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1. - IN T ROD IT 11 ON 

Le p résen t o u i d p es t un document de t r a v a i l é l a b o r é dans l e cad re du Regroupe-

ment des hv. - j ipn i s t e s de M o n t r é a l pour r é p o n d r e aux b e s o i n s du p e r s o n n e l en 

h v q j è n e dns et des s e r v i c e s de s a n t é a i n s i que pour f a v o r i s e r une c e r t a i n e 

u n i f o r m i t é cans l e s i n t e r v e n t i o n s . 

I l es t d i f f i c i l e d ' é v a l u e r l e nombre de t r a v a i l l e u r s exposés à ce p rocédé au 

Québec. On peut cependant e s t i m e r que l e nombre es t g r a n d c a r l ' o n r e t r o u v e 

l ' a p p l i c a t i o n des p e i n t u r e s dans p resque t o u s l e s s e c t e u r s , p r i n c i p a l e m e n t : 

B â t i m e n t s e": T ravaux p u b l i c s , f a b r i c a t i o n de p r o d u i t s en m é t a l , i n d u s t r i e du 

b o i s , f a b r i c a t i o n d ' é q u i p e m e n t de t r a n s p o r t , i n d u s t r i e du meub le , f a b r i c a t i o n 

de machines. , f a b r i c a t i o n des p r o d u i t s é l e c t r i q u e s , commerce ( g a r a g e ) e t c . . . 

Les i n t e r v e n t i o n s sont t r è s comp lexes pour ce p r o c é d é : l e s c o m p o s i t i o n s de 

p e i n t u r e s sont t r è s v a r i é e s et l e u r u t i l i s a t i o n peu t ê t r e m u l t i p l e . De p l u s , 

p l u s i e u r s p r o c é d é s peuvent ê t r e u t i l i s é s pou r chacune d ' e l l e s . Nous devons 

t e n i r compr f* de p l u s i e u r s p a r a m è t r e s pour une é t u d e comp lè te des p o s t e s de 

p e i n t u r e . 

Dans ce g u i d e , nous p r é s e n t e r o n s l a c o m p o s i t i o n e t l e s t y p e s de p e i n t u r e s , l e s 

p r o c é d é s , l e s moyens de p r é v e n t i o n e t l ' é v a l u a t i o n e n v i r o n n e m e n t a l e e t l e s 

p r i o r i t é s d ' é c h a n t i l l o n n a g e . 



2 . COMTÎ)' i T I ON D I S PLINTUR1 S 

A- DÉK I N I T I O N S 

Une p e i n l u r • e s t un l i q u i d e ou un s o l i d e p e i n t u r e en p o u d r e ) a p p l i q u é en 

c o u c h e m i nr -• p o u r p r o t é g e r e t ' o u d é c o r e r une s u r f a c e s o l i d e , g u i fo rme s u r 

c e l l e - c i un r e v ê t e m e n t s o l i d e et a d h é r e n t . 

V o i c i q u e l q ; >-s p r é c i s i o n s s u r l e s t e r m e s u t i l i s é s en p e i n t u r e : 

A l k v d e : 

£ m a i 1 : 

" L a c q u e r " : 

L a t e x : 

P e i n t u r e dont l a r é s i n e e s t un a l k y d e ou une r é s i n e p o l y e s t e r 

m o d i f i é e à l ' h u i l e . 

C o m b i n a i s o n de r é s i n e s , s o l v a n t s e t p i g m e n t s p r é s e n t a n t un 

f i n i t r è s l u s t r é e t de g rande d u r e t é , s o u v e n t c u i t dans un 

f o u r pou r r e n d r e l e f i n i p l u s d u r a b l e . 

Peinture - l a q u e de t y p e i n d u s t r i e l à séchage r a p i d e p a r é v a p o -

r a t i o n de s o l v a n t s f o r t s ( c é t o n e s , e s t e r s , é t h e r s ) p r é s e n t a n t 

un f i n i d u r , r é s i s t a n t e t l i s s e . 

P e i n t u r e à l ' e a u où l e styrène - b u t a d i è n e ou l ' a c é t a t e de p o l y -

* v i n y l e e s t en é m u l s i o n dans l e s o l v a n t . 

P e i n t u r e à 

1 ' h u i l e : 

P r i m e r : 

S h e l l a c : 

P e i n t u r e d o n t l e l i a n t e s t une h u i l e v é g é t a l e comb inée ou pas 

avec une r é s i n e p o u r c o n f é r e r une q u a l i t é de s o u p l e s s e au f i l m 

des p e i n t u r e s e x t é r i e u r e s . 

Couche d ' a p p r ê t ou de base r e n f e r m a n t des s o l v a n t s de n a t u r e 

a l i p h a t i q u e s e t q u e l q u e s a r o m a t i q u e s . 

R é s i n e n a t u r e l l e en s o l u t i o n dans un a l c o o l ( m é t h a n o l , 

b u t a n o l ) s e r v a n t à s c e l l e r . 

Subs t r a t : 

V e r n i s : 

P i è c e à p e i n d r e . 

P e i n t u r e sans p i g m e n t d ' u n e c o n s i s t a n c e t r a n s p a r e n t e ou 

t r a n s l u c i d e ; c o m b i n a i s o n de s o l v a n t e t l i a n t . 
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Une p e i n t uf " - s t un mélange mécan ique ou une d i s p e r s i o n de p i g m e n t s et J 1 a d j u -

v a n t s qui- i ' v i a j o u t e a une s o l u t i o n de l i a n t dans un s o l v a n t a p p r o p r i é . Le 

t a b l e a u s , : . a n t donne q u e l q u e s exemples c o u r a n t s des composants d ' u n e 

p e i n t u r e . 

Tab leau 2 . 1 

C o m p o s i t i o n g é n é r a l e des p e i n t u r e s 

COMPOSANTS CLASSES TRADUCTION ANGLAISE 

S o l v a n t s 

H y d r o c a r b u r e 
A l c o o l 
Cétone 
E s t e r 
E t h e r 

( H y d r o c a r b o n ) 
( A l c o h o l ) 
( K e t o n e ) 
( E s t h e r ) 
( E t h e r ) 

P igment s 
De c o u l e u r 
F o n c t i o n n e l 
De c h a r g e ( E x t e n d e r ) 

L i a n t 
( b i n d e r ) 

H u i l e 
Rés ine 

( D r y i n g O i l ) 
( R e s i n ) 

A d j u v a n t 
( a d d i t i v e N 

A n t i p e a u 
É p a i s s i s s a n t 
D i s p e r s a n t 
S i c c a t i f 
F o n g i c i d e 
S u r f a c t i f 
C a t a l y s e u r 
P l a s t i f i a n t 
E t c . 

( A n t i - s k m n m g ) 
( T h i c k n e r ) 

( D r i e r ) 
( B i o c i d e ) 
( S u r f a c t a n t ) 
( C u r r i n g A g e n t ) 
( P l a s t i c i z e r ) 

Une p e i n t u r e peu t c o n t e n i r un ou p l u s i e u r s de chacun des composants énumérés 
dans l e t - l e a u p r é c é d e n t . A i n s i i l n ' e s t pas r a r e de r e t r o u v e r q u a t r e 

s o l v a n t s cr-.ns une même p e i n t u r e . 

Chacun des composan ts s e r o n t d i s c u t é s dans l e s p a r a g r a p h e s q u i s u i v e n t . 



C- U S soi V ANIS 

Le s o l v a n t ->ot une m a t i è r e v o l a t i l e dans l a q u e l l e b a i g n e n t l e l i a n t et l e s 

p i q m e n t s et q u i donne à l a p e i n t u r e , l a c o n s i s t a n c e v o u l u e pour l ' a p p l i c a t i o n 

à l ' a i d e d ' u n p i n c e a u , r o u l e a u , p i s t o l e t , p a r t rempage ou a u t r e s p r o c é d é s . 

Dans l e c a d : e de c e t t e é t u d e nous a s s o c i e r o n s l e s n o t i o n s de s o l v a n t et de 

d i l u a n t . S. a d i f f é r e n c e r é s i d e seu lemen t dans l e f a i t que l e s o l v a n t s e r t à 

d i s s o u d r e l e l i a n t a l o r s que l e d i l u a n t s e r t à m o d i f i e r l a d e n s i t é de l a 

p e i n t u r e pou r r é p o n d r e aux c o n t r a i n t e s imposées par l e mode d ' a p p l i c a t i o n . 

(Les mêmes p r o d u i t s p e u v e n t ê t r e u t i l i s é s dans l e s deux c a s . ) 

Dans l e passé l e s c r i t è r e s de s é l e c t i o n d ' u n s o l v a n t de p e i n t u r e é t a i e n t : l e 

c o û t , l e p o u v o i r de s o l u b i l i t é e t l a v o l a t i l i t é . De nos j o u r s , un a u t r e 

c r i t è r e s ' e s t a j o u t é , c ' e s t l e r e s p e c t des l é g i s l a t i o n s q u i r e s t r e i g n e n t 

l ' u t i l i s a t i o n de c e r t a i n s s o l v a n t s . Par exemp le , l e benzène en c o n c e n t r a t i o n 

s u p é r i e u r e a es t i n t e r d i t dans l e s mélanges de s o l v a n t s de p e i n t u r e à cause 

de sa t o x i c i t é é l e v é e (INRS 1 2 2 8 - 9 8 - 8 0 ) . 

