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1.0 INTRODUCTION

Les plastiques renforcés sont utilisé€s pour une grande variété de produits. Les utilisateurs de produits
de moulage 2 base de styréne sont confrontés & des émissions importantes de ce produit chimique.
Ce secteur d’activité économique est constitué majoritairement de petites entreprises disposant de
ressources techniques et financiéres limitées pour mettre en oeuvre des moyens de contrdle. Des
réserves sont entretenues par le milieu quant & la faisabilité d’atteindre les niveaux d’exposition
recommandés par 'installation de systémes de ventilation. Ces réserves originent bien souvent
d’expériences non concluantes découlant de I'installation de dispositifs comportant des erreurs de
conception importantes,

L’activité de recherche a été réalisée dans le cadre du programme d’intervention concerté de la
CSST; fabrication d’objets en plastique renforcé. Elle a pour objectif de soutenir le milieu a la
recherche de solutions pour contrdler I’exposition des travailleurs lors du moulage de petites pieces.

2.0 MISE EN CONTEXTE

Les plastiques renforcés sont utilisés pour la fabrication de plusieurs produits, notamment des piéces
de véhicules, des embarcations, des réservoirs et des composantes architecturales. Le faible rapport
cofit/rendement qui caractérise la fabrication d’objets en polyester stratifié en fait un produit fini
recherché particuliérement en raison de ses propriétés supérieures de résistance {mécanique,
diélectrique et a la corrosion), de sa stabilité dimensionnelle, de sa rapidit€ de mise en production
et de sa durabilité.®V

Il existe plusieurs procédés de moulage. Les moulages au contact manuel et par projection
constituent les principales méthodes de fabrication puisque les utilisateurs de ces techniques ont
généré en 1994, approximativement 52 % du chiffre d’affaires 1i€ & ce secteur d’activité et utilisé
plus de 80 % de la résine consommée au Québec.?

Ces méthodes de fabrication comportent de nombreux avantages dont, la possibilité de fabriquer des
pieces de grandes dimensions, une qualification minimale de la main d’oeuvre, de la flexibilité au
niveau de la géométrie et des propriétés mécaniques des piéces fabriquées et des cofits de production
compétitifs. Toutefois, les procédés utilisant des résines a base de styréne sont confrontés & des
émissions appréciables de ce produit dans I’air ambiant. De fait, selon I’Environmental Protection
Agency des Etats-Unis®, le pourcentage massique de styréne contenu dans la résine susceptible
d’étre 1ibéré lors du moulage au contact est de 5 a 10 % alors qu’il est de 9 a 13 % lors du moulage
par projection.

Au Québec, entre 3000 et 5000 travailleurs oeuvrent dans cette industrie en croissance constante qui
se compose principalement d’entreprises de moins de 20 employés. L’analyse statistique des dosages



de styréne dans I’air effectués sur une période de cing ans par I'IRSST révele que, pour I’ensemble
des principaux secteurs de fabrication concernés, entre 40 % et 78 % des résultats dépassent la norme
de 50 ppm (8 heures) édictée par le Réglement sur la qualité du milieu de travaijl.*”

La surexposition au styréne s’avére €tre une problématique répandue autant en Amérique du nord
qu’en Europe.”” A cet égard, dans certains pays, des valeurs d’exposition plus faibles ont été
adoptées, notamment 20 ppm en Suéde, Finlande, Allemagne et Luxembourg et 25 ppm au
Danemark et en Norvege.® Aux Etats-Unis, I’ American Conference of Governmental Industrial
Hygienists (ACGIH) a fixé la valeur d’exposition & 20 ppm.‘”

L’exposition au styréne présente des risques a la santé qui incluent les irritations aux yeux, 2 la peau
et aux voies respiratoires et des effets sur le systéme nerveux central. Une exposition au-deld de
50 ppm est susceptible d’entrainer I"apparition de symptémes pré-narcotiques, de la fatigue, de la
difficulté a se concentrer, de I’irritabilité et une réaction émotionnelle diminude.”

