
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 

 

 

Application and Supporting Documentation for an Environmental 
Compliance Approval (Air & Noise) with Limited Operational 
Flexibility (LOF) 
 
Ottawa D‐Squared Construction Limited – Ottawa 
Hot‐Mix Asphalt Plant and Aggregate Depot 
 

 

 

Report to:  Ministry of the Environment, Conservation and Parks 
Client Services and Permissions Branch 
135 St. Clair Ave W., 1st Floor 
Toronto, Ontario 
M4V 1P5 
 

Prepared for:  Ottawa D‐Squared Construction Limited 
6811 Hiram Road 
Greely, Ontario 
K4P 1A2 
 

Site Address:  5455 Boundary Road 
Navan, Ontario 
K4B 1P6 
 

Prepared by:  Marcel Kronos, EIT 
Environmental Scientist 
 

Reviewed by:  Megan Ostronic, M.A.Sc., P. Eng. 
Environmental Engineer 
 

BCX File No.  1350‐01.01 
   

Date:  April 2020 



   

 

Executive Summary 
 

This Emission Summary and Dispersion Modelling (ESDM) report is being submitted by Ottawa D‐
Squared Construction Limited (D‐Squared) in support of an Environmental Compliance Approval 
(ECA) (Air & Noise) with Limited Operational Flexibility (LOF) under Section 9 of the Environmental 
Protection Act for D‐Squared’s hot‐mix asphalt (HMA) plant which includes an aggregate depot, 
to be located at 5455 Boundary Road, Navan, Ontario (Facility). 
 
The ESDM Report has been prepared  in accordance with Section 26 of  the Ontario Regulation 
419/05;  the  Ministry  of  the  Environment,  Conservation  and  Parks  (Ministry)  Procedure  for 
Preparing  an  Emission  Summary  and  Dispersion  Modelling  Report  (March  2018),  and  the 
Ministry’s Air Dispersion Modelling Guideline for Ontario (February 2017). 
 
The purpose of D‐Squared’s hot‐mix asphalt plant will be  to provide a  local  source of hot‐mix 
asphalt1.  HMA  will  be  produced  by  combining  dried  aggregate  (coarse  aggregates  and  fine 
aggregates/sand) and reclaimed asphalt pavement (RAP) with heated asphalt cement (AC) in the 
batch tower or drum mixer. The resulting product will then be either loaded directly into transport 
trucks for shipment off‐site or transferred into the HMA storage silos for temporary storage prior 
to being  loaded into trucks. The HMA plant will  typically operate 12 hours per day, 5 days per 
week.  On  occasion,  the  HMA  plant  may  operate  up  to  24  hours  per  day  to  support  local 
construction activities during evenings, nights, and/or weekends.  
 
The identified emissions from the HMA plant will be i) particulate,  generated as a result of the 
handling  and  processing  of  aggregate  materials;  ii)  particulate,  polyaromatic  hydrocarbons 
(assessed as benzo(a)pyrene  [B(a)P]),  benzene,  and naphthalene,  generated as a  result of  the 
delivery, storage, and use of asphalt cement; iii) particulate, polyaromatic hydrocarbons (assessed 
as B(a)P), benzene, naphthalene, and carbon monoxide generated as a result of the storage and 
transfer  of  HMA  product;  iv)  particulate,  nitrogen  oxides,  sulphur  dioxide,  carbon monoxide, 
polyaromatic hydrocarbons (assessed as B(a)P), benzene, naphthalene, arsenic, lead and nickel 
from the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer; and v) particulate, nitrogen oxides, sulphur dioxide, 
and carbon monoxide from the natural gas or no. 2 oil‐fired hot‐oil heater servicing the AC storage 
tanks. 
 
The purpose of D‐Squared’s aggregate depot will be to receive aggregate material, including RAP 
and  recycled  concrete  (RC),  store  it  in  outdoor  stockpiles  and  ship  the  aggregate material  to 
customers as needed. The depot will typically operate 12 hours per day, 5 days per week, but may 
on occasion work up to 24 hours on any given day of the week.  
 
The identified emissions from the aggregate depot will be i) particulate generated as a result of 
the handling and transfer of aggregate materials; and ii) respirable crystalline silica (RCS) (PM10) 
(quartz) generated as a result of the handling and transfer of RC. 
 

 
 
1 HMA is a general term used for: Hot‐Mix Asphalts, Warm‐Mix Asphalts and Cold‐Mix Asphalts. 



   

 

As required, a crushing plant will be used for the purpose of crushing and screening RAP and RC.  
The crushed RAP material will be used at the Facility as required or shipped offsite. The crushed 
RC material will be shipped offsite. 
 
The identified emissions from the crushing operations will be i) particulate, generated as a result 
of the handling and processing of RAP and RC; ii) RCS generated as a result of the handling and 
processing  of  RC;  and  ii)  particulate,  nitrogen  oxides,  sulphur  dioxide,  carbon monoxide  and 
polyaromatic hydrocarbons (assessed as B(a)P) generated as a result of the diesel‐fired engine 
powering the crushing plant.  
 
Fugitive dust emissions from onsite roads and stockpiles will be controlled through D‐Squared’s 
site‐wide Best Management Practice Plan (BMPP) for fugitive particulate. 
 
Emissions were estimated using a combination of published US Environmental Protection Agency 
(EPA) emission factors, Ministry emission factors and engineering calculations.  
 
Maximum  site‐wide  emissions were modelled using  the Ministry  approved U.S.  EPA AERMOD 
system (version 19191) and the corresponding version of the meteorological data. The resulting 
Point‐of‐Impingement  (POI)  concentrations  were  compared  to  the  standards,  guidelines  and 
screening  levels  in  the Ministry  Air  Contaminants  Benchmark  (ACB)  List,  dated  April  2018  as 
presented in Table ES‐1. 
 
Since there are sensitive noise receptors within 1000 m of the Facility, an Acoustic Assessment 
Report (AAR) has been prepared and included under separate cover.



   

 

Table ES‐1: Emission Summary Table 

 
 

Contaminant CAS #
Total Facility 
Emission Rate

(g/s)

Air 
Dispersion 
Model Used

Maximum POI 
Concentration

(µg/m3)

Averaging 
Period

Emission Rate

Averaging 
Period
 POI 

Concentration

Ministry 
POI Limit
(µg/m3)

Limiting Effect
Regulation 
Schedule #

Percentage of 
Ministry POI 

Limit
(%)

Particulate Matter PM 5.37E+00 AERMOD 3.65E+01 24 hr 24 hr 120 Visibility 3 30.4%
Respirable Crystalline Silica (quartz) (PM10) 14808‐60‐7 1.97E‐01 AERMOD 2.45E+00 24 hr 24 hr 5 Health 3 49.0%
Nitrogen Oxides 10102‐44‐0 4.17E+00 AERMOD 5.14E+01 24 hr 24 hr 200 Health 3 25.7%
Nitrogen Oxides 10102‐44‐0 8.65E+00 AERMOD 1.42E+02 1 hr 1 hr 400 Health 3 35.4%
Sulphur Dioxide 7446‐09‐5 1.64E+00 AERMOD 2.78E+01 24 hr 24 hr 275 Health & Vegetation 3 10.1%
Sulphur Dioxide 7446‐09‐5 3.50E+00 AERMOD 1.04E+02 1 hr 1 hr 690 Health & Vegetation 3 15.1%
Carbon Monoxide 630‐08‐0 1.64E+01 AERMOD 5.75E+02 1 hr 0.5 hr 6000 Health 3 9.6%
Benzo(a)Pyrene 50‐32‐8 1.63E‐07 AERMOD 1.99E‐06 Annual Annual 0.00001 Health 3 19.9%
Benzo(a)Pyrene 50‐32‐8 1.06E‐06 AERMOD 2.01E‐05 24 hr Annual 0.0001 Health AAV 20.1%
Benzo(a)Pyrene 50‐32‐8 1.06E‐06 AERMOD 6.71E‐05 24 hr 24 hr 0.005 Health URT/DAV 1.3%
Benzene 71‐43‐2 1.27E‐03 AERMOD 4.34E‐03 Annual Annual 0.45 Health 3 1.0%
Benzene 71‐43‐2 7.14E‐03 AERMOD 2.65E‐02 24 hr Annual 4.5 Health AAV 0.6%
Benzene 71‐43‐2 7.14E‐03 AERMOD 1.24E‐01 24 hr 24 hr 100 Health URT/DAV 0.1%
Naphthalene 91‐20‐3 1.18E‐02 AERMOD 2.05E‐01 24 hr 24 hr 22.5 Health Guideline 0.9%
Naphthalene 91‐20‐3 1.18E‐02 AERMOD 8.26E‐01 24 hr 10 min 50 Health Guideline 1.7%
Arsenic 7440‐38‐2 9.72E‐06 AERMOD 1.70E‐04 24 hr 24 hr 0.3 Health Guideline 0.1%
Lead 7439‐92‐1 2.60E‐04 AERMOD 4.52E‐03 24 hr 24 hr 0.5 Health 3 0.9%
Lead 7439‐92‐1 2.60E‐04 AERMOD 1.74E‐03 24 hr 30 day 0.2 Health 3 0.9%
Nickel 7440‐02‐0 2.00E‐04 AERMOD 6.20E‐04 Annual Annual 0.04 Health 3 1.6%
Nickel 7440‐02‐0 1.09E‐03 AERMOD 3.36E‐03 24 hr Annual 0.4 Health AAV 0.8%
Nickel 7440‐02‐0 1.09E‐03 AERMOD 1.90E‐02 24 hr 24 hr 2 Health URT/DAV 0.9%
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1.0 INTRODUCTION AND FACILITY DESCRIPTION 
 
Ottawa  D‐Squared  Construction  Limited  (D‐Squared)  retained  BCX  Environmental  Consulting 
(BCX) to prepare this Emission Summary and Dispersion Modelling (ESDM) Report in support of 
an Environmental Compliance Approval (ECA) (Air & Noise) with Limited Operational Flexibility 
(LOF) application under Section 9 of the Environmental Protection Act for their hot‐mix asphalt 
(HMA)1  plant with  an  aggregate depot  to  be  located  at  5455 Boundary  Road, Navan, Ontario 
(Facility). 
 
A copy of D‐Squared’s Proof of Legal Name is provided in Appendix A. 
 
The ESDM Report has been prepared in accordance with Section 26 of Ontario Regulation 419/05 
(O.  Reg.  419),  the  Ministry’s  Procedure  for  Preparing  an  Emission  Summary  and  Dispersion 
Modelling  Report  (March  2018)  (Ministry  Procedure),  the Ministry’s Air  Dispersion Modelling 
Guideline for Ontario (February 2017) (Ministry ADMGO) and the Basic Comprehensive Certificates 
of Approval (Air) User Guide (March 2011).   
 
The primary North American  Industry Classification System (NAICS) code for D‐Squared’s HMA 
plant is 324121 – Asphalt Paving Mixture and Block Manufacturing.  
 
1.1 Environmental Activity and Sector Registry Eligibility 
 
Ontario Regulation 1/17 (O. Reg. 1/17) details the eligibility for registration in the Environmental 
Activity  and  Sector  Registry  (EASR)  for  activities  requiring  assessment  of  air  emissions  (Air 
Emissions EASR). 
 
Section 2(2) of O. Reg. 1/17 describes facility activities and/or operations that are not eligible for 
the  Air  Emissions  EASR,  thereby  requiring  the  facility  to  obtain  an  Environmental  Compliance 
Approval (ECA) under Section 9 of the Environmental Protection Act. 
 
The  primary  NAICS  code  for  the  Facility  is  324121  –  Asphalt  Paving  Mixture  and  Block 
Manufacturing. Per Section 2(2)  item 1 of O. Reg. 1/17 facilities with a primary NAICS code of 
32412 are not eligible for the Air Emissions EASR.  Therefore, the Facility must be permitted under 
an ECA. 
 
1.2 Facility Description 
 
The Facility will be located at 5455 Boundary Road, Navan, Ontario. The property is owned by D‐
Squared.  
 

 
 
1 HMA is a general term used for: Hot‐Mix Asphalts, Warm‐Mix Asphalts and Cold‐Mix Asphalts. 
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The purpose of D‐Squared’s HMA plant will be to provide a local source of HMA.  The HMA plant 
will typically operate 12 hours per day, 5 days per week but may on occasion work up to 24 hours 
per day on any given day of the week.  
 
The  purpose  of  D‐Squared’s  aggregate  depot  will  be  to  receive  aggregate  material  including 
reclaimed asphalt pavement (RAP) and recycled concrete (RC), store the material  in stockpiles, 
and ship the material to customers as needed. 
 
As required, a crushing plant will be used for the purpose of crushing and screening RAP and RC.  
The crushed RAP material will be used at the Facility as required or shipped offsite. The crushed 
RC material will be shipped offsite.  
 
1.3 Facility Production Limit 
 
The maximum projected 10‐year Facility Production Limit for the Facility will be 200,000 tonnes 
of HMA produced per year, 365,000 tonnes of aggregate/recyclable materials delivered/shipped 
per year and 400,000 tonnes of aggregate/recyclable materials crushed per year. 
 
1.4 Process Description 
 
A detailed process description is presented in the following sections. Process flow diagrams for 
the HMA plant (Figure 1A), aggregate depot (Figure 1B), and crushing operations (Figure 1C), and 
the general site layout (Figure 2) are provided in Appendix B. 
 
1.4.1 Hot‐Mix Asphalt Plant 
 
The Facility will operate in either drum process mode or batch process mode. For both modes, 
aggregate materials (i.e. washed gravel and sand) will be delivered to the Facility and deposited 
onto stockpiles. A front‐end loader will transfer aggregate materials from the stockpiles into the 
aboveground cold  feed bins. The cold  feed bins will gravity‐feed aggregate materials onto  the 
conveyor below which will transfer the aggregate materials to a screen prior to the transfer of 
aggregate materials into the dryer via an inclined conveyor. The dryer will remove moisture from 
the aggregate materials prior to being combined with heated AC and RAP. Particulate emissions 
from the dryer are controlled by a baghouse2. The fines collected in the baghouse are stored in a 
fines silo and reused in the dryer/mixer or batch tower during HMA production. 
 
RAP will be transferred from the RAP stockpile into the aboveground RAP bins using a front‐end 
loader. RAP will be gravity‐fed from the RAP bins to a conveyor and transferred to a screen. 
 
Liquid asphalt cement (AC) will be delivered by tanker truck and stored in the AC storage tanks. 
The AC tanks will be heated by a natural gas or no. 2 oil‐fired hot‐oil heater. 

 
 
2 The dust collection system at the Facility is consistent with the dust collection system illustrated in Figure 11.1‐2 of US 
EPA AP‐42 Section 11.1 Hot Mix Asphalt Plants, dated March 2004. 
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When  operating  in  drum mode,  RAP will  be  transferred  from  the  RAP  screen,  via  an  inclined 
conveyor, to the drum mixer to be combined with the heated aggregate materials and liquid AC.  
 
When  operating  in  batch  mode,  the  heated  aggregate  materials  will  be  transferred  into  the 
enclosed  batch  tower  via  a  bucket  elevator.  The  dried  aggregate materials  pass  through  hot 
screens  into hopper bins within the batch tower. RAP and AC are directly  transferred  into the 
pugmill and mixed with the aggregate materials prior to being loaded into shipping trucks beneath 
the batch tower. 
 
