34673 26 2011-06-10 2011-06-11 2011-08-19 454 171 283
34672 28 2011-05-30 2011-06-02 2011-08-19 461 166 295
34671 30 0211-05-05 2011-07-07 2011-08-19 461 164 297
30404 39 2011-07-27 2011-08-01 2011-08-19 431 160 271
35101 40 2011-06-21 2011-06-27 2011-08-19 417 143 274
35092 44 2011-06-14 2011-06-17 2011-08-19 495 161 334
35098 46 2011-06-30 2011-07-05 2011-08-19 485 169 316
34647 50 2011-08-01 2011-08-04 2011-08-19 526 168 358

4.3.2 Réfrigérants 

Les SACO utilisées comme réfrigérants étaient entreposées dans des cylindres 
jusqu’à la destruction. Les tableaux 4-i, j et k montrent les numéros de chacun 
des cylindres par destruction. 

Tableau 4-i - Numéro de série des contenants - Réfrigérants - 1ère destruction 

# de série 
du

contenant
# Clean 
Harbor

# cylindre 
RES

Début 
remplissage

Fin
remplissage

Poids 
avant 

destruction 
selon bon 

pesée 
CHES (lbs)

Poids 
après 

destruction 
selon 

CHES (lbs)

Quantité 
détruite 

(kg)

34124 18888265 2 2008-07-11 2008-08-04 956 352 274
V919093 18888248 5 2008-07-30 2008-08-08 995 361 288

34646 18888253 25 2008-08-01 2008-08-01 1025 350 306
34668 18888250 35 2008-08-01 2008-08-01 1043 346 316
30402 18888237 37 2008-08-01 2009-02-02 1116 346 349

V919088 18888255 11 2008-08-04 2008-08-08 923 375 249
V919094 18888261 12 2008-08-08 2008-08-20 820 360 209

34390 18888263 13 2008-08-20 2008-08-28 1046 349 316
34389 18888242 16 2008-08-28 2008-10-06 1051 348 319
34484 18888238 31 2008-10-06 2008-10-10 1108 347 345
30393 18888262 38 2008-10-10 2008-10-16 1118 370 339
34667 18888256 27 2008-10-16 2008-10-28 1130 343 357
34670 18888252 32 2008-10-28 2008-11-14 1105 347 344
35102 18888247 42 2008-11-14 2008-11-24 1132 354 353
35097 18888264 47 2008-11-24 2008-12-16 1136 348 357
34643 18888245 53 2008-12-01 2008-12-15 1118 344 351
34648 1888257 55 2008-12-16 2008-12-17 1140 342 362
34401 18888246 20 2008-12-17 2009-01-21 1122 376 338
30404 18888258 39 2009-01-21 2009-02-06 1119 347 350

V919090 18888244 3 2009-01-22 2009-01-22 1106 382 328
V919086 18888236 9 2009-02-02 2009-02-02 819 361 208

35092 18888243 44 2009-02-06 2009-02-18 1114 344 349
34388 18888240 19 2009-02-18 2009-03-03 998 362 288
34391 18888241 52 2009-03-03 2009-03-17 1122 346 352
34664 18888239 29 2009-03-17 2009-03-27 1123 342 354
34647 18888251 50 2009-03-27 2009-04-08 1119 344 352
35101 18888259 40 2009-04-08 2009-04-21 1144 356 357
35093 18888249 48 2009-04-23 2009-05-01 1138 358 354
33256 18888260 58 2009-05-01 2009-05-12 1006 348 298

V919083 18888254 6 2009-05-12 2009-05-22 1170 361 367
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Tableau 4-j - Numéro de série des contenants - Réfrigérants - 2ème destruction 

# de série 
du

contenant
# Clean 
Harbor

# cylindre 
RES

Début 
remplissage

Fin
remplissage

Poids 
avant 

destruction 
selon bon 

pesée 
CHES (lbs)

Poids 
après 

destruction 
selon 

CHES (lbs)

Quantité 
détruite 

(kg)

34124 208711150 2 2009-10-20 2009-10-28 1124 347 352
V919090 20871131 3 2009-10-28 2009-11-05 1161 362 362
V919091 20871149 4 2009-06-25 2009-06-27 1130 369 345
V919093 20871154 5 2010-01-21 909 364 247
V919092 20871160 10 2009-06-17 2009-06-27 1132 369 346
V919094 20871135 12 2009-09-23 2009-09-29 1063 360 319

34390 20871138 13 2009-11-24 2009-12-01 983 346 289
34397 20871157 15 2009-07-13 2009-07-20 986 345 291
34389 20871152 16 2009-11-11 2009-11-18 985 348 289
34387 20871144 17 2009-06-11 2009-06-17 1110 376 333
34403 20871145 18 2009-08-19 2009-08-27 1030 351 308
34644 20871146 23 2009-05-31 2009-06-04 1090 344 338
34641 20871136 24 2009-05-22 2009-05-31 1097 351 338
34646 20871159 25 2009-11-05 2009-11-11 1142 344 362
34667 20871148 27 2009-11-18 2009-11-24 1048 355 314
34672 20871141 28 2009-09-04 2009-09-15 1117 344 351
34484 20871143 31 2009-09-15 2009-09-23 1130 342 357
34670 20871137 32 2009-12-01 2009-12-08 1111 342 349
34663 20871133 33 2009-01-27 2009-09-18 1118 341 352
34669 20871139 34 2009-06-27 2009-07-07 1091 350 336
34668 20871142 35 2009-10-13 2009-10-20 1106 348 344
30425 20871155 36 2010-01-12 2010-01-23 1084 358 329
30402 20871130 37 2010-02-01 2010-02-12 1135 358 352
35099 20871159 41 2010-02-12 2010-03-02 1126 356 349
35102 20871134 42 2009-12-08 2009-12-17 1142 344 362
35097 20871140 47 2009-10-07 2009-10-13 1130 358 350
35093 20871161 48 2010-01-04 2010-01-12 1130 351 353
35094 20871151 49 2009-07-20 2009-07-27 1129 352 352
34639 20871153 51 2009-08-27 2009-09-04 1148 344 365
34643 20871129 53 2009-09-29 2009-10-06 1125 349 352
34648 20871156 55 2009-12-17 2009-12-30 1135 343 359
34640 20871132 56 2009-06-04 2009-06-11 1112 336 352
33256 20871147 58 2010-01-23 2010-02-01 934 344 268

Tableau 4-k - Numéro de série des contenants - Réfrigérants - 3ème destruction 

# de série 
du

contenant
# Clean 
Harbor

# cylindre 
RES

Début 
remplissage

Fin
remplissage

Poids 
avant 

destruction 
selon bon 

pesée 
CHES (lbs)

Poids 
après 

destruction 
selon 

CHES (lbs)

Quantité 
détruite 

(kg)

36442 23014387 66 2010-02-24 2010-06-10 1008 337 304
36432 23014394 62 2010-03-02 2010-03-15 1112 335 352
36083 23014395 61 2010-03-15 2010-03-29 1125 334 359
36440 23014384 64 2010-03-29 2010-04-12 1132 337 361
36093 23014390 63 2010-04-12 2010-04-23 1095 335 345
36437 23014406 65 2010-04-23 2010-04-28 639 336 137
36433 23014411 60 2010-04-28 2010-05-11 1089 336 342

V919083 23014389 6 2010-05-11 2010-05-21 1183 347 379
34401 23014403 20 mélange 2010-05-14 513 337 80
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30393 NA 38 dans 20 2009-11-07 2009-11-11
30404 NA 39 dans 20 2009-01-21 2009-02-06
35092 NA 44 dans 20 2009-02-06 2009-02-18
34394 23014401 21 2010-05-21 2010-05-31 922 337 265
34124 23014388 2 2010-05-31 2010-06-09 1149 338 368
34667 23014380 27 2010-06-09 2010-06-18 1095 335 345
35093 23014392 48 2010-06-18 2010-06-22 510 338 78
35102 23014408 42 2010-06-28 2010-09-28 519 338 82
34390 23014396 13 2010-06-30 2010-07-07 912 337 261
34639 23014385 51 2010-07-07 2010-07-16 863 333 240
34646 23014404 25 2010-07-17 2010-07-26 1104 334 349
34668 23014412 35 2010-07-27 2010-08-03 1056 335 327
34669 23014391 34 2010-08-04 2010-08-11 1117 335 355
34644 23014386 23 2010-08-11 2010-08-18 1130 334 361
34484 23014413 31 2010-08-18 2010-08-25 1109 335 351
34673 23014405 26 2010-08-25 2010-09-01 1026 334 314
34388 23014393 19 2010-09-03 2010-09-03 1073 337 334
34663 23014381 33 2010-09-10 2010-09-21 1169 335 378
34643 23014398 53 2010-09-21 2010-09-29 1093 333 345

V919094 23014400 12 2010-09-29 2010-10-08 1111 347 347
35094 23014407 49 2010-10-08 2010-10-19 1015 333 309
35097 23014410 47 2010-10-19 2010-10-28 1106 338 348
34389 23014399 16 2010-10-28 2010-11-05 1095 337 344
34397 23014382 15 2010-11-05 2010-11-16 1078 335 337
35099 23014402 41 2010-11-16 2010-11-24 1148 338 367
35100 23014409 45 2010-11-26 2010-12-06 1133 338 361
34647 23014397 50 2010-12-06 2010-12-13 1120 335 356
33236 23014383 57 2010-12-14 2010-12-15 515 336 81

Il est à noter que les quantités indiquées en rouge dans les tableaux 4-i, j et k ont 
été détruites, mais ne sont pas comptabilisées dans les réductions d’émissions 
de GES puisque le réfrigérant contenu n’était pas valide en vertu du protocole 3 
du SPEDE. 

4.4 Documents identifiant les personnes en possession des 
appareils, des mousses et des réfrigérants à chaque étape 

Les appareils sont récupérés chez le client par le transporteur. Cette date figure 
aux registres de traçabilité des appareils pour les mousses et les réfrigérants 
(Pickup date) aux annexes 13 et 14. L’arrivée des appareils sur le site de RES 
est également notée dans ces registres (Unit recycle date). Le démantèlement 
de l’appareil et la récupération des réfrigérant survient deux jours après la 
réception de l’appareil. La récupération des SACO contenues dans les mousses 
est faite la journée même du démantèlement.  

4.4.1 Appareils 

Les appareils deviennent la possession de RES au moment de la collecte, 
jusqu’à leur démantèlement. Les informations relatives à la possession des 
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appareils jusqu’à leur démantèlement (date de récupération et de recyclage) sont 
contenues dans les registres de traçabilité des appareils pour les mousses et les 
réfrigérants.  Ceux-ci sont fournis aux annexes 13 et 14. 

4.4.2 Mousses 

L’information relative à la possession des SACO extraites des mousses est 
détaillée dans le registre de traçabilité des mousses à l’annexe 13. L’information 
relative aux réfrigérants contenus dans la mousse à partir de la prise en charge 
par Clean Harbors jusqu’à la destruction est contenue dans les manifestes 
d’expédition, les permis d’import/export et les documents de pesée fournis à 
l’annexe 15. 

4.4.3 Réfrigérants 

L’information relative à la possession des SACO utilisées comme réfrigérants 
extraites des systèmes de réfrigération des appareils jusqu’à la prise en charge 
par Clean Harbors est contenue dans le registre de traçabilité des réfrigérants à 
l’annexe 14. L’information relative aux réfrigérants extraits des systèmes de 
réfrigération des appareils à partir de la prise en charge par Clean Harbors 
jusqu’à la destruction est contenue dans les manifestes d’expédition, les permis 
d’import/export et les documents de pesée fournis à l’annexe 16. 

4.5 Information concernant l'extraction des SACO 

4.5.1 Mousses 

4.5.1.1 Nombre d'appareils contenant des mousses desquelles les
SACO ont été extraites 

Le nombre d’appareils contenant des mousses desquelles des SACO ont été 
extraites est 194 417. Le fichier détaillant le nombre d’appareils récupérés pour 
l’extraction des mousses est présenté à l’annexe 3. 

4.5.1.2 Nom et coordonnées de l'installation où les SACO sont 
extraites 

Tableau 4-l – Coordonnées de l’installation où les SACO sont extraites

Promoteur : Recyclage ÉcoSolutions (RES)
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Adresse : 3700, avenue Francis-Hughes
Laval (Québec)  H7L 5A9

Téléphone : 450-668-3299

Adresse de courriel : info@recyclageeco.com

URL : http://www.recyclageeco.com/

4.5.1.3 Nom et coordonnées de l'installation où l'on procède au 
recyclage des appareils 

L’endroit où l’on procède au recyclage des appareils est le même qu’à la section 
précédente, aux mêmes coordonnées. 

4.5.1.4 Procédés, formation et systèmes d'assurance de qualité, de 
contrôle de qualité et de gestion du processus d'extraction 

4.5.1.4.1 Procédés 

Les informations sur les procédés (extraction et destruction) se trouvent à la 
section 2.1 du présent rapport. 

4.5.1.4.2 Formation 

Les formations suivies par les opérateurs travaillant sur les procédés d’extraction 
et l’entreposage des SACO récupérés sont les suivantes : 

- Certification environnementale sur les halocarbures H4 (donnée par 
Propulsion Compétences)  Cette formation permet d’obtenir la
qualification environnementale de la main-d’œuvre relative aux 
halocarbures catégorie H4 (appareils domestiques) (Centre de services 
aux entreprises, 2014). 

- Formation annuelle (sur le site) : Données et tenue de dossiers, 
assurance de la qualité et contrôle de la qualité des données, et 
étalonnage d'équipement.  

- Formation de cariste (Liftow) : Cette formation permet d’utiliser de façon 
sécuritaire les chariots élévateurs utilisés en usine.

- Formation de secouriste en milieu de travail (CSST)

- Formation sur le système d’information sur les matières dangereuses 
utilisées au travail (SIMDUT)

- Formation sur le transport des marchandises dangereuses (TMD)
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- Formation interne sur les procédures de démantèlement et d’extraction 
des réfrigérants des appareils sur SEG-1

- Formation interne sur le processus d’extraction des agents de 
gonflements sur SEG-2

- Formation sur le processus d’entreposage des SACO et des transferts 
des SACO dans un autre cylindre ou isotank

4.5.1.4.3 Assurance et contrôle de qualité 

Les informations relatives à l’assurance et au contrôle de qualité sont fournies 
dans le Tableau 3-i de la section 3.4.2.1 du présent rapport. 

4.5.1.4.4 Gestion de processus 

Les informations concernant la gestion de processus des mousses sont fournies 
à l’annexe 17 du présent rapport. 

4.5.2 Réfrigérants 

4.5.2.1 Nombre d'appareils contenant des SACO utilisées comme 
réfrigérants 

Le nombre d’appareils contenant des SACO utilisées comme réfrigérant est 232 
055. Le fichier détaillant le nombre d’appareils récupérés est présenté à l’annexe 
4. 

4.5.2.2 Nom et coordonnées de l'installation où les SACO sont 
extraites 

Tableau 4-m – Coordonnées de l’installation où les SACO sont extraites

Promoteur : Recyclage ÉcoSolutions inc.

Adresse : 3700, avenue Francis-Hughes
Laval (Québec)  H7L 5A9

Téléphone : 450-668-3299

Adresse de courriel : info@recyclageeco.com

URL : http://www.recyclageeco.com/

4.5.2.3 Nom et coordonnées de l'installation où l'on procède au 
recyclage des appareils 

L’endroit où l’on procède au recyclage des appareils est le même qu’à la section 
précédente, aux mêmes coordonnées. 
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4.5.2.4 Procédés, formation et systèmes d'assurance de qualité, de 
contrôle de qualité et de gestion du processus d'extraction 

4.5.2.4.1 Procédés 

Les informations sur les procédés (extraction et destruction) se trouvent à la 
section 2.1 du présent rapport. 

4.5.2.4.2 Formation 

Les employés réalisant les opérations sur les réfrigérants étant les mêmes que 
ceux réalisant les opérations sur les mousses, les formations sont les mêmes 
que celles citées à la section 4.5.1.4.2. 

4.5.2.4.3 Assurance et contrôle de qualité 

Les informations relatives à l’assurance et au contrôle de qualité sont fournies 
dans le Tableau 3-j de la section 3.4.2.2 du présent rapport. 

4.5.2.4.4 Gestion de processus 

Les informations concernant la gestion de processus des réfrigérants sont 
fournies à l’annexe 17 du présent rapport. 

4.6 Certificats de destruction des SACO détruites dans le cadre 
du projet 

4.6.1 Mousses 

Les 5 certificats des destructions des SACO extraites des mousses isolantes se 
trouvent à l’annexe 18. 

4.6.2 Réfrigérants 

Les 3 certificats des destructions des SACO utilisées comme réfrigérants se 
trouvent à l’annexe 19. 

4.7 Plan de surveillance visé à la section 8.2

Les informations de la présente section s’appliquent aux mousses isolantes 
autant qu’aux réfrigérants.   
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La section suivante décrit le plan de surveillance mis en œuvre par RES pour 
surveiller les réductions d'émissions associées aux activités de récupération et 
de destruction des SACO provenant des fluides frigorigènes et des mousses.  

Ce plan est divisé en 10 sections, selon la procédure, comme suit : 

  

1- Structure de surveillance 
2- Formation du personnel 
3- Données et tenue de dossiers 
4- Données d'AQ et de CQ 
5- Étalonnage d'équipement 
6- Analyse de composition et de qualité 
7- Exigences d'analyse de composition et de quantité pour les SACO mixtes 
8- Établissement de l'efficacité de récupération des agents de gonflement contenus 

dans la mousse des appareils de réfrigération 
9- Exigences de l'installation de destruction 

10- Exigences en matière de données 

4.7.1.1 STRUCTURE DE SURVEILLANCE 

L'équipe de surveillance de RES est composée du superviseur de l'usine SEG, 
de techniciens, d’employés d’opération et de maintenance et de consultants (p. 
ex., RAL), ainsi que du représentant correspondant de l'installation de 
destruction. RES est responsable de l'obtention de la documentation appropriée 
requise pour surveiller les paramètres exigés à l'usine de destruction. RES est le 
point central des communications et du transfert des données aux consultants 
externes. L'équipe est l'autorité responsable de la gestion et de l'exécution du 
plan de surveillance, qui définit les procédures visant la surveillance des 
paramètres requis pour compléter le calcul de la réduction des émissions. La 
Figure 4-b présente les participants au plan de surveillance.  
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Figure 4-b - Participants au plan de surveillance 

RES est responsable des opérations de démantèlement à l'installation de Laval, 
au Québec, et s'assure que les procédures appropriées sont respectées. RES 
est également responsable de la surveillance des données et de la coordination 
de l'essai RAL avec le consultant de RAL. 

Clean Harbors exécute les activités de destruction à son installation d'El Dorado, 
en Arkansas, et fournit à RES toute la documentation nécessaire exigée dans le 
plan de surveillance. L'activité de destruction devrait être transférée au Québec 
dans une deuxième phase. Si cette deuxième phase est mise en œuvre, la 
nouvelle installation de destruction sera conforme aux exigences de l'installation 
de destruction, tel que spécifié dans le Protocole 3 du SPEDE. De plus, toutes 
les responsabilités de surveillance et les procédures seront transférées à RES 
selon le présent plan de surveillance. 

4.7.1.2 FORMATION DU PERSONNEL 

Formation à l'installation d'extraction  

Chaque nouvel employé est formé sur les procédures d’opérations applicables. 
De plus, lors des visites de SEG, RES a pu offrir une séance de formation à 
l'interne à tous les employés qui exécutent les activités d'opération à l'installation 
de RES. Le superviseur de l'usine SEG fournit la formation afin d'expliquer en 
profondeur les procédures suivantes :  

 Données et tenue de dossiers;  
 Assurance de la qualité et contrôle de la qualité des données;  
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 Étalonnage d'équipement.  

Les renseignements sur l'extraction des SACO sont conservés dans un registre, 
concernant, l'assurance de la qualité et le processus de gestion de l'extraction.  

4.7.1.3 GESTION DE DONNÉES 

4.7.1.3.1 Données sur l’installation d’extraction  

Les paramètres énumérés ci-dessous sont surveillés à l'installation de RES. 

Tableau 4-n - Paramètres surveillés à l'installation de RES 
No Données Description Endroit

1 N1, N2, N3, N4

Nombre (N1, N2, N3, N4) d'appareils 
de réfrigération de type 1, 2, 3 et 4 
respectivement selon les rapports de 
production.

Installation de RES et test 
RAL à chaque période de 
projet (1 fois au 5 ans)

2 s.o.

Poids total des fractions de sortie de la 
section de l'installation de récupération 
où le retrait des mousses et l'extraction 
des SACO provenant des agents de 
gonflement contenus dans les 
mousses ont lieu (plastiques, métaux, 
etc).

Installation de RES 

4.7.1.3.2 Données sur l'installation de destruction 

Les paramètres énumérés ci-dessous sont surveillés à l'installation de 
destruction. 

Tableau 4-o - Paramètres surveillés à l'installation de destruction 
No Données Description Endroit

1 s.o.

Poids de chaque réservoir ou cylindre 
rempli au maximum 2 jours avant la 
destruction et poids de chaque 
réservoir ou cylindre vidé au 
maximum 2 jours après la 
destruction.

Installation de Clean Harbors

2 s.o.
Composition et concentration des 
SACO détruites.

Installation de Clean Harbors 
– laboratoire externe
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Chaque expédition de SACO envoyée aux fins de destruction est pesée dès sa 
réception à l'installation de destruction. Chaque cylindre ou isotank reçu de RES 
est pesé avant le stockage et la destruction à l'aide de balances étalonnées 
mensuellement. Après la destruction des SACO, chaque contenant est pesé à 
nouveau. La différence entre la mesure de poids plein et vide correspond aux 
paramètres AGfinal. Un certificat de destruction est produit à l'installation de 
destruction lors de la destruction des SACO, qui comprend le numéro de 
référence du manifeste d'expédition qui, en revanche, fait référence au Rapport 
de réception de déchets de Clean Harbors, comprenant les poids avant et après 
la destruction. Ces trois documents sont les dossiers à utiliser pour surveiller les 
paramètres AGfinal, qui sont envoyés à RES après chaque destruction de SACO. 

Dès la réception des contenants de SACO, un échantillon de SACO est prélevé 
par le personnel de l'installation de destruction et envoyé à un laboratoire 
accrédité externe aux fins d'analyse. L'installation de destruction transfère 
ensuite le Rapport d'analyse de fluide frigorigène du laboratoire à RES, qui 
comprend la composition et la concentration des SACO détruites à l'installation 
de destruction.  

4.7.1.3.3 Tenue de dossiers à l’installation d’extraction

La procédure de tenue de dossiers de RES est présentée à l'annexe 20 à la 
section 7 du plan d'assurance de la qualité et de contrôle de la qualité de RES, 
version 1.1, en date du 2 septembre 2011. 

4.7.1.3.4 Tenue de dossiers à l’installation de destruction

Les procédures concernant la tenue de dossiers sont incluses dans les
sections 7 et 8 des normes Hazardous Waste Combustor National Emissions 
Standards for Hazardous Air Pollutants (HWC NESHAP) de Clean Harbors, plan 
d'évaluation de la performance des systèmes de surveillance continue. Le plan 
d'évaluation de la performance des systèmes de surveillance continue est 
présenté à l'annexe 21. 

RES fait en sorte que tous les documents et dossiers soient conservés à un 
endroit sécuritaire et facile d'accès pendant au moins sept ans après la date de 
transmission de la demande de crédits compensatoires. Veuillez noter que Clean 
Harbors les conserve enregistrés pendant cinq ans.  
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4.7.1.4 DONNÉES D'AQ ET DE CQ  
4.7.1.4.1 Données d’AQ et de CQ à l’installation d’extraction

Veuillez consulter le plan d'assurance de la qualité et de contrôle de la qualité, 
version 1.1, en date du 2 septembre 2011, élaboré par RES, à l'annexe 20. De 
plus, un test RAL sera effectué par un auditeur externe et indépendant à chaque 
période de projet (une fois aux 5 ans). 

4.7.1.4.2 Données d’AQ et de CQ à l’installation de destruction

Veuillez consulter les normes HWC NESHAP de Clean Harbors, plan 
d'évaluation de la performance des systèmes de surveillance continue à l'annexe 
21. 

4.7.1.5 ÉTALONNAGE D’ÉQUIPEMENT

4.7.1.5.1 Étalonnage d’équipement à l’installation d’extraction

Les balances à l'installation de RES pour peser les appareils de réfrigération 
pour les essais RAL sont étalonnées annuellement par un fournisseur de service 
externe lorsque requis par la vérification RAL. Ces balances permettent de peser 
les fractions de sortie totales. 

4.7.1.5.2 Étalonnage d’équipement à l’installation de destruction

La procédure d'étalonnage des dispositifs de mesure de poids à l'installation de 
Clean Harbors est documentée à la section 4.2 des normes HWC NESHAP de
Clean Harbors, plan d'évaluation de la performance des systèmes de 
surveillance continue (voir l'annexe 21).

4.7.1.6 Analyse de composition et de qualité 
La masse de SACO détruite est déterminée selon la procédure de l'installation 
de destruction et la mesure du poids de chaque contenant de SACO : 

1. lorsque le contenant est plein avant sa destruction, dès sa réception à 
l'entrepôt de Clean Harbors; 
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2. après qu’il ait été vidé et une fois le contenu entièrement purgé et détruit. 
La masse de SACO et tout contaminant est égale à la différence entre le 
poids plein et le poids vide.  

Les exigences spécifiques présentées dans le Protocole 3 du SPEDE sont 
respectées pour assurer la conformité aux exigences d'étalonnage d'instruments 
de mesure de poids, comme suit : 

1. Une seule balance doit être utilisée pour produire les billets de pesée des 
contenants pleins et vides à l'installation de destruction;  

2. La balance utilisée sera étalonnée au moins tous les 3 mois (tous les mois 
dans le cas de Clean Harbors);  

3. Le poids lorsque le contenant est plein doit être mesuré deux jours, tout 
au plus, avant le début de la destruction conformément au certificat de 
destruction;   

4. Le poids lorsque le contenant est vide doit être mesuré deux jours, tout au 
plus, après la fin de la destruction conformément au certificat de 
destruction.  

La composition et la concentration des SACO sont assurées en prélevant un 
échantillon de chaque contenant de SACO aux fins d'analyse dans un 
laboratoire, National Refrigerant Inc. (NRI), accrédité conformément à AHRI 700-
2006 du Air-Conditioning, Heating and Refrigeration Institute pour les 
échantillons prélevés à l’installation de destruction tel que le requiert le protocole 
3. Ce laboratoire est indépendant du promoteur et de l'installation de destruction. 
Par contre, les analyses effectués à partir des échantillons au lieu de collecte 
n’est pas un laboratoire accrédité conformément à AHRI-700. Ce laboratoire, 
indépendant du promoteur et de l’installation de destruction, est toutefois certifié
ISO :14001, ISO :9001 et suit les méthodologie ARI (voir annexe 10).  

L'analyse est conforme aux normes nationales, ISO ou l'équivalent7. Les 
exigences spécifiques présentées dans le Protocole 3 du SPEDE relatives à la 
composition et à la concentration sont respectées comme suit : 

1. Les échantillons doivent être prélevés pendant que les SACO sont en la 
possession de l'entreprise qui les détruira;  

2. Les échantillons doivent être prélevés par une personne non affiliée à 
l'auteur du projet et à l'installation de destruction, et possédant la 
formation requise pour prélever des échantillons; 

                                           
7 La norme actuelle est ARI-700 – Specifications for Fluorocarbon Refrigerants (Spécifications pour les 
fluides frigorigènes fluorocarbonés) 
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3. Les échantillons seront prélevés à l'aide d'une bouteille propre, sous vide, 
ayant une capacité minimale de 0,454 kg; 

4. Chaque échantillon doit être prélevé à l'état liquide;  
5. Une quantité minimale de 0,454 kg (1 lb) doit être prélevée pour chaque 

échantillon;  
6. Chaque échantillon doit être individuellement étiqueté et suivi en fonction 

du contenant dans lequel il a été prélevé, et les renseignements suivants 
doivent être consignés :

 Heure et date de l'échantillon 
 Nom du promoteur du projet 
 Nom et coordonnées du technicien prélevant l'échantillon 

Nom et coordonnées de l’employeur du technicien prélevant 
l’échantillon

 Volume du contenant dans lequel l'échantillon a été prélevé 
 Température de l'air ambiant au moment du prélèvement de 

l'échantillon 
7. La chaîne de possession de chaque échantillon du point de prélèvement 

en laboratoire doit être documentée à l'aide de connaissements en format 
papier ou électronique, d'un suivi par une tierce partie, incluant une 
preuve de livraison.   

Tous les échantillons doivent être analysés pour confirmer le type et la 
concentration de SACO de l'échantillon. Ces analyses détermineront les 
éléments suivants : 

1. Chaque type de SACO; 
2. La quantité et la concentration en tonnes métriques de chaque SACO, 

de chaque SACO dans le gaz, à l'aide de la chromatographie gazeuse;  
3. La teneur en humidité de chaque échantillon; si elle est plus élevée 

que 75 % du point de saturation de SACO, le promoteur fera sécher le 
mélange de SACO et prélèvera un nouvel échantillon; Toutefois, tel 
que spécifié dans les communications avec le MDDELCC (annexe 22),
un calcul développé par RES et approuvé par le MDDELCC permettant 
de mesurer la couche d’eau et de calculer la quantité d’eau de 
saturation pourra substituer l’asséchement. Les estimations ont permis 
de déterminer que 0,0380 kg eau/kg SACO sont contenu dans les 
SACO extraites et que cette valeur doit alors être substituée.  

4. Les résidus d'ébullition de l'échantillon de SACO doivent être inférieurs 
à 10 % du poids total de l'échantillon.  

Un certificat des résultats de l'analyse est délivré par le laboratoire et est inclus 
dans le présent rapport.
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4.7.1.7 Exigence d’analyse de composition et de quantité pour les 
SACO mixtes 

Pour chaque échantillon qui contient moins de 90 % d'une seule SACO avant le 
1er janvier 2014, une circulation a été effectuée à l'installation d’extraction par 
une tierce partie indépendante, en plus du procédé d'échantillonnage décrit 
précédemment. Les procédures utilisées sont incluses dans le rapport de projet. 
Avant de prélever un échantillon de SACO, la circulation doit être complétée 
dans un contenant, l'original ou un transfert dans un autre, ayant les 
caractéristiques suivantes :

1. Aucun obstacle fixe, à l’exception des déflecteurs ou de toute autre 
structure interne qui ne nuit pas à la circulation; 

2. Complètement vidé avant la circulation; 
3. Tuyères pour l'échantillonnage de gaz et de liquide;   
4. Les tuyères d'échantillonnage sont situées au tiers médian du contenant; 
5. Le contenant et ses matériaux fixés peuvent faire circuler le mélange dans 

un circuit à boucle fermée du niveau inférieur au niveau supérieur. 

Dans le cas d'un transfert dans un autre contenant, le poids est consigné 
adéquatement.

La circulation du mélange de SACO a été effectuée, avant la livraison des SACO 
à l’installation de destruction, par une personne indépendante du promoteur et 
de l'installation de destruction et qui détenait la formation nécessaire pour 
effectuer cette tâche. La circulation a été effectuée comme suit : 

1. La circulation des mélanges liquides se fait d'une tuyère de liquide à une 
tuyère de gaz; 

2. Le volume du mélange est égal au double du volume du contenant avant 
l'échantillonnage; 

3. Le taux de circulation doit être d'au moins 114 l/min., sauf si la circulation 
du mélange dure au moins 8 heures; 

4. Les heures de début et de fin de la circulation sont consignées.  
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4.7.1.8 Établissement de l’efficacité de récupération des agents de 
gonflement contenus dans la mousse des appareils de 
réfrigération 

L'établissement de l'efficacité de récupération des agents de gonflement 
contenus dans la mousse des appareils de réfrigération est déterminé par les 
équations 7 et 9 du Protocole 3 du SPEDE.

4.7.1.9 Exigences de l’installation de destruction 
L'installation de destruction est située aux États-Unis et reconnue par le RCRA.
Toutes les étapes doivent être conformes au Compliance offset Protocol Ozone 
Depleting Substances Projects (protocole de conformité de crédits 
compensatoires – projets visant les substances appauvrissant la couche 
d'ozone) : Destruction des lots de substances appauvrissant la couche d'ozone 
des É.-U. de la California Air Resources Board et de la California Environmental 
Protection Agency.

Les paramètres d'opération doivent être surveillés et consignés lors de la 
destruction de SACO et seront conformes au Code de bonne gestion en cours 
d'approbation par le PM. En étant conforme au Compliance Offset Protocol
(Protocole de conformité de crédits compensatoires) visant les projets de 
substances appauvrissant la couche d'ozone, Clean Harbors surveille et 
consigne les paramètres d'opération durant la destruction de matériaux de 
SACO, comme cela est décrit dans le Code de bonne conduite approuvé par le 
PM.  

Les paramètres suivants sont respectés durant la destruction complète des 
SACO : 

1. Taux du flux d'entrée des SACO; 
2. Pression et température des unités de destruction durant le procédé de 

destruction; 
3. Niveau d'eau et pH de l'effluent; 
4. Émission de CO.  

Il est à mentionner que les destructions faisant l’objet du présent rapport ont 
toutes eu lieu hors de la période d’invalidation de Clean Harbors.

Les paramètres d'opération durant la destruction des SACO à l'installation de 
destruction seront surveillés et consignés. RES s'assure que les exigences sont 
respectées grâce à de fréquentes communications avec le personnel d'opération 



82

à l'installation de destruction afin d'aborder de manière appropriée les points 
suivants : 

1. le débit d'alimentation des SACO; 
2. la température et la pression de fonctionnement de l'installation de 

destruction pendant la destruction des SACO; 
3. les niveaux d'eau et le pH des rejets d'effluents; 
4. les émissions de monoxyde de carbone. 

4.7.1.10 Exigences en matière de données 
Le promoteur du projet consigne dans un registre tous les renseignements 
concernant le point d'origine et la traçabilité des SACO du point d'origine au point 
de destruction. Tous les contenants ou réservoirs utilisés pour le stockage ou le 
transport sont traçables grâce à leur propre numéro d'identification ou numéro de 
série. Le registre inclut les renseignements sur les personnes qui ont été en 
possession des appareils, de la mousse et des SACO, indiquant le transfert de 
propriété, si applicable. Les renseignements concernant l'extraction de SACO 
sont consignés, notamment le nombre d'appareils, l'endroit où les SACO ont été 
extraites, l'endroit où les appareils ont été démantelés et l'information sur le 
procédé d'extraction. Tous les certificats de destruction et toutes les analyses de 
laboratoire sont conservés dans le registre.  

4.8 Certificat des résultats d’échantillonnage

4.8.1 Mousses 

Les certificats des résultats d’échantillonnage des contenants de SACO extraites 
des mousses isolantes sont présentés à l’annexe 5. 

4.8.2 Réfrigérants 

Les certificats des résultats d’échantillonnage des contenants de SACO utilisées 
comme réfrigérant sont présentés à l’annexe 6. 
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4.8.3 Mélange ayant une teneur inférieure à 90% SACO indiquée 

Les circulations ont été effectuées selon l’instruction interne RES-P01-01 R0, 
présentée à l’annexe 23, pour les destructions effectuées avant l’entrée en 
vigueur du Protocole du Règlement SPEDE. Par conséquent, l’instruction interne 
n’incluait pas que le prélèvement doive se faire après que le double du volume 
ait circulé, mais seulement 30 minutes avant la fin de la circulation. Pour les 
destructions effectuées à partir de l’entrée en vigueur dudit Protocole 3, une 
version révisée de l’instruction a été émise et est aussi présentée à l’annexe 23.

Durant les 30 dernières minutes de la circulation, au moins 2 échantillons doivent 
être prélevés de la tuyère de liquide, selon la méthodologie décrite 
précédemment. L'analyse doit établir les concentrations pondérées de SACO 
selon le PRP des 2 échantillons. Le promoteur doit utiliser les résultats de 
l'échantillon avec la concentration pondérée de SACO ayant le plus faible PRP.
Toutefois, dans le cas de mélanges de SACO ayant été circulés avant le 31 
décembre 2012, un minimum de 1 échantillon doit être recueilli conformément au 
paragraphe 2 de cet alinéa et 1 échantillon supplémentaire doit être recueilli à 
l'installation de destruction. Lors de la destruction 5, les 2 échantillons prélevés 
lors de la circulation au site de récupération n’ont pas été pris pendant les 30 
dernières minutes de la circulation mais bien dans les 60 dernières minutes.

La circulation du mélange de SACO a été effectuée avant la livraison à 
l'installation de destruction, un minimum de un échantillon a été prélevé lors de la 
circulation et un minimum de un échantillon supplémentaire a été prélevé à 
l’installation de destruction. Les activités de circulation et d'échantillonnage ont 
été menées par une tierce organisation (p. ex., autre que l'auteur du projet), et 
par des personnes qui ont reçu la formation appropriée pour exécuter ces 
fonctions. Les premières activités d'échantillonnage et de recirculation ont été 
entreprises par la tierce partie Réfrigération Rive-Nord, et Meilleur Réfrigération, 
spécialistes de la réfrigération, à l'installation de RES.  

Les copies des factures des opérations de recirculation pour tous les cas 
applicables sont fournies à l’annexe 24. 
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ANNEXE 1 - Diagramme du procédé complet de recyclage - 
SEG
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ANNEXE 2 – Certificat d’autorisation de Recyclage 
ÉcoSolutions inc. 
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ANNEXE 3 - Fichier d'informations sur les appareils - 
Mousses 



Préparé par : Jonathan Pelletier Ostiguy 

Révisé par : Marie-Ève Marquis 

Introduction 

Ce présent document a pour but d’expliquer en détail les calculs préliminaires menant aux 
constantes utiles (N1, N2, N3, N4 et AGfinal) servant aux calculs exigés par le protocole 3 du 
SPEDE pour les agents de gonflement contenus dans les mousses pour les 5 destructions 
ayant eu lieu entre juillet 2009 et octobre 2011. Pour la description complète du 
fonctionnement des formules utilisées pour les calculs, se référer à l’annexe A. 

Les registres de traçabilité pour chacune des destructions permettent d’associer des 
appareils froids en fin de vie à un cylindre, en posant comme hypothèse que chaque 
appareil provenant des différents programmes est entreposé 2 jours avant d’être traité 
pour la récupération des réfrigérants et des agents de gonflement dans un cylindre 
d’entreposage distinct. Les date de début de remplissage du cylindre, moins 2 jours, et de 
fin de remplissage du cylindre, moins 2 jours, ont donc été utilisées pour associer les 
appareils à chacun des cylindres. De plus, une fois l’appareil démantelé et traité sur la 
machine SEG1 qui permet de récupérer les réfrigérants, les appareils sont envoyés 
directement sur SEG2, où le broyage de la carcasse aura lieu. Par conséquent, dès la 
première étape du démantèlement de l’appareil, il est alors impossible de le suivre dans 
l’usine peut se retrouver en plusieurs pièces. La liste des appareils provient de la base de 
données de Recyc-Frigo, de Nova Scotia Power de la Nouvelle-Écosse et de SaskPower 
(pour les mousses seulement).  

Puis, le registre de suivi de fichier de gaz a permis d’associer chacun des cylindres 
transférés à chacune des isotanks envoyées pour destruction. En tout, 5 registres de 
traçabilité ont été montés pour les mousses et 3 pour les réfrigérants, soit un par 
destruction.  

Première étape : dénombrement de chaque type de réfrigérateur pour chaque 
destruction  

En utilisant les registres de traçabilité des appareils froids en fin de vie, le calcul 1.1 a été 
utilisé pour déterminer la teneur en SACO contenue dans la mousse à partir de la 
dimension des appareils déclarée dans la base de données. Le tableau de la figure 1 du 
protocole 3 du règlement sur le SPEDE donne directement les quantités de SACO selon le 
type d’appareil. Dans le but de vérifier la validité du calcul 1.1, le calcul 1.2 a été effectué 
sur l’inventaire du cylindre 1 de la destruction 1 d’une autre façon par la réviseure. Une 
fois qu’un type est attribué pour chaque appareil, la somme de chaque type a été calculée 
à partir du calcul 1.3 pour chacun des cylindres associés à une destruction. Les appareils 
de taille inconnue sont aussi  dénombrés. 

  



Deuxième étape : détermination du pourcentage de chaque type d’appareils reçus 
pour le projet  

La somme intégrale de chaque type d’appareil a été faite dans le tableau« résumé type 
d’appareil » sur la page « Isotank  » de chacun des registres de traçabilité en utilisant le 
calcul 2.1. Les données de ce tableau pour chacune des destructions se trouvent aussi dans 
le fichier « inventaire destruction complet » dans l’onglet correspondant. L’onglet 
statistique du chiffrier inventaire destruction complet présente le tableau répartition des 
appareils selon le type (incluant les tailles inconnues). Ce tableau présente ainsi le nombre 
d’appareils total pour chaque type, soit pour les 5 destructions, et ainsi que leur 
répartition. Puis, le tableau répartition des appareils selon le type sans les inconnus 
présente le pourcentage en supposant que ceux dont la taille était inconnue sont répartis 
en proportion des différents types connus. Pour calculer le pourcentage de chaque type 
de d’appareils en répartissant ceux dont la taille était inconnue, le calcul 2.2 a été utilisé.
  

Troisième étape : calcul de la répartition réelle des réfrigérateurs (N1, N2, N3, N4) 

Les registres de traçabilité ont été faits pour chacune des destruction par dates de 
remplissage des cylindres, il peut y avoir des superpositions et autres erreurs qui peuvent 
s’y être glissées. Les rapports hebdomadaire qui détaillent les inventaires de réception et 
de traitement des machines SEG a, par conséquent, été utilisé à cette étape. En effet, ces 
rapports ne donnent que la quantité d’appareils traités sur SEG2. Toutefois, sachant que la 
taille des appareils n’y est pas répertoriée, c’est pour cela que les deux étapes précédentes 
étaient nécessaires.  

Les rapports hebdomadaires pour l’année 2008, contrairement aux années suivantes, ne 
contient pas d’onglet SEG2. Par contre, une analyse des mouvements d’inventaires détaille 
le nombre d’appareils à la mousse reçus.  Pour les années suivantes, les rapports 
hebdomadaires contenaient un onglet SEG2 qui détaille directement les appareils traités 
sur SEG2. Par conséquent, le nombre d’appareils dont les agents de gonflements contenus 
dans la mousse a été récupérée y est directement listé. Ces résultats sont présentés dans 
le tableau Appareils ayant été traités sur SEG2 (méthode direct après 2008). De plus, une 
comparaison entre la méthodologie appliquée pour les rapports de 2008 et la 
méthodologie appliquée pour les rapports des années suivantes été effectuée. Les 
résultats sont présentés au tableau Appareils ayant été traités sur SEG2 (méthode de 2008) 
et démontrent que, peu importe la méthode utilisée le résultat final varie peu (une 
différence de 12 unités) et l’erreur associée à une ou l’autre des méthodes est négligeable. 
Il est a noté que, pour le mois d’août 2011, le nombre de réfrigérateur a été divisé par deux 
pour les deux méthodes puisque la destruction 5 arrêtais le 15 août nous avons supposé 
que celle-ci contenais la moitié des réfrigérateurs recyclé de ce mois.  

Le registre de traçabilité contenant 2000 appareil de moins que le total des rapports 
hebdomadaire pour SEG, il a été décidé d’utilisé les appareils dont nous avons la traçabilité. 
La répartition des appareils provenant des registres de traçabilité, sans les appareils de 
taille inconnus, a été utilisée sur le nombre total d’appareil traçable selon le calcul 3.1.  



Quatrième étape : calculs des masses d’eau à retirer des agents de gonflement détruits 

Deux situations ont été rencontrées, l’une où la teneur en eau était inférieure à la limite 
de solubilité, l’autre où la teneur en eau était supérieure à la limite de solubilité. Dans le 
premier cas, la seule masse d’eau à retirer était pour passer de la teneur réelle à 75 % de 
la solubilité maximale selon le calcul 4.1. Dans le deuxième cas, la concentration en eau 
dépassant la limite de solubilité il a été nécessaire d’enlever la couche d’eau surnageant 
l’agent de gonflement en plus de passer de la teneur dans le réfrigérant liquide à 75 % de 
la solubilité maximal par le calcul 4.2. En ce qui concerne le liquide surnageant, il a été 
décidé, suite à une méthodologie approuvée par le MDDELCC en mesurant la couche d’eau 
libre dans l’isotank, que 0,03795 kg d’eau libre serait enlever par kg de réfrigérant envoyer 
à la destruction. Pour les deux cas, il a été supposé que la température d’échantillonnage 
était de 20°C, soit la moyenne annuelle 
(http://fr.windfinder.com/windstatistics/el_dorado_south_arkansas_regional_airpor_). 
En effet,  aucune donnée en ce qui concerne la température provenant de NRI lors de la 
prise d’échantillon. Par conséquent, ceci donne une saturation d’eau maximale de 83 ppm 
et donc de 62,25 ppm à 75 % de la saturation.  

