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1.0 INTRODUCTION 

This comprehensive performance test (CPT) plan is being submitted by Explosive Service International 

(ESI) for a thermal treatment system, designated as the Contained Burning System, located at Camp 

Minden, in Minden, Louisiana.  The Contained Burning System is designed to destroy M6 propellant and 

clean burning igniter (CBI) that has been stored at Camp Minden. 

This plan describes the CPT to be conducted for the Contained Burning System.  The CPT will 

demonstrate compliance with the Applicable, Relevant, and Appropriate Requirements (ARARs) 

provided by United States Environmental Protection Agency (USEPA).  This plan is being submitted in 

accordance with Item 95 of the ARARs. 

1.1 FACILITY OVERVIEW 

Camp Minden is almost 15,000 acres in size and located in Webster Parish, Louisiana.  The facility was 

formerly known as the Louisiana Military Ammunition Plant, which is a National Priorities List Superfund 

site primarily because of problems caused by groundwater contamination, and remediation is on‐going.  

Large quantities of explosive and propellant materials are currently stored at Camp Minden.  The State 

of Louisiana entered into a contract with ESI on June 17, 2015, to conduct the destruction of 

approximately 15,687,247 pounds of M6 propellant and approximately 320,890 pounds of CBI currently 

stored at Camp Minden.   

All correspondence should be directed to the ESI contact at the following address and telephone 

number: 

Dean S. Schellhase 

Project Manager 

Explosive Service International 

9985 Baringer Foreman Road 

Baton Rouge, Louisiana 70809 

(225) 275‐2152 

dean@explosiveserviceintl.com  

1.2 THERMAL TREATMENT SYSTEM OVERVIEW 

The Contained Burning System consists of a Contained Burn Chamber (CBC) and a Pollution Abatement 

System (PAS).  The Contained Burning System will provide a maximum throughput rate of approximately 

2,640 pounds per hour (lb/hr) or 63,360 pounds per day (lb/day) of propellant waste.  This will provide a 

capability to complete the destruction of the M6 propellant and CBI material workload at Camp Minden 

in less than one year following start of operations at the maximum throughput rate.   
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The CBC is a vertical cylindrical chamber constructed of steel.  The CBC is operated in a batch fashion.  

The M6 propellant or CBI material is placed into a cold burn tray, which is loaded into the CBC using 

remote controls.  The materials are then ignited remotely using an electronic ignition system.  Once 

ignited, the flame rises vertically, mixing with the air in the sealed chamber at high temperature with 

long residence time promoting complete combustion. 

The exhaust gases within the CBC are then metered into the PAS.  The PAS is equipped with an 

afterburner, a selective non‐catalytic reduction (SNCR) system, a cyclone, a gas cooling system, a 

low‐temperature baghouse, a high‐efficiency particulate arresting (HEPA) filter, and a selective catalytic 

reduction (SCR) system.  An induced draft (ID) fan located after the SCR system provides the motive 

force to draw gases through the PAS. 

1.3 REGULATORY OVERVIEW 

All work to be performed will be subject to all applicable USEPA, Occupational Safety and Health 

Administration (OSHA), Louisiana Department of Environmental Quality (LDEQ), Department of Public 

Safety (DPS), Military Department, state and federal laws, regulations, policies, permits, licensing 

requirements, and guidance.  Site‐specific ARARs for the Contained Burning System include Title 40 Code 

of Federal Regulations (CFR) Part 264 Subpart X.  USEPA and LDEQ have established the following 

emission limitations and requirements for the Contained Burning System: 

 USEPA’s June 8, 2015, cover letter mandates that the thermal treatment system may not emit 
carbon monoxide (CO) in excess of 20 parts per million by volume on a dry basis (ppmv dry) at stack 
gas conditions over an hourly rolling average. 

 USEPA’s June 8, 2015, cover letter mandates that the thermal treatment system may not emit total 
hydrocarbons (THC) in excess of 10 ppmv dry corrected to seven percent oxygen (if the stack gas 
oxygen content is less than or equal to 17 percent) or 3 ppmv dry at stack gas conditions (if the stack 
gas oxygen content is greater than 17 percent) over an hourly rolling average.  ESI is requesting that 
the THC limits be established as uncorrected values due to concerns with calibration limitations and 
a conflict with the performance specifications of the continuous emissions monitoring systems 
(CEMS) that is required to demonstrate compliance. 

 USEPA’s June 8, 2015, cover letter and Item 44 of the ARARs mandate that the thermal treatment 
system may not emit oxides of nitrogen (NOx) in excess of 250 ppmv dry at stack gas conditions over 
an hourly rolling average. 

 Item 22 of the ARARs mandates that the thermal treatment system may not emit dioxins and furans 
(D/F) in excess of 0.11 nanograms toxic equivalence per dry standard cubic meter (ng TEQ/dscm) 
corrected to seven percent oxygen (the stack gas oxygen content value is capped at 17 percent for 
all emission  calculations). 

 Item 24 of the ARARs mandates that the thermal treatment system may not emit particulate matter 
less than or equal to 10 microns in size (PM10) in excess of 0.0016 grains per dry standard cubic foot 
(gr/dscf) corrected to seven percent oxygen (the stack gas oxygen content value is capped at 
17 percent for all emission  calculations). 
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 USEPA’s June 8, 2015, cover letter and Item 25 of the ARARs require a destruction and removal 
efficiency (DRE) of 99.99 percent for each designated principal organic hazardous constituent 
(POHC).   

 Item 45 mandates that the thermal treatment system must operate with a stack gas excess oxygen 
content greater than or equal to two percent oxygen by volume on a dry basis over an hourly rolling 
average. 

 Item 89 mandates that the thermal treatment system may not emit mercury in excess of 
8.1 micrograms per dry standard cubic meter (µg/dscm) corrected to seven percent oxygen (the 
stack gas oxygen content value is capped at 17 percent for all emission  calculations). 

 Item 90 mandates that the thermal treatment system may not emit lead and cadmium combined, 
referred to as semivolatile metals (SVM), in excess of 10 µg/dscm corrected to seven percent oxygen 
(the stack gas oxygen content value is capped at 17 percent for all emission  calculations). 

 Item 91 mandates that the thermal treatment system may not emit arsenic, beryllium, and 
chromium combined, referred to as low volatile metals (LVM), in excess of 23 µg/dscm corrected to 
seven percent oxygen (the stack gas oxygen content value is capped at 17 percent for all emission  
calculations). 

 Item 92 mandates that the thermal treatment system may not emit hydrogen chloride and chlorine 
combined (HCl/Cl2) in excess of 21 ppmv dry expressed as a chloride equivalent and corrected to 
seven percent oxygen (the stack gas oxygen content value is capped at 17 percent for all emission  
calculations). 

The emission limitations of the ARARs are summarized in Table 1‐1.  During the CPT, compliance will be 

demonstrated with each of these emission limits using the average of three test runs. 

TABLE 1‐1 
EMISSION LIMITS 

PARAMETER  UNITS
  EMISSION LIMITS

 

Carbon monoxide  ppmv dry 1 20 

Total hydrocarbons  ppmv dry 2  10 

Total hydrocarbons  ppmv dry 3  3 

Oxides of nitrogen  ppmv dry 1 250 

Dioxins and furans  ng TEQ/dscm 
4
  0.11 

Particulate matter less than 10 micron  gr/dscf 4  0.0016 

Mercury  g/dscm 4  8.1 

Semivolatile metals  g/dscm 4  10 

Low volatile metals  g/dscm 4  23 

Hydrogen chloride and chlorine  ppmv dry 4  21 

Destruction and removal efficiency  %  99.99 
1
  Emission limit at stack gas conditions.

 

2
  ESI is requesting that this emission limit be established at stack gas conditions.

 

3
  Emission limit at stack gas conditions (if the stack gas oxygen content is greater than 17 percent).

 

4
  Emission limits corrected to seven percent oxygen (the stack gas oxygen content value is capped at 17 percent for all emission  

calculations). 
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1.4 COMPREHENSIVE PERFORMANCE TEST OVERVIEW 

The CPT is designed to demonstrate compliance with the ARARs and to establish relevant operating 

parameter limits (OPLs).  Two test conditions will be performed for the Contained Burning System during 

the CPT.  Condition I will be performed to demonstrate compliance with the D/F, PM10, CO, THC, and 

NOx emission limits and the DRE requirement while feeding neat M6 propellant to the Contained 

Burning System.  Condition II will be performed to demonstrate compliance with the D/F, PM10, SVM, 

LVM, CO, THC, and NOx emission limits and the DRE requirement while feeding M6 propellant and 

packaging materials to the Contained Burning System.  In addition, the stack gas will be sampled and 

analyzed for volatile organics during both conditions. 

ESI intends to utilize a performance test waiver to demonstrate compliance with the mercury and 

HCl/Cl2 emission limits.  No stack testing will be performed for these pollutants. 

Table 1‐2 provides an overview of the emissions demonstrations planned for each test condition. 

TABLE 1‐2 
EMISSIONS DEMONSTRATIONS OVERVIEW

 

EMISSION DEMONSTRATION  CONDITION I  CONDITION II 

Dioxins and furans     

Particulate matter less than 10 micron     

Semivolatile metals     

Low volatile metals     

Semivolatile organics (dinitrotoluene, dibutylphthalate, and diphenylamine)     

Volatile organics     

Carbon monoxide     

Oxides of nitrogen     

Total hydrocarbons     

This CPT is being coordinated by El Dorado Engineering (EDE) under the direction of ESI personnel.  

TestAmerica Air Emissions Corporation dba METCO Environmental (METCO) will perform all of the stack 

sampling for the test program.  METCO will be responsible for all emission samples collected during the 

test program, with oversight by EDE.  The emission samples will be sent to METCO and TestAmerica 

Laboratories, Inc., of Knoxville, Tennessee (TestAmerica).  Additional information on the project team 

roles and responsibilities is provided in the quality assurance project plan (QAPP) in Appendix A. 

Prior to the CPT, ESI will perform the continuous monitoring systems (CMS) performance evaluation test 

(PET).  The goal of the CMS PET is to demonstrate that the CMS associated with the Contained Burning 

System are installed so that representative measurements of emissions or process parameters can be 

obtained.  During the CMS PET, ESI will verify that each CMS is correctly installed, calibrated, and 

operational.  The CMS PET plan is included in Section 5. 
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ESI anticipates conducting the CPT in the first or second quarter of 2016.  The testing is expected to take 

approximately seven days.  The CPT report will be submitted within 90 days after completion of all 

emissions testing, or an extension will be requested. 

1.5 OPERATING PARAMETER LIMITS OVERVIEW 

ESI intends to demonstrate compliance with the ARARs and to establish OPLs for the Contained Burning 

System during the CPT.  The ARARS list the required OPLs.  The target OPLs are summarized in Table 1‐3 

and are discussed in detail in Section 2.  The OPLs will be established as one‐minute averages (OMAs) or 

hourly rolling averages (HRAs), as appropriate. 

TABLE 1‐3 
TARGET OPERATING PARAMETER LIMITS SUMMARY 

OPERATING PARAMETER  ITEM NO.  1 
AVERAGING 
PERIOD 

TARGETS 

Maximum total waste feed rate  20  None 2  880 lb/batch 

Minimum afterburner temperature  33  OMA  1,500°F 

Maximum stack gas flow rate  74  HRA  13,000 scfm 

Minimum stack gas oxygen content  ‐ ‐ ‐  HRA  2% vol dry 

Baghouse pressure drop range  67  HRA  0.1 – 12 in.  w.c. 

Maximum baghouse inlet temperature  58  HRA  420°F 

High‐efficiency particulate arresting filter pressure drop range  ‐ ‐ ‐  HRA  0.1 – 5.0 in. w.c. 

Selective catalytic reduction temperature range  ‐ ‐ ‐  OMA  300 – 750°F 

Maximum semivolatile metals feed rate  87  None 2  2.9 g/batch 

Maximum low volatile metals feed rate  87  None 2  1.1 g/batch 
1
  Item number refers to the ARARs. 
2
  The waste is fed on a batch basis.  No averaging period will be used.  

1.6 REFERENCE DOCUMENTS  

Reference documents that have been used in developing this plan include the following:  

 USEPA, Applicable, Relevant, and Appropriate Requirements for the Camp Minden Superfund 
Removal Site, June 5, 2015, and June 8, 2015, update; 

 USEPA, New Source Performance Standards, Test Methods and Procedures, Appendix A, 
40 CFR Part 60;  

 USEPA, New Source Performance Standards, Performance Specifications, Appendix B, 40 CFR 
Part 60; and 

 USEPA, Test Methods for Evaluating Solid Wastes Physical/Chemical Methods, Third Edition, 1986 
and updates (SW‐846). 
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1.7 COMPREHENSIVE PERFORMANCE TEST PLAN ORGANIZATION 

The remaining sections of the plan provide the following information: 

 Section 2 presents a discussion on the target OPLs for the Contained Burning System; 

 Section 3 presents information on the Contained Burning System’s feedstreams; 

 Section 4 presents a detailed engineering description of the Contained Burning System; 

 Section 5 presents a description of the Contained Burning System’s CMS; 

 Section 6 presents a description of the test operating conditions; 

 Section 7 presents a summary of the test sampling and analysis procedures;  

 Appendix A includes the QAPP;  

 Appendix B includes the relevant military standard (MIL STD) for the waste materials; and 

 Appendix C includes example CMS PET forms. 

1.8 DOCUMENT REVISION HISTORY 

The original version of this plan was submitted  in November 2015.   The nature and date of any future 

revisions will be summarized in Table 1‐4.   

TABLE 1‐4 
DOCUMENT REVISION HISTORY 

REVISION  DATE  DESCRIPTION OF CHANGES 

0  November 2015  Original submittal 

1  January 2016  Revisions to respond to LDEQ and USEPA comments. 

2  April 2016  Revisions to respond to USEPA comments. 
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2.0 OPERATING PARAMETER LIMITS 

The ARARs require ESI to monitor a number of process parameters to demonstrate continued 

compliance with the emission limits.  All of the operating parameters will be monitored continuously.    

OPLs will be established for each of the operating parameters.  The OPLs are summarized in Table 2‐1 

and discussed in the sections below. 

TABLE 2‐1 
TARGET OPERATING PARAMETER LIMITS 

OPERATING 

PARAMETER 
AVERAGING 
PERIOD 

TARGETS 
METHOD TO CALCULATE 

LIMIT 
CONDITION TO 

DETERMINE LIMIT 

Maximum total waste 
feed rate 

None 
1  880 lb/batch 

Average of the maximum 
batch weights per run 

Maximum of Condition I  
or Condition II 

Minimum afterburner 
temperature 

OMA  1,500°F 
Average of the minimum 
OMAs for each test run 

Minimum of Condition I  
or Condition II 

Maximum stack gas flow 
rate 

HRA  13,000 scfm 
Average of the maximum 
HRAs for each test run 

Maximum of Condition I  
or Condition II 

Minimum stack gas 
oxygen content 

HRA  2% vol dry  Design parameters  None 

Baghouse pressure drop 
range 

HRA  0.1 – 12 in.  w.c. 
Manufacturer’s 
recommendation 

None 

Maximum baghouse 
inlet temperature 

HRA  420°F 
Manufacturer’s 
recommendation 

None 

High‐efficiency 
particulate arresting 
filter pressure drop 
range 

HRA  0.1 – 5.0 in. w.c. 
Manufacturer’s 
recommendation 

None 

Selective catalytic 
reduction temperature 
range 

OMA  300 – 750°F 
Manufacturer’s 
recommendation 

None 

Maximum semivolatile 
metals feed rate 

None 1  2.9 g/batch 
Average of the test run 

averages 
Condition II 

Maximum low volatile 
metals feed rate 

None 
1  1.1 g/batch 

Average of the test run 
averages 

Condition II 

1
  The waste is fed on a batch basis.  No averaging period will be used.  

2.1 MAXIMUM WASTE FEED RATE 

Item 20 of the ARARs requires that ESI establish a maximum waste feed rate OPL.  ESI is proposing to 

establish this OPL on a per batch basis, as this is how the feed is metered.  ESI believes that the amount 

of waste fed per batch is the most important criteria for assuring compliance with the emission limits.  

ESI does not believe that the cycle time for each batch or the waste feed rate over time would be 
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appropriate limits for the system.  The nominal cycle time is 20 minutes; however, the actual cycle time 

between burns is primarily a function of material handling considerations to prepare and load the next 

batch.  The number of minutes elapsed when the chamber is ready to receive a new batch (gases 

exhausted and CBC pressure less than ambient) but is not yet loaded does not impact pollution 

abatement system efficiency or operation.  Limiting the waste feed per batch will ensure that the 

downstream equipment will be capable of controlling the emissions from the metered exhaust gas. 

The maximum waste feed per batch will be demonstrated during both Conditions I and II.  The OPL will 

be established as the average of the maximum batch weights per run.  ESI does not expect there to be 

significant fluctuation in batch weights during the CPT.  The batch weights will be maintained within 

±5 percent during the CPT conditions.  The maximum value resulting from the two CPT conditions will be 

chosen as the OPL. 

2.2 MINIMUM AFTERBURNER TEMPERATURE 

Item 33 of the ARARs requires a minimum afterburner temperature OPL of 1,500 degrees Fahrenheit 

(°F).  During the CPT, ESI will operate the afterburner with an automated temperature control loop to 

control afterburner temperature.  There will be some fluctuations in the afterburner temperature during 

the different stages of each batch cycle due to the batch nature of the process.  However, the minimum 

afterburner temperature will be maintained above 1500°F whenever waste material exhaust gases are 

being treated. 

ESI intends to establish the minimum afterburner temperature OPL on an OMA basis.  This is a more 

conservative approach than using an HRA.  We believe this is a better approach for the Contained 

Burning System because of the batch nature of the process.  The minimum afterburner temperature will 

be demonstrated during both Conditions I and II.  The OPL will be established as the average of the 

minimum OMA for each test run.  The minimum value resulting from the two CPT conditions will be 

chosen as the OPL.   

2.3 MAXIMUM STACK GAS FLOW RATE 

Item 74 of the ARARs requires that ESI establish a maximum flue gas (stack gas) flow rate OPL with an 

approximate expected target flow rate of 13,000 scfm.  This value is based on the system design.  During 

the CPT, there will be fluctuations in the stack gas flow rate during the different stages of each batch 

cycle. 

The maximum stack gas flow rate will be demonstrated during both Conditions I and II.  The OPL will be 

established as the average of the maximum HRAs for each test run.  The maximum value resulting from 

the two CPT conditions will be chosen as the OPL.  The OPL will be established on an HRA basis. 
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2.4 MINIMUM STACK GAS OXYGEN CONTENT 

ESI is proposing to establish a minimum stack gas oxygen content OPL based on the system design.  The 

system is designed to operate at a minimum stack gas oxygen content of two percent by volume dry 

basis (% vol dry).  The OPL will be established on an HRA basis. 

2.5 SELECTIVE NON‐CATALYTIC REDUCTION SYSTEM OPERATIONS 

The SNCR system is included as an integral part of the afterburner to control NOx emissions.  The NOx 

emissions will be continuously monitored using a CEMS.  CEMS data will be used to adjust SNCR 

operating parameters as necessary.  CEMS are considered to be the best approach for assuring 

compliance with emission standards.  Process parameter limits are only appropriate when CEMS cannot 

be used.  Therefore, we are not proposing to establish any additional OPLs for the SNCR system. 

2.6 BAGHOUSE PRESSURE DROP RANGE 

Item 67 of the ARARs requires that ESI monitor the baghouse pressure drop as a bag leak detection 

system and establish a range for baghouse pressure drop during normal operations.  The baghouse 

pressure drop range has been established based on design information for the baghouse.  The operating 

range is 0.1 inches water column (in. w.c.) to 12 in. w.c. at maximum flow rate conditions.  During the 

CPT, the baghouse will be operated within this pressure drop range.  The OPLs will be established on an 

HRA basis. 

2.7 MAXIMUM  BAGHOUSE INLET TEMPERATURE 

Item 58 of the ARARs requires that ESI establish a maximum baghouse inlet temperature OPL.  This OPL 

is required to demonstrate compliance with the D/F, SVM, and LVM emission limits.  The baghouse is 

designed to operate at relatively low temperatures, i.e., less than 420°F.  ESI believes that this typical 

operating temperature range ensures that the baghouse does not operate within the typical D/F 

reformation zone or within a temperature zone that would increase the volatility of SVM or LVM.  

Therefore, ESI is proposing to establish the maximum baghouse inlet temperature OPL at the 

manufacturer’s recommended maximum operating temperature for the baghouse, 420°F.  During the 

CPT, the baghouse will be operated below this maximum recommended value.  The OPL will be 

established on an HRA basis. 

2.8 HIGH‐EFFICIENCY PARTICULATE ARRESTING FILTER OPERATIONS 

The HEPA filter is a passive system that does not require any control of operating parameters.  The 

manufacturer has established a pressure drop range for the system to indicate possible filter plugging.  

ESI is proposing to use this recommended pressure drop range as OPLs for the HEPA filter.  The 

recommended pressure drop range for the HEPA filter is 0.1 in. w.c. to 5.0 in. w.c.  The OPLs will be 

established on an HRA basis. 



 

  Revision 2: April 2016 
  Page 2‐4 

2.9 SELECTIVE CATALYTIC REDUCTION TEMPERATURE RANGE 

The SCR system is designed to operate in the optimal temperature range for NOx removal.  This 

temperature range has been established by the manufacturer of the catalyst.  The SCR will operate 

within a temperature range of 300 to 750°F.  ESI is proposing to establish minimum and maximum 

temperature OPLs for the SCR system.  The OPLs will be established on an HRA basis.   

2.10 MAXIMUM SEMIVOLATILE METALS AND LOW VOLATILE METALS FEED RATES 

Item 87 of the ARARs requires that ESI establish maximum SVM and LVM feed rate OPLs.  ESI has 

identified three operating conditions for the Contained Burning System – processing neat M6 propellant, 

processing M6 propellant with packaging, and processing CBI material.  The maximum SVM and LVM 

feed rates for each of these conditions were determined.  The calculated feed rates are presented in 

Table 2‐2. 

TABLE 2‐2 
MAXIMUM SEMIVOLATILE METALS AND LOW VOLATILE METALS FEED RATES 

FEED MATERIAL 
SEMIVOLATILE 

METALS  
(G/HR) 

SEMIVOLATILE 

METALS  
(G/BATCH) 

LOW VOLATILE 
METALS 
(G/HR) 

LOW VOLATILE 
METALS 
(G/BATCH) 

Neat M6 propellant  1.77  0.59  1.44  0.48 

M6 propellant and packaging  1.62  0.54  1.32  0.44 

Clean burning igniter  5.01  1.67  1.69  0.56 

During Condition II of the CPT, ESI intends to demonstrate compliance with the SVM and LVM emission 

standards while burning M6 propellant and packaging and also spiking additional chromium and lead.  

The total SVM and LVM feed rates for Condition II will be set at approximately 150 percent of the 

maximum values presented in Table 2‐2 (i.e., 2.9 g/batch of SVM and 1.1 g/batch of LVM).  By increasing 

the SVM and LVM feed rates during the CPT, ESI will demonstrate the Contained Burning System’s ability 

to comply with the SVM and LVM emission standards under any batch scenario.   

The maximum SVM and LVM feed rates will be demonstrated during Condition II.  The OPLs will be 

established as the averages of the test run averages.  The OPLs will be established on a per batch basis. 

2.11 CONTROL OF COMBUSTION SYSTEM LEAKS 

Combustion system leaks are controlled by keeping the CBC completely sealed.  The CBC was checked at 

the fabrication shop to confirm that no leaks exist at pressures well above the expected operating 

pressure.  There are two moving parts to the CBC – the vent valve and feed door.  The vent valve is not 

required to seal perfectly during operation, as any gases that leak out of this valve are drawn through 

the PAS.  The feed door must seal at the start of each operating cycle.  The system is designed with an 

automated check during the load sequence that pressurizes a gap between the double O‐ring seal on 
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the feed door once it is closed and locked.  The gap is pressurized using compressed air and a control 

valve for approximately two seconds.  The compressed air valve is then closed.  The pressure is 

monitored to confirm that the pressure holds above a predetermined level, which completes the 

automated loading sequence.  If the pressure drops, an automated alarm message is provided to the 

operator indicating that the seal is compromised and will require inspection and potential maintenance.
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3.0 FEEDSTREAM CHARACTERIZATION 

The Contained Burning System is designed to process M6 propellant and CBI.  The system design allows 

for direct thermal treatment of M6 propellant in the existing packaging (anti‐static bags) or combined 

with contaminated packaging if desired.  The afterburner is fired on natural gas. 

3.1 M6 PROPELLANT 

The M6 propellant nominal composition is 86 percent nitrocellulose, 10 percent dinitrotoluene 

(2,4‐dinitrotoluene and 2,6‐dinitrotoluene combined), 3 percent dibutylphthalate, and 1 percent 

diphenylamine.  These constituent concentrations are based on the relevant MIL STD for this material 

and are consistent with manufacturer’s data.  These values will be used for all CPT calculations, including 

DRE calculations.  A copy of the relevant MIL STD is provided in Appendix B. 