Dans Ia plupart des applications de moulage par contact manuel, la proximité du travailleur par
rapport 2 la piéce mise en ceuvre implique une exposition a des concentrations élevées de styréne.
Pour créer un écoulement d’air qui empéche les émanations d’atteindre la zone respiratoire et qui
incidemment assure le contrdle du niveau d’exposition au styréne, il est généralement nécessaire
d’avoir recours a la ventilation locale par captage 2 la source et, en complément, a un systéme de
ventilation par dilution.®*****Y Comparé 2 la ventilation par dilution, le captage & la source requiert
des débits d’air inférieurs ce qui représente I’avantage supplémentaire d’une réduction des frais

énergétiques.>1>

Plusieurs entreprises de petite taille du secteur de la plasturgie disposent de ressources techniques
et financiéres limitées pour I'implantation de moyens de contrdle efficaces et elles sont réticentes
a investir pour I'installation d’un systéme de ventilation. Les réserves entretenues par le milieu quant
a la faisbilité d’atteindre, & I’aide de la ventilation, les niveaux d’exposition recommandés
proviennent dans bien des cas d’expériences non concluantes; selon notre expérience et nos
observations, I'installation de dispositifs de ventilation comportant des erreurs de conception
importantes sont de nature & accroitre cette perception. Afin de supporter I’industrie du plastique
renforcé dans la recherche de solutions concrétes pour le contrdle de I’exposition au styréne, on a
congu une table ventilée puis on I’a installée dans un atelier de fabrication d’objets en polyester
stratifi€. Son rendement a été évalué en terme de pourcentage de réduction de I’exposition au styréne
et a Pacétone dans des conditions d’expérimentation contrblées.



3.0 DESCRIPTION DU DISPOSITIF DE CAPTAGE

Le dispositif de captage (figure 1) a été congu dans le but de capter les émissions de styréne et
d’acétone lors des opérations de moulage manuel de piéces de petites dimensions. II se compose de
trois éléments; une table aspirante, une hotte latérale munie de fentes de captage et un diffuseur
d’alimentation en air neuf. Les dimensions de la table de moulage sont de 1,2 m x 1,2 m. La surface
de travail est constituée d’un caillebotis en acier sous lequel est placée une plaque d’acier perforée.
Cette plaque a pour but de créer une dépression suffisamment élevée pour engendrer un débit
surfacique uniforme de 0,5 m’.s".m?® La hotte latérale contribue 3 augmenter le captage des
émissions de piéces ayant une hauteur d’environ 30 cm puisqu’a cette hauteur 1’aspiration de la table
est insuffisante pour entrainer les polluants vers le bas. Le débit d’extraction de cette hotte est de
185L.s. -

L’introduction verticale d’air neuf (1,16 m®.s.m? ) par le diffuseur d’alimentation (figure 2) localisé
au-dessus du mouleur a pour effet d’atténuer la diffusion de I’air pollué vers la zone respiratoire.
- L’ascension des polluants est provoquée, d’une part, par le régime aéraulique turbulent causé par le
travailleur obstruant I’écoulement de I'air et, d’autre part, par I’effet de convection engendrée par
la chaleur produite par la réaction exothermique du procédé et celle dégagée par le
travailleur.*’>'%!7!% Deg essais préliminaires réalisés 4 ’aide d’une source fumigéne ont démontré
que la surface de diffusion est optimale lorsqu’elle n’occupe que 50% de la surface disponible. De
fait, lorsque I’air est souflié & travers la totalité de la surface disponible, un écoulement d’air
turbulent plus intense se forme dans le sillage du travailleur diminuant ainsi 1’élimination des
polluants. En période hivernale, I’air neuf est chauffé par une unité de chauffage avec briileur en
veine d’air (chauffage a feu direct).

De plus, une armoire de polymérisation (figure 2) localisée a proximité de la table de travail a été
construite pour empécher la dispersion du styréne dans le milieu de travail lorsque le laminage des
piéces est complété. L’armoire est raccordée au systéme d’évacuation du dispositif de captage et est
maintenue en légeére dépression pour éviter la migration des polluants dans 1’ atelier.