1.4.2 Other HMA Plant Operations 
 
Other operations associated with the HMA plant will include a truck box spray rack area, where 
an aqueous asphalt release agent is applied to the product shipping trucks before each load. 
 
1.4.3 Aggregate Depot Operations 
 
The aggregate depot will receive RAP and RC by truck which is then stored onsite prior to being 
crushed. Crushed RAP and RC materials will either be used onsite or shipped offsite by truck. 
 
1.4.4 Crushing Plant 
 
The  uncrushed material  (RAP  or  RC)  will  be  transferred  from  the  delivery  stockpiles  into  the 
primary crusher feed bin by a front‐end loader. The uncrushed material is transferred from the 
feed bin to the primary crusher and crushed. The crushed material is screened by the screener 
prior to being transferred onto a stacking conveyor. The stacking conveyor transfers the crushed 
material onto the respective stockpile. The crushing plant is powered by one diesel‐fired engine. 
 
1.4.5 Other Facility Operations 
 
Other operations associated with the Facility include: 

 maintenance activities; 
 fuel storage tanks and vehicle fuelling;  
 vehicles travelling on onsite roads; and 
 wind erosion of stockpiles and from aggregate conveying. 
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1.5 Summary of Equipment and Operations for which Approval is Sought 
 
Ottawa D‐Squared Construction Limited is requesting an ECA with LOF for their proposed facility 
which will  be  located  at  5455  Boundary  Road,  Navan,  Ontario  and will  include  the  following 
equipment and operations: 
 
A  facility  that operates a batch and/or drum hot‐mix asphalt  (HMA) plant and an aggregate 
depot, consisting of the following processes and support units: 
 

 Aggregate  [coarse  aggregate,  sand,  reclaimed  asphalt  pavement  (RAP)  and 
recycled concrete (RC)] receiving, storage, processing and shipping; 

 Asphalt cement receiving and storage; 
 Aggregate drying; and 
 Hot‐mix asphalt production, storage and shipping. 

 
Including the Equipment and any other ancillary and support processes and activities, operating 
at a Facility Production Limit of up to: 
 

 200,000 tonnes per year of hot‐mix asphalt production;  
 365,000 tonnes per year of combined delivery and shipping of aggregate (coarse 

aggregate, sand, RAP, RC); and 
 400,000 tonnes per year of crushing. 

 
Discharging to the air as described in the Original ESDM Report. 

 
This  ESDM  Report  provides  a  full  site‐wide  emission  inventory  and  air  dispersion  modelling 
exercise for the entire Facility.
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2.0 INITIAL IDENTIFICATION OF SOURCES AND CONTAMINANTS 
 
Table 1 below provides a summary of sources and contaminants on site.  Negligible sources are discussed in Section 3.0.  Significant sources 
are discussed in Section 4.0. 
 

Table 1: Source and Contaminants Identification Table 
Included in Modelling?

Source I.D. Source Description Material(s)
General
Location

Significant?
(Yes or No)

SP1A Delivery truck(s) material drop to stockpiles Coarse Aggregate See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

1

SP1B Delivery truck(s) material drop to stockpiles Sand See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

1

B1A Front‐end loader material drop to cold feed bins Coarse Aggregate See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

1

B1B Front‐end loader material drop to cold feed bins Sand See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

1

B2 Front‐end loader material drop to RAP bins RAP See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

1

BT1A Material transfer from cold feed bins to conveyor [C1] Coarse Aggregate See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

2

BT1B Material transfer from cold feed bins to conveyor [C1] Sand See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

2

SC1A Screening Coarse Aggregate See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

3

SC1B Screening Sand See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

3

BT2A Material transfer from inclined conveyor [C2] to rotary drum dryer/mixer Coarse Aggregate See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

2

BT2B Material transfer from inclined conveyor [C2] to rotary drum dryer/mixer Sand See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

2

BT3 Material transfer from RAP bins to conveyor [C3] RAP See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

2

SC2 Screening RAP See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

3

BT4 Material transfer from inclined conveyor [C4] to mixer RAP See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

2

AC1 AC storage tank 1 Asphalt Cement See Figure 2
PM
PAH
VOC

Yes
Yes
Yes

5

AC2 AC storage tank 2 Asphalt Cement See Figure 2
PM
PAH
VOC

Yes
Yes
Yes

5

AC3 AC storage tank 3 Asphalt Cement See Figure 2
PM
PAH
VOC

Yes
Yes
Yes

5

AC4 AC storage tank 4 Asphalt Cement See Figure 2
PM
PAH
VOC

Yes
Yes
Yes

5

H1
Natural gas or no. 2 oil‐fired hot‐oil heater, servicing the AC storage 
tanks

‐ See Figure 2

PM
NOx
SO2

CO

Yes
Yes
Yes
Yes

6

BH
Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐
fired dryer/mixer

Baghouse Dust See Figure 2

PM
NOX

SO2

CO
PAH
VOC

Metals

Yes
Yes
Yes
Yes
Yes
Yes
Yes

4

DS Fines silo Baghouse Dust See Figure 2 PM No ‐ Vents through main baghouse n/a

SF HMA Silo Filling HMA See Figure 2

PM
PAH
VOC
CO

Yes
Yes
Yes
Yes

8

SL HMA truck loadout from HMA silos HMA See Figure 2

PM
PAH
VOC
CO

Yes
Yes
Yes
Yes

9

BL HMA truck loadout from Batch Tower HMA See Figure 2

PM
PAH
VOC
CO

No ‐ Not part of maximum emissions scenario n/a

DEPOT‐SP1 Delivery truck(s) to stockpiles Uncrushed RAP See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

1

PPILE‐1A Material drop from product stockpile to shipping truck(s) Crushed RAP See Figure 2
PM
RCS

Yes
No ‐ Low Silt Material

1

DEPOT‐SP2 Delivery truck(s) to stockpiles Uncrushed RC See Figure 2
PM
RCS

Yes
Yes

1

PPILE‐2A Material drop from product stockpile to shipping truck(s) Crushed RC See Figure 2
PM
RCS

Yes
Yes

1

CRUSH‐B1 Material drop into primary crusher feed bin Uncrushed RAP See Figure 2
PM
RCS

No ‐ Not part of maximum emissions scenario n/a

CRUSH‐CRU1 Primary Crushing Uncrushed RAP See Figure 2
PM
RCS

No ‐ Not part of maximum emissions scenario n/a

CRUSH‐SCR1 Primary Screening Crushed RAP See Figure 2
PM
RCS

No ‐ Not part of maximum emissions scenario n/a

PPILE‐1B Material drop from stacker to product stockpile Crushed RAP See Figure 2
PM
RCS

No ‐ Not part of maximum emissions scenario n/a

CRUSH‐B2 Material drop into primary crusher feed bin Uncrushed RC See Figure 2
PM
RCS

Yes
Yes

1

CRUSH‐CRU2 Primary Crushing Uncrushed RC See Figure 2
PM
RCS

Yes
Yes

3

CRUSH‐SCR2 Primary Screening Crushed RC See Figure 2
PM
RCS

Yes
Yes

3

PPILE‐2B Material drop from stacker to product stockpile Crushed RC See Figure 2
PM
RCS

Yes
Yes

1

CRUSH‐GEN1 Diesel‐fired engine for the crushing plant ‐ See Figure 2

PM
NOX

SO2

CO
PAH

Yes
Yes
Yes
Yes
Yes

7

VT Vehicles travelling on on‐site roads ‐ See Figure 2 PM No ‐ Procedure Section 7.4.1 n/a
WE1 Wind erosion of stockpiles Coarse Aggregate/Sand/ RAP/RC See Figure 2 PM No ‐ Procedure Section 7.4.1 n/a
WE2 Wind erosion from conveying Coarse Aggregate /Sand/RAP/RC See Figure 2 PM No ‐ BMP Plan n/a
MA Maintenance activities ‐ See Figure 2 n/a No ‐ Exempt per EPA Section 9 (3)(a) n/a
ST Vehicle fuel storage tanks ‐ See Figure 2 Diesel Fumes No ‐ Table B‐3A n/a
SR Truck box spray rack ‐ See Figure 2 Aqueous Solution No ‐ Aqueous Solution n/a

Notes:

Expected Contaminants
Source Information Calculation 

Sheet

‐ PM = Particulate Matter, RCS = Respirable Crystalline Silica (quartz) (PM10), PAH = Polyaromatic Hydrocarbons, VOC = Volatile Organic Compounds, NOx = Nitrogen Oxides, SO2 = Sulphur Dioxide,  CO = Carbon Monoxide.
‐ n/a = Not Applicable, BMP = Best Management Practices.

Other Common Activities

Hot Mix Asphalt Plant

Aggregate Depot

Crusher Operations



Emission Summary and Dispersion Modelling Report  April 2020 
Ottawa D‐Squared Construction Limited – Ottawa Facility  Page 6 
BCX File:  1350‐01.01     
 

 

3.0 ASSESSMENT OF SIGNIFICANCE OF CONTAMINANTS AND SOURCES 
 
As  identified  in  Table  1,  some  contaminant  sources  are  expected  to  be  negligible  and  are, 
therefore, not  included  in  the emission summary or  source summary  tables. The  rationale  for 
defining these sources as insignificant is presented below. 
 
3.1 Sources Exempt from Requiring an ECA (Air & Noise) 
 
Section 9 (3) of the Environmental Protection Act identifies equipment and operations which are 
exempt from requiring an Environmental Compliance Approval (Air & Noise). Item (a) identifies 
routine maintenance carried out on any plant, structure, equipment, apparatus, mechanism or 
thing to be exempt.  Maintenance activities at the Facility are, therefore, considered exempt. 
 
3.2 Screening Out Sources that Emit Contaminants in Negligible Amounts 
 
Tables B‐3A and B‐3B in Appendix B of the Ministry Procedure provide examples for excluding 
insignificant sources that generally emit contaminants in negligible amounts. 
 
Vehicle Fuel Storage Tanks  
 
Table B‐3A in Appendix B of the Ministry Procedure identifies onsite storage tanks for vehicle fuels 
as a specific example of a source that emit contaminants in negligible amounts. 
 
Truck Box Spray Rack Area 
 
HMA trucks will be sprayed with a small quantity of release agent.  This application prevents HMA 
from sticking to the truck and therefore, prolongs the lifespan of the equipment.  Due to the small 
amount  of  solution  and  high  dilution  ratio,  emissions  of  VOCs  and  odours  are,  therefore, 
considered negligible. 
 
3.3 Fugitive Dust Emissions from Onsite Roads and Storage Piles 
 
Fugitive  dust  emissions  from  onsite  roadways  and  stockpiles  may  be  excluded  from  the 
assessment of compliance with Ministry POI Limits where: 
 

1. the nature of the fugitive dust emissions will be such that they will not be likely to pose a 
health risk to humans; and 
 

2. the  emissions  will  be  relatively  small  or  have  been  minimized  through  effective 
implementation  of  a  fugitive  dust  control  plan,  consistent  with  best  management 
practices. 

 
In Table 7‐3 of the Ministry’s Procedure, the Ministry identifies asphalt paving mixture and block 
manufacturing (NAICS Code 324121) as an industry sector where fugitive particulate from onsite 
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roadways  and  stockpiles  must  be  included  in  the  ESDM  report  unless  an  effective  best 
management practices plan (BMPP) for fugitive particulate is implemented. 
 
D‐Squared will be implementing a best management practices plan for fugitive particulate from 
the  Facility.  Fugitive  sources  of  dust  from  onsite  roadways,  and  stockpiles  and  aggregate 
conveying are, therefore, considered insignificant at this Facility.
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4.0 OPERATING CONDITIONS, EMISSIONS ESTIMATION AND DATA QUALITY 
 
Emission  rate  calculations  for  significant  sources  are  described  in  Appendix  C.  Emissions 
associated with AC are estimated using the US EPA TANKS 4.0.9 model.  The TANKS output files 
are presented in Appendix D.   
 
The data quality rating and emission estimation technique are identified for significant sources in 
the Source Summary Table, Table 2. 
 
4.1 Maximum Emissions Scenario 
 
The  Facility  emissions  have  been  assessed  using  one  (1)  maximum  emissions  scenario.  The 
maximum emission scenario assumes that the Facility equipment/activities are operating at their 
maximum daily rates, at the same time. These rates are summarized below. 
 
HMA Plant  Aggregate Depot  Crushing Operations 
272 tonnes/hr; 
3,000 tonnes/day; 
200,000 tonnes/year 
24 hours per day, year‐round 

1,000 tonnes/day 
24 hours per day, year‐round 

2,000 tonnes/day 
12 hours per day, year‐round 

 
Emission rates for drop points (described in Appendix C) were calculated using the USE EPA‐42 
Drop  Equation  (Equation  1  in  Section  13.2.4).  These  emissions  have  been  estimated  for  each 
AERMOD wind category using the maximum wind speed for each category. For Category F, the 
maximum hourly wind speed for the meteorological surface data file was used. 
 
An annual standard assessment was performed for benzo(a)pyrene, benzene, and nickel based 
on the assumptions for the annual production rate described in the table above and using the 
methodology  outlined  in  the  Ministry  “Technical  Bulletin:  Using  assessment  values  for 
contaminants with annual air standards”, dated February 2017. 
 
These operating conditions represent very conservative maximum worst‐case scenarios. Actual 
facility maximum operations are not expected to approach these conditions due to material and 
equipment scheduling logistics.
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5.0 SOURCE SUMMARY TABLE 
 

The Source Summary Table (Table 2A and Table 2B) shows the emission rate for each significant 
contaminant emitted from each significant source.  The Ministry’s Procedure, Appendix D‐Format 
2  –  Sorted  by  Source,  is  used.    As  required  by  O.  Reg.  419  only  significant  sources  and 
contaminants are listed in the Source Summary Table. 
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Table 2A:  Source Summary Table – Source Parameters 

 
 

Source
I.D.