The M6 propellant was analyzed for other organics and metals contents.  The results of the analyses are 

presented in Table 3‐1.  Only detected constituents are listed in the table. 

TABLE 3‐1 
M6 PROPELLANT 

PARAMETER  UNITS  M6 PROPELLANT 

Detected organics: 
  Toluene 

 
mg/kg 

 
45.1 

Detected metals: 
  Lead 
  Nickel 

 
mg/kg 
mg/kg 

 
1.08 
9.01 

The M6 propellant can be fed with the existing packaging (anti‐static bags).  The packaging was also 

analyzed to determine metals and chloride contents.  The results of the analyses are presented in Table 

3‐2.  Only detected constituents are listed in the table. 
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TABLE 3‐2
M6 PROPELLANT PACKAGING 

PARAMETER  UNITS  ANTI‐STATIC BAG 

Chlorine  mg/kg  5.08 

Detected metals: 
  Arsenic 
  Chromium 
  Lead 
  Manganese 
  Mercury 
  Nickel 

 
mg/kg 
mg/kg 
mg/kg 
mg/kg 
mg/kg 
mg/kg 

 
‐ ‐ ‐ 
‐ ‐ ‐ 
0.883 
‐ ‐ ‐  
‐ ‐ ‐ 
‐ ‐ ‐ 

3.2 CLEAN BURNING IGNITER 

The CBI consists of approximately 98 percent nitrocellulose, 1.5 percent diphenylamine, 0.1 percent 

potassium nitrate, and 0.2 percent added graphite glaze.  These constituent concentrations are based on 

manufacturer’s information and will be used for all CPT calculations. 

The CBI was analyzed for other organics and metals contents.  The results of the analyses are presented 

in Table 3‐3.  Only detected constituents are listed in the table. 

TABLE 3‐3 
CLEAN BURNING IGNITER 

PARAMETER  UNITS  CLEAN BURNING IGNITER 

Chlorine  mg/kg  2.74 

Detected organics: 
  Toluene 
  n‐Nitrosodiphenylamine 

 
mg/kg 
mg/kg 

 
113 
7,090 

Detected metals: 
  Chromium 
  Lead 

 
mg/kg 
mg/kg 

 
0.626 
3.79 

3.3 NATURAL GAS  

Natural gas is fed to the afterburner.  The natural gas is not expected to contain any regulated 

constituents in greater than trace quantities.   

3.4 WASTE CHOSEN FOR THE COMPREHENSIVE PERFORMANCE TEST 

During Condition I, the M6 propellant will be fed to the Contained Burning System, this represents the 

worst‐case emission condition for neat material due to the high percentage of POHC in M6 propellant.  

As discussed in Section 3.2 and shown in the MIL STD, the CBI does not contain all of the POHCs at levels 
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necessary to perform the DRE calculations.  The CBI only contains diphenylamine, with no dinitrotoluene 

or dibutylphthalate.  Therefore, this material cannot be used during the CPT. 

During Condition II, the M6 propellant and packaging, along with metals spiking, will be fed to the 

Contained Burning System.  For each batch during Condition II, the packaging is expected to consist of 

25 anti‐static bags.  The total weight of packing per batch will be approximately seven pounds.  This 

packaging will be fed with approximately 800 pounds of M6 propellant per batch.  The M6 propellant 

will provide the POHC necessary for the DRE determination, and the metals spiking will provide metals 

feed levels that are greater than those from the M6 propellant or the CBI alone.  This is considered to be 

the worst‐case potential operating condition. 
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4.0 ENGINEERING DESCRIPTION 

The Contained Burning System consists of a CBC and a PAS.  The PAS is equipped with an afterburner, an 

SNCR system, a cyclone, a gas cooling system, a low‐temperature baghouse, a HEPA filter, and an SCR 

system.  An ID fan located after the SCR system provides the motive force for the system.  The 

Contained Burning System will provide a maximum throughput rate of approximately 2,640 lb/hr or 

63,360 lb/day of propellant waste.  Figure 4‐1 provides a schematic diagram of the Contained Burning 

System. 

4.1 SOLIDS HANDLING AND FEED SYSTEM  

The ESI plan to remove M6 propellant and CBI material from each of the ninety explosive magazines for 

disposal is outlined thoroughly in the Work Plan.  Magazines will be prioritized, and M6 propellant and 

CBI material will be removed accordingly.  ESI plans to start with smaller quantities of M6 propellant and 

CBI material and demonstrate successful demilitarization while building up to the full scale disposal 

operations proposed.  The maximum quantity per batch will be determined during this ramp up testing 

prior to the CPT.   

Each day during normal operations, M6 propellant or CBI material will be removed from magazines and 

transported from the magazine area to the disposal site.  Upon arrival at the disposal site, the 

predetermined weight of material for each batch cycle will be weighed and loaded into a tray to be 

transported to the CBC.   

Propellant is treated in a batch process.  The M6 propellant or CBI material is placed into a cold burn 

tray.  The burn tray with live material is then placed on the loading shelf located outside of the CBC with 

a forklift.  The operators then leave the area, and loading of the burn tray into the chamber is 

accomplished remotely via programmable logic controller (PLC) controls.  The loading system includes 

an autoclave door that seals the CBC, which also satisfies one of the ignition system interlocks.   

The system design also allows for direct thermal treatment of M6 propellant in the existing packaging 

(boxes, drums, and super‐sacks) or combined with contaminated packaging, if needed during 

operations.  It is expected that typically the M6 propellant and CBI material will be introduced into the 

CBC in “neat” batches without packaging.  However, the CPT will demonstrate operations with 

packaging materials to allow this alternative to be evaluated in case it is required for operations due to 

contaminated packaging or safety concerns.   
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FIGURE 4‐1
CONTAINED BURNING SYSTEM 

 



 

  Revision 2: April 2016 
  Page 4‐3 

4.2 CONTAINED BURN CHAMBER 

The CBC is a vertical, cylindrical chamber constructed of carbon steel.  It was manufactured by 

MJ&H Fabrication, Inc.  The CBC is approximately 24 feet in diameter and 100 feet in length.  There is an 

autoclave door located on one side of the chamber at ground level, which allows for feeding of burn 

trays on the loading shelf via forklift.  

Once the burn trays are loaded in the CBC and all process interlocks are satisfied, the operator in the 

control room ignites the M6 propellant or CBI material remotely using an electronic ignition system.  

Once ignited, the flame rises vertically, mixing with the air in the sealed chamber at high temperature 

with long residence time promoting complete combustion. 

The exhaust gases within the CBC are then metered via a motorized controlled valve to control flow into 

the PAS.  Once the combustion products are vented from the CBC and the chamber pressure is 

confirmed to be under vacuum, the autoclave door is opened remotely.  This begins a fresh air purge of 

the CBC to prepare for the next cycle, and the shelf with the empty tray is removed from the chamber 

remotely via the motorized feed system to the safe loading area.  Personnel will confirm via closed 

circuit camera that conditions are safe to enter the area to remove the empty burn tray, which is 

inspected and staged for additional cooling.  The operator then places a new cold burn tray containing 

live material on to the shelf to repeat the cycle.  The cycle is repeated with a nominal expected cycle 

frequency up to three cycles per hour, equivalent to a maximum throughput rate of approximately 

2,640 pounds per hour.   

The CBC does reach positive pressure during the burn.  However, the CBC is designed and tested to 

contain peak pressures encountered during batch operations, and the autoclave door is equipped with a 

double O‐ring seal to ensure no leakage occurs during the process.  The autoclave door closing and 

locking is an interlock that must be satisfied prior to each burn cycle.  The autoclave door also has an 

interlock that prevents it from being opened if the CBC is under positive pressure.  Personnel are not 

allowed near the CBC during the burn cycle or following the cycle when the CBC is at positive pressure. 

As a result of the contained burn process and waste material composition, any remaining residue ash is 

anticipated to contain non‐hazardous characteristics.  Prior to shipment offsite, the ash will be sampled 

and profiled accordingly for disposal.  The aforementioned contained burn procedure is anticipated to 

be conducted on a twenty‐four hour basis to minimize the time period required for disposal of the M6 

propellant and CBI material stored at Camp Minden. 

4.3 AFTERBURNER 

An afterburner is included as part of the PAS to reduce CO and organic emissions.  The high temperature 

afterburner is considered to be maximum available control technology (MACT) for CO and organic 

compounds from thermal treatment processes.  It is designed to achieve a minimum residence time and 
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minimum temperature in excess of those specified in the ARARs.  The afterburner also provides the 

temperature required to remove NOx emissions from the exhaust by SNCR. 

The afterburner is a horizontal, rectangular chamber designed and constructed by EDE.  It has two large 

rectangular chambers connected by a rectangular crossover section.  Each rectangular chamber is 20 to 

22 feet long, 6 feet 1 inches wide, and 6 feet 4 inches high.  The crossover section is 5 feet 10 inches 

long, 2 feet 7 inches wide, and 3 feet 11 inches high.  The afterburner is constructed of carbon steel and 

is lined with refractory material.  The afterburner is equipped with a Hauck Manufacturing Company 

(Hauck) burner designed to fire natural gas with a maximum total design heat release of 20 million 

British thermal units per hour (MMBtu/hr).   

Combustion air is supplied to the afterburner by a separate, dedicated blower.  The combustion air fan 

was also manufactured by Hauck.  The combustion air fan was designed to operate at a maximum air 

flow rate of approximately 3,500 scfm and is equipped with a 40‐horsepower (hp) motor. 

4.4 SELECTIVE NON‐CATALYTIC REDUCTION SYSTEM 

The SNCR system is designed with an ammonia injection system and a high temperature reaction zone 

with the proper temperature, mixing, and residence time conditions to achieve maximum removal 

efficiency of NOx.  This results in the reaction of a portion of NOx species with ammonia to form nitrogen 

and water.  The SNCR system typically provides 50 to 60 percent NOx reduction.  This system is provided 

as part of the afterburner system as it requires temperatures and residence times that are achieved with 

the use of an afterburner.  The SNCR system consists of a series of mechanically atomized nozzles 

located in a region of the afterburner designed to promote the proper mixing and temperature 

conditions.   

4.5 CYCLONE 

A cyclone is located downstream of the afterburner to remove larger PM.  The cyclone was 

manufactured by Ducon Environmental Systems.  It is constructed of stainless steel.  Typically, the 

cyclone will achieve 99.9 percent efficiency for particulates that are 5 to 10 microns in size.  Particulate 

is collected below the cyclone automatically through a hopper and into a sealed disposable drum.  This 

provides for convenient disposal without dumping or additional handling which reduces the risk for 

personnel exposure or a spill of the particulate into the environment.  The material will be characterized 

prior to off‐site disposal.  The particulate (e.g., ash) materials produced by this process are expected to 

be classified as non‐hazardous waste. 

4.6 GAS COOLER 

The gas cooling system is designed to cool the gases to the proper temperature for the downstream 

pollution control equipment.  The gas cooler is designed with a well proven automated cleaning system, 

designed specifically for challenging applications to prevent bridging or plugging of the gas cooler with 
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particulate.  Particulate is collected below through a hopper into a sealed disposable drum for 

convenient disposal, similar to the cyclone.   

The gas cooler was manufactured by Air Process Technologies, Inc., and is an air‐to‐air type heat 

exchanger.  It is constructed of carbon steel. 

4.7 LOW‐TEMPERATURE BAGHOUSE 

The baghouse is a fabric‐filtration collector, used for efficient particulate cleansing of the gas stream.  

The baghouse was manufactured by Donaldson Company, Inc.  The baghouse uses approximately 

240 aramid bags.  Particulate removal efficiencies are greater than 99.9 percent for particulates that are 

0.3 to 0.5 microns in size.  Larger particulate is removed at 100 percent efficiency.  The baghouse is 

automatically cleaned via a reverse pulse air jet to ensure proper operation and low maintenance.  

Particulate is collected below through the hopper in a sealed disposable drum for convenient disposal.  

The pressure drop is monitored continuously at the baghouse to detect bag leaks or breaks. 

4.8 HIGH‐EFFICIENCY PARTICULATE ARRESTING FILTER 

A HEPA filter system is located downstream of the baghouse to provide ultra‐high efficiency particulate 

filtration, i.e., 99.97 to 99.99 percent at 0.3 micron.  This also acts as a guard for the downstream 

equipment in the unlikely case a bag ruptures in the baghouse.  This type of filtration is most typically 

used in manufacturing clean rooms and hospitals and far exceeds the most stringent regulatory 

standards.  This filter removes particulate matter to levels in the stack which are far below what 

normally exist in the outdoors, home, or office. 

The HEPA filter system is installed in the ductwork between the baghouse and the SCR system.  The 

filters were manufactured by Camfil.  The pressure drop is monitored continuously at the HEPA filter to 

detect any upstream bag leaks or breaks. 

4.9 SELECTIVE CATALYTIC REDUCTION SYSTEM 

An SCR system also utilizes ammonia injection with a proprietary catalyst formulation to achieve 

90 percent or better NOx reduction.  This system is generally recognized as BACT for NOx reduction.  The 

catalyst provides for efficient removal of NOx at relatively low temperatures.  The SCR system is based 

on the addition of ammonia to the flue gas and passing the mixture over an active catalyst.  This 

converts the NOx to naturally occurring nitrogen and water.   

The SCR system was designed and constructed by EDE.  It consists of a rectangular reactor chamber, 

which contains two catalyst module sections.  The flue gas enters the inlet channels, which are blocked 

at the opposite end.  The flue gas travels laterally through the catalyst slabs to reach the outlet 

channels.  An ammonia injection grid is located upstream of the SCR modules.   
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4.10 INDUCED DRAFT FAN 

The ID fan provides negative pressure throughout the entire system during venting of gases from the 

CBC and draws these exhaust gases through the PAS to exit out the stack.  The ID fan is located at the 

end of the equipment train, ensuring that all vessels, ductwork, joints and equipment upstream of the 

fan operate at a negative pressure relative to ambient, which eliminates the potential for fugitive 

emissions.  The ID fan was manufactured by Robinson Fans, Inc.  The ID fan was designed to convey 

approximately 13,000 scfm of flue gas and is equipped with a 150‐hp motor. 

4.11 STACK 

The gases are exhausted through a stack designed at the proper height and in accordance with the 

ARARs to eliminate personnel exposure to exhaust gases which may be at elevated temperature and are 

primarily composed of carbon dioxide, water, and nitrogen.  The stack is equipped with sample ports for 

stack testing.  The stack is constructed of carbon steel and was designed and constructed by EDE. 

4.12 BATCH SEQUENCE 

The Contained Burning System operates in a batch fashion.  Table 4‐1 describes each step of the batch 

process.  A batch begins when a cold burn tray loaded with live material is placed into the CBC remotely, 

and the CBC is sealed.  The material is ignited remotely via an electronic ignition system.  During this 

step of the batch, the material burns rapidly, and the exhaust gases are sealed within the CBC.  In the 

next stage of the batch, the exhaust gases are metered into the afterburner, to be drawn through the 

PAS by the induced draft fan.  When the pressure inside the CBC is at vacuum conditions, the loading 

door is opened to allow fresh air to enter the CBC and be drawn through the entire system.  Once the 

loading door is fully opened, the empty burn tray is removed, and a new tray with live material is loaded 

on the loading shelf.  The personnel then travel to a remote location, and the batch cycle is repeated. 

TABLE 4‐1 
BATCH PROCESS DESCRIPTION 

BATCH STEP  APPROXIMATE TIME 

Live burn tray enters CBC, door locking, safety  checks  1 – 2 minutes 

Remote ignition and burning of material inside CBC, exhaust gases sealed within CBC  < 1 minute 

Venting of CBC into afterburner and PAS  5 – 7 minutes 

Loading door opens, fresh air drawn through system, empty tray retracted from CBC  1 – 2 minutes 

Manual unloading of empty tray, transportation of live burn tray from staging area, and 
loading of live burn tray via forklift  

8 – 12 minutes 

Total batch cycle time  16 – 24 minutes 
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4.13 WASTE RESIDENCE TIME  

Item 11 of the ARARs requires that the residence time be calculated and the calculation be included in 

the CPT plan and the operating record.  The CBC is designed and operated to provide a minimum 

residence time of 10 seconds.  By procedure, the vent valve is closed during the waste burn and will not 

be opened until at least 10 seconds after the burn.  The afterburner is designed for a minimum 

residence time of greater than the one second period required by the ARARs.  The total volume of the 

afterburner chamber is 1,648 cubic feet.  At the proposed CPT conditions, the afterburner combustion 

gas flow rate is estimated to be 49,000 actual cubic feet per minute (acfm).  At this gas flow rate, the 

residence time in the afterburner will be 2.0 seconds, allowing for considerable fluctuation in flow rates 

and temperatures due to the non‐steady state batch process, while maintaining sufficient residence 

time by a comfortable margin.
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5.0 MONITORING 

Monitoring equipment for the Contained Burning System includes systems for process control and for 

stack gas analysis.  This equipment enables the operators to maintain safe operation in compliance with 

the OPLs.  This section of the plan provides an overview of the CMS associated with the Contained 

Burning System.  These CMS are comprised of continuous process monitoring systems (CPMS) and 

CEMS.   

5.1 CONTINUOUS PROCESS MONITORING SYSTEMS 

The ARARs require that the Contained Burning System use CPMS to document compliance with the 

applicable OPLs.  Table 5‐1 provides a description of each CPMS.  Due to the use of spare parts or 

replacement monitors, the actual manufacturer or model number of the CPMS used at the facility may 

differ from that described in this plan.  However, should this occur, the replacement instruments will 

perform equivocally to those described herein.  Numbers in the first column of the table correspond to 

Figure 5‐1, which shows the location of each monitor. 

TABLE 5‐1 
CONTINUOUS PROCESS MONITORING SYSTEMS

 

NO. 
MEASURED 

PARAMETER 
INSTRUMENT  
DESCRIPTION 

PROGRAMMED  
SPAN 

CALIBRATION ACCURACY 

1  Waste feed rate 
Two Rice Lake floor scales 
with Rice Lake Model 880 
indicators 

0 – 2,000 lb  ± 1.0 lb 

2 
Afterburner 
temperature 

Type K thermocouples and 
Endress Hauser TMT128 
temperature transmitters 

0 – 2,500°F  ± 12°F 

3  Stack gas flow rate 

Yokogawa Electric 
Corporation EJA110E 
differential pressure 
transmitter 

0 – 20 in. w.c.  ± 1.0% of span 

4 
Baghouse pressure 
drop 

Dwyer Series 605 
Magnehelic® differential 
pressure transmitter 

0 – 10 in. w.c.  ± 2.5% of span 

5 
Baghouse inlet 
temperature 

Type K thermocouples and 
Endress Hauser TMT128 
temperature transmitters 

0 – 2,500°F  ± 12°F 
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TABLE 5‐1 (CONTINUED)
CONTINUOUS PROCESS MONITORING SYSTEMS

 

NO. 
MEASURED 

PARAMETER 
INSTRUMENT  
DESCRIPTION 

PROGRAMMED  
SPAN 

CALIBRATION ACCURACY 

6 
High‐efficiency 
particulate arresting 
filter pressure drop 

Dwyer Series 605 
Magnehelic® differential 
pressure transmitter 

0 – 10 in. w.c.  ± 2.5% of span 

7 
Selective catalytic 
reduction 
temperature 

Type K thermocouple and 
Endress Hauser TMT128 
temperature transmitter 

0 – 2,500°F  ± 12°F 

 

FIGURE 5‐1
MONITOR LOCATIONS 

 

 

 

 

 

 

 

 

The weight of each batch is determined using two floor scales.  For each batch, the empty transfer bin is 

placed on the floor scale, and a tare weight is recorded.  Then, the feed material is introduced to the 

transfer bin.  To insure accuracy and prevent excess weight being introduced to the burn chamber, each 

scale has “lockout” ability, which will not allow the tray to be filled above the established waste feed 

rate OPL.  Each transfer bin on the scale will create a unique digital record in an access database, as well 

as a printed weight ticket (in triplicate) to travel with the material to the CBC.  The material from the 

transfer bin is emptied into a burn tray for introduction into the CBC.  A copy of the printed weight ticket 

is taken to the control room once the material on the burn tray is loaded for destruction so that the 

destruction time can be recorded both on the printed ticket and in the access database. 
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5.2 CONTINUOUS EMISSIONS MONITORING SYSTEMS 

The ARARs require that the Contained Burning System use CEMS to document compliance with the CO, 

THC, and NOx emission limits.  The facility is also required to use an oxygen CEMS to continuously 

correct the THC levels to seven percent oxygen.   

The ARARs require compliance with Performance Specification 4B of 40 CFR Part 60 Appendix B for CO 

and oxygen CEMS.  This specification requires a dual range CO monitor with span values of zero to 

200 ppmv dry and zero to 3,000 ppmv dry and a single range oxygen monitor with a span of zero to 

25 percent oxygen by volume on a dry basis.   

No Performance Specifications were required for the NOx and THC CEMS.  For the NOx CEMS, ESI will use 

Performance Specification 2.  For the THC CEMS, ESI will use Performance Specification 8A. 

Table 5‐2 provides a description of each CEMS.   

TABLE 5‐2 
CONTINUOUS EMISSIONS MONITORING SYSTEMS

 

MEASURED  
PARAMETER 

INSTRUMENT  
DESCRIPTION 

PROGRAMMED  
SPAN 

Carbon monoxide 
Thermo Fisher Scientific Inc. Model 48i non‐dispersive infrared 
(NDIR) CO Analyzer 

0 – 200 ppmv dry 

0 – 3,000 ppmv dry 

Oxygen 
Thermo Fisher Scientific Inc. Model 48i paramagnetic oxygen 
analyzer 

0 – 25 % vol dry 

Oxides of nitrogen 
Thermo Fisher Scientific Inc. Model 42i High Level 
Chemiluminescence NO‐NO2‐NOx Analyzer 

0 – 100 ppmv dry 

0 – 5,000 ppmv dry 

Total hydrocarbons 
Thermo Fisher Scientific Inc. Model 51i flame ionization detector 
(FID) THC Analyzer 

0 – 100 ppmv dry 

These CEMS are designed to meet the applicable Performance Specifications of 40 CFR Part 60 

Appendix B.  Table 5‐3 summarizes the requirements of the applicable Performance Specifications. 
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TABLE 5‐3
PERFORMANCE SPECIFICATION REQUIREMENTS 

PARAMETER 
CARBON 

MONOXIDE  
OXYGEN  

OXIDES OF 

NITROGEN 
TOTAL 

HYDROCARBONS 

Performance Specification  4B  4B  2  8A 

Calibration drift   3% of span  < 0.5% vol dry O2   2.5% of span   3% of span 

Relative accuracy 
 10% of mean or 
5 ppmv dry CO 

 1% vol dry O2 
 20% of mean or 

 10% of emission 
standard 

Not applicable 

Calibration error   5% of span   0.5% of span  Not applicable   5% of span 

Response time   2 minutes   2 minutes  Not applicable 1   2 minutes 
1
  There is no applicable response time requirement in Performance Specification 2.  However, USEPA is requiring that the NOx CEMS 

have a response time of not greater than two minutes. 

The CEMS are maintained using a specified maintenance routine, which includes: 

 Routine maintenance; 

 Daily auto calibration checks; 

 Quarterly absolute calibration audits (ACAs); and 

 Annual relative accuracy test audits (RATAs). 

Any problems identified by the above tests are remedied through corrective action measures specific to 

the problem encountered. 

5.3 CONTROL SYSTEMS 

System operations are monitored with an Allen Bradly CompactLogix programmable logic controller 

(PLC) and a computer based Human‐Machine Interface (HMI).  The PLC provides all of the control logic 

and continuously writes the values of the system parameters and any alarms to the PLC tag database. 

These values are displayed as necessary on the HMI screen and recorded on the computer hard drive at 

regular intervals.  The computer hard drive is sized to accept the appropriate amount of data and store 

on remote or other media for archiving.  

5.4 PERMISSIVES AND INTERLOCKS 

The system is designed with interlocks to prevent the loading  of material in the CBC unless all 

monitored operating parameters are within prescribed design limits.  The system is designed to alert the 

operator if an operating parameter falls outside of these limits so it can be corrected.  If a parameter 

falls outside its limit, feeding of waste material will be stopped until that parameter is brought back 

within its limit.  
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5.5 PERFORMANCE EVALUATION TEST 

The CMS PET is intended to verify the operational status of the required CMS.  This evaluation will 

include, at a minimum, verification of proper installation, operation, and calibration of the required 

devices.  The CMS PET will be conducted by facility instrumentation staff or qualified contractors prior to 

the CPT.  Each required CMS will be included in the performance evaluation.   

This CMS PET plan includes both an internal and external quality assurance (QA) program.  The internal 

QA program specifies the procedures that will be used to verify correct installation, calibration, and 

operation of each CMS device prior to the CPT.  The external QA program provides information on data 

validation and documentation measures for the CMS PET. 

5.5.1 INTERNAL QUALITY ASSURANCE PROGRAM 

The performance evaluation test will include an internal QA program that specifies the procedures that 

will be used to conduct the performance evaluation.  The internal QA program consists of three main 

components: 

 Verifying proper installation of the required CMS; 

 Verifying proper operation of the required CMS; and 

 Checking the calibration of the required CMS. 

