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SOMMATRE

Le formaldéhyde est surtout reconnu pour ses effets irritants aigus pour
les yeux et le syst@me respiratoire. Par contact cutangé, il peut provo-
quer des dermatoses irritatives et cr&er une sensibilisation et un eczéma
allergique.

Dans 1'industrie des panneaux de bois, le formaldéhyde provient des
résines utilis€es, soit pour coller les placages de bois les uns sur les
autres lors de la fabrication des contre-plaqu&s, soit pour enrcber les
particules de bois qui, par pressage & chaud, produisent les panneaux
agglomérés,

La consultation de la littérature, les visites effectuBes dans une dizaine
d'entreprises et 1'@tude globale des résultats d'analyses de formaldéhyde
effectues depuis 1982 au laboratoire de 1'IRSST permettent de conclure
que 1'importance de l1'émission de formaldéhyde dans 1'air du milieu de
travail dépend de facteurs tels le type de colle employée et les paramd-
tres techniques d'utilisation. De méme, l'exposition des travailleurs
sera fonction de l'efficacité du systéme de captation 2 la source et des
paramétres de production, notamment lors du pressage 3 chaud des panneaux
pré-encollés.

Les méthodes d'&chantillonnage et d'analyse du formaldéhyde permettent des
mesures instantan€es ou intégrées dans le temps. Elles sont alors appli-
cables & la localisation et la quantification des sources d'@mission, 3
1'&valuation des niveaux d'exposition des travailleurs et 3 la mesure de

1'efficacité des moyens de correction.
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2.

INTRODUCTION

Une &tude a &t& entreprise & la Direction des laboratoires de 1'IRSST
afin d'adapter 3 1'industrie de la fabrication des placages,
contre-plaquds et panneaux agglomérés, les différentes approches
analytiques de mesure du formaldéhyde.

Les &tapes réalis@es dans cette &tude ont &té:

- 1'8tude détaillde des procédés utilisant des colles & base de

formaldéhyde; elle a &t& ralisée suite & une consultation de la
littérature et 3 plusieurs visites d'&tablissements.

- 1'&valuation qualitative des sources d'é@mission de formaldéhyde et
des facteurs influencant leur importance.

- 1'gtude globale des résultats d'analyses provenant des interven-—
tions faites par les hygignistes et techniciens du ré&seau de la
santé et sécurité au travail au Québec.

- 1'inventaire des m&thodes d'&chantillonnage et d'analyse du formal-
déhyde présentement disponibles.

- 1'&valuation des méthodes choisies en fonction des buts de 1'inter-
vention, de la précision, de l'exactitude et de la facilité d'uti-

lisation de chacune.

RESUME DE IA TOXICITE DU FORMAILDEHYDE

Dans l'organisme, le formaldéhyde est oxydé en acide formique au
niveau du foie et des &rythrocytes, Cet acide peut & son tour &tre
oxydé en anhydride carbonique COp et en eau ou &tre €limin€ dans
1'urine sous forme de formate.

Le formaldéhyde est surtout reconnu pour ses effets irritants aigus
pour les yeux, le nez et le systéme respiratoire. A cause de sa
grande solubilit® dans 1l'eau, l'action toxique du formaldéhyde se
limite généralement aux voies respiratoires supérieures. De fagon

aigué, & des concentrations de 50 ppm et plus, apparaissent des
oedémes pulmonaires et des pneumopathies gqui peuvent 8tre mortelles.
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les effets respiratoires chroniques sont peu document&s. Certains

cas rares d'asthme ont &té reliés a une exposition chronique au
formaldeéhyde.

[e contact cutané peut provoquer des dermatoses irritatives et créer
une sensibilisation et un ecz@ma allergique chez les sujets exposés
(environ 4%).

Le potentiel cancérigé&ne du formaldéhyde fait l'objet de nombreuses
études animales et recherches @pidémiologiques. Il n'a pas &té
démontré de fagon non &gquivoque qu'il soit cancérigéne chez 1'homme.