Description Material
Stack Volumetric 

Flow Rate
(m3/s)

Stack Exit 
Temperature

(°C)

Stack Inner 
Diameter

(m)

Height Above 
Grade
(m)

Height Above 
Roof
(m)

Source 
Coordinates
(x,y) (m)

Modelled
Source

SP1A Delivery truck(s) material drop to stockpiles Coarse Aggregate n/a n/a n/a n/a n/a n/a APILE1‐APILE4
SP1B Delivery truck(s) material drop to stockpiles Sand n/a n/a n/a n/a n/a n/a APILE1‐APILE4
B1A Front‐end loader material drop to cold feed bins Coarse Aggregate n/a n/a n/a n/a n/a n/a ABIN1‐ABIN6
B1B Front‐end loader material drop to cold feed bins Sand n/a n/a n/a n/a n/a n/a ABIN1‐ABIN6
B2 Front‐end loader material drop to RAP bins RAP n/a n/a n/a n/a n/a n/a RBIN1‐RBIN2

BT1A Material transfer from cold feed bins to conveyor [C1] Coarse Aggregate n/a n/a n/a n/a n/a n/a ACT1‐ACT6
BT1B Material transfer from cold feed bins to conveyor [C1] Sand n/a n/a n/a n/a n/a n/a ACT1‐ACT6
BT2A Material transfer from inclined conveyor [C2] to rotary drum dryer/mixer Coarse Aggregate n/a n/a n/a n/a n/a n/a ACT7
BT2B Material transfer from inclined conveyor [C2] to rotary drum dryer/mixer Sand n/a n/a n/a n/a n/a n/a ACT7
BT3 Material transfer from RAP bins to conveyor [C3] RAP n/a n/a n/a n/a n/a n/a RT1‐RT2
BT4 Material transfer from inclined conveyor [C4] to mixer RAP n/a n/a n/a n/a n/a n/a RT3
SC1A Screening Coarse Aggregate n/a n/a n/a n/a n/a n/a ASCREEN
SC1B Screening Sand n/a n/a n/a n/a n/a n/a ASCREEN
SC2 Screening RAP n/a n/a n/a n/a n/a n/a RSCREEN
AC1 AC storage tank 1 Asphalt Cement n/a n/a n/a n/a n/a n/a AC1
AC2 AC storage tank 2 Asphalt Cement n/a n/a n/a n/a n/a n/a AC2
AC3 AC storage tank 3 Asphalt Cement n/a n/a n/a n/a n/a n/a AC3
AC4 AC storage tank 4 Asphalt Cement n/a n/a n/a n/a n/a n/a AC4
H1 Natural gas or no. 2 oil‐fired hot‐oil heater, servicing the AC storage tanks ‐ 0.6 204 0.3 2.9 n/a n/a H1
BH Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer Baghouse Dust 30.2 116 1.3 9.1 n/a n/a BH
SF HMA Silo Filling HMA n/a n/a n/a n/a n/a n/a SF1‐SF3
SL HMA truck loadout from HMA silos HMA n/a n/a n/a n/a n/a n/a SL1‐SL3

DEPOT‐SP1 Delivery truck(s) to stockpiles Uncrushed RAP n/a n/a n/a n/a n/a n/a DEPSP1
PPILE‐1A Material drop from product stockpile to shipping truck(s) Crushed RAP n/a n/a n/a n/a n/a n/a CRUP1
DEPOT‐SP2 Delivery truck(s) to stockpiles Uncrushed RC n/a n/a n/a n/a n/a n/a DEPSP2
PPILE‐2A Material drop from product stockpile to shipping truck(s) Crushed RC n/a n/a n/a n/a n/a n/a CRUP2

CRUSH‐B2 Material drop into primary crusher feed bin Uncrushed RC n/a n/a n/a n/a n/a n/a CRUB2
CRUSH‐CRU2 Primary Crushing Uncrushed RC n/a n/a n/a n/a n/a n/a CRUCRU2
CRUSH‐SCR2 Primary Screening Crushed RC n/a n/a n/a n/a n/a n/a CRUSCR2
PPILE‐2B Material drop from stacker to product stockpile Crushed RC n/a n/a n/a n/a n/a n/a CRUP2

CRUSH‐GEN1 Diesel‐fired engine for the crushing plant ‐ 3.98 482 0.2 2 n/a n/a CRUGEN1

Crusher Operations

Hot Mix Asphalt Plant

Aggregate Depot
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Table 2B:  Source Summary Table – Source Emission Data 

 

Source
I.D.

Description Material Contaminant CAS #
Averaging 
Period

Maximum 
Emission Rate

(g/s)

Emission 
Estimating 
Technique

Emissions Data 
Quality

% of Overall 
Emissions

SP1A Delivery truck(s) material drop to stockpiles Coarse Aggregate PM PM 24 hr 8.02E‐02 EF AA 1.5%
SP1B Delivery truck(s) material drop to stockpiles Sand PM PM 24 hr 8.02E‐02 EF AA 1.5%
B1A Front‐end loader material drop to cold feed bins Coarse Aggregate PM PM 24 hr 8.02E‐02 EF AA 1.5%
B1B Front‐end loader material drop to cold feed bins Sand PM PM 24 hr 8.02E‐02 EF AA 1.5%
B2 Front‐end loader material drop to RAP bins RAP PM PM 24 hr 3.88E‐02 EF AA 0.7%

BT1A Material transfer from cold feed bins to conveyor [C1] Coarse Aggregate PM PM 24 hr 9.72E‐04 EF M < 0.1%
BT1B Material transfer from cold feed bins to conveyor [C1] Sand PM PM 24 hr 9.72E‐04 EF M < 0.1%
BT2A Material transfer from inclined conveyor [C2] to rotary drum dryer/mixer Coarse Aggregate PM PM 24 hr 9.72E‐04 EF M < 0.1%
BT2B Material transfer from inclined conveyor [C2] to rotary drum dryer/mixer Sand PM PM 24 hr 9.72E‐04 EF M < 0.1%
BT3 Material transfer from RAP bins to conveyor [C3] RAP PM PM 24 hr 3.65E‐04 EF M < 0.1%
BT4 Material transfer from inclined conveyor [C4] to mixer RAP PM PM 24 hr 3.65E‐04 EF M < 0.1%
SC1A Screening Coarse Aggregate PM PM 24 hr 1.53E‐02 EF M 0.3%
SC1B Screening Sand PM PM 24 hr 1.53E‐02 EF M 0.3%
SC2 Screening RAP PM PM 24 hr 5.73E‐03 EF M 0.1%
AC1 AC storage tank 1 Asphalt Cement PM PM 24 hr 7.16E‐05 EC A < 0.1%

Benzene 71‐43‐2 Annual 2.21E‐07 EC A < 0.1%
Benzene 71‐43‐2 24 hr 1.10E‐06 EC A < 0.1%
B(a)P 50‐32‐8 Annual 3.31E‐10 EC A 0.2%
B(a)P 50‐32‐8 24 hr 1.65E‐09 EC A 0.2%

Naphthalene 91‐20‐3 24 hr 1.30E‐06 EC A < 0.1%
AC2 AC storage tank 2 Asphalt Cement PM PM 24 hr 7.16E‐05 EC A < 0.1%

Benzene 71‐43‐2 Annual 2.21E‐07 EC A < 0.1%
Benzene 71‐43‐2 24 hr 1.10E‐06 EC A < 0.1%
B(a)P 50‐32‐8 Annual 3.31E‐10 EC A 0.2%
B(a)P 50‐32‐8 24 hr 1.65E‐09 EC A 0.2%

Naphthalene 91‐20‐3 24 hr 1.30E‐06 EC A < 0.1%
AC3 AC storage tank 3 Asphalt Cement PM PM 24 hr 7.16E‐05 EC A < 0.1%

Benzene 71‐43‐2 Annual 2.21E‐07 EC A < 0.1%
Benzene 71‐43‐2 24 hr 1.10E‐06 EC A < 0.1%
B(a)P 50‐32‐8 Annual 3.31E‐10 EC A 0.2%
B(a)P 50‐32‐8 24 hr 1.65E‐09 EC A 0.2%

Naphthalene 91‐20‐3 24 hr 1.30E‐06 EC A < 0.1%
AC4 AC storage tank 4 Asphalt Cement PM PM 24 hr 7.16E‐05 EC A < 0.1%

Benzene 71‐43‐2 Annual 2.21E‐07 EC A < 0.1%
Benzene 71‐43‐2 24 hr 1.10E‐06 EC A < 0.1%
B(a)P 50‐32‐8 Annual 3.31E‐10 EC A 0.2%
B(a)P 50‐32‐8 24 hr 1.65E‐09 EC A 0.2%

Naphthalene 91‐20‐3 24 hr 1.30E‐06 EC A < 0.1%
H1 ‐ PM PM 24 hr 9.17E‐03 EF AA 0.2%

NOX 10102‐44‐0 24 hr 5.56E‐02 EF AA 1.3%
NOX 10102‐44‐0 1 hr 5.56E‐02 EF AA 0.6%
SO2 7446‐09‐5 24 hr 3.94E‐02 EF AA 2.4%
SO2 7446‐09‐5 1 hr 3.94E‐02 EF AA 1.1%
CO 630‐08‐0 1 hr 1.39E‐02 EF AA < 0.1%

BH Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer Baghouse Dust PM PM 24 hr 7.29E‐01 EF AA 13.6%
NOX 10102‐44‐0 24 hr 2.08E+00 EF M 50.0%
NOX 10102‐44‐0 1 hr 4.53E+00 EF M 52.4%
SO2 7446‐09‐5 24 hr 1.53E+00 EF M 93.4%
SO2 7446‐09‐5 1 hr 3.32E+00 EF M 95.0%
CO 630‐08‐0 1 hr 1.51E+01 EF M 92.2%

Benzene 71‐43‐2 Annual 1.24E‐03 EF AA 97.3%
Benzene 71‐43‐2 24 hr 6.77E‐03 EF AA 94.8%
B(a)P 50‐32‐8 Annual 3.11E‐08 EF M 19.1%
B(a)P 50‐32‐8 24 hr 1.70E‐07 EF M 16.1%

Naphthalene 91‐20‐3 24 hr 1.13E‐02 EF M 95.4%
Arsenic 7440‐38‐2 24 hr 9.72E‐06 EF M 100.0%
Lead 7439‐92‐1 24 hr 2.60E‐04 EF M 100.0%
Nickel 7440‐02‐0 Annual 2.00E‐04 EF M 100.0%
Nickel 7440‐02‐0 24 hr 1.09E‐03 EF M 100.0%

SF HMA Silo Filling HMA PM PM 24 hr 2.11E‐02 EF A 0.4%
CO 630‐08‐0 1 hr 1.55E‐01 EF A 0.9%

Benzene 71‐43‐2 Annual 2.15E‐05 EF A 1.7%
Benzene 71‐43‐2 24 hr 2.35E‐04 EF A 3.3%
B(a)P 50‐32‐8 Annual 3.22E‐08 EF A 19.7%
B(a)P 50‐32‐8 24 hr 3.52E‐07 EF A 33.3%

Naphthalene 91‐20‐3 24 hr 2.79E‐04 EF A 2.4%
SL HMA truck loadout from HMA silos HMA PM PM 24 hr 2.37E‐02 EF A 0.4%

CO 630‐08‐0 1 hr 1.77E‐01 EF A 1.1%
Benzene 71‐43‐2 Annual 1.19E‐05 EF A 0.9%
Benzene 71‐43‐2 24 hr 1.30E‐04 EF A 1.8%
B(a)P 50‐32‐8 Annual 4.32E‐08 EF A 26.5%
B(a)P 50‐32‐8 24 hr 4.73E‐07 EF A 44.7%

Naphthalene 91‐20‐3 24 hr 2.57E‐04 EF A 2.2%

DEPOT‐SP1 Delivery truck(s) to stockpiles Uncrushed RAP PM PM 24 hr 8.63E‐02 EF AA 1.6%
PPILE‐1A Material drop from product stockpile to shipping truck(s) Crushed RAP PM PM 24 hr 8.63E‐02 EF AA 1.6%
DEPOT‐SP2 Delivery truck(s) to stockpiles Uncrushed RC PM PM 24 hr 6.01E‐01 EF AA 11.2%

RCS 14808‐60‐7 24 hr 2.74E‐02 EF AA 13.9%
PPILE‐2A Material drop from product stockpile to shipping truck(s) Crushed RC PM PM 24 hr 6.01E‐01 EF AA 11.2%

RCS 14808‐60‐7 24 hr 2.74E‐02 EF AA 13.9%

CRUSH‐B2 Uncrushed RC PM PM 24 hr 1.20E+00 EF M 22.4%
RCS 14808‐60‐7 24 hr 5.49E‐02 EF M 27.8%

CRUSH‐CRU2 Primary Crushing Uncrushed RC PM PM 24 hr 6.25E‐02 EF AA 1.2%
RCS 14808‐60‐7 24 hr 7.08E‐03 EF AA 3.6%

CRUSH‐SCR2 Primary Screening Crushed RC PM PM 24 hr 2.89E‐01 EF M 5.4%
RCS 14808‐60‐7 24 hr 2.54E‐02 EF M 12.9%

PPILE‐2B Material drop from stacker to product stockpile Crushed RC PM PM 24 hr 1.20E+00 EF M 22.4%
RCS 14808‐60‐7 24 hr 5.49E‐02 EF M 27.8%

CRUSH‐GEN1 Diesel‐fired engine for the crushing plant ‐ PM PM 24 hr 5.93E‐02 EF AA 1.1%
NOX 10102‐44‐0 24 hr 2.03E+00 EF AA 48.7%
NOX 10102‐44‐0 1 hr 4.06E+00 EF AA 47.0%
SO2 7446‐09‐5 24 hr 6.85E‐02 EF M 4.2%
SO2 7446‐09‐5 1 hr 1.37E‐01 EF M 3.9%
CO 630‐08‐0 1 hr 9.31E‐01 EF AA 5.7%
B(a)P 50‐32‐8 Annual 5.54E‐08 EF AA 33.9%
B(a)P 50‐32‐8 24 hr 5.54E‐08 EF AA 5.2%

Hot Mix Asphalt Plant

Aggregate Depot

Crusher Operations

Material drop into primary crusher feed bin

Natural gas or no. 2 oil‐fired hot‐oil heater, servicing the AC storage tanks
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6.0 AIR DISPERSION MODELLING 
 
Air dispersion modelling for the maximum emission scenario was undertaken using the U.S. EPA 
AERMOD dispersion system. This model calculates maximum hourly concentrations, which are 
used  to  provide  maximum  1‐hour,  24‐hour,  and  annual  average  concentrations  using  the 
appropriate Ministry supplied meteorological data.  
 
6.1 AERMOD 
 
AERMOD is a Ministry approved steady‐state Gaussian plume dispersion modelling system that 
can be used to assess pollutant concentrations from a wide variety of complex industrial settings 
including multiple stacks, fugitive emissions, and building wake effects.  The AERMOD modelling 
system was developed by  the AMS/EPA Regulatory Model  Improvement Committee  (AERMIC) 
and consists of two pre‐processors (AERMET and AERMAP) and the dispersion model, AERMOD. 
 
AERMET  is  a  general‐purpose meteorological  pre‐processor which  uses  surface  and  upper  air 
meteorological conditions together with surface characteristics to calculate the boundary layer 
parameters  needed  by  AERMOD.  AERMAP  is  the  terrain  pre‐processor  used  to  calculate  a 
representative  terrain‐influenced  height  associated  with  each  receptor  within  the  modelling 
domain. 
 
6.1.1 Dispersion Modelling Input Summary Table  
 
To demonstrate compliance with O. Reg. 419/05, Table 3 provides a description of  the way  in 
which the approved dispersion model was used.  
 
6.1.2 Land Use Zoning Designation Plan 
 
The land use zoning plan is provided in Appendix B. 
 
6.1.3 Dispersion Modelling Input and Output files (AERMOD) 
 
The AERMOD input and output files are provided on a CD for the Ministry. 
 
The maximum POI concentrations are shown in Table 5. 
 
6.1.4 AERMOD Meteorology 
 
The  Ministry  regional  hourly  surface  and  upper  air  meteorological  data  sets, 
[Ottaw_forest_19191.SFC]  and  [Ottawa_forest_19191.PFL],  respectively  were  used  for  the 
AERMOD dispersion model. A copy of the wind rose is provided in Appendix E.   The wind rose 
shows the distribution of wind directions and wind speeds from the surface data. 
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Material Drop Points 
 
As described in Section 4.1, emissions from drop points were calculated for each AERMOD Wind 
Category.  
 