Installation Checks 

During the CMS PET, installation checks will be performed on each of the required CMS to verify that 

they are installed in accordance with manufacturer recommendations and plant internal standards.  The 

checklists in Appendix C provide the installation checks that will be performed for each CPMS.  Examples 

of the installation checks that will be performed include verifying proper orientation of the CMS, 

checking the electrical wiring, and looking for evidence of corrosion or excessive buildup.   

Operational Checks 

Operational checks will also be performed on each of the CMS to verify that they are operating properly.  

The operational checks specific to each CMS are detailed on the checklists in Appendix B.  ESI will 

observe the CMS display for error indications.   

For the CO, NOx, and oxygen CEMS, RATAs will be conducted following the RATA procedures described 

in Performance Specifications 2 and 4B.  There are no applicable RATA procedures for the THC CEMS.  

For the THC CEMS, a calibration error (CE) test will be performed in lieu of a RATA. 

In addition to the RATAs and CE test, the facility will conduct seven‐day drift tests for each CEMS, which 

are intended to demonstrate the stability of the CEMS calibration over time.  A response time test will 

also be performed for the CO, THC, and oxygen CEMS. 
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Calibration Checks 

In addition to verifying proper installation and operation of each CMS, ESI will also check the calibration 

of each CMS during the CMS PET.  Each CPMS will be factory calibrated.  ESI will verify these calibrations 

during the CMS PET.   

For the CEMS, ESI will assess the daily calibration and zero drift of each CEMS.  During the daily 

calibration check, the stack gas sample stream is temporarily turned off, and calibration gases are 

injected into each analyzer.  A zero level calibration gas is used to test the baseline response of each 

CEMS.  A span gas is then used to test the response of the instrument at the high end of its range.  This 

assessment is performed automatically each day by the CEMS and will continue during the CMS PET.  

Should any adjustments to the CEMS be required, they will be performed manually by following 

site‐specific and manufacturer recommended procedures.   

5.5.2 EXTERNAL QUALITY ASSURANCE PROGRAM 

The external QA program includes those procedures utilized to validate the data collected during the 

CMS PET and to document the CMS PET activities.  The primary goal of the external QA program is 

proper collection and organization of test data followed by clear and concise reporting of the test 

results.  

Test Personnel 

The CMS PET activities described in this test plan will be performed by trained instrumentation staff or 

qualified contractors.  The personnel involved in each program element will be documented on the CMS 

PET checklists in Appendix B or will be detailed in the contractor’s test logs and report. 

Reduction of Test Data 

The data collected during the CMS PET will be compiled following test completion and will be included in 

the CMS PET report.  Extreme care will be exercised by test personnel to ensure that all manually 

recorded data are written accurately and legibly.  To help increase the quality and uniformity of the test 

data, all CMS PET activities will be documented on pre‐printed data recording forms.  Examples of these 

checklists are provided in Appendix B. 

Validation of Test Results 

After the CMS PET is performed, ESI will review the data recorded by the test personnel.  When 

evaluating the data, ESI will make sure that the specified procedures were followed, the necessary forms 

were completed, and the results of each CMS installation, operation, and calibration check were 

successful.  A preliminary review of the test results will be conducted following test completion prior to 

the CPT.  A final validation of the test results will be performed prior to submittal of the CMS PET report. 

Reporting of Test Results 

The results of the CMS PET will be compiled and will be summarized in the CMS PET report, which will be 

prepared by a qualified contractor.  The CMS PET report will provide the result of each CMS installation, 

operation, and calibration check, and will also include, as an appendix, the completed CMS PET 
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checklists and/or contractor test report.  The CMS PET report will be submitted as an appendix to the 

CPT report for the Contained Burning System.   

5.5.3 DATA QUALITY OBJECTIVES 

The data quality objectives for the CMS PET include pre‐determined specifications for precision, 

accuracy, and completeness of the evaluation results.  Precision and accuracy of the instrument 

calibration relates to the capabilities of the CMS being evaluated and the methods used to verify the 

calibration.  Tables 4‐1 and 4‐2 specify the required performance for each CMS.   

Completeness is defined as the amount of valid data obtained compared to that which was expected.  

The objective for completeness of the test results is set at 100 percent, meaning that a complete set of 

data will be provided to demonstrate the proper installation, operation, and calibration of the required 

CMS.  To help achieve this objective, the CMS performance evaluation will be conducted prior to the 

CPT.   

5.5.4 PERFORMANCE EVALUATION TEST SCHEDULE 

The CMS PET must be conducted prior to or in conjunction with the required CPT.  Because the 

procedures specified for the CMS PET are invasive and may require shutdown of the associated process, 

they must be scheduled carefully with other plant requirements.  To allow for this required flexibility in 

the test schedule, the CMS PET will be conducted in the months prior to the scheduled CPT to allow time 

for CPMS maintenance, repairs, or replacement should any of the evaluations be unsuccessful.  The 

CEMS RATAs will be performed concurrently with the CPT. 
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6.0 COMPREHENSIVE PERFORMANCE TEST OPERATIONS 

ESI intends to perform two test conditions to demonstrate that the Contained Burning System operate 

in conformance with the requirements of the ARARs and to establish OPLs.  This section of the plan 

establishes the Contained Burning System operations that will be demonstrated during the testing.  In 

addition, the preparation of materials to be fed during the testing, the amount of waste to be used, and 

a schedule for the testing are presented here. 

6.1 CONDITION I 

Condition I is designed to demonstrate operations of the Contained Burning System while feeding neat 

M6 propellant.  During the condition, ESI will demonstrate compliance with the D/F, PM10, CO, THC, and 

NOx emission limits and the DRE requirement.  Triplicate sampling runs will be performed for the 

condition.  Each run will include a minimum of 12 batch cycles.  A batch begins when a cold burn tray 

loaded with live material is placed into the CBC remotely, and the CBC is sealed.  A batch cycle ends 

when the next tray is inserted into the CBC, and the door is sealed.  All operating conditions presented 

in this plan are calculated values; the actual conditions observed during the test may vary slightly from 

these values. 

A summary of the approximate expected operating conditions for Condition I is provided in Table 6‐1. 

TABLE 6‐1 
CONDITION I 

OPERATING PARAMETER  UNITS  TARGETS 

Waste type  ‐ ‐ ‐  Neat M6 propellant 

Approximate batch cycle time  minutes  20 

Waste feed per batch  pounds  880 

Waste feed rate  lb/hr  2,640 

Afterburner temperature  °F  > 1,500 

Stack gas flow rate  scfm  < 13,000 

Baghouse pressure drop range  in.  w.c.  0.1 – 12 

Baghouse inlet temperature  °F  375 

High‐efficiency particulate arresting filter pressure drop range  in.  w.c.  0.1 – 5.0 

The baghouse is automatically cleaned via a reverse pulse air jet.  During at least one run of Condition I, 

the baghouse cleaning cycle will be initiated.   
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6.2 CONDITION II 

Condition II is designed to demonstrate operations of the Contained Burning System while feeding M6 

propellant and packaging.  During the condition, ESI will demonstrate compliance with the D/F, PM10, 

SVM, LVM, CO, THC, and NOx emission limits and the DRE requirement.  Triplicate sampling runs will be 

performed for the condition.  Each run will include a minimum of 12 batch cycles.  A batch begins when 

a cold burn tray loaded with live material is placed into the CBC remotely, and the CBC is sealed.  A batch 

cycle ends when the next tray is inserted into the CBC, and the door is sealed.  All operating conditions 

presented in this plan are calculated values; the actual conditions observed during the test may vary 

slightly from these values. 

A summary of the approximate expected operating conditions for Condition II is provided in Table 6‐2. 

TABLE 6‐2 
CONDITION II 

OPERATING PARAMETER  UNITS  TARGETS 1 

Waste type  ‐ ‐ ‐  M6 propellant and packaging 

Approximate batch cycle time  minutes  20 

Waste feed per batch  pounds  807 

Waste feed rate  lb/hr  2,421 

Semivolatile metals feed rate   g/batch  2.9 

Low volatile metals feed rate  g/batch  1.1 

Afterburner temperature  °F  > 1,500 

Stack gas flow rate  scfm  < 13,000 

Baghouse pressure drop range  in.  w.c.  0.1 – 12 

Baghouse inlet temperature  °F  375 

High‐efficiency particulate arresting filter pressure drop range  in.  w.c.  0.1 – 5.0 

The baghouse is automatically cleaned via a reverse pulse air jet.  During one run of Condition II, the 

baghouse cleaning cycle will be manually initiated.   

6.3 PRINCIPAL ORGANIC HAZARDOUS CONSTITUENT 

To demonstrate DRE, POHCs must be specified that are representative of the organic compounds in the 

waste feedstream.  For this CPT, the following three POHCs have been chosen: 

 Dinitrotoluene (2,4‐dinitrotoluene and 2,6‐dinitrotoluene combined);  

 Dibutylphthalate; and  

 Diphenylamine. 
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These three compounds are suitable for current stack sampling methods.  SW‐846 Method 0010 is 

typically used to sample stack gas for dinitrotoluene, dibutylphthalate, and diphenylamine. 

The amount of POHC detected in the stack gases will be used to determine the DRE for the Contained 

Burning System.  DRE is determined for each POHC from the following equation: 

100
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 where: 

Wout    =   Measured mass emission rate of the POHC present in exhaust emissions prior  

    to release to the atmosphere; and 

Win     =    Calculated mass feed rate of the same POHC in the waste feed based on measured 

     batch load weights. 

The POHC must be supplied to the unit in sufficient quantity to be detectable in the stack gas.  Each 

stack sampling method has a minimum detection limit.  Using the most conservative approach for the 

test, any compound which is found to be present in the stack gas at quantities below the method 

minimum detection limit or that is undetected in the stack gases is assumed to be present at the 

minimum detection limit.  Therefore, it is very important to ensure that there is adequate quantity of 

POHC in the feed to demonstrate the target 99.99 percent DRE.   

The required POHC feed rate is determined by back‐calculating from the stack sampling method 

detection limit and the target DRE (99.99 percent) using the following equation, which is derived from 

the DRE equation above: 
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Table 6‐3 provides the quantity of each POHC that will be required for each CPT condition.  This value is 

compared to the expected POHC feed rates for each condition.  The expected feed rates are based on 

the target waste feed rates and the POHC concentrations from the MIL STD and manufacturer’s data for 

the M6 propellant (as provided in Section 3.1).   
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TABLE 6‐3
PRINCIPAL ORGANIC HAZARDOUS CONSTITUENT QUANTITY

 

PARAMETER  UNITS  DINITROTOLUENE  DIBUTYLPHTHALATE  DIPHENYLAMINE 

Method detection limit   ng/dscf  666.7  333.3  333.3 

Estimated stack gas flow rate  dscfm  13,000  13,000  13,000 

Target destruction and removal efficiency  %  99.99  99.99  99.99 

Emission rate required for detection  lb/hr  1.15E‐03  5.73E‐04  5.73E‐04 

Minimum required POHC feed rate  lb/hr  11.45  5.73  5.73 

Expected POHC feed rate for Condition I  lb/hr  264  79.2  26.4 

Expected POHC feed rate for Condition II  lb/hr  240  72.0  24.0 

As is shown in the table, the dinitrotoluene, dibutylphthalate, and diphenylamine are present in the M6 

propellant in sufficient quantities for the DRE demonstrations.  The expected POHC feed rates in 

Table 5‐3 provide an adequate safety factor above the calculated minimum required POHC feed rate.  

With these POHC feed rates, ESI will be able to demonstrate a DRE of greater than 99.999 percent (five 

nines) for dinitrotoluene and dibutylphthalate but not diphenylamine.  To demonstrate 99.999 percent 

DRE, approximately 57 lb/hr of diphenylamine would need to be fed during the CPT conditions.  The 

waste feed will only contribute about 25 lb/hr of diphenylamine during each CPT condition.   Therefore, 

the maximum DRE that can be demonstrated for diphenylamine is approximately 99.998 percent. 

The DRE will be calculated for each POHC using the equation provided above.  The POHC feed rates (Win) 

will be calculated using the actual waste feed rates from each test run of each condition and the POHC 

concentrations from the MIL STD and manufacturer’s data for the M6 propellant (as provided in 

Section 3.1).  For the dinitrotoluene, the stack gas will be sampled for both 2,4‐dinitrotoluene and 

2,6‐dinitrotoluene, and the resulting emission rates will be summed to determine the DRE for 

dinitrotoluene.    

6.4 PERFORMANCE TEST WAIVER 

ESI intends to comply with a performance test waiver for mercury and HCl/Cl2.  To demonstrate 

compliance with the performance test waiver, the waste feeds were analyzed for metals and chlorine 

contents.  Table 6‐4 demonstrates that the calculated maximum theoretical emission concentration 

(MTEC) for each pollutant can never exceed the emission limit.  The MTECs were calculated assuming a 

maximum waste feed rate of 2,640 lb/hr (2,421 lb/hr for M6 propellant and packaging), a flue gas flow 

rate of 13,000 scfm, a stack gas moisture content of seven percent by volume, and a stack gas oxygen 

content of 17 percent by volume dry basis.  The MTEC calculations will be reassessed in the CPT report 

using the actual test data. 
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TABLE 6‐4
MAXIMUM THEORETICAL EMISSION CONCENTRATIONS 

FEED MATERIAL 
EXPECTED MERCURY 

CONCENTRATION  
(MG/KG) 

EXPECTED CHLORINE 
CONCENTRATION  

(MG/KG) 

MERCURY 
MTEC 1 

(µG/DSCM) 

HCL/CL2  
MTEC 1 

(PPMV DRY) 

Neat M6 propellant  0.012  1  2.45  0.138 

M6 propellant and 
packaging 

0.012  1.03  2.25  0.131 

Clean burning igniter  0.011  2.74  2.25  0.379 
1
  Calculated MTECs and emission standards corrected to seven percent oxygen. 

6.5 METALS SPIKING 

ESI will be required to spike the feed materials with SVM and LVM during Condition II.  A lead oxide 

powder and chromium oxide powder will be used as the spiking materials.  Table 6‐5 summarizes the 

spiking planned for the CPT. 

TABLE 6‐5 
METALS SPIKING 

SPIKING 
MATERIAL 

CONDITION 
SPIKING 
ELEMENT 

ELEMENTAL 

SPIKING RATE
(G/HR) 

EXPECTED 
ELEMENTAL 

CONCENTRATION
(%WT) 

TOTAL  
SPIKING RATE 

(G/HR) 

SPIKING 
MECHANISM 

Lead  
oxide 

II 
Semivolatile 

metals 
7.0  92.8  7.5 

One 2.5 g 
package per 

batch 

Chromium 
oxide 

II 
Low volatile 

metals 
2.0  68.4  3.0 

One 1.0 g 
package per 

batch 

For each feed batch, the contents of the two metals spiking packages will be distributed over the feed 

trays to provide for distribution, as far as practical, of the metals in the feed. 

6.6 TEST SCHEDULE 

The sampling effort is estimated to require approximately seven days to complete.  During this period, 

sampling equipment and instruments will be prepared and calibrated, supplies will be brought onsite, 

and sampling locations will be prepared.  Although the onsite activities will dictate the actual timing, a 

preliminary schedule is presented in Table 6‐6. 

The table shows that the SW‐846 Method 0030 sampling train, for volatile organics, will be performed 

separately from the other sampling trains.  This train requires that the operator change tube sets every 

20 minutes.  This procedure would be too disruptive to the other sampling because the waste feed 
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would need to stop whenever METCO approached the stack to change the SW‐846 Method 0030 tubes.  

This would cause numerous breaks in the sampling for the isokinetic trains.  The SW‐846 Method 0030 

sampling will be performed at the end of each run, after all the isokinetic trains have finished. 

TABLE 6‐6 
TEST SCHEDULE 

DAY  START  STOP  ACTIVITY 

1  ‐ ‐ ‐  ‐ ‐ ‐  Set‐up of sampling equipment and pre‐test meetings 

2  08:00  09:00 
Cyclonic flow check and preliminary velocity, moisture and temperature 
measurements without waste feed 

2  09:00  14:00  Condition I Run 1 (isokinetic trains) 

2  14:00  16:30  Condition I Run 1 (SW‐846 Method 0030 train) 

3  09:00  14:00  Condition I Run 2 (isokinetic trains) 

3  14:00  16:30  Condition I Run 2 (SW‐846 Method 0030 train) 

4  09:00  14:00  Condition I Run 3 (isokinetic trains) 

4  14:00  16:30  Condition I Run 3 (SW‐846 Method 0030 train) 

5  08:00  09:00 
Cyclonic flow check and preliminary velocity, moisture and temperature 
measurements without waste feed 

5  09:00  14:00  Condition II Run 1 (isokinetic trains) 

5  14:00  16:30  Condition II Run 1 (SW‐846 Method 0030 train) 

6  09:00  14:00  Condition II Run 2 (isokinetic trains) 

6  14:00  16:30  Condition II Run 2 (SW‐846 Method 0030 train) 

7  09:00  14:00  Condition II Run 3 (isokinetic trains) 

7  14:00  16:30  Condition II Run 3 (SW‐846 Method 0030 train) 

7  16:30  ‐ ‐ ‐  Break down sampling equipment 
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7.0 SAMPLING AND ANALYSIS 

Sampling and analysis performed during the test conditions described in Section 6 will demonstrate the 

performance of the Contained Burning System with respect to the ARARs.  Each test condition will 

consist of three replicate test runs for the isokinetic sampling trains and three replicate test runs for the 

SW‐846 Method 0030 sampling train.  For each run, samples will be collected using procedures 

described in the QAPP found in Appendix A.  Since most of the proposed methods are standard 

reference methods, only brief descriptions are presented.  Sample holding times will be consistent with 

the analytical requirements for the methods used. 

7.1 WASTE SAMPLING AND ANALYSIS 

The M6 propellant and packaging will not be sampled and analyzed for the CPT.  Data from MIL STD and 

manufacturer’s information, as described in Section 3, will be used to determine the compositions of the 

M6 propellant and packaging.  This information will be used for all DRE calculations.  This information 

will provide a better representation of the feed composition than random sampling and analyses.  

Because of the age and condition of the M6 propellant, random sampling during the CPT would be 

dangerous and also is likely to not provide representative results for the waste materials.  The most 

accurate values for the DRE calculations will be provided by the MIL STD and manufacturer’s 

information. 

The MIL STD and manufacturer’s data does not include information on metals and chlorine contents of 

the feed materials.  To determine the metals and chlorine contents, each feed material was sampled 

and analyzed in October 2015 specifically for this purpose.  The results of these analyses are shown in 

Section 3.  This data will be used for all metals and chlorine feed rate calculations for the CPT. 

7.2 NATURAL GAS SAMPLING AND ANALYSIS 

The natural gas will not be sampled and analyzed during the CPT.  Analysis of this feedstream is not 

required for the compliance demonstrations. 

7.3 STACK GAS SAMPLING AND ANALYSIS 

During the CPT, the stack gas will be sampled for D/F, PM10, SVM, LVM, CO, NOx, THC, dinitrotoluene, 

dibutylphthalate, diphenylamine, and volatile organic emissions.  The following sampling methods will 

be used: 

 USEPA Methods 1, 2, 3A, and 4 for determination of stack sampling traverse points, gas flow rate, 
composition, and moisture content;  

 SW‐846 Method 0023A for measurement of D/F emissions;  

 USEPA Methods 5 and 202 for measurement of PM10 emissions;  
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 USEPA method 29 for measurement of SVM and LVM emissions; 

 SW‐846 Method 0010 for measurement of dinitrotoluene, dibutylphthalate, and diphenylamine 
emissions;  

 SW‐846 Method 0030 for measurement of volatile organic emissions;  

 The facility’s CEMS to monitor the concentrations of CO, NOx, THC, and oxygen in the stack gas; and 

 A portable CEMS, utilizing USEPA Methods 10, 7E, and 25A, operated by the stack sampling 
contractor, to monitor the concentrations of CO, NOx, and THC in the stack gas. 

Table 7‐1 summarizes the stack gas samples to be taken, the parameters to be measured, and the 

duration of measurement. 

TABLE 7‐1 
STACK GAS SAMPLING AND ANALYSIS 

SAMPLING  
METHOD  1,2 

CONDITION 
SAMPLING  
DURATION 

ANALYTICAL  
PARAMETER 

ANALYTICAL  
METHOD 

1,2 

USEPA Methods 1, 2, 
3A, and 4 

I and II  Not applicable 
Traverse points, stack 
flow, composition, 
and moisture 

Not applicable 

SW‐846 Method 
0023A 

I and II 
4 hours  
(approximate) 3 

Dioxins and furans 
SW‐846 Methods 
0023A and 8290A 
(SOP KNOX‐ID‐0004) 

USEPA Methods 5 and 
202 

I and II 
4 hours  
(approximate) 3 

Particulate matter less 
than 10 micron 

USEPA Methods 5 and 
202 

USEPA Method 29  II 
4 hours  
(approximate) 3 

Arsenic, beryllium, 
cadmium, chromium, 
and lead 

SW‐846 
Methods 6010C 

SW‐846 Method 0010  I and II 
4 hours  
(approximate) 

3 

Dinitrotoluenedibutyl
phthalate, and 
diphenylamine 

SW‐846 
Method 8270C 

 

SW‐846 Method 0030  I and II 

4 tube sets, 
approximately 
20 minutes per tube set 

4 
Volatile organics 

SW‐846 
Method 8260B 
(SOP KNOX‐ID‐0011) 

USEPA Method 10  I and II  Continuous  Carbon monoxide  USEPA Method 10 

USEPA Method 7E  I and II  Continuous  Oxides of nitrogen  USEPA Method 7E 

USEPA Method 25A  I and II  Continuous  Total hydrocarbons  USEPA Method 25A 

Facility CEMS 
(USEPA Performance 
Specification 4B) 

I and II  Continuous  Carbon monoxide 
Facility CEMS 
(USEPA Performance 
Specification 4B) 

Facility CEMS 
(USEPA Performance 
Specification 2) 

I and II  Continuous  Oxides of nitrogen 
Facility CEMS 
(USEPA Performance 
Specification 2) 
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TABLE 7‐1 (CONTINUED)
STACK GAS SAMPLING AND ANALYSIS 

SAMPLING  
METHOD  1,2 

CONDITION 
SAMPLING  
DURATION 

ANALYTICAL  
PARAMETER 

ANALYTICAL  
METHOD 

1,2 

Facility CEMS 
(USEPA Performance 
Specification 8A) 

I and II  Continuous  Total hydrocarbons 
Facility CEMS 
(USEPA Performance 
Specification 8A) 

Facility CEMS 
(USEPA Performance 
Specification 4B) 

I and II  Continuous  Oxygen 
Facility CEMS 
(USEPA Performance 
Specification 4B) 

1 
SW‐846 refers to Test Methods for Evaluating Solid Waste, Third Edition.  USEPA Method refers to New Source Performance Standards, 
Test Methods and Procedures, Appendix A, 40 CFR Part 60.  USEPA Performance Specification refers to New Source Performance 
Standards, Performance Specifications, Appendix B, 40 CFR Part 60.   

2
  All methods will be performed in accordance with the laboratory’s Louisiana Environmental Laboratory Accreditation Program (LELAP) 

approved standard operating procedures (SOPs). 
3
  Each run will include a minimum of 12 batch cycles.  This equates to a run time of approximately four hours.  Sampling will be 

continuous over the entire 12‐batch period. 
4
  Each tube set will be timed to correspond to one batch cycle, which is approximately 20 minutes in duration.  The testing will begin at 

the start of each batch and end as soon as the batch is completed, regardless of the exact sample time or sample volume. 
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1.0 INTRODUCTION 

This quality assurance project plan (QAPP) is being submitted by Explosive Service International (ESI) for 

a thermal treatment system, designated as the Contained Burning System, located at Camp Minden, in 

Minden, Louisiana.  The Contained Burning System is designed to destroy M6 propellant and clean 

burning igniter (CBI) that has been stored at Camp Minden.  This QAPP describes the quality assurance 

(QA) and quality control (QC) program associated with the comprehensive performance test (CPT) to be 

conducted for the Contained Burning System. 

1.1 FACILITY OVERVIEW 

Camp Minden is almost 15,000 acres in size and located in Webster Parish, Louisiana.  The facility was 

formerly known as the Louisiana Military Ammunition Plant, which is a National Priorities List Superfund 

site primarily because of problems caused by groundwater contamination, and remediation is on‐going.  

Large quantities of explosive and propellant materials are currently stored at Camp Minden.  The State 

of Louisiana entered into a contract with ESI on June 17, 2015, to conduct the destruction of 

approximately 15,687,247 pounds of M6 propellant and approximately 320,890 pounds of CBI currently 

stored at Camp Minden.   

All correspondence should be directed to the ESI contact at the following address and telephone 

number: 

Dean S. Schellhase 

Project Manager 

Explosive Service International 

9985 Baringer Foreman Road 

Baton Rouge, Louisiana 70809 

(225) 275‐2152 

dean@explosiveserviceintl.com  

1.2 THERMAL TREATMENT SYSTEM OVERVIEW 

The Contained Burning System consists of a Contained Burn Chamber (CBC) and a Pollution Abatement 

System (PAS).  The Contained Burning System will provide a maximum throughput rate of approximately 

2,640 pounds per hour (lb/hr) or 63,360 pounds per day (lb/day) of propellant waste.  This will provide a 

capability to complete the destruction of the M6 propellant and CBI material workload at Camp Minden 

in less than one year following start of operations at the maximum throughput rate.   

