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Rapport distribué à : 
 
 

 Monsieur [ A ], Industries TLT; 
 Monsieur [ B ], Industries TLT; 
 Comité de santé et de sécurité; 
 Madame [ C ]; 
 Madame [ D ]; 
 Monsieur [ E ]; 
 Monsieur Jean-Marc Picard, coroner; 
 Monsieur Donald Aubin, directeur de la santé publique. 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 

RAPPORT 
D'ENQUÊTE 

Dossier d’intervention Numéro du rapport

DPI4251725 RAP1182036 

 

Industries TLT, 15 mars 2017 page 3 

TABLE DES MATIÈRES 

1  RÉSUMÉ DU RAPPORT 1 

2  ORGANISATION DU TRAVAIL 3 

2.1  STRUCTURE GÉNÉRALE DE L’ÉTABLISSEMENT 3 
2.2  ORGANISATION DE LA SANTÉ ET DE LA SÉCURITÉ DU TRAVAIL 4 

2.2.1  MÉCANISMES DE PARTICIPATION 4 
2.2.2  GESTION DE LA SANTÉ ET DE LA SÉCURITÉ 4 

3  DESCRIPTION DU TRAVAIL 5 

3.1  DESCRIPTION DU LIEU DE TRAVAIL 5 
3.2  DESCRIPTION DU TRAVAIL À EFFECTUER 6 
3.3  CARACTÉRISTIQUES DU SÉCHOIR NUMÉRO 5 7 

4  ACCIDENT : FAITS ET ANALYSE 9 

4.1  CHRONOLOGIE DE L'ACCIDENT 9 
4.2  CONSTATATIONS ET INFORMATIONS RECUEILLIES 10 

4.2.1  DÉMARCHE D’IMPLANTATION D’UN NOUVEAU PROCÉDÉ DE SÉCHAGE ET FORMATION DES 

TRAVAILLEURS 10 
4.2.2  NOUVELLES TÂCHES LIÉES AU SÉCHOIR NUMÉRO 5 11 
4.2.3  CONSIGNES DE SÉCURITÉ DU FOURNISSEUR CONCERNANT LE SÉCHOIR NUMÉRO 5 11 
4.2.4  RODAGE DU SÉCHOIR NUMÉRO 5 12 
4.2.5  ÉMANATION DE MONOXYDE DE CARBONE À L’INTÉRIEUR DU SÉCHOIR NUMÉRO 5 13 
4.2.6  EFFET DU MONOXYDE DE CARBONE SUR LA SANTÉ 13 
4.2.7  ENTRÉE DU TRAVAILLEUR À L’INTÉRIEUR DU SÉCHOIR NUMÉRO 5 EN COURS DE FONCTIONNEMENT 14 
4.2.8  CONDITIONS CLIMATIQUES 15 
4.2.9  VENTILATION DU SÉCHOIR NUMÉRO 5 15 
4.2.10  EXPERTISE 17 
4.2.11  LOI ET RÈGLEMENT 19 

4.3  ÉNONCÉS ET ANALYSE DES CAUSES 20 
4.3.1  LA CONCEPTION DES ÉVENTS ENTRAINE UN COINCEMENT DES CLAPETS SURPRESSION/DÉPRESSION PAR 

DE LA GLACE, MENANT À L’ÉMISSION D’UNE QUANTITÉ MORTELLE DE CO 20 
4.3.2  LE TRAVAILLEUR ENTRE À L’INTÉRIEUR DU SÉCHOIR NUMÉRO 5 EN COURS DE FONCTIONNEMENT ET 

S’EXPOSE À UNE CONCENTRATION MORTELLE DE CO 21 
4.3.3  LA GESTION DE LA SANTÉ ET DE LA SÉCURITÉ DU TRAVAIL LIÉE AU SÉCHOIR NUMÉRO 5 EST DÉFICIENTE 

