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1. - INTRODUCTION

Le présent auide est un document de travail élaboré dans le cadre du Regroupe-
ment des hvaiénistes de Montréal pour répondre aux besoins du personnel en
hvaiene drs U0 et des services de santé ainsi que pour favoriser une certaine

uny formité c=-s les 1nterventions.

Il est diff.~ile d'évaluer le nombre de travallleurs exposés a ce procédé au
Québec. fn peut cependant estimer que le nombre est grand car l1'on retrouve
1'applicatinn des peintures dans presque tous les secteurs, principalement:
Ratiments er Travaux publics, fabrication de produits en métal, 1ndustrie du
bois, fabrication d'équipement de transport, industrie du meuble, fabrication
de machines. fabrication des prodults électriques, commerce (garage) etc...

Les interventions sont tres complexes pour ce procédé: les compositions de
peintures sont treés variées et leur utilisation peut étre multiple. De plus,
plusieurs procédés peuvent étre utilisés pour chacune d'elles. Nous devons
tenir compis~ de plusieurs paramétres pour une étude compléte des postes de

peinture.

Dans ce guide, nous présenterons la composition et les types de peintures, les
procédés, les moyens de prévention et 1'évaluation environnementale et les

priorités d'échantillonnage.




2. - CoMy JTION DLS PLINTURE S

A- DEFINITIONS

Une perntur -

couche mne--

celle-c1 un

Voic: quela

Alkyde:

fma1l:

"Lacquer":

Latex:

Peinture 23
1'huile:

Primer:

Shellac:

Substrat:

Vernis:

pst un liquide ou un solide {peinture en poudre’ appliqué en
noJar protéger =t ’ou décorer une surface solide, gui forae sur
-.vétement solide et adhérent.

.-s précisions sur les termes ut1lisés en peinture:

Peinture dont la résine est un alkyde ou une résine polyester
modifiée a l'hulle.

Combinaison de résines, solvants et pigments présentant un
fini tres lustré et de grande dureté, souvent cuit dans un
four pour rendre le fini plus durable.

Peinture-laque de type industriel 3 séchage rapide par évapo-
ration de solvants forts (cétones, esters, gthers présentant
un fini dur, résistant et lisse.

Peinture & 1'eau ou le styrene-butadiene ou 1'acétate de poly-
vinyle est en émulsion dans le solvant.

Peinture dont le liant est une hulle végétale combinée ou pas
avec une résine pour conférer une qualité de souplesse au film
des peintures extérieures.

Couche d'apprét ou de base renfermant des solvants de nature
aliphatiques et quelques aromat lques.

Résine naturelle en solution dans un alcool {méthanol,
butanol) servant 2 sceller.

Pidce 3 peindre.

Peinture sans pigment d'une consistance transparesnte ou
t ranslucide; combinaison de solvant et liant.



B- FORMULE GENERALE

lne pernture- st un mélange mécanique ou une dispersion de pigments et 3'adju-
vants gue 1’0 ajoute 3 une solution de liant dans un solvant approprié.  Le
tableau s.:..znt  donne guelques exemples courants des compusants d'une
peinture.
Tableau 2.1
Composition générale des peintures
COM=T35ANTS CLASSES TRADUCTION ANGLALSE
o ey et o :::::::::I::::ﬂ :::::::::::::::::::::::::: ::I:::::::::::::::::::::::
Hydrocarbure {Hydrocarbon’
Solvants Alcool (Alcohol)
Cétone (Ketone)
Ester (Esther)
Ether (Ether)
De couleur
Pigments Fonctionnel
De charge (Extender)
Liant Huile (Drying 011)
{(binder) Résine (Resin)
Ant ipeau (Ant 1-skinning)
Adjuvant N Epaississant (Thickner)
(addaitive’ Dispersant
Siccatif (Draer)
Fongicide (Biocide)
Surfactif (Surfactant)
Catalyseur (Curring Agent)
Plastifiant (Plasticizer)
Etcs
L

lne peint.Jrs peut contenir un ou plusieurs de chacun des composants énumérés

dans le t=nleau précédent. Ainsi 11 n'est pas

solvants o:7s une méme peinture.

Chacun dec composants seront discutés dans les paragraphes qui suivent.

rare de retrouver

quatre

(5]




C- LES S0t vANTS

le solvant =si une matidre volatile dans laquelle baignent le l1ant et les
pigments et ju1 donne & la peinture, la consistance voulue pour 1'application
% 1'aide d'urn pinceau, rouleau, pistolet, par trempage ou autres procédés.

Dans le cadre de cette é&tude nous associerons les notions de solvant el de
diluant. L= différence réside seulement dans le fait que le solvant sert 3
dissoudre le liant alors que le diluant sert & modifier la densité de la
peinture pour répondre aux contraintes imposées par le mode d'application.
(Les mémes prodults peuvent 8tre utilisés dans les deux cas.)

Dans le passé les criteéres de sélection d'un solvant de peinture étaient: le
codt, le pouvoir de solubilité et la volatilité, De nos jours, un autre
critere s'est ajouté, c'est le respect des législations qui restreignent
1'utilisation de certains solvants. Par exemple, le benzéne en concentration
supérieure 3 1% est interdit dans les mélanges de solvants de peinture a cause
de sa toxicité élevée (INRS 1228-98-80).

Compte tenu de ces criteres de sélection environ 20 solvants sont couramment
employés dans la fabrication de peinture (Englund 1982) et vous les retrouve-
rez dans le tableau suivant par classe chimique.




Tableau 2.2
Les solvants les plus utilisés pour les peintures

C_ASSE NOM DU PRODUILT TENSION DE VAPLuR ]
mm Hg & 20°C
o= ZZZ=Z=ZTZC :::::::::::::::q ::Z::::::::::::::::::::‘_‘1 :I:::::::::::::::::::::::i
Hydrocarbures Tolugne 22
aliphatioues et 2-Nitropropane 12.9
aromat iques Xyléne 6
Styrene 4.5
V.M.P. naphta
-
Alcools Méthanol 97
Ethanol 40
Isopropanol 33
Isobutanol 9
n-butanol .39
Acétate d'éthyle 76
Esters Acétate d'isopropyle 45.7
Acétate d'isobutyle 13
Acétate de n-butyle 10

Acétate d'éthylglycol
(Ethylene glycol
monoethyl éther
acétate ou cellosolve T
acétate)

*0xyde éthylique

fEthers d'éthylene glycol 3.8
(Cellosolve)
Butyl Glycol
(Ethylene glycol mono .88

butyl éther)

Acétone 186.2
Cétones Méthyl éthyl cétone 71.2
Méthyl isobutyl cétone 16
Cyclohexanone 2
Diacétone 1.1

xCellosolve: nom commercial pour éthyldne glycol monoéthyl éther; ou £thoxy-2
éthanol.




D- 168 11aNES (Résines)

Le rble des liants est de former un film solide qui adbére aun surfaces a

peindre. ils conférent aussi aux peintures leur lustre, leur dureté et leur
résistance.
Dans les oe=.ntures, les liants se présentent sous forme de polymeres

‘plusiedrs monoméres rattachés ensemble par liaison chimique}. Les monoméres

ne s'v retioovent qu'a 1'état de trace.

Dans plusieirs peintures plus d'un liant sont uti1lisés pour obtenir les
propriétés désirées (voir remarques dans le tableau suivant). La quantité de
ces produits dans les peintures est variable mals généralement se situe entre
20 et 35 % du polds total.

Tableau 2.3
Les liants les plus utilisés

TYPES DE RESINE REMARQUES
::::::::::Z:::::::::::::::::::::::::::1 oottt s et e S e p
Acrvlique Polyacrylates ou polyméthacrylates
) Y
de méthyle ou d'éthyle
Alkyde Polyesters modifiés aux huiles
. siccatives
Aminée Formaldéhyde avec phénol, Urée ou
mélamine

Utilisé avec alkydes et acryliques

Bitume, 3ra:s et goudron Bitume dans certains vernis
Brais et goudron de la houille et
du pétrole

Cellulns:que fsters de cellulose

Caoutchoud Caoutchouc chloré

Epoxvdiqie {(époxy) Bisphénol A et Epichlorhydrine du
glycérol

Normalement avec une autre résine
(Bra1 ou vinylique)

Huiles siccatives Huile de lin, sova, coconut ricin ou
safleur

“ormalement associée avec une autre
résine (Phénolique...)
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Tableau 2.