The CBC is a vertical cylindrical chamber constructed of steel.  The CBC is operated in a batch fashion.  

The M6 propellant or CBI material is placed into a cold burn tray, which is loaded into the CBC using 
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remote controls.  The materials are then ignited remotely using an electronic ignition system.  Once 

ignited, the flame rises vertically, mixing with the air in the sealed chamber at high temperature with 

long residence time promoting complete combustion. 

The exhaust gases within the CBC are then metered into the PAS.  The PAS is equipped with an 

afterburner, a selective non‐catalytic reduction (SNCR) system, a cyclone, a gas cooling system, a 

low‐temperature baghouse, a high‐efficiency particulate arresting (HEPA) filter, and a selective catalytic 

reduction (SCR) system.  An induced draft (ID) fan located after the SCR system provides the motive 

force to draw gases through the PAS. 

1.3 COMPREHENSIVE PERFORMANCE TEST OVERVIEW 

The CPT is designed to demonstrate compliance with the Applicable, Relevant, and Appropriate 

Requirements (ARARs) provided by United States Environmental Protection Agency (USEPA) and to 

establish operating parameter limits (OPLs).  Two test conditions will be performed for the Contained 

Burning System during the CPT.  Condition I will be performed to demonstrate compliance with the 

dioxins and furans (D/F), particulate matter less than or equal to 10 microns in size (PM10), carbon 

monoxide (CO), total hydrocarbons (THC),  oxides of nitrogen (NOx), emission limits and the destruction 

and removal efficiency (DRE) requirement while feeding neat M6 propellant to the Contained Burning 

System.  Condition II will be performed to demonstrate compliance with the D/F, PM10, CO, THC, NOx, 

semivolatile metals (SVM), and low volatile metals (LVM) emission limits and the DRE requirement while 

feeding M6 propellant and packaging materials to the Contained Burning System.   

Table 1‐1 provides an overview of the emissions demonstrations planned for each test condition. 

TABLE 1‐1 
EMISSIONS DEMONSTRATIONS OVERVIEW

 

EMISSION DEMONSTRATION  CONDITION I  CONDITION II 

Dioxins and furans     

Particulate matter less than 10 micron     

Semivolatile metals     

Low volatile metals     

Semivolatile organics (dinitrotoluene, dibutylphthalate, and diphenylamine)     

Volatile organics     

Carbon monoxide     

Oxides of nitrogen     

Total hydrocarbons     

This CPT is being coordinated by El Dorado Engineering (EDE) under the direction of ESI personnel.  EDE 

will provide oversight of the system operations and the stack sampling activities during the test 



 

  Revision 2: April 2016 
  Page 1‐3 

program.  TestAmerica Air Emissions Corporation dba METCO Environmental (METCO) will perform all of 

the stack sampling for the test program.  METCO will be responsible for all emission samples collected 

during the test program, with oversight by EDE.  The emission samples will be sent to METCO and 

TestAmerica Laboratories, Inc. in Knoxville, Tennessee, (TestAmerica) for analysis.   

1.4 QUALITY ASSURANCE PROJECT PLAN ORGANIZATION 

This QAPP has been prepared following the USEPA document entitled Preparation Aids for the 

Development of Category I Quality Assurance Project Plan.  The QAPP will serve as an essential guidance 

by which the CPT will be performed.  The QAPP defines all aspects of QA/QC procedures and establishes 

sampling and analytical quality indicators that will demonstrate achievement of the test objectives.  

Additionally, this QAPP defines precision and accuracy criteria for all of the required measurements that 

will be used to demonstrate that all associated test data is of sufficient quality to demonstrate 

compliance.  The remaining sections of the QAPP provide the following information: 

 Section 2 presents information on the CPT project team; 

 Section 3 describes the CPT sampling procedures; 

 Section 4 presents sample handling and documentation information; 

 Section 5 discusses the CPT analytical procedures; 

 Section 6 presents the CPT data quality objectives; 

 Section 7 discusses calibration procedures and preventative maintenance; 

 Section 8 discusses data reduction, validation, and reporting procedures; 

 Section 9 discusses QA reports; and 

 Section 10 includes a list of reference documents for the QAPP. 

1.5 DOCUMENT REVISION HISTORY 

The original version of this QAPP was submitted in November 2015.  The nature and date of any future 

revisions will be summarized in Table 1‐2.   

TABLE 1‐2 
DOCUMENT REVISION HISTORY 

REVISION  DATE  DESCRIPTION OF CHANGES 

0  November 2015  Original submittal 

1  January 2016  Revisions to respond to LDEQ and USEPA comments. 

2  April 2016  Revisions to respond to USEPA comments. 
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2.0 ORGANIZATION OF PERSONNEL, RESPONSIBILITIES, AND 
QUALIFICATIONS 

ESI and their contractors will have specific and unique duties in the implementation of the CPT project.  

The project team duties are summarized below.  A project organization flow chart is provided in 

Figure 2‐1.  Any key personnel that become unavailable will be replaced by equally qualified personnel 

prior to test mobilization.  This QAPP will be distributed to key project personnel for review prior to the 

CPT.  These personnel will sign the appropriate QAPP signature page. 

Key personnel contact information is summarized in Attachment A.  Resumes for key project team 

members are provided in Attachment B.  Copies of the Louisiana Environmental Laboratory 

Accreditation Program (LELAP) certificates for the stack sampling contractor and each laboratory are 

provided in Attachment C.  Attachment C also contains the pertinent pages from the analyte and 

methods listings (showing the methods that will be performed for the CPT). 

ESI, through the Performance Test Manager, will: 

 Prepare waste feeds;  

 Operate the Contained Burning System at the designated conditions; and 

 Report all feed rates and Contained Burning System process parameters. 

EDE, through the Project Coordinator, will: 

 Serve as liaison with regulatory agencies and the CPT team; 

 Provide oversight for the project; 

 Perform a detailed QA review of all analytical results; and 

 Prepare the final report. 

METCO, through the Stack Testing Director and stack sampling field team, will: 

 Perform stack gas sampling; 

 Implement the QA program for the emissions testing and sample analysis; 

 Provide custody of all samples generated by the test efforts; 

 Transport the samples to the laboratories for analysis; and 

 Prepare the stack sampling report and supporting documentation. 

The laboratories will: 

 Perform sample analyses; 

 Perform method and QAPP specified QA/QC; 
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 Provide a detailed case narrative; and 

 Generate an analytical data report in a format similar to the USEPA’s Contract Laboratory Program 
(CLP) format, as appropriate. 

2.1 PERFORMANCE TEST MANAGER 

Dean Schellhase will serve as the ESI Performance Test Manager.  Mr. Schellhase will be responsible for 

directing ESI personnel in the operations of the Contained Burning System during the testing.  He will 

also ensure that all necessary unit operating data is collected during the test. 

2.2 PROJECT COORDINATOR 

Morgan Frampton of EDE will act as the Project Coordinator and provide coordination and oversight 

during the test program.  Mr. Frampton will ensure that all test team members communicate 

throughout the test program and that the objectives of the CPT plan are met (i.e., test operating 

conditions, spiking rates, field sampling objectives). 

2.3 STACK TESTING DIRECTOR 

Mike Hutcherson of METCO will serve as the Stack Testing Director for the CPT.  Mr. Hutcherson will be 

responsible for technical supervision of the project, data interpretation, and overall report preparation 

and will coordinate with all laboratories and outside service providers.  A project manager, who reports 

to Mr. Hutcherson, will oversee the field crew during the testing, will be responsible for all aspects of 

sample collection, and will report any deviations immediately to the Performance Test Manager and 

Project Coordinator.  The Stack Testing Director may or may not be onsite during the CPT. 

2.4 LABORATORIES 

METCO and TestAmerica will be the subcontracted laboratories.  The points of contact for each 

laboratory are: 

 Robert Adams, Ph.D. for METCO; and 

 Kevin Woodcock for TestAmerica. 

Each of these laboratories is well experienced in conducting analyses per the methods described in this 

QAPP.  Prior to test execution, each laboratory representative is required to review the QAPP to 

understand their project responsibilities.  Each laboratory representative will sign the appropriate QAPP 

signature page.  The laboratory representative will be responsible for ensuring that the laboratory 

follows all analytical methods specified in the QAPP in accordance with their Louisiana Environmental 

Laboratory Accreditation Program (LELAP) approved standard operating procedure (SOPs), that a 

detailed case narrative is prepared that addresses all analytical deviations, and that the laboratory 

report is provided in CLP‐like format.   
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FIGURE 2‐1
PROJECT ORGANIZATION
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3.0 SAMPLING PROCEDURES 

This section provides descriptions of the process and stack sampling procedures to be performed during 

the CPT. 

3.1 WASTE SAMPLING  

The M6 propellant and packaging will not be sampled and analyzed for the CPT.  Data from the relevant 

military standard (MIL STD) and manufacturer’s data, as described in the CPT plan, will be used to 

determine the compositions of the M6 propellant and packaging.  This information will be used for all 

DRE calculations. 

The MIL STD and manufacturer’s data does not include information on metals and chlorine contents of 

the feed materials.  To determine the metals and chlorine contents, each feed material was sampled 

and analyzed in October 2015.  The results of these analyses are shown in the CPT plan.  This data will be 

used for all metals and chlorine feed rate calculations for the CPT. 

3.2 NATURAL GAS SAMPLING 

The  natural gas will not be sampled during the CPT.  Analysis of this feedstream is not required for the 

compliance demonstrations. 

3.3 STACK GAS SAMPLING  

The stack gas sampling will follow the methods documented in 40 CFR Part 60 Appendix A (USEPA 

Methods) and Test Methods for Evaluating Solid Waste, Physical/Chemical Methods (SW‐846 Methods).  

Brief descriptions of these methods are provided in this section.  Any modifications to prescribed USEPA 

or SW‐846 test methods are outlined in the sampling procedure descriptions below and will be 

approved by USEPA Region 6 prior to the CPT.  Table 3‐1 summarizes the sampling procedures to be 

used during the CPT for collection of stack gas samples. 
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TABLE 3‐1
STACK GAS SAMPLING

 

CONDITION  PARAMETER  SAMPLING METHOD  SAMPLE FRACTION(S) 

I, II 
Traverse points, gas flow rate, 
composition, and moisture 
content 

USEPA Methods 1, 2, 3A, and 4  Not applicable 

I, II  Dioxins and furans  SW‐846 Method 0023A 

Filter 

Front‐half acetone and methylene 
chloride rinse 

Front‐half toluene rinse 

Back‐half acetone and methylene 
chloride rinse 

Back‐half toluene rinse 

XAD‐2 resin  

I, II 
Particulate matter less than 
10 micron 

USEPA Methods 5 and 202 

Filter and front‐half acetone rinse 

Condensable particulate matter 
impinger contents and deionized water 
rinse 

Acetone and hexane rinses 

I, II 
Dinitrotoluene, 
dibutylphthalate, and 
diphenylamine 

SW‐846 Method 0010 

Filter (for particulate only)  

Impinger contents (for moisture 
determination) 

XAD‐2 resin 

Train solvent rinses 

“Condensate” from knockout impinger 

I, II 
Volatile organics (see 
Attachment D) 

SW‐846  
Method 0030 

Tenax
TM  resin 

TenaxTM resin/charcoal 

Condensate 

II 
Arsenic, beryllium, cadmium, 
chromium, and lead 

USEPA Method 29 

Filter and front‐half nitric acid rinse 

Nitric acid/hydrogen peroxide impinger 
contents and rinses 

I, II  Carbon monoxide  USEPA Method 10  Not applicable 

I, II  Oxides of nitrogen  USEPA Method 7E  Not applicable 

I, II  Total hydrocarbons  USEPA Method 25A  Not applicable 

I, II  Carbon monoxide 
Facility CEMS 
(USEPA Performance 
Specification 4B) 

Not applicable 
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TABLE 3‐1 (CONTINUED)
STACK GAS SAMPLING

 

CONDITION  PARAMETER  SAMPLING METHOD  SAMPLE FRACTION(S) 

I, II  Oxides of nitrogen 
Facility CEMS 
(USEPA Performance 
Specification 2) 

Not applicable 

I, II  Total hydrocarbons 
Facility CEMS 
(USEPA Performance 
Specification 8A) 

Not applicable 

I, II  Oxygen 
Facility CEMS 
(USEPA Performance 
Specification 4B) 

Not applicable 

3.3.1 SAMPLING POINT DETERMINATION – USEPA METHOD 1 MODIFIED 

Due to the hazardous nature of the wastes processed in the Contained Burning System, ESI will not 

permit stack sampling contractors to be present on the stack when waste is being processed in the CBC.  

Therefore, it is not possible to perform the stack sampling at multiple points throughout the stack in 

accordance with the referenced methods and USEPA Method 1.  As an alternative, a preliminary flow 

traverse will be conducted for each condition following USEPA Method 2, as described below.  From 

these flow measurements, the sampling point for the three test runs will be established as the point of 

average velocity in the stack.  Verification of absence of cyclonic flow at this location will be conducted 

prior to testing following the procedure described in USEPA Method 1.  The cyclonic flow check will be 

performed once for each condition.    

3.3.2 FLUE GAS VELOCITY AND VOLUMETRIC FLOW RATE – USEPA METHOD 2 

The flue gas velocity and volumetric flow rate will be determined according to the procedures outlined 

in USEPA Method 2.  Velocity measurements will be made using Type S pitot tubes conforming to the 

geometric specifications outlined in USEPA Method 2.  Differential pressures will be measured with fluid 

manometers.  Effluent gas temperatures will be measured with thermocouples equipped with digital 

readouts. 

3.3.3 FLUE GAS COMPOSITION AND MOLECULAR WEIGHT – USEPA METHOD 3A 

The composition of the bulk gas and the gas molecular weight at the stack (concentrations of carbon 

dioxide and oxygen) will be determined by USEPA Method 3A.  The stack sampling contractor will supply 

oxygen and carbon dioxide analyzers and all other associated equipment.  The analyzers will be 

calibrated according to the procedures outlined in the method.  A continuous sample of stack gas will be 

withdrawn via a sample probe.  The gas will be filtered and passed through a conditioning system for 

removal of particulates and moisture prior to being sent to the analyzer. 

The calculated molecular weight will be used for all isokinetic calculations.  The measured oxygen 

concentration will also be used to correct emission concentrations to seven or 17 percent oxygen. 
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3.3.4 FLUE GAS MOISTURE CONTENT – USEPA METHOD 4 

The flue gas moisture content will be determined in conjunction with each isokinetic train according to 

the sampling and analytical procedures outlined in USEPA Method 4.  The impingers will be connected in 

series and will contain reagents as described for each sampling method.  The impingers will be housed in 

an ice bath to ensure condensation of the moisture from the flue gas stream.  Any moisture that is not 

condensed in the impingers is captured in the silica gel.  Moisture content is determined by weighing the 

various sample fractions. 

3.3.5 DIOXINS AND FURANS – SW‐846 METHOD 0023A 

The sampling procedures outlined in SW‐846 Method 0023A will be used to determine D/F 

concentrations in the stack gas during Conditions I and II.  The sampling train will consist of a glass fiber 

filter and coil condenser followed by a XAD‐2 resin trap and a series of impingers.  A total of four 

impingers will be used in the sampling train.  The first of these impingers will be empty and will be 

followed by two impingers each containing 100 milliliters (mL) of high performance liquid 

chromatography (HPLC) water.  These impingers will be followed by an impinger containing at least 

250 grams of silica gel.  A recirculating pump will also be connected to the sampling train to 

continuously circulate cold water to the condenser and resin trap in order to maintain the resin trap 

temperature below 68°F.  A diagram of the sampling train is presented in Figure 3‐1. 

In preparation for the sampling event, a number of labeled sampling standards will be introduced inside 

the resin to monitor sampling efficiencies as well as to provide insights to the sample preservation and 

storage conditions.  Upon preparation of the spiked resin traps, a separate fraction of resin from the 

same batch will be spiked the same day using the same solutions used in the field sampling modules and 

will be refrigerated in the laboratory until the return of the field samples.  At such time, the control resin 

will become the laboratory method blank. 

All sampling train components will be constructed of materials specified in the methods and will be 

cleaned and prepared per method specifications prior to testing.  The probe and filter temperatures will 

be maintained between 223 and 273 degrees Fahrenheit (°F) (120 ± 14 degrees Celsius (C)).  The 
sampling runs will be performed within ± 10 percent of isokinetic conditions.  The sampling will be 

performed using a single sampling point as described in Section 3.3.1.  A minimum of 88.3 dry standard 

cubic feet (dscf) (2.5 dry standard cubic meters (dscm)) of sample gas will be collected over a minimum 

of 180 minutes.  Each test run will include a minimum of 12 batch cycles.  This equates to a run time of 

approximately four hours.  Sampling will be continuous over the entire 12‐batch period.  Sampling train 

data will be recorded every three minutes.  Sampling train adjustments will be made as necessary to 

ensure isokinetic conditions.  If a delays between batch cycles is expected to exceed 10 minutes in 

duration, the sampling train will be stopped until the next batch begins.  If the delay exceeds four hours, 

the sampling train will be aborted, and new train will be started once the operating issues are resolved. 

The sampling train will be recovered according to the procedures specified in the method.  The recovery 

of the sampling train will result in the sample fractions listed in Table 3‐1.  The filter will be shipped in a 
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Petri dish, and all rinses will be collected in amber glass jars.  The XAD‐2 resin will be wrapped and 

shipped in the glass trap. 

The front‐half and back‐half sample fractions will be spiked with extraction standards.  The XAD‐2 

resin and front‐ and back‐halves of the sampling train will be analyzed separately for D/F using 

TestAmerica SOP KNOX‐ID‐0004, which is based on SW‐846 Methods 0023A and 8290 (high resolution 

gas chromatograph/high resolution mass spectroscopy). 

3.3.6 PARTICULATE MATTER LESS THAN 10 MICRON – USEPA METHODS 5 AND 202 

The sampling and analytical procedures outlined in USEPA Methods 5 and 202 will be used to determine 

PM10 concentrations in the stack gas during Conditions I and II.  The sampling train will consist of a 

glass/quartz fiber filter, a coil condenser with recirculation pump, an empty short‐stemmed impinger, 

and empty modified Greenburg‐Smith impinger, a condensable particulate matter (CPM) filter holder 

containing the CPM filter, a thermocouple, a modified Greenburg‐Smith impinger containing 100 ml of 

Deionized (DI) water, and a modified Greenburg‐Smith impinger containing silica gel.   A diagram of the 

sampling train is provided in Figure 3‐2. 

All sampling train components will be constructed of materials specified in the test method and will be 

cleaned and prepared per method specifications prior to testing.  The probe and filter temperatures will 

be maintained between 223 and 273°F.  The CPM filter holder will be maintained between 65 and 85°F.  

The sampling runs will be performed within ± 10 percent of isokinetic conditions.  The sampling will be 

performed using a single sampling point as described in Section 3.3.1.  A minimum of 35.3 dscf 

(1.0 dscm) of sample gas will be collected over a minimum of 60 minutes.  Each test run will include a 

minimum of 12 batch cycles.  This equates to a run time of approximately four hours.  Sampling will be 

continuous over the entire 12‐batch period.  Sampling train data will be recorded every three minutes.   

Sampling train adjustments will be made as necessary to ensure isokinetic conditions.  If a delays 

between batch cycles is expected to exceed 10 minutes in duration, the sampling train will be stopped 

until the next batch begins.  If the delay exceeds four hours, the sampling train will be aborted, and new 

train will be started once the operating issues are resolved. 

Sample recovery procedures will follow those outlined in the test method.  After the run, the condenser 

and impinger contents will immediately be purged with nitrogen at a rate of at least 14 liters per minute 

for at least one hour in order to remove dissolved sulfur dioxide from the sample system.  The filterable 

PM portion of the sample system will be recovered according to USEPA Method 5.  The CPM impinger 

contents will be recovered, and the glassware will be rinsed first with DI water followed by an acetone 

rinse and then a final rinse with hexane.  The acetone and hexane rinses will be recovered in the same 

container, separate from the DI rinse.  Recovery of the USEPA Methods 5 and 202 sampling train will 

result in the sample fraction listed in Table 3‐1.  For sample transport, the filter portion will be packaged 

in a Petri dish, and the rinse portions will be collected in glass jars. 
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The total particulate matter collected from the USEPA Methods 5 and 202 sampling train will be 

assumed to be PM10. 

3.3.7 DINITROTOLUENE, DIBUTYLPHTHALATE, AND DIPHENYLAMINE – SW‐846 METHOD 0010 

The sampling procedures outlined in SW‐846 Method 0010 will be used to determine dinitrotoluene, 

dibutylphthalate, and diphenylamine concentrations in the stack gas during Conditions I and II.  The 

sampling train will consist of a glass or quartz fiber filter, a coil condenser, a XAD‐2 resin cartridge, and a 

series of impingers.  The XAD‐2 resin will be spiked, prior to testing, with the appropriate standards 

according to the procedures of the test method.  The impinger train will include two impingers each 

containing 100 mL of deionized water, an empty impinger, and an impinger containing at least 

250 grams of silica gel.  A recirculating pump will also be connected to continuously circulate cold water 

to the condenser and resin trap to maintain the resin trap temperature below 68°F.  A diagram of the 

sampling train is presented in Figure 3‐3. 

All sampling train components will be constructed of materials specified in the method and will be 

cleaned and prepared per method specifications prior to testing.  The probe and filter temperatures will 

be maintained between 223 and 273°F.  The sampling runs will be performed within ± 10 percent of 

isokinetic conditions.  The sampling will be performed using a single sampling point as described in 

Section 3.3.1.  A minimum of 105.9 dscf (3.0 dscm) of sample gas will be collected over a minimum of 

180 minutes.  Each test run will include a minimum of 12 batch cycles.  This equates to a run time of 

approximately four hours.  Sampling will be continuous over the entire 12‐batch period.  Sampling train 

data will be recorded every three minutes.  Sampling train adjustments will be made as necessary to 

ensure isokinetic conditions.  If a delays between batch cycles is expected to exceed 10 minutes in 

duration, the sampling train will be stopped until the next batch begins.  If the delay exceeds four hours, 

the sampling train will be aborted, and new train will be started once the operating issues are resolved. 

Sample recovery procedures will follow those outlined in the test method.  Recovery of the SW‐846 

Method 0010 sampling train will result in the sample fractions listed in Table 3‐1.  The filter will be 

packaged in a Petri dish for shipment, and the XAD‐2 resin will be wrapped and shipped in the glass trap.  

All rinses will be collected and shipped in amber glass jars.   

3.3.8 VOLATILE ORGANICS  – SW‐846 METHOD 0030 

The sampling procedures outlined in SW‐846 Method 0030 will be used to determine volatile organic 

concentrations (See Attachment D) in the stack gas during Conditions I and II.   The sampling train draws 

effluent stack gas through a series of sorbent traps.  The first trap will contain TenaxTM resin, and the 

second will contain a section of TenaxTM followed by a section of activated charcoal.  A water‐cooled 

condenser will be arranged so that condensate will drain vertically through the traps.  New Teflon 

sample transfer lines will be used, and the sampling train will use greaseless fittings and connectors.  

The TenaxTM resin will be cleaned and tested, prior to testing, according to the QA requirements of the 

method.  A diagram of the sampling train is presented in Figure 3‐4. 
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Four pairs of sorbent traps will be collected per run.  The sampled gas will be passed through each pair 

of traps for the length of one batch cycle, which is approximately 20 minutes.  The testing will begin at 

the start of each batch and end as soon as the batch is completed, regardless of the exact sample time 

or sample volume.  The total sampling time for each run will be approximately 80 minutes.  One sample 

of condensate will be collected per sampling run (four pairs).  Three of the four pairs of tubes will be 

analyzed for each run.  The fourth pair will be archived and will be analyzed if any of the other three 

tube sets cannot be analyzed.  The sampling probe will be kept at or above 130°C during sampling.  The 

sampling train will be operated at a sampling rate of approximately 1.0 liters per minute (L/min) for a 

total of approximately 20 liters (L) of gas per sample.  Because the actual sampling time for each tube 

set will be dependent on the batch cycle time, the sample volume for some tube sets may not reach 

20 L.  The sampling rate will be maintained at 1.0 L/min regardless of the actual sampling time for each 

tube set. 

Because of safety concerns for the stack sampling, the SW‐846 Method 0030 sampling train will be run 

separately from the other sampling trains in each condition.  The SW‐846 Method 0030 sampling will be 

performed at the end of each test run, after all other sampling trains have finished. 

Each pair of traps will be analyzed separately to evaluate breakthrough.  Breakthrough is present if the 

catch on the second tube exceeds 30 percent of the catch on the first tube and is above 75 nanograms 

(ng). 