EN CE QU’AUCUNE DÉMARCHE D’IDENTIFICATION DES RISQUES N’EST EFFECTUÉE DES SUITES DE LA 

MISE EN PLACE DU NOUVEAU PROCÉDÉ DE SÉCHAGE PAR CHAUFFAGE DIRECT ET QU’AUCUNE MÉTHODE 

DE TRAVAIL SÉCURITAIRE N’EST ÉLABORÉE POUR SÉCURISER SON ACCÈS. 22 

5  CONCLUSION 23 

5.1  CAUSES DE L'ACCIDENT 23 
5.2  AUTRES DOCUMENTS ÉMIS LORS DE L’ENQUÊTE 23 



 

RAPPORT 
D'ENQUÊTE 

Dossier d’intervention Numéro du rapport

DPI4251725 RAP1182036 

 

Industries TLT, 15 mars 2017 page 4 

5.3  SUIVI DE L’ENQUÊTE 23 
 
ANNEXES 
 

ANNEXE A :  Accidenté 25 
ANNEXE B :  Liste des personnes rencontrées et contactées 26 
ANNEXE C :  Confirmation de mise en service du séchoir 28 
ANNEXE D :  Liste des activités réalisées 30 
ANNEXE E :  Extrait du North American Combustion Handbook 31 
ANNEXE F :  Extrait de la fiche de données de sécurité du monoxyde de carbone 36 
ANNEXE G :  Extrait des données de programme informatique de régulation du procédé 42 
ANNEXE H :  Conditions météorologiques et climatiques du 13 au 15 mars 2017 43 
ANNEXE I :  Expertise 46 
ANNEXE J :  Loi et Règlement sur la santé et la sécurité du travail 54 
ANNEXE K :  Références bibliographiques 56 



 

RAPPORT 
D'ENQUÊTE 

Dossier d’intervention Numéro du rapport

DPI4251725 RAP1182036 

 

Industries TLT, 15 mars 2017  page 1 

SECTION 1 

1 RÉSUMÉ DU RAPPORT 

Description de l'accident 

Le 15 mars, vers 7 heures 45, le séchoir numéro 5 fonctionne depuis 20 heures dans la phase de montée 
en température. Le système de ventilation mécanique est à l’arrêt, tel que prévu par le programme 
informatique de régulation du procédé.  
 
Au même moment, les clapets surpression/dépression sont coincés par de la glace, ce qui conduit à un 
manque d’oxygène à l’intérieur du séchoir numéro 5 et à l’émanation de monoxyde de carbone (CO) en 
une concentration mortelle.  
 
M. [ F ] passe près de la porte de visite de gauche déverrouillée du séchoir et y entre facilement. Il est 
alors exposé au CO. 
 
Conséquences 

M. [ F ] meurt des suites d’une intoxication aigüe au monoxyde de carbone.  
 

 
 

Photo 1 : Séchoir numéro 5 de marque CATHILD (source : CNESST) 
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Abrégé des causes 

L’enquête a permis de retenir les causes suivantes :  
 
 La conception des évents entraine un coincement des clapets surpression/dépression par de la glace, 

menant à l’émission d’une quantité mortelle de monoxyde de carbone; 
 

 Le travailleur entre à l’intérieur du séchoir numéro 5 en cours de fonctionnement et s’expose à une 
concentration mortelle de monoxyde de carbone; 
 

 La gestion de la santé et de la sécurité du travail liée au séchoir numéro 5 est déficiente en ce 
qu’aucune démarche d’identification des risques n’est effectuée des suites de la mise en place du 
nouveau procédé de séchage par chauffage direct et qu’aucune méthode de travail sécuritaire n’est 
élaborée pour sécuriser son accès.  

 
Mesures correctives 

La CNESST interdit l’utilisation du séchoir numéro 5 de marque CATHILD le 15 mars 2017. Le 
rapport (RAP9118052) émis le jour même explique cette décision. Afin d’éliminer le danger 
d’asphyxie, la CNESST exige de l’employeur qu’il :  
 

 Informe les travailleurs sur les risques reliés à l’utilisation du séchoir numéro 5; 

 Établisse des procédures sécuritaires d’entrée dans le séchoir numéro 5 et forme les 
travailleurs en lien avec celles-ci; 

 S’assure que les composants et accessoires relatifs au propane ainsi que leur installation 
répondent aux exigences normatives; 

 S’assure que les accès au séchoir numéro 5 soient contrôlés en tout temps et que seules les 
personnes habilitées puissent y accéder. 