Les liants les

TSUETE)

plus utilisés

Phénolique

Polyamide

Polyuréthane

Polyester

Rosine {déra

Vinyligue

TYPES DE RESINE

vés de)

*

REMARQUES

Phénol et formaldéhyde
Souvent assoc1é & d'autres résines
{Epoxy, huiles...)

Utilisés comme co-réactifs avec les
résines époxydiques et phénoliques
Préparation des alkydes mod1f1és

Polyisocyanate avec un composé
hydroxylé (Polyalcool, polyester ou
résine acrylique)

Insaturé avec styrene

Saturé avec résine aminée ou
isocyanates

Peut Btre associé & une résine époxy
ce qui donne une résine polyester
modifiée

Esters de rosine avec certains
produits comme 1'anhydride maléique
ou une résine phéncligue

Peut &tre composé d'une grande
variété de produits dont les poly-
acétates de vinyle, le chlorure de
vinyle, d'acrylate de maléate et de
copolymeres de styrene et de vinyl
toluéne

(Tiré de 1\RS 1228-98-80, Moreton and Falla)




E- LES PIGA NS

Le pigment «st une substance seéche, colorée qui se présente en poucte fine
insoluble d=ns le liant ou le solvant et qui confere & la peinture sa coudleur,

son opacité et souvent son degré de lustre.

le pigment .o plus employé est le dioxyde de titane, 11 compte pour plus de

75% de tous .es pigments utilisés en peinture.
On distinaus souvent trois types de pigments:

a) Pigments de couleurs
Ils sont responsables de la couleur et de 1'opacité de la peinture.

b) Pigments fonctionnels
Ce sont des pigments qui ont des propriétés particulieres, antiroullle,
ant1-jaunissante, anti-feu et les anti-salissures (utilisés dans les
peinturts marines pour empécher les mollusques de se fixer a la coque des

navires .

c) Pigments de charge (Extenders)
Sont qéréralement employés pour des fins géconomiques, ils contribuent aussl
4 1'aspect mat d'une peinture.

Vous trouverez des exemples de chacun de ces types de pigments dans le tableau
suivant. Les pigments marqués d'un (*) sont ceux qui sont les plus employés
au Québec.

Tableau 2.4
les principaux pigments utilisés dans les peintures

a) PIGMENTS DE COULEUR

BLANC .Bioxyde de titane (Ti0p)*

.Blanc de zinc {oxyde de zinc)
.Lithopones (Zns + BaS0y)

.Oxyde d'antimolne

.Silicate de plomb*

.Blanc de plomb * (carbonates de plomb)
.Sulfate de plomb

.Oxyde de zinc*

\OIR .Noir de carbone*
.Noir de fumée*
.Oxydes de fer (Fe304)




a) PIGMEN]

DE COULEUR  [Suite!

FAUNE

SRUN

ORANGE

ROUGE

BLEU

Y

VIOLET

VERT

METALLTQUES

PHOSPHORESCENT
ET
FLUDRESCENT

.Chromate de zinc *

.S1enna (rouge)

.Sels de cadmium

.Chromate de barium

.Sul fochromate de plomb PbCr0; PbS04)

.Oxyde de fer hydraté (FeQ{OH]y H20)
.S1enna brulé

.Thioindigo (naturel)
.Sulphoseléniure de cadmium
.Chromate de plomb (PbCrCy4)
.Nitroaniline (naturel)

.Oxyde de Fer (Fe203)
.Molybdate de plomb (PbMoOy)
.Toluidine (naturel) *
.Alizarine

.Anthraguinone

.Sul fure de Mercure

.Rouge de plomb (Pb304) *

JAzurite

.Phtalocyanine de cuivre *
.Ferrocyanure ferrique Fe(Fe(CN)y)3 *
(Bleu de Prusse)

.Stanate et Aluminate de cobalt

.Pyrophosphate ammonium de Manganese
(NHg )2Mn2 (P207)2

.Violet de carbazole

.Violet guinacridone

.Oxyde de chrome Crp03 *
.Oxyde de chrome (hydraté) Crp0(0H)4 *
.Vert Phthalocyanine

.Poudre d'aluminium *
.Poudre de zinc *
.Poudre de Bronze
.Poudre de Cuivre

.Calcium + Sulfure de strontium
.Rhodamine B

0O



b) PIGMINIS P ONCTLONNELS

ANT1-ROUILLE .Chromate de zinc
.Rouge de plomb

11 .T1-SALISSURE |.Oxyde et phénates de cuivie

.Oxyde de mercure

.Oxyde de butyl étain

_Acétate, oléate, stéarate de phényl
mercure

.Composés organigues de Plomb
.Thirame

.Oxyde de zinc
.Dlméthyldithiocarbomate de zinc
_Fluorure de tributyl étain

ANT1-JAUNISSANT [ .Oxyde de zinc

SNTI-FEU Ant imoine

c) PIGMENTS DE CHARGE

L —_—

.Amiante

.Barytes (Sulfate de barium)
.Kaolin

.Terre diatomée

.Dolomite

.Mica, Silice, Talc
.Carbonate de Calcium
.Silicate de Calcium
.Sulfate de Calcium
.Silicate de Magnésium

L

Tiré de: Gosselin 1984
Moreton 1980
Paterson 1984
INRS #1228-98-80

LE -



Une grande variété de produits sont ajoutés aux peintures pour leur conférer
des propriétss spécifiques, qui ne peuvent étre obtenues par 1'utilisation des
liants, soivants et pilgments. "A part les agents pesticides, fongicides et
ant1-salissures les autres additifs n'entrent dans les peintures qu'en faibles

quant it és, l'ordre de 0,5 3 5% maximum, sur le total de la formule” (INRS

LES ADDIIIES

1228-98-80"

Une préparation commerciale peut contenir 4 ou 5 de ces agents spéciaux.

Tableau 2.5
Principaux additifs utilisés en peinture

a)

b)

c)

d)

e)

Agents anti-peaux (Anti-skinning, ant i-oxydant)

Ce sont des catalyseurs antioxygéne dont 1'action est 1nverse de celle

des siccatifs. Ils limitent la formation de peaux 3 la surface des
peintures entreposées en bidon.
{es principaux sont: -Méthyléthylcétoxime

-Butyraldoxime

-Phénols substitués

~Triéthylamine

Agents de tension (Anti-mousse, tensio-actifs)

L}
Ces produits en éliminant la mousse permettent d'obtenir un film de
peinture tres lisse. Les plus employés sont les huiles de silicone
et les alcools lourds.

Agents dispersants

Ils favorisent la dispersion des pigments minéraux.
Les rlus employés: -Lécithines de soja
-Amines cationiques

Agents épaississants (Antidéposants, Ant isédimentants)

Ces produits permettent de maintenir les pigments en suspension.
Les plus utilisés: -Stéarate de zinc et d'alumine

-Silices colloidales

-Bentonite

Agents thixotropiques
I1s produisent une fausse viscosité pour diminuer la coulure lors de
1'apnlication.
Ce sont: -Les résines polyamides
-La silice amorphe pyrogénée




+

“rancaipaux additifs utilisés en peintare § e B

f)

q)

h)

i)

»

k)

Agents mouillants

Ils permettent que les pigments soient bien mouillés par les liants et
solvan’
Plus.e.:s produits peuvent étre ut1lisés dont: -Huile de ricin
-Acide gras
-Naphténates de cuivre,
zinc, alumine
-Stéarste d'aluminium
Bt o o

)

Agents stabilisants

Ces produits ont des taches tres spécifiques qul peuvent dépendre des
autres composants de la peinture ou d'une utilisation spécifique.

Par exemple les sels d'étain peuvent étre utilisés pour absorber

1'acide chlorhydrique libérée par les caoutchoucs chlorés (liant).

Les dérivés de benzophénone peuvent &tre utilisés pour absorber les

U.V. et ainsi réduire le vieillissement et le jaunissement dis au soleil

Agents ionisants

I1s scnt utilisés dans les peintures électrostatiques
Ce sornt: -Les ammoniums quaternaires
-Des dérivés oxyéthylénés

Agents réfléchissants

Ces produits sont utilisés pour les peintures des signalisations
routiéres.
Ce.sont: -Les micro-billes de verre et

-Le dioxyde de titane

Agents ignifuges

Sont uti1lisés pour retarder la combustion du film de peinture.
Les plus employés sont: -Des phosphates

-Des pyrophosphates

-Carbonate d'ammonium

-Dicyanamide

Agents émulsifiants
Ils servent 3 faciliter et 3 stabiliser 1'émulsion des liants dans les

peintures a base d'eau.
les plus utilisés sont: -Les nonylphénols éthoxylés




Francipaos additats ot rlisés en poinba-e p ¥

1)

m)

n)

o)

p)

Agents antigel

Ut1l:1sés pour prévenir le gel des peintures & ]'eac.
Le poas uti1lisé est: -L'éthyléne glveol

Les plastifiants

Ils curferent 3 la résine durcie une plus grande socplesse
Les p..s utilisés: -Diéthyl phtalates

-Diamyl phtalates

-Dibutyl phtalates

-Huiles (Huile de ricin)

Les Catalyseurs

Ces produits amorcent et accélerent la réaction qui provoque le
durcissement de la résine. Les produits utilisés dépendent de la
résin= utilisée.