Les mesures anémométriques ont €té réalisées a I’aide d’un thermo-anémomeétre de marque TSI
(modele 8357). La moyenne des vitesses de captage mesurées A une hauteur de 190 mm au-dessus
de la table est de I’ordre 0,45 m/s. La vitesse moyenne au niveau des fentes de la hotte est de I’ordre
de 4,25 m/s. Le rapport d’équilibrage effectué suite aux essais préliminaires indique les débits
normalisés suivants :

EVACUATION ALIMENTATION
TABLE ARMOIRE PLENUM DERIVATION
DEBIT (L/s) 905 412 695 516
TOTAL (L/s) 1317 1211




1o ¢

Figure 1 : Dispositif
de captage

A : Table de moaulege 1200 mm x 1200 mm
Hauteur cjustabie — ventilée 23 débit gjustable

: Plafand d'air neuf avec

écicirage —~ hauteur ajustoble
Air neuf chauffé 3 température
minimate cantrolée - débit gjustable

: Hotte lgtérale, ventilée @ débit ajustable

Camidre

5¢ mm X 50 mm X 6§ mm (type)
soudé cu tube rend

12 rainures de 450 mm x 12 mm
réparties unifermément

dans une plaque d'acier

gaivanis& calibra 15,

Plaque perforfc trou de 5 mm @
en quinconce 8 mm, 32% d'auverturs
fixar la ploque 3 la cornidre.

Caillebatis en acier da 25 mm
ds hauteur x I mm d'&paisseur.
Marque : Fisher & Ludlow
Modle : Flow Forge

Plaque d'acier
300 mm X 300 mm X & mm
fixer avec un ancrage 3

expansion 2 mm @ (type)

Plaque perforée de

32% d'cuverture avec

trous de 4,75 mm

Dimensien ; 1200 mm x 300 mm

8 rainures de 23 mm x 400 mm
réparties sur 400 mm de hauteuyr
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A : Table de moulage 1200 mm x 1200 mm
Hauteur ajusiabie ~ ventilée a8 d&hit cjustable

B : Plafond d'cir neuf avec
éclairage — hauteur ajustable
Air neuf chaouffé 3 température
minimale controiée — d&bit ajustabia

C : Hotte latérole, ventilée a d&bit cjustable

D : Armoire de polymérisation ventilée

CONCEPT GENERAL




4.0 DESCRIPTION GENERALE DU PROCEDE DE MOULAGE

De facon générale la mise en oeuvre manuelle d’objet en plastique renforcé implique
I’accomplissement successif des étapes suivantes (figure 3) % :

- I’application d’un agent de démoulage sur la surface du moule;

- Papplication d’un enduit gélifié€ (gel coat) a base de styréne ou autre solvant réactif;

- I’application manuelle de la résine a base de styréne ou autre solvant réactif sur un tissu
de renforcement;

- I’ébullage de la pi¢ce afin de favorlser I’imprégnation de la résine dans le renfort et
assurer I’élimination des bulles d’air emprisonnées;

- le séchage et la polymérisation;

- le démoulage et les travaux de finition (pongage, ébarbage et polissage).

Le styréne est le solvant réactif le plus fréquemment utilisé. La réaction de polymérisation est de
type exothermique au cours de laquelle le styréne qui ne réagit pas est libéré dans ’air. L’émission
du solvant dépend de nombreux paramétres, notamment, le contenu en styréne dans la résine, la
nature de la résine, la nature du catalyseur, I’épaisseur de résine appliquée, les charges, les matériaux

de renforcement, les conditions environnementales et la méthode d’application, 26192021

MELANéE RENFORT/RESINE

RESINE 1 ROULEAU
3

ENDUIT
GELIFIE

MOULE

///

Figure 3 : Procédé de moulage au contact manuel



5.0 DESCRIPTION DU PROCEDE DE MOULAGE LORS DES ESSAIS

I’évaluation de I'efficacité de captage du dispositif a ét€ réalisée dans une usine fabriquant des
avions de type ultra-1éger dont Ia majorité des composantes sont en fibres de verre. Le rendement
du dispositif de captage a été évalué en utilisant un procédé de moulage conventionnel de mise en
oeuvre manuelle par contact. Deux moules de formats différents ont ét€ employés. Les dimensions
sont de 0,5 m x 0,46 m x 0,005 m pour le moule A et de 0,84 m x 0,69 m x 0,2 m pour le moule B.