 
Le 9 mai 2017, la CNESST autorise l’utilisation du séchoir numéro 5 (RAP9118056).  
 
 

 
Le présent résumé n'a pas de valeur légale et ne tient lieu ni de rapport d'enquête, ni d'avis de correction ou de toute autre décision de l'inspecteur. Il 
constitue un aide-mémoire identifiant les éléments d'une situation dangereuse et les mesures correctives à apporter pour éviter la répétition de l'accident. 
Il peut également servir d'outil de diffusion dans votre milieu de travail. 
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SECTION 2 

2 ORGANISATION DU TRAVAIL 

2.1 Structure générale de l’établissement 

Scierie Thomas Louis Tremblay est fondée vers 1950 et devient Industries TLT en 2006. 
L’entreprise, située à Sainte-Monique, au Lac-Saint-Jean, se spécialise dans le sciage et la 
transformation de feuillus, dont le bouleau blanc, le bouleau jaune et le peuplier faux-tremble.  
 
L’entreprise produit des composantes à plancher de bois franc et du bois de palette. Elle possède 
deux établissements, soit une scierie qui produit annuellement 22 millions de pieds mesure de 
planche (PMP) et une usine de transformation (ci-après appelée l’usine) qui produit annuellement 
8 millions de PMP.  

 
Industries TLT emploie 135 travailleurs syndiqués. À l’usine, ce sont 40 travailleurs syndiqués, 
[…] responsable expéditions et séchoirs, […] superviseurs de production et […] superviseur 
mécanique qui effectuent leurs tâches sur deux quarts de travail (voir graphique 1). Les activités 
se déroulent de 7 heures 30 à 3 heures. 
 
L’usine compte cinq séchoirs. M. [ F ] est responsable de leur fonctionnement. Il effectue ses 
tâches de manière autonome et se rapporte au directeur d’usine.  
 
L’accident se produit le 15 mars 2017, alors que M. [ F ] (voir annexe A) entre à l’intérieur du 
séchoir numéro 5 en cours de fonctionnement. 
 
 
 

[…] 
 

Graphique 1 - Organigramme Industries TLT (source : CNESST) 
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2.2 Organisation de la santé et de la sécurité du travail 

2.2.1 Mécanismes de participation 

À l’usine, il y a un comité de santé et sécurité qui se réunit environ tous les trois mois. Une 
rencontre a eu lieu le 20 décembre 2016. Il y a aussi deux représentants à la prévention.  

 
2.2.2 Gestion de la santé et de la sécurité 

Il y a un programme de prévention spécifique à l’usine mis à jour en 2016. 
 
Résumé du programme de prévention :  
 
 Description des obligations de l’employeur en vertu de l’article 51 de la Loi sur la santé 

et la sécurité du travail (LSST) et des obligations du travailleur en vertu de l’article 49 
de la LSST;  

 
 Identification des différents postes de travail; 

 
 Identification des équipements de protection individuels obligatoires en fonction des 

postes de travail et des tâches à effectuer; 
 

 Engagement de l’employeur quant à la formation des nouveaux travailleurs et à 
l’enquête d’accident; 

 
 Informations générales quant au cadenassage des sources d’énergie et aux premiers soins 

et premiers secours; 
 

 Consignes de sécurité générales et mesures disciplinaires en cas de non-respect.  
 
En plus du programme de prévention, un autre document mis à jour en juillet 2016 intitulé 
« Politique de santé et de sécurité » contient, entre autres, la description du fonctionnement 
du comité santé et sécurité et un formulaire intitulé « Accueil de l’employé ». 
 