Compte t e n u de ces c r i t è r e s de s é l e c t i o n e n v i r o n 20 s o l v a n t s sont couramment 

emp loyés dans l a f a b r i c a t i o n de p e i n t u r e (Eng lund 1982) e t vous l e s r e t r o u v e -

r e z dans l e t a b l e a u s u i v a n t p a r c l a s s e c h i m i q u e . 



Tableau 2.2 
lvants les plus utilisés pour les peintures 

C-A5SE NOM DU PRODUIT TENSION DE VAPLJR 

mm Hg h 20°C 

H y d r o c a r b u r e s 

a l i p h a t l o u e s e t 

a r o m a t i q u e s 

To luène 
2 - N i t rop ropane 
Xy lène 
S t y r è n e 
V . M . P . naph ta 

22 
12 .9 

6 

4 . 5 

A l c o o l s M é t h a n o l 

E t h a n o l 
I s o p r o p a n o l 
I s o b u t a n o l 
n - b u t a n o l 

97 
40 
33 

9 

4 .39 

E s t e r s 

» 

A c é t a t e d ' é t h y l e 
A c é t a t e d ' i s o p r o p y l e 
A c é t a t e d ' i s o b u t y l e 
A c é t a t e de n - b u t y l e 
A c é t a t e d ' é t h y l g l y c o l 
( E t h y l e n e g l y c o l 

m o n o é t h y l é t h e r 
a c é t a t e ou c e l l o s o l v e 
a c é t a t e ) 

76 
45 .7 
13 
10 

1 . 2 

E t h e r s 

*0xyde é t h y l i q u e 
d ' é t h y l è n e g l y c o l 

( C e l l o s o l v e ) 
B u t y l G l y c o l 
( E t h y l e n e g l y c o l mono 
b u t y l é t h e r ) 

3 . 8 

.88 

Cé tones 

Acé tone 

M é t h y l é t h y l c é t o n e 

M é t h y l i s o b u t y 1 c é t o n e 

Cyc lohexanone 

D i a c é t o n e 

186.2 

71 .2 

16 

2 

1 . 1 

* C e 1 l o s o l v e : nom c o m m e r c i a l pour é t h y l è n e g l y c o l m o n o é t h y l é t h e r ; ou é t h o x y - 2 

é t h a n o l . 



D- I l S I i AS ï (Ré;; m e s ) 

Le r ô l e cb-s l i a n t s est de f o r m e r un f i l m s o l i d e q u i adhère aux s u r f a c e s à 

p e i n d r e . i l ' ; c o n f è r e n t a u s s i aux p e i n t u r e s l e u r l u s t r e , l e u r d u r e t é et l e u r 

r é s i s t ance . 

Dans l e s i nt u r e s , l e s l i a n t s se p r é s e n t e n t sous fo rme de p o l y m è r e s 

' ' p l u s i e u r s monomères r a t t a c h é s ensemble pa r l i a i s o n c h i m i q u e ) . Les monomères 

ne s ' y r e t i o j v e n t q u ' à l ' é t a t de t r a c e . 

Dans p 1 u s i j r s p e i n t u r e s p l u s d ' u n l i a n t sont u t i l i s é s pour o b t e n i r l e s 

p r o p r i é t é s d é s i r é e s ( v o i r r emarques dans l e t a b l e a u s u i v a n t ) . La q u a n t i t é de 

ces p r o d u i t s dans l e s p e i n t u r e s es t v a r i a b l e mais géné ra l emen t se s i t u e e n t r e 

20 et 35 5o du p o i d s t o t a l . 

Tab leau 2 . 3 

Les l i a n t s l e s p l u s u t i l i s é s 

T> PES DE RÉSINE REMARQUES 

A c r y l î q u e P o l y a c r y l a t e s ou p o l y m é t h a c r y l a t e s 
de m é t h y l e ou d ' é t h y l e 

A l k y d e P o l y e s t e r s m o d i f i é s aux h u i l e s 
s i c c a t i v e s 

Aminée Fo rma ldehyde avec p h é n o l , Urée ou 
mé lamine 
U t i l i s é avec a l k v d e s e t a c r y l i q u e s 

B i t u m e , - 3 r a i s et g o u d r o n B i t ume dans c e r t a i n s v e r n i s 
B r a i s e t g o u d r o n de l a h o u i l l e e t 
du pét r o l e 

Ce 1 l u i os : que E s t e r s de c e l l u l o s e 

Caout chouc Caoutchouc c h l o r é 

E p o x y d i q j e ( é p o x y ) B i s p h é n o l A e t E p i c h l o r h v d r i n e du 
g l y c é r o l 
Normalement avec une a u t r e r é s i n e 
( B r a i ou v i n y l i q u e ) 

H u î l e s s i c c a t i v e s H u i l e de l i n , s o y a , coconut r i c i n ou 
s a f l e u r 
Normalement a s s o c i é e avec une a u t r e 
r é s i n e ( P h é n o l i q u e . . . ) 



l a b i u m 2."s v SU 1 T! ) 

Les liants les plus utilisés 

TVPtS DE ROSINE 
REMARQUES 

P h é n o l i q u e 
Phéno l e t f o r m a l d é h y d e 
Souvent a s s o c i é à d ' a u t r e s r é s i n e s 
(Epox> , h u i l e s . . . ) 

P o l y a m i d e U t i l i s é s comme c o - r é a c t i f s avec l e s 
r é s i n e s é p o x y d i q u e s et p h é n o l i q u e s 
P r é p a r a t i o n des a l k y d e s m o d i f i é s 

P o l y u r é t h a n e 
P o l y i s o c y a n a t e avec un composé 
h y d r o x y l é ( P o l y a l c o o l , p o l y e s t e r ou 
r é s i n e a c r y l i q u e ) 

P o l y e s t e r - I n s a t u r é avec s t y r è n e 
S a t u r é avec r é s i n e aminée ou 
i s o c y a n a t e s 
Peut ê t r e a s s o c i é à une r é s i n e époxy 
ce q u i donne une r é s i n e p o l y e s t e r 
m o d i f i é e 

Ros ine ( d é r i v é s de) E s t e r s de r o s i n e avec c e r t a i n s ^ 
p r o d u i t s comme l ' a n h y d r i d e m a l é i q u e 
ou une r é s i n e p h é n o l i q u e 

V i n y l i q u e Peut ê t r e composé d ' u n e g rande 
v a r i é t é de p r o d u i t s don t l e s p o l y -
a c é t a t e s de v i n y l e , l e c h l o r u r e de 
v i n y l e , d ' a c r y l a t e de m a l é a t e e t de 
c o p o l y m è r e s de s t y r è n e e t de v i n y l 
t o l u è n e 

( T i r é de 1NRS 1 2 2 8 - 9 8 - 8 0 , M o r e t o n and F a l l a ) 



I - l i s I M 1 H M S 

LP p igment une subs tance sèche , c o l o r é e q u i se p r é s e n t e en poucre f i n e 

i n s o l u b l e ci^ns le l i a n t ou l e s o l v a n t et q u i c o n f è r e à l a p e i n t u r e sa c o u l e u r , 

son o p a c i t é et souvent son degré de l u s t r e . 

l e p igment > p l u s employé est l e d i o x y d e de t i t a n e , i l compte pour p l u s de 

75?o de t o u s > s p i gmen ts u t i l i s é s en p e i n t u r e . 

On d i s t i n g u e souvent t r o i s t y p e s de p i g m e n t s : 

a) P i q m e n t s de c o u l e u r s 
I l s sont r e s p o n s a b l e s de l a c o u l e u r e t de l ' o p a c i t é de l a p e i n t u r e . 

b ) P iqmen ts f o n c t i o n n e l s 
Ce sont des p i gmen ts q u i ont des p r o p r i é t é s p a r t i c u l i è r e s , a n t i r o u i l l e , 

a n t i - j a u m s s a n t e , a n t i - f e u e t l e s a n t i - s a l i s s u r e s ( u t i l i s é s dans l e s 

p e i n t u n s m a r i n e s pour empêcher l e s mo l l usques de se f i x e r à la coque des 

n a v i r e s " . 

c ) P igments de cha rge ( E x t e n d e r s ) 
Sont généra lemen t employés pour des f i n s économiques , i l s c o n t r i b u e n t a u s s i 

a l ' a s p e c t mat d ' u n e p e i n t u r e . 

Vous t r o u v e r e z ' d e s exemples de chacun de ces t y p e s de p i gmen ts dans l e t a b l e a u 

s u i v a n t . Les p igmen ts marqués d ' u n ( * ) sont ceux q u i sont l e s p l u s employés 

au Québec. 