3.3.9 ARSENIC, BERYLLIUM, CADMIUM, CHROMIUM, AND LEAD – USEPA METHOD 29 

The sampling procedures outlined in USEPA Method 29 will be used to determine the concentrations of 

arsenic, beryllium, cadmium, chromium, and lead in the stack gas during Condition II.  The sampling train 

will consist of a glass or quartz fiber filter followed by three to four impingers.  If high moisture 

conditions are expected, the first impinger will be an empty knockout impinger.  This impinger is 

optional and will only be used if necessary.  The next two impingers will each contain 100 mL of a five 

percent nitric acid (HNO3) and ten percent hydrogen peroxide solution (H2O2) solution.  The final 

impinger will contain between 200 and 300 grams of silica gel.  A detailed description of the types of 

impingers used in this sampling train can be found in USEPA Method 29.  A diagram of the sampling 

train is provided in Figure 3‐5. 

All sampling train components will be constructed of materials specified in the methods and will be 

cleaned and prepared per method specifications prior to testing.  The probe and filter temperatures will 

be maintained between 223 and 273°F.  The sampling runs will be performed within ± 10 percent of 

isokinetic conditions.  The sampling will be performed using a single sampling point as described in 

Section 3.3.1.  A minimum of 70.6 dscf (2.0 dscm) of sample gas will be collected over a minimum of 

120 minutes.  Each test run will include a minimum of 12 batch cycles.  This equates to a run time of 

approximately four hours.  Sampling will be continuous over the entire 12‐batch period.  Sampling train 

data will be recorded every three minutes.  Sampling train adjustments will be made as necessary to 

ensure isokinetic conditions.  If a delays between batch cycles is expected to exceed 10 minutes in 
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duration, the sampling train will be stopped until the next batch begins.  If the delay exceeds four hours, 

the sampling train will be aborted, and new train will be started once the operating issues are resolved. 

Sample recovery procedures will follow those outlined in the test method.  The USEPA Method 29 

sampling train will produce the sample fractions identified in Table 3‐1.  The filter will be packaged in a 

Petri dish for shipping.  All other sample fractions will be collected in amber glass jars.   

3.3.10 CARBON MONOXIDE – USEPA METHOD 10 

The procedures outlined in USEPA Method 10 will be used to measure the concentration of CO in the 

stack gas during Conditions I and II.  The stack sampling contractor will supply a CO analyzer and all 

other associated equipment. 

A continuous sample of stack gas will be withdrawn via a sample probe.  The sampled gas will be filtered 

and will be passed through a conditioning system for removal of particulates and moisture prior to being 

sent to the analyzer.  The CO concentration will be reported in parts per million by volume dry basis 

(ppmv dry) at stack conditions. 

3.3.11 OXIDE OF NITROGEN – USEPA METHOD 7E 

The procedures outlined in USEPA Method 7E will be used to measure the concentration of NOx in the 

stack gas during Conditions I and II.  The stack sampling contractor will supply a NOx analyzer and all 

other associated equipment. 

A continuous sample of stack gas will be withdrawn via a sample probe.  The sampled gas will be filtered 

and will be passed through a conditioning system for removal of particulates and moisture prior to being 

sent to the analyzer.  The NOx concentration will be reported in ppmv dry at stack conditions. 

3.3.12 TOTAL HYDROCARBONS – USEPA METHOD 25A 

The procedures outlined in USEPA Method 25A will be used to measure the concentration of THC in the 

stack gas during Conditions I and II.  The stack sampling contractor will supply an THC analyzer with a 

span calibrated to match the anticipated THC concentration of the stack gas. 

A continuous sample of stack gas will be withdrawn via a sample probe.  The sampled gas will be filtered 

for removal of particulates prior to being sent to the analyzer.  All parts of the sampling system and the 

analyzer will be heated to a temperature of at least 250F.  The wet‐basis THC concentration will be 
reported in parts per million by volume (ppmv), as propane, at stack conditions and corrected to seven 

or 17 percent oxygen. 

3.3.13 CARBON MONOXIDE, OXIDES OF NITROGEN, TOTAL HYDROCARBONS, AND OXYGEN – USEPA 

PERFORMANCE SPECIFICATIONS 2, 4B, AND 8A 

The facility’s continuous emissions monitoring systems (CEMS) will be used to measure the 

concentration of CO, NOx, THC, and oxygen in the stack gas during Conditions I and II.  The CO and 
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oxygen CEMS comply with Performance Specification 4B in 40 CFR Part 60 Appendix B.  The NOx CEMS 

comply with Performance Specification 2 in 40 CFR Part 60 Appendix B.  The THC CEMS comply with 

Performance Specification 8A in 40 CFR Part 60 Appendix B.  Performance and calibration of the CEMS 

during the CPT will follow the requirements of the QA/QC program and the continuous monitoring 

systems (CMS) performance evaluation test (PET) plan. 

3.4 SAMPLING QUALITY CONTROL PROCEDURES 

Specific sampling QC procedures will be followed to ensure the production of useful and valid data 

throughout the course of this test program. 

Prior to the start of testing, all sampling equipment will be thoroughly checked to ensure clean and 

operable components and to ensure that no damage occurred during shipping.  Once the equipment has 

been set up, the manometer used to measure pressure across the pitot tube will be leveled and zeroed, 

and the number and location of all sampling traverse points will be checked. 

At the start of each test day and throughout the testing, all sample train components will be checked to 

ensure that they remain in good condition and continue to operate properly.  Electrical components will 

be checked for damaged wiring or bad connections.  All glassware will be inspected to make sure no 

cracks or chips are present.   

All sampling trains will be assembled and recovered in a mobile laboratory to ensure a clean 

environment, free of uncontrolled dust.  To ensure that the sampling trains are free of contamination, 

all glassware will remain sealed until assembly of the sampling train. 

Pre‐test and post‐test leak checks will be performed for each sampling train, as required by the 

respective test methods.  Care will be taken to make sure that all sampling trains are being operated 

within the specifications of their respective method.   

At the end of testing each day, all sampling equipment will be sealed and covered to protect from 

possible contamination and weather damage. 



 

  Revision 2: April 2016 
  Page 3‐10 

FIGURE 3‐1
SW‐846 METHOD 0023A SAMPLING TRAIN 
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FIGURE 3‐2
USEPA METHODS 5 AND 202 SAMPLING TRAIN 
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FIGURE 3‐3
SW‐846 METHOD 0010 SAMPLING TRAIN 
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FIGURE 3‐4
SW‐846 METHOD 0030 SAMPLING TRAIN 
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FIGURE 3‐5
USEPA METHOD 29 SAMPLING TRAIN 
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4.0 SAMPLE HANDLING AND DOCUMENTATION 

Sample custody procedures for this program are based on procedures from Handbook: QA/QC 

Procedures for Hazardous Waste Incineration (QA/QC Handbook) and SW‐846, Chapter One.  The 

procedures that will be used are discussed below. 

4.1 FIELD SAMPLING OPERATIONS 

The stack sampling contractor will be responsible for ensuring that custody and sample tracking 

documentation procedures are followed for the field sampling and field analytical efforts.  

Documentation of all sample collection activities will be recorded on pre‐printed data collection forms.  

Table 4‐1 provides a summary of sample custody documentation requirements. 

TABLE 4‐1 
SAMPLE CUSTODY DOCUMENTATION REQUIREMENTS

 

CUSTODY DOCUMENT  REQUIRED INFORMATION
 

Sample identification log  List of all samples taken 

Time and date of sampling 

Description of sample 

Unique identifier for each sample 

Sample data forms  Sampler’s name 

Date and time of sample collection 

Sampling technique 

Compositing technique (waste samples) 

Sample identifier 

Sampling location 

Chain of custody  Identifier of every sample shipped 

Sample preservation requirements 

Analysis and preparation procedures requested 

Signature of individual relinquishing sample custody 

Samples will be collected, transported, and stored in clean containers that are constructed of materials 

inert to the analytical matrix, such as glass jars.  Only containers that allow airtight seals will be used.  

Amber glass will be employed when specified by the method.  Sample tracking and custody forms, which 

include sample identification and analysis requests, will be enclosed in the sample shipment container. 



 

  Revision 2: April 2016 
  Page 4‐2 

Onsite, all samples will be stored in a secure location controlled by the stack sampling contractor.  When 

the testing is completed, all samples will be carried back to the stack sampling contractor’s office for 

shipment to the laboratories.  All samples will have appropriate custody seals and forms when shipped.  

Upon receipt by the laboratory, information pertaining to the samples will be recorded on the sample 

tracking and custody form or an attachment to the form.  The laboratory will note the overall condition 

of the samples, including the temperature of the samples upon receipt.  The laboratory will also note 

any discrepancy in the sample identification between the sample labels and the custody forms.  The 

signature of the person receiving the samples will be provided on the chain of custody (COC).  An 

example COC is provided as Attachment E. 

Every record pertaining to sample collection activities, including, but not limited to, stack sampling data 

sheets, sample tracking forms, sample identification log, sampling equipment calibration forms, balance 

calibration forms, and reagent preparation will be submitted with the report to provide evidence that 

the samples were handled properly, taken at the correct time and in the correct manner, assigned a 

unique identifier, received intact by the laboratory, and preserved as appropriate.  Adherence to the 

holding times indicated in Table 5‐1 will be noted in the laboratory analytical results. 

4.2 FIELD LABORATORY OPERATIONS 

The stack sampling contractor will provide an onsite laboratory trailer for sample train assembly and 

recovery and documentation and recordkeeping activities.  Sample tracking documentation, shipping 

records, reagent and standards traceability, and all sampling activity records will be maintained in the 

laboratory trailer. 

Documentation of onsite analytical activities, such as calibration, standards traceability, sample 

preparation steps, and raw measurement results will also be maintained onsite. 
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5.0 ANALYTICAL PROCEDURES 

The analytical methods to be used during this test effort are detailed in Table 5‐1.  The table presents 

the referenced analytical method, the laboratory performing the analysis, the extraction and analysis 

holding time, and if required, the sample preservation and sample preparation method.  Collection of 

these samples was described in Section 3.   

TABLE 5‐1 
SAMPLE PREPARATION AND ANALYSIS PROCEDURES FOR STACK GAS SAMPLES

 

PARAMETER 
ANALYTICAL 
METHOD 

1,2  LAB 
PRESERVATIVE 
REQUIRED 

EXTRACTION 
HOLDING 
TIME  
(DAYS) 

ANALYSIS 
HOLDING 
TIME 
(DAYS) 

PREPARATION 
METHOD 

1,2 

Molecular weight 
USEPA 
Method 3A 

NA 3  NA  NA  NA  NA 

Moisture 
USEPA  
Method 4 

NA  NA  NA  NA  NA 

Dioxins and 
furans 

SOP  
KNOX‐ID‐0004 4 

TestAmerica  Ice  30 
45 following 
extraction 

SOP  
KNOX‐ID‐0004 4 

Particulate 
matter less than 
10 micron 

USEPA 
Methods 5 and 
202 

METCO
  < 85°F  NA  180  NA 

Dinitrotoluene, 
dibutylphthalate, 
and 
diphenylamine

 

SW‐846  
Method 8270C 

TestAmerica  Ice  14 
40 following 
extraction 

SW‐846  
Method 3542 5 

Volatile organics 
(see 
Attachment D) 

SOP  
KNOX‐ID‐0011 6 

TestAmerica  Ice  NA  14 
SOP  
KNOX‐ID‐0011 

6 

Arsenic, 
beryllium, 
cadmium, 
chromium, and 
lead 

SW‐846 
Method 6010C 

TestAmerica  NA  NA  180  
USEPA  
Method 29 

1
  SW‐846 refers to Test Methods for Evaluating Solid Waste, Third Edition.  USEPA Method refers to New Source Performance Standards, 

Test Methods and Procedures, Appendix A, 40 CFR Part 60.   
2
  All methods will be performed in accordance with the laboratory’s LELAP‐approved SOP. 
3 
  NA indicates not applicable.   

4 
Methods will be performed in accordance with the LELAP‐approved SOP KNOX‐ID‐0004.  This SOP is based on SW‐846 Methods 0023A 
and 8290. 

5
  SW‐846 Method 3542 includes references to SW‐846 Methods 3520 and 3540. 
6
  Methods will be performed in accordance with the LELAP‐approved SOP KNOX‐ID‐0011.  This SOP is based on SW‐846 Methods 8260B 

and 5041A.
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6.0 DATA QUALITY OBJECTIVES 

The purpose of this test program is to demonstrate compliance with the ARARs.  ESI is committed to 

ensuring that the data generated during this project are scientifically valid, defensible, complete, and of 

known precision and accuracy.  These objectives can be best achieved by applying the requirements of 

USEPA accepted methodology as well as the more specific recommendations and guidelines for test 

burns.  To ensure the consistency and adequacy of plans, reports, and overall data quality, guidance 

from Chapter One of SW‐846 and the QA/QC Handbook has been integrated into the approaches and 

philosophies of this QAPP. 

Key measures of performance include the objectives for precision, accuracy, representativeness, 

completeness, and comparability (commonly referred to as PARCC parameters).  This section presents 

project‐specific data quality objectives for this CPT.  These objectives represent the level of data quality 

that would be considered acceptable for valid decision making, as measured in a manner that best 

reflects performance in the actual project matrices.  These objectives will be communicated to the 

entire project team, including onsite sampling personnel and offsite contract laboratories. 

6.1 QUALITY CONTROL PARAMETERS 

QC objectives include precision, accuracy, representativeness, comparability, and completeness.  Typical 

QC parameters include matrix spike (MS) and MS duplicate (MSD) samples, laboratory control sample 

(LCS) and LCS duplicate (LCSD) samples, surrogates, standards, spikes, and duplicates.  Table 6‐1 

provides the project specific QC procedures for assessing accuracy and precision for critical 

measurement parameters.  Critical parameters are those that directly relate to the demonstration of 

regulatory compliance.  This table lists the parameter of analysis, the QC parameter, the QC procedure, 

the frequency at which accuracy and precision are determined, and the objective.   
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TABLE 6‐1
LABORATORY QUALITY CONTROL OBJECTIVES FOR STACK GAS SAMPLES

 

ANALYTICAL 
PARAMETERS 

QC PARAMETER  QC PROCEDURE  FREQUENCY 1  OBJECTIVE 
1 

Dioxins and furans 

Accuracy  Extraction standards  Every sample  40‐135% recovery 

Accuracy  Sampling standards 
Every back‐half 
sample 

70‐130% recovery 

Accuracy 
Laboratory control 
sample 

Two per analytical 
batch 

70‐130% recovery 

Precision 
Laboratory control 
sample duplicate 

Two per analytical 
batch 

50% relative percent 
difference 

Particulate matter 
less than 10 micron 

Accuracy  None 
2  None  None 

Precision  Sample duplicate 
Each front‐half sample 
fraction 

≤0.5 mg difference 

Dinitrotoluene, 
dibutylphthalate, and 
diphenylamine

 

Accuracy 
Laboratory control 
sample 

One per analytical 
batch 

50‐150% recovery 3 

Accuracy  Surrogates  Every sample  50‐150% recovery 3 

Precision 
Laboratory control 
sample duplicate 

One per analytical 
batch 

35% relative percent 
difference 

3 

Volatile organics (see 
Attachment D) 

Accuracy 
Laboratory control 
sample 

One per analytical 
batch 

50‐130% recovery 
3 

Accuracy  Surrogates  Every sample  50‐130% recovery 3 

Precision 
Laboratory control 
sample duplicate 

One per analytical 
batch 

25% relative percent 
difference 3 

Arsenic, beryllium, 
cadmium, chromium, 
and lead 

Accuracy 
Laboratory control 
sample 

One per analytical 
batch 

80‐120% recovery 

Accuracy  Post digestion spike  
One per analytical 
sequence 

75‐125% recovery 

Precision 
Laboratory control 
sample duplicate 

One per analytical 
batch 

25% relative percent 
difference 

1
  Unless specified otherwise, the frequency and objective provided for each parameter are based on specifications in the analytical 

method. 
2
  The method does not specify any accuracy objectives for the analysis. 
3
  Limits specified are generally applicable.  Actual limits are determined by the laboratory and are compound specific based on internal 

performance data. 

6.1.1 PRECISION 

Precision is a measure of the reproducibility of results under a given set of conditions.  It is expressed in 

terms of the distribution, or scatter, of replicate measurement results, calculated as the relative 

standard deviation (RSD) or, for duplicates, as relative percent difference (RPD).  RPD and RSD values are 

calculated using the following equations: 

100x
Xavg

XX
RPD 21
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100x
Xavg

STDEV
RSD 








  

Where X1 and X2 represent each of the duplicate results. 

6.1.2 ACCURACY 

Accuracy is a measure of the difference between an analysis result and the “true” value.  Accuracy is 

expressed in terms of percent recovery (e.g., for surrogates, spikes, and reference material).  Percent 

recovery for spiked samples, such as MS samples, is calculated using the following equation: 

100x
SA

SRSSR
erycovRe% 






 

  

Where:   

SSR   =  Spiked sample result 

SR    =   Sample result 

SA    =   Spike added 

Percent recovery for other QC parameters, such as LCS, surrogates, and standards, is calculated using 

the following equation: 

100x
ValueTrue

ValueMeasured
erycovRe% 








  

6.1.3 REPRESENTATIVENESS 

Representativeness is defined as the degree to which data accurately and precisely represent a 

characteristic of a population, a parameter variations at a sampling point, a process condition, or an 

environmental condition.  An appropriate sampling strategy that addresses collection of representative 

samples in time and space is crucial to subsequent decision‐making and defensibility of the data.  There 

are no numerical objectives for representativeness.  The selection of suitable locations and sampling 

strategies, as described in this QAPP, and adherence to sample collection protocols are the bases for 

ensuring representativeness. 

6.1.4 COMPARABILITY 

Comparability is defined as expressing the confidence with which one data set can be compared to 

another.  There are no numerical objectives for comparability.  A representative sample whose results 

are comparable to other data sets is ensured primarily through the use of standard reference sampling 

and analytical methods.  Reported in common units, the results generated should thus be comparable to 

those obtained from other emissions tests and allow for consistent decision‐making. 
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6.1.5 COMPLETENESS 

Completeness is defined as “the amount of valid data obtained from a measurement system compared 

to the amount that was expected to be obtained under optimal normal conditions.”  Completeness can 

be defined quantitatively using the following equation: 

100x
PlannedDataof.No

DataValidof.No
ssCompletene% 








  

In the overall project context, the target is 100 percent completeness, which for a valid test condition is 

defined as consisting of three valid test runs.  A valid test run is one in which sufficient valid data are 

presented to make any necessary demonstrations and to enable the permit writer/reviewer to write 

appropriate permit conditions or to be confident about demonstration of compliance with a current 

permit or regulation. 

A run can be valid even though the completeness objective of 100 percent for the data package is not 

achieved.  Given the possibility of human error (and other unpredictable problems) and the inability of 

collecting additional samples after a test is completed, the impact of achieving less than 100 percent 

completeness must be assessed in the specific situation, rather than arbitrarily rejecting all the useable 

scientific information for the run without such consideration.  For example, satisfying the completeness 

objective for a single piece of analytical data includes providing documentation that proves the 

following: 

 The sample collection log was completed; 

 Shipping documents and laboratory instructions were prepared and followed; 

 The correct analytical procedures were followed; 

 Any necessary modifications to methodology were documented and justified; 

 Approved laboratory records were complete; 

 Proper data reduction procedures were followed; and 

 Analytical instrument printouts were included.   

Any errors or omissions in a data package will be identified and accompanied by a discussion of the 

potential impact on the validity of the data package, the conclusions of the report, and the 

demonstration of performance standards for the consideration and approval of the Louisiana 

Department of Environmental Quality (LDEQ) and USEPA. 

6.2 EVALUATION OF CONTAMINATION EFFECTS 

Various blanks will be collected throughout the test program to evaluate the effects of contamination on 

results.  Field blanks will be collected and analyzed at the end of the test program to evaluate the impact 

of the sampling train recovery process on test results.  Blank samples of all reagents used in the stack 

sampling program will also be collected.  Method blanks will be prepared and analyzed by the respective 
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laboratories to evaluate the cleanliness of sample handling and preparation and overall laboratory 

practices.   

Table 6‐2 provides the type and acceptance criteria for each stack gas blank to be analyzed.  All of these 

blanks provide critical information on the potential contamination that may occur in test program 

samples.  The results of blank analyses can prove very useful when attempting to understand anomalies 

in data, or generally higher than expected test results. 

TABLE 6‐2  
BLANK ANALYSIS OBJECTIVES FOR STACK GAS SAMPLES

 

ANALYTICAL PARAMETERS  BLANK TYPE  FREQUENCY  OBJECTIVE 

Dioxins and furans 

Field blank  One per test program  <Reporting limit 

Method blank  One per analytical batch  <Reporting limit 

Reagent blanks  One set per test program  Archived 1 

Particulate matter less than 
10 micron 

Field blank  One per test program  <Reporting limit 

Acetone reagent blank  One per test program  <0.001 percent 

Deionized water and hexane 
reagent blanks 

One per test program  Archived
 1 

Dinitrotoluene, 
dibutylphthalate, and 
diphenylamine 

Field blank  One per test program  <Reporting limit 

Method blank  One per analytical batch  <Reporting limit 

Reagent blanks  One per test program  Archived 1 

Volatile organics (see 
Attachment D) 

Field blank  One per condition  <Reporting limit 
2 

Trip blank  One per shipment  Archived 1 

Method blank  One per analytical batch  <Reporting limit 2 

Reagent blanks  One set per test program  Archived 1 

Arsenic, beryllium, 
cadmium, chromium, and 
lead 

Initial calibration blank 
Following initial calibration 
verification 

<Reporting limit 

Continuing calibration blank 
Following continuing 
calibration verification 

<Reporting limit 

Field blank  One per test program  <Reporting limit 

Method blank  One per analytical batch  <Reporting limit 

Reagent blanks  One set per test program  <Reporting limit 
1 

The specified reagent and trip blanks will initially be archived.  These blanks will only be analyzed if the field blank indicates possible 
sample contamination.  Possible contamination will be assessed using the objectives for field blanks stated in this table. 

2 
Criteria is <5 times reporting limit for acetone and methylene chloride. 

6.3 PERFORMANCE AUDITS 

On September 13, 2010, the USEPA issued a final rule to restructure the stationary source audit 

program.  The program requires that audit samples be analyzed along with the samples collected while 

testing for regulatory compliance.  This analysis helps the regulatory agency determine the validity of 
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compliance test results.  The rule requires sources to obtain and use audit samples from accredited 

providers.  The USEPA has approved the National Environmental Laboratory Accreditation Conference 

(NELAC) Institute (TNI) Stationary Source Audit Program to provide accredited audit samples. 

Audit samples are currently available for USEPA Method 29.  ESI will obtain the required audit samples 

prior to the CPT.   

6.4 CORRECTIVE ACTION 

During any testing project, simple or complex, there is potential that deviations from data quality 

objectives may occur.  This section gives corrective action procedures to be used to mitigate such 

problems. 

6.4.1 EQUIPMENT FAILURE 

Any equipment found to be out of calibration or operating improperly will be repaired or replaced 

before additional measurements are made.  If equipment repair is made onsite, calibrations will be 

performed in accordance with the applicable methods prior to use.  It may be necessary to transport 

equipment offsite for calibration.  If calibrations cannot be performed, the equipment will not be used.  

If measurements are made with equipment subsequently found to be out of calibration or operating 

improperly, a detailed explanation of the cause of the malfunction will be provided.  The effect of the 

malfunction on the data will be assessed, and the data will be qualified. 

6.4.2 ANALYTICAL DEVIATIONS 

For analyses where a method QC check sample, such as a method blank, does not meet method 

specifications, the problem will be investigated to determine the cause as well as any corrective action 

that should be taken.  Once the corrective action has been taken, the analysis will be re‐examined to 

verify that the problem has been eliminated.   

In instances of out of specification spikes or calibrations, the samples involved will be re‐extracted or 

reanalyzed if possible.  In those instances where reanalyzing the sample is not possible, corrective 

measures will be taken to improve method performance prior to analysis of the next batch of samples.   

6.4.3 CONTAMINATION 

The handling procedures for sorbent traps and all other samples taken during this test project, from 

blank testing to sample collection and analysis, are designed to eliminate contamination by limiting their 

exposure to contaminants in the ambient air and other outside sources.  If levels of contamination are 

present above the reporting limits in the analyzed blanks, the archived blank samples will be analyzed.  

Corrective action will be taken if the results of the field blanks are significantly different from those of 

the reagent blanks or trip blanks.  This comparison will indicate whether high levels in the field blank are 

due to contamination from exposure to outside sources, contamination of reagent materials or, in the 

case of sorbent traps, from degradation of the traps.   
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6.4.4 PROCEDURAL DEVIATIONS 

SOPs for the methods being performed will be available onsite during all testing.  ESI and the project 

team will determine an appropriate action in all cases where standard procedures cannot resolve the 

problem.  The action will be implemented after approval from the representatives of the LDEQ and 

USEPA. 
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7.0 CALIBRATION PROCEDURES AND PREVENTATIVE 
MAINTENANCE 

This section presents a brief discussion of calibration and routine maintenance procedures to be used 

for sampling and analytical equipment.  Criteria for analytical calibrations are also included.  Calibration 

procedures for each analytical method are discussed in detail within the methods. 

7.1 SAMPLING EQUIPMENT 

All sampling equipment will be provided by the stack sampling contractor.  The equipment will be 

calibrated prior to arrival onsite and after all testing has been completed.  The sampling equipment 

calibration requirements and acceptance limits are listed in Table 7‐1. 