Deux des machines de l’usine font l’objet de méthodes de travail sécuritaires écrites et deux 
autres font l’objet de procédures de cadenassage des sources d’énergie.  
 
Il y a un programme de santé daté de décembre 2015.  
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SECTION 3 

3 DESCRIPTION DU TRAVAIL 

3.1 Description du lieu de travail 

La scierie approvisionne l’usine qui est située à proximité (voir photo 2). Les paquets de bois 
sciés sont transportés à l’aide de chargeuses sur roues munies de fourches et sont entreposés dans 
la cour extérieure jusqu’à ce qu’ils soient séchés dans l’un des séchoirs de l’usine. Il s’agit de la 
première étape de transformation.  
 

 
 

Photo 2 : Site des Industries TLT  
(source : Industries TLT, précisée par la CNESST) 

 
Les cinq séchoirs de l’usine sont identifiés par des numéros (voir croquis 1 à la page suivante). 
Les numéros un à quatre s’alignent côte à côte et utilisent un procédé de séchage par chauffage 
indirect alors que le cinquième, opérationnel depuis la mi-février 2017, fonctionne par chauffage 
direct. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Scierie 

Usine Usine de transformation 
Séchoirs numéros 1 à 4 

X 
Emplacement du 
séchoir numéro 5 
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Croquis 1 : Emplacement des séchoirs (source : Industries TLT, précisée par la CNESST) 
 
 
 
 

3.2 Description du travail à effectuer 

Le travail de M. [ F ] se divise en trois volets. Premièrement, il est responsable des expéditions et 
coordonne le chargement des camions de livraison. Pour ce faire, il donne des instructions à [ G ] 
pour le déplacement des paquets de bois. Deux camions de livraison sont attendus le jour de 
l’accident.  
 
Deuxièmement, il surveille et coordonne le fonctionnement des séchoirs. Puisqu’ils sont tous en 
cours de cycle de séchage, sa tâche consiste à vérifier, à l’aide de son téléphone portable, les 
données du programme informatique de régulation des procédés de séchage pour s’assurer que 
tout se déroule comme prévu.  
 
Finalement, M. [ F ] réalise diverses autres tâches courantes, comme gratter la neige accumulée 
près des sorties de l’usine avec son autoquad biplace ou réparer les feuillards des paquets de bois 
ou de lattes, comme il s’apprête à le faire avant l’accident.  
 

1 2 3 4

Séchoir numéro 5 Séchoirs numéros 1 à 4 

Porte de visite 
de gauche  

Porte de 
chargement  

Porte de visite 
de droite  

5



 

RAPPORT 
D'ENQUÊTE 

Dossier d’intervention Numéro du rapport

DPI4251725 RAP1182036 

 

Industries TLT, 15 mars 2017  page 7 

3.3 Caractéristiques du séchoir numéro 5  

En juin 2016, Industries TLT fait l’acquisition d’un séchoir supplémentaire, de marque 
CATHILD VS1E 240 TTGH, 96 000 PMP, à chargement frontal par chargeuse sur roues (voir 
photo 3). Ce nouvel équipement utilise une technologie de transfert thermique de gaz chaud à 
humidité contrôlée (chauffage direct). Le procédé est régulé par un système informatique 
automatisé conçu par CATHILD de type CH12w22.  
 

 
 

Photo 3 : Séchoir numéro 5 de marque CATHILD (source : CNESST) 
 
Un brûleur à gaz propane de marque Riello, modèle RS 50/M, numéro de série 101194697, est 
installé dans une chambre de combustion. Deux ventilateurs de recirculation y acheminent 
567 m3/min d’air afin de le réchauffer à la température souhaitée grâce à la flamme du brûleur. 
Les gaz de combustion sont ensuite réacheminés au séchoir. Le débit d’air du brûleur est de 
8 m3/min (voir croquis 2 à la page suivante). 
 