Tab leau 2 .4 
Les p r i n c i p a u x p igmen ts u t i l i s é s dans l e s p e i n t u r e s 

a ) PIGMENTS. DE COULEUR 

3L ANC 

NOIR 

. B i o x y d e de t i t a n e ( T i Û 2 ) * 

. B l a n c de z i n c (oxyde de z i n c ) 

. L i t h o p o n e s (Zns + BaSO/^) 

.Oxyde d ' a n t i m o i n e 

. S i l i c a t e de p lomb* 

.B l anc de plomb * ( c a r b o n a t e s de plomb) 

. S u l f a t e de plomb 

.Oxyde de z i n c * 

. N o i r de ca rbone* 

. N o i r de fumée* 

.Oxydes de f e r (Fe jO^ ) 



a) PIP,HI N i ' 1)1 COUUUR ( S u i t e 

IAUNF. .Chromate de z i n c * 
. S i e n n a ( r o u g e ) 
. S e l s de cadmium 
.Chromate de b a r i u m 
. S u l f o c h r o m a t e de p lomb(PbCrO^ PbSO^} 

BRUN .Oxyde de f e r h y d r a t é (FeO(OH) n H2O) 
. S i e n n a b r û l é 

ORANGE . T h i o i n d i g o ( n a t u r e l ) 
. S u l p h o s e l é n i u r e de cadmium 
.Ch roma te de plomb (PbCrO^) 
. N i t r o a n i 1 i n e ( n a t u r e l ) 

ROUGE .Oxyde de Fe r (Fe2Û3) 
. M o l y b d a t e de p lomb (PbMoO^ 
. T o l u i d i n e ( n a t u r e l ) * 
. A l i z a r i n e 
. A n t h r a q u i n o n e 
. S u l f u r e de M e r c u r e 
.Rouge de p lomb (Pb3Û4) * 

BLFU 

* 

. A z u r i t e 

. P h t a l o c y a n i n e de c u i v r e * 

. F e r r o c y a n u r e f e r r i q u e F e ( F e ( C N ) 4 ) 3 * 
( B l e u de P r u s s e ) 

. S t a n a t e e t A l u m i n a t e de c o b a l t 

VIOLET . P y r o p h o s p h a t e ammonium de Manganèse 

( N H 4 ) 2 M n 2 ( P 2 Û 7 ) 2 
. V i o l e t de c a r b a z o l e 
. V i o l e t q u i n a c n d o n e 

VERT .Oxyde de chrome Cr2Û3 * 
.Oxyde de chrome ( h y d r a t é ) Cr20(ÛH)4 * 
. V e r t P h t h a l o c y a n i n e 

i 
1 METALLIQUES . P o u d r e d ' a l u m i n i u m * 

. P o u d r e de z i n c * 

. P o u d r e de B ronze 

. P o u d r e de C u i v r e 

PHOSPHORESCENT 
ET 
FLUORESCENT 

. C a l c i u m + S u l f u r e de s t r o n t i u m 

.Rhodamine B 



b ) P I G M 1 N I S » O N E 1 1 0 N N I L S 

ANT1-ROUILLE .Chromate de zinc 
.Rouge de plomb 

1-SALISSURE .Oxyde et phénates de cuivre 
.Oxyde de mercure 
.Oxyde de butyl étain , 
.Acétate, oléate, stéarate de phenyl 
mercure 
.Composés organiques de Plomb 
.Thirame 
.Oxyde de zinc 
.Diméthyldithiocarbomate de zinc 
.Fluorure de tributyl étain 

A\T1-JAUNISSANT .Oxyde de zinc 

ANTI-FEU .Ant imoine 

c ) PIGMENTS DE CHARGE 

.Amiante 

. B a r y t e s ( S u l f a t e d e b a r i u m ) 

. K a o l i n 

.Terre diatomée 

.Dolomite 

.Mica, Silice, Talc 

.Carbonate de Calcium 

.Silicate de Calcium 

.Sulfate de Calcium 

.Silicate de Magnésium 

Tiré de: Gosselin 1984 
Moreton 1980 
Peterson 1984 
I\RS //1228-98-80 



I - LtS ADO It If S 

Une grande variété de produits sont ajoutés aux peintures pour leur conférer 
des propriétés spécifiques, qui ne peuvent être obtenues par l'utilisation des 
liants, sol^nts et pigments. "A part les agents pesticides, fongicides et 
anti-salissures les autres additifs n'entrent dans les peintures qu'en faibles 
quantités, c* l'ordre de 0,3 a maximum, sur le total de la formule" (1NRS 
1228-98-80• 

Une prépara; ion commerciale peut contenir 4 ou 5 de ces agents spéciaux. 

Tableau 2.5 
Principaux additifs utilisés en peinture 

a) Agents anti-peaux (Anti-skinning, anti-oxydant) 

Ce sont des catalyseurs antioxygène dont l'action est inverse de celle 
des siccatifs. Ils limitent la formation de peaux à la surface des 
peintures entreposées en bidon. 
Les principaux sont: -Méthyléthylcétoxime 

-Butyraldoxime 
-Phénols substitués 
-Triéthylamine 

b) Agents de tension (Anti-mousse, tensio-actifs) 
i» 

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

c) Agents dispersants 

Ils favorisent la dispersion des pigments minéraux. 
Les plus employés: -Lécithines de soja 

-Amines cationiques 

d) Agents épaississants (Antidéposants, Antisédimentants) 

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

-Silices colloïdales 
-Bentonite 

e) Agents thixotropiques 
Ils produisent une fausse viscosité pour diminuer la coulure lors de 
11apoiication. 
Ce sun t : -Les résines polyamides 

-La silice amorphe pyrogénée 



r i n c i p a u x a d d i t i f s u t i l i s é s en p e i n t u r e , S. 

f) Agents mouillants 

Ils permettent que les piqments soient bien mouillés par les liants et 
soIvan' s 
Plusir.rs produits peuvent être utilisés dont: -Huile de ricin 

-Acide gras 
-Naphténates de cuivre, 
zinc, alumine 

-Stéarate d'aluminium 
Etc... 

g) Agents stabilisants 

Ces produits ont des tâches très spécifiques qui peuvent dépendre des 
autres composants de la peinture ou d'une utilisation spécifique. 
Par exemple les sels d'étain peuvent être utilisés pour absorber 
l'acide chlorhydrique libérée par les caoutchoucs chlorés (liant). 
Les dérivés de benzophénone peuvent être utilisés pour absorber les 
U.V.~ët ainsi réduire le vieillissement et le jaunissement dus au soleil 

h) Agents ionisants 

Ils sont utilisés dans les peintures électrostatiques 
Ce sont: -Les ammoniums quaternaires 

-Des dérivés oxyéthylénés 

i) Agents réfléchissants 

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

-Le dioxyde de titane 

j) Agents ignifuges 

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

-Des pyrophosphates 
-Carbonate d'ammonium 
-Dicyanamide 

k) Agents émulsifiants 

Ils servent à faciliter et à stabiliser 1'émulsion des liants dans les 
peintures à base d'eau. 
Les plus utilisés sont: -Les nonylphénols éthoxylés 



*'r J ncipaux additifs utilisés en p«n>lu'<-

1) Agents antigel 

Utilisés pour prévenir le gel des peintures h l'eau. 
Le p.j s utilisé est: -L'éthylène glycol 

m) Les plastifiants 

Ils r;;r,fèrent à la résine durcie une plus grande souplesse 
Les p. utilisés: -Diéthyl phtalates 

-Diamyl phtalates 
-Dibutyl phtalates 
-Huiles (Huile de ricin) 

n) Les Catalyseurs 

Ces produits amorcent et accélèrent la réaction qui provoque le 
durcissement de la résine. Les produits utilisés dépendent de la 
résine utilisée. 
-Anhydrides pour les résines époxy 

-Acide phosphorique 
-Acide chlorhydrique 
-Toluene sulfonique 

- pour les résines aminées 

-Polyamines aliphatiques 
-Polyamides r Pour les autres résines 

o) Siccatifs 

Ces produits 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?ô 
Les produits les plus utilisés sont: -Les naphténates de plomb, cobalt 

et manganèse 
-Les octoates de plomb, cobalt et 
manganèse 
-Les sels de zirconium 

p) Photoinitiateurs 

Plusieurs produits sont utilisés pour ces fins, principalement dans 
des peintures spéciales. 
Les principaux sont: -Les éthers de benzoïne ou de faroïne 

-Le diméthylaminobenzoate d'éthyle 
-Le disulfure de diphényl 
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q) Les fongicides 

Utilisés surtout dans les peintures à l'eau pour empêcher la proliféra-
tion (*•- micro-organismes dans le mélange ou sur le film. 
Les produits utilisés sont: -Le phényl mercure 

-Le tétrachlorophénol 
-Le pentachlorophénol 
-Les sels tri-alkyl étain 
-Du lindane 



3. - TYPE S CK PC INTURCS 

A- PEINTURES A SOLVANTS 

C'est par OPIJDSITion aux peintures h l'eau que cette catégorie de peinture 
tire son no~. Ce sont des peintures où l'on retrouve un ou plusieurs solvants 
(hydrocarbures, éthers, alcools, cétones, esters) cités au tableau 1.2 au 
chapitre précédent. 

Ces peintures demeurent les plus employées dans l'industrie malgré 1'avènement 
des peintures à l'eau et des peintures en poudre. 

Il existe des peintures à solvant pour pratiquement tous les usages et elles 
peuvent contenir tous les composants énumérés au chapitre 2. 