-Anhydrides pour les résines époxy

-Ac1ds phosphorique
-Acide chlorhydrique | pour les résines aminées
-Toluene sulfonique

-Polyamines aliphatiques
-Polyamides Pour les autres résines

2

Siccatifs

Ces rroduits favorisent 1'évaporation des composants volatils et
permettent un séchage plus rapide du film de peinture. Ils sont
présents en faible quantité, entre .05 et 1%
Les produits les plus utilisés sont: -Les naphténates de plomb, cobalt
et manganese
-Les octoates de plomb, cobalt et
manganese
-Les sels de zirconium

Photoinitiateurs

Plusieurs produits sont utilisés pour ces fins, principalement dans
des peintures spéciales.
Les nrincipaux sont: -les éthers de benzoine ou de farolne

-Le diméthylaminobenzoate d'éthyle

-le disulfure de diphényl




v
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francipaux adart ifu utrhisés en perntare ity

Les fungicides

Ut 11125 surtout dans les pelntures 3 1'eau pour empécher la proliféra-
ti1on f= micro-organismes dans le mélange ou sur le film.
Les p-odults utilisés sont: -Le phényl mercure

-Le tétrachlorophénol

-Le pentachlorophénol

-Les sels tri-alkyl étain

-Du lindane




3. - IYPES DfF PLINTURES

A- PEINTURES A SOLVANTS

C'est par onoosition aux pelintures 3 1l'eau que cette catégorie de psinture
tire son not. Ce sont des peintures oU l'on retrouve un ou plusieurs scivants
(hydrocarburss, #éthers, alcools, cétones, esters) cités au tableau 2.2 au
chaplitre prscédent.

Ces peinturez demeurent les plus employées dans 1'industrie malgré 1'asZnement
des peintures a l'eau et des peintures en poudre.

11 existe des peintures & solvant pour pratiquement tous les usages e: elles
peuvent contenir tous les composants énumérés au chapitre 2.

B~ PEINTURES A L'EAU

"Les peintures diluables & l'eau sont employées dans le batiment et de plus en
plus dans 1'industrie. Elles se présentent sous forme de dispersion, d'émul-
sions ou de solutions dans 1l'eau (80 & 99% du véhicule) additionnée de 1 3 20%
d'un cosclvant alcoolique selon le cas. 11 suffit d'ajouter de 1'eau pour les
diluer". (Supplément promosafe 86/3)

Les liants couramment utilisés sont des résines polaires:

- vinyliaques

-~ acryliagues

- alkyces

- polyesters

- 8pox:digues

- cellulesiques
- polyamides

- polyuréthanes



Les cosoly sont uti1lisés pour éviter la sédimental .o ou i Cogaral 1no

des résinec - ahaisser la tension superficielle. Le plus emplové est e
butvlalicaol INRS  1266-100-80). On peut auss: rencontrer les produlits
sulvants:

- twdri. .- ares (solvant stoddard, xylene)

- éther:

- alcooli:= éthanol, isopropanocl, n-butanol)

- dérivé: d'éthylene glycol {méthyl, éthyl et butyl glycol)
- dérivée 4u propyléne glycol {éthoxy, methoxy propsnol)

Les peinturec en phase aqueuse peuvent étre hydrodilusbles, dites peintures

émulsion, ou le liant est en émulsion dans le mélange d'eau et de cosolvant.

Ou bien elles sont hydrosolubles et comme dans le cas des pelntures & solvants

le liant est en solution dans 1'eau et le cosolvant.

Les peintures hydrosolubles contiennent plus de cosolvant (10 8 20%' que les

peintures hyvdrodiluables (5 & 10%).

Les agents s:lubilisants (peintures hydrosolubles} sont habituellement des
amines (diéth.1 et triéthylamine, amines alcools) ou l'ammoniac et parfois des
acides (formigue ou acétique) dans le cas de formules pour électrodépos:ition.

Certaines rés:fes telles que les polyacétates de vinyle peuvent contenir une
petite quartité de phtalate de dibutyle comme agent plastifiant.

C- LES PEINTURES A DEUX COMPOSANTES

Essentiellement, i1l s'agit ici des préparations de résines époxy ou polyuré-

thane ol lc curcisseur est mélangé & la résine au moment de l'application.

Les deux tipes de résines utilisés sont constitués de polyméres présentant peu
de dangsr po.r la santé sauf l'aspect sensibilisant de la peau des résines
époxy. Par contre, les durcisseurs ou catalyseurs peuvent représenter un
risque 1mportant (0'Neill 1981).

Les durcisseurs des résines époxydiques sont des polvamines ou des polyami-

des. Seuls l2s polyamines de poids moléculaire faible représentent un risque
important icritant et sensibilisant) (Moreton et Falla 1980).

—
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Polyamines oS- faible polds moléculaire:

Fthylene diamine *

Diéthylene triamine ¥
Triéth,lene tétramine
- 3-dimétnylamino-propylamine

* presque jamals employé sous cette forme parce que trop toxique co'Netll
19813.

Pour les peintures polyuréthanes 3 deux composants, le probleme se situe au
niveau de la présence d'isocyanates libres qui sont des sensibilisants du
systeme respiratoire.

1socyanates présents:

- Diiso-vanate de tolugne (1DI)

- Diisocvanate de diphényl-méthane (MDI)

- Diisocyanate d'hexaméthyléne (HDI)

- Polyméthylene polyphénylisocyanate (PPI)
- Diisocvanate d'isophorone (1IPDI)

- Oligomeres de TDI et HDI

D- LES PEINTURES EN POUDRE

i ]
Les peintures en poudre sont des préparations ne contenant aucun solvant.
Elles ne sont employées que dans 1'industrie. Ce sont des formules thermodur-
cissables, nécessitant une cuisson au four. Les résines employées pour les
peintures en poudre sont:

- Epoxv

- Polyester

- Polvuréthane
- Acrylique

Elles peuvent étre appliquées par différentes technigues:

- Projection &lectrostatique
- Trempé & chaud en lit fluide
- Trempé en lit fluide électrostatique
- Projection pneumatique
(INRS 1301-102-81)

Ce sont d-s préparations dispendieuses qui permettent d'obtenir un fin1 de
treés haute qualité dans des conditions qui minimisent au maximum 1'exposition
des trava:lleurs (Peterson 1984).



E- LES PEINTURES SPECIALES

a) Peinture< qul sechent aux ultra-violets

Ces peintur- - contiennent généralement une résine insaturée de faible poids
moléculaire. un monomére réactif (acrylates) et un photoinitiateur.

Certains ac:r,lates sont sensibilisants et peuvent causer des dermatites par
irritation. Les principsux sont:

- Hexaneciol diacrylate
- Néopentvl glycol diacrylate

Trimetnyvlel propane triacrylate

Pentacrythritol triacrylate
Polyetnyléne glycol diacrylate

Les photoinitiateurs peuvent &tre phototoxiques et provoquer une réaction chez
le travailleur lorsqu'exposé au soleil. Les produits en cause sont principa-
lement des isomeres de l'ester amylique de 1'acide p-diméthylaminobenzoique et
le thioxanthane (0'Neill 1981). De plus il ne faut pas négliger les risques
des ultraviolets lors du séchage.

n

b) Peintures marines

Ces peintu-=s contiennent des agents anti-salissures pour empécher que des
organismes vivants s'incrustent sur la coque.

Les produits utilisés pour ces fins sont énumérés au chapitre 2 sous 1'appel-
lation de rigments fonctionnels.