Dans chacun des moules précirés, des pi¢ces de tissu de renfort ont été déposées, imprégnées de
résine et €bullées & I’aide d’un rouleau. La résine utilisée lors des essais était une résine polyester
(Progress LR15135) dont le contenu en styréne €tait de I'ordre d’environ 39 % a laquelle un
catalyseur a été ajouté (MEK Peroxide Hi Point 90). Le tissu de renforcement utilisé était de type
mat ayant une densité surfacique de 450 gr/m? Les piéces de tissu avaient une superficie
approximative de 0,165 m? (0,41m x 0,41m) pour le moule A et de 0,81 m? (0,76 x 1,01 m) pour le
moule B. Le rapport d’imprégnation (rapport massique: résine / renforcement) é&tait
approximativement de 1,86.

Des essais préliminaires ont €té réalisés pour établir le nombre de couches devant tre superposées
pour obtenir, en zone respiratoire, une concentration moyenne en styréne supérieure & 50 ppm. Ces
essais effectués sans ventilation ont permis de déterminer que pour les moules A et B le nombre de
couches s’élevait respectivement a 6 et & 4. Quant & la durée de moulage approximative de chacune
des couches, elle était de 4 minutes pour le moule A et de 8 minutes pour le moule B.

6.0 MESURE DE L’EXPOSITION

Un analyseur multigaz calibré (Briiel & Kjaer, modéle 1302) a été€ utilisé pour le prélévement en
continu et la détermination par spectroscopie photoacoustique des concentrations de styréne et
d’acétone. La sonde de prélévement était située dans la zone respiratoire du travailleur. 1.’étalonnage
de I’appareil a été réalisé a partir d’un mélange de styréne liquide (4,2 pl) évaporé dans un volume
d’air (18 litres) et d’un mélange d’acétone (2,7 ul) également évaporé dans un volume d’air . Les
corrections pour interférences croisées pouvant étre engendrées par les autres produits utilisés lors
de la fabrication ont été appliquées. Les échantillons étaient prélevés approximativement a toutes
les 70 secondes. Pour les pigces fabriquées avec le moule A, le nombre de prélévements effectués
pour le styréne et I’acétone a varié de 12 a 29 selon la pigce, alors que pour Je moule B ce nombre
a varié de 25 a 36. Les niveaux d’exposition de courtes durées (15 minutes) ont été évalués
conformément 4 la méthode prescrite par le guide d’échantillonnage de 'IRSST @,

Les essais ont été réalisés alors que le travailleur était placé perpendiculairement & la hotte
d’aspiration. Le rendement de la table a ét€ évalué en mode aspiration/alimentation et en mode
aspiration seulement. Les autres dispositifs de ventilation de 1’atelier n’étaient pas en opération lors
des essais.

Par ailleurs, une évaluation & 1’aide d’un gaz traceur a ét€ effectuée pour déterminer si I’introduction

d’air neuf par le diffuseur d’alimentation est suceptible de protéger le travailleur relativement a des
sources d’émission qui pourraient étre situées & proximité de la table. Considérant qu’en mode
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aspiration seule I’air évacué par le dispositif provient principalement du voisinage de la table, il est
possible, que dans un environnement contaminé, une partie de cet air se déplace vers la zone

respiratoire, exposant le travailleur aux polluants présents et diminuant ainsi I’efficacité de la
table.!?

Dans le but de simuler la contamination du milieu ambiant, un gaz traceur (SF, 2 100%) a ét€ injecté
a une distance de 4,3 m du dispositif de captage (figure 1, annexe). Le traceur a été injecté a une
hauteur de 1,4 m par un tube perforé a un débit de 0,84 Lpm.

Les prélevements ont été effectués a I’aide d’échantillonneurs automatisés a trois endroits (E,, E,, E;)
au-dessus de la table. Les capteurs étaient situés & une hauteur de 1,4 m du sol. Les concentrations
ont été déterminées par un analyseur multigaz (Briiel & Kjaer, modele 1302) calibré & 1’aide d’un
gaz de référence. Deux (2) séries de prélévements ont été effectuées, chacune d’une durée de
50 minutes, la premiére avec le dispositif en mode aspiration seulement, la deuxiéme en mode
aspiration/alimentation.