The equipment will be calibrated according to the criteria specified in the reference method being 

employed.  In addition, the stack sampling contractor will follow the guidelines set forth in the Quality 

Assurance Handbook for Air Pollution Measurement Systems, Volume III, Stationary Source Specific 

Methods.  When these methods are inapplicable, methods such as those prescribed by the ASTM 

International (ASTM) will be used.  Dry gas meters, orifices, nozzles, and pitot tubes are calibrated in 

accordance with these documents.  The range of the calibration is specified for all environmental 

measurements to encompass the range of probable experimental values.  This approach ensures that all 

results are based upon interpolative analyses rather than extrapolative analyses.  Calibrations are 

designed to include, where practical, at least four measurement points evenly spaced over the range.  

This practice minimizes the probability that false assumptions of calibration linearity will be made.  In 

addition, it is common practice to select, when practical, at least one calibration value that 

approximates the levels anticipated in the actual measurement. 

Data obtained during calibrations are recorded on standardized forms, which are checked for 

completeness and accuracy.  Data reduction and subsequent calculations are performed using computer 

software.  Calculations are checked at least twice for accuracy.  Copies of calibration forms will be 

included in the test or project reports. 
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TABLE 7‐1
SAMPLING EQUIPMENT CALIBRATION REQUIREMENTS

 

STACK GAS 
PARAMETER 

QUALITY 

PARAMETER 
METHOD OF 

DETERMINATION 
FREQUENCY  CRITERIA 

Gas flow 

Pitot tube angle and 
dimensions 

Measurements with a 
vernier micrometer and 
angle indicator 

Pre‐test and post‐test 
To specifications in 
USEPA Method 2 

Barometer 
Calibrated vs. National 
Weather Service station 

Pre‐test and post‐test 
Within 0.1 inches 
mercury 

Stack gas 
thermocouple 

Calibrated vs. ASTM 
mercury‐in‐glass 
thermometer 

Pre‐test and post‐test  Within 1.5% as °R 

Isokinetic 
sampling trains 

Dry gas meter 
Calibrated against a 
reference wet test meter 

Pre‐test and post‐test 

1.  Y within 0.05 of 
pre‐test Y 

2.  H@ within 0.15 of 
pre‐test 

Probe nozzle 1 
Measurements with a 
vernier micrometer to 
0.001 inches 

Pre‐test 
Maximum difference 
in any two dimensions 
within 0.004 inches 

Dry gas meter 
thermocouples 

Calibrated vs. ASTM 
mercury‐in‐glass 
thermometer 

Pre‐test and post‐test  Within 1.5% as °R 

Trip balance 
Calibrated vs. standard 
weights 

Pre‐test  Within 0.5 grams 

Non‐isokinetic 
sampling trains 

Dry gas meter 
Calibrated against a 
reference wet test meter 

Pre‐test and post‐test 

1.  Y within 0.05 of 
pre‐test Y 

2.  H@ within 0.15 of 
pre‐test 

Dry gas meter 
thermocouples 

Calibrated vs. ASTM 
mercury‐in‐glass 
thermometer 

Pre‐test and post‐test  Within 1.5% as °R 

Carbon dioxide 
and oxygen 
analyzers 

Analyzer calibration 
error test 

Checked using USEPA 
Protocol 1 calibration gases 

Before the test run 
and after any failed 
system bias or drift 
check 

±2% of calibration 
span 

System bias test 
Checked using USEPA 
Protocol 1 calibration gases 

Before and after each 
test run 

±5% of calibration 
span 

System drift check 
Checked using USEPA 
Protocol 1 calibration gases 

After the post‐test 
system bias test 

±3% of calibration 
span 

Carbon monoxide 
analyzer 

Analyzer calibration 
error test 

Checked using USEPA 
Protocol 1 calibration gases 

Before the test run 
and after any failed 
system bias or drift 
check 

±2% of calibration 
span 

System bias test 
Checked using USEPA 
Protocol 1 calibration gases 

Before and after each 
test run 

±5% of calibration 
span 

System drift check 
Checked using USEPA 
Protocol 1 calibration gases 

After the post‐test 
system bias test 

±3% of calibration 
span 
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TABLE 7‐1 (CONTINUED)
SAMPLING EQUIPMENT CALIBRATION REQUIREMENTS

 

STACK GAS 
PARAMETER 

QUALITY 

PARAMETER 
METHOD OF 

DETERMINATION 
FREQUENCY  CRITERIA 

Oxides of 
nitrogen analyzer 

Analyzer calibration 
error test 

Checked using USEPA 
Protocol 1 calibration gases 

Before the test run 
and after any failed 
system bias or drift 
check 

±2% of calibration 
span 

System bias test 
Checked using USEPA 
Protocol 1 calibration gases 

Before and after each 
test run 

±5% of calibration 
span 

System drift check 
Checked using USEPA 
Protocol 1 calibration gases 

After the post‐test 
system bias test 

±3% of calibration 
span 

Total 
hydrocarbon 
analyzer 

Calibration error test 
Checked using USEPA 
Protocol 1 calibration gases 

Prior to the first test 
run and after any 
failed drift test 

±5% of calibration gas 
value 

Drift test 
Checked using USEPA 
Protocol 1 calibration gases 

After the last test run 
and hourly during the 
test period 

±3% of span value 

1 
   Glass or Quartz nozzles will be used, and the calibration cannot change. 

7.1.1 PITOT TUBES 

Each pitot tube is inspected in accordance with the geometry standards contained in USEPA Method 2.  

A calibration coefficient is calculated for each pitot tube. 

7.1.2 DIFFERENTIAL PRESSURE GAUGES 

Fluid manometers do not require calibration other than leak checks.  Manometers are leak‐checked in 

the field prior to each test series and again upon completion of testing. 

7.1.3 DIGITAL TEMPERATURE INDICATOR 

One digital temperature indicator is used to determine the flue gas temperature, probe temperature, 

oven temperature, impinger outlet temperature, and dry gas meter temperature.  The digital 

temperature indicator is calibrated over a seven‐point range (32 to 375°F) using an ASTM 

mercury‐in‐glass thermometer as a reference.  The calibration is acceptable if the agreement is 

within ±1.5 percent in degrees Rankine (°R) in the temperature range of 492 to 654R (32 to 194°F). 

7.1.4 DRY GAS METER AND ORIFICE 

A calibrated wet test meter is used as a reference meter to fully calibrate the dry gas meter and orifice.  

For the orifice, an orifice calibration factor is calculated for each of the 18 flow settings.  For the dry gas 

meter, the full calibration provides the calibration factor of the dry gas meter.   

7.1.5 BAROMETER 

The stack sampling contractor personnel will calibrate the barometer prior to arrival onsite against a 

National Weather Service station. 
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7.1.6 NOZZLE 

Glass nozzles will be calibrated onsite using a micrometer.  Eight readings will be taken at quarter turns, 

followed by two measurements at random.  The arithmetic average of the values obtained during the 

calibration is used. 

7.1.7 CONTINUOUS EMISSIONS MONITORS 

The stack sampling contractor will supply CEMS to measure the concentrations of carbon dioxide, 

oxygen, CO, NOx, and THC in the stack gas.  The monitors will be calibrated according to the procedures 

outlined in the respective test methods. 

The facility’s CEMS will be used to measure the concentrations of CO, NOx, THC, and oxygen in the stack 

gas.  A calibration drift check is performed daily for these CEMS. 

7.2 ANALYTICAL EQUIPMENT 

Analytical equipment calibration and QC procedures and internal QC checks are included to ensure 

accuracy of the measurements made by laboratory equipment.  Table 7‐2 provides a summary of the 

calibration and QC checks included for each analytical method for this test program. 

TABLE 7‐2 
SUMMARY OF ANALYTICAL EQUIPMENT CALIBRATION AND QUALITY CONTROL CHECKS 

PARAMETER 
QUALITY 

CONTROL 
CHECK 

METHOD OF 

DETERMINATION 
FREQUENCY  ACCEPTANCE CRITERIA 

Dioxins and 
furans  

Initial 
calibration 

Five high 
resolution 
concentration 
calibration 
solutions  

Prior to 
sample 
analysis 

1.  Mean relative response factor for 
unlabeled standards: <20% relative standard 
deviation 

2.  Mean relative response factor for labeled 
reference compounds: <30% relative 
standard deviation 

Calibration 
verification 

Midlevel standard 

At the 
beginning and 
end of each 
12‐hour shift 

1.  Response factors within ±20% of the 
initial calibration mean relative response 
factor for unlabeled standards in beginning 
standard   

2.  Response factors within ±25% of the 
initial calibration mean relative response 
factor for unlabeled standards in ending 
standard  

3.  Response factors within ±30% of the 
initial calibration mean relative response 
factor for labeled standards in beginning 
standard 

4.  Response factors within ±35% of the 
initial calibration mean relative response 
factor for unlabeled standards in ending 
standard 
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TABLE 7‐2 (CONTINUED)
SUMMARY OF ANALYTICAL EQUIPMENT CALIBRATION AND QUALITY CONTROL CHECKS 

PARAMETER 
QUALITY 

CONTROL 
CHECK 

METHOD OF 

DETERMINATION 
FREQUENCY  ACCEPTANCE CRITERIA 

Dioxins and 
furans 
(continued) 

Retention time 
window 
verification and 
gas 
chromatograph 
column 
performance 

Monitor retention 
times, verify gas 
chromatograph 
column 
performance 

At the 
beginning of 
each 12‐hour 
shift 

Compliance with Section 8.2.1 of SW‐846 
Method 8290 

Particulate 
matter less than 
10 micron 

Calibration 
check 

Class S weights  Daily  ≤0.5 milligrams 

Dinitrotoluene, 
dibutylphthalate, 
and 
diphenylamine 

Initial 
calibration 

Five levels, as per 
target list 

Initially and 
as needed 

1.  Compounds with linear response factor, 
relative standard deviation of initial 
calibration ≤ 15% 

2.  Compounds with non‐linear response 
factor, correlation coefficient or coefficient 

of determination  0.99 
3.  Relative response factors for system 
performance check compounds ≥0.050 

4.  Relative response factor of calibration 
check compounds ≤30% relative standard 
deviation 

Continuing 
calibration 

Continuing 
calibration 
verification 

Every 12 
hours 
following 
tune as 
required 

1.  Response factor for system performance 
check compounds:  Same as initial 
calibration 

2.  Percent difference of calibration check 
compounds relative response factor from 
initial calibration:  ≤20% 

Consistency in 
chromatography 

Internal standards 
Every sample 
and standard  

1.  Retention time relative to daily standard:  
≤30 seconds 

2.  Area counts relative to daily standard:  
50‐200%
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TABLE 7‐2 (CONTINUED)
SUMMARY OF ANALYTICAL EQUIPMENT CALIBRATION AND QUALITY CONTROL CHECKS 

PARAMETER 
QUALITY 

CONTROL 
CHECK 

METHOD OF 

DETERMINATION 
FREQUENCY  ACCEPTANCE CRITERIA 

Volatile organics 
(see 
Attachment D) 

Initial 
calibration 

Five levels, as per 
target list 

Prior to 
sample 
analysis 

1.  Compounds with linear response factor, 
relative standard deviation of initial 
calibration ≤15% 

2.  Compounds with non‐linear response 
factor, correlation coefficient or coefficient 

of determination  0.99 
3.  Relative response factors for system 
performance check compounds:  ≥0.10 for 
chloromethane, 1,1‐dichloroethane, and 
bromoform, ≥0.30 for 
1,1,2,2‐tetrachloroethane and 
chlorobenzene 

4.  Relative response factor of calibration 
check compounds: ±30%  relative standard 
deviation 

Continuing 
calibration 

Continuing 
calibration 
verification 

Every 12 
hours 
following 
tune as 
required 

1.  Response factor for system performance 
check compounds:  Same as initial 
calibration 

2.  Percent difference of calibration check 
compounds relative response factor from 
initial calibration:  ≤20% 

Consistency in 
chromatography 

Internal standards 
Every sample 
and standard  

1.  Retention time relative to daily standard:  
≤30 seconds 

2.  Area counts relative to daily standard:  
50‐200%

 

Arsenic, 
beryllium, 
cadmium, 
chromium, and 
lead 

Initial 
calibration 

Calibration blank 
with at least one 
standard 

Daily before 
analysis 

Analysis of second calibration standard ±10 
% difference 

Calibration 
check 

Instrument 
calibration 
verification 

Following 
initial 
calibration 

±10% difference with relative standard 
deviation <5% from replicate (minimum of 
two) integrations 

Serial dilution 
Five‐fold dilution 
of sample 
digestate 

1 per batch 
For samples >50x instrument detection limit, 
dilutions must agree within 10%

 

Interference 
check 

Interference check 
sample A/AB 
analysis 

Beginning of 
sequence 

1.  <2x reporting limit for applicable analytes 

2.  Recovery ±20% (as applicable) 

Continuing 
calibration 

Continuing 
calibration 
verification 

Every 
10 samples 
and at the 
end of the 
sequence 

±10% difference with relative standard 
deviation <5% from replicate (minimum of 
two) integrations
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7.3 PREVENTATIVE MAINTENANCE 

To ensure the quality and reliability of the data obtained, preventative maintenance is performed on the 

sampling and analytical equipment.  The following sections outline those procedures. 

7.3.1 SAMPLING EQUIPMENT 

The potential impact of equipment malfunction on data completeness is minimized through two 

complimentary approaches.  An in‐house equipment maintenance program is part of routine operations.  

The maintenance program’s strengths include: 

 Availability of personnel experienced in the details of equipment maintenance and fabrication; 

 Maintenance of an adequate spare parts inventory; and 

 Availability of tools and specialized equipment. 

For field equipment, preventive maintenance schedules are developed from historical data.  Table 7‐3 

gives specific maintenance procedures for field equipment.  Maintenance schedules for major analytical 

instruments (e.g., balances, gas chromatographs) are based on manufacturer’s recommendations. 

TABLE 7‐3 
MAINTENANCE ACTIVITIES FOR FIELD SAMPLING EQUIPMENT

 

EQUIPMENT  MAINTENANCE ACTIVITIES  SPARE PARTS 

Vacuum system 

Before and after field program: 
1) Check oil and oiler jar 
2) Leak check 
3) Verify vacuum gauge is functional 

Yearly or as needed: 
1) Replace valves in pump 

Spare fluid 

Inclined manometer 

Before and after each field program: 
1) Leak check 
2) Check fluid for discoloration or visible matter 

Yearly or as needed: 
1) Disassemble and clean 
2) Replace fluid 

Spare fluid, o‐rings 

Dry gas meter 

Before and after each field program: 
1) Check meter dial for erratic rotation 

Every 3 months: 
1) Remove panels and check for excessive oil or corrosion 
2) Disassemble and clean 

None 

Nozzles 
Before and after each test: 
1) Verify no dents, corrosion or other damage 
2) Glass or quartz nozzles, check for chips and cracks 

Spare nozzles 

Diaphragm pump 
Before and after each test: 
1) Leak check, change diaphragm if needed 

None 

Miscellaneous  Check for availability of spare parts 
Fuses, fittings, thermocouples, 
thermocouple wire, variable 
transformers. 
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7.3.2 ANALYTICAL EQUIPMENT 

In addition to including QC checks in the analysis of test program samples, the laboratories also perform 

regular inspection and maintenance of the laboratory equipment.  Table 7‐4 lists some of the routine 

maintenance procedures associated with the analytical equipment to be used in this test program. 

TABLE 7‐4  
MAINTENANCE ACTIVITIES FOR ANALYTICAL EQUIPMENT

 

PARAMETER  EQUIPMENT  MAINTENANCE PROCEDURES 

Dioxins and furans 

 

High resolution gas 
chromatograph/high 
resolution mass 
spectroscopy 

 Change rotary pump oil                              

 Clean beam center/focus stack and outer source 

 Clean ion volume 

 Change source slit 

Dinitrotoluene, 
dibutylphthalate, and 
diphenylamine

 

Gas chromatograph/ 
mass spectroscopy 

 Clean source 

 Replace column, filaments 

 Change pump oil 

 Change injector liner, seal and syringe 

Volatile organics (see 
Attachment D)

 
Gas chromatograph/ 
mass spectroscopy 

 Redo tune  

 Replace filament(s) 

Arsenic, beryllium, 
cadmium, chromium, 
and lead 

Inductively coupled 
plasma 

 Check gases, vacuum pump and cooling water, nebulizer, capillary tubing, 
peristaltic pump, high voltage switch, exhaust screens and torch, 
glassware and aerosol injector tube 

 Clean plasma torch, nebulizer, and filters 

 Replace pump tubing 

 Clean and lubricate sampler arm 

 Clean power unit and coolant water filters 
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8.0 DATA REDUCTION, VALIDATION AND REPORTING 

This section presents the approaches to be used to reduce, validate, and report measurement data.  

With respect to the CPT, a quality team of companies and laboratories will be working together to 

ensure the success of this project.  The team will make certain that: 

 All raw data packages are paginated and assigned a unique project number.  Each project number 
will reflect the type of analyses performed (i.e., organic, inorganic, waste feed, air emissions). 

 The data packages contain a case narrative, sample description information, sample receipt 
information, COC documentation, and summary report.  All associated QA/QC results, run/batch 
data, instrument calibration data, sample extraction/preparation logs, and chromatograms, etc. will 
be included in the final laboratory report. 

 These data are assigned to a specific appendix in the stack sampling report for easy reference and 
data review. 

8.1 DATA REDUCTION 

The methods referenced in this QAPP for field measurements and lab analyses are standard methods 

and are routinely used for such measurements and analysis.  Data reduction procedures will follow the 

specific calculations presented in the reference methods. 

Extreme care will be exercised to ensure hand recorded data are written accurately and legibly.  

Additionally, prepared and formatted data recording forms will be required for all data collection.  This 

is an important aid to verify that all necessary data items are recorded.  The collected field and 

laboratory data will be reviewed for correctness and completeness. 

The stack sampling contractor will reduce and validate all of the sampling and field measurement data 

that are collected.  The sampling data will include flow measurements, calibrations, etc.  Each laboratory 

will reduce all analytical results prior to submission.  The analytical data will be used to determine 

concentrations and emission rates of the compounds of interest.  The manner in which the derived 

quantities will be reported is discussed in Section 8.3. 

8.2 DATA VALIDATION 

Validation demonstrates that a process, item, data set, or service satisfies the requirements defined by 

the user.  For this program, review and evaluation of documents and records will be performed to assess 

the validity of samples collected, methodologies used, and data reported.  This review comprises three 

parts: review of field documentation, review of laboratory data reports, and evaluation of data quality.  

The Project Coordinator has ultimate responsibility for validating all data for this project. 
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The sampling and analytical methods for this program have been selected because of their accepted 

validity for these types of applications.  Adherence to the accepted methods, as described in this QAPP 

and the laboratory’s LELAP approved SOPs, is the first criterion for validation.  The effectiveness of the 

analytical methods as applied to this particular study will be evaluated based on project‐specific quality 

indicators, such as audit samples, replicate samples, and matrix and surrogate spikes. 

8.2.1 REVIEW OF FIELD DOCUMENTATION 

Sample validation is intended to ensure that the samples collected are representative of the population 

under study.  Criteria for acceptance include positive identification, documentation of sample shipment, 

preservation, and storage, and documentation demonstrating adherence to sample collection protocols 

and QC checks.  As part of the review of field documentation, field data sheets and master logbooks will 

be checked for completeness, correctness, and consistency. 

8.2.2 LABORATORY REVIEW OF DATA 

The representative from each laboratory will approve all data results.  The representative’s signature 

will be included in the report.  This signature will indicate that all QA/QC expectations were met.  If 

expectations were not met, the discrepancies will be explained in the laboratory case narrative.  The 

laboratory representatives will discuss the QA/QC issues and include the impact of these issues on the 

data results in the case narrative. 

Laboratory raw data packages will include the following information: 

 A table of contents for the raw data; and 

 Numbered pages, correlating to the table of contents. 

8.2.3 EVALUATION OF DATA QUALITY 

The project team will review and evaluate the reported data.  Data quality will be assessed.  Review of 

the laboratory reports will result in an evaluation of the following parameters: 

 Holding time for samples from date of collection to date of preparation and/or analysis; 

 Sample storage conditions during the holding period prior to analysis; 

 Tuning and calibration of instruments; 

 PARCC parameter results and acceptance criteria; 

 Blank sample analysis results; and 

 Performance evaluation (audit) sample results, if applicable. 

8.3 DATA REPORTING 

The CPT report will be submitted to LDEQ and USEPA within 90 days of completing the testing or an 

extension will be requested.  The analytical data packages will be provided in a CLP‐like format, as 

appropriate.  Both electronic and hard copies of the report will be provided. 
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All data will be reported in the appropriate units as applicable to the sample stream and the method of 

analysis.  Emission results will be reported on a concentration basis to allow comparison to the emission 

limits. 

Specific procedures will be followed when reporting test results.  This section describes the conventions 

for detection limits, blank correction, and the use of significant figures. 

8.3.1 MANAGEMENT OF NON‐DETECTS 

There are several specific situations that will arise in which calculations will need to be performed, but 

the analytical results are non‐detects (at some level).  Contracted laboratories are requested to achieve 

the lowest detection limits possible for each of the methods included in this QAPP.  All detection limits 

shall be defined in the laboratory reports.  No data results shall be reported as “ND” without a defined 

numerical value provided as the detection limit. 

The procedures for handling non‐detects will be communicated to each laboratory and the stack 

sampling contractor.  When dealing with detection limits and non‐detect data, the following guidelines 

will be used: 

 Reporting limits (RLs), method detection limits (MDLs), reliable detection limits (RDLs), or estimated 
detection limits (EDLs) will be used to report emissions analytical data, as appropriate; 

 For D/F emissions results, the SW‐846 Method 0023A train will be operated for a minimum of three 
hours during each test run, and all non‐detects will be assumed to be present at zero concentration, 
in accordance with 40 CFR § 63.1208(b)(1)(iii); and 

 Any results that use non‐detects will be reported as maxima (i.e., with a less‐than sign – “<”). 

8.3.2 BACKGROUND/BLANK CORRECTION 

Some of the methods specified for use in this test program allow background or blank correction.  Every 

effort will be made to use reagents and sampling media of the highest quality to ensure that no 

contamination is indicated in any of the blank samples.  In the event that background contamination is 

found, any background or blank correction will be carefully documented, and all calculations 

(e.g., emission rates) will be developed using both corrected and uncorrected data.  All corrections will 

be performed according to the applicable method. 

8.3.3 ROUNDING AND SIGNIFICANT FIGURES   

Observational results will be made with as many significant figures as possible.  Rounding will be 

deferred until all resultant calculations have been made.  The following rules will be applied in rounding 

data: 

 When the digit after the one to be rounded is less than five, the one to be rounded is left 
unchanged; and 

 When the digit after the one to be rounded is greater than or equal to five, the one to be rounded is 
increased by one. 
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Intermediate results will be presented in the final report at an appropriate level of significance 

(i.e., rounded), although the derived, or resultant, calculations will be based on unrounded intermediate 

data.  Consequently, it may not be possible to precisely reconstruct the resultant calculations on any 

particular table from the rounded intermediate results due to rounding errors. 
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9.0 QUALITY ASSURANCE REPORTS 

Activities affecting data quality will be reviewed by the project team daily in the field, and as appropriate 

during non‐field efforts.  This will allow assessment of the overall effectiveness of the QAPP.  These 

reviews will include the following: 

 Summary of key QA activities, stressing measures that are being taken to ensure adherence to the 
QAPP; 

 Description of problems observed that may impact data quality and corrective actions taken; 

 Status of sample shipment and integrity at time of receipt and progress of sample analysis; 

 Assessment of the QC data gathered over that time period; 

 Any changes in QA organizational activities and personnel; and 

 Results of internal or external assessments and the plan for correcting identified deficiencies, if any. 

The testing program will have multiple tiers of QA/QC reviews.  The specific laboratory performing the 

analysis will review the data for which they are responsible, and the laboratory project manager will sign 

the analytical data reports.  Any QA/QC anomalies will be discussed in the case narrative.  The Project 

Coordinator will also review the laboratory data package to discuss how the QA/QC anomalies may 

impact the emissions calculations.  Any data that is determined to be invalid will be stated in the final 

report, and the impact of the invalid data on the test program will be assessed.  Through this multiple 

tier process, all stages of the testing program will be tracked, monitored, reviewed, and documented. 
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Performance Test Manager  Dean S. Schellhase 

Explosive Service International 
9985 Baringer Foreman Road 
Baton Rouge, LA 70809 
225‐275‐2152 
dean@explosiveserviceintl.com  

Project Coordinator  Morgan Frampton 
El Dorado Engineering 
2964 West 4700 South, Suite 109 
Salt Lake City, UT  84129 
801‐966‐8288 
mframpton@eldoradoengineering.com 

Stack Test Director  Mike Hutcherson 
METCO Environmental, Inc. 
3226 Commander Drive 
Carrollton, TX 75006 
800‐394‐1194 
mhutcherson@metcoenv.com  

Laboratory  Robert Adams, Ph.D. 
METCO Environmental, Inc. 
3226 Commander Drive 
Carrollton, TX 75006 
800‐394‐1194 
radams@testamericainc.com 

Laboratory  Kevin Woodcock  
TestAmerica Laboratories, Inc. 
5815 Middlebrook Pike 
Knoxville, TN 37921 
865‐291‐3000 
kevin.woodcock@testamericainc.com 
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COMPANY:  El Dorado Engineering, Inc. 
 