Le chargement du séchoir s’effectue grâce à la porte frontale de type coulissante à décrochement. 
Une porte de visite est aménagée dans le mur ouest du séchoir vers l’arrière (ci-après appelée 
porte de visite de gauche). Une autre porte de visite est aménagée dans la porte frontale de 
chargement, à la demande des Industries TLT. Les portes de visite sont équipées de serrures 
verrouillables de l’extérieur et de type sécurité anti-panique à l’intérieur. 
 
 
 
 
 
 

Porte de chargement frontal 

Porte de visite de gauche 

Porte de visite de droite 
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Croquis 2 : Vue en coupe du séchoir numéro 5  
(source : Industries TLT, précisée par la CNESST) 

 

Chambre de combustion 

Ventilateurs de 
recirculation 

Système de 
ventilation 
mécanique 

Paquets de bois 

Évents munis de clapets 
surpression/dépression 

Brûleur 

Légende 
Comburant du brûleur 
Gaz de combustion 
Air neuf 
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SECTION 4 

4 ACCIDENT : FAITS ET ANALYSE 

4.1 Chronologie de l'accident 

Le 13 mars 2017, à 7 heures 16, le séchoir numéro 5 complète son cycle de séchage. M. [ F ] 
commence alors son déchargement, travaillant en équipe avec [ G ].  
 
Une fois les paquets de bois retirés du séchoir, le chargement d’un nouveau lot de paquets de bois 
débute. En parallèle, M. [ F ] s’occupe également de l’expédition de cinq camions de livraison. 
Le chargement du séchoir numéro 5 est complété le lendemain et le cycle de séchage démarre le 
14 mars à 11 heures 29.  
 
Le 15 mars, vers 7 heures 30, [ G ] constate qu’un des feuillards d’un paquet de lattes entreposé à 
l’extérieur, près du séchoir numéro 1, est brisé. Il demande par radio à M. [ F ] de venir cercler le 
paquet de lattes et il continue ses autres tâches.  
 
Une fois arrivé sur place, M. [ F ] laisse son autoquad biplace et se rend à pied dans l’usine afin 
de récupérer la cercleuse. Vers 7 heures 45, alors qu’il revient de l’usine, il entre à l’intérieur du 
séchoir numéro 5 où il perd connaissance (voir croquis 3). 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

Croquis 3 : Lieu de l’accident (source : Industries TLT, précisée par la CNESST) 
 
 
 

Emplacement du paquet de lattes à 
cercler où est stationné l’autoquad 
biplace de M. [ F ] 

Lieu de l’accident 

Porte de visite de gauche 
du séchoir numéro 5 

Emplacement de la 
cercleuse à feuillard 
métallique 
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Vers 8 heures 30, [ H ] recherche M. [ F ] et appelle [ G ] par radio. Ce dernier l’informe qu’il 
doit se trouver dans le secteur des séchoirs. [ H ] vérifie donc les séchoirs numéros 1 à 4, sans 
succès.  
 
Il se dirige alors vers le séchoir numéro 5 et constate que la porte de visite de gauche est 
entrouverte. Il regarde à l’intérieur du séchoir et aperçoit M. [ F ] au sol à environ 3 mètres de 
l’entrée. [ H ] entre pour lui porter secours, mais il n’arrive pas à respirer. Il réussit néanmoins à 
le sortir du séchoir en s’y prenant à trois reprises.  
 
Une fois à l’extérieur, [ H ] demande de l’aide sur sa radio et commence des manœuvres de 
réanimation. Les services d’urgence 911 sont contactés. Le décès du travailleur est constaté sur 
place par le personnel ambulancier.  
 
Le coroner confirme ensuite que M. [ F ] est décédé des suites d’une intoxication aigüe au 
monoxyde de carbone (CO).  
 

4.2 Constatations et informations recueillies 

M. [ F ] travaille seul au moment de l’accident. Il n’informe pas ses collègues lorsqu’il entre dans 
le séchoir numéro 5. Il n’y a aucun témoin de l’événement (voir annexe B).  
 