7.0 RESULTATS ET DISCUSSION
7.1 Moule A

Les concentrations de styréne et d’acétone mesurées en zone respiratoire du travailleur opérant sans
ventilation sont présentées aux graphiques de la figure 2 de I’annexe. Les concentrations moyennes
de styréne et d’acétone sont rapportées au tableau 2. On note qu’en }’absence de ventilation, lors du
laminage de sept (7) des huit (8) piéces produites, les concentrations moyennes de styréne sont
supérieures a la norme d’exposition de 50 ppm (8 heures).

La concentration moyenne pour ’ensemble des piéces laminées se situe & 77 ppm pour le styréne
et & 34 ppm pour ’acétone. La moyenne des concentrations maximales est de 150 ppm pour le
styréne et de 89 ppm pour I’acétone.

Les courbes d’exposition au styreéne et a I’acétone obtenues avec ventilation sont représentées aux
graphiques des figures 3 et 4 de 1’annexe. Les concentrations moyennes calculées sont rapportées
au tableau 2. La concentration moyenne pour ’ensemble des piéces laminées en mode
alimentation/aspiration se situe & 4 ppm pour le styréne et & 8 ppm pour I’acétone. La moyenne des
concentrations maximales est de 5 ppm pour le styréne et de 29 ppm pour I’acétone. En poucentage,
la réduction des concentrations moyennes est de I’ordre de 95 % pour le styréne et de 76 % pour
I"acétone alors que les diminutions des concentrations moyennes maximales sont respectivement de
97 % pour le styréne et de 67 % pour |’acétone.

En mode aspiration seulement, la concentration moyenne se situe & 7 ppm pour le styréne et a
10 ppm pour I’acétone. La moyenne des concentrations maximales est de 13 ppm pour le styréne et
de 48 ppm pour "acétone. Les pourcentages de réduction par rapport aux conditions d’exposition
sans ventilation sont pour les concentrations moyennes, de 91 % pour le styréne et de 71 % pour
I’acétone. Quant aux concentrations maximales, les réductions sont de 91 % et 46 %.



En comparant les données obtenues en modes aspiration/alimentation et aspiration seule, on observe
que I’introduction d’air neuf par le plénum a contribué a réduire la concentration moyenne du styréne
de 43 % et celle de I’acétone de 20 %. Dans le cas des concentrations maximales, on note que la
réduction de la moyenne des- valeurs maximales est de 80 % pour le styréne et de 40 % pour
Pacétone,

Ll

Tableau 2 : Influence de différents modes de ventilation sur les concentrations de styréne et
d’acétone lors de la fabrication de piéces avec le moule A.

CONCENTRATIONS CONCENTRATIONS
MOYENNES (ppm)' MOYENNES (ppm)' MOYENNES (ppm) '
STYRENE | ACETONE | STYRENE | ACETONE STYRENE ACETONE
1 59 (180)* 20 (98) 5(6) 9(18) 927 ‘ 15(116)
2 76 (95) 60 (147) 3(4) 70 7010 9 (44)
3 102 (262) 23 (54) 3(4) 6(7) 6(7) 7(18)
4 47 (97) 21 (48) 3(4) 11 (78) 6(6) 7(14)
5 82 (126) 25 (31) --- - e
6 86 (146) 27 (35) —— - -—-
7 75 (144) 64 (256) --- -
8 88 (152) 34 (40) - e
MOYENNE 77 (150) 34 (89) 4(5) 8 (29) 7(12) 10 (48)
REDUCTION % 95 (97) 76 (67) 91 (91) 71 (46)
! Valeurg calculées & partir de 12 & 29 mesures eeffectuées sur chacune des piéces pour chacun des
contaminants.
? La valeur entre parenthéses représente la valeur maximale obtenue pour chacune des pidces.
7.2 Moule B

Les concentrations de styréne et d’acétone sont représentées aux graphiques de la figure 5 de
I'annexe. Les concentrations moyennes de styréne et d’acétone mesurées dans la zone respiratoire
du travailleur opérant sans dispositif de ventilation sont indiquées au tableau 3. On note qu’en
I’absence de ventilation, les concentrations moyennes de styréne observées lors du laminage de
chaque piece sont supérieures a la norme d’exposition de 50 ppm (8 heures).