The  Source  Summary  Table  and  AERMOD  Modelling  Parameters  Table  show  the  maximum 
emission rate for Class F Wind Category. The Variable Emission Factor was calculated for each 
Wind Category (Calculation Sheet 1, Appendix C). 
 
This  method  has  been  previously  reviewed  and  approved  by  the  Ministry  for  other  ECA 
Applications. 3 
 

Table 3:  Dispersion Modelling Input Summary Table 

Relevant Section 
of Regulation 419  Section Title 

Description of How the 
Approved Dispersion Model was 

Used 
Section 6  Approved Dispersion Models  AERMOD Version 19191 

Section 8  Negligible Sources of Contaminant  See Section 3.1 
Section 9  Same Structure Contamination  Not Applicable 
Section 10  Operating Conditions  See Section 4.1 
Section 11  Source of Contaminant Emission Rate  See Appendix C and Table 2B 

Section 12  Combined Effect of Assumptions for 
Operating Conditions and Emission Rates  See Section 4 

Section 13  Meteorological Conditions  See Section 6.1.4 
Section 14  Area of Modelling Coverage  See Section 6.1.6 

Section 15  Stack Height for Certain New Sources of 
Contaminant  Not Applicable 

Section 16  Terrain Data  See Section 6.1.5 

Section 17  Averaging Periods  10 minutes, ½‐hour, 1‐hour, 
24‐hour, 30 days, and annual 

 
6.1.5 Terrain Data  
 
The terrain data used, cdem_dem_031G, Datum NAD83, UTM Zone 18, was downloaded from 
Canadian Digital Elevation Model data on the Ministry’s website. 
 
6.1.6 Modelling Domain and Receptor Grid  
 
All modelling was undertaken in UTM coordinates as defined in Table 4. The model was based on 
a receptor grid centered in the site and extended out approximately 1 km from the bounding box 

 
 
3 Per Jan Kowalczyk, Ministry, November 2016 
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in all directions.  A tiered grid was used for receptor placements and was created based upon the 
receptor spacing recommended in the Ministry ADMGO.   
 
6.1.7 Source Locations and Parameters 
 
The source physical parameters used in the AERMOD input file are detailed in Table 4B.  Figure 3 
(Appendix B) shows the locations of all sources that emit contaminants in significant quantities. 
 
6.1.8 Building Downwash 
 
The  HMA  plant  baghouse,  hot‐oil  heater,  and  the  crushing  plant’s  diesel‐fired  engine  were 
modelled as point sources.   As such, building downwash has been considered in the modelling 
exercise.  The building profile input program (BPIP) input file is presented on the CD provided to 
the Ministry.
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Table 4A:  AERMOD Modelling Parameters Table – Emission Rates 

 

 

PM RCS NOx SO2 B(a)P Benzene Naphthalene Arsenic Lead Nickel B(a)P Benzene Nickel NOx SO2 CO
24 hr 24 hr 24 hr 24 hr 24 hr 24 hr 24 hr 24 hr 24 hr 24 hr Annual Annual Annual 1 hr 1 hr 1 hr

VOLUME APILE1 SP1 Aggregate material drop into stockpiles Coarse Aggregate / Sand 4.01E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME APILE2 SP1 Aggregate material drop into stockpiles Coarse Aggregate / Sand 4.01E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME APILE3 SP1 Aggregate material drop into stockpiles Coarse Aggregate / Sand 4.01E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME APILE4 SP1 Aggregate material drop into stockpiles Coarse Aggregate / Sand 4.01E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ABIN1 B1 Aggregate material drop into cold‐feed bin Coarse Aggregate / Sand 2.67E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ABIN2 B1 Aggregate material drop into cold‐feed bin Coarse Aggregate / Sand 2.67E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ABIN3 B1 Aggregate material drop into cold‐feed bin Coarse Aggregate / Sand 2.67E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ABIN4 B1 Aggregate material drop into cold‐feed bin Coarse Aggregate / Sand 2.67E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ABIN5 B1 Aggregate material drop into cold‐feed bin Coarse Aggregate / Sand 2.67E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ABIN6 B1 Aggregate material drop into cold‐feed bin Coarse Aggregate / Sand 2.67E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ACT1 BT1 Aggregate material transfer from cold‐feed bin to conveyor C1 Coarse Aggregate / Sand 3.24E‐04 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ACT2 BT1 Aggregate material transfer from cold‐feed bin to conveyor C1 Coarse Aggregate / Sand 3.24E‐04 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ACT3 BT1 Aggregate material transfer from cold‐feed bin to conveyor C1 Coarse Aggregate / Sand 3.24E‐04 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ACT4 BT1 Aggregate material transfer from cold‐feed bin to conveyor C1 Coarse Aggregate / Sand 3.24E‐04 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ACT5 BT1 Aggregate material transfer from cold‐feed bin to conveyor C1 Coarse Aggregate / Sand 3.24E‐04 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ACT6 BT1 Aggregate material transfer from cold‐feed bin to conveyor C1 Coarse Aggregate / Sand 3.24E‐04 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ASCREEN SC1 Aggregate material screening Coarse Aggregate / Sand 3.06E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME ACT7 BT2 Material transfer from Conveyor C2 to drum dryer Coarse Aggregate / Sand 1.94E‐03 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME RBIN1 B2 RAP material drop into RAP bin Reclaimed Asphalt Pavement 1.94E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME RBIN2 B2 RAP material drop into RAP bin Reclaimed Asphalt Pavement 1.94E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME RT1 BT3 RAP bin to conveyor C3 transfer Reclaimed Asphalt Pavement 1.82E‐04 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME RT2 BT3 RAP bin to conveyor C3 transfer Reclaimed Asphalt Pavement 1.82E‐04 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME RSCREEN SC2 RAP material screening Reclaimed Asphalt Pavement 5.73E‐03 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME RT3 BT4 Conveyor C4 to drum dryer transfer Reclaimed Asphalt Pavement 3.65E‐04 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME AC1 AC1 AC tank 1 fugitive emissions Asphalt Cement 7.16E‐05 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.65E‐09 1.10E‐06 1.30E‐06 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 3.31E‐10 2.21E‐07 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME AC2 AC2 AC tank 2 fugitive emissions Asphalt Cement 7.16E‐05 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.65E‐09 1.10E‐06 1.30E‐06 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 3.31E‐10 2.21E‐07 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME AC3 AC3 AC tank 3 fugitive emissions Asphalt Cement 7.16E‐05 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.65E‐09 1.10E‐06 1.30E‐06 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 3.31E‐10 2.21E‐07 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME AC4 AC4 AC tank 4 fugitive emissions Asphalt Cement 7.16E‐05 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.65E‐09 1.10E‐06 1.30E‐06 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 3.31E‐10 2.21E‐07 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME SF1 SF HMA silo filling Hot‐Mix Asphalt 7.03E‐03 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.17E‐07 7.84E‐05 9.29E‐05 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.07E‐08 7.16E‐06 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 5.16E‐02
VOLUME SL1 SL HMA silo loadout Hot‐Mix Asphalt 7.90E‐03 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.58E‐07 4.35E‐05 8.57E‐05 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.44E‐08 3.97E‐06 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 5.90E‐02
VOLUME SF2 SF HMA silo filling Hot‐Mix Asphalt 7.03E‐03 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.17E‐07 7.84E‐05 9.29E‐05 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.07E‐08 7.16E‐06 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 5.16E‐02
VOLUME SL2 SL HMA silo loadout Hot‐Mix Asphalt 7.90E‐03 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.58E‐07 4.35E‐05 8.57E‐05 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.44E‐08 3.97E‐06 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 5.90E‐02
VOLUME SF3 SF HMA silo filling Hot‐Mix Asphalt 7.03E‐03 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.17E‐07 7.84E‐05 9.29E‐05 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.07E‐08 7.16E‐06 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 5.16E‐02
VOLUME SL3 SL HMA silo loadout Hot‐Mix Asphalt 7.90E‐03 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.58E‐07 4.35E‐05 8.57E‐05 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 1.44E‐08 3.97E‐06 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 5.90E‐02
VOLUME BH BH Baghouse servicing the HMA plant Baghouse Dust 7.29E‐01 0.00E+00 2.08E+00 1.53E+00 1.70E‐07 6.77E‐03 1.13E‐02 9.72E‐06 2.60E‐04 1.09E‐03 3.11E‐08 1.24E‐03 2.00E‐04 4.53E+00 3.32E+00 1.51E+01
VOLUME H1 H1 Hot oil heater for heating AC ‐ 9.17E‐03 0.00E+00 5.56E‐02 3.94E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 5.56E‐02 3.94E‐02 1.39E‐02
VOLUME DEPSP1 DEPOT‐SP1 Uncrushed RAP material drop to delivery stockpiles Uncrushed RAP 8.63E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
POINT DEPSP2 DEPOT‐SP2 Uncrushed RC material drop to delivery stockpiles Uncrushed RC 6.01E‐01 2.74E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
POINT CRUP1 PPILE‐1 Crushed RAP material drops to stockpile and shipping truck Crushed RAP 8.63E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME CRUB2 CRUSH‐B2 Uncrushed RC material drop into crusher feed bin Uncrushed RC 1.20E+00 5.49E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00

VOLUME CRUCRU2 CRUSH‐CRU2 Crushing plant primary crusher Uncrushed RC 6.25E‐02 7.08E‐03 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00

VOLUME CRUSCR2 CRUSH‐SCR2 Crushing plant screener Crushed RC 2.89E‐01 2.54E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
VOLUME CRUP2 PPILE‐2 Crushed RC material drop from stacker product stockpile Crushed RC 1.80E+00 8.23E‐02 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00

VOLUME CRUGEN1 CRUSH‐GEN1 Crushing plant engine ‐ 5.93E‐02 0.00E+00 2.03E+00 6.85E‐02 5.54E‐08 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 5.54E‐08 0.00E+00 0.00E+00 4.06E+00 1.37E‐01 9.31E‐01

Notes

Modelling Source Description
ESDM

Source ID
Material

Maximum Hourly Emission 
Rate (g/s)Source 

Type
Modelling 
Source ID

Maximum Daily Emission Rate (g/s)
Maximum Annual Emission 

Rate (g/s)

‐ Base elevations were extracted from AERMAP.
‐ All sources are elevated (Release Height > 0).
‐ Emissions for material drop points (highlighted in blue) have been calculated for the six AERMOD wind categories.  Emission rates for Category F are presented in this table.  Variable emission multipliers are presented in Calculation Sheet 1.
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Table 4B:  AERMOD Modelling Parameters Table – Source Parameters 

 

m m m m/s K m m m m m
VOLUME APILE1 SP1 Aggregate material drop into stockpiles Coarse Aggregate / Sand 79.0 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 2.3 0.5 10.0 465810.7 5021138.9
VOLUME APILE2 SP1 Aggregate material drop into stockpiles Coarse Aggregate / Sand 79.6 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 2.3 0.5 10.0 465805.4 5021151.7
VOLUME APILE3 SP1 Aggregate material drop into stockpiles Coarse Aggregate / Sand 80.0 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 2.3 0.5 10.0 465800.0 5021165.3
VOLUME APILE4 SP1 Aggregate material drop into stockpiles Coarse Aggregate / Sand 80.0 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 2.3 0.5 10.0 465794.0 5021178.1
VOLUME ABIN1 B1 Aggregate material drop into cold‐feed bin Coarse Aggregate / Sand 79.0 4.3 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.2 2.0 5.3 465782.1 5021110.3
VOLUME ABIN2 B1 Aggregate material drop into cold‐feed bin Coarse Aggregate / Sand 79.0 4.3 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.2 2.0 5.3 465777.7 5021108.6
VOLUME ABIN3 B1 Aggregate material drop into cold‐feed bin Coarse Aggregate / Sand 79.0 4.3 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.2 2.0 5.3 465773.5 5021106.6
VOLUME ABIN4 B1 Aggregate material drop into cold‐feed bin Coarse Aggregate / Sand 79.0 4.3 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.2 2.0 5.3 465769.1 5021104.8
VOLUME ABIN5 B1 Aggregate material drop into cold‐feed bin Coarse Aggregate / Sand 79.0 4.3 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.2 2.0 5.3 465765.1 5021103.0
VOLUME ABIN6 B1 Aggregate material drop into cold‐feed bin Coarse Aggregate / Sand 79.0 4.3 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.2 2.0 5.3 465760.8 5021101.2
VOLUME ACT1 BT1 Aggregate material transfer from cold‐feed bin to conveyor C1 Coarse Aggregate / Sand 79.0 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.6 2.0 2.7 465782.1 5021110.3
VOLUME ACT2 BT1 Aggregate material transfer from cold‐feed bin to conveyor C1 Coarse Aggregate / Sand 79.0 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.6 2.0 2.7 465777.7 5021108.6
VOLUME ACT3 BT1 Aggregate material transfer from cold‐feed bin to conveyor C1 Coarse Aggregate / Sand 79.0 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.6 2.0 2.7 465773.5 5021106.6
VOLUME ACT4 BT1 Aggregate material transfer from cold‐feed bin to conveyor C1 Coarse Aggregate / Sand 79.0 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.6 2.0 2.7 465769.1 5021104.8
VOLUME ACT5 BT1 Aggregate material transfer from cold‐feed bin to conveyor C1 Coarse Aggregate / Sand 79.0 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.6 2.0 2.7 465765.1 5021103.0
VOLUME ACT6 BT1 Aggregate material transfer from cold‐feed bin to conveyor C1 Coarse Aggregate / Sand 79.0 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.6 2.0 2.7 465760.8 5021101.2
VOLUME ASCREEN SC1 Aggregate material screening Coarse Aggregate / Sand 79.0 2.1 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.4 2.0 6.0 465747.8 5021095.8
VOLUME ACT7 BT2 Material transfer from Conveyor C2 to drum dryer Coarse Aggregate / Sand 79.0 7.8 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.5 3.6 2.0 465724.8 5021086.3
VOLUME RBIN1 B2 RAP material drop into RAP bin Reclaimed Asphalt Pavement 79.0 4.3 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.4 2.0 6.0 465727.2 5021115.2
VOLUME RBIN2 B2 RAP material drop into RAP bin Reclaimed Asphalt Pavement 79.0 4.3 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.4 2.0 6.0 465720.7 5021112.4
VOLUME RT1 BT3 RAP bin to conveyor C3 transfer Reclaimed Asphalt Pavement 79.0 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.7 2.0 3.0 465727.2 5021115.1
VOLUME RT2 BT3 RAP bin to conveyor C3 transfer Reclaimed Asphalt Pavement 79.0 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.7 2.0 3.0 465720.7 5021112.4
VOLUME RSCREEN SC2 RAP material screening Reclaimed Asphalt Pavement 79.0 1.8 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.8 1.7 3.3 465705.0 5021106.6
VOLUME RT3 BT4 Conveyor C4 to drum dryer transfer Reclaimed Asphalt Pavement 79.0 7.8 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.5 3.6 2.0 465714.2 5021083.9
VOLUME AC1 AC1 AC tank 1 fugitive emissions Asphalt Cement 79.0 13.4 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.9 6.2 3.8 465687.0 5021068.2
VOLUME AC2 AC2 AC tank 2 fugitive emissions Asphalt Cement 79.0 13.4 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.9 6.2 3.8 465691.7 5021070.2
VOLUME AC3 AC3 AC tank 3 fugitive emissions Asphalt Cement 79.0 13.4 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.9 6.2 3.8 465696.5 5021072.2
VOLUME AC4 AC4 AC tank 4 fugitive emissions Asphalt Cement 79.0 13.4 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.9 6.2 3.8 465701.2 5021074.3
VOLUME SF1 SF HMA silo filling Hot‐Mix Asphalt 79.0 19.9 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.5 9.2 2.3 465736.1 5021065.6
VOLUME SL1 SL HMA silo loadout Hot‐Mix Asphalt 79.0 4.1 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.0 9.2 4.3 465736.1 5021065.6
VOLUME SF2 SF HMA silo filling Hot‐Mix Asphalt 79.0 19.9 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.5 9.2 2.3 465740.4 5021067.5
VOLUME SL2 SL HMA silo loadout Hot‐Mix Asphalt 79.0 4.1 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.0 9.2 4.3 465740.4 5021067.5
VOLUME SF3 SF HMA silo filling Hot‐Mix Asphalt 79.0 19.9 ‐ ‐ ‐ ‐ 0.5 9.2 2.3 465744.6 5021069.2
VOLUME SL3 SL HMA silo loadout Hot‐Mix Asphalt 79.0 4.1 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.0 9.2 4.3 465744.6 5021069.2
VOLUME BH BH Baghouse servicing the HMA plant Baghouse Dust 79.0 9.1 1.3 23.4 388.7 VERTICAL ‐ ‐ ‐ 465737.1 5021099.3
VOLUME H1 H1 Hot oil heater for heating AC ‐ 79.0 2.9 0.3 9.1 477.6 CAPPED ‐ ‐ ‐ 465688.3 5021076.8
VOLUME DEPSP1 DEPOT‐SP1 Uncrushed RAP material drop to delivery stockpiles Uncrushed RAP 79.6 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 3.5 0.5 15.0 465771.7 5021150.5
POINT DEPSP2 DEPOT‐SP2 Uncrushed RC material drop to delivery stockpiles Uncrushed RC 80.0 1.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 3.5 0.5 15.0 465762.0 5021174.2
POINT CRUP1 PPILE‐1 Crushed RAP material drops to stockpile and shipping truck Crushed RAP 79.3 2.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 3.5 0.5 15.0 465715.1 5021146.0
VOLUME CRUB2 CRUSH‐B2 Uncrushed RC material drop into crusher feed bin Uncrushed RC 79.9 4.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.3 1.9 5.7 465753.7 5021152.0