4. - DESCRD TION DES PROCEDES D'APPLICATION DES PEINTURES

Dans la secs :nn suivante, nous étudierons l'influence du mode d'application

sur 1'expo=.  .on des travailleurs. Nous décrirons sommairement les di“féren-

tes techrninues utilisées et les modes de génération des contaminants. Pour ce

faire, les ;7. édés seront regroupés en quatre grandes classes, les procédés
1

par pulvérisssion, les procédés manuels, les machines & peinture et finalement

1'applicat 1o” par trempage.

A- LES PROCEDES PAR PULVERISATION

a) Pulvérisstion pneumatique

Aussi appel? pulvérisation conventionnelle ou pulvérisation & air comprimé.
Dans ce procédé l'air comprimé atomise la peinture. te mélange peut s'effec-
tuer dans le pistolet (internal mix) ou juste & sa sortie (external mix). La
peinture a zppliquer peut étre amenée au pistolet par un effet de siphon de
l'air compriTé ou par une poOmpe, le premier étant le plus employé parce que
moins colteux. Finalement la peinture peut gtre appliquée a la température de
la pitce ou étre pré-chauffée pour réduire la quantité de solvant ut1lisé en
diminuant 1a viscosité de la peinture.

La pulvérisatioﬁ pneumat ique est de toutes les méthodes d'application de pein-
ture, celle gui expose le plus le travailleur. En fait, c'est la seule qui
expose le travailleur a toutes les composantes de la peinture (Peterson 1984)
et malheure-sement c'est de loin la plus employée. Les problemes avec cette
méthode sort les pertes considérables par rebondissement, il s'agit de goutte-
lettes de peinture qul atteignent la cible, mais n'y adherent pas et rebondis-
sent sur le¢ substrat et les pertes par débordement,, il s'agit ici de goutte-
lettes qui n~'atteignent pas la cible, passent 3 cdté ou ne s'y rendent pas.
La quantité sins1 perdue peut dépasser 50% dépendant de la forme de 1l'objet
principalement pour les tubes et les grillages. (Peterson 1984)

L'application d'une peinture a plus forte tenmeur en solide est possible par
pulvérisat 10on pneumatique a condition de la chauffer. Cela permet de réduire
l'effet de débordement, la quantité de solvant ut1lisé et par conséquent les
risques 3 la santé. (Peterson 1984)

—
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g et . v 7 s bae par 1e DSl o Sagré=Copur rndigoe cple e procosy e adre
généralemnen e doses d'exposition au bruit intérieures o 8% doo~ . loute-
fors, qurlu.- travailleurs peuvent dtre exposés & plus de 9U db 2 selon la
durée d'esne .tion. Ces résultats sont confirmés par Bramberger (1980 qui a
obtenu des r...eaux de bruit entre 83 et 94 dB(A) dépendant du dépit d'air et
du tvpe de | :stolet uti1lisé. 11 souligne aussi que les pistolets a mélange

externe sord .es plus bruyants et gqu'il y a prédominance des hautes fréguen-

ces. (16RHZ .

b) Pulvérisz’:ion sous Haute Pression

Aussi appelé procédé "Airless” ce systeme fonctlionne par un plston pneumatique
qui force la peinture 3 travers de petites ouvertures. C'est la décompression
rapide de la peinture 3 la sortie du pistolet qui provoque 1'atomisation. Les
pressions ncrmalement utilisées varient entre 1,800 et 4,000 lbs/poz et

peuvent méme dépasser 5,000 1bs/po? . (Moreton et Falla 1980)

Cette techn:aue a l'avantage de produire moins de perte par débordement que la
méthode par pulvérisation conventionnelle. {Peterson 1984) De plus, elle
élimine les pertes par rebondissement puisque la vitesse des particules est
plus faible 2 l'arrivée au substrat. Par contre, plusieurs prétendent que les
débits supérieurs utilisés avec ce procédé annuleralent les avantages de ce
procédé pour cemqui est des pertes par débordement et rebondissement. (APPSST
1981)

La pulvérisation sous haute-pression permet aussi d'utiliser des pelntures a
forte teneur en solide (froide ou chaude) qui, en contenant moins de solvant,
réduirait les risques d'exposition aux vapeurs toxiques et les risques
d'explosion et d'incendie. (APPSST 81)

Les fortes pressions utilisées font apparaitre un nouveau risque: 1'injection
hypodermiaue de peinture, qul se produit lorsque la peau d'un travailleur
entre en ccntsct avec le jet. (APPSST 81)

Ce procédé s'avere étre un peu plus bruysnt que la pulvérisation convention-
nelle et la majorité des doses mesurées par le D.S.C. Sacré-Coeur se situent
entre 85 et 90 da(A).

Une varian:e de ce procédé appelé pulvérisation mixte "Airmix" allie les deux
tvpes de pulyvérasation. Soit la pulvérisation pneumatique et celle sous haute
oression. Lorsgue bien utilisé, ce procédé géneére des pertes de peinture
‘rebondisssirznt et dépordement) comparable 3 la pulvérisation sous haute
pression socte. {Perin 19813
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o' Pulvér,c - v, Clectrostatique

Le principe 3- fonctionnement de cette méthode est de créer une différence de
potentiel é.=ctrique entre l'objet 3 peindre et les gouttelettes de p=inture.
En fait, le wubstrat est charqgé positivement et relié a la terre et les parti-
cules de pe.ature sont chargées négativement & la sortie du pistolets. Les
tensions co.:amment employées sont entre 50,000 et 150,000 volts czur des
courants entre 0,2 et 0,7 milli-amptres. (INRS 677-58-70) L'avantaz= de ce
procédé est gue la peinture est attirée par le substrat et que les l:gnes de
force du chz-o électrique peuvent entralner les gouttelettes de peint_re vers
1'arriére de l'objet 3 peindre. Alnsi les pertes par débordement sont Jrande-
ment minimisées; en fait les économies de peinture peuvent atteindre 23% dans
certains cas (Peterson 1984). Les pertes par rebondissement so-: aussi
presque €liminées puisque la gouttelette chargée adhere plus fermenent au
substrat avant de lul transmettre sa charge électrique (INRS 677-58-7C .

11 existe plusieurs modes d'atomisation utilisés avec le procédé électrostati-
que. Dans le procédé électrostatique pur, c'est a la téte du pistolet qu'un
disque en rotation, provogue 1'atomisation. Pour les procédés mixtes on
utilise 1l'air comprimé pneumatique ou la haute pression "Airless" pour pulvé-
riser la peinture (INRS 677-58-70).

Le procédé électrostatique élimine presque toute exposition aux particules de
la peinture maig il crée un danger accru d'incendie. Des étincelles produites
entre la téte de pulvérisation et la pidce 3 peindre peuvent enflammer le
mélange alr-peinture et les dépbts de matigres inflammables dans les hottes.
Les principales causes de cette inflammation sont la trop grande conductibi-
lité de la peinture, la masse métallique trop grande de la téte de pulvérisa-
tion, l'empioi de peintures ou de solvants de nettoyage a point d'éclzir trop
bas (INRS 677-58-70).

11 peut arriver qu'il y ait retour de peinture sur le travailleur, cela se
produit lorsgue les gouttelettes de peinture sont trop peu chargées ou qu'il y
a une trop grande distance entre 1'électrode d'émission et la piéce & pelndre
(Moreton et falla 1980), dans ce cas l'opérateur devient le substrat.

Ce procédé est bien adapté pour l'utilisation de peinture en poudre  projec-
tion électrostatique) (Moreton et Falla 1980) et c'est dans ces conditions que
1'application de peinture au pistolet est le moins risqué pour la santé de
1'utilisateur (pas de solvant et pas de perte par débordement).

Nous devon: finalement ajouter que la pulvérisation électrostatique p=sut étre
ut1lisée pour le bois et le plastique aprés un traitement spécial po_: rendre
le produit conducteur. (INRS 677-58-70).




B- LES PRULEDES MANUELS

Nous regrounons 1c1 la peinture appliquée & 1a brosse (pinceaul et au
rouleau. (i-= techniques sont peu employées en 1ndustiries parce qu'elles sant
tres lentes =t n'offrent pas une trés haute qualité de finmition. 11 n'y a que
dans le sec =Jr Batiment et Travaux Publics oU elles sont encore assez répan-
dues et puus olus de renseignements vous devriez vous référer & la monographie

du peintre =2~ batiment.

Ces techniq,-s ne génerent aucun brouillard de peinture d'olU seul les prodults
volatils pe..ent exposer les travailleurs. Ainsi, ce n'est que lorsqus les
surfaces pe.~*es sont tres importantes, (murs et plafond d'une pidce fermée)
que l'on a m=suré des concentrations de solvants dépassant les normes québé-
coises (Moreton et Falla 1980).