La concentration moyenne pour I’ensemble des pitces laminées se situait 2 126 ppm pour le styréne
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et 2 29 ppm pour I’acétone alors que les moyennes des valeurs crétes sont de 542 ppm pour le styréne
et de 200 ppm pour "acétone.

Les courbes d’exposition au styréne et a I’acétone obtenues avec ventilation sont représentées aux
graphiques de la figure 5 de I'annexe. Le fonctionnement du dispositif de ventilation en mode
aspiration/alimentation a permnis de réduire les concentrations moyennes de styréne 4 5 ppm et celles
d’acétone & 9 ppm. Quant aux valeurs de créte, on observe des moyennes de 15 ppm et de 70 ppm. *
Ces résultats représentent des réductions de concentrations moyennes de I’ordre de 96 % et 69 %
pour le styréne et I’acétone respectivement.

En mode aspiration seule, la concentration moyenne se situait & 7 ppm pour le styréne et & 18 ppm
pour I’acétone ce qui représente des réductions de concentrations de 94 % et 38 % comparativement
aux valeurs obtenues sans ventilation. On note de plus, une réduction de la moyenne des valeurs
maximales de 96 % et de 47 %. '

Par ailleurs, I’analyse des concentrations moyennes obtenues en modes aspiration/alimentation et
aspiration seule démontre que I'introduction d’air neuf a contribué a réduire la concentration
moyenne du styréne de 29 % et celle de 'acétone de 50 %. Dans le cas des concentrations
maximales, on note que la réduction de la moyenne des valeurs maximales est de 35 % pour le
styréne et également de 35 % pour I’acétone.

Tableau 3 : Influence de différents modes de ventilation sur les concentrations de styréne et
d’acétone lors de la fabrication de piéces avec le moule B.

CONCENTRATIONS CONCENTRATIONS
MOYENNES (ppm)' MOYENNES (ppm)* MOYENNES (ppm)!
STYRENE | ACETONE | STYRENE ACETONE STYRENE ACETONE
1 106 (433)? 24 (282) 6 (14) 10 (82) 7(23) 18 (107)
2 146 (651) 34 (118) 4(15) 8 (59)
MOYENNE 126 (542) 29 (200) 5(15) 9 (70) 7(23) 18 (107)
REDUCTION % 96 (97) 69 (65) 94 (96) 38 (47)

bl Valeurs calculées & partir de 25 A 36 mesures effectuées sur chacune des piéces pour chacune
des contaminants.

La valeur entre parenthéses représente la valeur maximale obtenue pour chacune des pigces.
On remarque de plus, pour les moules A et B que de fagon générale les diminutions des

concentrations d’acétone sont plus basses que celles observées pour le styréne. Les conditions
d’utilisation semblent expliquer ce résultat. De fait, ’acétone étant utilisée pour le nettoyage des
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pieces, beaucoup de manipulations sont effectuées par le travailleur & Pextérieur du plan de travail
ventilé. A cet endroit, la table aspirante n’a plus d’influence sur le captage des vapeurs du
contaminant.

Dans Pensemble, les résultats démontrent que le dispositif de ventilation étudié a permis de réduire
de fagon appréciable les concentrations moyennes et les valeurs maximales de styréne et d’acétone.,
L’utilisation du diffuseur d’alimentation contribue & augmenter I’efficacité de captage du dispositif.
Les résultats obtenus confirment les données d’études traitant de 1’influence du siliage 19242526 gyr
le degré d’exposition d’un travailleur; ces études démontrent que I’introduction verticale d’air neuf
réduit la concentration des polluants dans la zone respiratoire.