B- PEINTURES A L'EAU 

"Les peintures diluables à l'eau sont employées dans le bâtiment et de plus en 
plus dans l'industrie. Elles se présentent sous forme de dispersion, d'émul-
sions ou de solutions dans l'eau (80 a 99% du véhicule) additionnée de 1 h 20% 

d'un cosolvant alcoolique selon le cas. Il suffit d'ajouter de l'eau pour les 
diluer". (Supplément promosafe 86/3) 

Les liants couramment utilisés sont des résines polaires: 

- vinyliaues 
- acrylioues 
- alkyoes 
- polyesters 
- époxxdiques 
- cellulosiques 
- polyamides 
- polyuréthanes 



Les cntM'iv-. sont utilisés pour éviter la sédiment «•,; .ci ou 1;» irjn 
des résine- -* abaisser la tension superficielle. Le plus employé est le 
hut v Ighco 1 IN RS 1266-100-80). On peut aussi rencontrer les produits 
su i vant s : 

- h\ drn. --: - jrs'S (solvant stoddard, xylene) 
- éther: 
- alcool= éthanol, isopropanol, n-butanol) 
- dérivé- d'éthylène glycol (méthyl, éthyl et butvl glycol) 
- dérivés du propylene qlycol (éthoxy, methoxv propanol) 

Les peintures en phase aqueuse peuvent être hydrodiluables, dites peintures 
émulsion, où le liant est en émulsion dans le mélange d'eau et de cosoivant. 
Ou bien elles sont hydrosolubles et comme dans le cas des peintures à solvants 
le liant est en solution dans l'eau et le cosoivant. 

Les peintures hydrosolubles contiennent plus de cosoivant (10 à 20V; que les 
peintures hydrodiluables (5 à 10%). 

Les agents solubilisants (peintures hydrosolubles) sont habituellement des 
amines (diethyl et triéthylamine, amines alcools) ou l'ammoniac et parfois des 
acides (formioue ou acétique) dans le cas de formules pour électrodéposit ion. 

Certaines résides telles que les polyacétates de vinyle peuvent contenir une 
petite quart lté de phtalate de dibutyle comme agent plastifiant. 

C- LES PEINTURES fc DEUX COMPOSANTES 

Essentiellement, il s'agit ici des préparations de résines époxy ou polyuré-
thane où le c.jrcisseur est mélangé à la résine au moment de l'application. 

Les deux t>oes de résines utilisés sont constitués de polymères présentant peu 
de danger po-r la santé sauf l'aspect sensibilisant de la peau des résines 
époxy. Par contre, les durcisseurs ou catalyseurs peuvent représenter un 
risque important (O'Neill 1981). 

Les durcisseurs des résines époxydiques sont des polyamines ou des polyami-
des. Seuls les polyamines de poids moléculaire faible représentent un risque 
important irritant et sensibilisant) (Moreton et Falla 1980). 



Polyaminés d-- faible poids moléculaire: 

- Ethylene diamine * 
- Diéth>lène triamine * 
- Triéth>lène tétramine 
- 3-diméthylamino-propylamine 
. presque jamais employé sous cette forme parce que trop toxique ,,'Neill 

1981). 
Pour les peintures polyuréthanes à deux composants, le problème se situe au 
niveau de la présence d'' isocyanates libres qui sont des sensibilisants du 
système respiratoire. 

Isocyanates présents: 

- Diisocyanate de toluène (TDI) 
- Diisocyanate de diphényl-méthane (MDI) 
- Diisocyanate d1hexaméthylène (HDI) 
- Polyméthylène polyphénylisocyanate (PPI) 
- Diisocyanate d'isophorone (IPDI) 
- Oligomères 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 l'industrie. Ce sont des formules thermodur-
cissables, nécessitant une cuisson au four. Les résines employées pour les 
peintures en poudre sont: 

- Epoxy 
- Polyester 
- Polyuréthane 
- Acrylique 

Elles peuvent être appliquées par différentes techniques: 

- Projection électrostatique 
- Trempé à chaud en lit fluide 
- Trempé en lit fluide électrostatique 
- Projection pneumatique 

(INRS 1301-102-81) 

Ce sont ^ s préparations dispendieuses qui permettent d'obtenir un *ini de 
très haut t qualité dans des conditions qui minimisent au maximum l'exposition 

des travailleurs (Peterson 1984). 



E - LES PEIMURES SPÉCIALES 

a) Peinture- QUI sèchent aux ultra-violets 

Ces peintur- contiennent généralement une résine insaturée de faible poids 
moléculaire, un monomère réactif (acrylates) et un photoinitîateur. 

Certains acr.Iates sont sensibilisants et peuvent causer des dermatites par 
irritation. Les principaux sont: 

- Hexanediol diacrylate 
- Néopentyl glycol diacrylate 
- TrimetnyloI propane triacrylate 
- Pentacrythritol triacrylate 
- Polyethylene glycol diacrylate 

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

fi 

b) Peintures marines 

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

Les produits utilisés pour ces fins sont énumérés au chapitre 2 sous l'appel-
lation de pigments fonctionnels. 
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Dans la sec" ion suivante, nous étudierons l'influence du mode d'application 
sur l'expos.'.on des travailleurs. Nous décrirons sommairement les différen-
tes t e c h n i c utilisées et les modes de génération des contaminants. Pour ce 
f a i r P les • édés seront regroupés en quatre grandes classes, les procèdes 
pa r p ù l v é n s v i o n , les procédés manuels, les machines à peinture et finalement 

1'applicat in- par trempage. 

A- LES PROCÈDES PAR PULVÉRISATION 

a) Pulvérisation pneumatique 

Aussi appel- pulvérisation conventionnelle ou pulvérisation à air comprimé. 
Dans ce procédé l'air comprimé atomise la peinture. Le mélange peut s'effec-
tuer dans le oistolet (internal mix) ou juste à sa sortie (external mix). La 
peinture à appliquer peut être amenée au pistolet par un effet de siphon de 
l'air comprimé ou par une pompe, le premier étant le plus employé parce que 
moins coûteux. Finalement la peinture peut être appliquée à la température de 
la pièce ou être pré-chauffée pour réduire la quantité de solvant utilisé en 
diminuant la viscosité de la peinture. 

La pulvérisation pneumatique est de toutes les méthodes d'application de pein-
ture, celle qui expose le plus le travailleur. En fait, c'est la seule qui 
expose le travailleur à toutes les composantes de la peinture (Peterson 1984) 
et malheuresement c'est de loin la plus employée. Les problèmes avec cette 
méthode sont les pertes considérables par rebondissement, il s'agit de goutte-
lettes de peinture qui atteignent la cible, mais n'y adhèrent 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 b côté ou ne s'y rendent pas. 
La quantité ainsi perdue peut dépasser 50% dépendant de la forme de l'objet 
principalement pour les tubes et les grillages. (Peterson 1984) 

L'application d'une peinture à plus forte teneur en solide est possible par 
pulvérisation pneumatique à condition de la chauffer. Cela permet de réduire 
l'effet de débordement, la quantité de solvant utilisé et par conséquent les 
risques à la santé. (Peterson 1984) 
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• par le D.S.I . Sacré-Coeur INDIQUE QUE M- PRE: É.S R NUIV 

doses d'exposition au bruit înîérieuies à 85 d;̂  ^ . Toute-
• travailleurs peuvent être exposés à plus de 9U db,^ selon la 
.tion. Ces résultats sont confirmés par Bramberger (HbC qui a 
..-aux de bruit entre 83 et 94 dBCA? dépendant du déoit d'air et 
,st olet utilisé. Il souligne aussi que les pistolets à mélange 
> s plus bruyants et qu'il y a prédominance des hautes fréquen-

ces. ( 1 6 K H ? ' . 

b) Pulvérisa1ion sous Haute Pression 

Aussi appelé procédé "Airless" ce système fonctionne par un piston pneumatique 
qui force la peinture à travers de petites ouvertures. C'est la décompression 
rapide de la peinture à la sortie du pistolet qui provoque 1'atomisation. Les 
pressions normalement utilisées varient entre 1,800 et 4,000 lbs/po2 et 
peuvent même dépasser 5,000 lbs/po2 . (Moreton et Falla 1980) 

Cette techniaue 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 à l'arrivée au substrat. Par contre, plusieurs prétendent que les 
débits supérieurs utilisés avec ce procédé annuleraient les avantages de ce 
procédé pour ce qui est des pertes par débordement et rebondissement. (APPSST 

1981) 

La pulvérisation sous haute-pression permet aussi d'utiliser des peintures à 
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 apparaître un nouveau risque: l'injection 
hypodermique de peinture, qui se produit lorsque la peau d'un travailleur 
entre en cent act avec le jet. (APPSST 81) 

Ce procédé s'avère être un peu plus bruyant que la pulvérisation convention-
nelle et la majorité des doses mesurées par le D.S.C. Sacré-Coeur se situent 
entre 85 et 90 d8(A). 

Une variante de ce procédé appelé pulvérisation mixte "Airmix" allie les deux 
types de pulvérisation. Soit la pulvérisation pneumatique et celle sous haute 
pression. Lorsque bien utilisé, ce procédé génère des pertes de peinture 
(rebondissement et débordement) comparable à la pulvérisation sous haute 
pression s--..1.̂ , ( 'Perin 1981) 



r ' F u i v e r . : ' . r . C 3 e c t r o s t a t i q u e 

Le principe fonctionnement de cette méthode est de créer une différence de 
potentiel é ,--et ri que entre l'objet à peindre et les gouttelettes de peinture. 
En fait, le substrat est chargé positivement et relié à la terre et les parti-
cules de pe.nture sont chargées négativement à la sortie du pistole:. Les 
tensions co.ramment employées sont entre 50,000 et 150,000 volts R - J r des 
courants entre 0,2 et 0,7 mi 1li-ampères, (INRS 677-58-70) L'avantaçe de ce 
procédé est oue la peinture est attirée par le substrat et que les lignes de 
force du ch.?-is électrique peuvent entraîner les gouttelettes de peinture vers 
l'arrière de l'objet à peindre. Ainsi les pertes par débordement sont grande-
ment minimisées; en fait les économies de peinture peuvent atteindre 53?0 dans 
certains cas (Peterson 1984). Les pertes par rebondissement so~: aussi 
presque éliminées puisque la gouttelette chargée adhère plus fermement au 
substrat avant de lui transmettre sa charge électrique (INRS 677-58-70 . 