C- LES MACHINES A PEINTURES

a) Machines 2 rouleaux "Roller Coater"

I[1 s'ag:t d= machines ol un systeme de rouleaux transféere la peinture du
réservoir & la pitce & peindre. Elles sont principalement utilisées pour le
vernissage du carton mais peuvent servir & peindre de minces feuirlles de métal
comme I'alumxnhum utilisé pour faire des cannettes de boisson gazeuses.

Il n'y a pas de libération de particules de peinture avec ce procédé, seule-
ment les vaoneurs de solvants peuvent B&tre dégagées (Moreton et Falla 1980).
Ces machine=:z doivent &tre ventilées ou 1solées (surtout le réservoir) compte
tenu des quantités impressionnantes de peinture appliquées que l'on mesure en
centaines a¢ gallons & 1'heure.

b) Machine: & rideau "Curtain Coater”

La piece & peindre passe sous un rideau de peinture. Le rideau est formé de
peinture gu: coule & travers une fente étroite de la largeur de la pikce 3
peindre {Moreton et Falla 1980). Cette méthode est adaptée pour peindre des
pieces de métal en feuille. L’'opération s'effectue toujours dans un tunnel
1solé qui conduit directement au four. Le procédé étant automatique aucun
travailleu~ ne se trouve exposé sauf s1 la ventilation est absente ou ne
fonctionn= =33 ou qu'il faille se rendre dans la machine.

no
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Il s'ag1t o procédés par arrosage "Flow Coating” et du procédé par inauction
“Corl Coa' .- 2" qui sont tous deux des systémes azutomatiques effectués en
tunnel et @ -cenbhlant 3 la machine 3 rideau.

D- L'APPLILATION PAR TREMPAGE

A

a! Dans ur !=3asin de peinture liguide

ITer 1] s'a:.c de tremper la pigce 3 peinturer dans un bassin contenant la
peinture pu = de laisser s'égoutter les surplus dans le bassin.

Avec ce prooédé 11 existe un risque d'exposition aux vapeurs de solvants ou
d'additifs 'olatils. Des concentrations élevées peuvent étre attendues, puis-
que le basc.n offre généralement une grande surface d'évaporation. Mais le
plus souven- ces installations sont 1solées des lieux de travail et ventilées
(Moreton et Falla 1980).

b} En 1it fic1de

Ce procédé est utilisé pour appliquer la peinture en poudre. La peinture est
contenue dens un bassin dont le fond est formé d'une plaque contenant une
multitude cs fines perforations. De 1l'air sous pression passant par ces
ouvertures, la poudre de peinture est soulevée et donne 1'impression de
devenir licuide. La piece chauffée est alors trempée dans la poudre en
suspension. La pression d'air étant contrdolée avec précision 11 n'y a aucun
dégaagement 1+ poussiéres.

Le lit flu. - électrostatique repose sur le méme principe sauf que la piéce 3
peindre er :a peinture sont chargées pour favoriser une meilleure adnérence.

De tous le- modes d'application de peinture le lit fluide est strement celul
gul présert= le moins de risque pour la santé et la sécurité des travailleurs.



et flertres  eation

Il s'agit 1+ . encore d'un procédé ol 311 faut submerger ls piéce dans un bassin
de peinturs. Les peintures uti1lisées sont des suspensions de résines,
ionisées scus l'action de produits chimiques (bases ou occasionnellement
d'acides), dans l'eau. Un courant électrique (100 2 6450 volts) est appliqué
sur la piéc. qur devient alors une électrode et attire les résines 1onisées.
Le courant utilisé est compris entre 25 et 2,000 ampdres dépendant de la

surface & p~indre (BIT 1983).

Malgré que o= procédé représente généralement trés peu de risque pour la santé
31 est toujours possible qu'il y a1t exposition sux vapeurs de co-salvant,
d'addit1fs volatils, d'acide ou de base.(Moreton et Falla 1980).




Y. — PREMINFION

A- PROTECTIUN COLLECTIVE

Compte teru <1 1a diversité des procédés, des formules de revétements et des
formes et «.~onsions des objets 3 peindre, 11 est difficiie de fourn:r des
Informat 1are  *rés spécifiques sur les moyens de protection. \ous aécrirons
les movens - contrdle avec quelgues exemples.

{es méthods ~e contréle sont de quatre types:
- subst . stion

- venti.=ztion

mét hortms de travail

1

isgl=t 1an

Substitution:

Le remplace-ent des produits toxigques ou des procédés est une bonne méthode
pour réduir- les risques. Pour les pigments, 1l est possible d'utiliser des
pigments oriasniques en remplacement des pigments contenant du chrome et du
plomb. Pour une méme qualité, les pigments sans plomb sont plus dispendieux
que les pigments contenant du plomb. Il en est de méme pour les pigments avec
chromate.

[]1 existe @ usleurs fagons de réduire ou d'éliminer les solvants organiques
dans les p- .~tures: soit par l'utilisation de peinture 4 base d'eau ou avec
solvants de toxicité moindre, dispersions non-aqueuses, pelnture solide ou a

teneur rédu. = en solvants ou peinture en poudre. (0'Brien 1981)

Les disper-.ons non-aqueuses contiennent de 50 & 60% de matigéres solides
comparé 3 ZU% dans les solutions habituelles. Les hydrocarbures aliphatiques
peuvent &t:: utilisés comme solvant principal de ce mélange, par contre 1ls

ont une ma..a1se efficacité pour solubiliser les résines habituelles.

les peintui+s solides sont des peintures ayant la consistance d'un gel (ex:

certaines .-intures acryliques). Les peintures a teneur réduite en solvant
(high soli= contiennent plus de 70% de matieres non-volatiles. Les peintures
en poudr- .iTinent totalement les solvants. Elles sont grandement utilisées
dans 1'int -r1» des machines. Par contre, elles posent certains prablémes
ltorsqu'1i ¢ ¢ nécessalre de changer fréquemment les couleurs et pour les finis

mét allinue: .



D peiiden! arsetas, 1l oy a o possibilité de rédurre e conce gl oonn e

snlvant s, ... pouvons d'aulre part modifier 1l'équipement utilisd: 1 otili-
sat1on de 1o polvérisation sans air, la peinture chautfée, el la pulvérisation
électrastat - en remplacement de 1'équipement conventionnel avec air compri-
mé peut réd.os = de fagon significative 1'émission de brouillard.

Venti1latror -

Les svstzme- de ventilation peuvent étre de type "général ou local”. Uri
systeme de .-nti1lation général fait des changements de grands volumes d'air et
permet de d.luer les contaminants contenus dans l'air. 11 faut cependant
porter atte .*:on aux recoins ou l'air peut étre stagnant.

La ventilat.on générale demande des quantités excessives d'alr pour bien
protéger les travailleurs; les opérations de peinture peuvent étre controlées
par une vertilation locale -les cabines ventilées. Les cabines peuvent étre
de 2 types classés selon la direction de 1l'écoulement d'air. L'entrée d'air
horizontal est appelée "sidedraft". Elles sont trés utiles pour les pileces
petites et navennes. L'autre type & entrée d'air verticale appelé "downdraft™
est utile puur les articles de grandes dimensions, elle permet une plus grande
protection et offre une grande liberté de mouvement pour le peintre. Dans les
cabines de peinture, 11 doit y avoir un dispositif de filtrage. TIrois types
sont existants: filtre 3 déflecteurs secs, filtre sec et rideaux d'eau et
d'huile. Le filtre 3 déflecteurs secs est constitué d'un ensemble de plaques
déflectrices 1rffclindes qui dévient l'air de la cabine et amenent la peinture a
se déposer sur celles-ci. L'efficacité de l'aspirateur diminue rapidement s1
un nettoyage fréquent n'est pas effectué. De plus, l'accumulation de vieilles
peintures constitue un risque d'incendie.

te filtre sec peut se trouver sous la forme de carreaux amovibles ocu sous
forme d'écran. L'utilisation de filtres secs est contre-indiquée dans les
cabines ol 1'on utilise des peintures ou vernis nitrocellulosiques a cause de
la grande facilité avec laguelle le filtre encrassé peut s'enflammer. Un bon
programme d'entretien est nécessaire pour un bon fonctionnement de la cabine
et éviter les 1ncendies. Les rideaux d'eau ou d'huile, dans ces cabines, de
l'eau s'écuule constamment le long d'une paroi métallique située au fond de la
cabine. l.Les particules de peinture entrainées par 1'air sont captées par
l'eau et achsminées vers un réservoir ou elles sont retenues par des filtres
que l'on diit nettoyer fréquemment. Ce systeme d'aspiration se révele effica-
ce et dimini» les risques d'incendie. L'addition d'un agent floculant 3 1l'eau

'

de circul~tion facilitera le nettoyage du réservoir tout en empéchant la

peinture - cnller aux parois.
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la grandeur , le degré de fermeture, la vélocité de l'air et j'enirelien du
systeme. Le type de systeme de ventilation est influencé par les variables du
procédé: toxicité de la peinture, distance de 1'objet 3 peindre, et le type
de pistolet. 11 nous a été 1mpossible de retrouver les types de cabines
spécifiques & certaines peintures et /ou procédés.