Les résultats de I'évaluation des valeurs d’exposition de courte durée mesurées sur quinze
(15) minutes selon la méthode IRSST® sont présentés au tableau 4. Les mesures démontrent qu’en
absence de ventilation, la norme de 100 ppm pour une telle période d’exposition a été atteinte dans
60 % (3 sur 3) des échantillons. Pour Ies autres échantillons, les concentrations atteignaient plus de
93 % de la norme. Lorsque le dispositif aspiration/alimentation était en opération, les concentrations
étaient inférieures a2 4 % de la norme.

Tableaun 4 : Valeurs d’exposition de courte durée

CONCENTRATIONS DE STYRENE SUR 15 MINUTES (ppm)
SEQUENCE | SANSVENTILATION | #7PRATION/
1 124
2 96
3 93
4 122
5 216
6 4
! 4
8 <27 pg
o <27 pg
10 .

7.3  Impact de Putilisation du plénum d’alimentation
Les résultats précédents indiquent des efficacités élevées de captage avec et sans la mise en opération

du plénum d’alimentation en air neuf. On note dans les deux séries de tests une légére augmentation
de I'efficacité de captage lorsque le dispositif d’alimentation en air neuf est en opération. Les essais
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ont été réalisés dans un atelier dans lequel il n’y avait aucune autre source de contamination en
styréne. Cette condition expérimentale ne permet pas d’évaluer si la présence du plénum d’air neuf
accroit le niveau de protection du travailleur en milieu contaminé. En mode aspiration seulement,
tout I’air aspiré provient du voisinage de la table et si cet air est contaminé le travailleur est donc
exposé 4 la concentration ambiante.

La figure 6 de ’annexe présente la variation temporelle des concentrations aux différents points
d’échantillonnage en mode aspiration pour les 50 premiéres minutes et en mode
aspiration/alimentation pour les 50 minutes subséquentes. L’analyse des résultats (tableau 5) indique
des diminutions de I’exposition moyenne de 1’ordre de 20 % pour E,, 50 % pour E, et 22 % pour E,.
Les résultats semblent démontrer que I’écoulement d’air provenant du plénum favoriserait
I’induction d’air contaminé situé an périmétre de la table aspirante et ne contribuerait que
partiellement a la formation d’une cellule d’air non contaminé. Comparativement aux données
obtenues en mode aspiration/alimentation, on observe une plus grande uniformité des concentrations
moyennes entre les points d’échantillonnage. La variabilit€ du niveau de dilution en mode
aspiration/alimentation peut étre attribuée aux turbulences générées par 1’écoulement d’air du
diffuseur.

Tableau 5:  Diminution de I’exposition lors des tests par tragcage en fonction des
conditions de ventilation

ASPIRATION ET E
ASPIRATION ALIMENTATION DIFFERENCE
ECHANTILLONNEURS CONCENTRATIONS CONCENTRATIONS
MOYENNES MOYENNES T
{(PPM) (PPM)
E, 6 5 20
E, 6 3 50
E, 6 5 22

8.0 CONCLUSION

L’évaluation du dispositif dans un atelier de fabrication d’objets en polyester stratifié a permis de
démontrer la capacité de la table ventilée & réduire de fagon appréciable les concentrations de styréne
et d’acétone lors du moulage de piéces de deux grandeurs.

L’introduction verticale d’air neuf améliore le rendement du dispositif et contibue partiellement a
limiter I’exposition du travailleur aux polluants provenant du voisinage de la table.
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Annexe

SF.

Figure 1 : Test par fragage
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MOULAGE DE PETITES PIECES
Sans ventilation
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Figure 2 : Dynamique d’exposition au styréne et 4 I'acétone sans ventilation
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MOULAGE DE PETITES PIECES
Aspiration / Alimentation
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Figure 3 : Dynamique d’exposition au styréne et & I’acétone en mode aspiration/alimentation

MOULAGE DE PETITES PIECES
Aspiration seulement
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Figure 4 : Dynamique d’exposition au styréne et a 1’acétone en mode aspiration seulement
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MOULAGE DE GRANDES PIECES
Sans ventilation
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Figure 5 : Dynamique d’exposition au styréne et a I’acétone en fonction
des conditions de ventilation
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Figure 6 : Evolution de la concentration de SF; en fonction de la ventitation
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