Pour le retrait des résidus d’ébullition de la masse de réfrigérant envoyer à la destruction 
le calcul 4.3 a été utilisé à partir des pourcentages massique de ceux-ci dans les gaz 

Cinquième étape : calculs des quantités (AGfinal) et des pourcentages de SACO éligibles  

La quantité totale de matière envoyée pour destruction est en fait la différence entre la 
pesée de l’isotank chez CHES avant et après destruction. A partir de la masse d’eau retirée, 
du pourcentage de résidu d’ébullition et du pourcentage de réfrigérant sur base sèche 
obtenue par NRI, il a été possible de calculer la masse relative de chacun de SACO éligible 
par destruction utilisant le calcul 5.1. Prendre note que lorsque 2 analyses de NRI étaient 
disponibles, celle contenant le résultat avec la concentration pondérée de la SACO du 
mélange ayant le plus faible potentiel de réchauffement planétaire doit être utilisée. Par la 
suite, ayant toutes les masse des SACO éligibles pour les 5 destructions et la masse total 
de réfrigérant détruite, le pourcentage relatif à un certain SACO a pu être calculé à l’aide 
du calcul 5.2. 

  



Annexe A 
Description des calculs 

Calcul Formules Localisation de 
l’exemple 

description 

Calcul 1.1 =(SI(M5=1;0,24;0)+SI(M5
=2;0,24;0)+SI(M5=3;0,24;
0)+SI(M5=4;0,24;0)+SI(M
5=5;0,24;0)+SI(M5=6;0,24
;0)+SI(M5=7;0,32;0)+SI(M
5=8;0,32;0)+SI(M5=9;0,32
;0)+SI(M5=10;0,32;0)+SI(
M5=11;0,32;0)+SI(M5=12
;0,32;0)+SI(M5=13;0,4;0)+
SI(M5=14;0,4;0)+SI(M5=1
5;0,4;0)+SI(M5=16;0,4;0)+
SI(M5=17;0,4;0)+SI(M5=1
8;0,48;0)+SI(M5>18;0,48;
0)) 

Se retrouve dans le 
fichier destruction 1 
sous l’onglet cylindre 1 

Addition de fonction ‘’si’’ renvoyant la 
valeur 0 si la valeur de la cellule M5, dans ce 
cas si, n’égale pas la valeur de la taille 
désiré. La fonction si renvoie la valeur de 
SACO correspondant à la grosseur du 
réfrigérateur si la valeur de M5 égale la 
valeur de l’autre côté du signe égale suivant 
la référence à la cellule M5. Pour la dernière 
fonction ‘’si’’ la formule renvoie une valeur 
de SACO que si la valeur de M5 est plus 
grande que la valeur minimal de grosseur de 
réfrigérateur de type 4. Le calcul a été 
effectué à partir de nos données de 
grosseur qui sont en pied cubes. (18pi3 
égale environs 500 L) 

Calcul 1.2 =SI(ET(M6>0;M6<Y5); 
"Type 
1";(SI(ET(M6>=Y6;M6<Z6)
; "Type 2"; 
(SI(ET(M6>=Y7;M6<Z7); 
"Type 3"; (SI(ET(M6>=Y8); 
"Type 4";"inconnu"))))))) 

Se retrouve dans le 
fichier destruction 1 
sous l’onglet cylindre 1 

Une formule ‘’si’’ multi-conditionnel 
renvoyant un texte spécifique si la valeur de 
M5, dans ce cas si, est contenue dans les 
bornes spécifier dans la figure 1 du 
protocole 3 mais en pieds cubes pour se 
référé à notre base de donnée. La formule 
renvoie le texte ‘’inconnu’’ si la valeur ne 
correspond pas au bornes exigées.  

Calcul 1.3 =SOMME.SI 
(R5:R5000;0,24)/0,24 

Se retrouve dans le 
fichier destruction 1 
sous l’onglet cylindre 1 

Renvoie la somme de tous les éléments 
égaux à 0.24, dans ce cas si, qui correspond 
au réfrigérateur de type 1 et divise cette 
somme par 0.24 pour renvoyer un nombre 
entier de réfrigérateur de type 1. Le même 
calcul a été fait pour les types 2, 3, 4 en 
utilisant relativement 0.32, 0.40, 0.48 au 
lieu de 0.24. 

Calcul 2.1 ='cylindre 1'!G2+'cylindre 
7'!G2+'cylindre 
7'!Z2+'cylindre 
8'!Z2+…+'cylindre 
54'!AS2+'cylindre 58'!G2 

Se retrouve dans le 
fichier destruction 1 
sous l’onglet isotank 

Simple addition des valeurs 
correspondantes au somme des types de 
réfrigérateur en processus d’addition et ce 
dans chacune des pages d’inventaire 
cylindre-réfrigérateur. 

Calcul 2.2 = (E8/F8)*100 Se retrouve dans le 
fichier inventaire 
destruction complet 
sous l’onglet statistique. 

Pourcentage simple où E8 égale la somme 
de tous les réfrigérateurs de type 4, dans ce 
cas-ci, pour les 5 destructions et F8 égale la 
somme de tous les réfrigérateurs de taille 
connu peut importe sa taille. 



Calcul Formules Localisation de 
l’exemple 

description 

Calcul 3.1 G3*(E9/100) Se retrouve dans le 
fichier inventaire 
destruction complet 
sous l’onglet statistique. 

Multiplication simple entre le nombre total 
de réfrigérateur tracable (G3) et le 
pourcentage (E9) de réfrigérateurs d’un 
certain type, ici type 4. 

Calcul 4.1 =C4*((K12-
0,75*83)/1000000) 

Se retrouve dans le 
fichier inventaire 
destruction complet 
sous l’onglet 
destruction 1. 

Calcul qui renvoie la masse d’eau à retirer 
pour être à 75% de la saturation du 
réfrigérant R-11. C4 étant la masse totale du 
gaz de l’isotank envoyé à la destruction. K12 
étant la teneur en eau du gaz selon les 
analyses. Le calcul fait la différence entre la 
valeur de l’eau K12 et 75% de la saturation 
maximal (0.75*83) en ppm. Le tout est 
transformé en kg en divisant par 1000000 
puis multiplié par la masse total pour la 
destruction. 

Calcul 4.2 =C4*((J12-
0,75*83)/1000000) 
+0,038*C4 

Se retrouve dans le 
fichier inventaire 
destruction complet 
sous l’onglet 
destruction 3. 

Calcul qui renvoie la masse d’eau a retiré 
des réfrigérant comprenant l’eau 
surnageant (0.038*C4) et la différence de 
teneur pour atteindre le 75% de saturation 
étant le reste de la formule. C4 étant la 
masse totale du gaz de l’Isotank envoyé à la 
destruction. K12 étant la teneur en eau du 
gaz selon les analyses. Le calcul fait la 
différence entre la valeur de l’eau K12 et 
75% de la saturation maximal (0.75*83) en 
ppm. Le tout est transformé en kg en 
divisant par 1000000 puis multiplié par la 
masse total pour la destruction. A ce 
nombre on ajoute la masse d’eau libre en 
multipliant la masse de gaz envoyer à la 
destruction par 0.038 étant 0.038kg d’eau 
libre par kg de réfrigérant détruit. 

Calcul 4.3 =N6*(L18/100) Se retrouve dans le 
fichier inventaire 
destruction complet 
sous l’onglet 
destruction 1. 

Calcul renvoyant la masse de résidu 
d’ébullition en prenant en compte la masse 
total envoyer à la destruction, ici N6, et le 
pourcentage de résidu d’ébullition 
massique L18 qui est divisé par 100 pour le 
remettre en forme décimal. 

Calcul 5.1 =(N6-N12-
N18)*(L13/100) 

Se retrouve dans le 
fichier inventaire 
destruction complet 
sous l’onglet 
destruction 1. 

Calcul renvoyant la masse relative d’un 
réfrigérant en prenant en compte la masse 
d’eau et de résidu d’ébullition. C4 étant la 
masse totale du gaz de l’Isotank envoyé à la 
destruction et N12 étant la masse d’eau a 
retiré préalablement calculer avec le calcul 
4.1 ou 4.2 selon le cas. N18 est la valeur en 



Calcul Formules Localisation de 
l’exemple 

description 

kilogramme de résidu d’ébullition calculer 
selon le calcul 4.3. L13 représente le 
pourcentage d’un SACO spécifique et il est 
divisé par 100 pour le mettre en valeur 
décimale. Cette valeur décimale multiplie la 
masse de réfrigérant envoyer à la 
destruction à laquelle est soustraite la 
masse d’eau a retiré. 

Calcul 5.2 =('destruction 
1'!N13+'destruction 
2'!M13+'destruction 
3'!M13+'destruction 
4'!M13+'destruction 5'! 
M14)/(SOMME('destructi
on 5'! M14:M18) 
+SOMME('destruction 4'! 
M13:M17) 
+SOMME('destruction 3'! 
M13:M17) 
+SOMME('destruction 2'! 
M13:M17) 
+SOMME('destruction 1'! 
N13:N17))*100 

Se retrouve dans le 
fichier inventaire 
destruction complet 
sous l’onglet statistique. 

Calcul qui renvoie le pourcentage relatif à 
un certain SACO pour la durée du projet. 
Dans la parenthèse se retrouve la masse du 
SACO mis à l’étude pour les 5 destructions. 
La parenthèse est divisée par la masse 
totale des gaz réfrigérant détruit pour le 
projet et multiplié par 100 pour en faire un 
pourcentage. 
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isotank CCRU0940544

nombre de 
cylindre 

transféré

masse totale 
tranférée 

calculée par 
RES (kg)

masse pour 
destruction 
pesée selon 
RES (kg) 

lb kg

49 16846 16827 Pesée officielle avant destruction par CH 69020 31306,9
Pesée officielle après destruction par CH 32420 14705,5

cylindre début 
remplissage

fin 
remplissage

date de transfert quantité transféré 
(kg) Différence ou quantité officielle détruite 36600 16601,5

1 2008-08-12 2008-08-12 2008-12-08 382 taille inco type 1 type 2 type 3 type 4 somme
14 2008-08-12 2008-08-18 2008-12-08 394 nb unité 55 0 2110 14643 14809 31617
19 2008-08-16 2008-08-19 2008-12-08 312 % 0,17 0,00 6,67 46,31 46,84
20 2008-08-19 2008-08-21 2008-12-08 405
22 2008-09-04 2008-09-04 2008-12-08 313 Labo Analyse calculé (kg)% (isotank)

23 2008-09-12 2008-09-17 2008-12-08 320 eau Fielding 77,20 ppm 631,25 3,75

24 2008-09-17 2008-09-26 2008-12-08 345 R11 NRI 84,10 % 13385,22 79,55

26 2008-09-26 2008-10-03 2008-12-08 345 R12 NRI 0,01 % 1,59 0,01

29 2008-10-27 2008-10-29 2008-12-08 337 R22 NRI 0 % 0,00 0
34 2008-10-31 2008-10-31 2008-12-08 365 R141b NRI 13,10 % 2084,98 12,39

50 2008-12-05 2008-12-05 2008-12-08 349 autres NRI 2,79 % 444,05 2,64

15 2008-08-22 2008-08-22 2008-12-09 357 hbr Fielding 0,33 % 54,39

17 2008-08-22 2008-08-25 2008-12-09 332 15,8°C moyenne journalière date destruction supposée à 71,2 ppm

18 2008-08-27 2008-08-28 2008-12-09 308 1 échantillon fielding
21 2008-08-27 2008-08-27 2008-12-09 343 1 échantillon NRI
28 2008-10-03 2008-10-03 2008-12-09 344
30 2008-11-04 2008-11-07 2008-12-09 343
33 2008-10-29 2008-10-31 2008-12-09 344
41 2008-11-14 2008-11-18 2008-12-09 331
43 2008-11-18 2008-11-18 2008-12-09 366
7 2008-09-09 2008-09-11 2008-12-22 330
8 2008-08-29 2008-09-03 2008-12-22 347
9 2008-09-06 2008-09-06 2008-12-22 311
10 2008-08-12 2008-08-13 2008-12-22 304
39 2008-11-07 2008-11-07 2008-12-22 348
40 2008-11-11 2008-11-14 2008-12-22 329
46 2008-11-24 2008-11-25 2008-12-22 337
51 2008-12-12 2008-12-12 2008-12-22 295
52 2008-12-12 2008-12-15 2008-12-22 357
54 2008-12-09 2008-12-17 2008-12-22 345
33 2008-12-17 2008-12-23 2008-12-23 306
44 2008-11-19 2008-11-20 2008-12-23 336
45 2008-11-20 2008-11-24 2008-12-23 347
48 2008-11-25 2008-11-26 2008-12-23 339
49 2008-11-26 2008-11-26 2008-12-23 368
19 2009-01-20 2009-01-26 2009-01-26 347
23 2009-01-15 2009-01-20 2009-01-26 338
33 2009-01-09 2009-01-15 2009-01-26 347
54 2009-12-23 2009-01-09 2009-01-26 297
23 2009-01-30 2009-02-05 2009-04-07 316
36 2008-08-01 2008-08-01 2009-04-07 297
7 2009-03-20 2009-03-25 2009-04-08 320
8 2009-03-27 2009-04-01 2009-04-08 326
10 2009-03-04 2009-03-20 2009-04-08 312
15 2009-01-26 2009-01-30 2009-04-08 351
26 2009-02-13 2009-02-25 2009-04-08 332
48 2009-02-25 2009-03-04 2009-04-08 328
51 2009-02-05 2009-02-13 2009-04-08 332
54 2009-03-25 2009-03-27 2009-04-08 325
58 2009-04-01 2009-04-03 2009-04-08 344

teneur en SACO éligibe

Destruction 1

calcul 4.1

calcul 5.1

calcul 4.3



isotank SECU467124-9

nombre de 
cylindre 

transféré

masse total 
tranféré 

calculé (kg)

masse pour 
destruction 
peser (kg) 

lb kg

56 16304 17500 Pesée officielle avant destruction par CHES 56440 25600,8

Pesée officielle après destruction par CHES 17820 8083,0

cylindre
début 

remplissage
fin 

remplissage
date

quantité 
transféré (kg)

Différence ou quantité officielle détruite
38620

17517,7
7 2009-05-12 2009-05-14 2009-06-16 302 sans dimentio type 1 type 2 type 3 type 4 somme
8 2009-04-23 2009-04-27 2009-06-16 347 nb unité 0 0 3964 26795 25287 56046
10 2009-05-25 2009-05-29 2009-06-16 308 % 0,00 0,00 7,07 47,81 45,12
15 2009-06-05 2009-06-16 2009-06-16 168
18 2009-04-30 2009-05-04 2009-06-16 337 Labo NRI calculé (kg) % (dans isotank)
21 2009-05-20 2009-05-25 2009-06-16 320 eau Fielding 70,90 ppm 666,33 3,81
22 2009-04-03 2009-04-15 2009-06-16 334 R11 NRI 83 % 13841,27 79,09
26 2009-05-14 2009-05-20 2009-06-16 305 R12 NRI 4,3 % 717,08 4,10
30 2009-05-04 2009-05-12 2009-06-16 342 R22 0 % 0,00 0
34 2009-06-04 2009-06-05 2009-06-16 332 R141b NRI 10,6 % 1767,68 10,10
36 2009-04-23 2009-04-23 2009-06-16 309 autres NRI 2,1 % 350,20 2,00
41 2009-06-02 2009-06-03 2009-06-16 305 hbr NRI 1,00 % 175,18
51 2009-05-29 2009-06-02 2009-06-16 313 6,3°C moyenne journalière date destruction supposée à 44,6 ppm 100%
54 2009-04-15 2009-04-21 2009-06-16 343 1 échantillon fielding
59 2009-04-27 2009-04-30 2009-06-16 309 1 échantillon NRI
7 2009-06-25 2009-06-27 2009-07-27 312
8 2009-06-16 2009-06-22 2009-07-27 314
18 2009-07-15 2009-07-17 2009-07-27 305
21 2009-06-27 2009-07-02 2009-07-27 320
22 2009-07-13 2009-07-15 2009-07-27 305
26 2009-07-17 2009-07-22 2009-07-27 321
30 2009-07-09 2009-07-13 2009-07-27 304
36 2009-07-02 2009-07-06 2009-07-27 317
41 2009-07-06 2009-07-09 2009-07-27 335
43 2009-07-22 2009-07-24 2009-07-27 314
51 2009-06-22 2009-06-25 2009-07-27 320
19 2009-09-25 2009-09-29 2009-10-14 239
30 2009-10-01 2009-10-03 2009-10-14 226
41 2009-08-19 2009-08-24 2009-10-14 297
48 2009-09-29 2009-10-01 2009-10-14 236
50 2009-09-08 2009-09-11 2009-10-14 167
57 2009-09-04 2009-09-08 2009-10-14 250
1 2009-08-28 2009-09-04 2009-10-15 276
21 2009-08-03 2009-08-04 2009-10-15 242
22 2009-08-17 2009-08-19 2009-10-15 211
43 2009-08-24 2009-08-28 2009-10-15 208
44 2009-10-03 2009-10-07 2009-10-15 241
52 2009-09-11 2009-09-23 2009-10-15 308
54 2009-10-09 2009-10-15 2009-10-15 281
58 2009-10-07 2009-10-09 2009-10-15 297
7 2009-07-29 2009-08-03 2009-10-20 279
14 2009-08-06 2009-08-17 2009-10-20 10
36 2009-08-04 2009-08-06 2009-10-20 310
41 2009-10-15 2009-10-19 2009-10-20 279
45 2009-07-24 2009-07-29 2009-10-20 298
7 2009-11-05 2009-11-07 2009-11-25 381
9 2009-10-19 2009-10-22 2009-11-25 329
14 2009-10-22 2009-10-27 2009-11-25 336
19 2009-11-21 2009-11-24 2009-11-25 361
29 2009-10-27 2009-11-02 2009-11-25 370
36 2009-11-11 2009-11-14 2009-11-25 344
41 2009-11-19 2009-11-20 2009-11-25 305
45 2009-11-02 2009-11-05 2009-11-25 315
48 2009-11-07 2009-11-11 2009-11-25 341
52 2009-11-18 2009-11-19 2009-11-25 331
59 2009-11-20 2009-11-21 2009-11-25 94

teneur en SACO éligibe

Destruction 2



isotank CCRU0940544

nombre de 
cylindre 

transféré

masse total 
tranféré 

calculé (kg)

masse pour 
destruction 
peser (kg) 

lb kg

52 17872 17393 Pesée officielle avant destruction par CHES 55860 25337,7

Pesée officielle après destruction par CHES 17820 8083,0

cylindre
début 

remplissage
fin 

remplissage
date de 

transfert
quantité 

transféré (kg)
Différence ou quantité officielle détruite

38040
17254,7

1 2009-12-17 2009-12-22 2009-12-22 299 taille inconnuetype 1 type 2 type 3 type 4 somme
19 2009-11-27 2009-11-30 2009-12-22 344 nb unité 260 0 2375 17188 19999 39822
30 2009-11-14 2009-11-18 2009-12-22 309 % 0,65 0,00 5,96 43,16 50,22
41 2009-12-11 2009-12-17 2009-12-22 347
46 2009-11-24 2009-11-27 2009-12-22 355 Labo Analyse calculé (kg) % (dans isotank)
50 2009-12-04 2009-12-08 2009-12-22 408 eau NRI 134 ppm 657,0 3,78
52 2009-12-08 2009-12-11 2009-12-22 372 R11 NRI 80,23 % 13228,3 76,06
58 2009-11-30 2009-12-02 2009-12-22 336 R12 NRI 3,34 % 550,7 3,17
1 2010-01-28 2010-02-01 2010-02-12 352 R22 NRI 0,03 % 4,9 0,03
7 2010-01-05 2010-01-07 2010-02-12 354 R141b NRI 15,12 % 2493,0 14,33
14 2010-01-26 2010-01-28 2010-02-12 349 autres NRI 1,28 % 211,0 1,21
19 2010-01-22 2010-01-26 2010-02-12 352 hbr NRI 0,64 % 109,7
20 2010-02-01 2010-02-05 2010-02-12 357 18°C moyenne journalière date destruction supposée à 77,4 ppm 100%
29 2010-02-10 2010-02-12 2010-02-12 302 circulation effectuée à l'installation de récupération
45 2009-12-22 2010-01-05 2010-02-12 376 2 échantillons fielding
46 2010-01-07 2010-01-18 2010-02-12 361 1 échantillon NRI
50 2010-01-18 2010-01-20 2010-02-12 339
52 2010-01-20 2010-01-22 2010-02-12 332
54 2009-12-02 2009-12-04 2010-02-12 318
57 2010-02-05 2010-02-10 2010-02-12 339
1 2010-03-01 2010-03-05 2010-03-30 356
21 2010-03-17 2010-03-23 2010-03-30 368
22 2010-02-12 2010-02-17 2010-03-30 358
26 2010-03-23 2010-03-26 2010-03-30 357
30 2010-02-17 2010-02-17 2010-03-30 359
40 2010-02-23 2010-02-23 2010-03-30 360
52 2010-03-26 2010-03-03 2010-03-30 193
57 2010-03-11 2010-03-17 2010-03-30 359
59 2010-03-05 2010-03-11 2010-03-30 361
7 2010-03-30 2010-04-06 2010-05-13 359
29 2010-04-10 2010-04-16 2010-05-13 356
30 2010-04-29 2010-05-06 2010-05-13 367
50 2010-04-06 2010-04-12 2010-05-13 372
52 2010-05-05 2010-05-10 2010-05-13 352
14 2010-04-16 2010-04-20 2010-05-14 365
19 2010-04-20 2010-04-26 2010-05-14 363
54 2010-04-26 2010-04-29 2010-05-14 344
10 2010-06-16 2010-06-19 2010-06-25 332
15 2010-06-08 2010-06-10 2010-06-25 357
22 2010-05-10 2010-05-14 2010-06-25 333
23 2010-05-27 2010-05-31 2010-06-25 342
26 2010-05-14 2010-05-19 2010-06-25 281
31 2010-06-19 2010-06-23 2010-06-25 371
33 2010-06-02 2010-06-08 2010-06-25 355
41 2010-06-10 2010-06-11 2010-06-25 357
45 2010-06-15 2010-06-16 2010-06-25 355
51 2010-05-19 2010-05-27 2010-06-25 355
53 2010-06-11 2010-06-15 2010-06-25 356
56 2010-05-31 2010-05-31 2010-06-25 357
28 2010-07-22 2010-07-26 2010-07-29 356
36 2010-07-20 2010-07-22 2010-07-29 166
40 2010-07-26 2010-07-26 2010-07-29 349

teneur en SACO éligibe

Destruction 3

calcul 4.2



isotank SECU467124-9

nombre de 
cylindre 

transféré

masse total 
tranféré 

calculé (kg)

masse pour 
destruction 
peser (kg) 

lb kg

51 16687 17247 Pesée officielle avant destruction par CHES 55620 25228,8

Pesée officielle après destruction par CHES 17800 8073,9

cylindre
début 

remplissage
fin 

remplissage
date

quantité 
transféré (kg)

Différence ou quantité officielle détruite
37820

17154,9

17
2010-07-28 2010-07-30 2010-08-20 360

taille 
inconnue type 1 type 2 type 3 type 4 somme

19 2010-08-03 2010-08-04 2010-08-20 338 nb unité 1697 0 2616 15857,5 19310 39481
26 2010-08-05 2010-08-05 2010-08-20 349 % 4,30 0,00 6,63 40,17 48,91
32 2010-08-07 2010-08-10 2010-08-20 331
56 2010-08-10 2010-08-12 2010-08-20 352 labo analyse calculé (kg) % (dans isotank)
14 2010-08-27 2010-08-31 2010-09-03 324 eau NRI 80 ppm 652,37 3,78
15 2010-07-30 2010-08-03 2010-09-03 361 R11 NRI 79,17 % 12961,67 75,15
17 2010-08-24 2010-08-25 2010-09-03 349 R12 NRI 6,82 % 1116,57 6,47
28 2010-08-16 2010-08-18 2010-09-03 354 R22 NRI 0,07 % 11,46 0,07
32 2010-08-25 2010-08-27 2010-09-03 352 R141b NRI 13,26 % 2170,92 12,59
54 2010-08-18 2010-08-20 2010-09-03 343 autres NRI 0,68 % 111,33 0,65
19 2010-08-31 2010-09-03 2010-09-08 352 hbr NRI 0,76 % 130,55
29 2010-08-05 2010-08-05 2010-09-08 138 15°C moyenne journalière date destruction supposée à 69 ppm 100%
51 2010-08-20 2010-08-24 2010-09-08 355 circulation effectuée à l'installation de récupération
58 2010-08-04 2010-08-07 2010-09-08 411 1 échantillon fielding sur le réseau (rapport de cicruclation fait état de 2 échantillons)
1 2010-07-06 2010-07-09 2010-09-09 324 2 échantillons NRI
36 2010-07-20 2010-07-22 2010-09-09 163
41 2010-09-03 2010-09-10 2010-09-09 373
49 2010-07-16 2010-07-20 2010-09-09 327
1 2010-09-16 2010-09-21 2010-09-23 306
29 2010-09-21 2010-09-23 2010-09-23 309
37 2010-06-29 2010-07-02 2010-09-23 358
22 2010-07-02 2010-07-06 2010-09-23 331
45 2010-08-12 2010-08-16 2010-09-23 321
16 2010-09-10 2010-09-16 2010-09-27 325
18 2010-07-09 2010-07-13 2010-09-27 320
46 2010-07-13 2010-07-16 2010-09-27 335
47 2010-06-26 2010-06-29 2010-09-27 328
50 2010-09-23 2010-09-25 2010-09-27 334
55 2010-06-23 2010-06-26 2010-09-27 330
55 2010-10-01 2010-10-05 2010-10-13 323
8 2010-10-26 2010-10-27 2010-11-09 334
14 2010-10-29 2010-11-03 2010-11-09 333
17 2010-09-25 2010-09-29 2010-11-09 351
22 2010-09-29 2010-10-01 2010-11-09 316
29 2010-10-22 2010-10-26 2010-11-09 352
30 2010-10-18 2010-10-22 2010-11-09 348
32 2010-10-12 2010-10-13 2010-11-09 331
39 2010-10-05 2010-10-12 2010-11-09 335
40 2010-11-03 2010-11-08 2010-11-09 338
46 2010-10-13 2010-10-15 2010-11-09 358
50 2010-10-27 2010-10-29 2010-11-09 329
52 2010-10-15 2010-10-18 2010-11-09 340
4 2010-11-15 2010-11-17 2010-12-02 328
24 2010-11-11 2010-11-15 2010-12-02 309
28 2010-11-24 2010-11-26 2010-12-02 324
44 2010-11-19 2010-11-24 2010-12-02 302
56 2010-11-09 2010-11-11 2010-12-02 293
57 2010-11-08 2010-11-09 2010-12-02 294
58 2010-11-26 2010-11-30 2010-12-02 267
59 2010-11-17 2010-11-19 2010-12-02 329

teneur en SACO éligibe

Destruction 4 



isotank CCRU0940544

nombre de 
cylindre 

transféré

masse total 
tranféré 

calculé (kg)

masse pour 
destruction 
peser (kg) 

lb kg

50 16164 16827 Pesée officielle avant destruction par CHES 53620 24321,6

Pesée officielle après destruction par CHES 17680 8019,5

cylindre
début 

remplissage
fin remplissage date

quantité 
transféré (kg)

Différence ou quantité officielle détruite
35940

16302,1
11 2011-01-24 2011-01-26 2011-05-17 298 taille inconnuetype 1 type 2 type 3 type 4 somme
14 2010-12-13 2010-12-15 2011-05-17 355 nb unité 179 3 2766 13847 20012 36807
15 2011-03-14 2011-03-21 2011-05-17 346 % 0,49 0,01 7,51 37,62 54,37
17 2010-12-09 2010-12-13 2011-05-17 352
20 2011-05-10 2011-05-13 2011-05-17 326
26 2011-03-21 2011-03-29 2011-05-17 347 Labo analyse calculé (kg) % (dans isotank)
29 2011-01-14 2011-01-18 2011-05-17 332 eau NRI 127 ppm 620,7 3,69
34 2011-03-07 2011-03-14 2011-05-17 323 R11 NRI 78,5 % 12256,77 72,84
39 2010-12-30 2011-01-06 2011-05-17 331 R12 NRI 2,5 % 390,34 2,32
45 2011-04-12 2011-04-19 2011-05-17 349 R22 NRI 0 % 0,00 0,00
46 2011-01-06 2011-01-10 2011-05-17 366 R141b NRI 15,51 % 2421,69 14,39
57 2011-04-07 2011-04-12 2011-05-17 354 autre NRI 3,49 % 544,92 3,24
59 2010-12-07 2010-12-09 2011-05-17 371 hbr NRI 0,42 % 67,65
4 2010-12-23 2010-12-30 2011-05-18 395 14°C moyenne journalière date destruction supposée à 66,2 ppm 100%
18 2011-01-18 2011-01-24 2011-05-18 367 circulation effectuée à l'installation de récupération
21 2011-02-18 2011-03-07 2011-05-18 343 2 échantillons fielding
23 2011-04-19 2011-05-10 2011-05-18 320 2 échantillons NRI
28 2010-12-15 2010-12-17 2011-05-18 342
30 2010-12-02 2010-12-07 2011-05-18 347
36 2011-01-10 2011-01-12 2011-05-18 365
37 2010-11-30 2010-12-02 2011-05-18 303
38 2011-01-26 2011-01-31 2011-05-18 364
40 2011-02-11 2011-02-18 2011-05-18 352
41 2011-03-29 2011-04-07 2011-05-18 329
43 2011-01-12 2011-01-14 2011-05-18 361
44 2010-12-17 2010-12-21 2011-05-18 343
52 2010-12-21 2010-12-23 2011-05-18 378
56 2011-01-31 2011-02-07 2011-05-18 328
69 2011-02-07 2011-02-11 2011-05-18 382
14 2011-07-18 2011-07-22 2011-08-18 276
17 2011-06-27 2011-06-30 2011-08-18 318
29 2011-07-22 2011-07-27 2011-08-18 309
31 2011-05-20 2011-05-24 2011-08-18 332
38 2011-06-06 2011-06-10 2011-08-18 213
43 2011-07-07 2011-07-13 2011-08-18 266
49 2011-05-13 2011-05-20 2011-08-18 338
52 2011-05-24 2011-05-26 2011-08-18 176
57 2011-06-02 2011-06-06 2011-08-18 244
59 2011-05-26 2011-05-30 2011-08-18 339
4 2011-06-17 2011-06-21 2011-08-19 355
8 2011-08-09 2011-08-15 2011-08-19 222
10 2011-08-04 2011-08-09 2011-08-19 279
26 2011-06-10 2011-06-11 2011-08-19 283
28 2011-05-30 2011-06-02 2011-08-19 295
30 0211-05-05 2011-07-07 2011-08-19 297
39 2011-07-27 2011-08-01 2011-08-19 271
40 2011-06-21 2011-06-27 2011-08-19 274
44 2011-06-14 2011-06-17 2011-08-19 334
46 2011-06-30 2011-07-05 2011-08-19 316
50 2011-08-01 2011-08-04 2011-08-19 358

teneur en SACO éligibe

Destruction 5
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ANNEXE 4 - Fichier d'informations sur les appareils - 
Réfrigérants 



Méthodologie statistique des résultats d’analyses des divers échantillons de R12 pris par RES 
(onglet analyse R12) 

Tel que mentionné précédemment, RES opérait selon les pratiques courantes en vigueur avant la 
publication du protocole 3. En ce qui concerne les caractéristiques des gaz, les opérations de RES, 
axées spécifiquement sur le traitement de réfrigérateurs et congélateurs provenant du 
programme Recyc-Frigo (vieux appareils énergivores contenant du CFC-12), assurait CHE que le 
gaz à détruire dans les cylindres de CFC-12 était bel et bien du CFC-12. CHE n’avait donc qu’à 
prélever quelques échantillons par expédition pour contrôler qu’il s’agissait bien de CFC-12.  
L’absence de données pour chaque contenant peut être remplacée par : 

À plusieurs reprises depuis 2008, des échantillons de gaz ont été prélevés des cylindres de 
gaz générés sur SEG1 ou de l’isotank de R12. Les résultats démontrent que la gestion sur 
des lignes de récupération des gaz distinctes est fiable puisque la concentration de R134 
est en tout temps très faible dans les cylindres de R12. À l’inverse il est possible de 
retrouver du R12 dans des cylindres de R134 étant donné que le R12 a souvent été utilisé 
en combinaison avec d’autres gaz (R500) et que les gaz mixtes ont toujours été extraits des 
appareils sur la ligne du R134.. Ces cylindres de R134 n’ont pas été considérés dans le calcul 
des réductions de GES en dépit de la présence de R12. Par ailleurs, l’ensemble des analyses 
de CFC-12 provenant de la ligne de récupération du CFC12 depuis le début de nos 
opérations sont toujours du même ordre de grandeur, soit environ entre 92 et 97 % et ce 
peu importe la période où l’échantillon a été prélevé (onglet analyse R12). Pour les fins de 
calcul des réductions de GES, nous avons utilisé 95,91 %, une valeur obtenue avec un 
intervalle de confiance de 99 % calculé à partir de toutes les données de 2009 à 2013 
inclusivement. 

 

Afin de permettre une répartition statistique pour lesquels les contenants envoyés pour 
destruction n’ont pas été systématique analysé tel que le requiert le SPEDE, RES a fait une 
évaluation statistique de tous ces cylindres et isotank de R12 analysés. Lorsque RES avait 
fait parvenir un échantillon pour analyse par Fielding et que le même cylindre était envoyé 
pour destruction et analysé par le laboratoire National Refrigerant Institute (NRI) 
accrédité par la AHRI, RES a seulement utilisé l’analyse de NRI pour ces statistiques, 
puisqu’il est un laboratoire accrédité conformément au SPEDE. Lorsque 2 analyses du 
même cylindre ont été effectuées par le même laboratoire, RES a utilisé le résultat 
donnant une plus faible proportion de R12. Finalement, lorsque 2 cylindres de 450 litres 
étaient connectés ensemble et homogénéisé par recirculation lors de l’analyse (c’est-à-
dire pour le réservoir 71&73), RES a utilisé une pondération en considérant 2 fois les 
résultats d’analyse pour les calculs des moyennes, soit la même valeur pour les deux 
cylindres. Finalement, plusieurs analyses de l’isotank de R12 ont été effectuées. Celle-ci a 
une capacité d’environ 14 000 kg de CFC et contenait au moment de la recirculation et 
échantillonnage les gaz provenant de 48 cylindres. La circulation conformément au 
protocole 3 et l’échantillonnage ont eu lieu en octobre 2013. Pour les fins de calcul, RES 
a considéré les résultats d’analyse avant la première destruction. Puisque 2 analyses 
avaient été effectuées, RES a encore une fois considéré les résultats dont la proportion 
en R12 était la plus faible. En conséquence, une pondération en fonction du nombre de 
cylindre étant contenu dans l’isotank a été effectué. De plus, puisque 48 cylindres avaient 



été transférés dans cette isotank, le résultat de cette analyse a été pondéré 
conséquemment, soit en considérant le même résultat de ces analyses pour les 48 
cylindres. Une pondération en fonction du nombre de cylindres étant contenu dans 
l’isotank a donc été effectuée. Bien que la concentration de CFC-12 soit supérieure à 90%, 
l’isotank a été circulé conformément au protocole 3. Nous avons par la suite prélevé 3 
autres échantillons en  janvier 2014 et un autre en mai 2014. Toutes les analyses 
démontrent une stabilité indépendamment que ce soit avec circulation ou sans 
circulation (voir onglet analyse Isotank). Pour les calculs statistiques, encore une fois, RES 
a utilisé un intervalle de confiance de 99 % avec la loi de Student afin de pouvoir 
déterminer les limites inférieures des gaz détectés admissibles à des crédits 
compensatoires pour les gaz réfrigérants. Par conséquent, pour les cylindres de R12 
détruits dans le passé dont les analyses n’ont pas été effectuées, la méthodologie 
statistique permet de proposer d’utiliser les valeurs suivantes (pour les calculs, voir onglet 
analyse R-12): 

Teneur en eau : 73,8 ppm  
% HBR : 0,49 % 
R12 : 95,40 % 
R11 : 0,59 % 
R114 : 0 % 
R115 : 0,07 % 

RES considère que les résultats de ces analyses sont représentatifs, puisqu’ils représentent des 
analyses sur plus de 18 000 kg et l’équivalent de 61 cylindres, sur un total de 30 560 kg et 97 
cylindres envoyé pour destruction. 

Par contre, malgré cette analyse statistique développée, RES utilise les analyses les plus 
conservatrices de NRI, laboratoire accrédité AHRI, pour les cylindres dont les analyses sont 
manquantes pour calculer les réductions d’émission. Les résultats d’analyses utilisées dans le 
calcul sont :  

Teneur en eau : 80 ppm (cylindre 23, destruction 2) 
% HBR : 0,873 % (cylindre 27, destruction 3) 
R11 : 0 % (cylindre 39, destruction 1; cylindre 27, destruction 3; cylindre 62, 
destruction 3) 
R12 : 94,93 % (cylindre 23, destruction 2) 
R13 : 0 % (toutes les analyses de NRI) 
R113 : 0 % (toutes les analyses de NRI) 
R114 : 0 % (cylindre 39, destruction 1; cylindre 23, destruction 1) 
R115 : 0 % (toutes les analyses de NRI) 

 

 

 

 



PPROPORTION DE R12 et R134a 

La base de données informatiques de Recyc-Frigo n’a pas conservée l’information concernant le 
type de réfrigérant pour chacun des appareils récupérés, bien que cette information était entrée 
sur les appareils d’entrées de données de l’usine (PDA). Par contre, les informations suivantes 
peuvent être considérées afin de confirmer le type de gaz récupéré :  

Lors des trois premières destructions (période de 2008 à 2011), les résultats d’analyses des 
cylindres de CFC-12 qui provenaient des appareils récupérés de 2008 à décembre 2010, 
étaient en moyenne de 96,9 % (de 94,9% à 97,8%). De 2011 à 2013, les 51 cylindres de gaz 
de la ligne de récupération du CFC-12 ont été transférés dans une seule isotank. Celle-ci a 
été échantillonnée et analysé à 6 reprises depuis moins d’un an à différemment moment. 
La concentration moyenne est de 96 % avec un écart type de 0,47%.  
 
De plus, les données manuelles du programme Recyc-Frigo ont été comparées avec les 
valeurs d’extraction des bases de données. Les extractions manuelles comprennent les 
informations sur des appareils reçus entre le 28 avril et le 19 août 2008. Nous ne pouvons 
pas confirmer que ces données sont complètes, particulièrement puisque la base de 
données pour la même période indique 58 146 appareils. Pour les comparer, nous avons 
considéré que les appareils inscrits dans la base de données de 1994 et moins contiennent 
du R12. Le CFC-12 a été universellement utilisé dans les réfrigérateurs et congélateurs 
domestiques jusqu’en 1995. À compter du 1er janvier 1996, le Protocole de Montréal en 
interdisait sa fabrication et son utilisation. (Environnement Canada, 2011 et UNEP, 2005) 
Les informations démontrent que considérer les appareils de 1994 est correcte, puisque 
les portions considérées sont les mêmes que les entrées manuelles.  
 
 

 Recyc--Frigo  
(Période du 28 avril au 19 août 2008)  

 CFC-12 autres 
# appareils selon entrées manuelles 26 574 
Proportion selon le type de réfrigérant 97,3 % 2,6 % 
# appareils selon base de données 58 146 
Proportion selon l’âge des appareils (1994 et -) 98,4 % 1,6 % 

 

De plus, le rapport de production de SEG hebdomadaire inclut les quantités de R12 et de 
R134 récupérées. Pour la période de projet, soit jusqu’au 15 décembre 2010 (la dernière 
date de remplissage d’un cylindre), 96,8 % de gaz récupérés étaient du R12 alors que 3,2 % 
étaient du R134a (programme de Recyc-Frigo et de la Nouvelle-Écosse confondus). En 
séparant les appareils pour Recyc-Frigo, les résultats sont les mêmes. Malheureusement, 
l’information n’avait pas été séparée pour le programme de la Nouvelle-Écosse. Par contre, 
on remarque que les quantités de R12 ramassées pour la Nouvelle-Écosse n’ont pas d’effet 
sur les proportions globales, puisque celles de Recyc-Frigo sont les mêmes que les résultats 
globaux. Puis, en comparant le nombre d’appareils récupérés pour la Nouvelle-Écosse à 
partir de la base de données, et ce jusqu’au 13 décembre 2010 (2 jours avant la date de 
fin de remplissage), 90,7 % des appareils étaient au R12 et 9,1 % au R134a.  