De méme, les résultats ne permettent pas de conclure 3 des effets
tératogénes du formaldéhyde.

DESCRIPTION DES PROCEDES DE FABRICATION

Avant de décrire de fagon détaill&e les &tapes des proc&dés &tudiés,
une définition des termes employ&s dans ce texte s'avdre utile.

Placage: feuille de bois mince d'@paisseur uniforme, obtenue
par déroulage ou tranchage d'arbres.

Placage joint&: placages de méme dimension dont les cOté&s sont collés
rive d rive afin d'obtenir une feuille de dimension
voulue,

Contre-plaqués: mat&riau constitug par des placages collé&s les uns
sur les autres, généralement 3 fil croisé. Le centre
peut &tre constitué par un panneau de particules ou
autres.

Panneau parneau formé de particules de bois enduites de colle
d'agglom@rés: et pressées. Cette catégorie inclut le panneau de
particules et le panneau gaufré.

Panneau de panneau fait de petites particules de bois agglomé—

particuless rées par encollage dans des conditions de pression,
de température et d'humidit& propres 3 chague fabri-
cation.

Panneau panneau fait de copeaux de bois minces mais de grande

gaufré: dimension.
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3.1 Placages et contre-plaqués

Les procédés de fabrication des placages et des contre-plaqués
canprennent les grandes 8tapes suivantes: déroulage, tranchage,

-

jointage et contre-placage & surface naturelle ou synthétique.

A) Déroulage/tranchage (figure 1)

B)

Les &tapes du déroulage sont:

~ 1'8tuvage; 1l'usine recoit le bois sous forme de grumes

{pi&ces de bois non encore &quarries de 5 & 24 pouces de
diamétre). Elles sont mises dans une &tuve 3 eau chaude
ou d vapeur {100° 3 160°F; 37 3 71°C) afin de ramollir 1les
fibres du bois, ce qui facilite le déroulage et permet
d'obtenir des placages de meilleure qualité. Le bois n'a
donc subi aucune transformation depuis 1'exploitation
forestisre;

1'&corgage; cette opération peut &tre effectue avant
1'étuvage;

le trongonnage;

le déroulage; les grumes sont déroulées par rotation
(250-300 rpm) contre un couteau parall&le d l'axe de 1la
bille. On obtient alors un ruban de placage, habituel-
lement de moins de 3/16" (4,75 mm) d'&paisseur;

le séchage et le coupage du ruban de placage; ces deux
opérations peuvent &tre inversges., Le taux résiduel
d'humidité dans le panneau est de 2 3 4%;

la classification et 1'exp&dition.

Jointage (figure 2)

—

Le jointage consiste i coller lat&ralement les feuilles de
placages avant le contre-placage. Cette op@ration est tré@s
importante, car elle détermine l'apparence finale de 1la
feuille de placage. Pour le jointage, il y a:
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- le coupage pour &galiser les placages sur la longueur et
la largeur;

- 1'agencement des fils du bois de ces placages;

- le collage rive 3 rive, afin d'obtenir les dimensions vou-
lues:

- 1'8quarrissage;

- la classification et l'expé&dition,

Contre—-placage

Une fois Jjoint&s, les placages sont préts & 8&tre
contre-plaqués (figure 3).

Cette opération consiste 3 poser une feuille de placage de
bois sur la face et le dos de coeurs de diff@rentes natures
ou 3 coller plusieurs feuilles de placages, l'une contre
1'autre 3 fil perpendiculaire.

Habituellement, si la surface naturelle est conservée, on a
trois placages ou plus collés 1l'un sur l'autre. On les
retrouve en nambre impair, de sorte que celui du dessus et
du dessous aient la méme orientation.