4.2.1 Démarche d’implantation d’un nouveau procédé de séchage et formation des 
travailleurs 

Les séchoirs numéros 1 à 4 des Industries TLT fonctionnent grâce à un procédé de séchage 
par chauffage indirect. Le brûleur de la bouilloire, alimenté en gaz propane, chauffe l’eau qui 
est acheminée jusqu’aux séchoirs. La chaleur est ensuite transférée par rayonnement à l’air 
ambiant. Quant aux gaz de combustion, ils sont rejetés dans l’atmosphère par une cheminée.  
 
Pour ces séchoirs, l’une des tâches à réaliser consiste à vérifier le taux d’humidité du bois. 
Pour ce faire, le travailleur entre dans les séchoirs en cours de fonctionnement et utilise un 
hygromètre à bois.  
 
L’installation du séchoir numéro 5 implante dans l’entreprise un nouveau procédé de séchage 
par chauffage direct et une nouvelle technologie qui inclut, dans tous les séchoirs, des sondes 
de lecture d’humidité reliées à un programme informatique de régulation du procédé. Ces 
nouveautés modifient les méthodes de travail en éliminant toute intervention dans les 
séchoirs en cours de fonctionnement. 
 
[ I ], le comité santé et sécurité et [ C et D ] sont absents des démarches d’implantation du 
séchoir numéro 5. 
 
CATHILD industrie (ci-après appelé le fournisseur) est responsable de la construction du 
séchoir numéro 5 et de sa mise en opération. Une fois l’érection du bâtiment terminée et 
l’équipement installé, il mandate Combu-Expert pour réaliser la mise en service du séchoir et 
l’ajustement du brûleur (voir annexe C).  
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M. [ J ] du fournisseur, forme M. [ F ] sur le fonctionnement du séchoir numéro 5. La 
formation s’échelonne sur deux semaines et dure près de 21 heures. Selon [ J ], les consignes 
de sécurité sont expliquées au début de la formation. 
 
Un document nommé « RÉCEPTION TRAVAUX » et daté du 14 février 2017 indique 
« Que les prescriptions de service d’entretien, les notices techniques et les consignes de 
sécurité ont été perçues par : [ F ]., [ K ], [ L ]., [ M ] » (voir annexe D). 
 
M. [ L ] pour Industries TLT, déclare qu’il a travaillé avec [ J ] du fournisseur lors de 
l’implantation de sondes de lecture dans les séchoirs numéros 1 à 4, mais qu’il n’a reçu 
aucune information ni formation liée au séchoir numéro 5.  
 
M. [ K ] pour Industries TLT, déclare qu’il est formé pour démarrer et arrêter le séchoir en 
cas d’absence de M. [ F ], mais qu’il n’a reçu aucune information liée aux consignes de 
sécurité.  
 
[ B ] déclare ne pas avoir été informé par le fournisseur que le procédé de séchage par 
chauffage direct dégage du CO à l’intérieur du séchoir numéro 5. Il affirme ne pas connaître 
les consignes de sécurité du fournisseur et il ajoute que M. [ M ] pour Industries TLT, n’est 
pas formé.  

 
4.2.2 Nouvelles tâches liées au séchoir numéro 5 

Les méthodes de travail sont informelles et déterminées par M. [ F ] qui est le seul à avoir 
reçu la formation complète du fournisseur.  
 
La première étape d’un cycle de séchage du séchoir numéro 5 consiste à charger le bois dans 
le séchoir à l’aide d’une chargeuse sur roues munie de fourches. Le temps nécessaire au 
chargement est lié au nombre de paquets à déplacer et au moment de la journée où le cycle 
précédent se termine. En effet, la manutention s’effectue uniquement le jour.  
 
Pendant que le séchoir est chargé, les sondes d’humidité sont installées dans le bois, grâce 
aux portes de visite qui restent déverrouillées en permanence. Lorsque le chargement est 
terminé, les portes sont fermées et le brûleur est mis en marche.  
 
L’hiver, le cycle de séchage dure entre 15 et 17 jours et est complètement automatisé, ne 
requérant aucune tâche à l’intérieur du séchoir numéro 5 en cours de fonctionnement. 
Lorsque le bois est séché, il est transporté aux lignes de transformation de l’usine.   