NAME:  Morgan Frampton 
 
EDUCATION: Utah State University, Mech Engr., B.S. 2007 
 
 
Summary of Experience: 
 
Mr. Frampton has served as a design engineer, project engineer, and lead field engineer on complex 
equipment and systems used for demilitarization and other processing of energetic materials.  Mr. 
Frampton currently serves as the project engineer for the Camp Minden facility.    
 
 
EL DORADO ENGINEERING, INC.      PRESENT 
 
 

 Lead Design and Field engineer on Belgium Explosive Waste Incinerator, including 
advanced pollution abatement system 
 

 Project Engineer for a Stationary Thermal Treatment System for energetic materials for a 
commercial client in Mexico. 
 

 Design Engineer for material handling system for first-of-a-kind explosives recovery plant 
for 60 mm mortar rounds. 
 

 Design Engineer for a Transportable Flashing Furnace for flashing operations at Anniston 
Army Depot. 
 

 Lead Field Engineer for Magnesium recovery and processing plant for recycling magnesium 
based energetic materials from military flares 
 

 Provided consulting and design to improve researcher site access and safety at a remote site 
in Death Valley in which routine monitoring and research was performed. 
 

 Design engineer responsible for combustion and thermal analyses for Letterkenny Rocket 
Motor Propellant Contained Burn Thermal Treatment System 
 

 



   
  
 
 
 
 
 
MICHAEL K. HUTCHERSON; Director of Field Operations 
 
 
Education B. S. 1985, Texas Tech University; Lubbock, Texas, in Wildlife 

Management. 
 
 
Professional Attended a two-day short course, "Performing and Observing 
Training Source Sampling" in Dallas, Texas, November 1988. 
Courses 
 Attended 40-hour Occupational and Environmental Training 
 Program on Hazardous Materials (CFR 1910.120) Dallas,  
 Texas; February 1991. 
 
 
Certifications Certified Visible Emissions Evaluator 
 HAZMAT certified 
 
 
Technical Participated in the sampling of over 500 sources, including  
Experience several of which were sampled simultaneously using more  

than one sampling train.  Thoroughly trained in all EPA  
testing procedures, 1986-present. 

 
Over twenty-four years experience with EPA and Texas Air  
Control Board (TACB) methods of sampling stationary  
sources.  

  
Thoroughly trained in the following EPA and TACB testing      
procedures:  CFR, Title 40, Chapter I, Part 60, EPA Methods  
1 through 17, 20, 23 through 25, and 101 through 110.  
Performance Specifications 1 through 5.  "Sampling Procedures 
Manual, Texas Air Control Board, January 1983," Parts 1-1  
through 8-8, 13-1 through 14-6, Appendix B through Appendix M. 

 
Experienced with sampling Methods 0010, 0030, 0050, Method  
23 (Modified Method 5 Sampling Train), and various EPA and  
"Site-Specific" multiple metal and acid gas sampling trains.  Has 
performed on-site gravimetric particulate analysis, sulfur trioxide, 
and sulfur dioxide analysis. 

 

(continued) 

 
 



   
  
 
 
 
 
HUTCHERSON, Mike (cont’d) 
 

Technical 
Experience 
  (cont’d) Experienced in the sampling of commercial calibration gas 
 cylinders for sulfur dioxide, oxides of nitrogen, carbon dioxide, 
 oxygen, and carbon monoxide. 
 
 Thoroughly trained in the operation and routine maintenance  
 of the following: 
 

 MSA LIRA Model 202S Infrared Carbon Monoxide  
Analyzer 

 

 Thermo Environmental Model 10S and 42C Oxides  
of Nitrogen Analyzers 

 

 Teledyne Model 326 Oxygen Analyzer 

 Ratfisch Model RS 100 Total Hydrocarbon Analyzer 

 Ratfisch Model RS 55 Total Hydrocarbon Analyzer 

 Thermo Environmental Model 40 Sulfur Dioxide  
Analyzer 

 

 Thermo Environmental Model 48 Carbon Monoxide  
Analyzer 

 
 Western Research Model 721 AT Sulfur Dioxide  

Analyzer 
 

 Horiba Model PIR 2000 Carbon Dioxide Analyzer 

 Shimadzu C-R1B Gas Chromatograph 

 J.U.M. Model VE-7 Total Hydrocarbon Analyzer 

 
 Thoroughly trained in the calibration techniques for all field 
 testing equipment. 
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Kevin Woodcock 
Sr. Project Manager 

Qualifications Summary 
 
Mr. Woodcock has more than fifteen years of experience in the environmental laboratory 
industry that includes extensive management of complex, stack emissions testing programs.  
He possesses excellent communication skills and has passion for a high level of quality and 
customer service.  He also has an excellent ability to effectively handle multiple projects and 
tasks.  He has received three years of formal education and training in business management 
from the University of Phoenix and has been employed in the analytical service industry for 
sixteen years. He is currently a senior level project manager for TestAmerica Laboratories, Inc. 

Professional Experience  
 
 
Sr. Project Manager – TestAmerica Laboratories, Inc. - 2010 to Present 
In addition to coordinating and managing client’s projects through all phases of laboratory 
operations, Mr. Woodcock is training and mentoring a Specialty Projects Management Assistant 
for stack emissions testing programs. He maintains communications with clients and account 
executives and serves as a liaison between clients and laboratory staff to meet client’s needs.  
He monitors compliance with industry regulations and contractual agreements, writes and 
reviews RFPs to obtain potential contracts and coordinates contract negotiations for existing 
contracts.  Generates and reviews final reports to ensure accuracy and facilitates corrective 
action when needed.  

 
Project Manager II – TestAmerica Laboratories, Inc. - 2007 to 2010 
Coordinates and manages client’s projects through all phases of laboratory operations, ensuring 
fulfillment of TestAmerica’s commitments to client requirements, error-free work, and on-time 
delivery.  Assisting clients with project planning and QAPP development and determining 
analysis needs.  Maintains communications with clients and account executives and serves as a 
liaison between clients and laboratory staff to meet client’s needs. Monitors compliance with 
industry regulations and contractual agreements.  Writes and reviews RFPs to obtain potential 
contracts and coordinates contract negotiations for existing contracts.  Generates and reviews 
final reports to ensure accuracy and facilitates corrective action when needed.  

Project Manager II   
TestAmerica (formerly Severn Trent Laboratories (STL)) Knoxville, TN 1998 to 2007 
Coordinates and manages client’s projects through all phases of laboratory operations, ensuring 
fulfillment of TestAmerica’s commitments to client requirements, error-free work, and on-time 
delivery.  Assisting clients with project planning and QAPP development and determining 
analysis needs.  Maintains communications with clients and account executives and serves as a 
liaison between clients and laboratory staff to meet client’s needs.  Monitors compliance with 
industry regulations and contractual agreements.  Writes and reviews RFPs to obtain potential 
contracts and coordinates contract negotiations for existing contracts.  Generates and reviews 
final reports to ensure accuracy and facilitates corrective action when needed. 
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Kevin Woodcock 
Sr. Project Manager 

Sample Coordinator 
OnSite Environmental, Raleigh, NC – 1997 to 1998 

Military 
Mr. Woodcock is a Veteran of the United States Army Gulf War and has received numerous 
awards along with two commendations during his distinguished military career.   
 
Education  
 

 Coursework in Business Management, University of Phoenix, Knoxville, TN (2003 to 
2006) 

 United States Army Aviation Logistics School, Fort Eustis, VA (1994) 

 United States Army Non-Commissioned Officers Academy, Fort Stewart, GA (1992) 

 

 

Professional Training 
 

 Customer Service Training, 2004 

 Certified Hazardous Waste Operator, OSHA 29 CFR 1910.120 Certification, 1997 
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TARGET VOLATILE ORGANIC ANALYTES 

1,1,1,2‐Tetrachloroethane  Carbon tetrachloride 

1,1,1‐Trichloroethane  Chlorobenzene 

1,1,2,2‐Tetrachloroethane  Chloroethane 

1,1,2‐Trichloroethane  Chloroform 

1,1‐Dichloroethane  Chloromethane 

1,1‐Dichloroethene  Dibromochloromethane 

1,2,4‐Trichlorobenzene  Ethylbenzene 

1,2‐Dibromo‐3‐chloropropane  Hexachlorobutadiene 

1,2‐Dichlorobenzene  Isobutyl alcohol 

1,2‐Dichloroethane  Methylene chloride 

1,2‐Dichloropropane  Naphthalene 

1,3‐Dichlorobenzene  Styrene 

1,3‐Dichloropropylene  Tetrachloroethene 

1,4‐Dichlorobenzene  Toluene 

2‐Butanone  Trichloroethene 

4‐Methyl‐2‐pentanone  Trichlorofluoromethane 

Acetone  Vinyl chloride 

Benzene  Xylene (total) 

Bromodichloromethane  cis‐1,2‐Dichloroethene 

Bromoform  tert‐Butyl methyl ether (MTBE) 

Bromomethane  trans‐1,2‐Dichloroethene 

Carbon disulfide   
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4 A u g u s t 1 9 7 8  , 

'SUPERSEDING 
MI'L-STD-652C (MU) 
30 November 1973 

MILITARY STANDARD 

PROPELLANTS, SOLID, FOR CANNONS 

REQUIREMENTS AND PACKING 
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I 
MIL-STD-652D CAR) 

1 (-? 4 August 1978 !a 
!! 

il 
I DEPARTMENT OF DEFENSE 

WASHINGTON, D. C. 20301 
i 

Propellants, Solid For Cannons, Requirements and Packing, MIL-STD-652D 
(AR). 

1. This standard is approved for use by all Departments and Agencies of i the Department of Defense. 
I 

2. Beneficial comments (recommendations, additions, deletions) and any 
pertinent data which may be of use in improving this document, should be 
add~essed to: Commander, US Amy Armament Research 6 Develdpment Command, 
A'ITN: DRDAR-QAR, Dover, NJ 07801, by using the self-addressed Standardiza- 
tion Document Improvement Proposal (DD Form 1426) appearing at the end of 
this document of by letter. 

Downloaded from http://www.everyspec.com



Paragraph 

CONTENT 

Page 
SCOPE 

REFERENCED DOCU13ENTS 

DEFINITIONS (NOT APPLICABLE) 

GENERAL REQUIREMENT% 

Constituent Material 

Form and Dimension 

Packing 

Sampling for T e s  t,ing 

TESTING and PROCEDURES 

Figure 

1 Curve for Residual Solvent in Cannon 
Propellant Powder i n  M I  and M 6  

Page 

2 Curve for Total Volati les  i n  MZ and M 5  
- Smokeless Cannon Powder 15 

Table - Page 

m A N  variation and standard deviation of 
individual dimensions expressed as a 
percentage o f  the mean dimension. 4 

Methods from MIL-STD-286 for the 
Chemical and Physical Properties o f  
t h e  Pso'pellant 10, 11, 12 

~ r o ~ e l l a n t  Cornposi t i on  and Chemical 
Properties , 16,  17 ,  18 ,  

19, 20, 21 

Downloaded from http://www.everyspec.com



MIL-STD-652D (AR) ' 
4 August 1978 

1. SCOPE 

1.1 This Standard covers t h e  chemical, phys ica l  and 
packing requirements for cannon prope l lan ts .  The b a l l i s t i c  

i requirements f o r  t he  d e t a i l e d  prope l lan ts  are covered i n  
their d e t a i l e d  s p e c i f i c a t i o n s .  

1 . 2  Purpose. - The purpose of t h i s  Standard i s  t o  . 
provide a s i n g l e p u b l i c a t i o n  as a Mi l i t a ry  Standard 
containing requirements and t e s t s  p e r t i n e n t  t o  t h e  
prope l lan ts .  

1.3 C l a s s i f i c a t i o n .  - The p rope l l an t  s h a l l  be of t he  
following forms and types  as spec i f i ed :  

FORM A FLAKE 
FORM B SHEET 
FOFm C GRAf N 

Cyl indr ica l  mul t iple-perforated g ra in  ( IP)  (Type I)  
Cyl indr ica l  s ing le -per fora ted  g r a i n  (SP) (Type 11) 

2.1 The following documents of t h e  issue i n  effect 
on da t e  of i , nv i t a t i on  f o r  b i d s  o r  r eques t  f o r  proposal  
f b m  a part  of t h i s  Standard to the e x t e n t  s p e c i f i e d  he re in .  

. .- 

L SPECIFICATIONS 

MILITARY 

MIL-D-98 
MIL- G- lS 5 
M I L - P - ~ ~ ~  
MIL-13- 162 
JAN-W-18 1 
NIL-P-193 
MIL-D-2 04 
MIL-D-2 18 
JZiN- D- 2 4 2 
MIL-N-24 4 
MIL-N- 24 6 
MIL-E-255 
MIL-N-494 
MIN-N- 3 3 99 
MIL-R-3 065 
MIL-L- 18 618 

Dipheny l amin i  
Graphite 
Potassium Nitra te  
B a r i u m  N i t r a t e  
Wax, Cande l i l l a  
Potassium Sulf  i t e  (For Ordnance Use) 
Dini t rotoluene (For Use i n  Explosives) 
~ i b u t y l p h k h a l a t e  (For U s e  i n  Explosives) 
~ i e t h y l p h t h a l a t e  (For Use i n  E x ~ l o s i v e s )  
N i t roce l lu lo se  (For Use i n  Explosives) 
Ni t rog lycer in  
Ethy l C e n t r a l i t e  (Carbami te) 
N i  t roguanidine (Picx i te )  
2-Nitrodiphenylamine 
Rubber, Fabr icated ~ r o d u c t s  
Lead Carbanate, Basic Dry (For Ordnance 
Use) 
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STANDARDS 

- MILITARY 

MIL-STD- l o 5  -Sampling Procedures and Tables  for 
Xnspection by A t t r i b u t e s  (ABC-STD-105) 

MIL-STn-286 - P r o p e l l a n t s ,  S o l i d ;  Sampling, Exam- 
ination and T e s t i n g  

brIL-STD-417 -Rubber Composition Vulcanized 
~ e n e z a l  Purpose S o l i d  (Symbols and Test) 

!?IT,-STD-123 5 -Single and : l u l t i l e v e l  Continuous 
Sampling Procedures and Tahles  fo r  
Inspection hy ' A t t r i b u t e s  

Box, Packing w i t h  Pletal L i n e r ,  !:I21 for 
Smokeless Powder, Assembly and Detai 1s 
qox,  Steel, .?42 fo r  Smokeless Powder, 
AS s emb ly 
Box, S t e e l  r12 f o r  Smokeless Powder Detail 
Box, Packing, Metal-Woad , 1117 for Smokeless 
Powder Assembly 
I h r k i n g  Diagram and S e a l i n g  of Steel 
Packing Boxes for Shipment of Propellants 
Conta ine r ,  !.fetal, Universa l  M25 f o r  
P r o p e l l a n t s  and Explos ives  Assembly and 
D e t a i l  
!larking Diagram -and S e a l i n g  of C o n t a i n e r ,  
Xe ta l ,  Universa l  E.125 for Shipping of 
P r o p e l l a n t s  
Ilarking Diagram and S e a l i n g  of ?letal Lined 
Wooden Tacking Boxes for Shipment of 
P r o p e l l a n t s  . 
Packing C o i r  , !?ARK 7 
Packing Box, ?22\.X: 7 Cover D e t a i l s  
Contai i ler ,  Packing PA51 \Toocl with !.!eta1 
Liner ( Ibdi f ied  rU4 Dox) fox Smokeless 
Powder 

(Copies of  specif ications,  standards, drawings, and publications required 
by contractors i n  connection with speci f ic  procurement functions should be 
obtained from the procuring ac t iv i ty  or as directed by the contracting off icer) .  

2.2 Other ~ u b l i c a t i o n s .  -The following documents form a part of th i s  
specif ication to the extent specif ied herein. Unless otherwise indicated, 
the issue in  e f fec t  on date of  invitation for bids or request for proposal 
shal l  apply. 

CODE OF FEDERAL REGUUTIONS, Tit le  49, Transportation 
Parts 100-199 
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MIL-STD-6 52D ( AR) \ 

4 August 1978 I 

(The Code of Federal  Regulations is ava i l ab l e  from t h e  Super- 
intendent  of Documepts , U . S  . Cavernment P r i n t i n g  Off ice, 
Washington, D.C. 20402. Orders should spec i fy  "49 CFR 100- 
1 9 9  (latest rev is ion)  . 

3: DEFINITIONS 

3.1 Not a m l i c a b l e  
\ 

4 .  GENERAL R E O U I ~ M ~ N T S  

4..1 Const i tuent  mater ia l .  - The cons t i t uen t  mater ia l s  s h a l l  
comply w i t h  the requirements of t h e  appl icab le  s p e c i f i c a t i o n  as 

. 
follows : 

! 
i Const i tuent  Mater ia l  Conforming t o  Spec i f i ca t ion  
i 

Wax, Cande l i l l a  
Barium N i t r a t e  
Dibutylphthalate 
Diethylphthalate  
Dinitrotoluerie . 

~ i p h e n y  lamine 
Ethyl  C e n t r a l i t e  

Graphite 
Ni t roce l lu lose  

! Nit roglycer in  
Nitroguanidine 

Potassium N i t r a t e  
Potassium S u l f a t e  
2-Ni$rodiphenylamine 
Lead Carbonate . ' 

Cryo l i t e  ( ~ e c h n i c a l  
sodium aluminum f luor ide .  1 

JAN-W- 18 1 
MIL-B-162, Class 3 
MIL-D-218 
JAN-D- 24 2 
MIL-D-204 , 

MIL-D-9 8 
MIL-E-255, Class 2 o r  Class 3 

(see note)  
MIL-G-155, Grade ,111 o r  I V  
MIL-N-244, (see Table I I) 
MIL-N-246, Type I 
MIL-N-4 94, Class t o  be s p e c i f i e d  i n  

contract 
MIL-P-156, Class  2 or 3 

. 
MIL-P-193, Type I ' 
MIL-N-3399 
MXL-L-18 618 

COMMERCIAL GRADE 
1 1  

NOTE: -. Any c l a s s  permit ted when added i n  so lu t ion  (1) 

1: 
4.2.1. Flake p rope l l an t  sha l l .  conform t o  the requirements 

. l i s t e d  i n  t h e  d e t a i l  p rope l l an t  s p e c i f i c a t i o n  o r  drawings (see 
4.2.5.2). 

1 4.2.2 Sheet prope l l an t  s h a l l  conform t o  t h e  requirements 
l'isted i n  t h e  d e t a i l  p rope l l an t  s p e c i f i c a t i o n  or  drawing. 
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4.2.3 ..1. Type I. -The g r a i n  shall be c y l i n d r i c a l  w i t h  7 
l o n g i t u d i n a l  p e r f o r a t i o n s ,  one , ir i  the' c e n t e r  o f  the.grain 
and s i x  a t  t h e  v e r t i c e s  of  a symmetrical  hexagon. ' 

4.2.3.2 Type 11. -The grain s h a l l  be c y l i n d r i & a l  w i t h  a 
s i n g l e  l o n g i t u d i n a l  p e r f o r a t i o n  through t h e  c e n t e r  o f  t h e  
g r a i n .  

4.2.3.3 The fo l lowing  requirements r egard ing  g r a i n  
dimensions s h a l l  govern un less  a u t h o r i z a t i o n  f o r  d e p a r t u r e  

I 
is: given by the procur ing a c t i v i t y  concerned pxi.or t o  ' 

manufacture of the p r o p e l l a n t .  

4.2.3.3.1 Lenqth?' Diameter Rat io .  

1 .2 .3 .3 ; l . l  Type I. -The average  grain l e n g t h  (L) s h a i l  
be from 2.10 t o  2.50 t i m e s  t h e  average  g r a i n  d iameter  (D) . 

4.2.3.3 ;1.2 Type 11. -The average  g r a i n  l e n j t h  .(L) 
s h a l l  be from 3.0 t o  6.0 times the average g r a i n  d iamete r  (D). 

4.2.3.3.1.3 The l eng th  and d iamete r  o f  gra in  s h a l l  comply 
w i t h  either t h e  mean v a r i a t i o n  or t h e  s t a n d a r d  d e v i a t i o n  
uniformity  requirements shown i n  T a b l e  I .  

Mean v a r i a t i o n  and ~ t a n d a r d  d e v i a t i o n  of i n d i v i d u a l  dimensions 
expressed as a percentage.  o f  t h e  mean dimension. 

Acceptance C r i t e r i o n  
Dimensions 

Percen t  Standard  
Mean V a r i a t i o n  Deviation --. --- 

Haximum 

Length 6.25 6 .25  
Diameter (g ra ins  0..2 inch. or more i n  

d iamete r )  . 3 .125 .  4 .75  
Diameter (g ra ins  less than 0;2 inch i n  

d i a m  ter)  6 -25  6 .25 

4.2.3.3.2 Grain diameter. - p e r f o r a t i o n  dianeter r a t i o .  

4.2.3.3.2.1 Typc I. -The avaraqe grain diamete r  (Dl s h a l l  
'be from 5.0  t o  15  times t h e  average  i l i an~e te r  of  t h e  p e r f o r a t i o n  

( d l .  
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4.2.3.3.2.2 Tvwe 11. -The average  grain diameter (D) 
s h a l l  be, approximately thre'e times t h e  average diameter  
of t h e  p e r f o r a t i o n  (d l .  

4.2.3.3.2.3 Web measurements, 

4..2.3.3.2.3.1 Type I. -The d i f f e r e n c e  between t h e  
average o u t e r  web t h i c k n e s s  (No) and t h e  average  i n n e r  
web thickness (Wi) sha l l  n o t  exceed 15 p e r c e n t  o f  t h e  
average web th ickness  (Wa), 

, , 

4.2.3.3.2.3.2 Type 11. -The s t andard  d e v i a t i o n  of t h e  
web measurements, expressed a s  a percent o f  t h e  average 
web measurement, shall  not be greater t h a n  20 p e r c e n t .  , 

4 .2 .4  Form. -Determination of t h e  form of t h e  propellant 
s h a l l  be by visual examination. 

4 .2 .5  m, 
4.2.5.1 Thirty n o m a 1  g r a i n s  of p r o p e l l a n t  s h a l l  be  

s e l e c t e d  a t  random arid t e s t e d  as s p e c i f i e d  i n  pqragraph 5. 
I f  t h e  sample f a i l s  to comply with t h e  requirements ,  t h e  
lot s h a l l  b e  re jec ted . '  

4.2.5.2 Flakes .  -Thir ty  flakes s h a l l  be examFned as . 
specified i n  mEEFZT504.L of MIL-STD-286 fo r  l e n g t h  ox t h i c k -  
ness and diameter .  

4 .2 .5 .3  Shee t s .  -The dimensions of t h e  s h e e t s  s h a l l  
he  t e s t e d  as specified i n  the  a p p l i c a b l e  drawing o r  item 
s p e c i f i c a t i o n .  

4.2.6 T o t a l  g r a p h i t e  c o n t e n t ,  when a p p l i c a b l e .  -The 
t o t a l  g r a p h i t e  c o n t e n t  s h a l l  n o t  exceed 0.55 pe rcen t .  

4 . 3  PaZung 
I 

4.3.1 Level A. -The p r o p e l l a n t  s h a i l  be p c k k d  i n  
c o n t a i n e r s  conforming to  Drawings 76-4-4 6 ,  76--4-53, 76-4-56, 
7549033, 9256456, 138439 and marked, sealed and t e s t e d ' i n  . . 

accordance wi th  Drawings, 88588.48, 9282946, o r  8858577. 
The n e t  weight o f  p r o p e l l a n t  i n  t h e  c o n t a i n e r  s h a l l  no t  
exceed 160 pounds provided the p r o p e l l a n t  surface i s  one (1) 
inch  minimum below top surface of t h e  c o n t a i n e r .  The t o l e r -  
ance for t h e  e s t a b l i s h e d  n e t  weight  o f  any given p r o p e l l a n t  

' 

o r , p r o w e l l a n t  lot s h a l l  be p l u s  o r  minus one pound. 
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Y r . .  , '&&;y . . ; ,: .:; , ; +;; 
' , 4.3 .I. 1' Inmediately p r i o r  to packing, c0ri'thY.ners ;Z$sted 
i n  4 .3 .1  s h a l l  be subjected t o  an  i n t e r n a l  ,pressure  05,:'4/2 
t o  1 pound per square inch f o r  t h e  M24 and metal  ~l i .nedic .~n. ta iners  
and i / 2  t o  1. psi f o r  15 seconds. for the M2 and MARK ',7.'&onkainers 
by a method s a t i s f a c t o r y  t o  t h e  conkracting o f f i c e r ' s  repre- 
s en t a t ive .  