Les &tapes sont alors:

- le brossage et le sablage des coeurs;

~ 1'encollage;

- 1'empilement des placages les uns sur les autres & fibres
perpendiculaires;

- le pressage 3 200 psig (29 kPa), d 220°F (140°C) pour 5 &
10 minutes:

- 1'&quarrissage;

- la finition; durant cette op&ration, il peut &tre
nécessaire de boucher les trous, les fissures et autres
imperfections.
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-

Lorsqu'un panneau & surface synth&tique est fabriqu&, on
procéde aux traitements appropriés.

- Panneau revétu de papier ou de vinyle:

Le panneau pré&chauffé en surface est recouvert, 3 l1l'aide
d'un rouleau, d'une colle qui sera s&ché&e & un niveau
permettant une adh&sion ferme de la feuille de papier ou
de vinyle. Le préchauffage du panneau a simplement pour
but d'accélérer la pénétration de la colle.

La feuille de vinyle ou la feuille de papier imprim@e ou
de couleur unie, obtenue en rouleaux est ordinairement
appliquée par déroulement au-dessus de la surface du
coeur. Aussitdt que le papier ou le vinyle est appliquég,
les cOtés du panneau sont sabl&s pour &€liminer les excé-
dants de papier ou de vinyle et une couche protectrice
transparente est apposée. Ensuite, les panneaux sont
inspectés d'une fagon visuelle et emballé&s, préts &
1'expédition.

- Panneau imprimé&:

Certains produits de support comme les panneaux de parti-
cules minces et les panneaux durs, sont susceptibles de
recevoir une impression directe lorsque leur surface est
préparée de fagon approprife., La surface du support est
aplanie. On lui donne une couleur uniforme en y appli-
guant un bouche-pores qui, une fois sec, peut recevoir une
impression. La rotogravure ou 1'impression directe
par cylindre imprimeur sont les deux fagons utilis@es par
1'industrie pour reproduire le grain du bois rechercha.
La rotogravure exige que le dessin choisi soit gravé sur
une surface Iimprimante en cuivre. Les encres, 3 base
d'huile, sont transférées sur la surface pré&parée d'un
panneau au moyen d'un rouleau., La surface imprimée est
alors fix8e et protégée au moyen d'une couche de laque que
1'on fait durcir par 1'entremise d'un syst@me de cuisson &
1'infrarouge ou @ 1'ultraviolet. Cette nouvelle technique
de cuisson & 1l'ultravioclet amé€liore la qualité et 1la
finition des panneaux recouverts de papier ou imprimés,
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— Panneau stratifi&:

Le panneau stratifi& constitue maintenant le principal
concurrent du contre-plaqué de feuillus. La technologie
utilisBe est relativement simple. Ainsi un papier déco—
ratif pr@alablement enduit de m€lamine est appliqué direc-
tement sur la surface du panneau de particules. Le
panneau est alors introduit dans une presse et est soumis
3 une pression d'environ 300 & 400 livres/po? (2060 3 2760
KPa) 3 une temp@rature contrdlé&e pour cing & six minutes
lorsqu'il s'agit de presse conventionnelle ou seulement
une minute en utilisant une presse & cycle rapide. Par la
suite, le coupage et le sablage des cOté&s sont ex&cutés.,
Aprds une inspection visuelle, le panneau est prét 3 &tre

expédié.

3.2 Panneaux agglanfrés

Ies &tapes de fabrication des panneaux d'agglomér@s peuvent se
résumer ainsi:

A)

B)

C)

Préparation du bois

La matidre premi8re utilis@e est constituge de rondins, de
délignures ou de déchets de scieries. Le bois est r&duit en
copeaux et trig.

Séchage

Dans le séchoir, les particules ou les copeaux sont amengs
au deqré d'ass@chement exig&. Ils sont ensuite sparés en
fonction de leurs dimensions (c'est le tamisage)}; ils cons-
titueront les couches externes ocu internes des panneaux.