VOLUME CRUCRU2 CRUSH‐CRU2 Crushing plant primary crusher Uncrushed RC 79.8 2.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.9 1.9 8.0 465751.4 5021150.8

VOLUME CRUSCR2 CRUSH‐SCR2 Crushing plant screener Crushed RC 79.6 2.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 1.9 1.9 8.0 465744.8 5021148.6
VOLUME CRUP2 PPILE‐2 Crushed RC material drop from stacker product stockpile Crushed RC 80.0 2.0 ‐ ‐ ‐ ‐ 3.5 0.5 15.0 465714.6 5021162.2

VOLUME CRUGEN1 CRUSH‐GEN1 Crushing plant engine ‐ 80.0 2.0 0.2 126.8 755.4 HORIZONTAL ‐ ‐ ‐ 465749.7 5021163.9

Notes

Modelling Source Description
ESDM

Source ID
Material

Y
Coordinate

Stack Exit 
Temperature

Initial 
Vertical 

Dimension

Length
of Side 

X
Coordinate

Initial 
Lateral 

Dimension 

Stack
Release
Type

Base 
Elevation

Release 
Height Above 

Grade

Stack Inner 
DiameterSource 

Type
Modelling 
Source ID

Exit
Velocity

‐ Base elevations were extracted from AERMAP.
‐ All sources are elevated (Release Height > 0).
‐ Emissions for material drop points (highlighted in blue) have been calculated for the six AERMOD wind categories.  Emission rates for Category F are presented in this table.  Variable emission multipliers are presented in Calculation Sheet 1.



Emission Summary and Dispersion Modelling Report  April 2020 
Ottawa D‐Squared Construction Limited – Ottawa Facility  Page 17 
BCX File:  1350‐01.01     
 

 

7.0 EMISSION SUMMARY TABLE AND CONCLUSIONS 
 
The Emission Summary Table (Table 5) shows the predicted maximum POI concentrations from 
all  sources  compared  to  the  standards,  guidelines  and  screening  levels  in  the  Ministry  Air 
Contaminants  Benchmark  (ACB)  List,  dated  April  2018.    As  it  can  be  seen  from  the  Emission 
Summary Table, all contaminants are below the allowable limits.
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Table 5:  Emission Summary Table 

 
 

Contaminant CAS #
Total Facility 
Emission Rate

(g/s)

Air 
Dispersion 
Model Used

Maximum POI 
Concentration

(µg/m3)

Averaging 
Period

Emission Rate

Averaging 
Period
 POI 

Concentration

Ministry 
POI Limit
(µg/m3)

Limiting Effect
Regulation 
Schedule #

Percentage of 
Ministry POI 

Limit
(%)

Particulate Matter PM 5.37E+00 AERMOD 3.65E+01 24 hr 24 hr 120 Visibility 3 30.4%
Respirable Crystalline Silica (quartz) (PM10) 14808‐60‐7 1.97E‐01 AERMOD 2.45E+00 24 hr 24 hr 5 Health 3 49.0%
Nitrogen Oxides 10102‐44‐0 4.17E+00 AERMOD 5.14E+01 24 hr 24 hr 200 Health 3 25.7%
Nitrogen Oxides 10102‐44‐0 8.65E+00 AERMOD 1.42E+02 1 hr 1 hr 400 Health 3 35.4%
Sulphur Dioxide 7446‐09‐5 1.64E+00 AERMOD 2.78E+01 24 hr 24 hr 275 Health & Vegetation 3 10.1%
Sulphur Dioxide 7446‐09‐5 3.50E+00 AERMOD 1.04E+02 1 hr 1 hr 690 Health & Vegetation 3 15.1%
Carbon Monoxide 630‐08‐0 1.64E+01 AERMOD 5.75E+02 1 hr 0.5 hr 6000 Health 3 9.6%
Benzo(a)Pyrene 50‐32‐8 1.63E‐07 AERMOD 1.99E‐06 Annual Annual 0.00001 Health 3 19.9%
Benzo(a)Pyrene 50‐32‐8 1.06E‐06 AERMOD 2.01E‐05 24 hr Annual 0.0001 Health AAV 20.1%
Benzo(a)Pyrene 50‐32‐8 1.06E‐06 AERMOD 6.71E‐05 24 hr 24 hr 0.005 Health URT/DAV 1.3%
Benzene 71‐43‐2 1.27E‐03 AERMOD 4.34E‐03 Annual Annual 0.45 Health 3 1.0%
Benzene 71‐43‐2 7.14E‐03 AERMOD 2.65E‐02 24 hr Annual 4.5 Health AAV 0.6%
Benzene 71‐43‐2 7.14E‐03 AERMOD 1.24E‐01 24 hr 24 hr 100 Health URT/DAV 0.1%
Naphthalene 91‐20‐3 1.18E‐02 AERMOD 2.05E‐01 24 hr 24 hr 22.5 Health Guideline 0.9%
Naphthalene 91‐20‐3 1.18E‐02 AERMOD 8.26E‐01 24 hr 10 min 50 Health Guideline 1.7%
Arsenic 7440‐38‐2 9.72E‐06 AERMOD 1.70E‐04 24 hr 24 hr 0.3 Health Guideline 0.1%
Lead 7439‐92‐1 2.60E‐04 AERMOD 4.52E‐03 24 hr 24 hr 0.5 Health 3 0.9%
Lead 7439‐92‐1 2.60E‐04 AERMOD 1.74E‐03 24 hr 30 day 0.2 Health 3 0.9%
Nickel 7440‐02‐0 2.00E‐04 AERMOD 6.20E‐04 Annual Annual 0.04 Health 3 1.6%
Nickel 7440‐02‐0 1.09E‐03 AERMOD 3.36E‐03 24 hr Annual 0.4 Health AAV 0.8%
Nickel 7440‐02‐0 1.09E‐03 AERMOD 1.90E‐02 24 hr 24 hr 2 Health URT/DAV 0.9%

‐ For each annual assessment value and annual standard, modelling was performed for each of the 5 meteorological years, and the maximum result of the 5 runs was compared to the assessment value and Ministry POI 
standard (as per Ministry's Technical Bulletin Methodology for Using "assessment Values" for Contaminants with Annual Air Standards (dated March 8, 2017).

‐ AAV = Annual Assessment Value; URT = Upper Risk Threshold; DAV = Daily Assessment Value.
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8.0 SOURCES OF NOISE 
 
Since there are sensitive noise receptors within 1000 m of the Site, an Acoustic Assessment Report 
(AAR) is presented under separate cover.  
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Appendix C 
 

Emission Calculations  



D Squared Construction Ltd.

Input Data
HMA Mix Temperature 347 °F

Breathing Loss Working Loss
Average AC Surface Temperature 306.0 °F 347.0 °F
AC Minimum Tank Temperature 265.0 °F 347.0 °F
AC Maximum Tank Temperature 347.0 °F 347.0 °F
Bulk AC Tank Temperature 305.0 °F 347.0 °F

Asphalt Volatility (V) ‐ Annual 0.50
Asphalt Volatility (V) ‐ Daily 1.00
Asphalt Volatility (V) ‐ Hourly 1.00

Percentage of coarse aggregate in HMA 40.0 %
Percentage of sand in HMA 40.0 %
Percentage of RAP in HMA 15.0 %
Percentage of Asphalt Cement in HMA 4.5 %

HMA Plant Operations

Annual Production

Maximum annual production rate of the HMA Plant 200,000

Percentage Stored in Silos 100 %

HMA Stored in/Loadout from Silos 200,000

Daily Production

Maximum daily production rate of the HMA Plant 3,000

Percentage Stored in Silos 100 %

HMA Stored in/Loadout from Silos 3,000

Hourly Production

Maximum hourly production rate of the HMA Plant 272 tonnes/hour

Percentage Stored in Silos 100 %

HMA Stored in Silos 272 tonnes/hour

Aggregate Depot

Daily Production

Maximum daily delivery/shipment rate of aggregate depot 1,000 tonnes/day

Aggregate Depot Operating Schedule 24 hours/day

Crusher Operations

Daily Production

Maximum daily processing rate of the crusher 2,000 tonnes/day

Diesel Engine Operating Schedule 12 hours/day

Emission Inventory and Dispersion Modelling Report

tonnes/day

tonnes/day

tonnes/yr

tonnes/yr



3,000

1,000

2,000

Moisture Content
Mositure Content of  Coarse Aggregate 4.8 %
Mositure Content of  Sand 4.8 %
Mositure Content of  RAP 4.0 %
Mositure Content of  Uncrushed RAP 4.0 %
Mositure Content of  Crushed RAP 4.0 %
Mositure Content of  Uncrushed RC 1.0 %
Mositure Content of  Crushed RC 1.0 %

Percentage of Material in HMA
Percentage of  Coarse Aggregate in HMA 40.0 %
Percentage of  Sand in HMA 40.0 %
Percentage of  RAP in HMA 15.0 %
Percentage of  Asphalt Cement in HMA 4.5 %

A B C D E F
1.54 3.09 5.14 8.23 10.8 18
0.04 0.10 0.20 0.36 0.51 1.00

Source Description Material Contaminants CAS # Averaging Period
Maximum Loading Rate

(tonne/day)

Additional Control
Efficiency

(%)

Emission Factor 
(kg/tonne)

Controlled Emissions
(g/s)

U.S. EPA AP‐42 
Data Quality

ESDM Data  Quality
Estimation 
Technique

Delivery truck(s) material drop to stockpiles Coarse Aggregate PM PM 24 hr 1200 0% 0.0058 8.02E‐02 A Above Average EF
Delivery truck(s) material drop to stockpiles Sand PM PM 24 hr 1200 0% 0.0058 8.02E‐02 A Above Average EF
Front‐end loader material drop to cold feed bins Coarse Aggregate PM PM 24 hr 1200 0% 0.0058 8.02E‐02 A Above Average EF
Front‐end loader material drop to cold feed bins Sand PM PM 24 hr 1200 0% 0.0058 8.02E‐02 A Above Average EF
Front‐end loader material drop to RAP bins RAP PM PM 24 hr 450 0% 0.0075 3.88E‐02 A Above Average EF

Delivery truck(s) to stockpiles Uncrushed RAP PM PM 24 hr 1000 0% 0.0075 8.63E‐02 A Above Average EF
Material drop from product stockpile to shipping truck(s) Crushed RAP PM PM 24 hr 1000 0% 0.0075 8.63E‐02 A Above Average EF
Delivery truck(s) to stockpiles Uncrushed RC PM PM 24 hr 1000 0% 0.0519 6.01E‐01 A Above Average EF
Material drop from product stockpile to shipping truck(s) Crushed RC PM PM 24 hr 1000 0% 0.0519 6.01E‐01 A Above Average EF

Material drop into primary crusher feed bin Uncrushed RC PM PM 24 hr 2000 0% 0.0519 1.20E+00 A Above Average EF
Material drop from stacker to product stockpile Crushed RC PM PM 24 hr 2000 0% 0.0519 1.20E+00 A Above Average EF

4.14E+00

Source Description Material Contaminants CAS # Averaging Period
Emission Factor 

(kg/tonne)
Controlled Emissions

(g/s)
U.S. EPA AP‐42 
Data Quality

ESDM Data  Quality
Estimation 
Technique

Delivery truck(s) to stockpiles Uncrushed RC RCS 14808‐60‐7 24 hr 0.0075 2.74E‐02 A Above Average EF
Material drop from product stockpile to shipping truck(s) Crushed RC RCS 14808‐60‐7 24 hr 0.0519 2.74E‐02 A Above Average EF

Material drop into primary crusher feed bin Uncrushed RC RCS 14808‐60‐7 24 hr 0.0519 5.49E‐02 A Above Average EF
Material drop from stacker to product stockpile Crushed RC RCS 14808‐60‐7 24 hr 0.0519 5.49E‐02 A Above Average EF

1.65E‐01

Total PM emissions from drop points:

Crusher Operations

Aggregate Depot

DEPOT‐SP2
PPILE‐1A

SP1B
B1A
B1B
B2

CRUSH‐B2
PPILE‐2B

DEPOT‐SP1

PPILE‐2A

Total RCS emissions from drop points:

Respirable Crystalline Silica (quartz) (PM10) 

Crusher Operations

Maximum daily production rate of the HMA Plant

Maximum daily delivery/shipment rate of aggregate depot

Maximum daily processing rate of the crusher

Aggregate Depot

Maximum Wind Speed for Category (m/s)
Factor for Variable Emissions

10.44%

SP1A

10.44%

Calculation Sheet 1
Drop Emission Rates

Emission factors from dropping aggregate materials were calculated using the US EPA AP‐42 Drop Equation EF = k (0.016) (U/2.2)^1.3/(M/2)^1.4 (kg/tonne) (U.S. EPA, AP‐42, Section 13.2.4 Aggregate Handling and Storage Pile ,November 2006, Equation 1), where k = 0.8 prorated for particulate matter and k = 0.35 for PM10, U is wind speed 
(m/s) and M is the moisture content of the aggregate material (%). These emissions have been estimated for each AERMOD wind category using the maximum wind speed for each category.  For Category F, the maximum hourly wind speed for the regional meteorological surface data file was used.