Il existe plusieurs modes d'atomisai ion utilisés avec le procédé électrostati-
que. Dans le procédé électrostatique pur, c'est à la tête du pistolet qu'un 
disque en rotation, provoque 1'atomisation. Pour les procédés mixtes on 
utilise l'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 mais il crée un danger accru d'incendie. Des étincelles produites 
entre la tête de pulvérisation et la pièce a peindre peuvent enflammer le 
mélange air-peinture et les dépôts de matières 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 tête de pulvérisa-
tion, l'emploi de peintures ou de solvants de nettoyage à point d'éclair trop 
bas (INRS 677-58-70). 

Il peut arriver qu'il y ait retour de peinture sur le travailleur, cela se 
produit lorsque les gouttelettes de peinture sont trop peu chargées ou qu'il y 
a une trop grande distance entre l'électrode d'émission et la pièce à peindre 
(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 
l'application de peinture au pistolet est le moins risqué pour la santé de 
l'utilisateur (pas de solvant et pas de perte par débordement). 

Nous devonr finalement ajouter que la pulvérisation électrostatique pejt être 
utilisée pour le bois et le plastique après un traitement spécial po_: rendre 
le produit conducteur. (INRS 677-58-70). 



B- LES P R O C E S MANUELS 

Nous regroupons ici la peinture appliquée à la brosse (pinceau) et au 
rouleau. CV~ techniques sont peu employées en industries parce qu'elles sont 
très lentes t̂ n'offrent pas une très haute qualité de finition. Il n'v a que 
dans le sec --ur Bâtiment et Travaux Publics où elles sont encore assez répan-
dues et pou' plus de renseignements vous devriez vous référer à la monographie 
du peintre ?" bâtiment. 

Ces techmq.-s ne génèrent aucun brouillard de peinture d'où seul les produits 
volatils p<--.. ent exposer les travailleurs. Ainsi, ce n'est que lorsque les 
surfaces peintes sont très importantes, (murs et plafond d'une pièce fermée) 
que l'on a m-suré des concentrations de solvants dépassant les normes québé-
coises (Moreton et Fa lia 1980). 

C- LES MACHINES À PEINTURES 

a) Machines à rouleaux "Roller Coater" 

Il s'agit de machines où un système de rouleaux transfère la peinture du 
reservoi r a la pièce à peindre. Elles sont principalement utilisées pour le 
vernissage du carton mais peuvent servir à peindre de minces feuilles de métal 
comme l'aluminium 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 vapeurs de solvants peuvent être dégagées (Moreton et Falla 1980). 
Ces machines doivent être ventilées ou isolées (surtout le réservoir) compte 
tenu des quantités impressionnantes de peinture appliquées que l'on mesure en 
centaines ne gallons à l'heure. 

b) Machiner, à rideau "Curtain Coater" 

La pièce à peindre passe sous un rideau de peinture. Le rideau est formé de 
peinture qui coule à travers une fente étroite de la largeur de la pièce à 
peindre (Moreton et Falla 1980). Cette méthode est adaptée pour peindre des 
pièces de métal en feuille. L'opération s'effectue toujours dans un tunnel 
isolé qui conduit directement au four. Le procédé étant automatique aucun 
travailleu" ne se trouve exposé sauf si la ventilation est absente ou ne 
fonct ionru- ;; 3 s ou qu'il faille se rendre dans la machine. 
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II s'aqi! >)• procédés par arrosage "Flow Coating" et du procédé par mouction 
"Coil Cnr--' . o " qui sont tous deux des systèmes automatiques effectués en 
tunnel et : - semblant à la machine à rideau. 

D- L 'APPt It, Al ION PAR T RE M PAG F. 

a) Dans un t r-?sin de peinture liquide 

Ici il s'a-;-* de tremper la pièce à peinturer dans un bassin contenant la 
peinture pu :-; de laisser s'égoutter les surplus dans le bassin. 

Avec ce procédé il existe un risque d'exposition aux vapeurs de solvants ou 
d'additifs volatils. Des concentrations élevées peuvent être attendues, puis-
que le bass.n offre généralement une grande surface d'évaporation. Mais le 
plus souven- ces installations sont isolées des lieux de travail et ventilées 
(Moreton et Falla 1980). 

b) Fn lit r lui de 

Ce procédé est utilisé pour appliquer la peinture en poudre. La peinture est 
contenue dans un bassin dont le fond est formé d'une plaque contenant une 
multitude ce fines perforations. De l'air sous pression passant par ces 
ouvertures, la poudre de peinture est soulevée et donne l'impression de 
devenir licuide. La pièce chauffée est alors trempée dans la poudre en 
suspension. La pression d'air étant contrôlée avec précision il n'y a aucun 
déqaoement poussières. 

Le lit flu. v électrostatique repose sur le même principe sauf que la pièce à 
peindre er : a peinture sont chargées pour favoriser une meilleure adnérence. 

De tous le'- modes d'application de peinture le lit fluide est sûrement celui 
qui présent- le m o m s de risque pour la santé et la sécurité des travailleurs. 



H s'agit i , encore d'un procédé où jl faut submerger la pièce dans un bassin 
de peinture. Les peintures utilisées sont des suspensions de résines, 
ionisées sous l'action de produits chimiques (bases ou occasionnellement 
d'acides), ians l'eau. Un courant électrique (100 à 450 volts) est appliqué 
sur la pièe- qui devient alors une électrode et attire les résines ionisées. 
Le courant utilisé est compris entre 25 et 2,000 ampères dépendant de la 
surface a peindre (BIT 1983). 

Malgré que ce procédé représente généralement très peu de risque pour la santé 
il est toujours possible qu'il y ait exposition aux vapeurs de co-solvant, 
d'additifs volatils, d'acide ou de base-(Moreton et Falla 1980). 



S. - PRf'V! N ; n s 

A- PROTECTION COLLECTIVE 

Compte teno n- la diversité des procédés, des formules de revêtements et des 
formes et u.'—osions des objets à peindre, il est difficile de fournir des 
information. - rès spécifiques sur les moyens de protection. Nous oécnrons 
les movent • •• contrôle avec quelques exemples. 

les method* ie contrôle sont de quatre types: 
- subst .: jtion 
- ventilation 
- méthoP^s de travail 
- iso1nt ion 

Subst it ut ion: 

Le remplaçaient des produits toxiques ou des procédés est une bonne méthode 
pour réduir- les risques. Pour les pigments, il est possible d'utiliser des 
piqment s or uniques en remplacement des pigments contenant du chrome et du 
plomb. Pour une même qualité, les pigments sans plomb sont plus dispendieux 
que les piqments contenant du plomb. Il en est de même pour les pigments avec 
chromate. 

S o^van^s : 

Il existe r.us leurs façons de réduire ou d'éliminer les solvants organiques 
dans les p- .ntures: soit par l'utilisation de peinture à base d'eau ou avec 
solvants de toxicité moindre, dispersions non-aqueuses, peinture solide ou à 
teneur réd.ji'? en solvants ou peinture en poudre. (O'Brien 1981) 

Les dispersons non-aqueuses contiennent de 50 à 60?o de matières solides 
comparé a 2'(A dans les solutions habituelles. Les hydrocarbures aliphatiques 
peuvent être utilisés comme solvant principal de ce mélange, par contre ils 
ont une malaise efficacité pour solubiliser les résines habituelles. 

Les peintuirs solides sont des peintures ayant la consistance d'un gel (ex: 
certaines , --mtures acryliques). Les peintures à teneur réduite en solvant 
(hiqh solid contiennent plus de 70% de matières non-vo1 atiles. Les peintures 
en poudr-1 .'Imn^nt totalement les solvants. Elles sont grandement utilisées 
dans l'iop m ® des machines. Par contre, elles posent certains problèmes 
lorsqu'il ( nécessaire de changer fréquemment les couleurs et pour les finis 
met a 11 i q i . 
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solvants. . . : pouvons d'autre part modifier l'équipement ut 1 lis-,': 1'utili-
sât inn de i r i pulvérisation sans air, la peinture chauffée, et la pulvérisation 
électrostat -j je en remplacement de l'équipement conventionnel avec air compri-
mé peut rédujr- de façon significative l'émission de brouillard. 

Vent 11 at 1 o- • 

Les système- de ventilation peuvent être de type "général ou local". Un 
système de .-ntilation général fait des changements de grands volumes d'air et 
permet de diluer les contaminants contenus dans l'air. 11 faut cependant 
porter atte.'ion aux recoins où l'air peut être stagnant. 