Collage

Les particules sont encollées pour constituer 1'agglom@ra-
tion des particules. La ré&sine contribue a 5 a 10% du
poids.
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E)

F)
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Pressage

L'agglomérat bois-colle est acheminé & une pré-presse, a la
sortie de laquelle le matériau, appelé mat, est découpé
avant de passer dans une presse ofl, sous haute température
(400°F) (204°C), les panneaux sont amengs & leur &paisseur
définitive.

Finition

Aprds refroidissement, les panneaux sont ponc@s et découpes
aux dimensions voulues.

Certains panneaux sont surfac@s: des feuilles de papier
imprégné de résine m€lamine sont plac@es sur les deux faces
du panneau brut, qui est ensuite pressé d chaud.

Classification et exp&dition

3.3 Cclles et résines utilisées

A)

Structure

Les principales colles utilis@es sont constitues de résines
synthé&tiques & base de formaldéhyde, les aminoplastes et les
phénoplastes.

Les aminoplastes sont des résines ré&sultant de la polycon-
densation du formaldéhyde et d'un monom@re possédant le
groupement  -NHj. les principaux aminoplastes sont
"] "urée-formaldéhyde" et "la mélamine-formaldéhyde":

n _ _n
—|-cHz - § — — HyC - N - CHp
¢=0 7SN
— N - CHp N

N
-
NG £-N]

N

urée—formaldéhyde L
mélamine—-formaldéhyde
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Les phBnoplastes r&sultent de la polymérisation du phenol et
du formaldé&hyde:

— —M
c|>H
C\c g
II | =®
CH CH
~c”
L 1 -

Selon les catalyseurs utilis@s, on aura des résols ou des
novolaques. Les r&sols sont les prépolyméres utilis@s majo-

ritairement dans la production de panneaux de contre—
plaqués et de particules; ils s'emploient sous forme liguide
ou sous forme d4'aérosol de fine poudre. Les novolagues
s'utilisent, sous forme de poudre, dans 1'industrie des
panneaux gaufrés.

Propriétés

- Les colles 3 base d'urde-formaldéhyde sont utilis@es
dans la fabrication des contre-plaqués pour leur stabilit@
vis-3-vis des moisissures et de 1l'humidite.

- Les colles & base de mélamine-formaldéhyde sont préférées
lorsque des propriétés particuligres {résistance au climat
tropical) sont exig@es ou lorsque la qualité de 1'article
{bois précieux) le justifie (cette colle est plus dispen-
dieuse). Les résistances 3 l'eau et au vieillissement des
colles A base de m&lamine-formaldéhyde sont sup@rieures &
celles des colles i base d'urge-formaldéhyde. Elles sont
utilisBes pour les panneaux stratifi@s décoratifs, mais
surtout pour les couches ext&rieures & cause de leur prix
plus Eleve.

- Les résines aminoplastes sont &galement utilisBes pour
1'imprégnation et 1l'agglom@ration des copeaux de bois lors
de la fabrication des panneaux d'agglomérés. Pour ces
applications, la colle 3 base d'ure-formaldéhyde est
suffisante.
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-~ Les ph&noplastes sont aussi utilis@s pour 1'impr&gnation
et 1'agglam@ration des copeaux de bois, sciures de bois,
etc. Cependant, la colle 3@ base de mé€lamine-formaldéhyde
est utilis®e, & la place des phénoplastes, lorsqu'on
recherche des teintes claires car les résines phéncliques
ont en général une couleur fonce et se colorent sous
1'action de la lumisre, alors que les aminoplastes sont
incolores et ré&sistants 3 la lumiére.

- En résum&, les aminoplastes sont utilis&s pour les
panneaux destinds & 1'intérieur, alors que les ph&no-
plastes, ré&sistants 3 1'eau, servent a coller les panneaux

d'extérieur.