Méthodes de travail:

les méthodes de travarl 1nadéquates ont une influence sur la production:
finition imparfaite, gaspillage de peinture, etc... De plus, elles augmentent
l'exposition des travailleurs aux contaminants. L'objectif de base de la
peinture par pulvérisation est d'appliguer le revétement avec une perte
minimum de produit et le moins de brouillard possible. Nous retrouvons sur
les lieux de travail, des travailleurs gui se déplacent autour des objets a
peindre, ce qui est une mauvaise méthode de travail. Le travailleur ne doit
jamais se placer entre l'objet et 1'aspiration: il existe des plagues tour-
nantes qui permettent de peindre les 4 cbtés sans que le travailleur ne se
déplace. Pour les pikces de grande taille dans une cabine "downdraft'", 1l est
recommandé au travailleur d'utiliser un escabeau ou une plate-forme pour
éviter le retour du brouillard.

Isolation:

L'isolation pezt dtre réalisée par 1'éloignement du travailleur du risque ou
par 1'utilisation de barriéres physiques (ce point sera élaboré dans la
section protection personnelle). L 'automation est une fagon d'isoler le
travailleur du risque, 11 y a deux méthodes, la premidre: pistolet fixe devant
lequel les pireces passent et sont peintes, et la seconde: des robots program-
més qui reproduisent les mouvements d'un peintre. Pour ces méthaodes les
pieces doivent étre de dimensions similaires.

B~ PROTECTION PERSONNELLE

Comme 1ndiqué plus haut, l'utilisation de barriéres physiques peuvent 1soler
le travailleur du risque. L'utilisation de protecteurs adéquats tels gants,
tabliers, etc.. évite les contacts avec la peau: le choix des matériaux
dépend notamment de la résistance aux contaminants tels les solvants. Les
respiratesrs sont un autre type de barrikre. 1} existe deux grandes catégo-
ries: le respirateurs avec apport d'air et les respirateurs qui purifient
1'ajr en r~tenant les contaminants de 1'air avant qu'il ne soit innalé,
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crs précis. wof les possibilités et les limites de 1M équipement y ie fsveag el

le type de «ontamination et la durée du port. Les progranmes d'éguio2-ont de
protectic:r. =rsonnelle ne doivent pas étre considérés comms un substi1tul au
contrdle o.. risjue (protection collective). S1 of: opte pour le port des
respirateu: . 11 est recommandé de choisir un masque complet & cause du
me1lleur «.ifort, du plus grand degré de protection et de plus 1l prot2ge les

yeux. Pou: ane bonne protection avec un respirateur firltrant, 1l est sugqQéré
de choisir un appareil quil protedge contre les particules, les ga:r et les

vapeurs.

Pour choi-:r de 1'équipement adéquat, 11 peut étre utile de référer au
document "Niosh certified equipment list" qui décrit tous les appareiis ayant
été approus ¢s par Niosh et par la suite, on peut consulter les catalogues des
fournisseurs et déterminer 1'appareil a acheter selon les besoins de l'éta-

hlissement .

Dans une ¢iude produite par Niosh, les deux facteurs déterminants sur la
performance des respirateurs sont 1'ajustement 2 1l'utilisateur et la condition
du respirateur.

C- REFERENCES BIBLIOGRAPHIQUES SUR L'UTILISATION SECURITAIRE

Vande Velde P.), "Danger de 1'électricité statique dans le procédé de peinture
sans air (airless)”, Promosafe no.4, 1985, p.314-31%

Leleu 1., "Aide-mémoire travaux de peinture", Cahier de notes documentaires
no.101, 4% trimestre 1980, p.505-510

"Spray pa:ating - Good practices for employees™, NIOSH, April 1976, 23p.
"La peinture au pistolet et ses risques™, APPSST, septembre 1981, 20b.

"Les peiniudures, vernis, colles, encres et composants", suppl. Promosafe 86/3,

p.245-247



6. - CVALUATION ENVIRONNEMENTALE E1 PRIORITES D 'ECHANT LLLONNAGE

Dans ce cha;:tre, nous allons nous attarder sur les produits qul sont 2
évaluer pour ane bonne connaissance des risques 3 la santé des peintres. Pour
des raisons ae simplification du texte nous ne discuterons 1cl1 que des
produits gu: peuvent présenter un risque pour la santé des travaillecrs lors
de 1'utilis=*ion des peintures. Nous exclurons donc les produits qui présen-

tent une toxicité que lors de la décomposition thermique (ex: soudure) ou

lors de la fanrication de peintures etc...

Procédure proaposée

Nous considérons que lors des visites préliminaires a 1'évaluation environne-
mentale, l'intervenant doit essayer de recueillir le maximum d'information sur
les conditions d'utilisation des peintures. Ces renseignements permettront de
se faire une premidre idée sur la quantité et le type de contaminants pouvant
étre générés. Ces informations sont en général faciles & obtenir par une
simple observation du travail exécuté ou par une évaluation qualitative des

parametres suivants:

1- Type de peinture (voir chapitre 3)
Cette information est le plus souvent disponible sur les contenants de
peinture sindn le peintre peut nous informer.

2- Type de procédé d'utilisation (voir chapitre 4)
Avec une bonne connaissance théorique des différents procédés 11 est trés
facile d identifier le procédé.

3_ Type de protection (voir chapitre 5)
I1 faut atre capable de bien préciser le type de protection individuelle ou
collective présents (type, numéro etc..) et aussi d'en évaluer qualitative-

ment l'e“ficacité.

4- Conditions générales d'utilisation
11 serait important de décrire toutes conditions spéciales pouvant influen-
cer la génération de contaminants (Ex: type de pléces a pelndre, grosseur,
habitudes de travail, etc...) ou l'exposition du travailleur {Ex: peinture
en espace clos, etc...) Voir annexe A,




.

Cette et »ocomplie devratrt permetlice de se farre one 13de sar 16 e Cenuité
!

ot la peit oo ee dUéchant 1llonner ou pas.  De plus, ces renseorgoeseats peuvent
permettrent de prioriser la surveilllance environnementale & effectuer selon le
poste de ti1:v31] ou selon les entreprises visitées. Par exemple, un procédé
de pulvér:sation pneumatique d'une peinture & solvant devrait étre évalué
prioritaire=nt & une pulvérisation électrostatique de la méme peinture. A
cause de 1l slus forte généraltion des contaminants par le procédé pneumat ique
(réf. chay. 43,

L'étape suivante, lorsque la décision d'évaluer l'environnement est positive,
devrait étr- de se procurer les feuilles de renseignements toxicologiques pour
connaitre 12 composition des peintures utilisées. FEtant donné la multitude de
compositions différentes pour un méme type de peinture c'est malheureusemant
la seule fagon de pouvoir en connaitre la composition. Nous croyons que
1'employeur peut se procurer plus facilement ces renseignements auprés des
fabricants ou fournisseurs, étant lui-méme le client.

Une fols las composition disponible, 11 faut procéder composant par composant
en ne tenant compte que des éléments qui peuvent se retrouver en concentration
suffisante pour étre mesuré et représenter un risque pour la santé du
peintre. les produits cités ci-apres sont ceux qui sont susceptibles d'étre
évalués.

A

A- LES SOLVANT

Tous les snlvants énumérés au chapitre 2 (Tableau 2.2) peuvent se retrouver
dans 1'air au poste de travail de peinture et représenter un risque pour la
santé. Lz majorité des peintures ayant plus d'un solvant, 11 sera peut &tre
nécessaire de faire un choix. Dans ce cas, il faut tenir compte de la tension
de vapeur, de 1a quantité relative de chacun, de la toxicité pour effectuer ce
choix de priorités.