 

Tableau résumé pour la période de projet, proportion de R12 et R134 seulement 

 
Rapport de SEG (Recyc-
Frigo et Nouvelle-Écosse) 

Rapport de SEG (Recyc-
Frigo) 

Rapport de la base de 
données de la Nouvelle-
Écosse 

Réfrigérants 
% relatif (quantité de 
réfrigérant collectée) 

% relatif (quantité de 
réfrigérant collectée) 

% relatif (nombre 
d’appareils collectés) 

R12 96,8 96,8 
89,9 

R134 3,2 3,2 
9,1 

total 100 100 
100 

 

Référence  
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UNEP (2005). Production and Consumption of Ozone Depleting Substances under the Montreal 
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comparatif des gaz (lbs) R12 et R134a récolté par RES (référence rapport hebdomadaire)
année 2008 mai-08 juin-08 juil-08 août-08 sept-08 oct-08 nov-08 déc-08 total (lbs)
R12 n/a n/a 118,1 2509,5 1888,9 2158,6 3032,0 1514,5 11221,6
R134 n/a n/a 7,7 36,3 7,9 32,1 91,5 45,3 220,8
année 2009 janv-09 févr-09 mars-09 avr-09 mai-09 juin-09 juil-09 août-09 sept-09 oct-09 nov-09 déc-09 total (lbs)
R12 1151,0 1268,8 2043,1 1909,6 2781,7 3056,5 2811,2 2266,7 2465,5 3167,9 3472,0 2232,1 28626,1
R134 21,8 38,9 39,4 33,2 46,9 71,5 91,0 201,3 141,7 113,1 92,0 72,6 963,4
année 2010 janv-10 févr-10 mars-10 avr-10 mai-10 juin-10 juil-10 août-10 sept-10 oct-10 nov-10 déc-10 total (lbs)
R12 2590,0 1455,6 1681,8 1772,5 2346,5 2233,2 2180,6 3695,8 2399,0 2898,4 2383,3 1865,8 27502,5
R134 69,0 38,5 36,5 76,6 112,6 91,5 78,3 49,9 76,1 172,9 198,4 14,3 1014,6

statistique des gaz R12 et R 134a récolté durant le projet (référence rapport hebdomadaire)

gaz
masse totale 
(lbs) % relatif gaz

masse totale 
(kg) % relatif

R12 67350,2 96,8 R12 30613,7 96,8
R134 2198,8 3,2 R134 999,5 3,2
total 69549,0 100 total 31613,2 100

ratio nombre d'appareils R12 et R134 pour la Nouvelle-Écosse (référence base de données) jusqu'au 13 décembre 2010 
gaz nombre d'app % relatif % relatif R12 et 134 seulement
R12 3265 87,3 89,9
R134 329 8,8 9,1
autres 109 2,9
total 3740 100

comparatif des gaz R12 et R134a (lb) récoltés par RES provenant de Recyc-Frigos (référence rapport hebdomadaire)
, mai-08 juin-08 juil-08 août-08 sept-08 oct-08 nov-08 déc-08 total (lbs)
R12 n/a n/a 118,1 2509,5 1888,9 2158,6 3032,0 1514,5 11221,6
R134 n/a n/a 7,7 36,3 7,9 32,1 91,5 45,3 220,8
année 2009 janv-09 févr-09 mars-09 avr-09 mai-09 juin-09 juil-09 août-09 sept-09 oct-09 nov-09 déc-09 total (lbs)
R12 1151,0 1268,8 2043,1 1909,6 2781,7 3056,5 2811,2 2266,7 2465,5 3167,9 3472,0 2232,1 28626,1
R134 21,8 38,9 39,4 33,2 46,9 71,5 91,0 201,3 141,7 113,1 92,0 72,6 963,4
année 2010 janv-10 févr-10 mars-10 avr-10 mai-10 juin-10 juil-10 août-10 sept-10 oct-10 nov-10 déc-10 total (lbs)
R12 2590,0 1455,6 1681,8 1772,5 2346,5 2233,2 2180,6 3695,8 2328,0 2789,4 2383,3 1730,3 27187,0
R134 69,0 38,5 36,5 76,6 112,6 91,5 78,3 49,9 76,1 172,9 198,4 14,3 1014,6

statistique des gaz R12 et R 134 récoltés durant le projet provenant de Recyc-frigo (référence rapport hebdomadaire)

gaz
masse total 
(lbs) % relatif

R12 67034,7 96,8
R134 2198,8 3,2
total 69233,5 100,0

comparatif des gaz R12 et R134a récolté par RES provenant de la Nouvelle-Écosse (référence rapport hebdomadaire)
année 2010 sept-10 oct-10 nov-10 déc-10 total (lbs)
R12 71,0 109,0 0,0 135,5 315,5
R134 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0

statistique des gaz R12 et R 134 récoltés durant le projet provenant de la Nouvelle-Écosse (référence rapport hebdomadaire)

gaz
masse total 
(lbs) % relatif

R12 315,5 100,0
R134 0,0 0,0
total 315,5 100,0

Total des appareils récupérés R-12
232429

Statistique
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nombre 
de 

cylindre 

masse total 
calculé (kg)

33 11069

cylindre
début 

remplissage
fin 

remplissage

poids avant 
destruction 
selon bon 

pesée CHES 
(lbs)

poids après 
destruction 
selon CHES 

(lbs)

quantité 
détruite (kg)

nombre 
d'appareils

Type
Analyse 

NRI

Analyse cylindre 23 338 kg
2 2009-10-20 2009-10-28 1124 347 352 3215 R12 non

3 2009-10-28 2009-11-05 1161 362 362 3202 R12 non

4 2009-06-25 2009-06-27 1130 369 345 549 R12 non Labo Analyse calculé (kg)
5 2010-01-21 909 364 247 357 R12 non eau NRI 80,0 ppm 12,872 soustraire

10 2009-06-17 2009-06-27 1132 369 346 3617 R12 non R11 NRI 3,45 % 11
12 2009-09-23 2009-09-29 1063 360 319 2949 R12 non R12 NRI 94,93 % 309
13 2009-11-24 2009-12-01 983 346 289 2449 R12 non R13 NRI 0,00 % 0
15 2009-07-13 2009-07-20 986 345 291 3449 R12 non R113 NRI 0,00 % 0
16 2009-11-11 2009-11-18 985 348 289 1926 R12 non R114 NRI 0,00 % 0
17 2009-06-11 2009-06-17 1110 376 333 1970 R12 non R115 NRI 0,00 % 0
18 2009-08-19 2009-08-27 1030 351 308 3335 R12 non hbr NRI 0,10 % 0 soustraire
23 2009-05-31 2009-06-04 1090 344 338 1253 R12 oui 13,3°C échantillonage de la teneur d'humidité à 52,67 ppm 100%
24 2009-05-22 2009-05-31 1097 351 338 3274 R12 non
25 2009-11-05 2009-11-11 1142 344 362 1829 R12 non
27 2009-11-18 2009-11-24 1048 355 314 2604 R12 non Analyse cylindre 42 362 kg
28 2009-09-04 2009-09-15 1117 344 351 3232 R12 non

31 2009-09-15 2009-09-23 1130 342 357 2683 R12 non

32 2009-12-01 2009-12-08 1111 342 349 2351 R12 non Labo Analyse calculé (kg)
33 2009-01-27 2009-09-18 1118 341 352 1093 R134 non eau NRI 52,0 ppm 0,005
34 2009-06-27 2009-07-07 1091 350 336 3881 R12 non R11 NRI 0,01 % 0
35 2009-10-13 2009-10-20 1106 348 344 2540 R12 non R12 NRI 96,85 % 315
36 2010-01-12 2010-01-23 1084 358 329 1916 R12 non R13 NRI 0,00 % 0
37 2010-02-01 2010-02-12 1135 358 352 1904 R12 non R113 NRI 0,00 % 0
41 2010-02-12 2010-03-02 1126 356 349 3271 R12 non R114 NRI 0,13 % 0
42 2009-12-08 2009-12-17 1142 344 362 3244 R12 oui R115 NRI 0,00 % 0
47 2009-10-07 2009-10-13 1130 358 350 3179 R12 non hbr NRI 0,10 % 0 soustraire
48 2010-01-04 2010-01-12 1130 351 353 1495 R12 non 13,3°C échantillonage de la teneur d'humidité à 52,67 ppm 100%
49 2009-07-20 2009-07-27 1129 352 352 3078 R12 non
51 2009-08-27 2009-09-04 1148 344 365 3058 R12 non
53 2009-09-29 2009-10-06 1125 349 352 2951 R12 non
55 2009-12-17 2009-12-30 1135 343 359 3304 R12 non
56 2009-06-04 2009-06-11 1112 336 352 2864 R12 non
58 2010-01-23 2010-02-01 934 344 268 2283 R12 non Cylindre de R12 sans analyse 10016 kg

nombre appareils R12 83212 utilisation données conservatrices NRI

Labo Analyse calculé (kg)
eau NRI + conservatrice 80,0 ppm 381,00 soustraire
R11 NRI + conservatrice 0,00 % 0
R12 NRI + conservatrice 94,93 % 9063
R13 NRI + conservatrice 0,00 % 0

R113 NRI + conservatrice 0,00 % 0
R114 NRI + conservatrice 0,00 % 0
R115 NRI + conservatrice 0,00 % 0
hbr NRI + conservatrice 0,87 % 87 soustraire

13,3°C échantillonage de la valeur conservatrice de la teneur d'humidité supposée à 52,67 ppm 100%

Total admissible destruction 2 (kg)
R11 11
R12 9687
R13 0

R113 0
R114 0
R115 0

les appareils proviennent 
uniquement du 

programme Recyc-Frigo

teneur en SACO éligibe

teneur en SACO éligibe

teneur en SACO éligibe

Destruction 2
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ANNEXE 5 - Certificats de résultats d'échantillonnage - 
Mousses 



Destruction 1 











Destruction 2 











Destruction 3 





























Destruction 4 



National Refrigerants, Inc.
Analytical Laboratory

Refrigerant Analysis Report
Bridgeton, NJ  08302
661 Kenyon Avenue      

 Fax (856) 455-4733
 Telephone (856) 455-2776

Customer: Clean Harbors

Address: 309 American Circle

Contact: Treasa Evans

Telephone: 870-864-3680

P.O. No.: NRIGC/MS

Refrigerant Type:  R-11 Mix

Job Location: RES-SECU 4671249

System S/N: FedEx 4821 7282 7972

Lab. Reference: 110303-06

Date Rec.: 3-3-11

Analysis

per cent by volume

parts per million (as HCl)

per cent by volume

pass/fail

% by weight (Gas Chromatography)

pass/fail

10  Max.(1)

0.01 Max.

1 Max.

1.5 Max.

  pass 

99.5   Min. 

  pass 

Other Moisture saturation of this mixture is unknown.

Sample Results
AHRI-700

Spec.

El Dorado,  Ark

71730

Identification R-11 Mix

Moisture           80

By Gas Chromatography

High Boiling Residue 0.761 wt. %

parts per million by weight

Acidity <0.3

Non-Condensable Gas --

Chloride Pass

Purity Mix

Particulates Pass

Fax: 870-864-3730

Sample ID#: #1

Comments: The sample was analyzed by GC/MS to identify the compounds present.  The sample was analyzed 
by GC/TCD to quantify the amount of each compound.  The sample contains R-11: 79.17%,  R-
141b: 13.26%,  R-12: 6.82%,  R-347: 0.24%,  R-1131: 0.15%,  R-113: 0.13%,  R-22: 0.07%,  R-
134a: 0.05%,  R-124: 0.03%,  R-114: 0.02%,  R-142b: 0.02%,  R-600a: 0.02%,  cyclo pentane: 
0.02% and trimethyl pentane: 0.01%.

Laboratory Supervisor:  ___________________________ Date: 3/11/2011
Attention:  This Report is provided to the Customer only and may not be utilized by any other person or entity without written confirmation of same 
by National Refrigerants, Inc. (NRI).  Upon written request, and with the written permission of the Customer, NRI will confirm the substance of this 
Report to any person or entity requesting such confirmation.  Any alteration of this document by any person may constitute a violation of State and/or 
Federal Civil Criminal Law in the United States and/or other countries.  The technical data and comments provided on the sample you supplied is 
done as a service to you as a customer of NRI.  Since conditions of its use are outside of NRI's control, NRI assumes no liability for the use of such 
information or any damages incurred through its use or application.  Nothing contained in such information is to be construed as contractual or 
providing some form of warranty on the part of NRI.

(1)  20 ppm for R-11, 113, 123.

Revision: 001 Effective: 6/01 Form Number: AL-031-F



























National Refrigerants, Inc.
Analytical Laboratory

Refrigerant Analysis Report
Bridgeton, NJ  08302
661 Kenyon Avenue      

 Fax (856) 455-4733
 Telephone (856) 455-2776

Customer: Clean Harbors

Address: 309 American Circle

Contact: Treasa Evans

Telephone: 870-864-3680

P.O. No.: NRIGC/MS

Refrigerant Type:  R-11 Mix

Job Location: RES-SECU 467124-9

System S/N: FedEx 4821 7282 8002

Lab. Reference: 110303-07

Date Rec.: 3-3-11

Analysis

per cent by volume

parts per million (as HCl)

per cent by volume

pass/fail

% by weight (Gas Chromatography)

pass/fail

10  Max.(1)

0.01 Max.

1 Max.

1.5 Max.

  pass 

99.5   Min. 

  pass 

Other Moisture saturation of this mixture is unknown.

Sample Results
AHRI-700

Spec.

El Dorado,  Ark

71730

Identification R-11 Mix

Moisture           88

By Gas Chromatography

High Boiling Residue 0.689 wt. %

parts per million by weight

Acidity <0.3

Non-Condensable Gas --

Chloride Pass

Purity Mix

Particulates Pass

Fax: evans.treasa@cleanharbor.com

Sample ID#:

Comments: The sample was analyzed by GC/MS to identify the compounds present.  The sample was analyzed 
by GC/TCD to quantify the amount of each compound.  The sample contains R-11: 79.34%,  R-
141b: 13.28%,  R-12: 6.82%,  R-347: 0.22%,  R-1131: 0.16%,  R-113: 0.13%,  R-22: 0.05%,  R-
134a: 0.05%,  R-124: 0.03%, R-142b: 0.02%,  cyclo pentane: 0.02%,  R-114: 0.01%,   trimethyl 
pentane: 0.02% and R-600a: 0.01%.

Laboratory Supervisor:  ___________________________ Date: 3/7/2011
Attention:  This Report is provided to the Customer only and may not be utilized by any other person or entity without written confirmation of same 
by National Refrigerants, Inc. (NRI).  Upon written request, and with the written permission of the Customer, NRI will confirm the substance of this 
Report to any person or entity requesting such confirmation.  Any alteration of this document by any person may constitute a violation of State and/or 
Federal Civil Criminal Law in the United States and/or other countries.  The technical data and comments provided on the sample you supplied is 
done as a service to you as a customer of NRI.  Since conditions of its use are outside of NRI's control, NRI assumes no liability for the use of such 
information or any damages incurred through its use or application.  Nothing contained in such information is to be construed as contractual or 
providing some form of warranty on the part of NRI.

(1)  20 ppm for R-11, 113, 123.

Revision: 001 Effective: 6/01 Form Number: AL-031-F





Destruction 5 
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ANNEXE 6 - Certificats de résultats d'échantillonnage - 
Réfrigérants 



Destruction 1 



National Refrigerants, Inc.
Analytical Laboratory

Refrigerant Analysis Report
Bridgeton, NJ  08302
661 Kenyon Avenue      

 Fax (856) 455-4733
 Telephone (856) 455-2776

Customer: Clean Harbors

Address: 309 American Circle

Contact: Mildred Boshears

Telephone: 864-501-3727

P.O. No.: GCMS

Refrigerant Type: R-12 Recycle

Job Location: 18888237

System S/N:

Lab. Reference: 090814-01

Date Rec.: 8-14-09

Analysis

per cent by volume

parts per million (as HCl)

per cent by volume

pass/fail

% by weight (Gas Chromatography)

pass/fail

10  Max.(1)

0.01 Max.

1 Max.

1.5 Max.

  pass 

99.50 Min. 

  pass 

Other

Sample Results
ARI-700

Spec.

El Donado,  AR

Identification R-12 mix

Moisture           --

By Gas Chromatography

High Boiling Residue 1.2

parts per million by weight

Acidity --

Non-Condensable Gas --

Chloride --

Purity 84.12*

Particulates Pass

Fax: 864-501-5732

Sample ID#: Cylinder 37

Comments: The sample was analyzed by GC/MS to identify the components present.  The sample was analyzed 
by GC/FID to quantify the components present.  The sample contains R-12: 87.5%, R-134a: 8.1%, 
R-22: 2.4%, R-124: 0.6%, R-142b: 0.4%, R-227ea: 0.4% and R-114: 0.1%.

Laboratory Supervisor:  ___________________________ Date: 8/17/2009
Attention:  This Report is provided to the Customer only and may not be utilized by any other person or entity without written confirmation of same 
by National Refrigerants, Inc. (NRI).  Upon written request, and with the written permission of the Customer, NRI will confirm the substance of this 
Report to any person or entity requesting such confirmation.  Any alteration of this document by any person may constitute a violation of State and/or 
Federal Civil Criminal Law in the United States and/or other countries.  The technical data and comments provided on the sample you supplied is 
done as a service to you as a customer of NRI.  Since conditions of its use are outside of NRI's control, NRI assumes no liability for the use of such 
information or any damages incurred through its use or application.  Nothing contained in such information is to be construed as contractual or 
providing some form of warranty on the part of NRI.

(1)  20 ppm for R-11, 113, 123.

Revision: 001 Effective: 6/01 Form Number: AL-031-F



National Refrigerants, Inc.
Analytical Laboratory

Refrigerant Analysis Report
Bridgeton, NJ  08302
661 Kenyon Avenue      

 Fax (856) 455-4733
 Telephone (856) 455-2776

Customer: Clean Harbors

Address: 309 American Circle

Contact: Mildred Boshears

Telephone: 864-501-3727

P.O. No.: GCMS

Refrigerant Type: R-12 Recycle

Job Location: 18888237

System S/N:

Lab. Reference: 090814-02

Date Rec.: 8-14-09

Analysis

per cent by volume

parts per million (as HCl)

per cent by volume

pass/fail

% by weight (Gas Chromatography)

pass/fail

10  Max.(1)

0.01 Max.

1 Max.

1.5 Max.

  pass 

99.50 Min. 

  pass 

Other

Sample Results
ARI-700

Spec.

El Donado,  AR

Identification R-12 mix

Moisture           --

By Gas Chromatography

High Boiling Residue 0.4

parts per million by weight

Acidity --

Non-Condensable Gas --

Chloride --

Purity 97.60*

Particulates --

Fax: 864-501-5732

Sample ID#: Cylinder 39

Comments: The sample was analyzed by GC/MS to identify the components present.  The sample was analyzed 
by GC/FID to quantify the components present.  The sample contains R-12: 97.6%, R-22: 1.0%, R-
124: 0.6%, R-142b: 0.2%, R-134a: 0.1% and R-152a: 0.1%

Laboratory Supervisor:  ___________________________ Date: 8/17/2009
Attention:  This Report is provided to the Customer only and may not be utilized by any other person or entity without written confirmation of same 
by National Refrigerants, Inc. (NRI).  Upon written request, and with the written permission of the Customer, NRI will confirm the substance of this 
Report to any person or entity requesting such confirmation.  Any alteration of this document by any person may constitute a violation of State and/or 
Federal Civil Criminal Law in the United States and/or other countries.  The technical data and comments provided on the sample you supplied is 
done as a service to you as a customer of NRI.  Since conditions of its use are outside of NRI's control, NRI assumes no liability for the use of such 
information or any damages incurred through its use or application.  Nothing contained in such information is to be construed as contractual or 
providing some form of warranty on the part of NRI.

(1)  20 ppm for R-11, 113, 123.

Revision: 001 Effective: 6/01 Form Number: AL-031-F



Destruction 2 



























Destruction 3 









Analyse R134a et mélangé 













Analyse Supplémentaire 
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ANNEXE 7 – Exemple d’un registre – Recyc-Frigo 





94

ANNEXE 8 – Déclaration du promoteur 
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ANNEXE 9 – Ententes signées avec les parties impliquées 
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ANNEXE 10 – Protocole de Clean Harbors, NR I et Fielding 



 
Je comprends de notre conversation d'hier que vous informerez Madame Louise Houde, de la Direction – 
Orientation et Gouvernance de la position de RES et des divers éléments dont nous avons discuté (appel 
d'offres 2008-2010, convention de coentreprise de MRE, appel d'offres 2012-2014 et addendum #2), et 
j'apprécierais beaucoup un retour de votre part afin de nous assurer que ce sujet est clos afin, comme 
vous l'aviez si bien écrit, "d'éviter toute réclamation en double pour les crédits de carbone". 
 
 
 
Par ailleurs, lorsque Monsieur Jacques Gravel sera de retour de vacances, n'hésitez pas à lui faire part de 
vos disponibilités afin que nous reprenions le lunch du 29 août dernier auquel vous n'aviez 
malheureusement pu assister, et qui avaient pour but de faire une révision finale des rapports de 
recyclage produits par RES (rapport final MRE 2008-2012 et rapports futurs de 1876).  
 
 
 
Entretemps, n'hésitez pas à me contacter pour toute question relative aux sujets précités. 
 
 
 
Merci, Monsieur Maheu, de votre aimable collaboration. 
 
 
 

 
------ Fin du message transféré
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1.0 Objective 
This SOP is to provide the guidance and necessary steps to standardize the process of receiving and 
sampling ODS materials subject to verification protocol for carbon credit generation. The procedures 
apply to all personnel who perform these tasks.  The procedure below will provide the steps to meet this 
objective. 

1.1 PSM and RMP
 The process is covered under OSHA’s Process Safety Management (PSM) and EPA’s Risk 
Management Plan (RMP). Any changes to this process must have a Management of Change (MOC) 
submitted before implementing the change.  

2.0 Site Specific Terms 

CFC – chlorinated Fluorocarbons / Freon 
ODS – Ozone Depleting Substance 
Project Developer – customer shipping the waste 
Verifier – a independent auditor that verifies the handling and destruction of the ODS materials 
Project Verification Protocol – a guidance document to account for, report, and verify the destruction of potential 
ozone depleting substances.  
CAR - Climate Action Reserve, a voluntary greenhouse program that offers carbon offset credits 
Carbon Offset Credits – Greenhouse Gas Emission Reduction credits from the destruction of Ozone Depleting 
Substances 
A99CC – WCC for iso tank containers of CFC’s eligible for carbon credits including CFC-11, 12, 114, and 115. 
LCY6C – WCC for cylinders of CFC’s eligible for carbon credits including CFC- 11, 12, 114, and 115.

3.0 Responsibilities 
General Manager 
The General Manager or designee will ensure that all employees are trained and knowledgeable regarding the 
proper operating procedures used during bulk solids sampling. 

Supervisors 
The supervisor and/or lead foreman or designee for this process is responsible for training, monitoring, and for 
enforcing this procedure with the employees, and for ensuring all equipment and required PPE are available to the 
employees. 

Employees 
Employees are responsible for adhering to safe work practices and all provisions found in this procedure.  
Employees must inspect equipment and report any failures or deficiencies to the appropriate Supervisor. 
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4.0  Prerequisites 
The following prerequisites must be completed prior to performing this procedure. 

Health and Safety 
 Any incidents, including near misses, are to be reported immediately to the supervisor.
 Review the Job Hazard Analysis (Appendix 1) to become familiar with the hazards associated with this process. 
 Consult the PPE Hazard Assessments (Appendix 2) to be worn for this job task. 
 The buddy system (e.g., visual, audio contact, etc.) must be maintained when this process is being conducted. 

Environmental 
Follow the appropriate sampling techniques specified within the facility’s Waste Analysis Plan and the 
requirements of the ODS protocol. 

 Ensure all applicable monitoring equipment is available.   
 If an incident occurs, report it immediately to your supervisor.
 Facility Air Permit restrictions must be considered prior to this operation.   
 Incidental releases are to be cleaned up immediately in the process designated PPE.  
 Exercise caution to prevent any spills or VOC emissions during the process. 
 Report any spills or VOC emissions immediately to the appropriate Supervisor. 
 Any spills are to be cleaned up immediately and disposed of properly. 
 In the event of a large spill, the Contingency Plan may need to be implemented. 

Documented Training 
 HazWoper training 
 OSHA regulated substances, as required (e.g., asbestos, arsenic, lead, etc.) 
 RCRA training 
 SOP training 
 Job specific training on the appropriate sampling techniques 

5.0 Procedure 

The following instruction steps will be followed when sampling containers under the ODS/Carbon Credit 
Program 

5.1  
Bulk ODS containers will be scheduled into the El Dorado transportation hub for initial central receiving [CR status]. 
The shipment documentation will be entered into the Hub tracking log. A copy of the shipment paperwork and copy 
of the Hub entry log will be copied / scanned to the Bulk Supervisor and Bulk Manager. 

Bulk personnel who will be sampling the inbound ODS bulk containers must ensure that all proper documentation 
has been completed or is otherwise readily available prior to sampling. This will include, at a minimum: 

Hazardous Waste Manifest Number, Bill of Lading       
 Date and Time Received at El Dorado [this can be verified by copy of Hub Tracking Log] 
 Verify that container number was recorded on shipping document      
 Waste Data Sheet or Waste Profile 
 Checklist for Carbon Credit Projects 
 ODS Sampling Certificate 



TITLE:
Receiving & Sampling of CFC Materials Subject to ODS Criteria

SOP No.:
69El – Bulk-900-01   

Page 5

Customer Service or appropriate personnel will provide the most current date waste data sheet or profile. 

5.2 ODS Material Sampling Operation 
Bulk Operations 

 The employee must check the container number on the paperwork with the number on the container to ensure 
the correct container is designated for sampling/loading/unloading operations. 

 Ensure that all equipment is clean, ready for the next sampling, and operational event. 
 Ensure that all material to be sampled has been pre-approved and reviewed by the sampling operator. 
 Required equipment and documents   

 Sampling container and portable pump 
 Weighing scale/apparatus 
 Sampling Certificate 
 Checklist For Carbon Credit Projects 
 Paper towels or rags 

5.2.1 Sampling of Bulk ODS Container Procedure 
The sampling operator will follow the Carbon Credit Checklist for guidance. All iso tanks require 2 samples to 
be taken. One sample is sent to the designated lab for analysis and the second sample is retained at El 
Dorado. 

Prior to Sampling 

Has a sample been taken at an alternate Clean Harbors TSDF prior to receipt at El Dorado and is there 
documentation of the results? If yes then proceed to section 5.3 “Weighing the ODS Container”. If a sample has 
not been taken then proceed with section 5.2.1.

1. The initial ODS sample is be pulled within  one business day of the container arriving at the 10 day transfer 
facility and being documented into the Hub tracking system as central received, [CR status]. 

2. The sampling operator will request a ODS sample cylinder kit from the laboratory. 
3. The sampling operator will initiate an ODS sampling certificate to document data collection. 
4. Prior to the sampling event the sample cylinder will be weighed and the tare weight recorded on the sample 

cylinder container and the ODS sampling certificate. 
5. Record the ambient air temperature and the ODS shipping container number that the sample is to be 

extracted from on the sample cylinder and sampling certificate. 
6. If the ODS shipping container has a tamper proof seal, record the seal number on the sampling certificate,

break the seal and retain the broken seal. 
7. Follow the sample cylinder sampling guidelines [Appendix 3] and fill the sample cylinder until a minimum of 

one pound of ODS sample is obtained. Weigh the sample cylinder to verify the weight and record the gross 
weight on the sample cylinder container and sampling certificate. 

8. Submit the sample cylinder, Checklist and sampling certificate to the CHEL laboratory for shipment 
preparation to customer-specified AHRI contract testing lab [NRI]. 

5.2.2 Sample Shipment Instructions 
The bulk sampling operator will take the filled sample cylinder immediately to the laboratory. The bulk sampling 
operator will sign a laboratory chain of custody document to relinquish the ODS sample to the designated 
laboratory personnel. 

1. The laboratory personnel will confirm that the ODS sample bottle is properly labeled by including copy of 
ODS sampling certificate with the following: 

 Project Name 
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 Name of project Developer 
 Serial number of container from which sample was drown 
 Time and date of sample 
 Sample Technician Name 
 Employer of Sample Technician 
 Volume of container from which sample was extracted 

2. The laboratory personnel will fill out the contract laboratory sample request form to include  
 Customer name -- Clean Harbors El Dorado 
 Project Developer Name: 

Address 
 Contact information 
 Sample ID# - which is the ODS container number 
 Ambient Air temperature at time of sampling 

3. Request on the sample analysis form that a AHRI 700-2006 standard test criteria be run for the following 
analysis using Gas Chromatography: 

 Identification of primary refrigerant Type 
 Moisture in parts per million 
 Moisture content as a percentage of saturation given ambient air temperature 
 High Boiling Residue 
 Acidity 
 Chloride 
 Purity  
 Particulates  
 Other Refrigerants and trace components by % by mass 

4. Instructions for the testing laboratory to retain the sample for 1 year 

5.    A trained and certified laboratory employee will create the shipping arrangements with Fed Ex Ground 
 services and print all the shipping documents for Clean Harbors’ file and Project Developer. 
  

6.   The Sampling Certificate will be completed with shipping vendor name and tracking number 

7.   The chain of custody will be completed to include a request copy of completed form at receipt of sample by 
the contract lab [NRI]. 

8.   Prepare a label for the outer shipping box that notes the return address and ODS container number. 

9. Prior to final preparation of the sample package for shipment ensure the following documents have been     
completed for enclosure and that retain copies of all the documents is made for file retention. 

 Completed ODS Sampling Certificate 
 Completed copy of the AHRI lab testing form  
 Laboratory Chain of Custody with ODS container number referenced as the sample ID, signatures, 

date, time, and shipping tracking number 
 Copy of shipping documents, receipts and tracking number information 

10. After sample package is shipped and received by the contract lab a copy for proof of delivery showing   
sample received with tracking information must also be obtained and added to the retained documents.  
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11. Submit a copy of all retained documents to the Bulk Manager or designated ODS personnel. Documents to 
be distributed to Project Developer.                

5.2.3 Approval of the Sample Results; receipt of the completed sample analysis: 

1. Confirm that the Refrigerant Analysis Report contains the following information: 

 Project Developer Name    
 Address     
 Contact    
 Sample ID# (This must be the same as the container number)    

Lab Reference #    
 Date Received at ARI Lab for testing     
 Identification of primary refrigerant     
 Moisture in parts per million 
 Moisture content as a percentage of saturation given ambient air temperature    
 High Boiling Residue     
 Acidity  
 Chloride    
 Purity    
 Particulates  
 Identification of other refrigerants by percentage be mass    
 Verify that the components of the sample were identified by Gas Chromatography   

  

2. Confirm all signed documents have been returned and copied for designated Clean Harbors ODS 
personnel. 

3. Contact project Developer via email to notify that sample results have been received by CHES. 

4. Submit the final lab results and copy of all retained documentation to the Project Developer 
electronically.

5. The lab results and tracking documentation must be approved in writing by the Project Developer 
before proceeding with weigh-in.

6. Once written approval is obtained from the project developer and recorded in the tracking records the 
container is to be scheduled and transferred into the destruction facility for initial weigh-in. 

5.3 Weighing the ODS Container  
The inbound ODS container weight will be obtained by placing the container on the facility scale and 
removing the vehicle/tractor. A weight ticket with ODS container number, date/time will be recorded on the 
scale ticket and printed for tracking records.  

5.3.1. Documentation required:
 Verify that the ODS Container was weighed full without the truck attached within 48 hours of scheduled 

destruction 
 Verify that the ODS Container number is recorded on the full weight ticket    
 Verify that the weight ticket indicates "OFF” or “NO TRUCK" or "CONTAINER Only”           
 Verify and record the date on the full weight ticket   
 Verify and record the time on the full weight ticket 
 Verify Make and model of the scale used on the weight ticket   
 Verify that the Scales have been calibrated for the month 
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Notify and send a copy of the signed shipping document and copy of the full weight ticket to the 
Project Developer for written permission to proceed with destruction. Destruction may not take place 
until written approval of the full weight ticket and shipping documents is received. 

5.3.2 Receiving 
Upon arrival into the Facility, the receiving ODS container shipment is directed to the Receiving Lab for manifest, 
shipping papers verification and generation of the load’s Waste Safety Sheet.  

A Waste Safety Sheet is a printed report from the Technical and Safety Departments, which lists information such 
as: the type of chemical; the profile number; physical properties; treatment method; processing notes; PPE 
requirements; health protection and first aid; fire protection; reactivity data; and spill response measures. 

A copy of all receiving documents will be place in a [colored] envelop and given to the designated bulk operator to
prepare for continued processing. 

5.3.3   Destruction Operation 
Operations and Bulk Handling will ensure that 48 hours has not expired since the full ODS container was  
weighed and documented prior to hooking up the ODS container to the incineration unit.

If 48 hours has expired, Stop, Do Not hook container to the incineration unit. Reweigh the ODS container  
Before going online for destruction as detailed in step 5.3 and 5.3.1 

5.3.4   Recording Destruction at Operations 
 Once a ODS container is online the TOU board Operator will record by shift at designated line in the TOU log 

book the ODS container #, date and time of hook up and disconnect from the incineration unit as well as for 
each day the ODS container is online until empty and container is ready for removal. 

5.3.5   Empty weight of container 
After contents have been fully purged and the ODS container is removed from the process line the ODS  
container will be weighed empty to verify contents destruction. The empty ODS container will be weighed         
following the same procedure as in step 5.3 and 5.3.1. 

Notify and send a copy of the empty weight ticket to the Project Developer for written permission to proceed      
with final empty weight. No action is to be taken until written approval of the empty weight ticket is received by    
CHES. 

5.3.7 
If the calculated weight does not match the receiving document or indicates that ODS product remains in the     
shipping container the ODS container will be sent back to Operations for reprocessing until empty weight is    
validated to the original shipping weight indicated on the shipping documents. Documentation and recording 
procedures to be followed are in 5.3.4 and 5.3.5 for any subsequent destruction event. 

  
5.4 Process Interruptions-Emergency Shutdown 

If a waste type discrepancy is noted during sampling (see Waste Analysis Plan), the Sampler is to contact the 
appropriate parties at the facility to resolve before the waste material is processed within the facility.   

If technical difficulties are encountered during sampling, the Sampler is to contact their immediate supervisor for 
additional instructions. 
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5.4.1 Startup from an emergency shutdown 
1. Re-inspect and verify the ODS container status being processed. 
2. Note in TOU log book startup time and reason for emergency shutdown. 
3. Proceed with ODS container processing 

  

6.0 Consequences of Deviations 
To avoid deviations, follow the requirements outlined in this Standard Operating Procedure.  If conditions arise that 
are not addressed in this SOP, discontinue the process, notify the Shift Supervisor of the condition, and if 
necessary and directed by the Shift Supervisor follow the shutdown procedures for the line being operated. 

In addition to the process interruptions which can occur, the following additional consequences of deviations could 
result:   
 Injuries and/or fatalities 
 Property damage
 Regulatory violations and/or fines 
 Damaged public relations and/or customer relations  
 Disciplinary actions up to and including termination 

a. Appendices 

 Appendix 1:  Job Hazard Analysis 
 Appendix 2:  PPE Hazard Assessment 
 Appendix 3:  NRI Sample Cylinder Instructions 
 Appendix 4:  Hudson Technologies Sample cylinder instructions 
 Appendix 5:  Sample Certificate 
 Appendix 6:  Laboratory Chain of custody 
 Appendix 7:  Hudson Technologies Sample analysis request form 
 Appendix 8:  NRI Sample Analysis Request Form  
 Appendix 9:  Fed Ex Ground Shipping & Tracking Documents 
 Appendix10: Carbon Credit Process Checklist 

8.0   Training 

The Department Manager and Supervisor will provide training to all Managers, Supervisors, and Clean Harbors 
employees regarding this policy and trained personnel names and dates will be recorded. 
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_______________________________ ____________________________ 
General Manger   Facility Engineering Manager 

_______________________________ ____________________________ 
Health and Safety Manager         Facility Bulk Manager 

_______________________________ ___________________________ 
Facility Incineration Manager        Compliance Manager 







Environmental Management System 

ISO 14001:2004 

The registration covers the Environmental Management system for the recycling of waste 
solvents and refrigerants, toll blending, hazardous waste disposal and analytical services 
and chemical distribution.

Alex Ezrakhovich 
General Manager,  
SAI Global Certification Services Pty Ltd ________________________________________________________________________________

ISO 14001 

Registered by:
SAI Global Certification Services Pty Ltd, 286 Sussex Street, Sydney NSW 2000 Australia with QMI-SAI Canada Limited, 20 Carlson Court, Suite 100, 
Toronto, Ontario M9W 7K6 Canada (SAI GLOBAL). This registration is subject to the SAI Global Terms and Conditions for Certification. While all due care 
and skill was exercised in carrying out this assessment, SAI Global accepts responsibility only for proven negligence. This certificate remains the property 
of SAI Global and must be returned to them upon request.
To verify that this certificate is current, please refer to the SAI Global On-Line Certification Register: www.qmi-saiglobal.com/qmi_companies/

This is to certify that

operates an

which complies with the requirements of

for the following scope of registration

CERTIFICATE
OF REGISTRATION 

Fielding Chemical Technologies Inc.

Registered Sites: Fielding Chemical Technologies Inc. Fielding Chemical Technologies Inc.  
3575 Mavis Road  3549 Mavis Road  
Mississauga, Ontario Mississauga, Ontario 
L5C 1T7  Canada L5C 1T7  Canada 

   
Certificate Number: CERT-0055654 CERT-0055654 
File Number: 1618991 1626490 
Issue Date: January 27, 2012 January 27, 2012 
Original Certification Date: January 16, 2012 January 16, 2012 
Current Certification Date: January 16, 2012 January 16, 2012 
Certificate Expiry Date: January 15, 2015 January 15, 2015 

Chris Jouppi 
President,
QMI-SAI Canada Limited  



Quality Management System 

ISO 9001:2008 

The registration covers the Quality Management System for the recycling of waste solvents 
and refrigerants, toll blending, hazardous waste disposal and analytical services and 
chemical distribution.

Alex Ezrakhovich 
General Manager,  
SAI Global Certification Services Pty Ltd ________________________________________________________________________________

ISO 9001 

Registered by:
SAI Global Certification Services Pty Ltd, 286 Sussex Street, Sydney NSW 2000 Australia with QMI-SAI Canada Limited, 20 Carlson Court, Suite 100, 
Toronto, Ontario M9W 7K6 Canada (SAI GLOBAL). This registration is subject to the SAI Global Terms and Conditions for Certification. While all due care 
and skill was exercised in carrying out this assessment, SAI Global accepts responsibility only for proven negligence. This certificate remains the property 
of SAI Global and must be returned to them upon request.
To verify that this certificate is current, please refer to the SAI Global On-Line Certification Register: www.qmi-saiglobal.com/qmi_companies/

This is to certify that

operates a

which complies with the requirements of

for the following scope of registration

CERTIFICATE
OF REGISTRATION 

Fielding Chemical Technologies Inc.

Registered Sites: Fielding Chemical Technologies Inc. Fielding Chemical Technologies Inc.  
3575 Mavis Road  3549 Mavis Road  
Mississauga, Ontario Mississauga, Ontario 
L5C 1T7  Canada L5C 1T7  Canada 

   
Certificate Number: CERT-0055655 CERT-0055655 
File Number: 1618991 1626490 
Issue Date: January 27, 2012 January 27, 2012 
Original Certification Date: January 16, 2012 January 16, 2012 
Current Certification Date: January 16, 2012 January 16, 2012 
Certificate Expiry Date: January 15, 2015 January 15, 2015 

Chris Jouppi 
President,
QMI-SAI Canada Limited  
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Véronique Bergeron

De: Yu, Jie <Jiey@fieldchem.com>
Envoyé: 29 janvier 2015 15:24
À: Marie-Ève Marquis
Objet: RE: Question

Hi, Marie:

We have our own quality system(TQMS). All our tests and calibration are under section 1000 and 1100. Below are
procedures for each individual tests.

1065 Non Condensable gas Analysis using Gas Chromagraphy                     (NCG, as per ARI 
700)
1064               Purity of Refrigerant by Gas Chromatography                                        (Purity, as per ARI 
700)
1049                Water Determination by the Karl Fischer Method                                 (moisture, as per 
ARI 700) 
1032                Acid Number Determination                                                                       (Acidity, as per ARI 
700)
1051                Chloride Determination in Refrigerant                                                      (Chloride, as per
ARI700)
1046                Residue After Evaporation (RAE)                                                              (High Boiling 
Residue and Boiling Point, as per ARI700) 

Best wishes, 

    Jie Yu
    Technical Supervisor
    FIELDING CHEMICAL TECHNOLOGIES INC. 

3575 mavis road, mississauga, ontario L5C 1T7
    t 905.281.4088   f 905.281.4657
    www.fieldchem.com

From: Marie-Ève Marquis [mailto:memarquis@recyclageeco.com]  
Sent: January-29-15 1:41 PM 
To: Yu, Jie 
Cc: 'Arnold Ross' 
Subject: Question 



2

Good afternoon!

We are currently under an audit, and despite the fact that we have shown your ISO 9001 and 14001 certificates, our
verifier would like to have a copy of your analysis protocol.

Could you please provide that information?

Best regards.

 
 
Marie-Ève Marquis, ing., M.Sc.A. 
Chargée de projets

Recyclage ÉcoSolutions inc.
3700, avenue Francis Hughes
Laval (Québec) H7L 5A9
Tél.: (450) 668 3299 poste 228
Téléc.: (450) 668 5812

Devez-vous vraiment imprimer ce courriel? Pensons à l'environnement... 

AVIS DE CONFIDENTIALITÉ : Ce message est destiné uniquement à la personne ou à l’entité auquel il est adressé. L’information y apparaissant est de nature légalement privilégiée et
confidentielle. Si vous n’êtes pas le destinataire visé ou la personne chargée de remettre ce document à son destinataire, vous êtes prié de nous en aviser et de le détruire 
immédiatement. 
CONFIDENTIALITY NOTICE: This message is intended solely for the individual or entity to which it is addressed. The information contained in this message is legally privileged and 
confidential. If you are not the intended recipient or the person responsible for delivering it to the intended recipient, please advise us and delete this message immediately. 
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Équation 3 du Protocole 3
ÉRM = (AGinitR11 x FER11 x PRPR11) + (AGinitR12 x FER12 x PRPR12) + ( AGinitR22 x FER22 x PRPR22) + (AGinitR141 x FER141 x PRPR141)
n = Nombre de types de SACO;
AGinit, i = Quantité initiale de SACO de type i  contenues dans les mousses avant leur retrait des appareils, calculée selon l'équation 4, en tonnes métriques de SACO de type i ;
FEM,i = Facteur d'émission de GES de la SACO de type i  contenue dans les mousses, indiqué au tableau prévu à la figure 7.2;
PRPi = Potentiel de réchauffement planétaire de la SACO de type i  indiqué au tableau prévu à la figure 7.1, en tonnes métriques en équivalent CO2 par tonne métrique de SACO de type i ;

Paramètre Valeur Unité
AG init R11 69,8  tR11
FE R11 44 %
PRP R11 4750 tCO2eq/tR11
AG init R12 2,95 tR12
FE R12 55 %
PRP R12 10900 tCO2eq/tR12
AG init R22 0,0 tR22
FE R22 75 %
PRP R22 1810 tCO2eq/tR22
AG init R141 11,62 tR141
FE R141 50 %
PRP R141 725 tCO2eq/tR141
ÉRM 167762 t CO2 eq
ÉR R11 145841 t CO2 eq
ÉR R12 17685 t CO2 eq
ÉR R22 24 t CO2 eq
ÉR R141 4213 t CO2 eq

Équation 4 du Protocole 3
AGinit,i = AGfinal,i+AGfinal,i x (1 - EE)/EE)
AGinit, i = Quantité initiale de SACO de type i  contenues dans les mousses avant leur retrait des appareils, en tonnes métriques de SACO de type i ;
AGfinal, i = Quantité totale de SACO de type i  extraites et expédiées en vue d'être détruites, déterminée conformément à la section 9, en tonnes métriques de SACO de type i ;
EE = Efficacité d'extraction associée au procédé d'extraction de SACO, calculée conformément à la méthode prévue à la Partie II

Paramètre Valeur Unité
AG init R11 69,8 t R11
AG final R11 65,7 t R11
EE 94,1 %
AG init R12 2,9 t R12
AG final R12 2,8 t R12
EE 94,1 %
AG init R22 0,0 t R22
AG final R22 0,0 t R22
EE 94,1 %
AG init R141 11,6 t R141
AG final R141 10,9 t R141
EE 94,1 %

Calcul de ÉRM



Équation 5 du Protocole 3
ÉPM = AGpr + (TR + DEST)M
ÉPM = Émissions de GES dans le cadre de la réalisation du projet de destruction des SACO contenues dans les mousses pendant la période de rapport de projet, en tonnes métriques en équivalent CO2;
Gpr = Quantité totale de SACO contenues dans les mousses qui sont émises pendant l'extraction, calculée selon l'équation 6, en tonnes métriques en équivalent CO2;
(Tr + DEST)M = Émissions de GES attribuables au transport et à la destruction de SACO contenues dans les mousses, calculées selon l'équation 6.1, en tonnes métriques en équivalent CO2;

Paramètre Valeur Unité
Agpr 21899 t CO2 eq
(TR+DEST)M 596 t CO2 eq
ÉPM 22495 t CO2 eq

Équation 6 du protocole 3
AGpr = AGinitR11 x (1-EE) x PRPR11 +  AGinitR12 x (1-EE) x PRPR12 +  AGinitR141 x (1-EE) x PRPR141 +  AGinitR12x (1-EE) x PRPR12
AGpr = Émissions totales attribuables à l'extraction de SACO contenues dans les mousses provenant d'appareils, en tonnes métriques en équivalent CO2
AGinit,i = Quantité totale de SACO de type i contenue dans les mousses provenant d'appareils avant l'extraction, calculée selon l'équation 4, en tonnes métriques de SACO de type i; 
EEM = Efficacité d'extraction associée au procédé d'extraction des SACO contenues dans les mousses, déterminée pour le projet selon la méthode prévue à la Partie II;
PRPi = Potentiel de réchauffement planétaire de la SACO de type i indiqué au tableau prévu à la figure 7.1, en tonnes métriques en équivalent CO2 par tonne métrique de SACO de type i;

Paramètre Valeur Unité
AGinitR11 69,8 t R11
EEM 94,1 %
PRP R11 4750 tCO2eq/tR11
AGinitR12 2,9 t R12
EEM 94,1 %
PRP R12 10900 tCO2eq/tR12
AGinitR22 0,0 t R22
EEM 94,1 %
PRP R22 1810 tCO2eq/tR22
AGinitR141 11,6 t R141
EEM 94,1 %
PRP R141 725 tCO2eq/tR141
AGpr 21899 t CO2 eq
AGprR11 19509 t CO2 eq
AGprR12 1892 t CO2 eq
AGprR22 2 t CO2 eq
AGprR141 496 t CO2 eq

Équation 6.1 du Protocole 3
(TR+DEST)M = AG final x 7,5
(Tr + DEST)M = Émissions de GES attribuables au transport et à la destruction de SACO contenues dans les mousses, en tonnes métriques en équivalent CO2;
AGfinal = Quantité totale de SACO contenues dans les mousses expédiées en vue d'être détruites pendant le projet, calculée selon l'équation 10, en tonnes métriques de SACO;
7,5 = Facteur d'émission par défaut associé au transport et à la destruction de SACO, en tonnes métriques en équivalent CO2 par tonne métrique de SACO.