La ventilation générale demande des quantités excessives d'air pour bien 
protéger les travailleurs; les opérations de peinture peuvent être contrôlées 
par une ventilation locale -les cabines ventilées. Les cabines peuvent être 
de 2 types classés selon la direction de l'écoulement d'air. L'entrée d'air 
horizontal est appelée "sidedraft". Elles sont très utiles pour les pièces 
petites et novennes. L'autre type à entrée d'air verticale appelé "downdraft" 
est utile pour 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, il doit y avoir un dispositif de filtrage. Trois types 
sont existants: filtre à déflecteurs secs, filtre sec et rideaux d'eau et 
d'huile. Le filtre à déflecteurs secs est constitué d'un ensemble de plaques 
déflectrices inclinées qui dévient l'air de la cabine et amènent la peinture à 
se déposer sur celles-ci. L'efficacité de l'aspirateur diminue rapidement si 
un nettoyage fréquent n'est pas effectué. De plus, l'accumulation de vieilles 
peintures constitue un risque d'incendie. 

Le filtre sec peut se trouver sous la forme de carreaux amovibles ou sous 
forme d'écran. L'utilisation de filtres secs est contre-indiquée dans les 
cabines où l'on utilise des peintures ou vernis nitrocellulosiques a cause de 
la grande facilité avec laquelle le filtre encrassé peut s'enflammer. Un bon 
programme d'entretien est nécessaire pour un bon fonctionnement de la cabine 
et éviter les incendies. Les rideaux d'eau ou d'huile, dans ces cabines, de 
l'eau s'écoule constamment le long d'une paroi métallique située au fond de la 
cabine. Les particules de peinture entraînées par l'air sont captées par 
l'eau et acheminées vers un réservoir où elles sont retenues par des filtres 
que 1 ' on oii t nettoyer fréquemment. Ce système d'aspiration se révèle effica-
ce et dimj'ij^ les risques d'incendie. L'addition d'un agent floculant à l'eau 
de circulation facilitera le nettoyage du réservoir tout en empêchant la 
peinture d"- coller aux parois. 



î")i Tt érent r < art or i st îques influencent l'efficacité d'une CrO.nt t-'i.e., qu--
la grandeur , le degré de fermeture, la vélocité de l'air et i'emretien du 
système. Le type de système de ventilation est influencé par les variables du 
procédé: toxicité de la peinture, distance de l'objet à peindre, et le type 
de pistolet . 11 nous a été impossible de retrouver les types de cabines 
spécifiques à certaines peintures et/ou procédés. 

Mét hodes de t ravai1 : 

Les méthodes de travail inadéquates 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'appliquer le revêtement avec une perte 
minimum de produit et le moins de brouillard possible. Nous retrouvons sur 
les lieux de travail, des travailleurs qui se déplacent autour des objets à 
peindre, ce qui est une mauvaise méthode de travail. Le travailleur ne doit 
jamais se placer entre l'objet et l'aspiration: il existe des plaques tour-
nantes qui permettent de peindre les 4 côtés sans que le travailleur ne se 
déplace. Pour les pièces de grande taille dans une cabine "downdraft", il est 
recommandé au travailleur d'utiliser un escabeau ou une plate-forme pour 
éviter le retour du brouillard. 

Isolat i on: 

L'isolation peut être réalisée par 1 'éloignement du travailleur du risque ou 
par l'utilisation de barrières physiques (ce point sera élaboré dans la 
section protection personnelle). L'automation est une façon d'isoler le 
travailleur du risque, il y a deux méthodes, la première: pistolet fixe devant 
lequel les pièces passent et sont peintes, et la seconde: des robots program-
més qui reproduisent les mouvements d'un peintre. Pour ces méthodes les 
pièces doivent être de dimensions similaires. 

B- PROTECTION PERSONNELLE 

Comme indiqué plus haut, l'utilisation de barrières physiques peuvent isoler 
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 
respirateurs sont un autre type de barrière. Il existe deux grandes catégo-
ries: le respirateurs avec apport d'air et les respirateurs qui purifient 
l'air en retenant les contaminants de l'air avant qu'il ne soit inhalé. 



•lP rt,;ux .. • : ' lit J 1 i 'wit inn de protecteurs efficace. rrqmùinnt - 1 '•i'i;iil* 
ens précis- sur les possibilités et les limites de 1 ' équipemrut , ir n.vuu et 
le type de , ont amination et la durée du port. Les programmes d'équi.^nt de 
protection personnelle ne doivent pas être considérés comme un substitut au 
contrôle s,, risque (protection collective). Si on opte pour le port des 
respirat eu; . il est recommandé de choisir un masque complet à cause du 
mcMllPur - nr o r L , du plus grand degré de protection et de plus il protège les 
veux. PCK,: une bonne protection avec un respirateur filtrant, il est suggère 
de choisir in appareil qui protège contre les particules, les gar et les 
vapeurs. 

Pour choi^r de l'équipement adéquat, il peut être utile de référer au 
document " M o s h certified equipment list" qui décrit tous les appareils ayant 
été approuvés par Niosh et par la suite, on peut consulter les catalogues des 
fournisseurs et déterminer l'appareil à acheter selon les besoins de l'éta-
blissement. 

Dans une ft ude produite par Niosh, les deux facteurs déterminants sur la 
performanc des respirateurs sont l'ajustement & l'utilisateur et la condition 
du respirateur. 

C- RÉFÉRENCES BIBLIOGRAPHIQUES SUR L'UTILISATION SÉCURITAIRE 
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sans air (airless)", Promosafe n o . 1 9 8 5 , p.314-315 

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

"Spray painting - Good practices for employees", NIOSH, April 1976, 23 P. 

"La peinture au pistolet et ses risques", APPSST, septembre 1981, 20P. 

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

p . 2 4 5 - 2 4 7 



6 . - ÉVALUATION ENVIRONNEMENT AL C ET PRIORITÉS D'ÉCHANTILLONNAGE. 

Dans ce chapitre, nous allons nous attarder sur les produits qui sont à 
évaluer pour une bonne connaissance des risques à la santé des peintres. Pour 
des raisons ne simplification du texte nous ne discuterons ici Que des 
produits qui peuvent présenter un risque pour la santé des travailleurs lors 
de l'utilisa*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 faorication de peintures etc... 

Procédure proposée 

Nous considérons que lors des visites préliminaires à l'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 première idée sur la quantité et le type de contaminants pouvant 
être générés. Ces informations sont en général faciles à obtenir par une 
simple observation du travail exécuté ou par une évaluation qualitative des 
paramètres suivants: 

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

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

3- Type de protection (voir chapitre 5) 
Il faut être capable de bien préciser le 
collective présents (type, numéro etc..) 
ment 1'erficacité. 

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

type de protection individuelle ou 
et aussi d'en évaluer qualitative-



Lette ét a;.- avomplie devrait, permettre de se fair- uiu J ',•'•<. sur J i i u . r s s i t é 
et la per! ,, ,• sur d'échantillonner ou pas. De plus, ces rens-M gn^m^-H s peuvent 
permettrent de prioriser la surveillance environnementale à effectuer selon le 
poste de ti e.ail ou selon les entreprises visitées. Par exemple, un procédé 
de pulvérisation pneumatique d'une peinture à solvant devrait être évalué 
prior11aivr--nt à une pulvérisation électrostatique de la même peinture. À 
cause de la plus forte génération des contaminants par le procédé pneumatique 
(réf. chap. 4;. 

L'étape suivante, lorsque la décision d'évaluer l'environnement est positive, 
devrait etr - de se procurer les feuilles de renseignements toxicologiques pour 
connaître 1 composition des peintures utilisées. Étant donné la multitude de 
compositions différentes pour un même type de peinture c'est malheureusement 
la seule façon de pouvoir en connaître la composition. Nous croyons que 
l'employeur peut se procurer plus facilement ces renseignements auprès des 
fabricants ou fournisseurs, étant lui-même le client. 

Une fois la composition disponible, il faut procéder composant par composant 
en ne tenant compte que des éléments qui peuvent se retrouver en concentration 
suffisante pour être mesuré et_ représenter un risque pour la santé du 
peintre. les produits cités ci-après sont ceux qui sont susceptibles d'être 
évalués. 

A 

A - LES SOLVANTS 

Tous les solvants énumérés au chapitre 2 (Tableau 2.2) peuvent se retrouver 
dans l'air au poste de travail de peinture et représenter un risque pour la 
santé. La majorité des peintures ayant plus d'un solvant, il sera peut être 
nécessaire de faire un choix. Dans ce cas, il faut tenir compte de la tension 
de vapeur, de la quantité relative de chacun, de la toxicité pour effectuer ce 
choix de pr i o n tés. 

Les solvants sont sûrement les principaux contaminants générés lors de l'uti-
lisation dï-s peintures, ils présentent un problème dans presque tous les cas 
sauf si la ventilation est très efficace, ou si la peinture n'en cootient que 
très peu peinture à forte teneur en solide) ou si le procédé est clos 
(machines < peinture). 

Même pour les peintures en phase aqueuse il sera quelquefois nécessaire de 
mesurer le résolvant présent (INRS 1641 128 87) si les conditions d'utilisa-
tion montrent une génération importante sans contrôle. 

Dans le e<i- où plusieurs solvants sont présents, il faudrait tenir compte des 
e)l (-'n ; i ! 11 ! i 1 -,fs nu synergiques de ceux-ci. 