Les solvanis sont sdrement les principaux contaminants générés lors de 1'uti-
lisation drs peintures, 1ils présentent un probléme dans presque tous les cas
sauf s1 la ventilation est treés efficace, ou si la peinture n'en contient que
trés peu peinture & forte tenmeur en solide) ou s: le procédé est clos

{machines . peinture).

Méme pour les pelntures en phase aqueuse 11 sera quelquefois nécessalre de
mesurer le cosolvant présent (INRS 1641 128 87) s1 les conditions d'utilisa-
tion mont renat une génération wmportanle sans controle.

NDans le ca- o0 plusieurs solvants sont présents, 1l faudrait tenir compte des

elfela adit i fs ou synergiques de ceux-cl.



B- LES LIANTS

Presque tous les liants ont une toxicité faible ou nulle lors de l'utilisation
parce qu'll ne s’agit presque jamals de monomé&res mais plutdt de pré-polymeres
ou de copolyméres de fort poids moléculaire. (Englund 82}

Nonc, l'évalustion de leur concentration dans l'air n'est pas nécessaire.

Les asphaltes, bitumes, brais et goudrons peuvent provoguer des dermites
aggravées pasr les radiations solaires. Lorsqu'ils proviennent de la houllle
11 faut penser au risque de cancer cutané (INRS 1228-98-80). L'utilisation de
ces produits devrait nécessiter une gvaluation de la contamination cutanée.
les résines époxydiques (de P.M, 500) contenant un durcisseur aminé
(peintures époxy a une composante) et les résines aminées peuvent provoquer
des dermatites eczematiformes. Elles nécessitent ainsi une évaluation de la

contamination cutanée.

C- LES PIGMENTS

Les pigments organiques ont tous une toxicité tres faible et ne nécessitent
pas d'évaluation environnementale. (Englund 82)

Lorsque le procédé génere un brouillard de peinture, certains pigments
inorganiques peuvent nécessiter une évaluation.

a) Les pigments de plomb

11 s'agit ici principalement de l'oxyde de plomb (Pb304) utilisé dans les
couches d'ipprét (Primer) comme agent ant1-rouille. Certains silicates et
carbonates de plomb peuvent &tre utilisés comme pigments blancs.

b) Les pigiients de cadmium

les sels Je cadmium sont des pigments jaunes, ce sont principalement les
sul fures e. les sulpho-séléniure de cadmium.

c) Les pigments de chrome

les chromates peuvent &tre a l'origine de bronchites, et sont aussi reconnus
comme avant une action cancérigéne (INRS 1228-98-80, O0'Ne1ll 1981;. Les
produits l»s plus rencontrés sont de chromates de zinc, de plomb, de barium et
les oxydes de chromes. Ils sont surtout employés dans des peintures anticor-
rosives e! -certaines peintures pour les routes.



4 Les piy 7 fonctionnels

Les agents «~'1salissures des peintures marines, principalement les composés

organiques ~J mercure ou d'étain, le phénylmercure et 1'oxyde ou le fluorure
de tributyl étain peuvent présenter des risques pour la sarté  des

travailleur: et 1l'environnement .

b- LES ADDITIFS

Les additife étant introduits a de faibles concentrations (€ 5%) less -isques
toxicologiq.~s qu'il présentent sont réduits. Seuls les composés (sicoatifs)
de plomb et de cobalt pourraient présenter un risque lors d'util:sations
extrémes (Ex: en lieux clos).

E- TYPES DE PEINTURES

Certains types de peintures ont des particularités quir méritent d'étre

mentionnées 1ci.

a) Les peintures 3 1'eau

Le probleme mageur avec celles-ci réside dans 1'utilisation de cosalvants
principalement pour réduire la tension superficielle de 1'eau. Dans les
émulsions (hydrodiluables) les solvants du tableau suilvant peuvent étre
retrouvés en concentration de l'ordre de 0 & 10%. S1 la peinture contient
environ 10% de cosolvant 11 pourrait &tre nécessaire de 1'évaluer s1 les
conditions sont extrémes. (Ex: sans ventilation).

Dans les peintures hydrosolubles, les concentrations de cosolvants neuvent

N

étre légerement supérieures de (10 & 20%) et une évaluation environnzaentale

pourrait éire nécessaire pour des conditions extrémes.




Tableau 6,1
COSOLVANTS DLS PLINTURLS A L't Aau

CLASSE DE PRODUITS AGENTS DE COSULAVANTS
COALFE SCENCE {HYDRUSULUBLES)
(HYDRODILUABLES)

HYDROCARY 1225

White-spirit (solvant stoddard)

Dipent éne

Xylene

Décaline

Coupes pétrolieéres diverses (aromat iques)

+ o+ o+ o+ o+
|

ESTERS

Triméthylpropane diol isobutyrate + -

ALCOOLS

Ethanol - +
Isopropanol
n-Butanol - +

+

DERIVES DE L'ETHYLENEGLYCOL

Méthylglycol |
Ethylglvecol
Butylglycol
Hexyleéneglycol
Acétate d'éthylglycol
Butyldiglvecol

+ o+ o+

+ 4+ o+
i

DERIVES DU PROPYLENEGLYCOL

Méthoxypropanol
Ethoxypropanol
Isobutoxvpropanol

Mét hoxypropexypropanol
Isobutoxvpropoxypropancl

+ 4+ 4+ + +
o+ o+ o+

Tiré de IN25 1641-128-87

Les peintures en phase aqueuse peuvent contenir des résines époxy qui peuvent
entrainer des dermatites eczématiformes, dans ces cas une évaluation des

contacts ¢ :*ands peut étre nécessaire.

Le risgue ¢J aux isocyanates n'existe pas dans le cas des peintures en phase

aqueuss, 1 .sgqu'lls réagissent avec l'eau.



b- Les ;.. " .:es & deux composanties
}

a) Les peir ures époxy & deux composantes

Dans ces pe.~tures, la premizre partie contient une résine époxy qul peut étre
sensibilisz-ie pour la peau, donc une évaluation du contact cutané devrait

gtre faite.

Dans la sec-~de partie on retrouve le durcisseur, généralement des polyamines
polyamides su1 peut &tre sensibilisant pour le systeme respiratoire. Ce
probleéme pest survenir lors d'expositions massives ou méme d'expositions tres
faibles rép£tées.

les amines qul devraient étre évaludes lorsque présentes dans la composition
sont principslement:

diéthylene triamine*

- éthyl®ne diamine*

- triéthyleéne tétramine*

tétraéinyléne pentamine*

De plus, la présence dans certaines compositions d'un éther glycidylique*
(diluant réactif) peut causer des irritations respiratoires par inhalation et

des irritations cutanées par contact.
N

* (11 n'existe pas de méthode pour évaluer b 1'IRSST)

Dans ces peintures, la premidre partie contient un polyisocyanate et la
deuxigme un polymére contenant des groupements  hydroxyles libres
(polyalcool). Ces deux composants sont mélangés au moment de l'utilisation.

Les isocyanates sont sensibilisants des voies respiratoires et leur présence
mérite une évaluation.

Les prodults pouvant étre rencontrés sont quelquefois sous forme de monomeéres,

Diisocvasnate de Tolugne (TDI)
- Di1so-vanate de diphényl-méthane (MDI)
- Diisucyanate d'hexaméthylene (HDI)

Mais le pl.us souvent c'est sous forme d'oligomdre qu'on les retrouve.

tal



- Les oL, L abres du diisocsanate de tolubne dont e structare Lo cifiée
est G saavante:
0 1
CHp-0-C-N-Ph-N=C=0
/ &H}
/ 0 H
CH3=CHp~C-CHp-0-C -N-Ph-N=C=0
“-\ CH3
§ 0H
CHp-0-C-N-Ph-N=C=0
CHz

- Les oligoméres du diisocyanate d'hexaméthyléne

an]

|
,C-l—(CHz)é—N:C:U
O:C:N—(CHz)s—N/
NE
\C-N-(CH2)6—N:C:O

Ces oligomires quoi qu'ayant une tension de vapeur réduite par rapport aux

monoméres peuvent quand méme présenter un risque lorsque la pernture est
hi

pulvérisée.

Bien qu'lls ne solent pas tous normalisés au Québec, 1'IRSST a développé une
méthode per . ettant d'évaluer les monoméres et les oligomeres des 3 1socyanates
les plus cn:rants (HDI, MDI, TDI).

c- Les peintures en poudre

Bien que ces peintures soient considérées comme inertes physiologiquement, 11
n'empéche pas que les quantités de poussitres générées lors de la pulvérisa-
tion peuvent &tre importantes et causer une surcharge pulmonaire.