Paramètre Valeur Unité
AG final 79,4 t SACO
TR+DEST 596 t CO2 eq

Calcul de ÉPM



Équation 7 du Protocole 3
AGinit = (N1 × M1) + (N2 × M2) + (N3 × M3) + (N4 × M4)
(Aginit, i = AGinit* Fraction i/Fraction SACO récupérée)
Ni = Nombre d'appareil de type i
Mi = Tonnes métriques de SACO par appareil de type i

Paramètre Valeur Unité
N1 3 appareil type 1
M1 0,00024 tSACO/appareil type 1
N2 13339 appareil type 2
M2 0,00032 tSACO/appareil type 2
N3 85191 appareil type 3
M3 0,0004 tSACO/appareil type 3
N4 95884 appareil type 4
M4 0,00048 tSACO/appareil type 4
AG init 84,4 tSACO
AG init R11 69,8 t R11
AG init R12 2,9 t R12
AG init R22 0,0 t R22
AG init R141 11,6 t R141

Équation 8 du Protocole 3 ÉQUATION 8 NON UTILISÉE
AGinit = Moussesréc × CAG
Paramètre Valeur Unité
Mousses réc pour 400 unités 2685,00 kg
nombre d'unité 400,0 appareils
Mousses réc pour 160 000 unités 1074 t
Quantité SACO pour 400 unités 181,6 kg
CAG 0,068 tonne SACO/tonne mousse

Calcul de Aginit mousses
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Équation 1 du Protocole 3
RÉr = ÉRr - Épr

Paramètre Valeur Unité
ÉRr 278516 t CO2 eq
ÉPr 18652 t CO2 eq
RÉr 259863 t CO2 eq

Calcul RÉr
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ANNEXE 13 – Registre de traçabilité des appareils - Mousses 



100

ANNEXE 14 – Registre de traçabilité des appareils - Réfrigérants 



101

ANNEXE 15 – Prise en charge par Clean Harbors - Mousses



Destruction 1 



















 



Destruction 2 

















 



Destruction 3 



































Destruction 4 





















Destruction 5 























102

ANNEXE 16 – Prise en charge par Clean Harbors - Réfrigérants 



Destruction 1 















RES Cylinders
Cylinder ID Number CHEL Tracking # Tare Weight Received Weight Net weight (lbs) Net weight (kg)

5 18888248 361 995 634 288
6 18888254 361 1170 809 367
11 18888255 375 923 548 249
27 18888256 343 1130 787 357
35 18888250 346 1043 697 316
48 18888249 358 1138 780 354
42 18888247 354 1132 778 353
20 18888246 376 1122 746 338
53 18888245 344 1118 774 351
3 18888244 382 1106 724 328
44 18888243 344 1114 770 349
16 18888242 348 1051 703 319
52 18888241 346 1122 776 352
31 18888238 347 1108 761 345
19 18888240 362 998 636 288
32 18888252 347 1105 758 344
50 18888251 344 1119 775 352
25 18888253 350 1025 675 306
38 18888262 370 1118 748 339
40 18888259 356 1144 788 357
12 18888261 360 820 460 209
55 18888257 342 1140 798 362
39 18888258 347 1119 772 350
47 18888264 348 1136 788 357
2 18888265 352 956 604 274
9 18888236 361 819 458 208
58 18888260 348 1006 658 298
29 18888239 342 1123 781 354
13 18888263 349 1046 697 316
37 18888237 346 1116 770 349

9731













Destruction 2 





























Destruction 3 























RES Cylinders Date: 1/25/2011
Cylinder ID Number CHEL Tracking # Tare Weight-Lbs Received Weight-Lbs

57 23014383 336 515
64 23014384 337 1132
51 23014385 333 863
23 23014386 334 1130
66 23014387 337 1008
2 23014388 338 1149
6 23014389 347 1183
63 23014390 335 1095
33 23014381 335 1169
27 23014380 335 1095
15 23014382 335 1078
34 23014391 335 1117
48 23014392 338 510
31 23014413 335 1109
35 23014412 335 1056
19 23014393 337 1073
60 23014411 336 1089
62 23014394 335 1112
61 23014395 334 1125
47 23014410 338 1106
13 23014396 337 912
45 23014409 338 1133
50 23014397 335 1120
42 23014408 338 519
53 23014398 333 1093
49 23014407 333 1015
16 23014399 337 1095
65 23014406 336 639
12 23014400 347 1111
26 23014405 334 1026
21 23014401 337 922
25 23014404 334 1104
41 23014402 338 1148
20 23014403 337 513



Clean Harbors El Dorado
Net weight- Lbs Processed

179
795
530
796
671
811
836
760
834
760
743
782
172
774
721
736
753
777
791
768
575
795
785
181
760
682
758
303
764
692
585
770
810
176
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ANNEXE 17 – Gestion de processus



Commande du client
(via centre d'appel ou

site Web dédié) – émission
du # commande et déclaration

des respects des critères

Approvisionnement
en réfrigérateurs et

Congélateurs domestiques

Enregistrement des
coordonnées du client

et des appareils à
ramasser dans la base

de données JACO

Base de
données

(BD)

Collecte chez le citoyen (client) 
et livraison des appareils au 

centre de RES

NOTE :

Tous les programmes
exigent des appareils

 fonctionnels et > 10 pi3

En outre, les appareils
doivent avoir un âge

minimum, tel qu'il suit :
Hydro-Québec : >= 10 ans

NS Power : >= 15 ans

Optimisation des routes
de collecte et assignation

aux camions

Feuille de route

Codes à
barres unique

par unité
Pour chaque appareil
(même # commande)

Apposer un code à
barres, numériser

celui-ci, et entrer les
caractéristiques (âge,
marque, modèle) à la

BD

Télécharger les info
De l'appareil dans la BD

Dernière
commande?

N    

Expédition vers le centre de 
RES et déchargement

des appareils

       O

Connaissement
avec quantité A

Programme de retrait des appareils froids domestiques énergivores (page 1)



Réception et identification des
appareils au centre de RES

Décompte des appareils déchargés

Décompte conforme
 au connaissement?

Re-comptage et
résolution d'écarts

Pour chaque unité

Code barre
présent?

Appareil traçable
par # de commande?N   

Numériser code barre

O       

Unité existe dans
BD ?

Rapport d'exception

    N

Résolution / correctifs
(Sherbrooke)

N    

Accepter l'appareil, identifier le réfrigérant
 et l'isolant (châssis et portes)

O

Quarantaine /
traitement

externe

Appareil identifié contenant R-12 ou R-134
Stocké pour traitement

N        

A

Programme de retrait des appareils froids domestiques énergivores (page 2)

SO
2
 ou NH

3 
?

O   

O

N



Extraction, expédition et
destruction des réfrigérants

Traitement préliminaire :
Enlèvement des ampoules, câbles, condensateurs

 interrupteurs au mercure, étagères, clayettes, tiroirs
 et portes, si isolation différente de celle du châssis)

Procédé SEG-1, ligne R134
Extraction du réfrigérant et stockage 
en cylindres avec pesée en continuCylindres de

R12
identifiés et
numérotés

Isolation

Procédé SEG-2
Broyage de l'appareil, séparation des matériaux,

extraction des agents de gonflement et liquéfaction
 des agents de gonflement avec pesée en continu 

Cylindres
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PPROCÉDÉ OPTIMAL D’EXTRACTION DES GAZ 
IBW Engineering a développé la technologie SEG de séparation et d'extraction utilisée aux 
installations de RES. Cette technologie a été mise à l'essai et éprouvée en Europe depuis 
plus de 10 années d'exploitation. L'étape 1 (ou SEG-1) comprend l'évacuation et la 
séparation des SACO du mélange d'huile du circuit de refroidissement de l'appareil.  Au 
terme de cette première étape, les appareils vidés de leurs gaz sont acheminés soit vers le 
traitement de la mousse (SEG2) pour les appareils en contenant ou soit vers la sortie pour 
le recyclage des métaux  pour les appareils isolés à la laine minérale (>1/3 des appareils 
reçus). Cette séparation permet notamment de comptabiliser les  différents types 
d’appareils. L'équipement est conçu de sorte à récupérer et gérer séparément les 
différents gaz réfrigérants, une ligne pour le CFC12 et une autre pour le R134 et autres gaz. 
Ces deux lignes distinctes d’extraction des gaz, de traitement des huiles et de transfert des 
gaz dans des cylindres  sont exploitées en parallèle.  Chaque cylindre de gaz provenant de 
l’une ou l’autre des lignes de traitement est clairement identifié et géré séparément. 

CONTRÔLES ENTOURANT LES RÉFRIGÉRANTS RÉCUPÉRÉS ET DÉTRUITS 
RES a mis en place de nombreux points de contrôle assurant que les CFC-12 détruits par 
Clean Harbors sont bel et bien ceux générés par les activités de RES : 

o Dès la commande, le participant doit confirmer son adresse et les caractéristiques 
du ou des appareil(s) cédés. Un logiciel attribue un numéro de commande (clé de 
la base de données) et émet un code à barres autocollant (unique, pour chacun 
des appareils rattaché à la commande). 

 
o Lors de la collecte, le transporteur: 

confirme les caractéristiques (âge, taille, fonctionnalité), 
ajoute à la base de données la marque et le numéro de modèle de 
l'appareil, et 
appose le code autocollant qui accompagnera l'appareil jusqu’au 
recyclage. 

 
o À la réception au centre de recyclage de RES, un employé (expérimenté et à 

l'emploi de RES depuis le premier jour d'opération) numérise le code à barre pour 
confirmer la réception, inspecte chaque appareil, et en détermine l'isolant et le 
réfrigérant (cette dernière étant disponible via la fiche d’identification ou le 
compresseur de l'appareil). 

 
o Ces nouvelles informations (à la collecte comme à la réception) sont saisies en 

temps réel à l'aide d'appareils sans fil similaires à ceux utilisés en messagerie, 
assurant l'intégrité de la base de données. 

 
o Le même employé inscrit le type d'isolant (laine ou mousse) et le réfrigérant (CFC-

12, HFC-134, mixte (R500), NH3 ou SO2) sur les parois de l'appareil. 
 

o Un appareil isolé à la laine minérale est nécessairement un appareil contenant du 
CFC-12 puisque la laine minérale a cessé d’être utilisée au début des années 1980, 
soit longtemps avant le Protocole de Montréal et l’interdiction de l’utilisation du 
CFC-12. 36% des appareils reçus de 2008 à 2010 étaient isolés à la laine minérale. 
Sans aucun doute, ces appareils contenaient que du CFC-12. 



o L’identification du type de réfrigérant est une étape essentielle à la gestion des 
opérations. Cette information a été consignée sur des formulaires papiers. La 
compilation de 9 130 formulaires pour la période de avril à août 2008 nous donne 
un ratio de 97,4 % des appareils contenaient du CFC-12. Or pour la même période, 
l’âge des appareils isolés de la base de données a permis d’identifier que 98,3 % 
des appareils avaient été fabriqués en 1994 et moins, période où l’utilisation de 
CFC-12 était la norme. Ainsi donc, selon les deux approches, nous obtenons 
sensiblement le même ratio d’appareil fonctionnant au CFC-12. 
 

o La conception du système SEG-1 comporte 2 lignes d'extraction distinctes 
(vacuum, compression, cylindres numérotés et dédiés, pesée en continu), 
permettant de diriger le CFC-12 et le HFC-134 à des cylindres distincts. Les 
cylindres des différents gaz sont donc gérés à la source et en aucun cas ils sont 
mélangés ensemble. 
 

o Pour la période de avril 2008 à décembre 2010, les cylindres de gaz détruits issus 
des deux lignes de récupération représentaient une masse totale de 30 087,5 Kg 
de CFC-12 et 1 408,6 Kg de HFC-134 et autres gaz, soit une proportion de 95,5 % 
de CFC-12. 
  

o La base de données permet l'appariement de chaque cylindre, de même que les 
dates de début et de fin de remplissage, aux appareils purgés et recyclés pour la 
même période. 
 

o Pendant la période d'entreposage des cylindres, RES s'assure quotidiennement 
qu'aucun desdits cylindres ne fuit, à l'aide d'un appareil de détection sophistiqué. 
Advenant une fuite d'un cylindre, son contenu est immédiatement transféré dans 
un nouveau cylindre, et la pesée et le numéro du cylindre sont ajustés en 
conséquence au registre d'inventaire. 

 
o Pour chaque cylindre entreposé, son poids brut et net, de même que son contenu 

est consigné dans un registre d'inventaire. Au moment du transfert d'un cylindre 
vers l‘isotank ou au transport en lot des cylindres, aux fins de son expédition chez 
Clean Harbors, l'information contenue au registre permet de compléter un billet 
de connaissement de transport et un manifeste conforme aux exigences du 
Règlement fédéral sur l’importation et exportation de déchets dangereux. 

 
o Le poids total de l’expédition est validé au moment de la collecte des cylindres et 

une seconde fois à la réception chez Clean Harbors dont la balance est calibrée 
tous les mois (en fonction des permis d’exportation – un poids différent de celui 
indiqué sur les permis d’exportation déclenche un processus de vérification). Tout 
écart déclencherait le retour du chargement à l’expéditeur, ce qui ne s’est jamais 
produit. 

 
Clean Harbors attribue un numéro unique à chaque cylindre reçu, lequel numéro accompagne le 
cylindre jusqu'à sa vidange complète et sa purge à l'azote, et à l'émission d'un certificat de 
destruction 
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ANNEXE 18 – Certificats de destruction - Mousses 



Clean Harbors El Dorado, LLC 
309 American Circle 
El Dorado, Arkansas, 71730 

1-870-863-7173 
www.cleanharbors.com

“People and Technology Creating a Better Environment”

Certificate of Destruction 

Developer &      Recyclage EcoSolutions Inc  Generator Name: Recyclage EcoSolutions 
Owner of ODS        
  1000 rue du Haut-Bois Nord 3700 avenue Francis-Hughes
  Sherbrooke, QC JiN3V4 Laval, QC H7L 5A9

Generator EPA ID:  1145021615   Certificate ID: 0940544 7-10-2009 
Manifest #: 000494880 FLE Container ID # CCRU 0940544

Clean Harbors El Dorado certifies that the item(s) associated with the shipment identified above 
have been processed as described below: 

Line #  Profile ID/Description   ODS Type  Method of Disposal 

1  EL-LCY6 R-11 Residual Vapor R-12   Incineration H040 

    
Weight lbs:  36,620 

Destruction Start: 6-17-2009 9:50 am  Destruction End: 7-20-2009 11:01 am 

UNDER CIVIL AND CRIMINAL PENALTIES OF LAW FOR THE MAKING OR 
SUBMISSION OF FALSE OR FRAUDULENT STATEMENTS OR REPRESENTATIONS (18
U.S.C. 1001 AND A5 U.S.C. 2615), I CERTIFY THAT THE INFORMATION CONTAINED 
OR ACCOMPANYING THIS DOCUMENT IS TRUE, ACCURATE AND COMPLETE. AS 
TO THE IDENTIFIED SECTIONS OF THIS DOCUMENT FOR WHICH I CANNOT 
PERSONALLY VERIFY TRUTH AND ACCURACY, I CERTIFY AS THE COMPANY 
OFFICAL HAVING SUPERVISORY RESPONSIBILITY FOR THE PERSONS WHO, 
ACTING UNDER MY DIRECT INSTRUCTIONS, MADE THE VERIFICATION THAT THIS 
INFORMATION IS TRUE, ACCURATE, AND COMPLETE. 

Name:
Title: Facility Marketing Manager/Bulk Processing Manager_ 

01-26-2015 



Clean Harbors El Dorado, LLC 
309 American Circle 
El Dorado, Arkansas, 71730 

1-870-863-7173 
www.cleanharbors.com

“People and Technology Creating a Better Environment”

Certificate of Destruction 
Developer &      Recyclage EcoSolutions Inc  Generator Name: Recyclage EcoSolutions 
Owner of ODS        
  1000 rue du Haut-Bois Nord 3700 avenue Francis-Hughes
  Sherbrooke, QC JiN3V4 Laval, QC H7L 5A9
______________________________________________________________________________        

Generator EPA ID:  1145021615  Certificate ID# SQ2626700 12-17-2009 
Manifest #:   000494885FLE Container: SECU4671249 
     
Clean Harbors El Dorado certifies that the item(s) associated with the shipment identified above 
have been processed as described below: 

Line #  Profile/Description ODS Type   Method of Disposal 

1  EL-LCY6  R-12      Incineration – H040 
       Weight: 38,620 pounds 

Destruction Start:  12-5-2009 2:03pm  Destruction End: 12-15-2009 9:50 am 

UNDER CIVIL AND CRIMINAL PENALTIES OF LAW FOR THE MAKING OR 
SUBMISSION OF FALSE OR FRAUDULENT STATEMENTS OR REPRESENTATIONS (18
U.S.C. 1001 AND A5 U.S.C. 2615), I CERTIFY THAT THE INFORMATION CONTAINED 
OR ACCOMPANYING THIS DOCUMENT IS TRUE, ACCURATE AND COMPLETE. AS 
TO THE IDENTIFIED SECTIONS OF THIS DOCUMENT FOR WHICH I CANNOT 
PERSONALLY VERIFY TRUTH AND ACCURACY, I CERTIFY AS THE COMPANY 
OFFICAL HAVING SUPERVISORY RESPONSIBILITY FOR THE PERSONS WHO, 
ACTING UNDER MY DIRECT INSTRUCTIONS, MADE THE VERIFICATION THAT THIS 
INFORMATION IS TRUE, ACCURATE, AND COMPLETE. 

 Name:

 Title:   Facility Marketing  Manager___________ 
 Date: ___________01-26-2015____________________



Clean Harbors El Dorado, LLC 
309 American Circle 
El Dorado, Arkansas, 71730 

1-870-863-7173 
www.cleanharbors.com

“People and Technology Creating a Better Environment”

Certificate of Destruction 

Developer &      Recyclage EcoSolutions Inc  Generator Name: Recyclage EcoSolutions 
Owner of ODS        
  1000 rue du Haut-Bois Nord 3700 avenue Francis-Hughes
  Sherbrooke, QC JiN3V4 Laval, QC H7L 5A9

Generator EPA ID:  FCCCANADA  Certificate ID: SQ3081297 

Manifest #: 000494875 FLE Container ID # CCRU 0940544

Clean Harbors El Dorado certifies that the item(s) associated with the shipment identified above 
have been processed as described below: 

Line #  Profile ID/Description  ODS Type  Method of Disposal 

1  EL-CH365921     R-11   Incineration  H040
    

   Weight: 38,040 lbs 

Destruction Start: 10/02/2010  9:12 am  Destruction End: 10/08/2010 11:21 am

UNDER CIVIL AND CRIMINAL PENALTIES OF LAW FOR THE MAKING OR 
SUBMISSION OF FALSE OR FRAUDULENT STATEMENTS OR REPRESENTATIONS (18
U.S.C. 1001 AND A5 U.S.C. 2615), I CERTIFY THAT THE INFORMATION CONTAINED 
OR ACCOMPANYING THIS DOCUMENT IS TRUE, ACCURATE AND COMPLETE. AS 
TO THE IDENTIFIED SECTIONS OF THIS DOCUMENT FOR WHICH I CANNOT 
PERSONALLY VERIFY TRUTH AND ACCURACY, I CERTIFY AS THE COMPANY 
OFFICAL HAVING SUPERVISORY RESPONSIBILITY FOR THE PERSONS WHO, 
ACTING UNDER MY DIRECT INSTRUCTIONS, MADE THE VERIFICATION THAT THIS 
INFORMATION IS TRUE, ACCURATE, AND COMPLETE. 

Name:
Title: ___Facility Marketing Manager/Bulk Processing Manager_ 

Date: ___________01-26-2015_____________________ 



Clean Harbors El Dorado, LLC 
309 American Circle 
El Dorado, Arkansas, 71730 

1-870-863-7173 
www.cleanharbors.com

“People and Technology Creating a Better Environment”

Certificate of Destruction 

Developer &      Recyclage EcoSolutions Inc  Generator Name: Recyclage EcoSolutions 
Owner of ODS        
  1000 rue du Haut-Bois Nord 3700 avenue Francis-Hughes
  Sherbrooke, QC JiN3V4 Laval, QC H7L 5A9

Generator EPA ID:  FCCCANADA  Certificate ID: SQ3363884 

Manifest #: 000494866 FLE Container ID # SECU 4671249

Clean Harbors El Dorado certifies that the item(s) associated with the shipment identified above 
have been processed as described below: 

Line #  Profile ID/Description  Weight Lbs  Method of Disposal 

1  EL-CH365921  R-11    37,820 lbs  Incineration H40 

    

Destruction Start: 02/28/2011  8:52 am  Destruction End: 03/03/2011 9:08 am

UNDER CIVIL AND CRIMINAL PENALTIES OF LAW FOR THE MAKING OR 
SUBMISSION OF FALSE OR FRAUDULENT STATEMENTS OR REPRESENTATIONS (18
U.S.C. 1001 AND A5 U.S.C. 2615), I CERTIFY THAT THE INFORMATION CONTAINED 
OR ACCOMPANYING THIS DOCUMENT IS TRUE, ACCURATE AND COMPLETE. AS 
TO THE IDENTIFIED SECTIONS OF THIS DOCUMENT FOR WHICH I CANNOT 
PERSONALLY VERIFY TRUTH AND ACCURACY, I CERTIFY AS THE COMPANY 
OFFICAL HAVING SUPERVISORY RESPONSIBILITY FOR THE PERSONS WHO, 
ACTING UNDER MY DIRECT INSTRUCTIONS, MADE THE VERIFICATION THAT THIS 
INFORMATION IS TRUE, ACCURATE, AND COMPLETE. 

Name:
Title: ___Facility Marketing Manager/Bulk Processing Manager_ 

Date: ___________11-11-2011_____________________ 
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ANNEXE 19 – Certificats de destruction - Réfrigérants 



Clean Harbors El Dorado, LLC 
309 American Circle 
El Dorado, Arkansas, 71730 

1-870-863-7173 
www.cleanharbors.com

“People and Technology Creating a Better Environment”

Certificate of Destruction 

Developer &      Recyclage EcoSolutions Inc  Generator Name: Recyclage EcoSolutions 
Owner of ODS        
  1000 rue du Haut-Bois Nord 3700 avenue Francis-Hughes
  Sherbrooke, QC J1N3V4 Laval, QC H7L 5A9

_____________________________________________________________________________ 
Generator EPA ID:  1145021615   Certificate # SQ2420790 

Manifest #:   9330444-2   Container ID # 000494889FLE 

Clean Harbors El Dorado certifies that the item(s) associated with the shipment identified above 
have been processed as described below: 

Line #  Profile/Description  ODS Type  Method of Disposal 

1  EL-CH339390    R-12   Incineration – H040 
2  EL-CH382382    R-12   Incineration – H040 

Net Weight 9731 kg 

Destruction Start: 8-11-2009 @ 00:00:11  Destruction End 8-20-2009 @ 23:59:56 
     
UNDER CIVIL AND CRIMINAL PENALTIES OF LAW FOR THE MAKING OR 
SUBMISSION OF FALSE OR FRAUDULENT STATEMENTS OR REPRESENTATIONS (18
U.S.C. 1001 AND A5 U.S.C. 2615), I CERTIFY THAT THE INFORMATION CONTAINED 
OR ACCOMPANYING THIS DOCUMENT IS TRUE, ACCURATE AND COMPLETE. AS 
TO THE IDENTIFIED SECTIONS OF THIS DOCUMENT FOR WHICH I CANNOT 
PERSONALLY VERIFY TRUTH AND ACCURACY, I CERTIFY AS THE COMPANY 
OFFICAL HAVING SUPERVISORY RESPONSIBILITY FOR THE PERSONS WHO, 
ACTING UNDER MY DIRECT INSTRUCTIONS, MADE THE VERIFICATION THAT THIS 
INFORMATION IS TRUE, ACCURATE, AND COMPLETE. 

 Name:

 Title:   Facility Marketing  Manager___________ 
 Date: ___________11-26-2014____________________



Clean Harbors El Dorado, LLC 
309 American Circle 
El Dorado, Arkansas, 71730 

1-870-863-7173 
www.cleanharbors.com

“People and Technology Creating a Better Environment”

Certificate of Destruction 

Developer &      Recyclage EcoSolutions Inc  Generator Name: Recyclage EcoSolutions 
Owner of ODS        
  1000 rue du Haut-Bois Nord 3700 avenue Francis-Hughes
  Sherbrooke, QC J1N3V4 Laval, QC H7L 5A9

Generator EPA ID: FCCCANADA   Certificate ID: SQ2836198 

Manifest #: 9330469-9 Container ID # 000494876 FLE
Clean Harbors El Dorado certifies that the item(s) associated with the shipment identified above 
have been processed as described below: 

Line #  Profile ID/Description  ODS Type  Method of Disposal 
1  EL-CH430389   R-12   Incineration H040 

2  El- CH430390   R-12   Incineration H040 
    
    Net Weight 24,402 lbs 

Destruction Start: 4/28/2010 @ 10:25 am  Destruction End: 05/06/2010 @ 7:15 am 

UNDER CIVIL AND CRIMINAL PENALTIES OF LAW FOR THE MAKING OR 
SUBMISSION OF FALSE OR FRAUDULENT STATEMENTS OR REPRESENTATIONS (18
U.S.C. 1001 AND A5 U.S.C. 2615), I CERTIFY THAT THE INFORMATION CONTAINED 
OR ACCOMPANYING THIS DOCUMENT IS TRUE, ACCURATE AND COMPLETE. AS 
TO THE IDENTIFIED SECTIONS OF THIS DOCUMENT FOR WHICH I CANNOT 
PERSONALLY VERIFY TRUTH AND ACCURACY, I CERTIFY AS THE COMPANY 
OFFICAL HAVING SUPERVISORY RESPONSIBILITY FOR THE PERSONS WHO, 
ACTING UNDER MY DIRECT INSTRUCTIONS, MADE THE VERIFICATION THAT THIS 
INFORMATION IS TRUE, ACCURATE, AND COMPLETE. 

Name:
Title: ___Facility Marketing Manager/Bulk Processing Manager_ 

Date: ___________11-26-2014_____________________ 



Clean Harbors El Dorado, LLC 
309 American Circle 
El Dorado, Arkansas, 71730 

1-870-863-7173 
www.cleanharbors.com

“People and Technology Creating a Better Environment”

Certificate of Destruction 

Developer &      Recyclage EcoSolutions Inc  Generator Name: Recyclage EcoSolutions 
Owner of ODS        
  1000 rue du Haut-Bois Nord 3700 avenue Francis-Hughes
  Sherbrooke, QC J1N3V4 Laval, QC H7L 5A9

Generator EPA ID:  FCCCANADA Certificate ID: SQ3283586 

Manifest #: 000494865 FLE Container ID # SQ3307406 Cylinders

Clean Harbors El Dorado certifies that the item(s) associated with the shipment identified above 
have been processed as described below: 

Line #  Profile ID/Description  Weight Lbs  Method of Disposal 

1  EL-CH430389 - R-12  31,312 lbs  Incineration  H40

2  El- CH430390 - R-12   2,033 lbs  Incineration  H40
    

Destruction Start: 01/20/2011  8 am    Destruction End: 02/03/2011 5 pm 

UNDER CIVIL AND CRIMINAL PENALTIES OF LAW FOR THE MAKING OR 
SUBMISSION OF FALSE OR FRAUDULENT STATEMENTS OR REPRESENTATIONS (18
U.S.C. 1001 AND A5 U.S.C. 2615), I CERTIFY THAT THE INFORMATION CONTAINED 
OR ACCOMPANYING THIS DOCUMENT IS TRUE, ACCURATE AND COMPLETE. AS
TO THE IDENTIFIED SECTIONS OF THIS DOCUMENT FOR WHICH I CANNOT 
PERSONALLY VERIFY TRUTH AND ACCURACY, I CERTIFY AS THE COMPANY 
OFFICAL HAVING SUPERVISORY RESPONSIBILITY FOR THE PERSONS WHO, 
ACTING UNDER MY DIRECT INSTRUCTIONS, MADE THE VERIFICATION THAT THIS 
INFORMATION IS TRUE, ACCURATE, AND COMPLETE. 

Name:
Title: ___Facility Marketing Manager/Bulk Processing Manager_ 

Date: ___________11-11-2011_____________________ 
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ANNEXE 20 – Plan d'AQ et de CQ 
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1. MANAGEMENT COMMITMENT 
 
Safety & Quality are top priorities at Jaco EcoSolutions Canada Inc. ("JES"). Consequently, 

• I make a commitment to respect the dispositions contained in the present Quality 
Assurance / Quality Control Plan ("QAQCP") as well as those contained in other Safety 
and Quality documents adopted by JES from time to time; 

• I make it mandatory for all personnel distribute and adhere to the measures contained in 
the present QAQCP and for the non-managerial personnel to strictly apply the 
recommendations as they pertain to Quality Assurance and Quality Control; 

• I designate a person in charge of Prevention, Quality Control, and Data Analysis who 
has the power to stop an ongoing performance overriding the prescribed regulations and 
to report directly to me any problem encountered; 

• I define Safety and Quality missions for the key positions present on the site; 

• I make a commitment to implement the necessary dispositions in order to make up for 
the absence of one of the functions defined in the organization chart. 

 
Executed in Laval (Quebec) on this 31st day of August 2011. 
 
 
 
Alain Boisvert, CA 
President 

 
 
2. OBJECT AND SCOPE OF WORK 

The present document defines the terms implemented in order to meet the obligations of a 
Quality Assurance / Quality Control Plan ("QAQCP"). 

Jaco Ecosolutions (Canada) inc ("JES") implements these actions in the context of JES' 
operations specific to Efficiency Nova Scotia Corporation's Appliance Retirement Program 
(“ARP") involving appliances containing halocarbons, which are potent greenhouse gases 
("GHG") and sometimes ozone-depleting substances ("ODS"), as well as other hazardous or 
recyclable materials.  
 
Work performed by JES on said appliances encompasses: 

• Database services; 
• Incentive delivery services; 
• Data processing and management; 
• Dismantling and recycling of appliances and devices; 
• Safe management of halocarbons; 
• Analyses, data interpretation and reports; 
• Beneficial reuse of recovered materials. 

 
 
 



3. REFERENCE AND APPLICABLE DOCUMENTS  
The present document as well as manuals and documents dealing with health and safety and 
emergency measures apply. Administrative monitoring and management measures in effect 
also apply. The following Appendices also are an integral part of the present QAP : 

• Appendix 1: Contractual agreement between the Summerhill Group and JES; 
• Appendix 2: Procedures; 
• Appendix 3: Process flowcharts; 
• Appendix 4: Database Overview; 
• Appendix 5: Pocket PC description. 

 
 
4. ORGANIZATION 
 
4.1 Organization Chart 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
4.2 Process Flowcharts 
 
Appendix 3 contains all process flowcharts including order entry, collection, incentives, 
receiving, data quality, and recycling. 
 
Appendix 4 presents the database layout (fields, first collector, quality control and 
corrective actions). 
 
4.3 JES Contacts 
 
President / Alain Boisvert 
Project Manager Cell.: (514) 915-2518 
 
Operations Manager / Patrick Rouleau 
Project Leader Tel.: (450) 668-3299 
(Reports to President) Cell.: (450) 806-7624 
  
 Assistant 
 Jenny Tremblay 

Tel.: (450) 668-3299 
Fax: (450) 668-7996  



4.3 JES Contacts (continued) 
 
Prevention, Quality Control, Arnold Ross 
and Data Analysis Tel.: (819) 829-1469 *223 
(Reports to Operations Manager) Cell.: (819) 679-1462 
 
 Assistant 
 Johanne Tardif 

Tel.: (819) 829-1469 *221 
Fax: (819) 829-2909  

 

Accounting Manon Langlois 
Tel.: (819) 829-1469 *234 
Fax: (819) 829-2909  

 

5. JOB DEFINITIONS  
 
5.1 Project Manager 

• The Project Manager has ultimate responsibility on financial, administrative, legal and 
operational management of the Project. He intervenes in the event of a technical failure 
unresolved by the Project Leader and as such is the ultimate Summerhill contact. 

• He signs all contracts between Summerhill and JES, and between JES and any 
subcontractor required to perform JES' obligations, and supervises the Project Leader. 

 
5.2 Project Leader 
 

• Reporting to the Project Manager, the Project Leader is Summerhill's designated 
operations contact responsible for all aspects of execution, including the management 
of JES' subcontractors. 

• He is Summerhill's prime contact all JES services, and relays information and 
coordinates work between JES employees and subcontractors. 

• His specific tasks in the course of the project are: 
o Attend weekly conference calls and meetings with Summerhill; 
o Prepare the execution file; 
o Prepare all project activities and logistics; 
o Ensure the good execution of the project; 
o Coordinate the various parties; 
o Manage, collect and review control reports, databases and production reports; 
o Update the execution file; 
o Ensure distribution of the execution file and the documents composing it; 
o Respect project budgets, provide invoicing instructions, review and approve 

subcontractor invoices, and inform the project manager of any deviation from 
the budget. 

 
 
 
 



5.3 Operations Manager 
 

• Reporting to the Project Leader, the Operations Manager and his assistant take 
charge of the following aspects of Project roll-out and execution: 

o Monitor the progress of recycling work & report on same to the Project Leader; 
o Control the necessary data for the reports; 
o Ensure personnel management on the recycling site; 
o Ensure material management and monitor its maintenance; 
o Deliver work authorizations; 
o Attend project meetings; 
o Monitor in real time the work carried out by subcontractors and its compliance 

as it pertains to the project; 
o Ensure procedures and process flows are respected; 
o See to the order, storage and cleanliness of intervention zones, to the physical 

conduct and dress of the personnel; 
o Ensure general discipline and application of safety and prevention measures; 
o Ensure that remarks formulated during internal and external audits are taken 

into account. 
 
5.4 Prevention, Quality Control and Data Analysis 
 

• Reporting to the Project Leader, the Prevention, Quality Control and Data Analysis 
head, along with his assistant, carry out the following tasks: 

o Carry out the analyses requested by the Project Leader or Project Manager; 
o Manage subcontractors for external analyses; 
o Interpret analysis data at the Project Leader’s request; 
o Control data validity: 

 Control the application of the procedures pertaining to quality; 
 Control the processing of internal and external non-compliances; 
 Ensure that the decisions are correctly applied; 
 Control the good conduct of the QAQCP. 

o Draft procedures; 
o Carry out project audits and define actions associated to them; 
o Manage, collect, and verify database integrity, as well as production and 

control reports; 
o Distribute documents; 
o Management of non-compliances; 
o Establish non-compliance and improvement files. 

 
 
6. PERSONNEL AND QUALIFICATION MANAGEMENT 
 
6.1 Training and Quality Awareness 
 
At the beginning of the project, and as often as required thereafter (e.g. new employees affected 
to the project), a two (2)-hour Quality Awareness and Project training session will take place for 
all personnel, where the Project Manager and Project Leader will thoroughly explain the 
QAQCP and its detailed contents to appropriate individuals, as well as the general objectives of 
the project and rules of conduct. 
 



7. DOCUMENTS MANAGEMENT 
 

• The Project Leader manages all document distribution; 

• JES' Contractual responsibilities (Appendix 1), Procedures (Appendix 2), Process 
Flowcharts (Appendix 3), and any other pertinent documentation are available at all 
times to those who request it; 

• Monitoring and control documents are established and included in real time by the 
intended parties and inserted gradually in the execution file; 

• Five (5) business days after the end of each month, the Project Leader prepares a 
monthly activity report showing: 

o Number of units collected; 
o Detailed data on each appliance collected (Appendix 4); 
o Highlights (anomalies, findings, corrective actions, etc.). 

• The Project Leader also prepares four (4) quarterly reports, due on the last business 
day of June 2011, September 2011, December 2011, and January 2012, showing: 

o Number of units collected; 
o Detailed data on each appliance collected (Appendix 4); 
o Quantity of halocarbons and/or ODS captured and destroyed; 
o Number of working and non-working appliances; 
o Average age of units collected; 
o Highlights (anomalies, findings, corrective actions, etc.). 

• Participants' survey responses are available "live" via the Jaco database application; 

• At the end of the Project, and after ensuring that all documents are present in the 
execution file and current (up-to-date), the execution file will be declared as "meeting 
performance” and will constitute the final file; 

• The Project Leader will manage a corresponding “Project” file containing all 
communications with the promoter, as well as minutes of the project meetings. 

 
8. TECHNICAL MEANS MANAGEMENT 
 
8.1 Communication and Data Acquisition Tools  
 
The Project Leader ensures all communications and data acquisition tools and equipment are 
available and in good working condition. 
 
8.2 Equipment Data Sheets 
 
The equipment data sheets specify all purchases carried out for the project and gathers the 
description of products in compliance with the invitation to tender specifications. Appendix 5 
contains the information on Pocket PCs (driver and plant handheld units). 
 
The Operations Manager or a person designated by him verifies the purchases. The verification 
deals with the delivery in relation to the order and on the storage type and location, if applicable. 
 
 
8.3 Handling and packaging 



 
The handling and packaging of appliances must respect the recommendations and 
specifications of the project specifications and the safety obligations of the site. 
 
 
9. NON-COMPLIANCE MANAGEMENT 
 
Within the scope of the project, any important non-compliance to the agreed procedures and 
processes shall be documented in writing, distributed to the Project Leader, and inserted in the 
execution file. Following such non-compliance, corrective and preventive actions are proposed. 
 
9.1 External Non-Compliance Submitted to the Client for Approval 
 
An External non-compliance involves the client and requires its approval. The Operations 
Manager must report such non-compliance to the Project Leader as soon as practicable, and 
then to the client. The decision made will be implemented as soon as possible. 
 
9.2 Internal Non-Compliance  
 
An Internal non-compliance only involves JES' responsibility, does not require Client approval, 
and is treated in accordance with the Non-Compliances procedure. 
 
9.3 Corrective and Preventive Actions 
 
Under the head of Prevention, Quality Control and Data Analysis' responsibility, each non-
compliance will result in corrective and preventive actions. The process may be summarized as 
follows : 

• Analysis of causes; 
• Analysis of proposed actions aimed at improving JES' processes (preventive actions); 
• Application of decisions made jointly with the client in order to reduce these 

discrepancies and analyze the proposed progress actions. 
 
 
10. INTERNAL AUDITS  
 
The Project Manager and Project Leader will carry out an audit at the beginning of the project. 
Subsequently, the Project Leader may schedule and conduct audits in order to verify that the 
present QAP and related documents are applied on a continuous basis. Every audit shall result 
in a written report distributed to the Project Manager and Operations Manager. The Project 
Leader and Operations Manager undertake to implement the necessary preventive and 
corrective actions. The Project Leader ensures that these actions take effect.  
 

11. PROCESS CONTROL 
 
Appendices 2 and 3 respectively describe the Procedures and Summary Processes (in 
flowchart form) designed to achieve Project objectives. The Client should ensure that said 
Procedures and Processes meet Project requirements and immediately report any discrepancy 
to the Project Manager, who will take appropriate corrective actions. 



12. SUBCONTRACTOR 
 
ITSoft provides the "Jaco application database" which serves as a platform for Order Entry (both 
call center and Web), data capture (collection and receiving), and reports generation. 
 
The Project Leader and the Operations Manager, in their respective functions, ensure that the 
work carried out by the subcontractor complies with the contractual and technical prescriptions. 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

APPENDIX 1 
 

Contractual Agreement 

between 

Summerhill Group Inc. 

and 

Jaco EcoSolutions Canada Inc. 

  













 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

APPENDIX 2 
 

Procedures 

 



 

Procedure: Check Writing and Emission 
 
 

1. Select date range & program. 
2. Verify numbers in database with Carol Zetterberg of Jaco. This is based on unit 

data and disposition codes present at the time when checks are written. 
3. Enter date & check processor name. 
4. Copy amounts from calculated column, paste into check amount column. 
5. Print checks.  Verify every 10th check. 
6. Fold checks, insert into envelopes & send to Johanne. Tardif in Sherbrooke office 

using Fedex 
7. Send to Johanne Tardif the Excel spreadsheet of the emitted check 
8. Johanne Tardif will proceed with a reconciliation between the excel file of emitted 

check and bank account. Proceed also with a verification of the excel file of 
emitted check that any check is missing. Any error does the object of a notice to 
Kristi Thompson. 

9. In case of check was returned, Scan the check and send to Diala Jawhary of 
Summerhill. She will contact the client to address the problem. Send the returned 
checks by Fedex to Diala Jawhary on a weekly basis. 

 
Notes: 

Steps 1 to 7 are done by Kristi Thompson of Jaco. 
Steps 8 & 9 are done by Johanne Tardif of RES. 

 
  



 

Procedure: Unloading 
 

1. Upon arrival at the RES plant in Laval, the driver must obtain authorization to 
unload and the assigned unloading dock number at the reception desk. The 
supervisor's access door is dock 3. 

 
2. The driver shall also give the supervisor the bill of lading. The supervisor then 

goes to the assigned dock. 
 

3. The plant operator ensures that a lift truck and operator will take charge of the 
unloading process. For live unloads only – not always the case for NS loads – 
switches may be required from regular trucking companies in order to ease the 
flow. 

 
4. After the NS trailer is docked, the RES operator shall: 

a. Inspect with truck driver to make sure that the unloading is safe. If 
required, address the safety risk with plant operator; 

b. Unload all units off the trailer and place on the floor in reception area in 
an isolated lot, in rows, so it is possible to quickly and safely access the 
information back and front (inside) of the device; 

c. Isolate air conditioners and dehumidifiers in a specific batch; 
d. Check inside of each refrigerator and freezer and, if required, remove 

dehumidifiers or air conditioners and place with other similar units; 
e. Place doors and lids together with their original units; 
f. Use the red ribbon in order to isolate the load and indicate it is 

quarantined for scanning and until the Sherbrooke office releases the 
lot. 

 
5. Perform the following steps just before the scanning process: 

a. Proceed with a manual count of all units per row / type, prepare a count 
table by row & type, and attach to the Receiving Form (Figure 8); 

b. The total number should match the bill of lading; 
c. If yes, note to the Receiving Form and start with the scan procedure; 
d. If not proceed with a new count with another person; 
e. If yes, note the final count to the Receiving Form; 
f. If the new count didn’t match with the bill of lading, report the 

discrepancy on the Receiving Form and note any detail that could 
explain the difference 

g. NO UNIT SHOULD GO TO THE RECYCLING OR METERING 
PROCESS WITHOUT FINAL RELEASE FROM THE SHERBROOKE 
OFFICE. 



 

Procedure: Scanning and data verification at Laval facility 
 
1. Ensure the PDA's battery is fully charged. If required, charge or replace battery. 
 
2. Power-up the PDA and go to RecycleApp program. The 1st page should look like 

Figure 1 below (Unit Scan tab): 
 

   
Figure 1 : Unit Scan Mode Page 

 
3. Scan the unit using the PDA. Ensure that order # and barcode # are written on the 

unit. If not, document the unit as an exception using the Receiving Form; 
 

4. After the scan, the unit scan page should show the information as per figure 2 below: 
 
 

   
  Figure 2 : Bar Code Scan Succeeded 



 

5. Should you receive an Error Message such as Figure 3 (below), go to Step 16. 
 

  
 Figure 3 - Error Message 
 

6. Verify that the Scan # and orderID match the corresponding numbers on the unit. If 
they do not, go to step 13 and document the exception on the Receiving Form. 
 

7. If the Scan # and OrderID do match the corresponding numbers on the unit, then 
click on the "..." (3 dots) button (see Figure 2 on preceding page). IT IS CRUCIAL 
TO CLICK ON THE "..." BUTTON, otherwise you will always edit the first unit of a 
given order. This should bring you forward to the Find Order tab, as illustrated in 
Figure 4 below. If it does not, click on the Find Order tab. 

 

   
  Figure 4 : Bar Code and Order # Match : Select Unit 



 

8. Select the « Seq » (sequence) corresponding to the unit you are verifying (see 
Figure 4 on preceding page). Pay attention to selecting the unit you wish to edit! 
 

9. Go to Unit Info tab by clicking on it. The unit info page should appear on the PDA 
screen as per Figure 5 (below). Please note that no barcode # is available on this 
page. 

   
  Figure 5 : Unit Info Tab (to validate and complete) 
 
10.  Revise and / or complete the following fields : 

a. Type; 
b. Brand; 
c. Color; 
d. Amps as read on the nameplate; 
e. Year (just make sure that the year indicated makes sense); 
f. Size; 
g. Door type; 
h. Defrost; 
i. Model # as read on the nameplate; 
j. Ice maker. 

 
11.  Save the information by clicking on the "Save" button (see bottom right, Figure 5). 

 
12.  Visually confirm the save (green with date-time message). If this does not happen, 

retry to save until this confirmation message can be seen. 
 
13.  Go to the Unit Scan tab (see Figure 2) by clicking on Unit Scan tab. 



 

14.  Complete the following fields : 
a. Freon type as read on the nameplate; 
b. Mercury (freezer only); 
c. Sound the wall of the cabinet and door of the fridge or freezer. Mark «M» (mousse) on the 

sides of the unit for foam insulation or «L» (laine) for fiberglass wool insulation; 
d. 141b if foam insulation and year is 1995 or higher; 
e. CFC11 if foam insulation and year is 1994 or lower; 
f. kWh as read on the Energuide label; 
g. Recycling agent. 