3.4 Facteurs influencant les @missions de formaldéhyde

A) Panneaux 3 base de ré€sines aminoplastes
« Quantité de formaldéhyde libre dans la ré@sine

Le formaldéhyde libre sert & la réticulation du polymére
lors du durcissage de la r8sine en formant des ponts
méthyl&ne entre les prépolyméres adjacents. Ainsi, lors
du durcissage, le formaldéhyde peut se dégager dans 1'air
ambiant ou s'adsorber dans un matériau poreux (bois,
papier) sous une forme facilement lib&rable. La quantité@
de formaldéhyde libre dépend du rapport molaire initial
entre les composants et de la structure des prépolyméres
formés.

. Hydrolyse
En plus du formaldéhyde libre contenu dans la colle, la
résine elle-méme, durcie ou non, est susceptible de libé-

rer du formaldéhyde par dégradation suite & une hydrolyse.

Les deux réactions fondamentales de la synthé&se des poly-
méres sont réversibles:

- Formation de groupements N—méthylol

~ ~
_NH -+ HCHO == M= CHo0H
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- Formation de groupements m&thylé&ne bis-amino
~ AN 7’

N - CHy0H + NH +— N - CHp = N + H20
-~ ” N

En présence d'eau, il peut y avoir rupture des liens
méthyldne, décamposition des groupements N-mé&thylol et
lib8ration de formaldé&hyde.

Cette hydrolyse, lente 3 la température de la pigce est
favorisée par une &lévation de température et un pH
acide. Cependant, 1l'hydrolyse est beaucoup plus faible

dans le cas des résines m&lamine-formaldéhyde & cause de
la faible solubilit® de la m&lamine dans 1'eau.

Le taux d'humidit& et la température influencent 1'hydro-
lyse des r@&sines aminoplastes donc la 1libération de
formaldéhyde.

. Conditions techniques

Le degré de durcissage influence 1'importance de 1'exc@s
de formaldéhyde libre.

les taux de ventilation et d'utilisation de ré&sine, la
porosité et la surface spécifique des produits durcis, les
conditions d'entreposage et les additifs sont autant de

paramdtres de production & considérer pour les taux de
dégagement de formaldé&hyde.

B) Panneaux 3 base de résines phénoplastes

Les résines de type résol contiennent aussi un excés de for-
maldéhyde devant servir au durcissage.

Les résines de type novolaque quant 3 elles ne contiennent
pas de formaldéhyde libre, mais leurs durcisseurs
(paraformaldéhyde ou hexam&thylénetétramine) peuvent en
dégager lors de la réticulation.

Ces résines ne subissent pas 1'hydrolyse.
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ETUDE GLOBALE DES RESULTATS D'ANALYSES DE FORMALDEHYDE

Les résultats d'analyses de formaldé&hyde effectu@es au laboratoire de
1TIRSST suite aux demandes des intervenants du ré&seau de la CSST, ont
été regroupés en fonction des produits manufactur@s par les &tablis-
sements, soit les panneaux Jjoint@s, les contre-plaqués et les
panneaux agglomérés. Cette distinction tient compte des quantités de
colle nécessaires pour la fabrication de chacun de ces produits et
des techniques d'application. Une quinzaine d'établissement ont &té
visités depuis 1982.

Ainsi pour les panneaux joint€s, l'application de colle se fait génég~
ralement & 1'aide d'un fusil & air caomprim&; elle peut €galement &tre
appliquée au pinceau. La colle est déposée uniquement sur les cbtés
des panneaux {donc sur 1'&paisseur) empil@s les uns sur les autres.
Les panneaux sont ensuite placés cGte & cdte et collés par la
chaleur. Le formaldéhyde a &t& décelé lors du m€lange de la colle
dans des concentrations de l'ordre de 0,5 ppm; lors de 1'application
de la colle, les concentrations varient de 0,6 & 0,8 ppm et des pics

atteignant 3,5 ppm ont &t& observés occasionnellement.