Particulate Matter (PM) Emission Rates

Hot Mix Asphalt Plant

tonnes/day

tonnes/day

tonnes/day

Maximum Controlled Daily PM Emissions (g/s) = PM Emission Factor (kg/tonne) x Loading Rate (tonnes/day) x (1‐Control Efficiency, %) x 1000g/kg x day/24hr x 1hr/3600s

Maximum Controlled Daily RCS Emissions (g/s) = RCS Emission Factor (kg/tonne) x Loading Rate (tonnes/day) x (1‐Control Efficiency, %) x Percent of Crystalline Silica in PM10 x 1000g/kg x day/24hr x 1hr/3600s

Source I.D. 

A maximum concentration of respirable crystalline silica (quartz) in PM10 of 10.44% was conservatively assumed for drops or transfers of aggregate materials as it is double the conservative estimate (5.22%) given in Screening Assessment for the Challenge, Quartz, Crystobalite, Environment Canada/Health Canada, June 2013 .

CRUSH‐B2 10.44%
PPILE‐2B 10.44%

% of Crystalline Silica (quartz) in PM10Source I.D. 

PPILE‐2A
DEPOT‐SP2



3,000 tonnes/day

RAP RC
2,000 tonnes/day 2,000 tonnes/day

Percentage of Material in HMA
Percentage of  Coarse Aggregate in HMA 40.0 %
Percentage of  Sand in HMA 40.0 %
Percentage of  RAP in HMA 15.0 %
Percentage of  Asphalt Cement in HMA 4.5 %

Source Description Material Contaminants CAS #
Averaging 
Period

Maximum Loading 
Rate (tonne/day)

Additional Control 
Efficiency (%)

Emission Factor 
(kg/tonne)

Controlled 
Emissions (g/s)

U.S. EPA AP‐42 
Data Quality

ESDM Data 
Quality

Estimation 
Technique 

Material transfer from cold feed bins to conveyor [C1] Coarse Aggregate PM PM 24 hr 1200 0% 0.00007 9.72E‐04 E Marginal EF
Material transfer from cold feed bins to conveyor [C1] Sand PM PM 24 hr 1200 0% 0.00007 9.72E‐04 E Marginal EF
Material transfer from inclined conveyor [C2] to rotary drum dryer/mixer Coarse Aggregate PM PM 24 hr 1200 0% 0.00007 9.72E‐04 E Marginal EF
Material transfer from inclined conveyor [C2] to rotary drum dryer/mixer Sand PM PM 24 hr 1200 0% 0.00007 9.72E‐04 E Marginal EF
Material transfer from RAP bins to conveyor [C3] RAP PM PM 24 hr 450 0% 0.00007 3.65E‐04 E Marginal EF
Material transfer from inclined conveyor [C4] to mixer RAP PM PM 24 hr 450 0% 0.00007 3.65E‐04 E Marginal EF

4.62E‐03

BT1A
BT1B
BT2A
BT2B

Particulate Matter (PM) Emission Rates

Source I.D. 

Maximum daily processing rate of the crusher

Hot Mix Asphalt Plant

Total PM emissions from transfer points:

BT3
BT4

Calculation Sheet 2
Emission Rates ‐ Conveyor Transfers

Emissions from conveyor transfers were calculated using emission factors in US EPA AP‐42, Section 11.19.1, Sand and Gravel Processing (August 2004). The material is washed or maintains a high moisture content with a low silt content; as a result the emission factor for PM: 0.00007 kg/t (controlled 
conveyor transfer), U.S. EPA AP‐42, Section 11.19.2, "Crushed Stone Processing and Pulverized Mineral Processing," August 2004 was used.

Maximum daily production rate of the HMA Plant

Maximum Daily Controlled PM Emissions (g/s) = PM Emission Factor (kg/tonne) x Loading Rate (tonnes/day) x (1‐Control Efficiency, %) x (1000g/kg) x (1day/24hr) x (1hr/3600s)



3,000 tonnes/day

RAP RC
2,000 tonnes/day 2,000 tonnes/day

Percentage of Material in HMA
Percentage of  Coarse Aggregate in HMA 40.0 %
Percentage of  Sand in HMA 40.0 %
Percentage of  RAP in HMA 15.0 %
Percentage of  Asphalt Cement in HMA 4.5 %

Source Description Material Contaminants CAS # Averaging Period
Maximum Loading Rate

(tonne/day)
Additional Control 

Efficiency (%)
Emission Factor 

(kg/tonne)
Controlled Emissions 

(g/s)
U.S. EPA AP‐42 
Data Quality

ESDM Data 
Quality

Estimation 
Technique 

Screening Coarse Aggregate PM PM 24 hr 1200 0% 0.0011 1.53E‐02 E Marginal EF
Screening Sand PM PM 24 hr 1200 0% 0.0011 1.53E‐02 E Marginal EF
Screening RAP PM PM 24 hr 450 0% 0.0011 5.73E‐03 E Marginal EF

Primary Crushing Uncrushed RC PM PM 24 hr 2000 0% 0.0027 6.25E‐02 E Marginal EF
Primary Screening Crushed RC PM PM 24 hr 2000 0% 0.0125 2.89E‐01 E Marginal EF

3.88E‐01

Source Description Material Contaminants CAS # Averaging Period
Emission Factor 

(kg/tonne)
Controlled Emissions

(g/s)
U.S. EPA AP‐42 
Data Quality

ESDM Data 
Quality

Estimation 
Technique

Primary Crushing Uncrushed RC RCS 14808‐60‐7 24 hr 0.0012 7.08E‐03 D Marginal EF
Primary Screening Crushed RC RCS 14808‐60‐7 24 hr 0.0043 2.54E‐02 D Marginal EF

3.25E‐02

Respirable Crystalline Silica (quartz) (PM10) Emission Rates

% of Crystalline Silica (quartz) in PM10

Crusher Operations

Total PM emissions from crushing & screening operations:

SC1B
SC2

CRUSH‐CRU2
CRUSH‐SCR2

Source I.D. 

Total RCS emissions from crushing & screening operations:

Maximum daily processing rate of the crusher

Particulate Matter (PM) Emission Rates

Hot Mix Asphalt Plant

Crusher Operations

25.5%
25.5%

Source I.D. 

SC1A

CRUSH‐CRU2
CRUSH‐SCR2

Calculation Sheet 3
Emission Rates ‐ Crushing and Screening

Emissions from crushing and screening were calculated using emission factors in US EPA AP‐42, Section 11.19.2, Crushed Stone Processing and Pulverized Mineral Processing, August 2004. Emission factors for PM are 0.0011 kg/t for controlled screening, 0.0125 kg/t for uncontrolled 
screening, and 0.0027 kg/t uncontrolled crushing. Emission factors for PM10 are 0.0043 kg/t for uncontrolled screening and 0.0012 kg/t uncontrolled crushing.

Screening emissions from the HMA Plant are treated as controlled since the material is either received washed and/or is moist/sticky.

A maximum concentration of respirable crystalline silica (quartz) in PM10 of 25.5% was conservatively assumed for crushing and screening (Wisconsin Department of Natural Resources, 2011).

Maximum daily production rate of the HMA Plant

Maximum Daily Controlled PM Emissions (g/s) = PM Emission Factor (kg/tonne) x Loading Rate (tonnes/day) x (1‐Control Efficiency, %) x 1000g/kg x (1day/24hr) x (1hr/3600s)

Maximum Daily Controlled RCS Emissions (g/s) =  RCS Emission Factor (kg/tonne) x Loading Rate (tonnes/day) x (1‐Control Efficiency, %) x Percent of Crystalline Silica in PM10 x (1000g/kg) x (1day/24hr) x (1hr/3600s)



Maximum HMA Production Rate ‐ Annual 200,000 tonnes/year
Maximum HMA Production Rate ‐ 24 hr 3,000 tonnes/day
Maximum HMA Production Rate ‐ 1 hr 272 tonnes/hour

Contaminant CAS#
Averaging 
Period

Emission 
Factor
(lb/ton)

Controlled 
Emissions

(g/s)

U.S. EPA AP‐
42 Data 
Quality

ESDM Data 
Quality

Estimation 
Technique

PM PM 24 hr 4.20E‐02 7.29E‐01 B Above Average EF
NOX 10102‐44‐0 24 hr 1.20E‐01 2.08E+00 E Marginal EF

NOX 10102‐44‐0 1 hr 1.20E‐01 4.53E+00 E Marginal EF

SO2 7446‐09‐5 24 hr 8.80E‐02 1.53E+00 E Marginal EF

SO2 7446‐09‐5 1 hr 8.80E‐02 3.32E+00 E Marginal EF
CO 630‐08‐0 1 hr 4.00E‐01 1.51E+01 C Average EF
B(a)P 50‐32‐8 Annual 9.80E‐09 3.11E‐08 E Marginal EF
B(a)P 50‐32‐8 24 hr 9.80E‐09 1.70E‐07 E Marginal EF
Benzene 71‐43‐2 Annual 3.90E‐04 1.24E‐03 A Above Average EF
Benzene 71‐43‐2 24 hr 3.90E‐04 6.77E‐03 A Above Average EF
Naphthalene 91‐20‐3 24 hr 6.50E‐04 1.13E‐02 D Marginal EF
Arsenic 7440‐38‐2 24 hr 5.60E‐07 9.72E‐06 D Marginal EF
Lead 7439‐92‐1 24 hr 1.50E‐05 2.60E‐04 C Average EF
Nickel 7440‐02‐0 Annual 6.30E‐05 2.00E‐04 D Marginal EF
Nickel 7440‐02‐0 24 hr 6.30E‐05 1.09E‐03 D Marginal EF

 Maximum Daily Emission Rate (g/s) = Maximum Production Rate (tonne/day) x Emission Factor (lb/ton) x 0.5 (kg/tonne)/(lb/ton) x (1000g/kg) x (day/24 hr) x (hr/3600s)

 Maximum Hourly Emission Rate (g/s) = Maximum Production Rate (tonne/hr) x Emission Factor (lb/ton) x 0.5 (kg/tonne)/(lb/ton) x (1000g/kg) x (hr/3600s)

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer
Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer

Source 
I.D.

BH
BH

BH

BH

BH
BH

BH

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer

Calculation Sheet 4 
Emission Rates ‐ Worst Case Dryer (HMA Baghouse)

Emission factors taken from U.S. EPA, AP‐42, Section 11.1, "Hot Mix Asphalt Plants," March 2004 Table 11.1‐1, 11.1‐3, 11.1‐5, 11.1‐7, 11.1‐10, 11.1‐11 and 11.1‐12 for a worst case HMA plant using a fabric filter baghouse 
and a No. 2 Oil‐fired burner. To convert from metric tonne to short ton, divide by 0.9072.

Data quality of the emission estimates determined as per Ministry Guideline A‐10, Section 9.2 Data Quality.

Maximum Annual Emission Rate (g/s) = Maximum Production Rate (tonne/year) x Emission Factor (lb/ton) x 0.5 (kg/tonne)/(lb/ton) x (1000g/kg) x (yr/365days) x (day/24 hr) x (hr/3600s)

BH
BH
BH

BH

BH
BH

BH
BH

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer

Source Description

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer
Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer

Baghouse, servicing the HMA plant including the natural gas or no. 2 oil‐fired dryer/mixer



Total HMA Produced 200,000 tonnes/yr 3,000 tonnes/day

Asphalt Cement in HMA 4.5 %

Total Asphalt Cement Required 9,000 tonne/yr 135 tonne/day
Number of 40‐tonne Asphalt Cement Tanker Trucks Required 225 trucks/yr 4 trucks/day

Asphalt 
Cement 
Required

Asphalt 
Cement 
Delivery 
Rate

Asphalt 
Cement 
Delivery 
Rate

tonnes/ 
day

tonnes/ 
day

tonnes/ 
year

AC1 Asphalt Cement VFRT 13.26 3.34 116.2 119.3 104.6 107.4 25% 33.8 1 40.0 57 2,280.0

AC2 Asphalt Cement VFRT 13.26 3.34 116.2 119.3 104.6 107.4 25% 33.8 1 40.0 57 2,280.0

AC3 Asphalt Cement VFRT 13.26 3.34 116.2 119.3 104.6 107.4 25% 33.8 1 40.0 57 2,280.0

AC4 Asphalt Cement VFRT 13.26 3.34 116.2 119.3 104.6 107.4 25% 33.8 1 40.0 57 2,280.0

Calculation Sheet 5
Asphalt Cement Requirements, Tank Dimensions and Volumes

Maximum 
Number of 
Trucks 

Accepted 
in a Day

Tank Content Type
Height / 
Length
(m)

Diameter
(m)

Volume
(m3)

Capacity 
(tonnes)

Working 
Volume
(m3)

Volume 
%

Working 
Capacity
(tonnes)

Maximum 
Number of 
Trucks 

Accepted 
in a Year

The daily asphalt cement delivery rate for each tank is calculated using the number of full, 40‐tonne trucks which satisfies the asphalt cement required, assuming each 
tank contributes to the requirement equally.

The yearly asphalt cement delivery rate is then calculated by using the ratio of trucks accepted to each tank daily, multiplied by the number of tanker trucks required to 
fulfill the annual asphalt cement requirement.



AC Delivery for Tank 40.00 tonnes/day 2,280.00 tonnes/year
AC Specific Gravity (SG) 1.027
AC Stored (Vair) 10,289.1 gal/day 586,477.4 gal/yr

Tank Type Vertical Fixed Roof
Is the tank heated? Yes
Shell Height 13.3 m 43.5 ft
Shell Diameter 3.3 m 11.0 ft
Maximum Liquid Height 11.9 m 39.2 ft
Average Liquid Height 6.0 m 19.6 ft
Working Volume 104,560.8 L 27,622.0 gal

Working Loss Breathing Loss
Average Liquid Surface Temperature 347.0 °F 306.0 °F
Minimum Liquid Surface Temperature 347.0 °F 265.0 °F
Maximum Liquid Surface Temperature 347.0 °F 347.0 °F
Bulk Liquid Temperature 347.0 °F 305.0 °F

Average Liquid Vapour Pressure (VPavg) 0.03222 psi 0.01091 psi Daily Annual Daily (kg/day) Annual (kg/yr)
Minimum Liquid Vapour Pressure (VPmin) 0.03222 psi 0.00327 psi 0.62 35.34 0.28 16.03
Maximum Liquid Vapour Pressure (VPmax) 0.03222 psi 0.03222 psi 12.70 12.70 0.016 5.76

Liquid Molecular Weight 1000 g/mol Total Emissions ‐   0.30 21.79
Vapour Molecular Weight 105 g/mol

Mole 
Fraction

Molecular 
Weight
(g/mol)

Weight Fraction 24 hr Annual

AC1‐AC4 AC storage tank 1 ‐ 4 Asphalt Cement Asphalt Cement ‐ 100 % of TOC 3.44E‐03 6.91E‐04 Average EC
AC1‐AC4 AC storage tank 1 ‐ 4 Asphalt Cement Benzene 71‐43‐2 0.032 % of TOC 1.10E‐06 2.21E‐07 Average EC
AC1‐AC4 AC storage tank 1 ‐ 4 Asphalt Cement Organic PM (total PM) PM 2.083 % of TOC 7.16E‐05 1.44E‐05 Average EC
AC1‐AC4 AC storage tank 1 ‐ 4 Asphalt Cement B(a)P 50‐32‐8 0.0023 % of Organic PM 1.65E‐09 3.31E‐10 Average EC
AC1‐AC4 AC storage tank 1 ‐ 4 Asphalt Cement Naphthalene 91‐20‐3 1.82 % of Organic PM 1.30E‐06 2.62E‐07 Average EC

Total Working Loss ‐

Calculation Sheet 5 Continued
Asphalt Cement Storage Tank Fugitive Emissions ‐ AC1, AC2, AC3, AC4

For each contaminant the applicable speciation profile percentage was applied to the appropriate emission factor (i.e. PAH emissions were calculated using the Organic PM emission factor) taken from U.S. EPA, AP‐42, Section 11.1, "Hot Mix Asphalt Plants," March 2004 Table 
11.1‐15 and Table 11.1‐16. For benzo(a)pyrene, the speciation profile for load‐out and yard emissions was conservatively assumed, since the speciation profile for silo filling and asphalt storage tank emissions were measured below detection limits. (U.S. EPA, AP‐42, Section 11.1, 
"Hot Mix Asphalt Plants," March 2004 Table 11.1‐15).