 
15.  Save the information by clicking on the "Save" button (see bottom right of Figure 

5). Visually confirm the save (green with date-time message). If this does not 
happen, retry to save until this confirmation message can be seen. You are now 
ready to scan another unit (figure 4). 

 
16.  Go to the order page by clicking on Find Order tab. 
 
17.  Enter the order number and click "Find". 
 
18.  Check the order # and barcode # to identify the error (often the alpha digit in 

barcode are not in CAPITAL letters (figure 6). 
 

  
 
 Figure 6 : Manual Entry Bar Code Pick-up 
 
 
19.  Correct the bar code by clicking on "Barcode Edit" button. After correction, save 

the information. Make sure to select the « seq » line corresponding to the right unit 
(figure 7) before correcting the bar code #. 



 

 

  
 Figure 7 : Manual Entry Bar Code Pick-up 
 
 
20.  Save the information by clicking on save button (figure 4) ; 
 
21.  Visually confirm the save (green with date-time message). If this does not happen, 

retry to save until this confirmation message can be seen. Proceed to Step 8. 
 
22.  If the PDA data didn’t match with the unit, document the exception on the 

Receiving Form. 
 
23.  At the end of the scanning process, transfer the PDA data using wireless live 

update. 
 
24.  Scan and e-mail the Receiving Form to Johanne Tardif (Sherbrooke office). 
 
25.  Wait for the release notice before proceeding with recycling or metering tests.  
 
  



 
Fi

gu
re

 8
 - 

R
ec

ei
vi

ng
 F

or
m

 



 

Procedure: Quality Control 
 
FOR EVERY RECEIVING FORM (Figure 8) 
 

1. You will receive a Receiving Form for all ENSC loads received & scanned which 
also includes complete information and notes about units that Laval plant were 
not able to scan; 

 
2. Go to into database and figure out why we were not able to scan these units 

(order info missing or error, unit info, order number missing ); 
 

3. Manually add these units and / or make corrections while leaving notes for 
traceability; 

 
4. Send back to Laval plant (Martin Bernatchez, Jenny Tremblay and Patrick 

Rouleau) the Receiving Form, annotated with the exact corrections made. This 
form shall be accompanied of a notice containing the conclusions regarding: 

a. Units declared on delivery bill; 
b. Unit count at plant; 
c. Units unable to scan; 
d. Units presumed scanned; 
e. And finally units observed counted in database. 

This notice shall include the ok to release using the following format: 
a. Object: NS – scandate – ok to release 
b. Delivery bill – name of transport; 
c. Counted at Laval plant (number A); 
d. NOV888 (number B); 
e. Exception (number C); 
f. Scanned (number D); 
g. Updated database (should be C + D); 
h. Check to make sure that B + C + D = A. 

Martin Bernatchez and / or Jenny Tremblay will give the OK to release the units; 
 

5. Send the final Receiving Form and notice to the following persons: 
a. Richard Doherty, Gallery One, email, phone; 
b. Neil Mills, Gallery One, email, phone; 
c. Jenna Bentley, Summerhill Group, email, phone; 
d. Diala Jawhary, Summerhill Group, email, phone; 

 
6. If the number of scanned units in the database didn’t match the number of 

presumed scanned, prepare a quick list for the precise recycle date scanned 
(barcode, order #, type) and send to Martin Bernatchez, Jenny Tremblay and 
Patrick Rouleau; 

 
7. Martin Bernatchez and / or Jenny Tremblay will communicate the form and the 

problem on the floor and a full comparative verification (units versus list) will be 



 

performed in order to identify the unit(s) that did not scanned and try to identify a 
pattern regarding unit(s) that do not scan, if any; 

 
8. After verification, Martin Bernatchez and / or Jenny Tremblay will send back to 

Johanne Tardif the results of the verification; 
 

9. Correct the database if required and close the file. In case of redundant 
discrepancy, prepare a notice explaining the problem and send to in order to 
improve the whole process: 

• Patrick Rouleau, JES 
• Jenna Bentley, Summerhill Group 
 
 

ON A DAILY BASIS 
 

1. Compare the total number of units scanned (recycling) for the date mentioned 
with the number of “recycled date” for the same date; 

2. Report differences to Patrick Rouleau so we understand what was happening 
and correct immediately. 

 
 
ON A WEEKLY BASIS, ON MONDAY 
 

1. Prepare a report for pickups and orders of the previous week. OU reports may be 
used; 

 
2. Look at orders status in order to validate that there is no ‘’open orders’’ or any 

similar status that would translate into being unable to issue checks for the 
previous week; 

 
3. Immediately notify those mentioned above (1) to proceed with a verification and 

correction if necessary; 
 

4. Ensure that a follow up is performed before check issuing. 
 
 
ON A MONTHLY BASIS, 3 DAYS BEFORE THE END OF THE MONTH 
 

1. Prepare a report for all pickups & orders of the month. OU Report may be used; 
 

2. While also verifying order status, verify that unit information is under control and 
that there is uniformity in reporting. 



 

Procedure: Metering dehumidifiers and air conditioners 
 
1. Record the following data:  
Brand ________________ ; Model Number _____________ ; Capacity ____________Li/day 
Serial Number _______________ ; Énerguide info ___________(kWh/year or month) ; 
Réfrigérant Type __________ ; qty of réfrigérant ______ ; 
output_______(amp) ;Efficiency_____ (Li/kWh) 
 
2. Plug the wattmeter between the unit’s power cord and the grid 

3. start the dehumidifier at maximum level and note wattage. (remember to zero the watt meter 
before starting) Record Running Compression Wattage: ________ watts  

4. Let operate normally for two hours or more with door closed and record the total metering 
minutes and the kWh reading. Total Minutes: ______________ Total kWh Reading: 
___________  

5. Calculated and record Annual Estimated Energy Consumption ____ kWh (kWh reading/hours 
metered x 1114 hours/year (70 working days and duty factor of 0,6r) 
 
And Average Demand s ___________ kW (kWh Reading/hours metered). 
 

Procedure: Metering refrigerators and freezers 
  
1. Open door and record the following data:  
Brand _____________________ Model Number ________________ Size _______________cu 
ft Serial Number _____________________  Énerguide info ___________(kWh/year or month) 
Type __________ (fridge or freezer) 
 
2. Plug the wattmeter between the unit’s power cord and the grid 

3. Close Door after compressor comes on and note wattage. (remember to zero the watt meter 
before starting) Record Running Compression Wattage: ________ watts  

4. Let operate normally for 24 hours or more with door closed and record the total metering 
minutes, the inside temperature and the kWh reading after 2 hours, 6 hours, 8 hours, 24 hours 
and 26 hours. For the calculation take the data after reach a stable temperaure around 4 
Celsius for fridge and -15 for freezer. Total Minutes: ______________ Total kWh Reading: 
___________  

5. Calculated and record Annual Estimated Energy Consumption ____ kWh (kWh reading/hours 
metered x 8760 hours/year) 
 
And Average Demand s ___________ kW (kWh Reading/hours metered). 
 
6. Calculated the average correction factor for freezer and fridge ___________ (kWh/year 
estimated by test/ Énerguide info in kWh/year or consumption obtained from look-up table or 
serial number) 
 
7. Determine the basic consumption of all units using look-up table or Energuide; 
8. Apply the correction factor at all fridges and freezers consumption data (step 7) to obtain the 
final consumption per unit 



 

Procedure: Energy Savings and Environmental Gains 
 
 

1. Refrigerators and freezers 
 
The number of Energuide data collected at the reception of units in Laval should meet a 
total per type of units of 67 Energuide data calculated as following: 
 

N0 = z2 x cv2 
       e2 

 
Where : 
N0 = minimal number of Energuide value 
z  = standard normal distribution ; 1,64 for a confidence level  90% 
cv = coefficient of variance; 0,5 as initial estimate for CV 
e = desired level of precision; 10% or 0,1 
A lower number of Energuide value will give lower confidence level and level of 
precision. 
 

1. Isolate all data having a kWh consumption value reported (Energuide or 
equivalent) and classify by type (fridge or freezer); 

 
2. Assume that a value over 200 kWh is reported on annual basis, and the values 

below 200 kWh shall be multiply by 12 months (assumed to be reported on 
monthly basis); 

 
 

3. Calculate decade per decade (year 1970’s, 1980’s ) the average consumption 
values using the consumption data reported. In absence of average value for a 
decade, use the data collected during the previous year if available. If not use the 
following data from CAMA (in kWh): 

                    
Year FRZ REF 
1950 350 850 
1960 500 1200 
1970 1200 1726 
1980 960 1300 
1990 714 956 
2000 375 467 

 
 

4. These consumption values per decade or CAMA values are used to complete the 
missing data. The reported age of the unit is used to fix the right decade 
consumption value;  

 
 



 

5. Apply a deterioration rate based on AHAM data for every value (true, estimated 
or CAMA): 

o 0% for the units younger than 5 years; 
o 10% for the units between 5 and 10 years old;  
o 20% for the units between 10 and 15 years old; 
o 30% for the units older than 15 years. 

 
6. Do the sum of all values (true values and estimated values) followed by the 

division of the sum by the number of units to obtain the average consumption 
value per type of units (fridges or freezers). 

 
 

2. Dehumidifiers and air conditioners 
 
Refer to the metering test procedure for dehumidifier and air conditioners to estimate 
the consumption values. 
 

3. Environmental gains 
 
Calculate the environmental gain based on the following hypotheses: 

o All fridges and freezers built after 1980 contain foam as insulation; 
o All fridges and freezers built before 1980 contain mineral wool as insulation; 
o Apply an average ODS weight in the foam insulated unit of 470 g/fridge and 400 

g/freezer; 
o Before 1995, CFC-11 was used as blowing agent, after 1995, CFC-11 was 

substituted by HCFC-141, and CFC-12 by HFC-134; 
o Dehumidifier and air conditioning contained CFC-12 before 1995, HCFC-22 

between 1995 and 2000 and HFC-134 up to 2010; 
o R-500 is assumed to be HCFC-22; 
o The contain of ODS into the refrigerant circuit is fixed at 120 g/fridge or freezer 

and 368 g/dehumidifier/air conditioning; 
o The CO2 equivalent used are: 

o 725 kg CO2/kg HCFC-141 
o 4 750 kg CO2/kg CFC-11 
o 10 900 kg CO2/kg CFC-12 
o 1 810 kg CO2/kg CFC-22 
o 1 430 kg CO2/kg HFC-134 

 
  



 

Appendix 3 
 

Process Flow Charts
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Appendix 4 
 

Database Overview



Call Center Web Order Dispatch Driver RES Laval Accounting
      Prog Utility program that the order is created for Y Y Y
      PGIDc ProgramID. For Nova scotia program ID is 125 Y Y Y

      AreaID: Program is divided into areas, this is the area that the order has been created in.  It is 
determined by the Postal code. Y Y Y

      OfficeLoc What Office Location order is assigned to Y Y Y
      Driver Driver that is assigned to pickup unit Y Y
      PickupDt Date scheduled for pickup Y Y Y
      AD# Time (hours) schedule dates are automatically closed Y Y Y
      MDR Master Driver Reports N
      Time Selected (AP) Time of expected pickup of unit(s) from customer N Y
      D: N
      ITNorder: Order in which units will be picked up N
      SRCc Source where order was created Y Y Y
      BR Type of Customer : Business or Residential Y Y
      PX Has order been picked up and verified Y Y
      CX Has check been written and sent Y Y
      IX Has invoice been completed N Y
      Ur Number of units remaining to collect - Automatically calculated

      TypeO Type of order created - default JacoType - meaning order is scheduled to be picked 
up at customer address by drivers Y Y Y

      CancelDate Date and time in which an order is canceled. Canceled orders Y Y Y Y
      Flag Miscellaneous use N Y

      DispCode: Code that represents the status of an order - this includes what is is either planned or 
already picked up, or canceled orders Y Y Y Y

      OrderID Unique ID used to identify every order ( Autonumber field) Y Y Y
      Customer Name Name of Customer for the order Y Y Y

      SD: Same Day, used to transfer orders from one driver to the other, also shows 
cancelation Cx code when an order is canceled by driver. N

      Initial Call Date/Time Date the order was taken on Web Order or by Operator Y Y Y

      Address: Address of customer, needs to be an actual street address where the Unit(s) are 
going to be picked up from. Y Y Y

      City: City of Customer order Y Y Y
      State: Providence of customer order Y Y Y
      Zip Postal code of customer order Y Y Y
      PhoneHome: Phone number to contact customer Y Y Y
      PhoneWork: secondary number for customer N Y Y
      UT-CustID Utility account number of customer N
      UT-PremID: Utility account number of address N
      UT-AcctID: Second possible account number ( needed for some utility companies) N
      Operator Operator who took the order Y Y Y
      Invoice# Invoice number N Y
      InvoiceDt Date of invoice N Y
      Order Notes Notes taken by operator at the time order was placed pertaining to the order itself N Y
      Customer Notes Notes given by customer at time of order pertaining to address N Y Y
      WaitList: Whether this order is on a waitlist N Y
      PID Program ID Y Y Y
      sR Number of Refrigerators scheduled for pickup Y Y Y
      sF Number of Freezers scheduled for pickup Y Y Y
      sA Number of AC units scheduled for pickup Y Y Y
      sD Number of Dehumidifies scheduled for pickup Y Y Y
      sS Number of Special Units scheduled for pickup Y Y Y
      [SU] Total number of units scheduled for pickup Y Y Y
      cR: Number of Refrigerators collected Y Y Y
      cF: Number of Freezers collected Y Y Y
      cA Number of AC units collected Y Y Y
      cD: Number of Dehumidifiers collected Y Y Y
      cS: Number of Special Units collected Y Y Y
      [CU] Total number of units collected Y Y Y
      CustFlag: Flag field For Database admin users N
      RebateTotal: Total rebate amount to be sent to customer Y Y
      TZ TimeZone. 1 for PST, 2 MST etc. N Y Y Y

UnitID:
      Order_ID: Unique order number that unit is attached to Y Y Y
      Seq: number of unit attached to order, 1st, 2nd, 3rd Y Y Y
      Type Type of unit, i.e. Refrigerator - REF. Freezer - FRZ Y Y Y
      Model Number Model number of unit N Y
      Brand UnitMake Brand of unit Y Y Y
      Loc Prior: (Survey) Location of unit was in use prior to the unit being picked up at this location. N Y Y

      TypeDetail: Kind of unit that the refrigerator or Freezer is i.e. top freezer, or chest yes on Ref and Frz 
not AD or DH Y Y

      Color Color of the unit Y Y Y

      BarCodeData: Unique Barcode number that was affixed to unit for easy scanning and identifying 
purposes Y Y Y

      Use: (Survey) Was this a primary use or secondary use unit N Y Y
      Season: (Survey) How much unit is used throughout the year, by season Y Y Y
      Replace: (Survey) Whether the unit was was replaced by another unit N Y Y
      New/Used: (Survey) What unit was replace by N Y Y
      Unit Change: (Survey) Was unit replaced by a larger, same size, or smaller unit N Y Y
      EstVintage: Estimated year of manufacturing of unit Y Y Y
      IceMaker: Does the unit have an Ice Maker N Y Y
      SizeCuFt: Size of the unit in Cubic Feet. Y Y Y
      UnitRecyleDateScan: Date the unit was scanned at the Recycling Warehouse yes, blank if it hasn't been scanned yet Y
      OilWeight: Weight of oil removed from unit N Y
      CoolingRuns: Not Used anymore N
      RefrigerantWeight: Weight of refrigerant from unit N
      Amps: Amp rating for the motor of unit Y
      Annual_kWh: Annual kilowatt hour rating for unit N
      Defrost Type It unit a manual or automatic defrost type N
      FormNotes: Place for notes N Y Y
      Note: another place for notes N
      Flag: extra field for miscellaneous use N
      UnitDeliveredDateScan: Date unit was delivered (recycle scan date is used for this purpose. N
      RecycleAgent: The agent number who scanned the unit with the recycleApp. Y Y
      RefrigerantType: Code for type of refrigerant Y Y
      ActiveON: Active unit. 1 means active , 0 means its an inactive unit. N
      [PCBs] Did the unit contain Polychlorinated Biphenyl. N Y
      {CFC11} Polyurethane Foam insulation used in refrigeraters and freezers. N Y
      {CFC12} Refrigerant commonly used before 1993. N Y
      {CFC22} Refrigerant commonly used between 1950 -1965 in larger units. N Y
      {HFC134} Refrigerant that replaced CFC-12 in 1993. N Y
      SerialNumber: Not Used anymore N
      ReUseRecycle: Not Used anymore N
      MeasureCode: JACO specific field N
      MetalWeight: Total metal weight recycled from each unit. N
      GlassWeight: Total glass weight recycled from each unit. N
      PlasticWeight: Total plastic weight recycled from each unit. N
      FoamIncenerated: The amount of foam insulation incenerated from each unit. N
      LandfilWeight: JACO specific field N
      Statu: N
      MecuryON: Did unit contain Mercury? Y
      Xcreated: Date and time the unit record was originally created Y
      Xmodified: Date and time the unit record was last modified Y
         UnitInAC: Whether unit was operated in an air conditioned room Y
         InitialFacility: Location of facility that unit was first delivered (JACO specific) N
         FinalFacility: Final Facility that unit is recycled (JACO specific) N
         ProcessingLevel: Level of recycling that unit is currently at  (JACO specific) N

Base fieldBase field Description Mandatory? Who completes field
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Section 1 
Introduction

This Continuous Monitoring Systems (CMS) Performance Evaluation Test (PET) Plan is being 
submitted by Clean Harbors El Dorado (Clean Harbors) in accordance with 40 Code of Federal 
Regulations (CFR) Part 63 Section 1207(e)(1).  This test plan describes the CMS PET to be 
conducted prior to the initial Comprehensive Performance Test (CPT) for the hazardous waste 
incineration system located at Clean Harbors’ El Dorado Arkansas, facility.  The Clean Harbors 
incineration system is regulated under 40 CFR Part 63 Subpart EEE, National Emission 
Standards for Hazardous Air Pollutants (NESHAP) for Hazardous Waste Combustors (HWCs). 

1.1 General Information 
On September 30, 1999, the U.S. Environmental Protection Agency (USEPA) promulgated 
HWC NESHAP under joint authority of the Clean Air Act Amendments of 1990 (CAAA) and 
Resource Conservation and Recovery Act (RCRA).  HWC NESHAP limits emissions from both 
new and existing facilities for three equipment categories: hazardous waste incinerators, cement 
kilns, and lightweight aggregate kilns.  Pollutants regulated under the rule are dioxins and 
furans (D/F), mercury, total chlorine (HCl/Cl2), semi-volatile metals (SVM) (lead and 
cadmium), low volatility metals (LVM) (arsenic, beryllium, and chromium), particulate matter 
(PM), carbon monoxide (CO), and hydrocarbons (HC). 

Since promulgation, HWC NESHAP has gone through a number of changes.  In total, there 
have been six amendments and two court rulings that have affected the standards.  On 
July 24, 2001, the U.S. Appeals Court for the District of Columbia Circuit issued a decision to 
vacate HWC NESHAP.  The court agreed with arguments by the Sierra Club that the standards 
violated the Clean Air Act “because they failed to reflect the emissions achieved in practice by 
the best-performing sources.”  After the decision was announced, USEPA worked with industry 
groups and environmental groups to develop a response to the court decision.  On 
October 19, 2001, a joint motion was filed requesting a stay of the mandate to vacate the 
standards.  The court accepted the motion on November 1, 2001.   

As a result of the October 19, 2001, joint motion, USEPA promulgated the Interim Standards 
Rule on February 13, 2002.  The interim standards are very similar to the standards 
promulgated on September 30, 1999, but they also incorporate amendments to address some 
industry concerns.  Facilities are required to comply with the interim standards by 
September 30, 2003. 
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HWC NESHAP requires continuous monitoring of both emissions and operating parameters to 
ensure that the incineration system is operating in compliance with the standards at all times.  
40 CFR § 63.1209(b)(1) requires that a facility use CMS to document compliance with the 
applicable operating parameter limits of HWC NESHAP. 

1.2 Facility Overview 
Clean Harbors operates a hazardous waste treatment, storage, and disposal facility in an 
industrial area east of El Dorado, Arkansas.  The general commercial function of the facility is to 
thermally treat (incinerate) hazardous and non-regulated materials and render the residue ash 
acceptable for disposal at regulated Subtitle C landfills.  The facility also acts as a transfer 
station for wastes not amenable to thermal treatment.  Thermal treatment operations at the El 
Dorado facility originally began in 1977 when the previous owner ENSCO purchased 
approximately 45 acres from the El Dorado Industrial Development Commission.  Prior to 1977, 
the land was used for oil refining operations.  Clean Harbors purchased the facility from 
ENSCO in 2002 and has been responsible for site operations ever since.  

The street address of the Clean Harbors El Dorado Facility is: 

Clean Harbors El Dorado LLC 
 309 American Circle 
 El Dorado, Arkansas 71730 

All correspondence should be directed to the facility contact at the following address and 
telephone number: 

Mr. Michael Karp 
Environmental Compliance Manager 
Clean Harbors El Dorado LLC 
309 American Circle 
El Dorado, Arkansas 71730 
(870) 864-3626 

The incineration system at the Clean Harbors facility consists of two rotary kilns, a secondary 
combustion chamber (SCC), a waste fired boiler (WFB), a gas conditioning system, and an air 
pollution control train.  A brief discussion of the incineration system is provided below.  A 
detailed description is provided in the CPT Plan.  
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1.3 Incineration System Overview 
Clean Harbors operates an incineration system to thermally treat hazardous and non-regulated 
waste streams generated by other facilities.  The incineration system was originally installed in 
1977.  The incineration system consists of two rotary kilns, a waste fired boiler (WFB), a 
secondary combustion chamber (SCC), a gas conditioning system and an air pollution control 
(APC) train.  

Wastes are fed to one of four primary feed locations:  the rotary kilns, the WFB, and the SCC.  
The purpose of the rotary kilns is to pre-process wastes before they are fed to the combustion 
system.  The gases generated in the kilns are fed along with pumpable and gaseous wastes to 
the SCC for thermal treatment.  The waste-fired boiler also receives pumpable wastes for 
thermal treatment. 

Combustion gases from the WFB and SCC are combined and routed through a saturator and 
two-parallel condensing towers for gas conditioning.  The saturator rapidly cools the 
combustion gases as they exit the thermal treatment devices.  The gas stream is then split, and 
passes into the condensing towers where the gases are further cooled and moisture is 
condensed from the gas stream. 

Once gas conditioning is complete, the gases from the two towers are combined and are routed 
to the air pollution control system, which consists of a high-energy scrubber (HES) and a 
baghouse.  Immediately after passing through the condensing towers, the gases are routed to 
the HES for removal of acid gases and mercury.  The combustion gases are then reheated in an 
indirect heat exchanger to prevent condensation of moisture on the filter bags.  Once the 
temperature of the combustion gases is elevated above the dewpoint temperature, the 
combustion gases pass through a fabric-filter baghouse for removal of PM, SVM, and LVM.  The 
treated combustion gases then pass through the induced draft fan and exit through the stack. 

1.4 Continuous Monitoring Systems Overview 
40 CFR § 63.1209 of HWC NESHAP specifies operating parameters that must be continuously 
monitored to demonstrate continuous compliance with each emission standard.  Table 1-1 
provides a summary of the required operating parameters and the associated CMS equipment 
required to determine and/or calculate the parameter’s value. 
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Table 1-1 
HWC NESHAP CMS Requirements 

Standard Operating Parameter Averaging 
Period 1 CMS Measurement Method 

SCC temperature  HRA Thermocouple and temperature 
transmitter 

WFB temperature  HRA Thermocouple and temperature 
transmitter 

Total hazardous waste feed 
rate to the kilns 

HRA Calculated from weight 
measurements, charge sequencing 
data and coriolis flow meters 

Total hazardous waste feed 
rate to SCC 

HRA Coriolis flow meters 

DRE, HC, and D/F 

 

Total hazardous waste feed 
rate to WFB 

HRA Coriolis flow meter 

DRE, HC, D/F, 
HCl/Cl2, SVM, and 
LVM 

Stack gas flow rate HRA Differential pressure transmitter 

HCl/Cl2, SVM, and 
LVM 

Total chlorine feed rate 12-hr RA Calculated 

 

Mercury Mercury feed rate 12-hr RA Calculated 

SVM  SVM feed rate 12-hr RA Calculated 

LVM LVM feed rate 12-hr RA Calculated 

HCl/Cl2 and mercury HES pressure drop HRA Differential pressure transmitter 

HCl/Cl2 and mercury HES liquid flow rate HRA Magnetic flow meter 

HCl/Cl2  HES liquid pH HRA pH transmitter 

PM, SVM, and LVM  Baghouse pressure drop 
(per cell) 

HRA Differential pressure transmitters 

Fugitive emissions Kilns, SCC, and WFB draft 
pressures 

HRA Differential pressure transmitters 

DRE and HC Operation of the waste 
firing system 

HRA Continuous emissions monitor 

1 HRA refers to hourly rolling average.  12-hr RA refers to twelve-hour rolling average. 
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1.5 Continuous Emissions Monitoring Systems Overview 
40 CFR 63.1209(a) requires that affected sources use either a CO or HC continuous emissions 
monitoring system (CEMS) to demonstrate and monitor compliance with the CO and HC 
standards of HWC NESHAP.  Additionally, sources are required to use an oxygen CEMS to 
continuously correct the reported CO or HC emission concentrations to seven percent oxygen.  
These analyzers must comply with the quality assurance procedures contained in the Appendix 
to HWC NESHAP and in Performance Specifications 4B (CO and oxygen) and 8A (HC), found 
in 40 CFR Part 60 Appendix B. 

Clean Harbors utilizes a CO CEMS to monitor the concentration of CO in the incinerator 
emissions.  An oxygen CEMS is used to correct the reported concentrations to seven percent 
oxygen. 

1.6 Purpose and Scope  
This CMS PET Plan has been prepared following the regulations codified in 40 CFR § 63.1207.  
The goal of the PET is to demonstrate that the CMS associated with the incinerator are 
operating in compliance with the standards presented in the HWC NESHAP regulations and in 
the General Provisions contained in 40 CFR §§ 63.1 through 63.15.  As described in 
40 CFR §§ 63.8(c)(2) and (c)(3), all CMS used in accordance with the HWC NESHAP regulations 
shall be installed so that representative measurements of emissions or process parameters can 
be obtained.  The intent of the PET is to verify that the CMS are correctly installed and 
operational.   

This Plan includes an internal and external quality assurance (QA) program.  The internal QA 
program will consist of verification of correct installation, calibration, and operations for each 
CMS device.  The external QA program will provide information on data validation and 
documentation of quality control data and field maintenance activities. 

In accordance with 40 CFR §§ 63.8(e)(3) and 63.1207, the CMS PET Plan presents the following 
information: 

A detailed description of the CMS is provided in Section 2; 

A summary of the CMS evaluation program (internal QA program) is provided in 
Section 3.1; 

A proposed schedule for the CMS performance evaluation is provided in Section 3.2; and 

A summary of the data validation and reporting procedures (external QA program) is 
provided in Section 4.
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Section 2 
Continuous 
Monitoring

Systems 
40 CFR § 63.1209(b)(1) requires that a facility use CMS to document compliance with the 
applicable operating parameter limits of the HWC NESHAP.  The CMS samples regulated 
operating parameters without interruption and evaluate detector response at least every 
15 seconds.  One-minute average values are calculated for each regulated operating parameter, 
and the appropriate rolling average is calculated from the one-minute averages. 

Table 2-1, at the end of this section, provides a description of each process monitor including 
tag numbers, instrument type, range, and accuracy.  The manufacturer and model numbers of 
each instrument referenced within this Plan are subject to change due to the use of spare parts 
or replacement monitors.  However, should instruments with different manufacturers and 
model numbers be used in the process, the performance of the instrument will be equivalent to 
the instrument described in this Plan.  

2.1 Secondary Combustion Chamber Temperature 
40 CFR §§ 63.1209(a)(7), (j)(1), and (k)(2) require that the temperature of each combustion 
chamber be continuously monitored to demonstrate compliance with the HC, DRE, and D/F 
emission standards.  The continuously measured temperature values are used to calculate 
one-minute average and hourly rolling average (HRA) values.  The calculated HRA values are 
compared to the permit limits established during the CPT to demonstrate compliance with the 
HWC NESHAP. 

The temperature in the SCC is measured by three sets of identical temperature measurement 
devices, located at the SCC exit.  The program compares the readings of two devices and 
determines if there is less than 100 degrees F difference between them.  If the two readings are 
less than 100 degrees F apart then a valid reading is assumed and the program transfers the 
lowest reading to the control program.  If this criteria is not met the program looks at the other 
thermocouples for this comparison.  If no two of the three devices are within 100 degrees then 
the program assumes no valid temperature reading and shuts off all kiln and SCC waste feeds. 
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Each SCC temperature measurement device consists of a Type K thermocouple and a Foxboro 
Model RTT20 or equivalent transmitter with a span of 0 to 2,500 degrees Fahrenheit (°F).  The 
Foxboro Model RTT20 transmitters have a manufacturer’s theoretical accuracy of ± 0.25°F.  Each 
transmitter is calibrated at least annually, as required by 40 CFR § 63.1209(b)(2)(i), in accordance 
with plant and manufacturer recommended procedures. 

2.2 Waste Fired Boiler Temperature 
40 CFR §§ 63.1209(a)(7), (j)(1), and (k)(2) require that the temperature of each combustion 
chamber be continuously monitored to demonstrate compliance with the HC, DRE, and D/F 
emission standards.  The continuously measured temperature values are used to calculate 
one-minute average and HRA values.  The calculated HRA values are compared to the permit 
limits established during the CPT to demonstrate compliance with the HWC NESHAP. 

The temperature in the WFB combustion chamber is measured by a Type S thermocouple, 
calibrated with a span of zero to 3,000°F. Each thermocouple is calibrated at least annually, as 
required by 40 CFR § 63.1209(b)(2)(i), in accordance with plant and manufacturer recommended 
procedures. 

2.3 Total Hazardous Waste Feed Rate to the Kilns 
40 CFR §§ 63.1209(a)(7), (j)(3), and (k)(4) require that the total hazardous waste feed rate to each 
feed location be continuously monitored to demonstrate compliance with the HC, DRE, and 
D/F emission standards.  The continuously measured feed rate values are used to calculate 
one-minute average and HRA total waste feed rate values.  The calculated HRA values are 
compared to the permit limits established during the CPT to demonstrate compliance with the 
HWC NESHAP.   

Total waste feed rate to the kilns is determined by summing the flow rate measured by two 
liquid flow meters (one per kiln) and the solid waste feed rates calculated by the control system.  
Liquid flow rate to each kiln is measured using a Micro Motion coriolis flow meter.   Each flow 
meter has a calibrated span of zero to 150 pounds per minute (lb/min) and an accuracy of + 1 
percent of the span.  The flow meters are calibrated as required following plant and 
manufacturer recommended procedures. 

The weight of each solid or containerized waste charge is measured when the waste is received 
in the warehouse.  The wastes are then bar coded and the weights and constituent 
concentrations for those streams are stored in the bar code system.  When processed into the 
kilns, the bar codes are scanned and this information, combined with the sequencing data for 
each charge, is used by the control system to determine waste feed rate.  A total of two scales 
are used in the warehouse.  An outside contractor calibrates these scales monthly.  
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2.4 Total Hazardous Waste Feed Rate to the SCC 
40 CFR §§ 63.1209(a)(7), (j)(3), and (k)(4) require that the total hazardous waste feed rate to each 
feed location be continuously monitored to demonstrate compliance with the HC, DRE, and 
D/F emission standards.  The continuously measured feed rate values for each combustion 
chamber are used to calculate one-minute average and HRA total waste feed rate values.  The 
calculated HRA values are compared to the permit limits established during the CPT for each 
incinerator to demonstrate compliance with the HWC NESHAP.  Total waste feed rate to the 
SCC is determined by summing the flows measured by eight different flow measurement 
devices.  These devices are discussed below. 

2.4.1 Pumpable Hazardous Waste Feed Rate to the SCC 
The pumpable wastes to the SCC are measured by six coriolis flow meters, each 
consisting of a Foxboro CFS10 Flow Sensor and Model CFT10 flow transmitter.  The six 
coriolis flow meters are used to measure the flows to the SCC Burner 1, Burner 2, and 
Lances 1, 2, 3, and 4.  Each meter has a span of zero to 4,500 pounds per hour (lb/hr) and 
a manufacturer’s theoretical accuracy of ± 1 percent of the span.  The flow meters are 
calibrated annually in accordance with plant and manufacturer recommended 
procedures. 

2.4.2 Gaseous Hazardous Waste Feed Rate to the SCC 
Liquid and gaseous wastes to the SCC Gas Lance are measured by two coriolis flow 
meters, each consisting of a Foxboro CFS30 Flow Sensor and Model CFT 30 flow 
transmitter.  The two coriolis flow meters are used to measure liquid and gaseous Freon 
flows to the SCC Gas Lance.  Each meter has a span of zero to 600 lb/hr and a 
manufacturer’s theoretical accuracy of ± 1 percent of the Span.   The flow meters are 
calibrated annually in accordance with plant and manufacturer recommended 
procedures.   

2.5 Total Hazardous Waste Feed Rate to the WFB 
40 CFR §§ 63.1209(a)(7), (j)(3), and (k)(4) require that the total hazardous waste feed rate to each 
feed location be continuously monitored to demonstrate compliance with the HC, DRE, and  

D/F emission standards.  The continuously measured feed rate values are used to calculate 
one-minute average and HRA total waste feed rate values.  The calculated HRA values are 
compared to the permit limits established during the CPT to demonstrate compliance with the 
HWC NESHAP.   
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The feed rate of waste to the WFB is measured using a Micro Motion coriolis flow meter.   The 
flow meter has a configured span of zero to 150 lb/min, and a manufacturer’s theoretical 
accuracy of +  1 percent of the span.   The control system converts the measured lb/min rate to 
lb/hr to determine compliance with permit limits.  The flow meter is calibrated annually in 
accordance with plant and manufacturer recommended procedures.    

2.6 Operation of the Waste Firing System 

40 CFR §§ 63.1209(a)(7), and (j)(4) require that a facility establish OPLs that ensure proper 
operation of the waste firing system, to demonstrate compliance with the HC and DRE 
standards.  To demonstrate proper operation of the waste firing system, Clean Harbors 
continuously monitors the CO concentration in the stack gas.  The continuously measured CO 
concentrations are used to calculate one-minute average and HRA values.  The calculated HRA 
value is compared to HWC NESHAP emission limit for CO to demonstrate compliance.  
 
The CO concentration in the stack gas is measured using CEMS.  The measured CO 
concentration is corrected t seven percent oxygen using values measured by an oxygen CEMS.  
These CEMS are discussed in detail in Section 3.  

2.7 Low Volatility Metals Feed Rate 
40 CFR § 63.1209(n)(2) requires that the facility document compliance with a LVM feed rate 
limit to demonstrate compliance with the LVM emission standard.  The continuously calculated 
total LVM feed rate is used to calculate one-minute average and 12-hr RA values.  The 
calculated 12-hr RA value is compared to the OPL to demonstrate compliance with the HWC 
NESHAP. 

The total LVM contribution from the waste is determined by multiplying the weight percent of 
LVM in each waste stream by the feed rate of each waste stream.  The total LVM feed rate to the 
incineration system is then determined by summing the contributions from the waste streams.  
The hazardous waste feed rates are measured as discussed in Section 2.3, 2.4, and 2.5.  The 
weight percent of LVM in the waste streams is determined by periodic analyses and/or by 
customer profiles. 

2.8 Semivolatile Metals Feed Rate 
40 CFR § 63.1209(n)(2) requires that the facility document compliance with a SVM feed rate 
limit to demonstrate compliance with the SVM emission standard.  The continuously calculated  
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total SVM feed rate is used to calculate one-minute average and 12-hr RA  values.  The 
calculated 12-hr RA value is compared to the OPL to demonstrate compliance with the HWC 
NESHAP. 

The total SVM contribution from the waste is determined by multiplying the weight percent of 
SVM in each waste stream by the feed rate of each waste stream.  The total SVM feed rate to the 
incineration system is then determined by summing the contributions from the waste streams.  
The hazardous waste feed rates are measured as discussed in Section 2.3, 2.4, and 2.5.  The 
weight percent of SVM in the waste streams is determined by periodic analyses and/or by 
customer profiles. 

2.9 Mercury Feed Rate 
40 CFR § 63.1209(l)(1) requires that the facility document compliance with a mercury feed rate 
limit to demonstrate compliance with the mercury emission standard.  The continuously 
calculated total mercury feed rate is used to calculate one-minute average and 12-hr RA values.  
The calculated 12-hr RA value is compared to the OPL to demonstrate compliance with the 
HWC NESHAP. 

The total mercury contribution from the waste is determined by multiplying the weight percent 
of mercury in each waste stream by the feed rate of each waste stream.  The total mercury feed 
rate to the incineration system is then determined by summing the contributions from the waste 
streams.  The hazardous waste feed rates are measured as discussed in Section 2.3, 2.4, and 2.5.  
The weight percent of mercury in the waste streams is determined by periodic analyses and/or 
by customer profiles. 

2.10 Total Chlorine Feed Rate 
40 CFR §§ 63.1209(n)(4) and (o)(1) require that the facility document compliance with a total 
chlorine feed rate limit to demonstrate compliance with the SVM, LVM, and HCl/Cl2 emission 
standards.  The continuously calculated total chlorine feed rate is used to calculate one-minute  
average and 12-hr RA values.  The calculated 12-hr RA value is compared to the OPL to  
demonstrate compliance with the HWC NESHAP. 

The total chlorine contribution from the waste is determined by multiplying the weight percent 
of chlorine in each waste stream by the feed rate of each waste stream.  The total chlorine feed 
rate to the incineration system is then determined by summing the contributions from the waste 
streams.  The hazardous waste feed rates are measured as discussed in Sections 2.3, 2.4, and 2.5.  
The weight percent of chlorine in the waste streams is determined by periodic analyses and/or 
customer profiles. 
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2.11 High Energy Scrubber Liquid pH 
40 CFR §§ 63.1209(o)(3)(iv) requires that the HES liquid pH be continuously monitored to 
demonstrate compliance with the HCl/Cl2 emission standards.  The continuously measured pH 
values are used to calculate one-minute average and HRA values.  The calculated HRA value is 
compared to the OPL  to demonstrate compliance with the HWC NESHAP. 

The pH of the HES is measured and monitored by one of two online pH transmitters.  Only one 
of the transmitters is used for control at any given time, with the other transmitter serving as a 
backup when it is not being used for control.  Both pH measurement system are comprised of a 
Foxboro 870 ITPH transmitter and a pH electrode.  The transmitters are capable of measuring 
pH values from zero to 14. The pH measurement system is calibrated to an accuracy level of ± 
0.1 pH.   

2.12 High Energy Scrubber Pressure Drop 
40 CFR §§ 63.1209(l)(2) and (o)(3)(ii) require that pressure drop across each HES be continuously 
monitored to demonstrate compliance with the mercury and HCl/Cl2 emission standards.  The 
continuously measured pressure drop values are used to calculate the one-minute average and 
HRA values.  The calculated HRA value is compared to the permit limits established from 
during the CPT to demonstrate compliance with the HWC NESHAP. 

A differential pressure transmitter is used to determine the HES pressure drop.  The Foxboro 
Model IDP10-A transmitter has a span of zero to 100 inches water column (in. w.c.) and is 
calibrated to an accuracy of ± 1 percent of the span.  The HES differential pressure transmitter is 
calibrated semi-annually according to manufacturer’s recommendations. 

 

2.13 High Energy Scrubber Liquid Flow Rate  
40 CFR § 63.1209(l)(2) and (o)(3)(v) requires that the flow rate to the HES be continuously 
monitored to demonstrate compliance with the mercury and HCl/Cl2 emission standards.  The 
continuously calculated liquid flow rate values are used to calculate the one-minute average  

and HRA values.  The calculated HRA value is compared to the OPL to demonstrate 
compliance with the HWC NESHAP. 
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The liquid flow rate to the HES is measured by a Foxboro IMT25 magnetic flow meter.  The 
flow meter has a configured span of zero to 2,000 gallons  per minute (gpm) and is calibrated to 
an accuracy of ± 2 percent of the span.  

2.14 Activated Carbon Feed Rates 
40 CFR § 63.1209(k)(6) and (l)(3) require that the feed rate of activated carbon to the air pollution 
control system be continuously monitored to demonstrate compliance with the D/F and 
mercury emission standards.  The continuously calculated feed rate values are used to calculate 
one-minute average and HRA values.  The calculated HRA value is compared to the OPL to 
demonstrate compliance with the HWC NESHAP.  

The feed rate of activated carbon is measured by a SFT three-point weighing system in a K10S 
control system.  These systems are linked to the K-tron K2MLT20 mechanical screw feeder.  The 
weight measurement system has a configured span of zero to 25 pounds.  As  required by 40 
CFR § 63.1209(b)(2)(ii), the weight measurement device used to measure the carbon federate has 
an accuracy of ± 1 percent of the weight being measured.  

2.15 Baghouse Pressure Drop 
40 CFR § 63.1209(m)(1)(iv) requires that facilities propose operating parameters for any 
particulate matter control device not included in 40 CFR § 63.1209(m)(1)(i) through (iii).  These 
proposed operating parameters should serve as a reliable indicator of control device 
performance.  40 CFR § 63.1209(n)(3) requires that those control device operating parameter 
limits used for particulate matter demonstration also be used to demonstrate compliance with 
the SVM and LVM emission standards.  Currently, the HWC NESHAP does not include 
operating parameter limits for baghouses.  Therefore, as required by 40 CFR § 63.1209(m)(1)(iv), 
Clean Harbors is proposing to monitor the pressure drop across each baghouse cell as an 
indicator of performance.   

Differential pressure transmitters determine the pressure drop across each of the three 
baghouse cells.  The Foxboro Model IDP10 electronic pressure transmitters have a span of 
zero to 15 in. w.c.   Each transmitter is calibrated to an accuracy of ± 1 percent of the span.  The 
transmitters are calibrated semi-annually according to manufacturer’s recommendations. 

2.16 Baghouse Leak Detection 
40 CFR § 63.1206(c)(7)(ii) requires that facilities equipped with a baghouse install and 
continuously operate a bag leak detection system.  The leak detection system must be capable of 
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continuously detecting and recording particulate matter emissions at concentrations of 
1.0 milligram per actual cubic meter (mg/acm).  Additionally, the HWC NESHAP requires that 
the system be installed and operated in accordance with available written USEPA guidance or, 
if no guidance is available, manufacturer’s specifications. 

Clean Harbors installed a Filtersense particulate emission monitor to comply with the HWC 
NESHAP requirements for bag leak detection monitors.  The Model EM 30LGX emission 
monitor is capable of detecting particles with diameters ranging from 0.3 micrometers (μm) and 
higher.  The leak detection system can continuously detect and record particulate matter 
emissions at concentrations of 0.5 mg/acm to 500 mg/acm.  Installation and operation of the 
system is performed in accordance with manufacturer’s recommendations and USEPA 
guidance on leak detection systems, Fabric Filter Bag Leak Detection Guidance, EPA-454/R-98-015 
(USEPA, 1997). 

2.17 Stack Gas Flow Rate 
40 CFR §§ 63.1209(a)(7), (j)(2), (k)(3), (m)(1)(i)(C), (n)(5), and (o)(2) require that the flue gas flow 
rate, or another appropriate surrogate for gas residence time, be continuously monitored to 
demonstrate compliance with the HC, DRE, D/F, SVM, LVM, PM, and HCl/Cl2 emission 
standards.  The continuously measured flow rate values are used to calculate one-minute 
average and HRA values.  The calculated HRA value is compared to the OPL to demonstrate 
compliance with the HWC NESHAP.    

The stack gas flow rate is measured using a stack air flow transmitter.  The air flow transmitter 
is comprised of dual 70-inch probes, an ultra-low range differential pressure transmitter, and a 
temperature probe.  The Air Monitor Corporation provides these components as a package 
stack flow meter, referred to as the Veltron DPT.   The flow measurement device has a span of 
zero to 120,000 actual cubic feet per minute (acfm) and is calibrated to an accuracy of ± 5 percent 
of the span.  The flow meter is calibrated semi-annually in accordance with plant and 
manufacturer recommended procedures.    