Lors de la fabrication des contre-plaqués, l1'&tape du pressage 3
chaud des panneaux pré-encollés est sans contredit la source
majeure et importante de formaldéhyde, notamment lors de l'ouverture
de la presse. Ceci s'explique par la lib8ration du formaldshyde
libre non utilisé par la polymérisation et par la chaleur qui faci-
lite son dégagement. La pré&sence de ventilation localis@e au—dessus
des presses influence de fagon marquée les concentrations retrouvées

-

autour de celles-ci; elles peuvent atteindre 10 & 15 ppm lorsqu'il
n'y a pas de ventilation alors qu'elles sont inférieures & 1 ppm
lorsque celle—ci est efficace. L'ouverture de la presse, l'entrée et
la sortie des panneaux dans les &tages de la presse peuvent &tre
automatisées, ce qui 1limite 1'exposition des travailleurs aux
péricdes de temps né@cessaires au contrlle ou aux ajustements et
réparations necessaires. Cette &mission massive et fréquente de
formaldéhyde g&nére une concentration ré&siduelle dans l'air ambiant
qui varie selon 1l'intensit& de 1l'@mission et la distance de cette
source.

Le traitement subs@quent des panneaux (sciage, assemblage, pongage,
etc.) entrainera des @&missions de formaldéhyde plus ou moins impor-
tantes selon le temps alloué pour le refroidissement, les conditions
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d'entreposage et leur localisation dans l'usine. Le transport des
panneaux chauds constitue &galement une scurce d'@mission de formal-
déhyde non négligeable pour les travailleurs qui y sont affecté&s,

Dans le cas de la fabrication de panneaux d'agglamérgs, incluant les
panneaux particulé&s et les panneaux gaufrés, la quantité de colle
utilisBe est plus grande puisque chacun des morceaux de bois en est
enveloppé. Cependant, les résultats disponibles ne nous permettent
pas d'y voir une influence sur l1'é&mission de formaldéhyde dans 1'air

puisgue les concentrations mesur€es s'apparentent d celles trouvées
lors de la fabrication des contre-plaqués.

Les résultats disponibles ne nous permettent pas non plus d'évaluer
1'influence des types de colle sur les taux d'@&nission de formaldé-
hyde lors de la fabrication des panneaux.

METHODES D'ECHANTILLONNAGE ET D'ANALYSE

5.1 Methodes disponibles

Plusieurs m&thodes d'&chantillonnage et d'analyse sont présente-
ment disponibles pour doser le formmaldéhyde présent dans l'air
du milieu de travail. Elles sont regroup@es en fonction de la
rapidit® de la r&ponse obtenue et comprennent:

- des instruments ou dispositifs permettant une mesure directe
de la concentration de formaldéhyde: 1'analyseur bas@ sur la
spectroscopie infra-rouge tel le Miran 103 et les dispositifs
colorimétriques.

- des techniques de capture du contaminant suivie d'une analyse
en laboratoire. Les milieux capteurs utilisables sont les
tubes adsorbants et les barboteurs. L'analyse subs&quente en
laboratoire se fait par chramatographie gazeuse ocu liquide.

. Instrument 3 lecture directe (Miran 103).

Cet instrument permet d'obtenir presqu'instantanément une lec—
ture ponctuelle de la concentration du contaminant dans
1'air, Cette technique permet donc de localiser les sources
d'@mission, de suivre les fluctuations de concentrations dans

le temps et dans l'espace & l'aide d'un enregistreur et de
vérifier la norme de concentration-plafond.
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Le Miran 103 est un analyseur portatif congu pour l'é&chantil-
lonnage et la mesure des gaz et des vapeurs qui absorbent dans
la r&gion infra-rouge du spectre Electromagnétique.