The daily working loss for the entire contents of the tank was estimated using TANKS 4.0.9d, where the calculation was based on the daily amount of material stored in the tank and the maximum delivery temperature listed below. The daily breathing loss is equal to the annual 
breathing loss, divided by 365 days. The losses were then partitioned based on the mass fraction of the vapour phase of each component. Data quality of the emission estimates determined as per Ministry Guideline A‐10, Section 9.2 Data Quality.

Tanks Output (lb/yr) Losses

Total Breathing Loss ‐

Source I.D. Source Description Material Contaminant CAS # Speciation Profile

Vapour Phase
Emission Rate

(g/s)
ESDM Data 
Quality

Estimation 
Technique

Asphalt Cement 1.0 105.0 1.0



Value Units Value Units

NOX 10102‐44‐0 24 hr 20 lb/1000gal 5.56E‐02 A Above Average EF
NOX 10102‐44‐0 1 hr 20 lb/1000gal 5.56E‐02 A Above Average EF
SO2 7446‐09‐5 24 hr 14.2 lb/1000gal 3.94E‐02 A Above Average EF
SO2 7446‐09‐5 1 hr 14.2 lb/1000gal 3.94E‐02 A Above Average EF

CO 630‐08‐0 1 hr 5 lb/1000gal 1.39E‐02 A Above Average EF
PM PM 24 hr 3.3 lb/1000gal 9.17E‐03 A+D Marginal EF

3.08 MMBTU/hr

Natural gas or no. 2 oil‐
fired hot‐oil heater, 
servicing the AC storage 
tanks

Emissions (g/s) = Emission Factor (lb/1000 gal) x Fuel Consumption (MMBTU/hr) x (1000gal/140MMBTU) x (kg/2.2lb) x (1000g/kg) x (1hr/3600s)

Source 
I.D.

H1

Hot Mix Asphalt Plant

Emission 
Rate
(g/s)

U.S. EPA 
AP‐42 
Data 

Quality

ESDM Data 
Quality

Calculation Sheet 6
Emission Rates ‐ Hot Oil Heater for AC tanks

Source Description
Fuel Consumption  Emission Factors Estimation 

Technique

The emission factors (EF) used were taken from U.S. EPA, AP‐42, Section 1.3 "Fuel Oil Combustion," May 2010, Table 1.3‐1.

It was conservatively assumed that the heater operates 24 hours per day. Data quality of the emission estimates determined as per Ministry Guideline A‐10, Section 9.2 Data Quality.

Contaminants CAS #
Averaging 
Period



Value Units Value Units Value Units

PM PM 24 hr 7.00E‐04 lb/hp‐hr 5.93E‐02 B Above Average EF

NOX 10102‐44‐0 24 hr 2.40E‐02 lb/hp‐hr 2.03E+00 B Above Average EF

NOX 10102‐44‐0 1 hr 2.40E‐02 lb/hp‐hr 4.06E+00 B Above Average EF

SO2 7446‐09‐5 24 hr 8.09E‐04 lb/hp‐hr 6.85E‐02 D Marginal EF

SO2 7446‐09‐5 1 hr 8.09E‐04 lb/hp‐hr 1.37E‐01 D Marginal EF

CO 630‐08‐0 1 hr 5.50E‐03 lb/hp‐hr 9.31E‐01 C Average EF

B(a)P 50‐32‐8 Annual 2.57E‐07 lb/MMBTU 5.54E‐08 E Marginal EF

B(a)P 50‐32‐8 24 hr 2.57E‐07 lb/MMBTU 5.54E‐08 E Marginal EF

CRUSH‐GEN1
Diesel‐fired 
engine for the 
crushing plant

ESDM Data 
Quality

MMBTU/hr1000.0 kW 3.41

Crusher Operations

Estimation
Technique

Contaminant CAS #
Averaging 
Period

Emissions
(g/s)

U.S. EPA AP‐42 
Data Quality

Source I.D.

The total heat input is calculated using an engine efficiency of 36.2%, which is calculated using the fuel input and power output emission factors listed in the U.S. EPA AP‐42 Section 3.3.

Calculation Sheet 7
Emission Rates ‐ Engines

Emission factors for PM, NOX, SO2, CO, and BaP were taken from U.S. EPA, AP‐42 Section 3.4, Table 3.4‐4 for engines over 600 HP. The diesel fuel sulphur content was assumed to be 0.1% as per Sulphur in 
Diesel Fuel Regulations (SOR/2002‐254), Environment Canada.

A maximum power rating of 1000 kW was conservatively assumed for the engine powering the crushing plant.

Source 
Description

Emission FactorsHeat InputPower Rate

Hourly Emissions (g/s) = Emission Factor (lb/hp‐hr) x Power Rate (kW) x (1hp/0.746kW) x (g/0.0022 lb) x (1hr/3600s)

Engine Efficiency (%) = Power Output (lb/hp‐hr) / Fuel Input (lb/MMBtu) x (1 MMBTU / 393.0148 hp‐hr)

Daily Emissions (g/s) = Fuel Input Emission Factor (lb/MMBtu) x Heat Input (MMBTU/hr) x (g/0.0022 lb) x (1 hr/3600 s) x (operating hours per day/24 hours per day)

Annual Emissions (g/s) = Fuel Input Emission Factor (lb/MMBTU) x Heat Input (MMBTU/hr) x (g/0.0022 lb) x (1 hr/3600 s) x (operating hours per day/24 hours per day) x (operating 
months per year/12 months per year)

It was conservatively assumed that the engine operates 12 hours per day and 12 months per year for the maximum emisison scenario.

Daily Emissions (g/s) = Emission Factor (lb/hp‐hr) x Power Rate (kW) x (1hp/0.746kW) x (g/0.0022 lb) x (1hr/3600s) x (operating hours per day/24 hours per day)



HMA Mix Temperature 347 °F
Asphalt Volatility (V) ‐ Annual 0.5
Asphalt Volatility (V) ‐ 24 hr 1.0
Asphalt Volatility (V) ‐ 1 hr 1.0

Maximum Silo Filling Rate ‐ Annual 200,000 tonnes/year
Maximum Silo Filling Rate ‐ 24 hr 3,000 tonnes/day
Maximum Silo Filling Rate ‐ 1 hr 272 tonnes/hour

Emission Rate
lb/ton kg/tonne (g/s)

HMA PM PM 24 hr 1.21E‐03 6.07E‐04 2.11E‐02 C Average EF
HMA Total Organic Carbon ‐ Annual 2.12E‐02 1.06E‐02 6.71E‐02 C Average EF
HMA Total Organic Carbon ‐ 24 hr 4.23E‐02 2.12E‐02 7.35E‐01 C Average EF
HMA Organic PM ‐ Annual 4.41E‐04 2.21E‐04 1.40E‐03 C Average EF
HMA Organic PM ‐ 24 hr 8.82E‐04 4.41E‐04 1.53E‐02 C Average EF
HMA Organic PM ‐ 1 hr 8.82E‐04 4.41E‐04 3.33E‐02 C Average EF
HMA CO 630‐08‐0 1 hr 4.10E‐03 2.05E‐03 1.55E‐01 C Average EF

Material Contaminant CAS # Averaging Period
Emission Rate

(g/s)
U.S. EPA AP‐42 Data 

Quality
ESDM Data Quality  Estimation Technique 

HMA Benzene 71‐43‐2 Annual % of TOC 3.20E‐02 2.15E‐05 C Average EF
HMA Benzene 71‐43‐2 24 hr % of TOC 3.20E‐02 2.35E‐04 C Average EF

HMA B(a)P 50‐32‐8 Annual % of Organic PM 2.30E‐03 3.22E‐08 C Average EF
HMA B(a)P 50‐32‐8 24 hr % of Organic PM 2.30E‐03 3.52E‐07 C Average EF
HMA Naphthalene 91‐20‐3 24 hr % of Organic PM 1.82E+00 2.79E‐04 C Average EF

Emission Factor (lb/ton) (Total PM) = 0.000332 + 0.00105 x (‐V) x exp[(0.0251) x (Temperature(°F) + 460) ‐ 20.43]

Emission Factor (lb/ton) (Total Organic Carbon) = 0.0504 x (‐V) x exp[(0.0251) x (Temperature(°F) + 460) ‐ 20.43]

Emission Factor (lb/ton) (Organic PM) = 0.00105 x (‐V) x exp[(0.0251) x (Temperature(°F) + 460) ‐ 20.43]

Emission Factor (lb/ton) (Carbon Monoxide) = 0.00488 x (‐V) x exp[(0.0251) x (Temperature(°F) + 460) ‐ 20.43]

Maximum Annual Emission Rate (g/s) (PM, TOC, Organic PM, CO) = Maximum Production Rate (tonne/year) x Emission Factor (kg/tonne) x (1000g/kg) x (yr/365days) x (day/24hr) x (hr/3600s)

ESDM Data Quality

HMA Silo Filling
HMA Silo Filling

Source Description

HMA Silo Filling
HMA Silo Filling
HMA Silo Filling
HMA Silo Filling
HMA Silo Filling
HMA Silo Filling
HMA Silo Filling

Emission Factor
(% of Organic‐Based Compound)

Calculation Sheet 8
Emission Rates ‐ Silo Filling

Emission calculations are based on compounds emission factors and contaminant speciation profile percentage taken from U.S. EPA, AP‐42, Section 11.1, "Hot Mix Asphalt Plants," March 2004 Tables 11.1‐15 and 11.1‐16 and Table 11.1‐14, respectively.

For each contaminant the applicable speciation profile percentage was applied to the appropriate emission factor (i.e. PAH emissions were calculated using the Organic PM emission factor) taken from U.S. EPA, AP‐42, Section 11.1, "Hot Mix Asphalt Plants," March 2004 Tables 11.1‐15 and 11.1‐16.

The % of Organic PM for Benzo(a)pyrene is listed as non‐detect in U.S. EPA, AP‐42, Section 11.1, "Hot Mix Asphalt Plants," March 2004 Table 11.1‐15.  Since the Benzo(a)pyrene emissions come from the asphalt cement in HMA production and since the HMA temperature is the same for silo filling as 
it is for loadout, it was conservatively assumed that the % of Benzo(a)pyrene in Organic PM would be the same for silo filling as it is for HMA loadout.

Data quality of the emission estimates determined as per Ministry Guideline A‐10, Section 9.2 Data Quality.

Emission Factor
Averaging Period Estimation TechniqueMaterialSource DescriptionSource I.D.

Maximum Daily Emission Rate (g/s) (PM, TOC, Organic PM, CO) = Maximum Production Rate (tonne/day) x Emission Factor (kg/tonne) x (day/24hr) x (hr/3600s)

Maximum Hourly Emission Rate (g/s) (PM, TOC, Organic PM, CO) = Maximum Production Rate (tonne/hr) x Emission Factor (kg/tonne) x (hr/3600s)

Maximum Emission Rate (g/s) (PAH, VOC) = Organic Based Compound Emission Rate (g/s) x (% of Organic‐Based Compound)/100

Contaminant CAS #
U.S. EPA AP‐42 Data 

Quality
SF
SF
SF
SF
SF

SF
SF
SF

SF
SF

Source I.D.

SF
SF

Organic Volatile‐Based Compounds

Organic Particulate‐Based Compounds

HMA Silo Filling
HMA Silo Filling

HMA Silo Filling



HMA Mix Temperature 347 °F
Asphalt Volatility (V) ‐ Annual 0.5
Asphalt Volatility (V) ‐ 24 hr 1.0
Asphalt Volatility (V) ‐ 1 hr 1.0

Maximum Silo Loadout Rate ‐ Annual 200,000 tonnes/year
Maximum Silo Loadout Rate ‐ 24 hr 3,000 tonnes/day
Maximum Silo Loadout Rate ‐ 1 hr 272 tonnes/hour

Emission Rate
lb/ton kg/tonne (g/s)

SL HMA PM PM 24 hr 1.37E‐03 6.83E‐04 2.37E‐02 C Average EF
SL HMA Total Organic Carbon ‐ Annual 7.22E‐03 3.61E‐03 2.29E‐02 C Average EF
SL HMA Total Organic Carbon ‐ 24 hr 1.44E‐02 7.22E‐03 2.51E‐01 C Average EF
SL HMA Organic PM ‐ Annual 5.92E‐04 2.96E‐04 1.88E‐03 C Average EF
SL HMA Organic PM ‐ 24 hr 1.18E‐03 5.92E‐04 2.06E‐02 C Average EF
SL HMA Organic PM ‐ 1 hr 1.18E‐03 5.92E‐04 4.47E‐02 C Average EF
SL HMA CO 630‐08‐0 1 hr 4.69E‐03 2.34E‐03 1.77E‐01 C Average EF

Source 
I.D.

Material Contaminant CAS # Annual
Emission Rate

(g/s)
U.S. EPA AP‐42 Data 

Quality
ESDM Data Quality

Estimation 
Technique

Organic Volatile‐Based Compounds
SL HMA Benzene 71‐43‐2 Annual % of TOC 5.20E‐02 1.19E‐05 C Average EF
SL HMA Benzene 71‐43‐2 24 hr % of TOC 5.20E‐02 1.30E‐04 C Average EF

Organic Particulate‐Based Compounds
SL HMA B(a)P 50‐32‐8 Annual % of Organic PM 2.30E‐03 4.32E‐08 C Average EF
SL HMA B(a)P 50‐32‐8 24 hr % of Organic PM 2.30E‐03 4.73E‐07 C Average EF
SL HMA Naphthalene 91‐20‐3 24 hr % of Organic PM 1.25E+00 2.57E‐04 C Average EF

Maximum Daily Emission Rate (g/s) (PM, TOC, Organic PM, CO) = Maximum Production Rate (tonne/day) x Emission Factor (kg/tonne) x (day/24hr) x (hr/3600s)

Maximum Hourly Emission Rate (g/s) (PM, TOC, Organic PM, CO) = Maximum Production Rate (tonne/hr) x Emission Factor (kg/tonne) x (hr/3600s)

Maximum Emission Rate (g/s) (PAH, VOC) = Organic Based Compound Emission Rate (g/s) x (% of Organic‐Based Compound)/100

HMA truck loadout from HMA silos
HMA truck loadout from HMA silos

Source Description

HMA truck loadout from HMA silos
HMA truck loadout from HMA silos

HMA truck loadout from HMA silos

HMA truck loadout from HMA silos
HMA truck loadout from HMA silos

Emission Factor
(% of Organic‐Based Compound)

HMA truck loadout from HMA silos

Estimation 
Technique

HMA truck loadout from HMA silos
HMA truck loadout from HMA silos
HMA truck loadout from HMA silos
HMA truck loadout from HMA silos

Averaging Period
Emission Factor U.S. EPA AP‐42 Data 

Quality
ESDM Data QualitySource Description

Source 
I.D.