2.18 Monitoring for Fugitive Emissions Control 
40 CFR § 63.1209(p) requires facilities that control fugitive emissions by operating the system at 
pressure less than ambient pressure (negative pressure) to continuously monitor pressure in the 
system.  To comply with this requirement, Clean Harbors continuously monitors draft in the 
following portions of the incineration system with differential pressure transmitters:  the kilns, 
the SCC and the WFB.  A description of each of these pressure measurement devices is 
provided below. 
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A differential pressure transmitter is used to measure the draft pressure of both kilns.  These 
Foxboro Model IDP10 transmitters each have a span of –2 to 1 in. w.c.  SCC Draft Pressure 

 

A Foxboro Model IDP-10 differential pressure transmitter is used to measure the draft pressure 
at the SCC.  The differential pressure transmitter has a span of –5 to 10 in. w.c. A differential 
pressure transmitter is used to determine the WFB draft pressure.  The Foxboro Model IDP-10 
transmitter has a span of –7 to 0. 3 in. w.c.  Each transmitter is calibrated to an accuracy of ± 1 
percent of the span. 

2.19 Automatic Waste Feed Cutoff System 
40 CFR 63.1209(c)(3) requires that Clean Harbors operate the incineration system with a 
functioning waste feed cutoff (AWFCO) system that immediately and automatically cuts 
off the hazardous waste feed when any pf the following events occurs: 

An OPL or an emission standard monitored by a CEMS is exceeded; 

The span value of any CMS detector, except a CEMS, is met or exceeded; 

A CMS monitoring an OPL or an emission level malfunctions; or 

Any component of the AWFCO system fails. 

Clean Harbors; control system is configured with a functioning AWFCO system that 
meets all of the requirements specified in 40 CFR 63.1206 (c)(3).  Each of the CMS 
components described in the previous section is linked to the AWFCO system.  In 
accordance with 40 CFR 63.1206 (c)(3), if the span of any of the monitors is exceeded or 
the CMS malfunctions, and AWFCO is initiated.  Additionally, if one of the operating 
parameters calculated from the CMS measurements exceeds an OPL, an AWFCO is 
activated. 
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Section 3         
Continuous 
Emissions  
Monitoring

Systems 
40 CFR § 63.1209(a) requires that affected sources use either a CO or HC CEMS to demonstrate 
and monitor compliance with the CO and HC emission standards of the HWC NESHAP.  
Additionally, sources are required to use an oxygen CEMS to continuously correct the reported 
CO or HC emission concentrations to seven percent oxygen.   

Clean Harbors continuously monitors CO emissions to demonstrate compliance with the HWC 
NESHAP.  Emission concentrations of CO and oxygen are measured at the exhaust of the SCC 
and at the exhaust of the WFB.  Each CEMS also has a redundant, backup set of monitors that 
may be switched over with manual valves.  By installing CEMS after each combustion chamber, 
Clean Harbors can continue to operate one combustion chamber even if there is a CO excursion 
on the other. 

CO concentrations in the SCC exhaust and the WFB exhaust are measured using Servomex 
Model 04902C1 non-dispersive infrared (NDIR) analyzers.  Each of these analyzers is a dual 
range unit with a zero to 200 ppmv span for the low range and a zero to 3,000 ppmv span for 
the high range.  Oxygen concentrations in the SCC exhaust and the WFB exhaust are measured 
using paramagnetic oxygen analyzers that are integrated into each Servomex Model 04902C1 
CEMS.   

A single sampling system services the oxygen and CO analyzers at each exhaust point.  Each 
sampling system consists of two major components:  the sampling probe and the sample 
conditioning unit.  The extractive sample probes for the CEMS are mounted in the ductwork at 
the outlet of the SCC and WFB in accordance with the installation and measurement 
requirements contained in Section 3 of Performance Specification 4B.  The sample conditioning 
unit is designed to condition the flue gas emissions sample prior to analysis.  The unit consists 
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of heated sample line, a sample gas manifold, a sample pump, a chiller, moisture knockout 
filters, and a flow meter.  

Appendix A contains the QA/QC Program for the CEMS.
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Section 4 
Calibration
Procedures 

40 CFR § 63.8(d)(2)(i) requires that the CMS PE Plan include information on the initial and any 
subsequent calibration of the CMS.  This section provides an overview of the calibration 
procedures for the process monitors.  Details on calibration procedures for the instruments are 
specified in the instrument work instructions.  All instrument calibrations are performed in 
accordance with the work instruction by trained instrument technicians.  The work instructions 
are incorporated in this CMS PE Plan by reference. 

4.1 Temperature Measurement Devices 
Table 4-1 describes the temperature measurement devices used to demonstrate compliance with 
the HWC NESHAP.  The table provides information on the calibration frequency.  The form 
referenced within the table only describes calibration of the temperature transmitters.  In lieu of 
calibrating the thermocouples, Clean Harbors replaces each thermocouple with a new 
thermocouple at least annually.  Instructions for installation of the thermocouple are provided 
by the manufacturer.  A summary of the calibration procedure for the temperature transmitter 
is provided below for information purposes only. 

Table 4-1 
Calibration of Temperature Measurement Devices 

Operating 
Parameter 

Instrument 
Tag Manufacturer Device Model Frequency 

- - - Thermocouple  Type K Annually SCC 
temperature 

127 TIT 1005 
A/B/C 

Foxboro Temperature 
transmitter 

RTT20 Semiannually 

WFB 
temperature 

126 TE 405 - - - Thermocouple Type S Annually 

The temperature transmitter is calibrated using a certified Fluke Model 727 process calibrator.  
The calibrator is used to simulate an input signal to the temperature transmitter at the 
transmitter’s span value.  The transmitter is adjusted to within one percent of the span.  The 
readings are then checked at zero, 25, and 75 percent of the span to ensure proper calibration 
across the entire range of measurement. 



 

 

 

4.2 Weight Measurement Devices 
Table 4-2 presents all of the weight measurement devices used to demonstrate compliance with 
the HWC NESHAP.  The table provides information on the calibration frequency.  A brief 
summary of each calibration procedure is provided below.  These summaries are provided for 
information purposes only.   

Table 4-2 
Calibration of Weight Measurement Devices 

Operating Parameter Manufacturer Device Model Frequency 

Weight of solid waste  Fairbanks Scale Company Weigh scale (varies 
throughout the facility 

FB-350 Monthly 

Activated carbon feed 
rate 

K-tron Weight measurement 
system 

K2MLT20  Annually 

The Fairbanks scales are calibrated monthly.  The calibration is performed under contract with 
Fairbanks Scales Co.  The Fairbanks representative places a known weight on the scale and 
ensures that the measurement reported by the scales agrees with the known weight within a 
specified accuracy.  Any finding or corrections are reported on an “Inspection and Test Record” 
which is kept on file in the Clean Harbors maintenance Department.   

The K-tron weight measurement system is calibrated by technicians from the Instrumentation 
and Electrical Group using a three-point technique.  Three different test weights are applied to 
the measurement system and the reported value is compared to the known value of the applied 
test weight.  If reported reading differs from the test weight by less than one percent of the 
weigh being measured, no further adjustments are necessary. 

4.3 Flow Measurement Devices 
Table 4-3 presents all of the flow measurement devices used to demonstrate compliance with 
the HWC NESHAP.  The table provides information on the calibration frequency.  A brief 
summary of each calibration procedure is provided below.  These summaries are provided for 
information purposes only.   
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Table 4-3 

Calibration of Flow Measurement Devices 
 

Operating 
Parameter 

Instrument 
Tag Manufacturer Device Model Frequency 

Kiln 1 liquid 
feed rate 

123 FT 129 
124 FT 509 

Micro Motion Coriolis flow meter D-Series Annually 

Kiln 2 liquid 
feed rate 

124 FT 509 Micro Motion Coriolis flow meter D-Series Annually 

SCC Burner 1 
liquid feed 
rate 

103 FT 1034 Foxboro Coriolis flow meter CFS10/ 
CFT10 

Annually 

SCC Burner 2 
liquid feed 
rate 

103 FT 1079 Foxboro Coriolis flow meter CFS10/ 
CFT10 

Annually 

SCC Lance 1 
liquid feed 
rate 

103 FT 1110 Foxboro Coriolis flow meter CFS10/ 
CFT10 

Annually 

SCC Lance 2 
liquid feed 
rate 

103 FT 1121 Foxboro Coriolis flow meter CFS10/ 
CFT10 

Annually 

SCC Lance 3 
liquid feed 
rate 

103 FT 1554 Foxboro Coriolis flow meter CFS10/ 
CFT10 

Annually 

SCC Lance 4 
liquid feed 
rate 

103 FT 1564 Foxboro Coriolis flow meter CFS10/ 
CFT10 

Annually 

Freon gas feed 
rate to the SCC 

103 FT 1128 
A 

Foxboro Coriolis flow meter CFS30/ 
CFT30 

Annually 

Liquid Freon 
feed rate to the 
SCC 

103 FT 1128 
B 

Foxboro Coriolis flow meter CFS30/ 
CFT30 

Annually 

Total waste 
feed rate to the 
WFB 

123 FIT 402 Micro Motion Coriolis flow meter D-Series Annually 

HES liquid 
flow rate 

127 FIT 1220 Foxboro Magnetic flow 
meter 

IMT25 Annually 

Stack gas flow 
rate 

127 FIT 1263 Air Monitor 
Corporation 

Air flow meter Veltron 
DPT 

Semiannually 
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4.3.1 Micro Motion and Foxboro Flow Meters 
The Micro Motion coriolis and Foxboro coriolis and magnetic flow meters used in the 
incineration system are zeroed by Clean Harbors I&E Technicians.  To complete the zeroing, the 
process line upstream and downstream of the flow meter is filled with process fluid.  The 
meter’s zero reading then is adjusted as necessary until it is within one percent of the span 
value from zero.  If problems are encountered while zeroing the meter, Clean Harbors may ship 
it back to the manufacturer for a full calibration. 

4.3.2 Air Monitor Corporation Flow Meter 
The Air Monitor Corporation flow meter is calibrated using a Fluke Model 727 process 
calibrator and a pressure transducer.  A differential pressure is applied across the flow meter at 
both the zero and span values.  Adjustments are made at both points until the measurements 
are within five percent of the span value from the applied value. 

4.4 Pressure Measurement Devices 
Table 4-4 presents all of the pressure measurement devices used to demonstrate compliance 
with the HWC NESHAP.  The table provides information on the calibration frequency.  A brief 
summary of the calibration procedure is provided below.  This summary is provided for 
information purposes only.   

Table 4-4  
Calibration of Pressure Measurement Devices 

Operating 
Parameter 

Instrument 
Tag Manufacturer Device Model Frequency 

HES pressure 
drop 

127 PDT 1222 Foxboro Differential pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 

Baghouse Cell A 
pressure drop 

127 PDT 1240 Foxboro Differential pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 

Baghouse Cell A 
pressure drop 

127 PDT 1241 Foxboro Differential pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 

Baghouse Cell A 
pressure drop 

127 PDT 1242 Foxboro Differential pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 

Kiln 1 draft 
pressure 

123 PT 127 Foxboro Differential pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 

ln 2 draft 
pressure 

124 PT 541 Foxboro Differential pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 

SCC draft 
pressure 

103 PIT 1006 Foxboro Differential pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 

WFB draft 
pressure 

123 PT 411 Foxboro Differential pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 
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The differential pressure transmitters used in the incineration system are calibrated using a 
Fluke Model 727 process calibrator and a pressure transducer.  A differential pressure is applied 
across the transmitter at both the zero and span values.  Adjustments are made at both points 
until the measurements are within one percent of the span value from the applied value. 

4.5 pH Measurement Devices 
Table 4-5 describes the pH measurement device used to demonstrate compliance with the HWC 
NESHAP.  The table provides information on the calibration frequency..  A brief summary of 
the calibration procedure for the entire pH measurement device (electrode and transmitter) is 
provided below.  This summary is provided for information purposes only.   

Table 4-5 
Calibration of pH Measurement Devices 

Operating 
Parameter 

Instrument 
Tag Manufacturer Device Model Frequency 

HES liquid pH 127 AIT 
1373 A/B 

Foxboro pH transmitter and 
electrode 

870 ITPH Weekly 

The pH measurement device is removed from the system for calibration and placed in a series 
of certified buffer solutions.  Two buffer solutions are used:  pH 4 and pH 7.  Adjustments are 
made to the transmitter at both pH levels if the measured values are not within ± 0.1 pH of the 
buffer solution pH. 

4.6 Baghouse Leak Detection Devices 
Clean Harbors installed a baghouse leak detection system to comply with the HWC NESHAP.  
Upon installation of the device, Clean Harbors followed manufacturer and USEPA 
recommended procedures for establishing the baseline level of PM emissions.  There are no 
periodic calibrations that are necessary to ensure the accuracy or precision of this instrument. 
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Section 5 
Preventative
Maintenance

Procedures 
40 CFR § 63.8(d)(2)(iii) requires that the CMS PE Plan include information on the preventative 
maintenance of the CMS, including a spare parts inventory.  This section presents a description 
of the preventative maintenance program for the process monitors.  Details on the preventative 
maintenance program for the CEMS is provided in the CEMS QA/QC Plan in Appendix A. 

Preventative maintenance procedures are based on recommended procedures from 
manufacturer’s manuals and are summarized in this section.  The summary of procedures 
contained within this section are provided for information purposes only.  For all preventative 
maintenance, Clean Harbors will follow the procedures outlined in the referenced 
manufacturer’s manual or facility preventative maintenance checklists.  These documents are 
incorporated in this CMS PE Plan by reference. 

A spare parts inventory is maintained at central receiving to reduce instrument downtime in the 
event of malfunctioning CMS equipment.  Spare parts included on this list are always 
maintained in the plant inventory.  This list is updated as necessary, based upon instrument 
maintenance and calibration records.   

5.1 Temperature Measurement Devices 
Table 5-1 presents all of the temperature measurement devices used to demonstrate compliance 
with the HWC NESHAP.  The table provides information on preventative maintenance 
frequency.   

Table 5-1 
Preventative Maintenance Frequency for Temperature Measurement Devices 

Operating Parameter Instrument 
Tag Manufacturer Device Model PM 

Frequency 

- - - Thermocouple  Type K Annually 1SCC temperature 127 TIT 1005 
A/B/C 

Foxboro Temperature 
transmitter 

RTT20 Semiannually 

WFB temperature 126 TE 405 - - - Thermocouple Type S Annually 1
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1 Each thermocouple is replaced with a certified, calibrated thermocouple at least annually or at other times as necessary. 

 

Brief summaries of the preventative maintenance procedures for the temperature measurement 
devices are provided in Table 5-2.  

Table 5-2 
Preventative Maintenance Procedures for Temperature Measurement Devices 

Device Preventative Maintenance Task(s) 

Visually inspect the thermocouple and thermowell for signs of corrosion or 
damage 

Verify that all nipples, adapter threads and conduit threads are properly sealed 

Type K and S thermocouples 

Replace thermocouple annually 

Confirm that the power supply complies with manufacturer specifications 

Verify the absence of moisture in the transmitter housing 

Foxboro temperature 
transmitter 

Check the terminations at each end to ensure that terminal screws are tight and 
no significant surface corrosion has developed in either the terminals or the 
wiring 

5.2 Weight Measurement Devices 
Table 5-3 presents all of the weight measurement devices used to demonstrate compliance with 
the HWC NESHAP.  The table provides information on preventative maintenance frequency.   

Table 5-3 
Preventative Maintenance Frequency for Weight Measurement Devices 

 

Operating Parameter Manufacturer Device Model PM 
Frequency 

Weight of solid waste  Fairbanks Scale 
Company 

Weigh scale 
(varies 
throughout the 
facility) 

Varies Monthly 

Activated carbon feed rate K-tron Weight 
measurement 
system 

K10S with SPT Annually 
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Brief summaries of the preventative maintenance procedures for the K-tron activated carbon 
mechanical screw feeder and controller are provided in table 5-4.  Preventative maintenance on 
the Fairbanks Scales used throughout the facility is performed by Fairbanks under a service 
agreement with Clean Harbors.  Activities such as lubrication, sandblasting/painting, and pit 
cleaning are included in the agreement.   

 

Table 5-4 
Preventative Maintenance Procedures for Weight Measurement Devices 

Device Preventative Maintenance Task(s) 

Visually verify that the SFTs are level 

Verify that all external connection are secure 

Make sure the controller and feeder are properly grounded 

K10S controller with SFT 
weighing system 

Confirm that the system is fully wired and the weight channel cable is connected 

5.3 Flow Measurement Devices 
Table 5-5 presents all of the flow measurement devices used to demonstrate compliance with 
the HWC NESHAP.  The table provides information on preventative maintenance frequency.   

Table 5-5 
Preventative Maintenance Frequency for Flow Measurement Devices 

Operating Parameter Instrument 
Tag Manufacturer Device Model PM 

Frequency 

Kiln 1 liquid feed rate 123 FT 129 
124 FT 509 

Micro Motion Coriolis flow meter D-Series Annually 

Kiln 2 liquid feed rate 124 FT 509 Micro Motion Coriolis flow meter D-Series Annually 

SCC Burner 1 liquid feed 
rate 

103 FT 1034 Foxboro Coriolis flow meter CFS10/ 
CFT10 

Annually 

SCC Burner 2 liquid feed 
rate 

103 FT 1079 Foxboro Coriolis flow meter CFS10/ 
CFT10 

Annually 

SCC Lance 1 liquid feed rate 103 FT 1110 Foxboro Coriolis flow meter CFS10/ 
CFT10 

Annually 

SCC Lance 2 liquid feed rate 103 FT 1121 Foxboro Coriolis flow meter CFS10/ 
CFT10 

Annually 

SCC Lance 3 liquid feed rate 103 FT 1554 Foxboro Coriolis flow meter CFS10/ 
CFT10 

Annually 

SCC Lance 4 liquid feed rate 103 FT 1564 Foxboro Coriolis flow meter CFS10/ 
CFT10 

Annually 
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Table 5-5 (continued) 

Preventative Maintenance Frequency for Flow Measurement Devices 

Operating Parameter Instrument 
Tag Manufacturer Device Model PM 

Frequency 

Liquid Freon feed rate to the 
SCC 

103 FT 1128 B Foxboro Coriolis flow meter CFS30/ 
CFT30 

Annually 

Total waste feed rate to the 
WFB 

123 FIT 402 Micro Motion Coriolis flow meter D-Series Annually 

HES liquid flow rate 127 FIT 1220 Foxboro Magnetic flow 
meter 

IMT25 Annually 

Stack gas flow rate 127 FIT 1263 Air Monitor 
Corporation 

Air flow meter Veltron DPT Semiannually 

Brief summaries of the preventative maintenance procedures for the flow measurement devices 
are provided in Table 5-6.  

Table 5-6 
Preventative Maintenance Procedures for Flow Measurement Devices 

Device Preventative Maintenance Task(s) 

Verify that the sensor remains full of process fluid at all times that the process 
fluid is flowing 

Verify that the device and connecting cables are clean and undamaged 

Micro Motion coriolis flow 
meters 

Confirm that all electrical connections are correct, firmly tightened, and in good 
repair 

Verify that the sensor remains full of process fluid at all times that the process 
fluid is flowing 

Confirm that the resistance across the flow tube driver/sensor coils is within 
manufacturer recommended limits 

Foxboro coriolis flow meters 

Make sure all transmitter and sensor wiring is correct and in acceptable condition 

Verify that the flow tube remains full of process fluid at all times that the process 
fluid is flowing 

Check the gaskets used on the end of the flow tube, confirm that they are in good 
condition, and replace them as necessary 

Confirm the absence of moisture, dust, and corrosion within the transmitter 
housing and check the integrity of all seals 

Foxboro magnetic flow meter 

Verify that all wires are properly connected, firmly tightened, and in good repair 
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Table 5-6 (continued) 
Preventative Maintenance Procedures for Flow Measurement Devices 

Device Preventative Maintenance Task(s) 

Verify the absence of condensation or other liquids in the flow meter housing 

Confirm that the pressure signal connections are secure 

Inspect the pressure signal lines for cracks or leaks 

Make sure that the mounting hardware is secure 

Air Monitor Corporation air 
flow meter 

Check the wiring, ensuring that it is correct and free from corrosion 

5.4 Pressure Measurement Devices 
Table 5-7 presents all of the pressure measurement devices used to demonstrate compliance 
with the HWC NESHAP.  The table provides information on preventative maintenance 
frequency.   

Table 5-7 
Preventative Maintenance Frequency for Pressure Measurement Devices 

Operating Parameter Instrument 
Tag Manufacturer Device Model PM 

Frequency 

HES pressure drop 127 PDT 1222 Foxboro Differential 
pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 

Baghouse Cell A 
pressure drop 

127 PDT 1240 Foxboro Differential 
pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 

Baghouse Cell A 
pressure drop 

127 PDT 1241 Foxboro Differential 
pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 

Baghouse Cell A 
pressure drop 

127 PDT 1242 Foxboro Differential 
pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 

Kiln 1 draft pressure 123 PT 127 Foxboro Differential 
pressure 
transmitter 

IDP10 Semiannually 

 

Brief summaries of the preventative maintenance procedures for the pressure measurement 
devices are provided in Table 5-8.  



 

Table 5-8 
Preventative Maintenance Procedures for Pressure Measurement Devices 

Device Preventative Maintenance Task(s) 

Confirm that all unused conduit connections are properly sealed 

Verify that the supply voltage is within the specifications provided by the 
manufacturer 

Make sure that all process connections are firmly tightened, and sealed 

Foxboro differential pressure 
transmitters 

Ensure that proper wiring practices are followed and there is no evidence of 
damage or other corrosion 

5.5 pH Measurement Devices 
Table 5-9 presents the pH measurement device used to demonstrate compliance with the HWC 
NESHAP.  The table provides information on preventative maintenance frequency.   

Table 5-9 
Preventative Maintenance Frequency for pH Measurement Devices 

 

Operating Parameter Manufacturer Device Model PM 
Frequency 

HES liquid pH Foxboro pH transmitter 
and electrode 

870 ITPH Weekly 

  

 

 

Brief summaries of the preventative maintenance procedures for the pH measurement device 
are provided in Table 5-10.  

Table 5-10 
Preventative Maintenance Procedures for pH Measurement Devices 

Device Preventative Maintenance Task(s) 

Verify that all open ports are properly sealed and the cover is secured 

Check all electrical connections for signs of corrosion or other damage Foxboro pH analyzers 

Confirm that all electrical connections are correct and firmly tightened 

5.6 Baghouse Leak Detection Devices 
Clean Harbors installed a baghouse leak detection system to comply with the HWC NESHAP.  
Clean Harbors operates and maintains these devices in accordance with manufacturer and  
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USEPA recommended procedures.  Maintenance activities associated with the baghouse leak 
detection system are discussed in the Operation and Maintenance Plan, as required by 40 CFR § 
63.1206(c)(7)(ii)(B). 

5.7 Automatic Waste Feed Cutoff System 
The AWFCO system is designed, operated, and maintained to stop the flow of hazardous waste 
to the combustion unit automatically and immediately when any operating requirement is 
exceeded.  40 CFR § 63.1206(c)(3)(vii) requires facilities to test the AWFCO system at least 
weekly to verify operability, unless the facility documents that weekly inspections will unduly 
restrict or upset operations and that less frequent inspection will be adequate.  At a minimum, a 
facility must conduct operability testing monthly.  This preventative maintenance measure is 
intended to help increase the reliability of the AWFCO system.  Clean Harbors believes that 
monthly testing will provide adequate assurance of the operability of the AWFCO system.   

All AWFCO testing is performed while the incineration system is burning hazardous waste to 
ensure complete activation of the AWFCO system.  The AWFCO testing is performed using two 
different methods depending upon the parameter that is being testing.  For all cutoffs based 
upon instantaneous or one-minute average limits (i.e. CMS span limits), Clean Harbors 
performs the AWFCO testing directly at the instrument.  Clean Harbors will adjust the output 
of the instrument to correspond to an out-of-limit value for each parameter.  Clean Harbors will 
then confirm that an AWFCO is activated when the instrument reading exceeds the acceptable 
limit.  For all HRA-based cutoffs (i.e. operating parameter limits), Clean Harbors simulates an 
out-of-limit value in the control system, rather than making adjustments at the associated 
instrument.  When the simulated value exceeds the acceptable limit, Clean Harbors confirms 
than an AWFCO occurs. 
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Section 6 
Procedures for 
Malfunctioning 

CMS
40 CFR § 63.8(d)(2)(vi) requires the CMS PE Plan to include information on the program of 
corrective action for malfunctioning CMS.  Regardless of the frequency of preventative 
maintenance for CMS, instances will occur during which the CMS fail to operate properly.  The 
immediate response procedures for minimizing the impact on emissions from a malfunctioning 
CMS are discussed in detail in the HWC NESHAP Startup, Shutdown, and Malfunction (SSM) 
Plan.  This section reviews the corrective action procedures for investigating the cause of the 
malfunction and repairing or replacing the malfunctioning CMS once the immediate 
malfunction response is complete.  Often these troubleshooting procedures are taken from 
manufacturer’s recommendations in product documentation.  Manufacturer’s documents are 
incorporated in this CMS PE Plan by reference. 

6.1 Temperature Measurement Devices 
For troubleshooting malfunctions of the temperature measurement devices, Clean Harbors 
utilizes the professional experience of the instrument technicians and the information provided 
in the manufacturers’ manuals.  Table 6-1 provides references to the manufacturer documents 
that are utilized in troubleshooting these devices.  When attempting to correct a malfunction, 
the technician will always troubleshoot the instrument from the most to least likely 
malfunction.   

Table 6-1 
Manufacturer References for Troubleshooting Temperature Measurement Devices 

Device Manufacturer Reference Material 

Foxboro 
temperature 
transmitter 

Instruction − RTT20 I/A Series® Temperature Transmitter:  Installation, Configuration, 
Operation, Calibration and Maintenance (Style A).  April 1999 or updates.  MI 020-453. 
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6.2 Weight Measurement Devices 
For troubleshooting malfunctions of the weight measurement devices, Clean Harbors utilizes 
the professional experience of the instrument technicians and the information provided in the 
manufacturers’ manuals.  Should a scale malfunction, Clean Harbors will replace it with 
another comparable scale until Fairbanks can service the malfunctioning scale.  Troubleshooting 
malfunction for the K-trons’ activated carbon mechanical waste feeder and controller will be  

 

performed by Clean Harbors personnel with the guidance of the manufacturer’s manuals. Table 
6-2 provides references to the manufacturer documents that are utilized in troubleshooting the 
weight measurement devices.  When attempting to correct a malfunction, the technician will 
always troubleshoot the instrument from the most to least likely malfunction.   

Table 6-2 
Manufacturer References for Troubleshooting Weight Measurement Devices 

Device Manufacturer Reference Material 

K2MLT20 
mechanical screw 
feeder with K10S 
controller and SFT 
weighing system 

K10/K10S Installation Issues P/N 101 

K10S Chassis Mount Menu Driven Display Unit Operations  P/N 751 

K2-T20, T35,& S60 Screw Feeder Mechanical P/N 4506 

K10/K10S Troubleshooting Guide P/N 8001 

K-tron SFT 3-Point Weighing System P/N 5507 

6.3 Flow Measurement Devices 
For troubleshooting malfunctions of the flow measurement devices, Clean Harbors utilizes the 
professional experience of the instrument technicians and the information provided in the 
manufacturers’ manuals.  Table 6-3 provides references to the manufacturer documents that are 
utilized in troubleshooting these devices.  When attempting to correct a malfunction, the 
technician will always troubleshoot the instrument from the most to least likely malfunction.   

Table 6-3 
Manufacturer References for Troubleshooting Flow Measurement Devices 

Device Manufacturer Reference Material 

Micro Motion coriolis 
flow meters 

Model D & DT Sensors Instruction Manual, July 1999 P/N 1004729 Rev B 

Model RFT9712 Remote Flow Transmitter Instruction Manual. Dec 1992 or updated P/N 1003349, Rev 
A 

Foxboro coriolis flow 
meters 

Instruction − I/A Series® Mass Flowmeter CFT10 Mass Flow Transmitter:  Installation and 
Maintenance.  February 1997 or updates.  MI 019-121. 
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Instruction − CFS30/CFT30 Coriolis Mass Flowmeter:  Installation, Operation, Local Configuration, 
and Maintenance.  August 1999 or updates.  MI 019-135. 

Instruction − 9300A Series Flanged Magnetic Flowtubes:  Installation.  December 1997 or updates.  MI 
021-386. 

Foxboro magnetic 
flow meters 

Instruction − I/A Series® Magnetic Flow Transmitter Model IMT25:  Installation.  June 1998 or 
updates.  MI 021-387. 

Air Monitor 
Corporation air flow 
meter 

Installation, Operation, and Maintenance Manual − Veltron DPT Ultra-Low Range Pressure & Flow 
Transmitter (S/N 4000 through 4999):  Installation, Operation & Maintenance.  November 1999 or 
updates.  116-009-30.P65. 

6.4 Pressure Measurement Devices 
For troubleshooting malfunctions of the pressure measurement devices, Clean Harbors utilizes 
the professional experience of the instrument technicians and the information provided in the 
manufacturers’ manuals.  Table 6-4 provides references to the manufacturer documents that are 
utilized in troubleshooting these devices.  When attempting to correct a malfunction, the 
technician will always troubleshoot the instrument from the most to least likely malfunction.   

Table 6-4 
Manufacturer References for Troubleshooting Pressure Measurement Devices 

Device Manufacturer Reference Material 

Foxboro differential 
pressure 
transmitters 

Instruction − I/A Series® Differential Pressure Transmitters IDP10-A1 through A7 and  
IDP-10-I1 through I7:  Installation, Calibration, Configuration, and Maintenance (Style A).  
January 2000 or updates.  MI 020-321. 

6.5 pH Measurement Devices 
For troubleshooting malfunctions of the pH measurement devices, Clean Harbors utilizes the 
professional experience of the instrument technicians and the information provided in the 
manufacturers’ manuals.  Table 6-5 provides references to the manufacturer documents that are 
utilized in troubleshooting these devices.  When attempting to correct a malfunction, the 
technician will always troubleshoot the instrument from the most to least likely malfunction.   

Table 6-5 
Manufacturer References for Troubleshooting pH Measurement Devices 

Device Manufacturer Reference Material 

Foxboro differential 
pressure 
transmitters 

Instruction − I/A Series® Differential Pressure Transmitters IDP10-A1 through A7 and  
IDP-10-I1 through I7:  Installation, Calibration, Configuration, and Maintenance (Style A).  
January 2000 or updates.  MI 020-321. 
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6.6 Baghouse Leak Detection Devices 
Clean Harbors installed a baghouse leak detection system to comply with the HWC NESHAP.  
Corrective action procedures for responding to a malfunctioning leak detector are discussed in 
the Operation and Maintenance Plan.  The corrective measures specified in the plan are 
consistent with the requirements specified in 40 CFR § 63.1206(c)(7)(ii)(B).  Accordingly, the 
O&M Plan includes a description of the procedures used to determine and record the time and 
cause of the alarm, and the corrective measures taken to correct the malfunction or minimize 
emissions. 
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Section 7 
Data Recording,  

Calculations, 
and Reporting 

40 CFR § 63.8(d)(2)(iv) requires the CMS PE Plan to include information on data recording, 
calculations, and reporting.  In order to maintain compliance with the HWC NESHAP, Clean 
Harbors keeps records of all required process and emissions monitoring.  The regulations also 
require that affected facilities submit periodic reports related to CMS operability.  This section 
provides a description of the data recording procedures, reporting requirements, and control 
system calculations.   

7.1 Data Recording 
40 CFR § 63.1209(b)(3) requires that facilities continuously monitor operating parameters using 
CMS and record the data reported by the CMS in the operating record.  System operations at 
the Clean Harbors facility are monitored using an Allen-Bradley PLC system with ControLogix 
software and RSView as the operator interface.  The required CEMS and CMS parameters are 
recorded in an RSView datalog, which is copied periodically to a CD ROM for storage.  The CD 
ROM is maintained on-site for at least two years.  After a two-year period, the data may be 
transferred to an off-site storage facility and maintained for a period up to five years after it was 
first recorded. 

7.2 Calculations 
The operating parameters are sampled without interruption, and a detector response is 
evaluated at least every 15 seconds.  One-minute average values are calculated for each 
regulated operating parameter, and the appropriate rolling average – HRA or 12-hr RA – is 
calculated from the one-minute averages.  Table 7-1 provides a summary of the calculated 
rolling averages.  Some of the operating parameters listed in this table are calculated from other 
monitored parameters.  The sections that follow describe the calculation procedures for these 
parameters. 
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Table 7-1 
Summary of Rolling Averages 

Rolling Average Tag Number Operating Parameter Rolling 
Average 

KILN2/KILN1 _2_FEED_RATE Total hazardous waste feed rate to the kilns HRA 

TOTAL_WASTE_FEED_FLOW_G Total hazardous waste feed rate to the SCC HRA 

WFB_WASTE_FUEL_FLOW Total hazardous waste feed rate to the WFB HRA 

SCC_TEMP_HOUR_AVG SCC temperature HRA 

WFB_TEMP_HOUR_AVG WFB temperature HRA 

STACKGAS_HOUR_AVG Stack gas flow rate HRA 

CHLORINE_TOTAL_12HRA Total chlorine feed rate 12-hr RA 

MERCURY_TOTAL_12HRA Mercury feed rate 12-hr RA 

SVM_TOTAL_12HRA SVM feed rate 12-hr RA 

LVM_TOTAL_12HRA LVM feed rate 12-hr RA 

HES_DP_HOUR_AVG HES pressure drop HRA 

HES_127Fl1220_RECIRCFLOW HES liquid flow rate HRA 

HES_PH_HOUR_AVG HES liquid pH HRA 

CARBONWEIGHT_HOUR_AVG Baghouse pressure drop – Cell A HRA 

127PDl1240_AVE Baghouse pressure drop – Cell B HRA 

127Pdi1241_AVE Baghouse pressure drop – Cell C HRA 

KILN1_DRAFT_INST Kiln 1 draft Instantaneous 

KILN2_DRAFT_INST Kiln 2 draft Instantaneous 

103OIC1006 SCC draft Instantaneous 

WFB_DRAFT_INST WFB draft Instantaneous 

127Al1003_AVE SCC exit gas CO concentration HRA 

127Al1003B_AVE WFB exit gas CO concentration HRA 



 

7.2.1 Total Hazardous Waste Feed Rate to the Kilns 
The total hazardous waste feed rate to the kilns is calculated using the following 
equation: 
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where: 

TFK = Total hazardous waste feed rate to the kilns (lb/hr) 
KF1 = Total hazardous waste feed rate to Kiln 1 (lb/hr) 
KF2 = Total hazardous waste feed rate to Kiln 2 (lb/hr) 

The total feed rate to each kiln is calculated by summing the flow rate of liquids to each 
kiln with the calculated solid waste feed rate determined through the weigh scale 
measurements.  These individual feed rates are measured as discussed in Section 2.3. 

7.2.2 Total Hazardous Waste Feed Rate to the SCC 
The total hazardous waste feed rate to the SCC is calculated using the following 
equation: 

 

where: 

TFSCC = Total hazardous waste feed rate to the SCC (lb/hr) 
SCCP = Total pumpable hazardous waste feed rate to the SCC (lb/hr) 
SCC2G = Total gaseous hazardous waste feed rate to the SCC (lb/hr) 

The total pumpable and gaseous hazardous waste feed rates to the SCC are determined 
by summing the feed rates of each individual pumpable and gaseous stream.  These 
individual rates are measured as discussed in Section 2.4. 

7.2.3 Total Chlorine Feed Rate 
The total chlorine feed rate is calculated using the following equation: 

×= i
i

TOT WClCl
100

 

where: 



 

 

ClTOT = Total chlorine feed rate (lb/hr) 
Cli = Weight percent of chlorine in feedstream i (percent) 
Wi = Feed rate of feedstream i (lb/hr) 
100 = Conversion factor for percent to mass fraction 

The total chlorine feed rate includes the chlorine contributed from each individual kiln, 
SCC, and WFB waste stream.  The feed rate of each waste stream (Wi) is measured as 
discussed in Sections 2.3, 2.4, and 2.5.  The weight percent of chlorine (Cli) in each 
feedstream is determined by periodic analyses or process knowledge.   

7.2.4 Mercury Feed Rate 
The mercury feed rate is calculated using the following equation: 
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where: 

HgTOT = Mercury feed rate (lb/hr) 
Hgi = Weight percent of chlorine in feedstream i (percent) 
Wi = Feed rate of feedstream i (lb/hr) 
100 = Conversion factor for percent to mass fraction 

The total mercury feed rate includes the mercury contributed from each individual kiln, 
SCC, and WFB waste stream.  The feed rate of each waste stream (Wi) is measured as 
discussed in Sections 2.3, 2.4, and 2.5.  The weight percent of mercury (Hgi) in each 
feedstream is determined by periodic analyses or process knowledge.   

7.2.5 SVM Feed Rate 
The SVM feed rate is calculated using the following equation: 

×= i
i

TOT WSVMSVM
100

 

where: 

SVMTOT = SVM feed rate (lb/hr) 
SVMi = Weight percent of chlorine in feedstream i (percent) 



 

 
Wi = Feed rate of feedstream i (lb/hr) 
100 = Conversion factor for percent to mass fraction 

The total SVM feed rate includes the SVM contributed from each individual kiln, SCC, 
and WFB waste stream.  The feed rate of each waste stream (Wi) is measured as 
discussed in Sections 2.3, 2.4, and 2.5.  The weight percent of SVM (SVMi) in each 
feedstream is determined by periodic analyses or process knowledge.   

7.2.6 LVM Feed Rate 
The LVM feed rate is calculated using the following equation: 
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where: 

LVMTOT = LVM feed rate (lb/hr) 
LVMi = Weight percent of chlorine in feedstream i (percent) 
Wi = Feed rate of feedstream i (lb/hr) 
100 = Conversion factor for percent to mass fraction 

The total LVM feed rate includes the LVM contributed from each individual kiln, SCC, 
and WFB waste stream.  The feed rate of each waste stream (Wi) is measured as 
discussed in Sections 2.3, 2.4, and 2.5.  The weight percent of LVM (LVMi) in each 
feedstream is determined by periodic analyses or process knowledge.   

7.3 Reporting 
The reporting requirements for facilities subject to the HWC NESHAP are summarized in 40 
CFR § 63.1211(a).  Reports applicable to the CMS include the CMS performance evaluation test 
report, the excess emissions and CMS performance summary report, and the excess emissions 
and CMS performance report.  All of these reports are described in 40 CFR § 63.10(e). 

The CMS performance evaluation test report is submitted following completion of each CMS 
performance evaluation and comprehensive performance test (CPT).  This report describes the 
results of the CMS performance evaluation. 

The excess emissions and CMS performance summary report provides an overview of the unit, 
operating and emission limitations, and monitoring systems.  Details on the latest CMS 
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certification audit, and summaries of the emission data and CMS performance for the period are 
included.  Additionally, any changes to the CMS, process, or control systems are detailed. 

The excess emissions and CMS performance report is submitted to the Agency semi-annually 
with the summary report when the period of excess emissions, operating parameter limit 
exceedances, or CMS downtime exceed specified durations.  This report describes information 
pertinent to CMS operability, malfunctions and corrective actions, and instrument repair. 

40 CFR § 63.1206(c)(3)(vi) requires that report each set of ten exceedances of an emission 
standard or operating requirement during a 60-day block period.  The report must be submitted 
to the agency within five calendar days of the tenth exceedance.  The report must document the 
exceedances, the results of the required investigation, and the corrective measures taken to 
eliminate future exceedances.  After an exceedance report has been submitted, the 60-day block 
period is restarted.   
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Section 8 
Recordkeeping 

Clean Harbors satisfies all recordkeeping requirements for regulatory-specified CMS PE 
activities at the plant.  40 CFR § 63.10(b)(1) requires that all information be recorded in a form 
suitable and readily available for inspection and review for at least five years.  The most recent 
two years must be kept on site, and the remaining three years may be kept off site, on 
microfilm, computer, computer disks, or microfiche.   CMS records are maintained by various 
departments and groups, including the Instrumentation & Electrical (I&E) group, the 
Engineering department, the operations department, and the Environmental Compliance 
Department.    Records maintained by the plant include the following: 

Measurements recorded by the CMS; 

CMS maintenance, repair, and calibration records; 

Documentation of CMS malfunction and corrective action; 

Results of CMS performance evaluation tests; 

Current procedures referenced in the CMS PE Plan;  

Superceded procedures referenced in the CMS PE Plan; 

Documentation of CMS downtime, inoperability, and out of control periods; 

Current CMS PE Plan; 

Superceded versions of the CMS PE Plan; and 

Documentation of annual CMS PE Plan review. 
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Section 9 
Document 

Control 
40 CFR § 63.8(d)(2) requires that the CMS PE Plan be recorded in the operating records for the 
facility.  40 CFR § 63.10(b)(1) requires that all information be recorded in a form suitable and 
readily available for inspection and review for at least five years. 

9.1 Location of the Continuous Monitoring Systems Performance Evaluation Plan 
The Superintendent of the I & E Group will maintain the official copy of the CMS PE Plan.  The 
Plan will be updated and maintained electronically and will be kept in hardcopy and electronic 
format as part of the facility’s operating log.   

9.2 Periodic Review and Update of the Continuous Monitoring Systems 
Performance Evaluation Plan 

The I & E  Group Superintendent (or a designated representative) will direct a review of this 
CMS PE Plan, including any referenced procedures, at least once per year to make sure that it is 
adequate and up-to-date.  Documentation of the annual review or update will be retained in the 
facility operating records for five years. 

During the periodic annual reviews (or at other times), Clean Harbors personnel may identify 
changes in process instrumentation that require an update of the CMS PE Plan.  Any personnel 
who identify potential needs for changes should notify the their supervisor or the I & E Group 
Superintendent in writing regarding the potential change.  A Change Request Form should be 
completed whenever a change is requested or recommended.  The I & E Group will then review 
the request and solicit input from technical personnel.  Following receipt of technical input, the  
I & E Group will recommend appropriate additions or changes to descriptions in this Plan, and 
distribute a draft revised CMS PE Plan to the appropriate departments.  Following review, the   
I & E Group will publish the revised CMS PE Plan for use. 

Whenever the CMS PE Plan is updated, the CMS PE Plan Revision History will be updated to 
document the change, and the superceded version of the Plan will be maintained for a 
minimum of five years following implementation of the change.  Table 9-1 provides a summary 
of the CMS PE Plan development and revision history. 
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Table 9-1 
Development and Revision History 

Revision 
No. Revision Date Reason for Revision 

0  Initial version of plan 

1 June 2008 Update to remove ISO, change names 

2   

3   

4   

5   

6   
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Section A-1 
Introduction 
The Appendix to 40 CFR Part 63 Subpart EEE requires facilities to develop and implement a 
QA/QC Program for the CEMS.  This CEMS QA/QC Program has been developed as an 
Appendix to the CMS PE Plan to fulfill the requirements of both 40 CFR § 63.8(d)(2) and the 
Appendix to Subpart EEE.  As discussed in the CMS PE Plan, Clean Harbors currently 
maintains two CEMS units at each sampling location to help ensure continuous operation of the 
incineration system.  This plan applies to the two CEMS units located at the exit of the SCC and 
the two CEMS units located at the exit of the WFB. 

The objective of this QA/QC Program is to delineate the activities necessary to ensure that 
emissions monitoring data are complete, representative, precise, and accurate, as well as to 
demonstrate compliance with the regulations codified in Section 3 of the Appendix to 
Subpart EEE.  The remaining sections of the QA/QC Program provide the following 
information: 

Section A-2 discusses the regulatory requirements for CEMS; 

Section A-3 describes the calibrations and performance evaluations; 

Section A-4 describes the preventative maintenance procedures; 

Section A-5 discusses procedures for malfunctioning CEMS; 

Section A-6 reviews organizational roles and responsibilities; 

Section A-7 describes the data recording, calculation, and reporting procedures; 

Section A-8 describes the recordkeeping procedures; and 

Section A-9 describes the training program. 
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Section A-2 
Regulatory Requirements 
40 CFR § 63.1209(a)(1)(i) requires that a facility use CEMS to document compliance with the 
CO emission standard of the HWC NESHAP.  The facility is also required to use an oxygen 
CEMS to continuously correct the CO levels to seven percent oxygen.  The CEMS must be 
installed, calibrated, maintained, and continuously operated in compliance with the regulations 
promulgated in 40 CFR Part 63, Subparts A (General Provisions) and EEE (HWC NESHAP).  
Specific requirements for CEMS in the HWC NESHAP are provided in the Appendix to 
Subpart EEE and the performance specifications promulgated in 40 CFR Part 60, Appendix B.   

In addition to the requirements contained in the General Provisions, the Appendix to 
Subpart EEE requires each facility to develop and implement a QA/QC Program for the CEMS.  
The QA portion of the Program must specify, at a minimum, the following: 

QA responsibilities; 

Schedules for daily checks, periodic audits and preventative maintenance; 

Checklists and data sheets; 

Preventative maintenance procedures; 

Description of media, format and location of records and reports; and 

Provisions for an annual review of the CEMS data. 