B - LES LIANTS 

Presque tous les liants ont une toxicité faible ou nulle lors de l'utilisation 
parce qu'il ne s'agit presque jamais de monomères mais plutôt de pré-pol>mères 
ou de copolymères de fort poids moléculaire. (Englund 82} 
Donc, l'évaluation de leur concentration dans l'air n'est pas nécessaire. 

Les asphaltes, bitumes, brais et goudrons peuvent provoquer des dermites 
aggravées par les radiations solaires. Lorsqu'ils proviennent de la houille 
il faut penser au risque de cancer cutané (INRS 1228-98-80). L'utilisation de 
ces produits devrait nécessiter une évaluation de la contamination cutanée. 
Les résines époxydiques (de P.M. 500) contenant un durcisseur aminé 
(peintures époxy à 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 très faible et ne nécessitent 
pas d'évaluation environnementale. (Englund 82) 

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

a) Les piqn-ents^ de plomb 

Il s'agit ici principalement de l'oxyde de plomb (Pb304) utilisé dans les 
couches d' "apprêt (Primer) comme agent anti-rouille. Certains silicates et 
carbonates de plomb peuvent être utilisés comme pigments blancs. 

b) Les pigments de cadmium 

Les sels Je cadmium sont des pigments jaunes, ce sont principalement les 
sulfures et les sulpho-séléniure de cadmium. 

c) Les piqments de chrome 

Les chromâtes peuvent être à l'origine de bronchites, et sont aussi reconnus 
comme ayant une action cancérigène (INRS 1228-98-80, O'Neill 1981). Les 
produits les plus rencontrés sont de chromâtes 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. 
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Les agents an1isa 1issures des peintures marines, principalement les composés 
organiques su mercure ou d'étain, le phénylmercure et l'oxyde ou le fluorure 
de tribut) 1 étain peuvent présenter des risques pour la sac. é des 
travailleur.- l'environnement. 

D- LES ADDITIFS 

Les additifs, étant introduits à de faibles concentrations ( <" 5-0 les risques 
toxicologiques qu'il présentent sont réduits. Seuls les composés (siccatifs) 
de plomb et de cobalt pourraient présenter un risque lors d'utilisations 
extrêmes en lieux clos). 

E- TYPES DE PEINTURES 

Certains types de peintures ont des particularités qui méritent d'être 
mentionnées ici. 

a) Les peintures h l'eau 

Le problème majeur avec celles-ci réside dans l'utilisation de cosolvants 
principalement pour réduire la tension superficielle de l'eau. Dans les 
émulsions ( hydrodiluables) les solvants du tableau suivant peuvent être 
retrouvés en concentration de l'ordre de 0 à 10%. Si la peinture contient 
environ 10?é de cosoivant il pourrait être nécessaire de l'évaluer si les 
conditions sont extrêmes. (Ex: sans ventilation). 

Dans les peintures hydrosolubles, les concentrations de cosolvants peuvent 
être légèrement supérieures de (10 à 20?ô) et une évaluation environnementale 
pourrait être nécessaire pour des conditions extrêmes. 



S at) 1 eau <>. 1 
COSOLVAUS DIS PLlMUKLb À L't AU 

CLASSE DE PRODUITS AGENTS DE COSÎJLV A M S 
COALESCENCE (HYDRUbùuUBLES) 

(HYDRODILUABLES) 

HYDROCARB PES 

White-spirit (solvant stoddard) + -

Dipent ène + — 

Xylene + 
Décaline — 

Coupes pétrolières diverses (aromatiques) + 

ESTERS 

Triméthylpropane diol isobutyrate + -

ALCOOLS 

Éthanol - + 
Isopropanol + 
n-Butanol 

-
+ 

DÉRIVÉS DE L 'ÉTHYLËNEGLYCOL 

Méthylgl> col - + 
Éthylglycol + + 
Butylglycol + + 
Hexylèneqlycol + — 

Acétate c!' éthylglycol + — 

But yldig1ycol + + 

DÉRIVÉS DU PROPYLÉNEGLYCOL 

Méthoxypropanol + + 
Éthoxypropanol + + 
Isobutoxvpropanol + + 
Méthoxypropoxypropanol + + 
Isobutoxvpropoxypropanol + + 

Tiré de IV<S 1641-128-87 

Les peintures en phase aqueuse peuvent contenir des résines époxy qui peuvent 
entraîner les dermatites eczématiformes, dans ces cas une évaluation des 
contacts r :tanés peut être nécessaire. 

Le risque cû aux isocyanates n'existe pas dans le cas des peintures en phase 
aqueuse, f .«qu'ils réagissent avec l'eau. 



b- Les p : es b deux composantes 

a) Les pein- u_r_es_ époxy. — ^eu_x_C£m£0_sa_nte_s 

Dans ces peintures, la première partie contient une résine époxy qui peut être 
sensibi 1 iss ".:e pour la peau, donc une évaluation du contact cutané devrait 
être faite. 

Dans la s e c o n d e partie on retrouve le durcisseur, généralement des polvamines 
polyamides qui peut être sensibilisant pour le système respiratoire. Ce 
problème peut survenir lors d'expositions massives ou même d'expositions très 
faibles répétées. 

Les amines qui devraient être évaluées lorsque présentes dans la composition 
sont principalement: 

- diéthylène triamine* 
- éthylène diamine* 
- triéthvlène tétramine* 
- tétraétny lène pentamme* 

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. 

;v 

* (Il n'existe pas de méthode pour évaluer b l'IRSST) 

b) Les peintures polyuréthanes^ ̂  d_eux_c0m£0£antes 

Dans ces peintures, la première partie contient un polvisocyanate et la 
deuxième un polymère 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 produits pouvant être rencontrés sont quelquefois sous forme de monomères, 

- Diisoc>anate de Toluène (TDI) 
- Dusotv anate de diphényl-méthane (MOI) 
- Dnso:%anate d'hexaméthylène (HDI) 

Mais le p l u s souvent c'est sous forme d'oligomère qu'on les retrouve. 



- Les c . . .Lrft's du d i i soc> dua l p de t o l u è n e dont i i s t r u c t u r e > i f i é r 

es ' ; .• i• j a v cint n : 
0 H 

CHO-O-C -N-Ph-N -C-O 
/ ^ i 

CH3 

/ 0 H 

CH3-CH2-C-CH2-0-C-N-Ph-N=C=0 

\ CH3 

\ 0 H 

CH?-0-C-N-Ph-N=C=0 

CH3 

- Les oligomères du diisocyanate d'hexaméthylène 

0 H 
C-N-(CH2)6-N=C=0 

O=C=N-(CH2)6-N
/ 

\ ? F 
xC-N-(CH 2)6-N=C=0 

Ces oligomères quoi qu'ayant une tension de vapeur réduite par rapport aux 
monomères peuvent quand même présenter un risque lorsque la peinture est » 
pulvérisée. 

Bien qu'ils ne soient pas tous normalisés au Québec, l'IRSST a développé une 
méthode permettant d'évaluer les monomères et les oligomères des 3 isocyanates 
les plus mirants (HD1, MDI, TDI ). 

c- Les peintures en poudre 

Bien que ces peintures soient considérées comme inertes physiologiquement, il 
n'empêche pas que les quantités de poussières générées lors de la pulvérisa-
tion peuvent être 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 quantité de 
particules inférieures à 5 microns varie entre 1% et 3% (INRS 1301-102-81) 

En Europe, une norme de Bmg/m-* (poussières totales) a été recommandée pour ces 
poussières. 

Des cas d'irritations cutanées ont été signalées, dues aux frottements des 
vêtements imprégnés de poudre. Ce problème mérite d'être évalué pour les 
pnss i b i 1 i ' •. de contact cutané. 



cl- Les cc de fond 

Pour ces pe.rdjres il faut porter une attention particulière aux pigments de 
plomb et au» chromâtes (voir section sur les pigments). 

e- Les peintures spéciales 

a) Les peintures marines^ 

Pour ces préparations il faut considérer les composés organiques de mercure et 
d'étain (vo^r section des additifs). 

b) Les _pejLnt_uJre_s £échant_ _aux_ u_lt_r_a-̂ i_ole_t_s 

Certains acrylates sont sensibilisants et peuvent causer des dermatites, une 
évaluation des contacts cutanés est recommandée. 

Les p h o t o m i t îateurs peuvent être phototoxiques, les produits en cause sont 
les isomères de l'amyl diméthylaminobenzoate et le thioxantane. Pour ces 
produits une surveillance du contact cutané est recommandée. 

» 



7 . - DONNÉS QUANTITATIVES 

Cette sect ici présente un échantillon de différentes évaluations de milieu 
faites à des postes de peinture. Les données sont québécoises et les analyses 
ont été fa-'es par les laboratoires de l'IRSST. Nous présentons ces évalua-
tions sous forme de tableaux indiquant les produits fabriqués, le procédé, le 
type de peinture, les composants échantillonnés et les conditions particu-
1ières. 