Cet instrument, simple & utiliser, posséde un affichage 3
lecture directe, une sortie d'enregistreur et une pompe 3 haut
débit (20 L/min) pemmettant un &chantillonnage en continu.
Ses filtres interchangeables rendent possible 1'analyse du
formaldéhyde & la longueur d'onde de 3,58 um. Deux plages de
lecture sont disponibles: 0 - 10 et 0 - 20 ppm. Son temps de
réponse varie autour de 15 secondes en op€ration continue, la
précision de la lecture est de 6% et la limite de détection
est de 0,5 ppm (méthode IRSST-210).

Le Miran 103 peut &tre non spécifique 4l aux interférences
caus€es par d'autres substances pré@sentes lors de l'analyse et

qui absorbent & des longueurs d'ondes situ@es dans la méme
région du spectre infra-rouge.

Des exemples de substances ainsi que la concentration gén€rant
un signal &guivalent & celui produit par 1,0 ppm de formaldé-
hyde sont donn€s au tableau 1. Ces donnges sont celles four-
nies par le manufacturier.

Tableau 1

Interférences a 1'analyse du formaldéhyde
par spectro-scopie infra-rouge.

SUBSTANCE CONCENTRATION
Acrolé&ine 1,3 ppm
Méthanol 3,7 ppm
Phénol 120,0 ppm
Ethane 56,0 ppm
Propane 40,0 ppm
Benzé&ne 2037,0 ppm
Toluéne 107,0 ppm
Hexane 8,4 ppm
Acétone 156,0 ppm
Ethyl&ne 1770,0 ppm
Eau 12040,0 ppm *

* 12040 ppm de vapeur d'eau est &quivalent 3 50%
d'humidité relative i 21°C.
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De plus, des particules solides ou liquides en suspension dans
la cellule 3 gaz peuvent absorber de 1'&nergie infra-rouge et
conduire 3 une lecture erronge. L'installation d'un filtre
sur la sonde du spectrophotom&tre &limine ces interférences.

Un &talonnage chimique sur plusieurs points est effectué en
laboratoire pour vérifier 1la linfarité du détecteur de
1'instrument. Les différentes concentrations de formaldéhyde
sont géndrées 3 partir de tubes de perm@ation. En milieu de
travail, la vérification de 1'instrument est effectu@e par un

&talonnage &€lectronique.
Tubes colorimé&trigues

Des tubes colorimétriques permettent &galement d'obtenir de
fagon instantan@e la concentration de formaldéhyde. Cepen-—
dant, les r8actions mises en jeu bas€es sur la formation d'un
complexe colorg, sont non spécifiques et de faible précision,
rendant son utilisation limit&e lors de la vérification d'une
valeur-plafond. Ils se prétent bien néanmoins a la
localisation des sources d'@mission.

Des dispesitifs colorim&triques bas&s sur la diffusion du
formaldéhyde sont &galement disponibles sur le marché.

Tubes d'échantillonnage

L'utilisation de tubes d'&chantillonnage exige une analyse
subséquente en laboratoire, mais permet un &chantillonnage
intégré dans le temps afin de déterminer une dose d'expo-
sition.

La campacité du systéme le rend adéquat pour 1'&chantillonnage
dans la zone respiratoire du travailleur.

Les tubes pour &chantillonner le formald&hyde contiennent du
N-benzylé&thanolamine. Au contact de cette substance, le for-
maldéhyde est transform® en un dérivé N-benzyloxazolidine
(BOZA). Cette substance est ensuite analys&e en laboratoire
par chramatographie gazeuse. La limite de détection pour la

m&thode d'analyse est de & 0,25 mg/m3 pour 20 litres d'air
gchantillonn® (m&thode IRSST # 216).
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Le débit des pompes servant 3 l'&chantillonnage est ajusté 3
500 mL/min. Le temps d'&chantillonnage et le volume d'air
recueilli peuvent varier selon la durée des activités.

Des dispositifs passifs, c'est-3-dire fonctionnant par diffu-
sion, et demandant une analyse de laboratoire sont aussi
disponibles.