Les dimensions des particules de poudres pour la pulvérisation sont comprises
entre 1 et 100 microns avec un maximum entre 30 et 40 microns. La gquantité de
particules inférieures & 5 microns varie entre 1% et 3% (INRS 1301-102-81)

En Lurope, une norme de Bmg/m3 (poussieéres totales) a été recommandée pour ces

poussieres.

Des cas d'irritations cutanées ont été signalées, dues aux frottements des
vétements :mprégnés de poudre. Ce probléme mérite d'étre évalué pour les
passibriityo de contacl cutané.

(#5)

o




d- Les co . - de fond

Pour ces pe.ntures 1l faut porter une attention particulidre aux pigments de
plomb et au» chiromates (voir section sur les pigments).

e- Les pesn:ures spéciales

Pour ces prépzrations 11 faut considérer les composés organiques de mercure et
d'étain {vo:r section des additifs).

Certains acryvlates sont sensibilisants et peuvent causer des dermatites, une
¢valuation des contacts cutanés est recommandée.

Les photolritiateurs peuvent étre phototoxiques, les produits en cause sont
les isomeres de l'amyl diméthylaminobenzoate et le thioxantane. Pour ces

produits ure surveillance du contact cutané est reconmandée.




7. - DONNEE ', QUANTITATIVES

Cette sectin: présente un échantillon de différentes évaluations de milieu
faites & dec postes de peinture. Les données sont québécoises et les analyses
ont 8té fa:'es par les laboratoires de 1'IRSST. Nous présentons ces évalua-
t1ons sous forme de tableaux i1ndiquant les produits fabriqués, le procédé, le
tvpe de pe.nture, les composants échantillonnés et les conditions particu-

lidres.




Tableau B.1

¢VALUATION DE POSIES

PRODUITS FABRIQUES CODE B5Q PROCFDES TYPES PEINTURE COMPOSANTS RESULTATS mg/m? REMARDLF S .
(B4) FCHANTILLONS (8 hres)
Arlacles en fer 30139 Peint ure par Pramer ferox #5000 Syt bme moral o
ornement al pulvérigation b air venl tlatan, mas e
2 M pour poassitoe s
Napht a Naphta 225
Xylene Xylene 182
Fabrication de chariots 3052 Fusil électrostatique Sico 500-005 M1BK 15 Chambre de peinture
? Toludne 9 Masque 3 cartouche
XylEne 25 (disponible)
Fabrication de 3081 Fusil électrostatique Peinture: ? MEK 115 Masgue de papier
machinerie Thinner MIBK 80 Local fermé,
Tolutne 345 ventilation présente
Xylene 60
Appliral ion de peinture 3041 Fusil b air comprimé Peinture alkyde
sur différents objets CILL série 4368
Naphta Naphta 105 Cabine 3 rideau d'ean
XylEne XylEne 135 sucune protectinn
Tolutne Toludne 75 pergonnel le
Prolux gérie 6000 Alcool butylique 5 Vent 1lat 1on
But anol Naphta 40 Aucune ptotect ron
Napht a Xyltne 65 pergsonnel le
Xyl®ne
Fusil électrostatique Peinture Reliance Xyl¥ne 10 Cabine 3 radess d'ean
Universelle Tolutne 5 Aucune prolect ton

(O3]



Tableau B.1 (Suite)
¢VALUATION DE POSIES

PRODITTS FARRIAUECS cont BSQ PROCFDES 1YPES PEINTURE COMPOSANTS RESULTATS mg/m? REMARIUK -
(R4) FCHANT ILLONS (8 hres)
taduat rie du fea 3039 Peinture par pulvérian- Peintae Ferrox Xylitne 35 Mibiryge e ardb o b
orneinent 4t Lron pneumal 1que aouy Xyl dne lolubne 9 fillianle
pression Tolubre MEK 15 Vent alat ron munals
MEK M1BK 1a
M1BK Acétate d'éthyle 5
Acétate d'éthyle
Application de peinture 30461 Peinture au pistolet Glass Shield HD1 monomdre 0.002 Sysldme d'asplsat 1nn
sur métalt, bots, Uréthane HDI oligomdre nd 7000 p13/min
plast ique partie A Acétone nd Masque de papier M
{portes en métal) partie B Acétate d'éthyle 5 18711
diluant UC500 Acétate d'éthyle nd
HO1 glycol
Acétone MEK 5
Acétate d'éthyle Tolutne 5
Acétate d'éthyle XylEne 10
glycol MIBK -
MEK
Tolukne
Xyltne
MIBK
fmarllage d’appareils 3041 Peinture au fusil A Peinture Xyl&ne 28 Présence d'une
“lect roménagers I'air comprimé Inlernational Toludne 20 vent 1lat 1on Faibls

(%)
e




Tableau 8.1 {(Suile)
EVALUATION DE POSIES

PRODULTS FARRIOUES CODE BSQ PROCFDFS TYPES PEINTURE COMPOSANTS RESULTATS mg/m? REMARQIK 5
(84) FCHANTILLONS (8 hres)
tabriealion de pibees ? Peanture my fusil Peiylique norre Xy | bne 50 Pabroes suspems o
métal liques Sico 5 60 convayeur aftien e
Xyl¥®ne 45% 119 mouvement
Diacétone alcool 2% Tolukne 80 Ventilation: ¢cran
Aromat 1ques lourds 125 d'eau
150 Air forcé vers le
215 rideau d'eau
Particules de 1,6
peinture (FCPV.8u) 5,3
5,6
247
Tuyaux pour raffinerie 3060 Peinture au fusil Email bleu Toludne Peinture de giouses
Remorques de trangport 78 (personnel) 451 pitces
(ambiance) 339 Ventilation rneffirace
XylEne
{pergonnel) 294
(embiance) 296
Napht a
(personnel) 326
(ambiance) 238
fuyaux pour raffinerie 3060 Peinture au fusil Apprét Dxyde de fer Peintute de gionsses
Semi-remorque 78 (personnel) 2.66 pitces
1.10 Ventilatron yneffarace
(ambirance) 139
Plomb 0.22
Cobalt rid
Cuivre 0.1




Tableau 8.1 (Suite)
FVALUATION DE POSIES

PRODUTTS FABRIGUFS COoE B8SQ PROCEDES TYPES PEINTURE COMPOSANTS RESULTATS mg/m} REMARQUE S
(84) ECHANT [LLONS (8 hres)
Petita articles de 3042 Flect ro-stalique Email Xyltne 8l
mfital divers 78 aut omal ique BKG Drum ename | Pousyikres 1.4
(le peintre fait des Almat ex Cuivre nd
retouches) Cobalt nd
Fer nd
Plomb nd
Toludne 35
Fabrication de cadres Peinture au fusil Vernis et bouche Alcool isopropylique 50 Peinture de cadrey
pores Alcool 1sobutylique 45
Tolukne 90
MIBK 80
Xyl®ne 115
- 3010 flectrostatique au ——— P lomb 26 Dana une cabine aver
fusil sutomatique 35 rideau d'eau
Tolugne 78
57
——— 3042 fusil électrostatique -— Tolukne 150
Xyl¥ne 50
Alcool 1sobutyl 40

1Y




8. - CONULUSLION

L'object:f de ce guide environnemental visail 3 regrouper les différentes

1aformat 1on:, sur le procédé d'application des peintures afin de faciliter

1'ident1ficsn: 1on des risques.

Nous avons couligné les différents aspects pouvant avolr une implication pour

1'expositior des travarlleurs.

les &léments contenus dans ce document, (nous 1'espérons) vous aiderons A

simplifier vos interventions pour les études concernant ce procéde.
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ANNEXE A-

EVALUATTON ENVIRONNEMENTALE
VISITE PRELIMINAIRE

APPLICATION DE PEINTURE

NOM DE LA P-INTURL:

FABRICANT:

(nom, adresse, tél.)

FOURNISSEUR:

(nom, adresse, tél.)

TYPE DE PEINTURE:

(Résine, utilisation,
couleur, etc..)

TYPE DE PROCEDE:

(Peinture chauffée,
pulvérisation, trem-

page, &lectro-disposition)

TYPE DE PROTECTION:
Individuelle

(efficarité)

Collective

(efficacité)

CONDITIONS GENERALES D'UTILISATION:

RENSEIGNEMENTS TOXICOLOGIQUES: disponibles [::