Material Contaminant CAS #

Emission Factor (lb/ton) (Organic PM) = 0.00141 x (‐V) x exp[(0.0251) x (Temperature(°F) + 460) ‐ 20.43]

Emission Factor (lb/ton) (Carbon Monoxide) = 0.00558 x (‐V) x exp[(0.0251) x (Temperature(°F) + 460) ‐ 20.43]

Maximum Annual Emission Rate (g/s) (PM, TOC, Organic PM, CO) = Maximum Production Rate (tonne/year) x Emission Factor (kg/tonne) x (1000g/kg) x (yr/365days) x (day/24hr) x (hr/3600s)

Calculation Sheet 9
Emission Rates ‐ Silo Loadout

Emission calculations are based on compounds emission factors and contaminant speciation profile percentage taken from U.S. EPA, AP‐42, Section 11.1, "Hot Mix Asphalt Plants," March 2004 Tables 11.1‐15 and 11.1‐16 and Table 11.1‐14, respectively.

For each contaminant the applicable speciation profile percentage was applied to the appropriate emission factor (i.e. PAH emissions were calculated using the Organic PM emission factor) taken from U.S. EPA, AP‐42, Section 11.1, "Hot Mix Asphalt Plants," March 2004 Tables 
11.1‐15 and 11.1‐16.

The % of Organic PM for Benzo(a)pyrene is listed as non‐detect in U.S. EPA, AP‐42, Section 11.1, "Hot Mix Asphalt Plants," March 2004 Table 11.1‐15.  Since the Benzo(a)pyrene emissions come from the asphalt cement in HMA production and since the HMA temperature is the 
same for silo filling as it is for loadout, it was conservatively assumed that the % of Benzo(a)pyrene in Organic PM would be the same for silo filling as it is for HMA loadout.

Data quality of the emission estimates determined as per Ministry Guideline A‐10, Section 9.2 Data Quality.

Emission Factor (lb/ton) (Total PM) = 0.000181 + 0.00141 x (‐V) x exp[(0.0251) x (Temperature(°F) + 460) ‐ 20.43]

Emission Factor (lb/ton) (Total Organic Carbon) = 0.0172 x (‐V) x exp[(0.0251) x (Temperature(°F) + 460) ‐ 20.43]
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TANKS 4.0.9d
Emissions Report - Detail Format 

Tank Indentification and Physical Characteristics

Identification
User Identification: 1350-01.01 D2 AC1-AC4 24hr
City:
State:
Company:
Type of Tank: Vertical Fixed Roof Tank
Description: 1350-01.01 D2 AC1-AC4 24hr

Tank Dimensions
Shell Height (ft): 43.50
Diameter (ft): 11.00
Liquid Height (ft) : 39.20
Avg. Liquid Height (ft): 19.60
Volume (gallons): 27,622.00
Turnovers: 0.37
Net Throughput(gal/yr): 10,289.10
Is Tank Heated (y/n): Y

Paint Characteristics
Shell Color/Shade: Gray/Medium
Shell Condition Good
Roof Color/Shade: Gray/Medium
Roof Condition: Good

Roof Characteristics
Type: Dome
Height (ft) 1.00
Radius (ft) (Dome Roof) 11.00

Breather Vent Settings
Vacuum Settings (psig): 0.00
Pressure Settings (psig) 0.00

Meterological Data used in Emissions Calculations: Buffalo, New York (Avg Atmospheric Pressure = 14.37 psia)
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TANKS 4.0.9d
Emissions Report - Detail Format 
Liquid Contents of Storage Tank

1350-01.01 D2 AC1-AC4 24hr - Vertical Fixed Roof Tank

Daily Liquid Surf.
Temperature (deg F)

Liquid
Bulk

Temp Vapor Pressure (psia)
Vapor

Mol.
Liquid
Mass

Vapor
Mass Mol. Basis for Vapor Pressure

Mixture/Component Month Avg. Min. Max. (deg F) Avg. Min. Max. Weight. Fract. Fract. Weight Calculations

AC1-AC4 24hr All 347.00 347.00 347.00 347.00 0.0322 0.0322 0.0322 105.0000 1,000.00
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TANKS 4.0.9d
Emissions Report - Detail Format 

Detail Calculations (AP-42)

1350-01.01 D2 AC1-AC4 24hr - Vertical Fixed Roof Tank

Annual Emission Calcaulations
Standing Losses (lb): 0.0000
   Vapor Space Volume (cu ft): 2,319.3331
   Vapor Density (lb/cu ft): 0.0004
   Vapor Space Expansion Factor: 0.0000
   Vented Vapor Saturation Factor: 0.9600

Tank Vapor Space Volume:
   Vapor Space Volume (cu ft): 2,319.3331
   Tank Diameter (ft): 11.0000
   Vapor Space Outage (ft): 24.4055
   Tank Shell Height (ft): 43.5000
   Average Liquid Height (ft): 19.6000
   Roof Outage (ft): 0.5055

Roof Outage (Dome Roof)
   Roof Outage (ft): 0.5055
   Dome Radius (ft): 11.0000
   Shell Radius (ft): 5.5000

Vapor Density
   Vapor Density (lb/cu ft): 0.0004
   Vapor Molecular Weight (lb/lb-mole): 105.0000
   Vapor Pressure at Daily Average Liquid
       Surface Temperature (psia): 0.0322
   Daily Avg. Liquid Surface Temp. (deg. R): 806.6700
   Daily Average Ambient Temp. (deg. F): 47.6792
   Ideal Gas Constant R
       (psia cuft / (lb-mol-deg R)): 10.731
   Liquid Bulk Temperature (deg. R): 806.6700
   Tank Paint Solar Absorptance (Shell): 0.6800
   Tank Paint Solar Absorptance (Roof): 0.6800
   Daily Total Solar Insulation
       Factor (Btu/sqft day): 1,165.4120

Vapor Space Expansion Factor
   Vapor Space Expansion Factor: 0.0000
   Daily Vapor Temperature Range (deg. R): 0.0000
   Daily Vapor Pressure Range (psia): 0.0000
   Breather Vent Press. Setting Range(psia): 0.0000
   Vapor Pressure at Daily Average Liquid
       Surface Temperature (psia): 0.0322
   Vapor Pressure at Daily Minimum Liquid
       Surface Temperature (psia): 0.0322
   Vapor Pressure at Daily Maximum Liquid
       Surface Temperature (psia): 0.0322
   Daily Avg. Liquid Surface Temp. (deg R): 806.6700
   Daily Min. Liquid Surface Temp. (deg R): 806.6700
   Daily Max. Liquid Surface Temp. (deg R): 806.6700
   Daily Ambient Temp. Range (deg. R): 16.2750

Vented Vapor Saturation Factor
   Vented Vapor Saturation Factor: 0.9600
   Vapor Pressure at Daily Average Liquid:
       Surface Temperature (psia): 0.0322
   Vapor Space Outage (ft): 24.4055

Working Losses (lb): 0.6216
   Vapor Molecular Weight (lb/lb-mole): 105.0000
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   Vapor Pressure at Daily Average Liquid
       Surface Temperature (psia): 0.0322
   Annual Net Throughput (gal/yr.): 10,289.1000
   Annual Turnovers: 0.3725
   Turnover Factor: 1.0000
   Maximum Liquid Volume (gal): 27,622.0000
   Maximum Liquid Height (ft): 39.2000
   Tank Diameter (ft): 11.0000
   Working Loss Product Factor: 0.7500

Total Losses (lb): 0.6216
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TANKS 4.0.9d
Emissions Report - Detail Format 
Individual Tank Emission Totals

Emissions Report for: Annual 

1350-01.01 D2 AC1-AC4 24hr - Vertical Fixed Roof Tank

Losses(lbs)
Components Working Loss Breathing Loss Total Emissions
AC1-AC4 24hr 0.62 0.00 0.62
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TANKS 4.0.9d
Emissions Report - Detail Format 

Tank Indentification and Physical Characteristics

Identification
User Identification: 1350-01.01 D2 AC1-AC4 Annual
City:
State:
Company:
Type of Tank: Vertical Fixed Roof Tank
Description: 1350-01.01 D2 AC1-AC4 Annual

Tank Dimensions
Shell Height (ft): 43.50
Diameter (ft): 11.00
Liquid Height (ft) : 39.20
Avg. Liquid Height (ft): 19.60
Volume (gallons): 27,622.00
Turnovers: 21.23
Net Throughput(gal/yr): 586,477.40
Is Tank Heated (y/n): Y

Paint Characteristics
Shell Color/Shade: Gray/Medium
Shell Condition Good
Roof Color/Shade: Gray/Medium
Roof Condition: Good

Roof Characteristics
Type: Dome
Height (ft) 1.00
Radius (ft) (Dome Roof) 11.00

Breather Vent Settings
Vacuum Settings (psig): 0.00
Pressure Settings (psig) 0.00

Meterological Data used in Emissions Calculations: Buffalo, New York (Avg Atmospheric Pressure = 14.37 psia)
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TANKS 4.0.9d
Emissions Report - Detail Format 
Liquid Contents of Storage Tank

1350-01.01 D2 AC1-AC4 Annual - Vertical Fixed Roof Tank

Daily Liquid Surf.
Temperature (deg F)

Liquid
Bulk

Temp Vapor Pressure (psia)
Vapor

Mol.
Liquid
Mass

Vapor
Mass Mol. Basis for Vapor Pressure

Mixture/Component Month Avg. Min. Max. (deg F) Avg. Min. Max. Weight. Fract. Fract. Weight Calculations

AC1-AC4 Annual All 306.00 265.00 347.00 305.00 0.0109 0.0033 0.0322 105.0000 1,000.00
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TANKS 4.0.9d
Emissions Report - Detail Format 

Detail Calculations (AP-42)

1350-01.01 D2 AC1-AC4 Annual - Vertical Fixed Roof Tank

Annual Emission Calcaulations
Standing Losses (lb): 12.6992
   Vapor Space Volume (cu ft): 2,319.3331
   Vapor Density (lb/cu ft): 0.0001
   Vapor Space Expansion Factor: 0.1091
   Vented Vapor Saturation Factor: 0.9861

Tank Vapor Space Volume:
   Vapor Space Volume (cu ft): 2,319.3331
   Tank Diameter (ft): 11.0000
   Vapor Space Outage (ft): 24.4055
   Tank Shell Height (ft): 43.5000
   Average Liquid Height (ft): 19.6000
   Roof Outage (ft): 0.5055

Roof Outage (Dome Roof)
   Roof Outage (ft): 0.5055
   Dome Radius (ft): 11.0000
   Shell Radius (ft): 5.5000

Vapor Density
   Vapor Density (lb/cu ft): 0.0001
   Vapor Molecular Weight (lb/lb-mole): 105.0000
   Vapor Pressure at Daily Average Liquid
       Surface Temperature (psia): 0.0109
   Daily Avg. Liquid Surface Temp. (deg. R): 765.6700
   Daily Average Ambient Temp. (deg. F): 47.6792
   Ideal Gas Constant R
       (psia cuft / (lb-mol-deg R)): 10.731
   Liquid Bulk Temperature (deg. R): 764.6700
   Tank Paint Solar Absorptance (Shell): 0.6800
   Tank Paint Solar Absorptance (Roof): 0.6800
   Daily Total Solar Insulation
       Factor (Btu/sqft day): 1,165.4120

Vapor Space Expansion Factor
   Vapor Space Expansion Factor: 0.1091
   Daily Vapor Temperature Range (deg. R): 82.0000
   Daily Vapor Pressure Range (psia): 0.0290
   Breather Vent Press. Setting Range(psia): 0.0000
   Vapor Pressure at Daily Average Liquid
       Surface Temperature (psia): 0.0109
   Vapor Pressure at Daily Minimum Liquid
       Surface Temperature (psia): 0.0033
   Vapor Pressure at Daily Maximum Liquid
       Surface Temperature (psia): 0.0322
   Daily Avg. Liquid Surface Temp. (deg R): 765.6700
   Daily Min. Liquid Surface Temp. (deg R): 724.6700
   Daily Max. Liquid Surface Temp. (deg R): 806.6700
   Daily Ambient Temp. Range (deg. R): 16.2750

Vented Vapor Saturation Factor
   Vented Vapor Saturation Factor: 0.9861
   Vapor Pressure at Daily Average Liquid:
       Surface Temperature (psia): 0.0109
   Vapor Space Outage (ft): 24.4055

Working Losses (lb): 11.9971
   Vapor Molecular Weight (lb/lb-mole): 105.0000
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   Vapor Pressure at Daily Average Liquid
       Surface Temperature (psia): 0.0109
   Annual Net Throughput (gal/yr.): 586,477.4000
   Annual Turnovers: 21.2323
   Turnover Factor: 1.0000
   Maximum Liquid Volume (gal): 27,622.0000
   Maximum Liquid Height (ft): 39.2000
   Tank Diameter (ft): 11.0000
   Working Loss Product Factor: 0.7500

Total Losses (lb): 24.6963
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TANKS 4.0.9d
Emissions Report - Detail Format 
Individual Tank Emission Totals

Emissions Report for: Annual 

1350-01.01 D2 AC1-AC4 Annual - Vertical Fixed Roof Tank

Losses(lbs)
Components Working Loss Breathing Loss Total Emissions
AC1-AC4 Annual 12.00 12.70 24.70
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Appendix E 
 

AERMOD Supporting Files  



WRPLOT View - Lakes Environmental Software

WIND ROSE PLOT:

Windrose - Ottawa Dataset 1996 - 2000
Ministry Regional Meteorological Data

COMMENTS: COMPANY NAME:

BCX Environmental Consulting

DATE:

28-Apr-2020

PROJECT NO.:

1350-01.01

NORTH

SOUTH

WEST EAST

0.999%

2%

3%

4%

5%

WIND SPEED 
(Knots)

 >= 21.58

 17.11 - 21.58

 11.08 - 17.11

 7.00 - 11.08

 4.08 - 7.00

 0.97 - 4.08

Calms: 0.00%

TOTAL COUNT:

43390 hrs.

CALM WINDS:

0.00%

DATA PERIOD:

Start Date: 01-Jan-1996 - 00:00
End Date: 31-Dec-2000 - 23:59

AVG. WIND SPEED:

6.29 Knots

DISPLAY:

 Wind Speed
Direction (blowing from)



 

 

Appendix F 
 

ESDM Report Checklist and Application Forms 
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