The QC portion of this Program must, at a minimum, include procedures for: 

Checking the CEMS for component failures, leaks or other abnormal conditions; 

Calibrating the CEMS; 

Determining and adjusting the calibration drift of the CEMS; 

Integrating the CEMS with the AWFCO system; 

Performing preventative maintenance on the CMS; 

Recording data, performing calculations and reporting; 

Checking recordkeeping; 

Conducting accuracy audits; 

Initiating corrective actions for a malfunctioning CEMS; 

Training and certifying operators on the CEMS; and 
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Maintaining and ensuring current certification of cylinder gases and other materials used 
for audits, accuracy tests, daily checks and calibrations. 

The sections that follow provide more detail on the performance specifications for HWC 
NESHAP CEMS, the QA/QC requirements for these CEMS, and the performance evaluations 
that are required. 

A2.1 Performance Specifications 
The Appendix to Subpart EEE requires that all CEMS installed to comply with the regulations 
meet specific performance criteria.  These criteria include instrument span requirements, 
instrument performance requirements, and data calculation requirements. 

Both the CO and oxygen monitors used to comply with the HWC NESHAP must be capable of 
measuring certain concentrations.  Specifically, these instruments must meet minimum span 
requirements.  The oxygen monitor has a single span requirement, and the CO monitor must be 
configured with a minimum of two spans.  The span requirements for each monitor are 
provided in Table A2-1.   

Table A2-1 
Span Requirements for HWC NESHAP CEMS 

Monitor Required Span 

Oxygen 0 – 25 % vol 

Carbon Monoxide 
0 – 200 ppmv 

0 – 3,000 ppmv 
0 – 10,000 ppmv 1

1     The CO instrument must be a dual range analyzer.  If the span value of the second range (3,000 ppmv) is 
exceeded, the reading must be recorded as 10,000 ppmv.  Alternatively, a facility may opt to install a 
three-range analyzer. 

In addition to meeting the span requirements, each instrument must comply with Performance 
Specifications contained in the Appendix to Subpart EEE, as well as those contained in 
Performance Specification 4B in 40 CFR Part 60, Appendix B.  This performance specification 
includes installation and measurement location specifications, performance criteria, test 
procedures, and data reduction procedures.  Table A2-2 details the items addressed in the 
Performance Specifications.   
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Table A2-2 
Performance Specifications for HWC NESHAP CEMS 

Specification 
Parameter 

Carbon Monoxide Oxygen 

Measurement range resolution 0.5 % 0.5 % 

Calibration drift ≤ 3 % of span < 0.5 % vol 

Relative accuracy < 10 % of mean 
or 5 ppmv 

< 1.0 % vol 

Calibration error ≤ 5 % of span ≤ 0.5 % of span 

Response time ≤ 2 minutes ≤ 2 minutes 

When operating, the CEMS must be capable of evaluating the detector response every 
15 seconds and calculating an average every minute.  These one-minute average values must 
then be used to calculate an HRA to demonstrate compliance with the HWC NESHAP emission 
standard.  The final emissions value for CO must be recorded and reported corrected to seven 
percent oxygen, at a temperature of 20 degrees Celsius (°C) and on a dry basis.  Any rounding 
of emissions must be made to at least two significant figures following the procedures in  
ASTM procedure E-29.   

A2.2 QA/QC Requirements 
The Appendix to Subpart EEE specifies QA and QC requirements that must be documented in 
this Program.  The HWC NESHAP requires that an annual review of the QA Program be 
conducted.  If the results of the review indicate any problems with the QA Program that must 
be revised or updated, then this Program must be modified.  The HWC NESHAP also requires 
that the QC Program be revised or that the CEMS be modified or replaced to correct the 
deficiency causing the inaccuracy whenever excessive QC inaccuracies occur for two 
consecutive quarters.   

A2.3 Performance Evaluations 
The Appendix to Subpart EEE requires specific performance evaluations for both the CO and 
oxygen analyzers.  These evaluations include: 

Relative Accuracy Test Audits (RATAs); 

Absolute Calibration Audits (ACAs); and 

Interference Response Tests (IRTs). 
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The sections that follow provide a description of each of these evaluations, including the 
frequency with which they must be conducted.   

A2.3.1 Relative Accuracy Test Audit 
A RATA must be conducted on each CEMS at least once per year.  During the RATA the 
measurements reported by the facility’s CEMS are compared to measurements made 
using USEPA reference methods in order to evaluate the relative accuracy of the CEMS.  
The relative accuracy is calculated following the procedures in Performance 
Specification 2. 

In order to comply with performance requirements, the calculated relative accuracy for 
the oxygen CEMS must be within 1.0 percent by volume and for the CO CEMS must be 
within 10 percent of the mean, or 5 ppmv.  The procedures for performing the RATA on 
the oxygen and CO CEMS are described in Performance Specifications 3 and 4A, 
respectively. 

A2.3.2 Absolute Calibration Audit 
An ACA must be conducted on each CEMS at least quarterly, except in a quarter when a 
RATA is conducted.  An ACA must also be conducted any time the daily calibration 
drift and zero drift assessment does not meet specifications contained in the Appendix 
to Subpart EEE.   

An ACA is equivalent to the calibration error test defined in Performance 
Specification 4B.  During an ACA, the difference between the concentration reported 
by the CEMS and the known concentration generated from a calibration source is 
measured.  This difference must be determined by challenging the entire CEMS, 
including the sampling interface, at the three different test points identified in  
Table A2-3. 
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Table A2-3 
Calibration Error Measurement Points 

Measurement  
Point 

CO - Low Range 
(ppmv) 

CO - High Range 
(ppmv) 

Oxygen 
(% vol) 

1 0 – 40 0 - 600 0 - 2 

2 60 – 80 900 - 1,200 8 - 10 

3 140 – 160 2,100 - 2,400 14 - 16 

To comply with the performance requirements, the calculated calibration error during 
any ACA must not exceed 5 percent of the span for the CO monitor and 0.5 percent of 
the span for the oxygen monitor.  The procedures for conducting the ACA are described 
in Performance Specification 4B. 

A2.3.3 Interference Response Test 
The HWC NESHAP requires that facilities conduct an IRT on each CEMS whenever an 
ACA or RATA is conducted, if the applicable Performance Specification provides 
procedures for conducting an IRT.  Performance Specification 4B does not contain 
procedures or requirements for IRTs on CO or oxygen CEMS.  Therefore, an IRT is not 
applicable to the Clean Harbors CEMS and will not be performed.
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Section A-3 
Calibrations and  
Performance Evaluations 
The goal of each CEMS is to provide data that is accurate, precise, and representative of the gas 
stream from which it was sampled.  Because the operating characteristics of all CEMS 
instruments change over time, these instruments must be calibrated regularly to ensure data 
quality.  Additionally, periodic performance evaluations are necessary to confirm the accuracy 
of the CEMS.  This section provides a discussion on the regular calibrations that are performed 
on the CEMS and the periodic performance evaluations that are required. 

A3.1 CEMS Calibration and System Audit 
In accordance with the HWC NESHAP requirements, Clean Harbors performs a daily 
calibration check and system audit of each CEMS unit, including the sampling systems.  Two 
gases are required for the daily assessments.  A “zero” level concentration gas is used to test the 
baseline response of each instrument.  This “zero” level concentration gas must be between zero 
and 20 percent of the analyzer’s span.  A “span” or high concentration gas is then used to test 
the response of the instrument at the high end of its range.  The “span” gas must be within 50 
and 100 percent of the analyzer’s span.  For the CO analyzers, this calibration is performed at 
each of the span levels.   

For the daily calibration check, the calibration drift and zero drift are assessed for each CEMS 
unit at each sampling location.  The Clean Harbors instrument technicians initiate the 
calibration check each day.  The technician uses the following procedures to initiate the daily 
calibration check: 

1. Press MENU button; 

2. Select CALIBRATE; 

3. Enter password; 

4. Select CO or oxygen monitor to calibrate; 

5. Select HIGH or LOW; 

6. Continue process until all checks are performed. 

To complete the assessment, Clean Harbors initiates flow of the calibration gases into the offline 
CEMS unit at a given sampling location (i.e. SCC exit or WFB exit).  Once the zero and 
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calibration drift are assessed for the offline unit, it is brought online and the online unit at that 
same sampling location is switched offline for assessment.  The zero and calibration drift of the 
CEMS is the difference in the CEMS output reading at the zero pollutant level (zero drift) and at 
an established reference value (calibration drift) after a stated period of operation during which 
no unscheduled maintenance, repair, or adjustment took place.   

Whenever the results of the calibration drift or zero drift assessments exceed the limits specified 
in Performance Specification 4B, the CEMS calibration will be adjusted.  Adjustment of the 
calibration is performed manually.  Procedures for performing a manual calibration of the 
CEMS are provided in the manufacturer installation and operation manuals. 

If, on any occasion, the results of the calibration drift or zero drift for one of the units at a given 
sampling location exceed two times the limit in Performance Specification 4B, the unit will be 
switched offline and will remain offline until an ACA is successfully performed.  In this case, 
the other analyzer at that sampling location will be used as the primary unit.  If, on any 
occasion, the results of the calibration drift or zero drift for both units at a given sampling 
location exceed two times the limit in Performance Specification 4B, hazardous waste feed will 
stop and will not resume until an ACA is successfully performed. 

The daily system audit on the CEMS includes a review of the calibration check data, an 
inspection of the recording system, an inspection of the control panel warning lights, and an 
inspection of the sample transport and interface system.  The Appendix to Subpart EEE 
specifically requires this daily system audit. 

A3.2 Performance Evaluations 
Periodic evaluations of the CEMS performance are performed to ensure that the CEMS are 
performing according to specified standards of operation.  These audits are required by 
Performance Specification 4B and the Appendix to Subpart EEE.  All ACAs will be conducted 
by Clean Harbors personnel or an outside contractor.  An outside contractor will be used for 
performing the annual RATAs. 

Table A3-1 provides an example schedule for conducting the performance evaluations of the 
CEMS.  The first RATA for HWC NESHAP compliance will be conducted concurrent with the 
initial CPT, prior to March 30, 2005.  Subsequent ACAs and RATAs will be conducted based 
upon the schedule of the initial RATA.   
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Table A3-1 
Example CEMS Performance Evaluation Schedule 

Audit Requirement Quarter 1 Quarter 2 Quarter 3 Quarter 4 

Absolute Calibration Audit     

Relative Accuracy Test Audit     

Failure of any of these performance evaluations for one of the two units at a given sampling 
location will result in the immediate movement of that unit offline.  Operation of the offline unit 
will not resume until after performance is demonstrated through completion of a successful 
RATA.   

Failure of any of these performance evaluations for both units at a given sampling location will 
result in the immediate suspension of hazardous waste feed to the incinerator.  Waste feed will 
not resume until corrective measures are taken and the facility successfully demonstrates CEMS 
performance through a RATA.   

Consistent failure of these performance evaluations for any unit may be an indication that the 
QC procedures identified in this plan are not being followed or are inadequate or that the 
CEMS is not capable of consistently meeting performance standards.  If a given unit fails 
performance evaluations in two consecutive quarters, the QA/QC procedures will be reviewed 
and modified as necessary to correct the problem.  Additionally, the inspection and 
maintenance frequency of the CEMS will be increased until consistent, acceptable performance 
is demonstrated.  If the QA audit failures persist after several attempts to modify QA/QC 
procedures, replacement of the CEMS will be evaluated.
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Section A-4 
Preventative Maintenance 
The Appendix to Subpart EEE requires facilities to specifically address preventative 
maintenance of the CEMS in the CEMS QA/QC Program.  This section provides a discussion on 
the preventative maintenance that is performed on Clean Harbors’ CEMS. 

Clean Harbors utilizes manufacturer recommended maintenance practices to address periodic 
maintenance activities for the CEMS.  A summary of these procedures are provided below for 
information purposes only.  Detailed information on these procedures are contained in the 
product documentation.  This manufacturer documentation is incorporated in this QA/QC 
Program by reference.   

Table A4-1 lists the recommended maintenance practices for the CEMS and the frequency with 
each is performed.  In addition to these procedures, the CEMS is programmed to perform a 
blowback of the sample probe periodically.  This blowback of high-pressure air through the 
sample probe helps to reduce plugging of the primary probe filter. 

Table A4-1 
Recommended Maintenance Procedures for CEMS 

Equipment Description Frequency 

Servomex CEMS (including 
both CO and oxygen 
analyzers) 

Replace sample filter element 
Check fan filter element 
Exterior cleaning 

Every six months or as necessary 

A spare parts inventory is maintained at central receiving to reduce instrument downtime due 
to CEMS maintenance or repair.  Spare parts included on this list are always maintained in the 
plant inventory.  This list is updated as necessary, based upon instrument maintenance and 
calibration records.
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Section A-5 
Procedures for  
Malfunctioning CEMS 
40 CFR § 63.8(d)(2)(vi) and the Appendix to Subpart EEE requires the QA/QC Program to 
address procedures for malfunctioning CEMS.  Regardless of the frequency of preventative 
maintenance for the CEMS, instances will occur during which they fail to operate properly.  The 
immediate response procedures for minimizing the impact on emissions from a malfunctioning 
CEMS are discussed in detail in the HWC NESHAP SSM Plan.  This section reviews the 
corrective action procedures for investigating the cause of the malfunction and repairing or 
replacing the malfunctioning CEMS component once the immediate malfunction response is 
complete.  Often these troubleshooting procedures are taken from manufacturer’s 
recommendations in product documentation.  Consequently, manufacturer’s documents are 
incorporated in this Program by reference.  

A5.1 Servomex Model 04902C1 NDIR Analyzer 
The Servomex Model 04902C1 NDIR analyzer continuously monitors the CO concentrations in 
the SCC exhaust and the WFB exhaust.  To troubleshoot the instrument, the instrument 
technicians follow procedures described in the Quick Start Xentra Manual or other 
manufacturer documentation.  When attempting to correct a malfunction, the technician will 
always troubleshoot the instrument from the most to least likely malfunction.  If all of the 
troubleshooting procedures listed in the table are unsuccessful, or if another symptom is 
occurring, the technician should consult the product documentation for additional procedures, 
use professional judgment in instrument troubleshooting and repair, or replace the instrument.  

A5.2 Servomex Model 1100 Oxygen Analyzer 
The Servomex Model 1100 oxygen analyzer is used as the backup analyzer for the WFB exhaust.  
To troubleshoot the instrument, the instrument technicians follow procedures described in in 
the Quick Start Xentra Manual or other manufacturer documentation.  When attempting to 
correct a malfunction, the technician will always troubleshoot the instrument from the most to 
least likely malfunction.  If all of the troubleshooting procedures listed in the table are 
unsuccessful, or if another symptom is occurring, the technician should consult the product 
documentation for additional procedures, use professional judgment in instrument 
troubleshooting and repair, or replace the instrument.  
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Section A-6 
Organizational Roles  
and Responsibilities 
Organizational commitment is an essential element for developing and implementing a 
successful CEMS QA/QC Program.  Identification of roles and responsibilities and 
communication of these roles and responsibilities to operators, maintenance technicians, and 
management is key to successful implementation of the QA/QC Program.  A discussion of the 
roles and responsibilities of key personnel is included in this section. 

The Clean Harbors Maintenance Manager is responsible for the overall management of the 
CEMS QA/QC Program. 

The Instrumentation and Electrical (I&E) Supervisor is responsible for the following CEMS 
QA/QC Program activities: 

Reviewing ACA and RATA test reports, and discussing the results with the 
instrumentation and maintenance personnel to ensure that any necessary corrective actions 
are initiated;  

Compiling CEMS data and other information for required emissions reports, or directing a 
contractor in performing these activities; and 

Providing assistance to operators in reviewing and responding to any abnormal emission 
levels, impending or actual emission alarm conditions and actual or suspected malfunction 
of CEMS components. 

As with all operations related to the incinerator, the control room operators take responsibility 
for monitoring the operation of the CEMS.  Specific tasks performed by the operators for the 
CEMS include: 

Reviewing and responding as necessary to any abnormal emission levels, impending or 
actual emission alarm conditions and actual or suspected malfunction of CEMS 
components; and 

Notifying facility maintenance or I & E personnel of any maintenance activities that are 
necessary to support CEMS operations. 

I&E Technicians are responsible for performing maintenance activities associated with the 
CEMS, including the following activities: 

Conducting daily calibration checks and system audits of the CEMS; 
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Conducting and/or assisting an outside contractor in conducting the quarterly ACA and 
annual RATA; 

Reviewing ACA and RATA test reports with the I&E Supervisor and initiating any 
necessary corrective actions; 

Performing preventative maintenance on the CEMS;  

Performing necessary repairs on the CEMS or directing an outside contractor in performing 
these repairs;  

Assuring that sufficient quantities of spare parts are maintained and that audit and 
calibration gases are ordered and maintained in sufficient quantities; and 

Reviewing the QA/QC Program and revising it as necessary to improve the overall CEMS 
QA/QC. 
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Section A-7 
Data Recording,  
Calculations, and Reporting 
40 CFR § 63.8(d)(2)(iv) and the Appendix to Subpart EEE requires the QA/QC Program to 
document information related to data recording, calculations, and reporting.  In order to 
maintain compliance with the HWC NESHAP, Clean Harbors keeps records of all required 
CEMS measurements.  The regulations also require that affected facilities submit periodic 
reports related to CMS operability.  Section 7.3 of the CMS PE Plan provides a discussion on the 
reporting requirements associated with all CMS, including the CEMS. 

A7.1 Data Recording 
The CEMS data recording system is programmed to fully satisfy all of the data recordkeeping 
and reporting requirements of the HWC NESHAP.  Only a brief description of the Data 
Acquisition System (DAS) is provided here.  Comprehensive descriptions of the DAS are 
contained in the vendor operation and maintenance manuals, which are maintained on file at 
the facility.   

System operations at the Clean Harbors facility are monitored using an Allen-Bradley PLC 
system with ControLogix software and RSView as the operator interface.  The required CEMS 
and CMS parameters are recorded in an RSView datalog, which is copied periodically to a CD 
ROM for storage.  The CD ROM is maintained on-site for at least two years.  After a two-year 
period, the data may be transferred to an off-site storage facility and maintained for a period up 
to five years after it was first recorded. 

A7.2 Calculations 
The CEMS sample the stack gas without interruption, evaluate a detector response at least every 
15 seconds and calculate one-minute average values for CO, correcting all measured values to 
seven percent oxygen.  The HRA CO concentrations are calculated to demonstrate compliance 
with the HWC NESHAP.  The sections that follow describe calculations related to the CEMS. 

A7.2.1 One-Minute Average 
The one-minute average CO concentrations are calculated from 10-second detector 
responses.  The one-minute average is calculated using the following formula: 
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where: 
COOMA = One-minute average CO concentration (ppmv) 
CO15sec = 10-second CO readings (ppmv) 

Consistent with the HWC NESHAP requirements, the 15-second observations will not 
be rounded or smoothed.  The 15-second observations will only be disregarded if they 
are not available due to failure of a CEMS component or calibration of the CEMS.  The 
calculated OMAs will not be rounded, smoothed, or disregarded. 

A7.2.2 Oxygen Correction 
The HWC NESHAP requires that all measured CO concentrations be corrected for the 
amount of oxygen in the stack gas using the following formula: 

15 

−
×=

2
%7 21

14
2 O

COCO mO  

where: 
CO 7% O2 = CO concentration, corrected to seven percent oxygen (ppmv) 
COm = CO measured in the stack, at the measured oxygen concentration (ppmv) 
O2 = Measured oxygen concentration (% O2, dry basis) 

The CO and oxygen concentrations in the stack gas are monitored continuously by the 
CEMS.  The calculated one-minute average CO concentration is continuously corrected 
to seven percent oxygen. Clean Harbors control system is configured to limit the oxygen 
in the correction calculation to ten percent if oxygen readings greater than ten percent 
are reported by the analyzer.  

A7.2.3 Hourly Rolling Averages 
The HRA CO concentration, corrected to seven percent oxygen, is used to demonstrate 
compliance with the HWC NESHAP.  The HRA concentration will be calculated using 
the following formula: 

=

=
60

1 60i

OMA
HRA

C

C

CO
CO  

where:  
COHRAc = HRA CO concentration, corrected to seven percent oxygen (ppmv) 
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COOMAc = One-minute average CO concentration, corrected to seven percent oxygen 

(ppmv) 

The calculated HRAs may be rounded or smoothed.  Any rounding will be to at least 
two significant figures, following the procedures specified in ASTM Procedure E-29-90 
(or update).
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Section A-8 
Recordkeeping 
Recordkeeping requirements applicable to all CMS are discussed in Section 8 of the CMS PE 
Plan.  In addition to those records, Clean Harbors maintains an operational log for the CEMS to 
ensure consistency and follow-through on system maintenance and to provide documentation 
of system operation.  This log is intended to track any system malfunctions, maintenance, 
adjustments, inspections, or operator observations. 
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Section A-9 
Training Program 
The operating training and certification requirements for the HWC NESHAP affected sources 
are described in 40 CFR § 63.1206(c)(6).  All affected sources are required to develop and 
implement an operator training and certification program in accordance with these provisions 
and train all employees whose activities may reasonably be expected to directly affect emissions 
of hazardous air pollutants from the source.  These employees must be trained to a level 
commensurate with their job duties.   

The Clean Harbors HWC NESHAP training program in accordance with the requirements 
specified in 40 CFR § 63.1206(c)(6).  Information pertaining to operation and maintenance of the 
CEMS is included in the training program.  

Comment [SHM1]: Is there an 
official document that describes the 
operator training?  Does that training 
cover the CMS and CEMS? 
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ANNEXE 22 – Communications 
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Véronique Bergeron

De: Steve.Doucet-Heon@mddelcc.gouv.qc.ca
Envoyé: 14 mai 2014 11:45
À: memarquis@recyclageeco.com
Cc: Francis.Beland-Plante@mddelcc.gouv.qc.ca; aross@recyclageeco.com
Objet: RE : RE : TR : Réponses à vos questions concernant le protocole 3 - destruction des 

SACO

Bonjour Mme Marquis,

Pour les desctructions actuelles et futures, vous pouvez calculer et déduire la quantité d'eau au lieu d'assécher jusqu'à 
l'atteinte du 75 %.  La même méthode de mesure et de calcul de la quantité d'eau doit être utilisée, tel que décrit dans les 
courriels envoyés par M. Ross les 20 et 21 mars 2014.

Merci,

Bureau des changements climatiques
Ministère du Développement durable, de l'Environnement 
et de la Lutte contre les changements climatiques 
Édifice Marie-Guyart, 6e étage
675, boul. René-Lévesque Est
Québec (Québec) G1R 5V7
Tel: 418 521-3868 # 7604
steve.doucet-heon@mddelcc.gouv.qc.ca

-----Message d'origine----- 
De : Marie-Ève Marquis [mailto:memarquis@recyclageeco.com]  
Envoyé : 14 mai 2014 11:31 
À : Doucet-Héon, Steve; aross@recyclageeco.com 
Cc : Béland-Plante, Francis 
Objet : RE: RE : TR : Réponses à vos questions concernant le protocole 3 - destruction des SACO

Bonjour,

Suite à notre discussion, nous comprenons que la calcul de la quantité d’eau peut substituer l’asséchement
jusqu’à l’atteinte du 75% lorsque nous mesurons la couche d’eau en surface de l’isotank pour la destruction
actuelle et les destructions futures (en référence à la section 9.1.3 3 du Protocole 3).

Pouvez vous me confirmer que c’est exact? Je vous remercie.

Salutations.

 
 
Marie-Ève Marquis, ing., M.Sc.A. 
Chargée de projets
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Recyclage ÉcoSolutions inc.
3700, avenue Francis Hughes
Laval (Québec) H7L 5A9
Tél.: (450) 668 3299 poste 228
Téléc.: (450) 668 5812

Devez-vous vraiment imprimer ce courriel? Pensons à l'environnement... 

AVIS DE CONFIDENTIALITÉ : Ce message est destiné uniquement à la personne ou à l’entité auquel il est adressé. L’information y apparaissant est de nature légalement 
privilégiée et confidentielle. Si vous n’êtes pas le destinataire visé ou la personne chargée de remettre ce document à son destinataire, vous êtes prié de nous en aviser et 
de le détruire immédiatement. 
CONFIDENTIALITY NOTICE: This message is intended solely for the individual or entity to which it is addressed. The information contained in this message is legally 
privileged and confidential. If you are not the intended recipient or the person responsible for delivering it to the intended recipient, please advise us and delete this message 
immediately. 

De : steve.doucet heon@mddefp.gouv.qc.ca [mailto:steve.doucet heon@mddefp.gouv.qc.ca]
Envoyé : 26 mars 2014 15:22
À : aross@recyclageeco.com
Cc :memarquis@recyclageeco.com; Francis.Beland Plante@mddefp.gouv.qc.ca
Objet : RE : RE : TR : Réponses à vos questions concernant le protocole 3 destruction des SACO

Bonjour M. Ross,

Voici les réponses à vos questions / commentaires additionnels (mes réponses étant en bleu). 

Par ailleurs, en passant en revue l’ensemble des données par le validateur, il a été constaté que le site
de destruction n’a pas toujours systématiquement prélevé 2 échantillons une fois l’isotank rendu chez
eux. Deux raisons expliquent cela, soit le fait que les destructions ont eu eu avant la publication du
protocole et aussi parce qu’à certaine occasion le résultat d’analyse locale indiquait une concentration
de SACO >90%, auquel cas 1 seul échantillon est nécessaire selon l’article 9.1.2).
Nous faisons actuellement la vérification auprès du site de destruction.
Cependant, nous avons toujours au moins 2 échantillons, soit au moins I du site de destruction et au
moins 1 de Recyclage Écosolution (voir les tableaux fichier analyse RES/CHE). Comme les valeurs sont
tous plus faible au site de destruction, nous pourrions prendre la plus faible des deux, tel que prévu
à l’article 9.2 du protocole 3 . Que pensez vous de cette approche?

Lorsque la concentration de SACO est supérieure à 90 %, la circulation (brassage) n'est pas requise; donc, si 
vous avez un seul échantillon qui a été pris au site de destruction, le protocole est respecté.  Lorsque la 
circulation est requise, 2 échantillons doivent être prélevés lors de la circulation et aussi 1 échantillon au lieu de 
destruction .  Uniquement pour les destructions qui ont eu lieu dans le passé, nous accepterons que seulement 1 
échantillon ait été prélevé lors de la circulation à condition qu'un échantillon ait aussi été prélevé au lieu de 
destruction et que vous utilisiez la valeur la plus faible tel que prévu dans le protocole. 

Puisqu’un échantillonnage doit tout de même avoir lieu au site de destruction, une circulation devra
avoir lieu aussi avant l’échantillonnage pour les SACO qui ne contient pas plus de 90% d’une même
SACO pour pouvoir être représentatif. Par conséquent, le fait de garder tout de même un
échantillonnage au site de destruction n’enlève pas la complexité du brassage au site de destruction.
Toutefois, après chaque brassage et échantillonnage nous faisons peser le réservoir dont toutes les
ouvertures sont scellées, empêchant ainsi tout ajout ou toute modification du mélange. Les scellés
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sont par la suite enlevés au site de destruction. L’apposition de scellé ne serait elle pas suffisante
pour confirmer que le mélange de SACO détruit est bien celui brassé? Par ailleurs, nous avons vérifié
l’effet du brassage sur les caractéristiques du mélange lors de la 5ième destruction (tableau suivant).
On ne peut pas vraiment dire qu’il y a une grande différence. De plus nous utiliserons le résultat
d’analyse du site de destruction (CHES) pour les calculs des réductions de GES.

Tel que mentionné plus haut, lorsque la circulation est requise, 2 échantillons doivent être prélevés lors de la 
circulation et aussi 1 échantillon au lieu de destruction.  Pour l'échantillonnage au lieu de destruction, le 
brassage n'aura pas à être refait puisqu'il a déjà été effectué.  Même s'il n'y a pas une grande différence entre le 
résultat d'un échantillon sans circulation et avec circulation, l'échantillonnage au lieu de destruction doit être 
effectué.  Ceci est requis dans notre protocole et aussi dans le protocole du Air Ressource Board de la Californie 
(dont les exigences doivent être rencontrées puisque la destruction a lieu aux Étâts-Unis). 

Quant à l'échantillon à utiliser pour le calcul, le protocole (section 9,2) exige ceci:  

Le promoteur doit utiliser les résultats provenant de l'échantillon avec la concentration pondérée de la 
SACO du mélange ayant le plus faible potentiel de réchauffement planétaire.

Puisque les réfrigérants n'ont pas le même PRP, même si le résultat de l'analyse au site de destruction (CHES) 
contient moins de réfrigérant et plus de "autres", ce n'est pas nécessairement lui qui a le plus faible potentiel de 
réchauffement planétaire pondéré. 

RES fait faire la calibration de ces balances aux 3 mois tel que demandé par le Protocole 3. De plus,
les balances utilisées par le site de destruction de Clean harbors, endroit où RES a fait détruire des
SACO sont quant à elle calibrer tous les mois. Toutefois, à ce jour, RES ne peut pas peser les réservoirs
de plus de 500kg lorsque nous procédons à des destruction sous notre CA qui nous permet de
détruire des SACOs avec notre projet pilote. Par conséquent, nous avions pesé ces citernes dans une
compagnie qui recycle le métal et qui possède donc une balance commerciale adaptée pour ces
formats de réservoir. Toutefois, cette compagnie n’a pas l’obligation de faire calibrer leur balance aux
3 mois. La réglementation canadienne à ce sujet recommande qu’elle fasse certifier ses balances aux 2
ans seulement.

Pour les destructions dont la pesée a eu lieu chez la compagnie qui recycle le métal, nous allons accepter que la 
calibration ait eu lieu aux 2 ans, tel que recommandé par Mesures Canada, à condition que la précision de la 
lecture ait été maintenue à +- 5 % tel que requis dans le protocole.    

Détermination du contenu en eau:

Pour le contenu en eau, nous considérons que les hypothèses et la méthode de calcul utilisées sont 
acceptables.  Ainsi, pour les destructions effectuées dans le passé, vous pourrez déduire 0,03795 kg d'eau par 
kg total pour tenir compte de la couche d'eau libre en plus de tenir compte de la différence entre le 100 % et le 75 
% du taux de saturation dans la partie liquide du réfrigérant.   

Par contre, pour chaque destruction future dont le taux d'humidité est supérieur à 75 % du point de saturation, 
nous voudrions que vous mesuriez l'épaisseur de la couche d'eau et utilisiez cette valeur pour recalculer la 
quantité d'eau à déduire (afin d'être plus précis si la hauteur de la couche d'eau varie légèrement d'une 
destruction à l'autre). 

Si vous avez des commentaires ou voulez des éclaircissements supplémentaires, n'hésitez pas à me contacter.

Bureau des changements climatiques
Ministère du développement durable, de l'Environnement, de la Faune et des Parcs
Édifice Marie-Guyart, 6e étage
675, boul. René-Lévesque Est
Québec (Québec) G1R 5V7
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Tel: 418 521-3868 # 7604
steve.doucet-heon@mddefp.gouv.qc.ca

-----Message d'origine----- 
De : Arnold Ross [mailto:aross@recyclageeco.com]
Envoyé : 21 mars 2014 13:19 
À : Doucet-Héon, Steve 
Cc : memarquis@recyclageeco.com; Béland-Plante, Francis 
Objet : Re: RE : TR : Réponses à vos questions concernant le protocole 3 - destruction des SACO

Bonjour,
L’isotank actuelle, comme toutes les autres contenant du CFC 11, est sous faible pression puisque le
CFC 11 est liquide à une température de moins de 22 C. En cette période de l’année (température dans
l’usine d’environ 15 C), nous pouvons donc facilement accéder à l’intérieur de l’isotank sans risques ou
pertes de gaz via le regard. Afin de mesurer l’épaisseur de la couche d’eau, nous avons utilisé un tube
transparent plongé lentement dans le liquide jusqu’à être bien en dessous de l’Interface eau/CFC où il
était remonté tout en évitant l’écoulement par le bas. Comme la séparation entre le CFC 11 et l’eau est
évidente (densité du CFC de 1,47, immiscibilité entre l’eau et le CFC et coloration différente des deux
phases – voir photo jointe ), on peut donc estimer l’épaisseur d’eau sans problème.
Quant à la représentativité de cette mesure, nous jugeons que cela est représentatif puisque l’agent de
gonflement ainsi entreposé origine du même procédé (tous des gaz provenant des mousses isolantes
des réfrigérateurs du programme Recyc Frigo) et avec les mêmes procédures opératoires depuis le
début des activités de 2008. Il n’y a donc pas de raison pour que la quantité d’eaux extraites en 2013
soit différente de celle de 2008 à 2011.
Nous réalisons cette semaine l’enlèvement de la couche d’eau en surface de l’isotank. Après 3 jours de
pompage sélectif, nous avons retiré 386,5 kg d’eau et il ne nous reste que quelques kilos résiduel à
enlever. Ainsi la méthode de calcul suggéré semble très conservatrice (facteur de sécurité d’environ
30%) puisque nous avions considéré une quantité de 614 kg pour cette isotank (fichier de calcul eau R0
envoyé dans mon précédent courriel).
Espérant que ces informations vous seront utiles, n’hésitez pas à communiquer avec moi pour d’autres
informations.
Merci et bonne journée,

Arnold Ross, chimiste, M. Env.
Directeur technique
Recyclage EcoSolutions
Téléphone : 819 829 1469 poste 223
http://www.recyclageeco.com

Le 14 03 21 11:13, « steve.doucet heon@mddefp.gouv.qc.ca » <steve.doucet
heon@mddefp.gouv.qc.ca> a écrit :

Bonjour M. Ross, 

Pourriez-vous nous fournir plus de détails sur la méthode utilisée pour mesurer 
la couche d'eau, étant donné que j'imagine que l'ISO tank est pressurisé?  De 
plus, comment faites-vous pour déterminer la limite entre la couche d'eau et le 
réfrigérant et ainsi avoir une valeur aussi précise?  

De plus, si je comprends bien, la seule valeur de mesure de la couche d'eau 
provient de cet isotank et vous proposez d'utiliser cette valeur pour les isotanks 
de réfrigérant détruits dans le passé?  Est-ce que vous croyez que ceci est 
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représentatif ou la quantité d'eau peut varier beaucoup d'une campagne de 
destruction à l'autre? 

Steve Doucet Héon, ing.
Bureau des changements climatiques 
Ministère du développement durable, de l'Environnement, de la Faune et des 
Parcs
Édifice Marie-Guyart, 6e étage 
675, boul. René-Lévesque Est 
Québec (Québec) G1R 5V7 
Tel: 418 521-3868 # 7604 
steve.doucet-heon@mddefp.gouv.qc.ca

-----Message d'origine----- 
De : Arnold Ross  [mailto:aross@recyclageeco.com]
Envoyé : 20 mars 2014  15:36 
À : Doucet-Héon, Steve; Béland-Plante,  Francis 
Cc : Marie-Ève Marquis 
Objet : Re: TR :  Réponses à vos questions concernant le 
protocole 3 - destruction des  SACO 

Bonjour,
Merci pour le retour du courriel. Nous avons quelques précisions /
questions additionnelles ainsi que des approches de solutions. Elles se
trouvent à la suite de vos réponses en rouge.
Par ailleurs, en passant en revue l’ensemble des données par le
validateur, il a été constaté que le site de destruction n’a pas toujours
systématiquement prélevé 2 échantillons une fois l’isotank rendu chez
eux. Deux raisons expliquent cela, soit le fait que les destructions ont
eu eu avant la publication du protocole et aussi parce qu’à certaine
occasion le résultat d’analyse locale indiquait une concentration de
SACO >90%, auquel cas 1 seul échantillon est nécessaire selon l’article
9.1.2).
Nous faisons actuellement la vérification auprès du site de destruction.
Cependant, nous avons toujours au moins 2 échantillons, soit au moins
I du site de destruction et au moins 1 de Recyclage Écosolution (voir les
tableaux fichier analyse RES/CHE). Comme les valeurs sont tous plus
faible au site de destruction, nous pourrions prendre la plus faible des
deux, tel que prévu à l’article 9.2 du protocole 3 . Que pensez vous de
cette approche?
Merci de votre collaboration et bonne journée.

Arnold Ross, chimiste, M. Env.
Directeur technique
Recyclage EcoSolutions
Téléphone : 819 829 1469 poste 223
http://www.recyclageeco.com

Le 14 03 12 08:48, « steve.doucet heon@mddefp.gouv.qc.ca
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» <steve.doucet heon@mddefp.gouv.qc.ca> a écrit :

Bonjour M. Ross, 

Voici le courriel en réponse à vos questions.   Si 
vous avez d'autres questions ou commentaires, 
n'hésitez pas à me  contacter. 

Steve Doucet Héon, ing.
Bureau des changements climatiques 
Ministère du  développement durable, de 
l'Environnement, de la Faune et des  Parcs 
Édifice Marie-Guyart, 6e étage 
675, boul. René-Lévesque  Est 
Québec (Québec) G1R 5V7 
Tel: 418 521-3868 # 7604 
steve.doucet-heon@mddefp.gouv.qc.ca

-----Message  d'origine----- 
De : Doucet-Héon, Steve  
Envoyé : 10 mars  2014 10:45 
À : 'aross@recyclageeco.com'
Cc :  Béland-Plante, Francis; Gagnon, Diane; 
Benoit, Jean-Yves 
Objet :  Réponses à vos questions concernant le 
protocole 3 - destruction des  SACO 

Bonjour M. Ross, 

Voici  les réponses aux questions (en bleu) que 
vous avez posées dans votre  courriel du 26 
février.  Si vous avez besoin 
d'éclaircissements  supplémentaires, n'hésitez pas 
à me contacter. 

Steve Doucet Héon, ing.
Bureau des changements climatiques 
Ministère du  développement durable, de 
l'Environnement, de la Faune et des  Parcs 
Édifice Marie-Guyart, 6e étage 
675, boul. René-Lévesque  Est 
Québec (Québec) G1R 5V7 
Tel: 418 521-3868 # 7604 
steve.doucet-heon@mddefp.gouv.qc.ca

- On  doit suivre le protocole ARB lors d’une 
destruction aux États-Unis selon  l’article 10 du 
protocole 3 dans le cas d’une destruction aux 
États-Unis. Le  protocole ARB permet un brassage 
soit au lieu de collecte ou de destruction  alors que 
le protocole 3 demande sur le lieu de destruction. 
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Puisque la destruction s'effectue aux États-Unis, le 
protocole  du Air Ressource Board (ARB) de la 
Californie s'applique.   Le  brassage pourrait donc 
avoir lieu au lieu de collecte.  Dans ce 
cas,  l'échantillonnage doit avoir lieu lors du 
brassage.  De plus, un  échantillonnage est aussi 
requis au site de destruction afin de s'assurer  que 
le mélange de SACO détruit est bien celui qui a 
été  brassé. 
Puisqu’un échantillonnage doit tout de même avoir
lieu au site de destruction, une circulation devra
avoir lieu aussi avant l’échantillonnage pour les SACO
qui ne contient pas plus de 90% d’une même SACO
pour pouvoir être représentatif. Par conséquent, le
fait de garder tout de même un échantillonnage au site
de destruction n’enlève pas la complexité du brassage
au site de destruction. Toutefois, après chaque
brassage et échantillonnage nous faisons peser le
réservoir dont toutes les ouvertures sont scellées,
empêchant ainsi tout ajout ou toute modification du
mélange. Les scellés sont par la suite enlevés au site
de destruction. L’apposition de scellé ne serait elle pas
suffisante pour confirmer que le mélange de SACO
détruit est bien celui brassé? Par ailleurs, nous avons
vérifié l’effet du brassage sur les caractéristiques
du mélange lors de la 5ième destruction (tableau
suivant). On ne peut pas vraiment dire qu’il y a une
grande différence. De plus nous utiliserons le résultat
d’analyse du site de destruction (CHES) pour les calculs
des réductions de GES.



8

- Balance et certificat de  calibration aux 3 mois 
pour les balances commerciales pas toujours 
possible  à obtenir 

L'article 9.1.1 du protocole mentionne  que la 
balance doit être étalonnée au moins aux 3 mois 
mais n'exige pas  nécessairement d'avoir tous les 
certificats de calibration.  Par  contre, le vérificateur 
doit confirmer que le projet a été 
effectué  conformément au règlement et au 
protocole.  Ainsi, le vérificateur  pourrait se fier au 
fait que la procédure d'utilisation de la 
balance  indique qu'un étalonnage est requis aux 3 
mois et aux certificats  d'étalonnage plus récents 
qui sont disponibles pour démontrer 
que  l'étalonnage a été effectué aux 3 mois. 
RES fait faire la calibration de ces balances aux 3 mois
tel que demandé par le Protocole 3. De plus, les
balances utilisées par le site de destruction de
Clean harbors, endroit où RES a fait détruire des SACO
sont quant à elle calibrer tous les mois. Toutefois, à ce
jour, RES ne peut pas peser les réservoirs de plus de
500kg lorsque nous procédons à des destruction sous
notre CA qui nous permet de détruire des SACOs avec
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notre projet pilote. Par conséquent, nous avions pesé
ces citernes dans une compagnie qui recycle le métal et
qui possède donc une balance commerciale adaptée
pour ces formats de réservoir. Toutefois, cette
compagnie n’a pas l’obligation de faire calibrer
leur balance aux 3 mois. La réglementation canadienne
à ce sujet recommande qu’elle fasse certifier ses
balances aux 2 ans seulement.

- Circulation au site de  destruction depuis le 1er 
janvier 2014 n’est pas simple car aucun site 
de  destruction américain n’est équipé pour le faire 
puisque le brassage est  aussi permis au site du 
promoteur

Tel que  mentionné plus haut, si la destruction a 
lieu aux États-Unis, le brassage  peut être effectué 
avant la livraison des SACO à l'usine 
de  destruction. 
Voir la réponse plus haut.

- La teneur en humidité de  chaque échantillon 
lorsque supérieure à 75% du point de saturation de 
la  SACO, le mélange doit être asséché puis 
échantillonner et analyser de  nouveau 
conformément à la section 9.2. Cela signifie-t-il que 
cet  échantillon doit être pris après circulation? 
Selon le protocole, il semble  que l’humidité doit 
être échantillonné et analysé en même temps que 
le  reste. Pouvons-nous seulement mesurer 
l’humidité par un spécialiste et faire  échantillonner 
l’ISO pour analyse lorsque rendu au lieu 
de  destruction? 

La circulation (brassage) est  requise seulement s'il 
s'agit d'un mélange de SACO.  Dans ce 
cas,  l'échantillon doit être analysé après brassage, 
ce qui inclut aussi  l'analyse de la teneur en 
humidité.  Par contre, nous pourrions  envisager, 
au lieu de devoir assécher le mélange, de pouvoir 
déduire le  poids de l'eau du calcul (voir la réponse 
à la question  suivante). 
Voir la réponse plus haut.

- Comment tenir compte de  l’humidité pour les 
échantillons du passé (l’exigence du 75% du point 
de  saturation), puisque nous ne pourrons pas 
avoir un poids d’eau retiré lors  de la prochaine 
destruction. Cette exigence de 75% du point de 
saturation  est surtout applicable pour les projets 
américains qui permettent la  destruction de stock 
existants de réfrigérants. Dans ces cas, il est 
plutôt  rare que les gaz, qui proviennent 
d’équipements commerciaux soient  contaminés 
pas de l’eau, alors qu’avec les appareils 
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domestiques (mousse  notamment) l’entrainement 
d’eaux est inévitable. Par ailleurs l’élimination  de 
l’eau sous le 75% du point de saturation ne 
pourrait être fait au Québec  pour une destruction 
aux États-Unis puisque le point de saturation varie 
en  fonction de la température. À une plus haute 
température (comme en  Arkansas), le point de 
saturation sera plus élevé. Les centres 
de  destruction US ne sont pas équipés pour faire 
l’enlèvement de l’humidité. Et  du Canada, il est 
très difficile, voir impossible d’acheminer des gaz 
vers  un lieu autre que pour fin de destruction. Tout 
ça devient très compliqué,  surtout que la quantité 
d’eau qui est extraite est relativement faible 
par  rapport au contenu total. Par exemple, dans le 
cas d’une isotank de 16 000  kg, un seul baril 
d’adsorbant serait suffisant, ce qui représente au 
maximum  1,3 % du contenu total (en considérant 
que la capacité d’absorption est de  100% du 
volume du baril, soit 200 litres d’eaux). 