4.3.1.2 Ghen r,kplacing cover gaskets  f o r  the M2 
S t e e l  Box, Dwg. 76-4-55, s o l i d  rubber 'gaske ts  as desceibed 
on Dwg. 138441 f o r  the  MKF,,Packing Box ( N a e )  may Ije used . 
i n  l i e u  of Gasket P a r t  No, 76-4-55H. -Sol id  rubber gaskets  
s h a l l  comply w i t h  Speci f ica t ion  MIL-R-3065 and RN-715 or 
RS-715 af Standard MIL-STD-417. 

4.3.2 Level' 3. -The prope l lan t  s h a l l  he  packed as spec i f i ed  
i n  -4.3.1 or i n  f i b e r  drums as described i n  4.3.2.1. Fiber  drums 
are approved $or t ruck o r  t r a i l e r  on flat car (TOFC) shipment 
only and , f o r  s to rage  not  exceeding, two y eaxs . 

4.3.2..1 Fiber  drums. -Fiber drums s h a l l  comply with DOT 
. Speci f ica t ion  21C, 2 5 0  pounds, MINIMUM, Code o f  Federal  

RegulaSions, T i t l e  49 ,  Parts 100-19'9, and t h e  following 
add i t i ona l  requirenents .  Size s h a l l  he 15 1 /2  + 1/2 inches ' 

in diameter by 26  + I. inches in height, i n s i d e  &nens ions .  
The drum s h a l l  have a 24 gauge s t e e l  cover .with  rubber gasket ,  
'lever' locking band with provis ion for s e a l i n g  w i r e  and w i d e  
bottom chime (2  inch minimum formed he igh t )  . A l l  metal p a r t s  
s h a l l  be hot-dipped galvanized. Top and bottom chime s h a l l  

' b e  24 gauge steel and s h a l l  be welded. The body s h a l l  be 
wound with a h o t  m e l t  or thermoplast ic  adhesive.  The bottom 
s h a l l  be a wat,erproof laminated fiberboard.  Body and bottom 

I, d i s c s h a l L ~ a l s o l ~ a v e a l a m i n a t e d a l m i n u m f o i l b a r r i e x .  The 
bottom crimp-skall b e  caulked. T h e  f i n i shed  drum with c lo su re  
assembled shal.1 be mois t i i re~roof  and leak tight. The f i b e r  
drums may be  reused if  t h e  drums comply wi th - the  inspec t ion  
requirements of 4.4.1.3. 

4.3.2.2 a l t e r n a t i v e  f i b e r  drum. . -Al te rna t ive ly ,  f i b e r  
drurhs shall be constructed as spec i f i ed  i n  4.3.2.1 except  

, t h a t  a layer of aluminum f o i l  0-.010 thick s h a l l  be laminated 
. t o  t h e  i n s i d e  o f  t h e  body and the  aluminum foil between the 

Layers of  Kraf t  paper i n  t h e  body s h a l l  n o t  be required.  

4.3.2 13 ~ k r k i n g .  -Drums s h a l l  be marked on t h e  
s idewal l  only with. t h e  same , information a s  requi red  for the 
s i d e  of the box by Dwg. 985-8848. Alterna t ive ly ,  marking 
may be placed on a,. commercial water r e s i s t a n t  l a b e l ,  secure ly  
an4 completely adhered t o  the s i d e  wal l .  The label s tock  s h a l l  
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be white,  t a n  o r . k r a f t  color .  A l l  mark.ing s h a l l  be  with 
black ink  using letters approximately one half inch high. , 

4 . 3 . 3  P a l l e t i z a t i o n .  - ~ e v e l  A shipments sha l l  be 
pal le t ize ' t l  when spec i f i ed  by the ' p rocu r ing  a c t i v i t y .  
P a l l e t i z a t i o n  i s  .not requi red  f o r  Level B shipments. 

4.3.4 Cal ibra t ion .  -The amount of p rope l l an t  selected for 
use as Master Cal ibra t ion  Lot o r  Refexence' Ca l ib ra t ion  Lot in 
accordance with TEOOM Regulation 702-1 s h a l l  be packed i n  
Level A conf a i n e r s  , (see 4.3.1). . 

4.3.5 Solvent type, double base prope l lan ts  (M2, M5, 
M9, N10,  M26, and M26E1) Solvent type double base prope l lan ts  . . .  s h a l l  only be packed i n  Level A conta iners ,  (see 4.3.1) 

' 

4.4 Samplinq f o r  t e s t i n q  

4.4.1 Sampling plans  'and procedures f o r  , t h e  following 
c lass i f ica . t ions  of de fec t s  s h a l l  be i n  accordance with 
Standard MIL-STD-105. Standard MIL-STD-1235 may be used 
i f  approved by t h e  procuring a c t i v i t y .  Also, a t  t h e  opt ion 
of t h e  procuring a c t i v i t y ,  AOL's and sampling plans  may 
be applied t o  t h e  ind iv idua l  charac te r i s t i ' c s  l i s t e d  using 
an AOL of  0 . 4 0  percent  f o r  each major de fec t  and an AOL 
of 0 .65 percent  f o r  each minor d e f e c t ,  

4.4.1.1 Container p r i o r  to filling (as appl icab le )  (see 
drawings 7 6 - 4 - 4  - - , 1 8439, 7549033 ,  and 
9236486.  

Categories Defects Method of  
Inspect ion 

C r i t i c a l :  None defined. 

Major : 
101. 

102. 
103. 
104. 
105. 

Minor: 
201. 
2 02. 

AOL 0.40 percerit . 
Fo,reign ma te r i a l ,  p rope l l an t  
o r  corrosion,.........-.........:.Visual 
Gasket missing o r  damaged ........ V i s u a l  
Boles i n  cover o r  end............Visual 
Locking device damaged.. ......... Visual 
Rare a reas  on e x t e r i o r  coat ing 
of metal conta iner ,  t h e  sum of  
which is i n  excess of 1 / 2  square 
inch. ,............................ Visual 

'AOL 1.50 ' percent ..... Pro tec t ive  finish incomplete Visual 
Wood s p l i t  terminat ing a t  
edge'of board .................... Visual 
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X.' ... 203.  Board broken or p i e c e  miss ing  Visua l  : 
204 .  ~ o o s e  boards . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .Visual , . 

2 0 5 .  :?ails o r  s t a p l e s  p ro t rud ing  o r  
. l o o s e  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .Visual 

206, ' Split boards  i n s u f f i c i e n t l y  
n a i l e d  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .Visual 

2 0 7. !:looC rot. ...................... .V i sua l  
3 M, Large d e n t s  ox danaged seam. ... .Visual  .- 

4 1.2 ~ i b e r  d y u k  b e f o r e  f i l l i n c f  

Ca tegor ies  Defect  I lethos of 

. . Inspection 

C r i t i c a l :  None- def ined .  
ir. . 

!<ajori  AOL O.4'O p e r c e n t  
. 101. Fore ign n a t t r i a l  ............. Visual ...... 1 0 2 .  Gasket miss ing ax damaged Visual  ......... 103.  ~oleki  i n  cover  or end Visua l  ....... 1 0 4 .  Locking dev ice  damaged .Visual  

Minor : AOL 0.65 p e r c e n t  
201. Poor workingship, such as: 

n i c k s ,  dents, body bulqed o r  
s c r a t c h e s . .  .................... Visua l  

4 . 4 . 1 . 3  ~ ~ ~ l i c a b l e  t o  r e u s a b l e  f ibe r  drums before f l l l i n q  

Categories Defect  .- 1,:ethocl. 0 f - 
. . Inspect - ion  

C r i t i c a l  : Hone d e f i n e d  

k!ajor: 1 0 0 %  Inspect ion 
101. Top chime b e n t ,  deformed 

or c u t  . . . . . . . . . . . . . . . . . . , . . . . . . .Visual 
102. Bottom chimes collapsed ( annu la r  

grove c l o s e d  o r  p a r t i a l l y  , 

c l o s e d )  o r  deformed ............. Visua l  
103. Body bulged,  c u t  or  dented ...... Visua l  
104. Gasket i n  cover miss ing o r  

damaged . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .Visual 
105. Cover bent, creased or deformed ... i n  gasket a r e a  o r  around edge Visua l  
106. Locking ring damaged so as . to p r e v e n t  c l o s i n g  .............. Visua l  
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Minor : ADL 1. 50 percent - 
i 2 01. Outer body surface seriously 

scuffed or netal scratch,ed .... through galvanized surface. .Visual 
. , 202. Nicks -or dents in chimes or 

cover not affecting function....Visual , .  . 
203. locking rings bent or deformed..Visual , 

I 
I 4.4.1.4 .Sealed container (as applicable) (see drawings 
I' 7549033, 138139, 76-4-46 76-4-53, 76-4-56 and 9256486) 

Categories Defect ~et,fiod of 
Inspect ion 

Critical: None defined 

Major: AOL 0.65 
101. IIoles in container.............Visual 
102. Damaged seams ..................Visual 
103. Damaged locking devices........Visual 
104. Gasket missing or incomplete...Visual 

Minor t AOL l .5 0 percent 
2 01. ~etailf c seal missing, unsealed 

or improperly positioned.......Visual .. 202. Hardware -improperly engaged,. .Visual 
203. Marking misleading or 

unidentifiable.................Visual ................. 2 04. Excess dents. .Visual 

4.4.1.5 Sealed fiber drums 

Categories Defect Method of 
Inspection 

Major: AOL 1.00 percent 
101. Locking device damaged or 

improperly closed ..............Visual 
102. IIoles or breaks in cover or 

body ....9...............,.....m.Visual ... 163. Damage to coatifig or cover. .Visual 

Minor : AOL 1.00 percent 
201. Marking misleading or 

unidentifiable .................Visual 
. . 202,. 'Exteriox torn or delaminated. . .Visual 

4.4.2 Samplinq for chemical and physical testinq. Ten 
(10) containers shall be selected at random from each lot of 

, propellant. (or lesser quantity as dete-rmined for actual 
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need) . One and one h a l f  , (1 l / 2  ) pounds of p rope l l an t  
s h a l l  be removed £tom each conta iner  and mixed t o  form a com- 
p o s i t e  sample of 1.5 pounds. r i v e  (5) pounds of khe sample 
shall be forwarded .to Commander ARRADCOH, ATTN: DRDAR-ICE-?.PI 
Dover., New J e r sey  07801, f o r  t h e  65.5 degree cent igrade (OC) 
surye i l l ance  b e s t .  T h e  remained t e n  pounds s h a l l  bebused for 
t h e  chemical 'and physical. t e s t .  A l l  samples sha l l .  be packed 
i n  a i r  t i g h t  con ta iners  and s h a l l  be marked,to show t h e  pro- 
p e l l a n t  designat ion,  l o t  number, 'manufacturer, d a t e  of s ~ p l i n  
c o n t r a c t  number, and number s f  pounds i n  t h e  l o t .  If t h e  
sample f a i l s  t o  comply w i ' t h  t h e  requirements t h e  l o t  s h a l l  be  
re jec ted .  

4.4 .3  Sampling for B a l l i s t i c  Test ing.  Ten (10) con- 
t a i n e r s  (or  as requi red  by i t e m  s p e c i f i c a t i o n )  s h a l l  be  
s e l ec t ed  f o r  b a l l i s t i c  t e s t i n g  a t  each temperature s p e c i f i e d  
i n  the appl icab le  item s p e c i f i c a t i o n . .  T h e  t o t a l  sample s i z e  
at each temperature s h a l l  c o n s i s t  o f  t h e  weight i n  pounds 
s p e c i f i e d  on the appl icab le  assembly drawing mu l t i p l i ed  
times t h e  sample s i z e  (10)  times t h e  f a c t o r  1.3. The samples 
s h a l l  be s e l e c t e d  frorn' individual con ta iners ,  packaged 
separately and shipped t o  t h e  Proving Ground, i f  s p e c i f i e d  
by the b a s i c  p rope l l an t  s p e c i f i c a t i o n .  Dupl icate  sampling 
of con ta iners  s h a l l  be accomplished i f  necessary t o  prepare . 
t h e  required number of samples. 

5. TESTIFTG and PROCEDURES 

5.1 The chemical  and . ~ h ~ s i c a i  proper t ies .  s h a l l  be deter- 
mined as spec i f i ed  i n  Table 11 and conform t o  t h e  requirements 
spec i f i ed  i n  Table 1x1. 

5 . 2  T h e  c o q o s i  t i o n  s h a l l  be ca l cu l a t ed  on t o t a l  vola- . 
tiles and added i ng red i en t  f r e e  basis when required.  

Methods from MIL-STD-256 fo r  t h e  chemical and physical  pro- 
p e r t i e s  of the prope l lan t .  

1 .  - 
TABLE I1 

Proper t ies  

N i t roce l lu lo se  ' 

Nit rog lycer in  (1 ) 

' . MIL-STD-652D (AR) 
4 August 19.78 , 

Methods 
E i t h e r / o r  
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I l i  troguani 'dine, ( 2  ) 

T?thyl C e n t r a l i t e  

Barium N i t r a t e  

Potassium Nitrate 

Potassium Sulfate 

Dini t ro to luene  

2-Xi trodipheny lamine 
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~ r a p h i t e  Content (Glaze) . 308.1 

Cryo l i t e  

Surve i l l ance  T e s t  

Cande l i l l a  Wax' 

'Res idua l  o r  V o l a t i l e  Solvent  103.4 
103.5  

Tota l  Vo la t i l e s  

I4oisture (3 ) 

Bygroscopici t y  

Compressibi l i ty  

Lead Carbonate 

(1) Except that pentane nethylene ch lo r ide  azeotrope (Two 
volumes of t echn ica l  grade pentane *o one volume of methylene 
chloride) s h a l l  be .used a s  the solvent fox e x t r a c t i o n  of 
t r i p l e  base prope l lan t .  

( 2 )  Except t h a t  pentane nethylene ch lo r ide  azeotrope shall 
be used as t h e  solvent f o r  e x t r a c t i o n ,  

(3)  Method 103.1 i s  used f o r  MS Sheet prope l lan t .  ., 

5.3 Heat tests shall b e  conducted i n  accordance with  
Method 4 0 4 . 1 ,  Standard MIL-STD-286. For s i n g l e  base  p rope l l an t s ,  
t h e  tes t  shall be conducted at 134.5 degrees Centrigrdde.  
For M 1 ,  M 6  and M14, t h e  color of  t h e  methyl v i o l e t  test paper 
s h a l l  not change t o  a salmon pink co lo r  i n  less than  4 0  
minutes and shall no t  explode i n  less than  5 hours.  For 1110, m 

t h e  co lor  of the.methy1 v i o l e t  test paper s h a l l  no t  change 
t o  salmon pink c o l o r  i n  less than- 6 0  minutes ana s h a l l ,  not 
explode i n  l e s s  than  5 hours. For double o r  t r i p l e  base 

I 
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propellants, the, test shall be conducted at 120 degrees Centigrade. The 
propellant shall not change-the color of the methyl v i o l e t  test paper t o  a 

, salmon pink c o l o ~  in less than 40 minutes. 

Custodian: 
ARMY-AR 

Preparing Activity:' 
ARMY - AR 

Pro j ecr Number: 
1376-A132 
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INSTRUCTIONS: This form is provided to solicit beneficial comments which may improve this document and 
enhance its use. DoD contractors, government activities. manufacturers, vendors, or other prospective users of 
the document are invited to submit comments to the governpent. Fold on lines on reverse side, staple in corner, 
and send to preparing activity, ~ t t a c h  any pertinent data which may be of use in improving this document. If 
there are additional papers. attach to form and pwce both in an envelope addressed to preparing activity. A 
response will be provided to the submitter, ?hen name and address is provided, within 30 days indicating that 
the 1426 was received and when any a~propriate~action on it will be completed. 
NOTE: This form shall not be u e d  to submit requests for waivers, deviations or clarification of specification 
requirements on current contracts. Comments submitted on this form do not constitute or imply authorization 
to waive any portion of the referenced document(6) or to amend contractual requirements. 

OCUMENT IDENTIFIER (Number) AND TITLE 

3 VENDOR n USER a MANUFACTUFIER 
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A. GIVE PARAGRAPH NUMBER AND WORDING 

8. RECOMMENDED WORDING CHANGE 

C. REASON FOR RECOMMENDED CHRNGE(S) 
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EXPLOSIVE SERVICE INTERNATIONAL 
 

  Revision 2: April 2016 
  Appendix C 

Appendix C: EXAMPLE CONTINUOUS MONITORING 

SYSTEMS PERFORMANCE EVALUATION TEST FORMS 
   



 

  Revision 2: April 2016 
  Appendix C 

CMS PET CHECKLIST 
THERMOCOUPLE AND TEMPERATURE TRANSMITTER 
TAG NUMBER ________________________ 

INSTALLATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Check the physical mounting for signs of 
corrosion on mounting hardware, and ensure 
that mounting bolts are tight. 

   

Ensure that conduit, including flex, is connected 
properly and is in good condition. 

   

Verify that all thermocouple, transmitter, and 
control system connections are made properly, 
are clean, and are in good repair. 

   

Make sure that all electrical wiring conforms to 
appropriate plant and manufacturer 
recommended practices. 

   

OPERATIONAL CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Review the transmitter display for error 
indications and conduct repairs or maintenance 
as needed. 

   

CALIBRATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Replace the thermocouple if necessary.     

Verify manufacturer’s calibration of transmitter.     

     

*Note: Installation and operational checks should be conducted prior to instrument calibration. 

     

ADDITIONAL CALIBRATION SHEETS ATTACHED?  YES:   NO:   

COMPLETED BY:  

 



 

  Revision 2: April 2016 
  Appendix C 

CMS PET CHECKLIST
DIFFERENTIAL PRESSURE TRANSMITTER 

TAG NUMBER ________________________ 

INSTALLATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Inspect the transmitter, making sure that is 
clean and undamaged and that no process leaks 
are evident. 

   

Check the physical mounting, orientation, and 
operating environment of the transmitter and 
make sure that they conform to appropriate 
manufacturer specifications. 

   

Check the transmitter’s terminal housing, 
confirming that it contains no moisture and 
shows no evidence of corrosion. 

   

Verify that all transmitter and control system 
connections are made properly, are clean, and 
are in good repair. 

   

Make sure that all electrical wiring conforms to 
appropriate plant and manufacturer 
recommended practices. 

   

OPERATIONAL CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Review the transmitter display for error 
indications and conduct repairs or maintenance 
as needed. 

   

CALIBRATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Verify manufacturer’s calibration of transmitter.     

     

*Note: Installation and operational checks should be conducted prior to instrument calibration. 

     

ADDITIONAL CALIBRATION SHEETS ATTACHED?  YES:   NO:   

COMPLETED BY:  

 



 

  Revision 2: April 2016 
  Appendix C 

CMS PET CHECKLIST
STACK GAS FLOW RATE – DIFFERENTIAL PRESSURE TRANSMITTER 

TAG NUMBER ________________________ 

INSTALLATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Inspect the transmitter, making sure that is 
clean and undamaged and that no process leaks 
are evident. 

   

Check the physical mounting, orientation, and 
operating environment of the transmitter and 
make sure that they conform to appropriate 
manufacturer specifications. 

   

Check the transmitter’s terminal housing, 
confirming that it contains no moisture and 
shows no evidence of corrosion. 

   

Verify that all transmitter and control system 
connections are made properly, are clean, and 
are in good repair. 

   

Make sure that all electrical wiring conforms to 
appropriate plant and manufacturer 
recommended practices. 

   

OPERATIONAL CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Review the transmitter display for error 
indications and conduct repairs or maintenance 
as needed. 

   

CALIBRATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Verify manufacturer’s calibration of transmitter.     

     

*Note: Installation and operational checks should be conducted prior to instrument calibration. 

     

ADDITIONAL CALIBRATION SHEETS ATTACHED?  YES:   NO:   

COMPLETED BY:  
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  Appendix C 

CMS PET CHECKLIST
STACK GAS CARBON MONOXIDE CONCENTRATION – NON‐DISPERSIVE INFRARED ANALYZER 

TAG NUMBER ________________________ 

INSTALLATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Examine the physical mounting and operating 
environment of the CEMS and confirm that it is 
consistent with appropriate manufacturer 
specifications. 

   

Ensure that all filters are clean and free from 
residue buildup. 

   

Perform a leak test on the sample and purge 
lines following plant or manufacturer 
recommended procedures. 

   

Confirm that the calibration gases are properly 
connected to the unit, the supply lines are 
pressurized, and regulators are set to the proper 
pressure. 

   

Make sure that the flow rate of sample gas to 
the analyzer is within the range recommended 
by the manufacturer. 

   

Make sure that all electrical wiring conforms to 
plant or manufacturer recommended practices. 

   

OPERATIONAL CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Conduct a relative accuracy test audit.     

Conduct a seven‐day calibration drift test.     

Conduct a response time test.     

CALIBRATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Purge the analyzer with calibration gas.  Adjust 
the analyzer as necessary until readings are 
within an acceptable difference of the 
calibration gas value.  Analyzer should be 
calibrated at the zero, low, and high span levels. 

   

     

*Note: Installation and operational checks should be conducted prior to instrument calibration. 

     

ADDITIONAL CALIBRATION SHEETS ATTACHED?  YES:   NO:   

COMPLETED BY:  
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  Appendix C 

CMS PET CHECKLIST
STACK GAS OXIDES OF NITROGEN CONCENTRATION – CHEMILUMINESCENCE ANALYZER 

TAG NUMBER ________________________ 

INSTALLATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Examine the physical mounting and operating 
environment of the CEMS and confirm that it is 
consistent with appropriate manufacturer 
specifications. 

   

Ensure that all filters are clean and free from 
residue buildup. 

   

Perform a leak test on the sample and purge 
lines following plant or manufacturer 
recommended procedures. 

   

Confirm that the calibration gases are properly 
connected to the unit, the supply lines are 
pressurized, and regulators are set to the proper 
pressure. 

   

Make sure that the flow rate of sample gas to 
the analyzer is within the range recommended 
by the manufacturer. 

   

Make sure that all electrical wiring conforms to 
plant or manufacturer recommended practices. 

   

OPERATIONAL CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Conduct a relative accuracy test audit.     

Conduct a seven‐day calibration drift test.     

CALIBRATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Purge the analyzer with calibration gas.  Adjust 
the analyzer as necessary until readings are 
within an acceptable difference of the 
calibration gas value.  Analyzer should be 
calibrated at the zero and high span levels. 

   

     

*Note: Installation and operational checks should be conducted prior to instrument calibration. 

     

ADDITIONAL CALIBRATION SHEETS ATTACHED?  YES:   NO:   

COMPLETED BY:  
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CMS PET CHECKLIST
STACK GAS TOTAL HYDROCARBONS CONCENTRATION – FLAME IONIZATION DETECTOR ANALYZER 

TAG NUMBER ________________________ 

INSTALLATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Examine the physical mounting and operating 
environment of the CEMS and confirm that it is 
consistent with appropriate manufacturer 
specifications. 

   

Ensure that all filters are clean and free from 
residue buildup. 

   

Perform a leak test on the sample and purge 
lines following plant or manufacturer 
recommended procedures. 

   

Confirm that the calibration gases are properly 
connected to the unit, the supply lines are 
pressurized, and regulators are set to the proper 
pressure. 

   

Make sure that the flow rate of sample gas to 
the analyzer is within the range recommended 
by the manufacturer. 

   

Make sure that all electrical wiring conforms to 
plant or manufacturer recommended practices. 

   

OPERATIONAL CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Conduct a seven‐day calibration drift test.     

Conduct a response time test.     

CALIBRATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Purge the analyzer with calibration gas.  Adjust 
the analyzer as necessary until readings are 
within an acceptable difference of the 
calibration gas value.  Analyzer should be 
calibrated at the zero and high span levels. 

   

     

*Note: Installation and operational checks should be conducted prior to instrument calibration. 

     

ADDITIONAL CALIBRATION SHEETS ATTACHED?  YES:   NO:   

COMPLETED BY:  
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CMS PET CHECKLIST 
STACK GAS OXYGEN CONCENTRATION – PARAMAGNETIC ANALYZER 

TAG NUMBER ________________________ 

INSTALLATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Examine the physical mounting and operating 
environment of the CEMS and confirm that it is 
consistent with appropriate manufacturer 
specifications. 

   

Ensure that all filters are clean and free from 
residue buildup. 

   

Perform a leak test on the sample and purge 
lines following plant or manufacturer 
recommended procedures. 

   

Confirm that the calibration gases are properly 
connected to the unit, the supply lines are 
pressurized, and regulators are set to the proper 
pressure. 

   

Make sure that the flow rate of sample gas to 
the analyzer is within the range recommended 
by the manufacturer. 

   

Make sure that all electrical wiring conforms to 
plant or manufacturer recommended practices. 

   

OPERATIONAL CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Conduct a relative accuracy test audit.     

Conduct a seven‐day calibration drift test.     

Conduct a response time test.     

CALIBRATION CHECK 

TASK  DATE COMPLETED  COMMENTS 

Purge the analyzer with calibration gas.  Adjust 
the analyzer as necessary until readings are 
within an acceptable difference of the 
calibration gas value.  Analyzer should be 
calibrated at the zero and span levels. 

   

     

*Note: Installation and operational checks should be conducted prior to instrument calibration. 

     

ADDITIONAL CALIBRATION SHEETS ATTACHED?  YES:   NO:   

COMPLETED BY:  

 