. Barboteur contenant une solution collectrice

Le prélévement d'un &chantillon d'air par barbotage dans une
solution collectrice exige &galement un dosage subsBquent en
laboratoire. Ainsi, la solution est analysSe afin de quanti-
fier soit directement le produit &chantillonn& soit un produit
de la r&action.

Pour le formald&hyde, deux solutions collectrices sont utili-
sées. La premiére méthode solubilise le formaldéhyde dans une
solution de bisulfite de sodium (m&thode IRSST # 52). Au
laboratoire, la rBaction avec 1'acide chromotropique produit
un complexe coloré dont on mesure 1l'absorption 3 580 rm.
Cette technique colorimétrique dose tous les compos&s
possédant une fonction aldéhyde.

La deuxi®me mEthode fait r8agir le formaldéhyde avec 1le
2,4-dinitrophénylhydrazine pour former un dérivé dinitrophg-
nylhydrazone dosg par chramatographie liquide (m&thode IRSST #
109).

L'utilisation d'un barboteur permet difficilement un &chantil-
lonnage sur le travailleur.

5.2 Choix de méthode

Le choix de la méthode la plus appropride pour la mesure du for-
maldéhyde doit tenir compte de deux ensembles de paramdtres:

- les paramétres reliés & la m8thode incluant la précision, la
limite de détection, les interférences et le temps d'&chantil-
lonnage requis,
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~ les paramétres reli&s a l'é&valuation environnementale voulue,
elle-méme dépendante du procédé et du but de 1'intervention.,

Dans le cas pr@sent, pour localiser et quantifier les sources et
pour déterminer les variations dans le temps et dans 1l'espace,
l'utilisation du Miran-103 est recommandée. Cette technique
permet d'&valuer 1'importance des &missions de courte dur@e lors
de 1l'ouverture des presses et l'efficacité des syst&mes de ven-
tilation.

Lorsque l'intervention a pour but d'&valuer la dose d'exposition
des travailleurs, l'&chantillonnage par tubes est recommandé.

Quant aux &tudes de conformit& aux normes, le Miran-103 s'avére
le seul ocutil valable pour vérifier la norme en vigueur au
Québec soit celle correspondant & une valeur plafond de 2 ppm ou
3 mg/m3. Il est cependant int8ressant de noter que 1'American
Conference of Goverrmental Industrial Hygienists donne des
valeurs de concentration moyenne et de concentration maximale
soit 1 ppm ou 1,5 mg/m3 pour une exposition de 8 heures et 2 ppm
ou 3 mg/m3 pour une exposition de 15 minutes. En fonction de
ces normes, l'@chantillonnage par tubes devient n&cessaire.

CONCLUSION

La consultation de la littérature, les visites pré€liminaires effec-
tuées dans une dizaine d'entreprises et 1'étude globale des analyses
faites pour les intervenants nous permettent de ressortir certaines
conclusions:

Il y a &mission de formaldéhyde lors de la fabrication des placages,
contre-plaqués et panneaux gaufrés; 1'importance de cette &mission
dépend cependant de plusieurs facteurs qui doivent &tre considérés
lors de 1l'&valuation, notamment le type de colle utilisSe et les
paramétres techniques d'utilisation. Dans certaines conditions,
cette @&mission entraine une exposition des travailleurs, dont

-

1'importance dépend de l'efficacité du systéme de captation & la
source et des paramétres de production. L'étape du pressage a chaud
des panneaux pré-encollés lors de la fabrication de contre-plaqués

semble présenter le risque d'exposition le plus important.
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Les méthodes d'échantillonnage et d'analyse du formald&hyde permet-
tent des mesures instantan@es ou intégrées dans le temps. Elles sont
applicables & la localisation et la quantification des sources
d'&mission, & 1'@valuation des niveaux d'exposition des travailleurs
et 3 la mesure de 1l'efficacité des moyens de correction.
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