T a b l e a u 8 . 1 

É V A L U A I I O N DE P O S I E S 

prooui is fabriqués C O D F B S Q 

( 8 4 ) 

P R O C É D É S T Y P F S P E I N T U R E C O M P O S A N T S 

É C H A N T I L L 0 N S 

R É S U L T A I S m q / m ' 

( 0 h i e s ) 

R E M A R Q U E S 

A l l 1 (' ] t'M fMl f P 1 
o i n c m c n t h 1 

3 0 3 9 P e i n l u r e p m 

p u l v é r i s a l i o n fe a i r 

i ' i i me i F e r u x / / 'M i l 

N a p h t a 

X y l f e n e 

N a p h t a 

X y l f e n e 

225 
1 8 2 

Niif fiitir .i I .li 
V«M\l l 1 a t l ' ) i> , m . r , |'M 

}M p o u r p u ' j s s i ? i t 

F a b r i r a i i o n d e c h a r i o t s 3 0 5 2 F u s i l é l e c t r o s t a t i q u e S i c o 5 0 0 - 0 0 5 
? 

M I B K 

To 1u fene 

X y l f e n e 

1 5 

5 

2 5 

C h a m b r e d e p e i n t u r <•. 

M a s q u e fe c a r t o u c h e 

( d i s p o m b t e ) 

F a b r i c a t i o n d p 

m a c h i n e r i e 

3 0 8 1 F u s i l é l e c t r o s t a t i q u e P e i n t u r e : ? 

t h i n n e r 

M E K 

M I B K 

I o I u f e ne 

X y l f e n e 

1 1 5 

8 0 

3 4 5 

6 0 

M a s q u e d e p a p i e r 

L o c a l f e r m é , 

v e n t 11 a t i o n p r é s e n t i> 

A p p l i r a i i o n d n p e i n t u r e 

s u r d i f f é r e n t s o b j e t s 

3 0 4 1 F u s i l fe a i r c o m p r i m é P e i n t u r e a I k y d e 

C I L s é r i e 4 3 6 8 

N a p h t a 

X y l f e n e 

T o 1 u f e ne 

N a p h t a 

X y l f e n e 

I o I u f e ne 

1 0 5 

1 35 

7 5 

C a b i n e fe r i d e a u d ' » a u 

a u c u n e p r o l e c t i o n 

p e r s o n n e 1 l e 

P r o l u x s é r i e 6 0 0 0 

B u t a n o l 

N a p h t a 

X y l f e n e 

A l c o o l b u t y l i q u e 

N a p h t a 

X y l f e n e 

5 

4 0 

6 5 

V e n t l i â t i o n 

A u c u n e p r ot e c t i n n 

p e r s o n n e , 1 l e 

F u s i l é l e c t r o s t a t i q u e P e i n l u r e Re 1 i a n c e 

U n i v e r s e 1 l e 

X y l f e n e 

l o I u f e n e 

1 0 

5 

C a b i n e fe r i d e a u <i't:i<> 
A u c u n e p i o l f D i o n 



T a b l e a u 8 . 1 ( S u i t e ) 

É V A L U A T I O N OF POSTES 

PRODI 11 I S r A f l R I Q l l i ' S CODE BSQ P R O C f D f S TYPES PE1N1URE COMPOSANTS R É S U L I A I S mg/m 3 RE MARQUE S -

( R û ) f C H A N T I L L O N S (8 h r e s ) 

Inr l i i ' i t i i ' 1 d u f p i 50 Ï 9 Pp i o l m p [j h r p u 1 \ (*• t l'iH-Pc 1 rit U! p f p r ! 0* X y l è n r V i Mason» TI i ' i ! • !• ' " 

o r n r m c n l a 1 t i o n p n p i . m i l î q u r houh Xy lï» np 1u 1 u è n e 1 i 1 t i u n i p 
p r e s s i o n T o l u è n e MEK Vont l i â t i o n muim 1> 

MEK M1BK 10 

M1BK A c é t a t e d ' é t h y l e 5 

A c é t a t e d ' é t h y l e 

A p p l i c a t i o n d e p o i n t u r e Î 041 P e i n t u r e a u p i s t o l e t G l a s s S h i e l d H D l monomfere 0 . 0 0 2 S y s t è m e d ' a s p i i a l i o n 

s u r m é t a t , b o i s , U r é t h a n e H D I o l i g o m è r e n d 7 000 p i - V m i n 

p t a s t i q u e p a r t i e A A c é t o n e n d M a s q u e de p a p i s t 3M 

( p o r t e s e n mét a 1) p a r t i e B A c é t a t e d ' é t h y l e 5 #8711 

d i l u a n t U C 5 0 0 A c é t a t e d ' é t h y l e n d 

HOI g l y c o l 

A c é t o n e MEK 5 

A c é t a t e d ' é t h y l e T o l u è n e 5 
A c é t a t e d ' é t h y l e X y l è n e 10 

g l y c o l M IBK — 

MEK 

To 1uène 

X y l è n e 

MIBK 

f m a i l l a q e d ' n p p a i P i l s 3041 Pe in t - u r e a u f u s i l à Pe i n t u r e X y l è n e 28 P r é s e n c e d ' u n e 

é 1 ec t r o m ^ n î j q o r s l ' a i r c o m p r i m é I n l e r n a t i o n a 1 1o l u è n e 20 v e n t l i â t i o n f a j h 1» 



t a b l e a u 0 . 1 ( S u i t e ) 

É V A L U A T I O N DE P O S I E S 

PRODUITS FABRIQUÉS CODE BSQ PROCfDÉS TYPES PEINTURE COMPOSANTS RfSUtTAIS mg/m' RFMARQIJf 
(84) ÉCHANTILLONS (8 h res) 

* nhi i r-!)l i on fIf p ifren ? Pe i rit urn fut rus i l An y 1 ique rioi t r \ylfene Ml P 1 N'e s SU'-j " ' 1.1 i . , . 
mét a 1 1 lquf-s Siro 6(1 convoyeur .u' r i < 11 in 

Xylfene 45S 1 15 mouvement . 
Diacétone alcool 2% Tolufene 80 Vent 11 at inn: /ci h<\ 
Aromatiques lourds 125 d'eau 

150 Air forcé vers le 
215 rideau d'eau 

Particules de 1,6 
peinture (FCPV.8u) S 3 

5,6 
2,7 

Tuyaux pour raffinerie 3060 Peinture au fusil Émail bleu To l ufene Peinture de yiosses 
Remorques de transport 78 (personnel) 451 pifeces 

(ambiance) 3 39 Ventilation meffirare 
Xylfene 
(personne 1) 294 
(ambiance) 256 
Napht a 
(personnel) 326 
(ambiance) 238 

Tuyaux pour raffinerie 3060 Peinl ure au fusil Apprêt Oxyde de fer PeinLui e de g? osv*. 
Semi-remorque 78 (personne 1) 2.66 pifeces 

1 .10 Ventilation îneffi'^r»-
(ambiance) 1.59 

Plomb 0.22 
Cobalt rid 
Cu l vie 0.1 



T a b l e a u 8 . 1 ( S u i t e ) 

É V A L U A T I O N DE P O S I E S 

P R O D U ! T S F A B R I Q U A S C O D E B S Q 

( 8 4 ) 

P R O C É D É S T Y P E S P E I N T U R E C O M P O S A N T S 

É C H A N T I L L O N S 

R É S U L T A T S m g / m ? 

( 8 h r e s ) 

R E M A R Q U E S 
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811 

1 . 4 

n d 

n d 

n d 

n d 

3 5 

F a b r i c a t i o n d e c a d r e s P e i n t u r e a u f u s i l V e r n i s e t b o u c h e 

p o r e s 

A l c o o l i s o p r o p y 1 i q u e 

A l c o o l i s o b u t y l i q u e 

T o l u è n e 

M I B K 

X y l è n e 

5 0 

4 5 

9 0 

8 0 

1 1 5 

P e i n t u r e d e c a d r a s 

3 0 1 0 É l e c t r o s t a t i q u e a u 

f u s i l a u t o m a t i q u e 

P l o m b 

T o l u è n e 

26 
3 5 

7 8 

5 7 

D a n s u n e c a b i n e a v e r 

r i d e a u d ' e a u 

3 0 4 2 f u s i l é l e c t r o s t a t i q u e T o l u è n e 

X y l è n e 

A l c o o l i s o b u t y l 

1 5 0 

5 0 

4 0 



8. - CONH'.MON 

L'objectif de ce guide environnemental visait à regrouper les différentes 
informations sur le procédé d'application des peintures afin de faciliter 
l'identification des risques. 

Nous avons souligné les différents aspects pouvant avoir une implication pour 
1'exposition des travailleurs. 

Les éléments contenus dans ce document, (nous l'espérons) vous aiderons à 
simplifier vos interventions pour les études concernant ce procédé. 
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ANNEXE A 

ÉVALUATION ENVIRONNEMENTALE 

POUR L'APPLICATION DES PEINTURES 



ANNEXE A -

ËVALUAT1 ON ENVIRONNEMENTALE 

VISITE PRELIMINAIRE 

APPLICATION DE PEINTURE 

NOM DE LA PL INTURE: 

FABRICANT: 
(nom, adresse, tél.) 

EOURNISSEUR: 
(nom, adresse, tél.) 

TYPE DE PEINTURE: 
(Résine, utilisation, 
couleur, etc..) 

* 

TYPE DE PROCÈDE: 
(Peinture chauffée, 
pulvérisation, trem-
page, électro-disposition) 

TYPE DE PROTECTION: 
Individuelle 
(efficacité) 

Collectîve 
(efficacité) 

CONDITIONS GENERALES D'UTILISATION: 

RENSEIGNEMENTS TOXICOLOCIQUES: disponibles 
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