L'exigence du 75 % du point de saturation est pour 
s'assurer  que l'échantillon de SACO prélevé et 
analysé soit représentatif du vrai  contenu en 
eau.  Lorsque le taux d'humidité est sous le point 
de  saturation, toute l'eau est dissoute dans le 
réfrigérant.  Par contre,  lorsque le point de 
saturation est atteint, il se forme 2 phases (eau 
et  réfrigérant). 

Selon le protocole, si le  taux d'humidité est sous 
75 % du point de saturation, le poids de l'eau 
peut  être négligé et n'a pas à être déduit lors du 
calcul.  Nous pourrions  envisager d'accepter un 
taux d'humidité plus élevé à condition de déduire 
le  poids de l'eau.  Quelle méthode ou façon de 
calculer proposez-vous afin  de s'assurer de tenir 
compte du poids total de l'eau (incluant l'eau dans 
la  couche d'air)?  
Concernant ce point, nous avons donc mesurer la
couche d’eau libre que nous avions dans un réservoir
Isotank actuellement à l’usine qui était prêt à être
envoyé pour destruction chez Clean Harbors aux États
Unis. Par conséquent, nous avions le poids final des
SACO contenu dans le réservoir, ainsi qu’une analyse de
la composition (2 exemplaires) dont les échantillons
avaient été pris conformément t au Protocole 3 en
octobre dernier après brassage à notre usine. Le poids
des SACO contenu dans le réservoir est de 16 179kg
alors que 2 rapports d’analyse démontrent une
humidité variant entre 111,5 et 131,1 ppm. Basés sur
les calculs de quantités d’eau libre en surface des
SACO ainsi que sur les résultats d’analyses et de pesée,
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nous proposons pour les agents gonflants (voir
document joint pour les exemples de calculs) :

De soustraire
0.03795 kg d’eau par
kg total transféré dans
le réservoir (et ce
jusqu’à ce que
nous prenions
possessions d’un
équipement qui nettoie
les gaz avant
transfert dans un
réservoir pour
destruction afin
d’éliminer l’eau
présente). Ce taux
comprend un facteur
de sécurité de 10%.

Ensuite, pour
abaisser la saturation
de 100 à 75% à 20 C :

o D
ans la
partie
liquide,
il suffit
de
prendr
e le
résulta
ts
d’analy
se le
plus
conser
vateur,
soit 13
3,1
ppm
dans
cet
exempl
e, de
calcule
r
combie
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n de
ppm il
faut
enlever
pour
atteind
re 75%,
et de
trouver
la
quantit
é d’eau
en
ramen
ant en
kg. Da
ns ce
cas ci,
c’est
1,11 kg
à
enlever
. Pour
chacun
e des
destruc
tions f
aites
par le
passée,
les
résulta
ts
d’analy
se
pourro
nt être
utilisés
spécifi
queme
nt.

o D
ans la
partie
gazeus
e,
il faut
connaît
re le
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volume
dans
l’espac
e de
vide
au
dessus
des
SACO l
iquides
. Dans
ce cas
ci, nous
avons
mesuré
un
espace
de vide
d’une
hauteu
r de 47
cm. Il
suffit
donc
de
calcule
r le
volume
en
consid
érant
un
cylindr
e. La
quantit
é d’eau
totale
conten
ue
dans
cette
couche
d’air e
st de
55g
d’eau
ce qui
est
néglige
able.
Par
conséq
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uent,
RES
suggèr
e de
ne pas
consid
érer
l’eau
conten
ue
dans la
couche
d’air
afin d’
abaisse
r la
saturat
ion de
100 à
75%.

 L’additionnalité dans le protocole 3 est  le point 4 

o Le projet est considéré comme allant au-delà 
des  pratiques courantes en vertu du sous-
paragraphe b du paragraphe 6 de  l'article 70.3 du 
présent règlement s'il satisfait aux conditions 
prévues  aux sections 1 à 3. 

o Les sections 1 à 3 réfèrent-elles aux point 1 à  3 
du protocole, ou bien aux alinéas 1 à 3 de l’article 
70.3? Si c’est les  sections 1 à 3 du protocole, ça 
semble être un copié-collé du protocole  précédant 
puisque les sections 1 à 3 ne semblent pas être en 
lien avec  l’additionnalité. 

Ici, on fait référence aux  sections 1 à 3 du 
protocole.  Le sous-paragraphe b du paragraphe 6 
de  l'article 70.3 dit qu'un projet est additionnel s'il 
va au-delà des  pratiques courantes.  Dans ce 
protocole, effectivement, c'est surtout  la section 
1.1 qui fait référence à l'additionnalité, car 
récupérer des SACO  contenues dans les mousses 
isolantes n'est pas une pratique  courante. 
Merci pour la clarification.

- Utilisation de l’équation 8 et du  CAG, nous ne 
l’utiliserons pas, mais nous devons tout de même 
la surveiller  selon la figure 8.1. N’est-ce pas 
inutile? 

La  figure 8.1 contient tous les paramètres à 
surveiller.  Par contre, si  un paramètre ne 
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s'applique pas à votre projet, il n'est pas requis de 
le  surveiller. 
Merci pour la clarification.

- Suite aux premières questions  reçues de 
Stantec, dans la présentation du plan de projet 
no1, devrions-nous  présenter 2009 à 2014 
sachant que ça s’est terminé en 2011, ou 
bien  présenter de 2009 à 2011? 

Tel que discuté lors de  notre rencontre, puisqu'il 
n'y a pas eu de destruction en 2012 et 2013, 
le  projet peut couvrir les années 2009 à 2011. 
Merci pour la clarification.

- L’article 70.10  spécifique que Tout promoteur qui 
désire renouveler un projet de 
crédits  compensatoires doit, au plus tôt 18 mois 
avant la date de la conclusion du  projet en cours 
mais au plus tard 9 mois avant cette date, 
transmettre au  ministre une demande de 
renouvellement comprenant les renseignements 
et  documents visés aux articles 70.3 à 70.9.. 
Devrions-nous avoir fait la  demande en octobre 
2013 si on se fie au plan de projet qui va de 2009 
à  2014, ou bien doit-on faire une nouvel 
enregistrement tel que stipulé à la  section 1.2 du 
protocole 3? (C’est un point que nous avions 
discuté avec  CRA) 

La section 1.2 du protocole 3 s'applique et  un 
nouvel enregistrement de projet est requis puisque 
aucune destruction n'a  eu lieu en 2012 et 2013 . 
Merci pour la clarification.

- Aussi je me demande comment avance  l’ajout 
potentiel du réfrigérant dans le protocole 3. On 
pourrait profiter  de l’actuel validation pour tester 
cette éventualité. Ça permettrait  d’éviter les 
écueils potentiels le moment venu. 
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Johanne Gauthier

De: Steve.Doucet-Heon@mddelcc.gouv.qc.ca
Envoyé: 14 mai 2014 11:45
À: memarquis@recyclageeco.com
Cc: Francis.Beland-Plante@mddelcc.gouv.qc.ca; aross@recyclageeco.com
Objet: RE : RE : TR : Réponses à vos questions concernant le protocole 3 - destruction des SACO

Bonjour Mme Marquis,

Pour les desctructions actuelles et futures, vous pouvez calculer et déduire la quantité d'eau au lieu d'assécher jusqu'à 
l'atteinte du 75 %.  La même méthode de mesure et de calcul de la quantité d'eau doit être utilisée, tel que décrit dans les 
courriels envoyés par M. Ross les 20 et 21 mars 2014.

Merci,

Bureau des changements climatiques
Ministère du Développement durable, de l'Environnement 
et de la Lutte contre les changements climatiques 
Édifice Marie-Guyart, 6e étage
675, boul. René-Lévesque Est
Québec (Québec) G1R 5V7
Tel: 418 521-3868 # 7604
steve.doucet-heon@mddelcc.gouv.qc.ca

-----Message d'origine----- 
De : Marie-Ève Marquis [mailto:memarquis@recyclageeco.com]  
Envoyé : 14 mai 2014 11:31 
À : Doucet-Héon, Steve; aross@recyclageeco.com 
Cc : Béland-Plante, Francis 
Objet : RE: RE : TR : Réponses à vos questions concernant le protocole 3 - destruction des SACO

Bonjour,

Suite à notre discussion, nous comprenons que la calcul de la quantité d’eau peut substituer l’asséchement
jusqu’à l’atteinte du 75% lorsque nous mesurons la couche d’eau en surface de l’isotank pour la destruction
actuelle et les destructions futures (en référence à la section 9.1.3 3 du Protocole 3).

Pouvez vous me confirmer que c’est exact? Je vous remercie.

Salutations.

 
 
Marie-Ève Marquis, ing., M.Sc.A. 
Chargée de projets

Recyclage ÉcoSolutions inc.
3700, avenue Francis Hughes
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Laval (Québec) H7L 5A9
Tél.: (450) 668 3299 poste 228
Téléc.: (450) 668 5812

Devez-vous vraiment imprimer ce courriel? Pensons à l'environnement... 

AVIS DE CONFIDENTIALITÉ : Ce message est destiné uniquement à la personne ou à l’entité auquel il est adressé. L’information y apparaissant est de nature légalement 
privilégiée et confidentielle. Si vous n’êtes pas le destinataire visé ou la personne chargée de remettre ce document à son destinataire, vous êtes prié de nous en aviser et 
de le détruire immédiatement. 
CONFIDENTIALITY NOTICE: This message is intended solely for the individual or entity to which it is addressed. The information contained in this message is legally 
privileged and confidential. If you are not the intended recipient or the person responsible for delivering it to the intended recipient, please advise us and delete this message 
immediately. 

De : steve.doucet heon@mddefp.gouv.qc.ca [mailto:steve.doucet heon@mddefp.gouv.qc.ca]
Envoyé : 26 mars 2014 15:22
À : aross@recyclageeco.com
Cc :memarquis@recyclageeco.com; Francis.Beland Plante@mddefp.gouv.qc.ca
Objet : RE : RE : TR : Réponses à vos questions concernant le protocole 3 destruction des SACO

Bonjour M. Ross,

Voici les réponses à vos questions / commentaires additionnels (mes réponses étant en bleu). 

Par ailleurs, en passant en revue l’ensemble des données par le validateur, il a été constaté que le site
de destruction n’a pas toujours systématiquement prélevé 2 échantillons une fois l’isotank rendu chez
eux. Deux raisons expliquent cela, soit le fait que les destructions ont eu eu avant la publication du
protocole et aussi parce qu’à certaine occasion le résultat d’analyse locale indiquait une concentration
de SACO >90%, auquel cas 1 seul échantillon est nécessaire selon l’article 9.1.2).
Nous faisons actuellement la vérification auprès du site de destruction.
Cependant, nous avons toujours au moins 2 échantillons, soit au moins I du site de destruction et au
moins 1 de Recyclage Écosolution (voir les tableaux fichier analyse RES/CHE). Comme les valeurs sont
tous plus faible au site de destruction, nous pourrions prendre la plus faible des deux, tel que prévu à
l’article 9.2 du protocole 3 . Que pensez vous de cette approche?

Lorsque la concentration de SACO est supérieure à 90 %, la circulation (brassage) n'est pas requise; donc, si 
vous avez un seul échantillon qui a été pris au site de destruction, le protocole est respecté.  Lorsque la 
circulation est requise, 2 échantillons doivent être prélevés lors de la circulation et aussi 1 échantillon au lieu de 
destruction .  Uniquement pour les destructions qui ont eu lieu dans le passé, nous accepterons que seulement 1 
échantillon ait été prélevé lors de la circulation à condition qu'un échantillon ait aussi été prélevé au lieu de 
destruction et que vous utilisiez la valeur la plus faible tel que prévu dans le protocole. 

Puisqu’un échantillonnage doit tout de même avoir lieu au site de destruction, une circulation devra
avoir lieu aussi avant l’échantillonnage pour les SACO qui ne contient pas plus de 90% d’une même
SACO pour pouvoir être représentatif. Par conséquent, le fait de garder tout de même un
échantillonnage au site de destruction n’enlève pas la complexité du brassage au site de destruction.
Toutefois, après chaque brassage et échantillonnage nous faisons peser le réservoir dont toutes les
ouvertures sont scellées, empêchant ainsi tout ajout ou toute modification du mélange. Les scellés
sont par la suite enlevés au site de destruction. L’apposition de scellé ne serait elle pas suffisante pour
confirmer que le mélange de SACO détruit est bien celui brassé? Par ailleurs, nous avons vérifié l’effet
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du brassage sur les caractéristiques du mélange lors de la 5ième destruction (tableau suivant). On ne
peut pas vraiment dire qu’il y a une grande différence. De plus nous utiliserons le résultat d’analyse
du site de destruction (CHES) pour les calculs des réductions de GES.

Tel que mentionné plus haut, lorsque la circulation est requise, 2 échantillons doivent être prélevés lors de la 
circulation et aussi 1 échantillon au lieu de destruction.  Pour l'échantillonnage au lieu de destruction, le 
brassage n'aura pas à être refait puisqu'il a déjà été effectué.  Même s'il n'y a pas une grande différence entre le 
résultat d'un échantillon sans circulation et avec circulation, l'échantillonnage au lieu de destruction doit être 
effectué.  Ceci est requis dans notre protocole et aussi dans le protocole du Air Ressource Board de la Californie 
(dont les exigences doivent être rencontrées puisque la destruction a lieu aux Étâts-Unis). 

Quant à l'échantillon à utiliser pour le calcul, le protocole (section 9,2) exige ceci:  

Le promoteur doit utiliser les résultats provenant de l'échantillon avec la concentration pondérée de la 
SACO du mélange ayant le plus faible potentiel de réchauffement planétaire.

Puisque les réfrigérants n'ont pas le même PRP, même si le résultat de l'analyse au site de destruction (CHES) 
contient moins de réfrigérant et plus de "autres", ce n'est pas nécessairement lui qui a le plus faible potentiel de 
réchauffement planétaire pondéré. 

RES fait faire la calibration de ces balances aux 3 mois tel que demandé par le Protocole 3. De plus,
les balances utilisées par le site de destruction de Clean harbors, endroit où RES a fait détruire des
SACO sont quant à elle calibrer tous les mois. Toutefois, à ce jour, RES ne peut pas peser les réservoirs
de plus de 500kg lorsque nous procédons à des destruction sous notre CA qui nous permet de
détruire des SACOs avec notre projet pilote. Par conséquent, nous avions pesé ces citernes dans une
compagnie qui recycle le métal et qui possède donc une balance commerciale adaptée pour ces
formats de réservoir. Toutefois, cette compagnie n’a pas l’obligation de faire calibrer leur balance aux
3 mois. La réglementation canadienne à ce sujet recommande qu’elle fasse certifier ses balances aux 2
ans seulement.

Pour les destructions dont la pesée a eu lieu chez la compagnie qui recycle le métal, nous allons accepter que la 
calibration ait eu lieu aux 2 ans, tel que recommandé par Mesures Canada, à condition que la précision de la 
lecture ait été maintenue à +- 5 % tel que requis dans le protocole.    

Détermination du contenu en eau:

Pour le contenu en eau, nous considérons que les hypothèses et la méthode de calcul utilisées sont 
acceptables.  Ainsi, pour les destructions effectuées dans le passé, vous pourrez déduire 0,03795 kg d'eau par 
kg total pour tenir compte de la couche d'eau libre en plus de tenir compte de la différence entre le 100 % et le 75 
% du taux de saturation dans la partie liquide du réfrigérant.   

Par contre, pour chaque destruction future dont le taux d'humidité est supérieur à 75 % du point de saturation, 
nous voudrions que vous mesuriez l'épaisseur de la couche d'eau et utilisiez cette valeur pour recalculer la 
quantité d'eau à déduire (afin d'être plus précis si la hauteur de la couche d'eau varie légèrement d'une 
destruction à l'autre). 

Si vous avez des commentaires ou voulez des éclaircissements supplémentaires, n'hésitez pas à me contacter.

Bureau des changements climatiques
Ministère du développement durable, de l'Environnement, de la Faune et des Parcs
Édifice Marie-Guyart, 6e étage
675, boul. René-Lévesque Est
Québec (Québec) G1R 5V7
Tel: 418 521-3868 # 7604
steve.doucet-heon@mddefp.gouv.qc.ca
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-----Message d'origine----- 
De : Arnold Ross [mailto:aross@recyclageeco.com]
Envoyé : 21 mars 2014 13:19 
À : Doucet-Héon, Steve 
Cc : memarquis@recyclageeco.com; Béland-Plante, Francis 
Objet : Re: RE : TR : Réponses à vos questions concernant le protocole 3 - destruction des SACO

Bonjour,
L’isotank actuelle, comme toutes les autres contenant du CFC 11, est sous faible pression puisque le
CFC 11 est liquide à une température de moins de 22 C. En cette période de l’année (température dans
l’usine d’environ 15 C), nous pouvons donc facilement accéder à l’intérieur de l’isotank sans risques ou
pertes de gaz via le regard. Afin de mesurer l’épaisseur de la couche d’eau, nous avons utilisé un tube
transparent plongé lentement dans le liquide jusqu’à être bien en dessous de l’Interface eau/CFC où il
était remonté tout en évitant l’écoulement par le bas. Comme la séparation entre le CFC 11 et l’eau est
évidente (densité du CFC de 1,47, immiscibilité entre l’eau et le CFC et coloration différente des deux
phases – voir photo jointe ), on peut donc estimer l’épaisseur d’eau sans problème.
Quant à la représentativité de cette mesure, nous jugeons que cela est représentatif puisque l’agent de
gonflement ainsi entreposé origine du même procédé (tous des gaz provenant des mousses isolantes
des réfrigérateurs du programme Recyc Frigo) et avec les mêmes procédures opératoires depuis le
début des activités de 2008. Il n’y a donc pas de raison pour que la quantité d’eaux extraites en 2013
soit différente de celle de 2008 à 2011.
Nous réalisons cette semaine l’enlèvement de la couche d’eau en surface de l’isotank. Après 3 jours de
pompage sélectif, nous avons retiré 386,5 kg d’eau et il ne nous reste que quelques kilos résiduel à
enlever. Ainsi la méthode de calcul suggéré semble très conservatrice (facteur de sécurité d’environ
30%) puisque nous avions considéré une quantité de 614 kg pour cette isotank (fichier de calcul eau R0
envoyé dans mon précédent courriel).
Espérant que ces informations vous seront utiles, n’hésitez pas à communiquer avec moi pour d’autres
informations.
Merci et bonne journée,

Arnold Ross, chimiste, M. Env.
Directeur technique
Recyclage EcoSolutions
Téléphone : 819 829 1469 poste 223
http://www.recyclageeco.com

Le 14 03 21 11:13, « steve.doucet heon@mddefp.gouv.qc.ca » <steve.doucet
heon@mddefp.gouv.qc.ca> a écrit :

Bonjour M. Ross, 

Pourriez-vous nous fournir plus de détails sur la méthode utilisée pour mesurer 
la couche d'eau, étant donné que j'imagine que l'ISO tank est pressurisé?  De 
plus, comment faites-vous pour déterminer la limite entre la couche d'eau et le 
réfrigérant et ainsi avoir une valeur aussi précise?  

De plus, si je comprends bien, la seule valeur de mesure de la couche d'eau 
provient de cet isotank et vous proposez d'utiliser cette valeur pour les isotanks 
de réfrigérant détruits dans le passé?  Est-ce que vous croyez que ceci est 
représentatif ou la quantité d'eau peut varier beaucoup d'une campagne de 
destruction à l'autre? 
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Steve Doucet Héon, ing.
Bureau des changements climatiques 
Ministère du développement durable, de l'Environnement, de la Faune et des 
Parcs
Édifice Marie-Guyart, 6e étage 
675, boul. René-Lévesque Est 
Québec (Québec) G1R 5V7 
Tel: 418 521-3868 # 7604 
steve.doucet-heon@mddefp.gouv.qc.ca

-----Message d'origine----- 
De : Arnold Ross  [mailto:aross@recyclageeco.com]
Envoyé : 20 mars 2014  15:36 
À : Doucet-Héon, Steve; Béland-Plante,  Francis 
Cc : Marie-Ève Marquis 
Objet : Re: TR :  Réponses à vos questions concernant le 
protocole 3 - destruction des  SACO 

Bonjour,
Merci pour le retour du courriel. Nous avons quelques précisions /
questions additionnelles ainsi que des approches de solutions. Elles se
trouvent à la suite de vos réponses en rouge.
Par ailleurs, en passant en revue l’ensemble des données par le
validateur, il a été constaté que le site de destruction n’a pas toujours
systématiquement prélevé 2 échantillons une fois l’isotank rendu chez
eux. Deux raisons expliquent cela, soit le fait que les destructions ont
eu eu avant la publication du protocole et aussi parce qu’à certaine
occasion le résultat d’analyse locale indiquait une concentration de
SACO >90%, auquel cas 1 seul échantillon est nécessaire selon l’article
9.1.2).
Nous faisons actuellement la vérification auprès du site de destruction.
Cependant, nous avons toujours au moins 2 échantillons, soit au moins
I du site de destruction et au moins 1 de Recyclage Écosolution (voir les
tableaux fichier analyse RES/CHE). Comme les valeurs sont tous plus
faible au site de destruction, nous pourrions prendre la plus faible des
deux, tel que prévu à l’article 9.2 du protocole 3 . Que pensez vous de
cette approche?
Merci de votre collaboration et bonne journée.

Arnold Ross, chimiste, M. Env.
Directeur technique
Recyclage EcoSolutions
Téléphone : 819 829 1469 poste 223
http://www.recyclageeco.com

Le 14 03 12 08:48, « steve.doucet heon@mddefp.gouv.qc.ca »
<steve.doucet heon@mddefp.gouv.qc.ca> a écrit :
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Bonjour M. Ross, 

Voici le courriel en réponse à vos questions.   Si 
vous avez d'autres questions ou commentaires, 
n'hésitez pas à me  contacter. 

Steve Doucet Héon, ing.
Bureau des changements climatiques 
Ministère du  développement durable, de 
l'Environnement, de la Faune et des  Parcs 
Édifice Marie-Guyart, 6e étage 
675, boul. René-Lévesque  Est 
Québec (Québec) G1R 5V7 
Tel: 418 521-3868 # 7604 
steve.doucet-heon@mddefp.gouv.qc.ca

-----Message  d'origine----- 
De : Doucet-Héon, Steve  
Envoyé : 10 mars  2014 10:45 
À : 'aross@recyclageeco.com'
Cc :  Béland-Plante, Francis; Gagnon, Diane; 
Benoit, Jean-Yves 
Objet :  Réponses à vos questions concernant le 
protocole 3 - destruction des  SACO 

Bonjour M. Ross, 

Voici  les réponses aux questions (en bleu) que 
vous avez posées dans votre  courriel du 26 
février.  Si vous avez besoin d'éclaircissements 
 supplémentaires, n'hésitez pas à me contacter. 

Steve Doucet Héon, ing.
Bureau des changements climatiques 
Ministère du  développement durable, de 
l'Environnement, de la Faune et des  Parcs 
Édifice Marie-Guyart, 6e étage 
675, boul. René-Lévesque  Est 
Québec (Québec) G1R 5V7 
Tel: 418 521-3868 # 7604 
steve.doucet-heon@mddefp.gouv.qc.ca

- On  doit suivre le protocole ARB lors d’une 
destruction aux États-Unis selon  l’article 10 du 
protocole 3 dans le cas d’une destruction aux 
États-Unis. Le  protocole ARB permet un brassage 
soit au lieu de collecte ou de destruction  alors que 
le protocole 3 demande sur le lieu de destruction. 

Puisque la destruction s'effectue aux États-Unis, le 
protocole  du Air Ressource Board (ARB) de la 
Californie s'applique.   Le  brassage pourrait donc 
avoir lieu au lieu de collecte.  Dans ce cas, 
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 l'échantillonnage doit avoir lieu lors du brassage. 
 De plus, un  échantillonnage est aussi requis au 
site de destruction afin de s'assurer  que le 
mélange de SACO détruit est bien celui qui a été 
 brassé. 
Puisqu’un échantillonnage doit tout de même avoir
lieu au site de destruction, une circulation devra avoir
lieu aussi avant l’échantillonnage pour les SACO qui ne
contient pas plus de 90% d’une même SACO pour
pouvoir être représentatif. Par conséquent, le fait de
garder tout de même un échantillonnage au site de
destruction n’enlève pas la complexité du brassage au
site de destruction. Toutefois, après chaque brassage
et échantillonnage nous faisons peser le réservoir dont
toutes les ouvertures sont scellées, empêchant ainsi
tout ajout ou toute modification du mélange. Les
scellés sont par la suite enlevés au site de destruction.
L’apposition de scellé ne serait elle pas suffisante pour
confirmer que le mélange de SACO détruit est bien
celui brassé? Par ailleurs, nous avons vérifié l’effet du
brassage sur les caractéristiques du mélange lors de la
5ième destruction (tableau suivant). On ne peut pas
vraiment dire qu’il y a une grande différence. De plus
nous utiliserons le résultat d’analyse du site de
destruction (CHES) pour les calculs des réductions de
GES.
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- Balance et certificat de  calibration aux 3 mois 
pour les balances commerciales pas toujours 
possible  à obtenir 

L'article 9.1.1 du protocole mentionne  que la 
balance doit être étalonnée au moins aux 3 mois 
mais n'exige pas  nécessairement d'avoir tous les 
certificats de calibration.  Par  contre, le vérificateur 
doit confirmer que le projet a été effectué 
 conformément au règlement et au protocole. 
 Ainsi, le vérificateur  pourrait se fier au fait que la 
procédure d'utilisation de la balance  indique qu'un 
étalonnage est requis aux 3 mois et aux certificats 
 d'étalonnage plus récents qui sont disponibles 
pour démontrer que  l'étalonnage a été effectué 
aux 3 mois. 
RES fait faire la calibration de ces balances aux 3 mois
tel que demandé par le Protocole 3. De plus, les
balances utilisées par le site de destruction de Clean
harbors, endroit où RES a fait détruire des SACO sont
quant à elle calibrer tous les mois. Toutefois, à ce jour,
RES ne peut pas peser les réservoirs de plus de 500kg
lorsque nous procédons à des destruction sous notre
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CA qui nous permet de détruire des SACOs avec notre
projet pilote. Par conséquent, nous avions pesé ces
citernes dans une compagnie qui recycle le métal et qui
possède donc une balance commerciale adaptée pour
ces formats de réservoir. Toutefois, cette compagnie
n’a pas l’obligation de faire calibrer leur balance aux 3
mois. La réglementation canadienne à ce sujet
recommande qu’elle fasse certifier ses balances aux 2
ans seulement.

- Circulation au site de  destruction depuis le 1er 
janvier 2014 n’est pas simple car aucun site de 
 destruction américain n’est équipé pour le faire 
puisque le brassage est  aussi permis au site du 
promoteur

Tel que  mentionné plus haut, si la destruction a 
lieu aux États-Unis, le brassage  peut être effectué 
avant la livraison des SACO à l'usine de 
 destruction. 
Voir la réponse plus haut.

- La teneur en humidité de  chaque échantillon 
lorsque supérieure à 75% du point de saturation de 
la  SACO, le mélange doit être asséché puis 
échantillonner et analyser de  nouveau 
conformément à la section 9.2. Cela signifie-t-il que 
cet  échantillon doit être pris après circulation? 
Selon le protocole, il semble  que l’humidité doit 
être échantillonné et analysé en même temps que 
le  reste. Pouvons-nous seulement mesurer 
l’humidité par un spécialiste et faire  échantillonner 
l’ISO pour analyse lorsque rendu au lieu de 
 destruction? 

La circulation (brassage) est  requise seulement s'il 
s'agit d'un mélange de SACO.  Dans ce cas, 
 l'échantillon doit être analysé après brassage, ce 
qui inclut aussi  l'analyse de la teneur en humidité. 
 Par contre, nous pourrions  envisager, au lieu de 
devoir assécher le mélange, de pouvoir déduire le 
 poids de l'eau du calcul (voir la réponse à la 
question  suivante). 
Voir la réponse plus haut.

- Comment tenir compte de  l’humidité pour les 
échantillons du passé (l’exigence du 75% du point 
de  saturation), puisque nous ne pourrons pas 
avoir un poids d’eau retiré lors  de la prochaine 
destruction. Cette exigence de 75% du point de 
saturation  est surtout applicable pour les projets 
américains qui permettent la  destruction de stock 
existants de réfrigérants. Dans ces cas, il est plutôt 
 rare que les gaz, qui proviennent d’équipements 
commerciaux soient  contaminés pas de l’eau, 
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alors qu’avec les appareils domestiques (mousse 
 notamment) l’entrainement d’eaux est inévitable. 
Par ailleurs l’élimination  de l’eau sous le 75% du 
point de saturation ne pourrait être fait au Québec 
 pour une destruction aux États-Unis puisque le 
point de saturation varie en  fonction de la 
température. À une plus haute température 
(comme en  Arkansas), le point de saturation sera 
plus élevé. Les centres de  destruction US ne sont 
pas équipés pour faire l’enlèvement de l’humidité. 
Et  du Canada, il est très difficile, voir impossible 
d’acheminer des gaz vers  un lieu autre que pour 
fin de destruction. Tout ça devient très compliqué, 
 surtout que la quantité d’eau qui est extraite est 
relativement faible par  rapport au contenu total. 
Par exemple, dans le cas d’une isotank de 16 000 
 kg, un seul baril d’adsorbant serait suffisant, ce qui 
représente au maximum  1,3 % du contenu total 
(en considérant que la capacité d’absorption est de 
 100% du volume du baril, soit 200 litres d’eaux). 

L'exigence du 75 % du point de saturation est pour 
s'assurer  que l'échantillon de SACO prélevé et 
analysé soit représentatif du vrai  contenu en eau. 
 Lorsque le taux d'humidité est sous le point de 
 saturation, toute l'eau est dissoute dans le 
réfrigérant.  Par contre,  lorsque le point de 
saturation est atteint, il se forme 2 phases (eau et 
 réfrigérant). 

Selon le protocole, si le  taux d'humidité est sous 
75 % du point de saturation, le poids de l'eau peut 
 être négligé et n'a pas à être déduit lors du calcul. 
 Nous pourrions  envisager d'accepter un taux 
d'humidité plus élevé à condition de déduire le 
 poids de l'eau.  Quelle méthode ou façon de 
calculer proposez-vous afin  de s'assurer de tenir 
compte du poids total de l'eau (incluant l'eau dans 
la  couche d'air)?  
Concernant ce point, nous avons donc mesurer la
couche d’eau libre que nous avions dans un réservoir
Isotank actuellement à l’usine qui était prêt à être
envoyé pour destruction chez Clean Harbors aux États
Unis. Par conséquent, nous avions le poids final des
SACO contenu dans le réservoir, ainsi qu’une analyse de
la composition (2 exemplaires) dont les échantillons
avaient été pris conformément t au Protocole 3 en
octobre dernier après brassage à notre usine. Le poids
des SACO contenu dans le réservoir est de 16 179kg
alors que 2 rapports d’analyse démontrent une
humidité variant entre 111,5 et 131,1 ppm. Basés sur
les calculs de quantités d’eau libre en surface des SACO
ainsi que sur les résultats d’analyses et de pesée, nous
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proposons pour les agents gonflants (voir document
joint pour les exemples de calculs) :

De soustraire
0.03795 kg d’eau par
kg total transféré dans
le réservoir (et ce
jusqu’à ce que nous
prenions possessions
d’un équipement qui
nettoie les gaz avant
transfert dans un
réservoir pour
destruction afin
d’éliminer l’eau
présente). Ce taux
comprend un facteur
de sécurité de 10%.

Ensuite, pour
abaisser la saturation
de 100 à 75% à 20 C :

o
Dan

s la
partie
liquide,
il suffit
de
prendr
e le
résulta
ts
d’analy
se le
plus
conser
vateur,
soit
133,1
ppm
dans
cet
exempl
e, de
calcule
r
combie
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n de
ppm il
faut
enlever
pour
atteind
re 75%,
et de
trouver
la
quantit
é d’eau
en
ramen
ant en
kg.
Dans
ce cas
ci, c’est
1,11 kg
à
enlever
. Pour
chacun
e des
destruc
tions
faites
par le
passée,
les
résulta
ts
d’analy
se
pourro
nt être
utilisés
spécifi
queme
nt.

o
Dan

s la
partie
gazeus
e, il
faut
connaît
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re le
volume
dans
l’espac
e de
vide
au
dessus
des
SACO
liquide
s. Dans
ce cas
ci, nous
avons
mesuré
un
espace
de vide
d’une
hauteu
r de 47
cm. Il
suffit
donc
de
calcule
r le
volume
en
consid
érant
un
cylindr
e. La
quantit
é d’eau
totale
conten
ue
dans
cette
couche
d’air
est de
55g
d’eau
ce qui
est
néglige
able.
Par
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conséq
uent,
RES
suggèr
e de
ne pas
consid
érer
l’eau
conten
ue
dans la
couche
d’air
afin
d’abais
ser la
saturat
ion de
100 à
75%.

 L’additionnalité dans le protocole 3 est  le point 4 

o Le projet est considéré comme allant au-delà des 
 pratiques courantes en vertu du sous-paragraphe 
b du paragraphe 6 de  l'article 70.3 du présent 
règlement s'il satisfait aux conditions prévues  aux 
sections 1 à 3. 

o Les sections 1 à 3 réfèrent-elles aux point 1 à  3 
du protocole, ou bien aux alinéas 1 à 3 de l’article 
70.3? Si c’est les  sections 1 à 3 du protocole, ça 
semble être un copié-collé du protocole  précédant 
puisque les sections 1 à 3 ne semblent pas être en 
lien avec  l’additionnalité. 

Ici, on fait référence aux  sections 1 à 3 du 
protocole.  Le sous-paragraphe b du paragraphe 6 
de  l'article 70.3 dit qu'un projet est additionnel s'il 
va au-delà des  pratiques courantes.  Dans ce 
protocole, effectivement, c'est surtout  la section 
1.1 qui fait référence à l'additionnalité, car 
récupérer des SACO  contenues dans les mousses 
isolantes n'est pas une pratique  courante. 
Merci pour la clarification.

- Utilisation de l’équation 8 et du  CAG, nous ne 
l’utiliserons pas, mais nous devons tout de même 
la surveiller  selon la figure 8.1. N’est-ce pas 
inutile? 

La  figure 8.1 contient tous les paramètres à 
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surveiller.  Par contre, si  un paramètre ne 
s'applique pas à votre projet, il n'est pas requis de 
le  surveiller. 
Merci pour la clarification.

- Suite aux premières questions  reçues de 
Stantec, dans la présentation du plan de projet 
no1, devrions-nous  présenter 2009 à 2014 
sachant que ça s’est terminé en 2011, ou bien 
 présenter de 2009 à 2011? 

Tel que discuté lors de  notre rencontre, puisqu'il 
n'y a pas eu de destruction en 2012 et 2013, le 
 projet peut couvrir les années 2009 à 2011. 
Merci pour la clarification.

- L’article 70.10  spécifique que Tout promoteur qui 
désire renouveler un projet de crédits 
 compensatoires doit, au plus tôt 18 mois avant la 
date de la conclusion du  projet en cours mais au 
plus tard 9 mois avant cette date, transmettre au 
 ministre une demande de renouvellement 
comprenant les renseignements et  documents 
visés aux articles 70.3 à 70.9.. Devrions-nous avoir 
fait la  demande en octobre 2013 si on se fie au 
plan de projet qui va de 2009 à  2014, ou bien doit-
on faire une nouvel enregistrement tel que stipulé à 
la  section 1.2 du protocole 3? (C’est un point que 
nous avions discuté avec  CRA) 

La section 1.2 du protocole 3 s'applique et  un 
nouvel enregistrement de projet est requis puisque 
aucune destruction n'a  eu lieu en 2012 et 2013 . 
Merci pour la clarification.

- Aussi je me demande comment avance  l’ajout 
potentiel du réfrigérant dans le protocole 3. On 
pourrait profiter  de l’actuel validation pour tester 
cette éventualité. Ça permettrait  d’éviter les 
écueils potentiels le moment venu. 



109

ANNEXE 23 – Protocole de recirculation des isotanks de RES 



INSTRUCTION  RES-P01-01 Page 1 de 4
Date d’émission : 11 juin 2010 Révision : N/A
Rédigé par : Patrice Parayre, ing. Date : N/A

PROTOCOLE

1. Étapes pour la recirculation 
1. Vérifier que le container n’a pas d’obstruction sur le circuit de recirculation, ce qui 

entrainerait une réduction du débit. 
2. Vérifier le fonctionnement de la valve d’échantillonnage sur le circuit de recirculation.
3. Vérifier le sens de circulation : du fond du réservoir vers le haut. 
4. Vérifier l’étanchéité du système de recirculation.
5. Démarrer la recirculation du mélange du fond du réservoir vers le haut du réservoir. 
6. Le temps de recirculation doit permettre de brasser l’équivalent d’au moins 2 fois le 

volume contenu dans le réservoir.  
7. Le débit de recirculation doit être égal ou supérieur à 30 gallons par minute.
8. L’heure de début, l’heure de fin de la recirculation et l’heure de l’échantillonnage doivent 

être enregistrées sur le bon de travail. 
9. Deux échantillons doivent être prélevés 30 minutes avant la fin de la recirculation. 

2. Calcul indicatif pour la durée de recirculation 
Le calcul est basé sur un réservoir contenant 18000 kg de R11. 
La masse volumique de la phase liquide (à 25 °C) du R11 est 1447 kg/m3 1.
Le volume de R11 dans le réservoir est 12.44m3 ou 12440 Litres. 
1 Litre égale 0.26417 gallon US, le volume de R11 est donc 3233 gallon US. 

La pompe utilisée a un débit de 67 gallons par minute (GPM) avec 20 pieds de tête (voir 
spécifications du manufacturier çi-aprés). Nous utiliserons un facteur de sécurité de 1.3, ce qui 
ramène le débit à 51 GPM. 

Le temps de recirculation recommandé est 3233/51=63 minutes ou 1 heure 3 minutes. 

3. Gestion des échantillons 
Les 2 échantillons doivent être prélevés dans des cylindres sous vacuum fournis par 
FIELDING CHEMICAL TECHNOLOGIES INC.  puis envoyés pour une analyse complète. 
L’échantillon qui servira de référence sera celui donnant le plus faible potentiel de 
réchauffement planétaire ( GWP-Global Warming Potential). 

                                           
1 http://encyclopedia.airliquide.com/encyclopedia.asp?GasID=85&LanguageID=2&CountryID=19 

RREECCIIRRCCUULLAATTIIOONN EETT
ÉÉCCHHAANNTTIILLLLOONNNNAAGGEE DDEE LL ’’ IISSOO TTAANNKK
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PROTOCOLE

4. Schéma du système de recirculation 
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PROTOCOLE

5. Photos du système de recirculation 

Vue d’ensemble

Point de captage au fond du réservoir 
6. Équipement utilisé 
Pompe Monarch Industries 

ACE-150 LP 
Type B 
Moteur HP 1.5 
Century Centurion A.O Smith 
B229SE 3450 RPM 
230/115V 
7.2/14.4 A 
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INSTRUCTION  RES-P01-01 Page 1 de 7
Date d’émission : 11 juin 2010

Révision : 0
Rédigé par : Patrice Parayre, ing.
Date de révision : 18 juin 2014

Révision : 1Révision rédigée par : Marie-Ève Marquis, ing.

PROTOCOLE

1. Étapes pour la recirculation 

Avant l'échantillonnage, le mélange de SACO doit circuler dans un contenant satisfaisant aux 
conditions suivantes : 

1. Il n'a aucun obstacle fixe à l'intérieur, outre les déflecteurs à mailles ou les autres 
structures intérieures qui ne nuisent pas à la circulation; 

2. Il a été complètement vidé avant le remplissage; 
3. Il comporte des orifices de prélèvement pour prélever les SACO à l'état liquide et en 

phase gazeuse; 
4. Les orifices de prélèvement sont situés au tiers central du contenant et non pas à ses 

extrémités; 
5. Ce contenant et le matériel connexe peuvent faire circuler le mélange dans un système 

en circuit fermé de bas en haut. 

Lorsque le mélange de SACO se trouve dans un contenant conforme, la circulation du 
mélange doit se faire de la manière suivante: 

6. Les mélanges liquides doivent circuler de l'orifice de liquide vers l'orifice de vapeur; 
7. Un volume du mélange égal à 2 fois le volume du contenant doit circuler avant le 

prélèvement; 
8. Le débit de la circulation doit atteindre au moins 114 litres par minute à moins que le 

mélange liquide circule en continu pendant au moins 8 heures; 
9. Les heures du début et de fin doivent être notées. 

Pendant les 30 dernières minutes de la circulation, un minimum de 2 échantillons doit être 
prélevé de l'orifice inférieur pour liquides, 

2. Calcul indicatif pour la durée de recirculation  

Le calcul est basé sur un réservoir ayant un volume de 14 300 L. 
1 Litre égale 0.26417 gallon US 

La pompe utilisée a un débit de 67 gallons par minute (GPM) avec 20 pieds de tête (voir 
spécifications du manufacturier çi-aprés). Nous utiliserons un facteur de sécurité de 1.3, ce qui 
ramène le débit à 51 GPM. 

RECIRCULATION ET 
ÉCHANTILLONNAGE DE L’ISO TANK

1

1
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PROTOCOLE

Le temps de recirculation recommandé est 2*14 300L*0,26417 USG / 51 USGPM =148
minutes ou 2 heure 28 minutes. 

3. Gestion des échantillons 
Les 2 échantillons doivent être prélevés dans des cylindres sous vacuum puis envoyés pour 
une analyse complète. 

La quantité et le type de SACO doivent être déterminés en faisant analyser un échantillon 
prélevé de chaque contenant, conformément à la norme AHRI 700-2006 du Air-Conditioning, 
Heating and Refrigeration Institute, par un laboratoire indépendant du promoteur et de 
l'installation de destruction et accrédité à cette fin par l'un des organismes suivants: 

1. Un organisme d'accréditation signataire de l'Accord de reconnaissance mutuelle (ARM) 
de l'International Laboratory Accreditation Cooperation (ILAC), selon la norme ISO/CEI 
17025; 

2. Le Air-Conditioning, Heating and Refrigeration Institute;  
3. Le Ministère du Développement durable, de l’Environnement et la Lutte contre les 

changements climatiques 

L'analyse sera conforme aux normes nationales, ISO ou l'équivalent1. Les exigences 
spécifiques présentées dans le Protocole 3 du SPEDE relatives à la composition et à la 
concentration seront respectées comme suit : 

1. Les échantillons doivent être prélevés pendant que les SACO sont en la possession de 
l'entreprise qui les détruira;  

2. Les échantillons doivent être prélevés par une personne non affiliée à l'auteur du projet et à 
l'installation de destruction, et possédant la formation requise pour prélever des échantillons; 

3. Les échantillons seront prélevés à l'aide d'une bouteille propre, sous vide, ayant une capacité 
minimale de 0,454 kg; 

4. Chaque échantillon doit être prélevé à l'état liquide;  
o Nom et coordonnées de l’employeur du technicien prélevant l’échantillon
o Volume du contenant dans lequel l'échantillon a été prélevé 
o Température de l'air ambiant au moment du prélèvement de l'échantillon 

5. Chaque échantillon doit être prélevé à l'état liquide;  
6. Une quantité minimale de 0,454 kg (1 lb) doit être prélevée pour chaque échantillon;  

                                           
1 La norme actuelle est ARI-700 – Specifications for Fluorocarbon Refrigerants (Spécifications pour les fluides 
frigorigènes fluorocarbonés) 

1
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PROTOCOLE

7. Chaque échantillon doit être individuellement étiqueté et suivi en fonction du contenant 
dans lequel il a été prélevé, et les renseignements suivants doivent être consignés :

a. Heure et date de l'échantillon 
b. Nom du promoteur du projet 
c. Nom et coordonnées du technicien prélevant l'échantillon 
d. Nom et coordonnées de l’employeur du technicien prélevant l’échantillon
e. Volume du contenant dans lequel l'échantillon a été prélevé 
f. Température de l'air ambiant au moment du prélèvement de l'échantillon 

8. La chaîne de possession de chaque échantillon du point de prélèvement en laboratoire 
doit être documentée à l'aide de connaissements en format papier ou électronique, d'un 
suivi par une tierce partie, incluant une preuve de livraison.   

L’échantillon qui servira de référence sera celui donnant le plus faible potentiel de 
réchauffement planétaire (GWP-Global Warming Potential). 
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4. Schéma du système de recirculation 
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5. Photos du système de recirculation 

Vue d’ensemble

Point de captage au fond du réservoir 
6. Équipement utilisé 
Pompe Monarch Industries 

ACE-150 LP 
Type B 
Moteur HP 1.5 
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Century Centurion A.O Smith 
B229SE 3450 RPM 
230/115V 
7.2/14.4 A 
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ANNEXE 24 – Copies des factures de recirculation
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