 
4.2.3 Consignes de sécurité du fournisseur concernant le séchoir numéro 5 

Les risques de brûlures graves et d’asphyxie sont identifiés par le fournisseur (voir photo 4 à 
la page suivante). Il est indiqué de ne jamais ouvrir ni pénétrer dans le séchoir même en cas 
de dysfonctionnement.  
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Une procédure d’entrée dans le séchoir est aussi prévue et indique les étapes à respecter, soit 
l’arrêt de la ventilation et du chauffage, le cadenassage de l’armoire électrique et l’ouverture 
des clapets et des portes pour aérer un minimum de 20 minutes. 
 
Les consignes de sécurité sont affichées sur les portes de visite du séchoir. Elles sont aussi 
présentes dans les documents techniques fournis à l’employeur.  
  

 
 

Photo 4 : Consignes de sécurité du fournisseur affichées sur les portes de visite  
(source : CNESST) 

 
4.2.4 Rodage du séchoir numéro 5 

Un incident oblige M. [ B ], M. [ F ] ainsi qu’un autre travailleur des Industries TLT à 
pénétrer à l’intérieur du séchoir au cours du premier cycle de séchage lorsque deux paquets 
de bois basculent dans la porte de chargement, empêchant son ouverture.  
 
[ B ] déclare que pour cette intervention, le brûleur est arrêté, les portes de visite sont 
ouvertes et les ventilateurs sont mis en marche, et ce, afin de diminuer la température à 
l’intérieur du séchoir. Il est jugé possible d’entrer après une demi-journée de ventilation.  
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Le déchargement et le chargement du séchoir entre les premier et deuxième cycles sont 
réalisés en 9 heures.  
 
Le deuxième cycle de séchage se déroule sans intervention à l’intérieur du séchoir, et ce, 
malgré l’arrêt et la réparation du brûleur par un technicien du fournisseur du 3 au 5 mars.  
 
Le 13 mars, M. [ F ] et [ G ] ne réussissent pas à compléter le déchargement et le chargement 
des paquets de bois du séchoir numéro 5 puisque la manutention s’effectue uniquement sur le 
quart de travail de jour.  
 
La tâche est accomplie le 14 mars. Le séchoir est à l’arrêt sur une période de 28 heures entre 
les deuxième et troisième cycles de séchage.  
 
L’accident survient 20 heures après le démarrage du troisième cycle de séchage. 
 

4.2.5 Émanation de monoxyde de carbone à l’intérieur du séchoir numéro 5  

Selon le North American Combustion Handbook (voir annexe E), la combustion complète du 
gaz propane dégage de la chaleur, du dioxyde de carbone (CO2) et de la vapeur d’eau (H2O).  
 
En pratique, selon M. André Barriault de l’entreprise Cervo-Polygaz, il est improbable 
d’atteindre exactement les bonnes proportions de carburant et d’oxygène lors de l’ajustement 
d’un brûleur. Il y a alors émanation d’une certaine quantité de CO. La combustion est dite 
incomplète et résulte d’un manque d’oxygène dans le processus.  
 
Les relevés du test de combustion effectué le 12 avril démontrent qu’en condition normale de 
fonctionnement et en fonction de l’ajustement initial du brûleur Riello, les gaz de 
combustion acheminés dans le séchoir contiennent près de 170 parties par million (ppm) de 
CO, 35 600 ppm CO2 et 7 ppm d’oxyde d’azote (NO).  
 
Le jour de l’accident, vers 10 heures, les pompiers ont réalisé une lecture du niveau de CO à 
l’intérieur du séchoir avec un détecteur multigaz de marque Ventis MX4. La valeur atteint le 
maximum de la plage de mesure, soit 1 000 ppm.  
 
La seule source d’émanation de CO à l’intérieur du séchoir est liée à la combustion du gaz 
propane par le brûleur Riello. 
 

4.2.6 Effet du monoxyde de carbone sur la santé 

Selon le répertoire toxicologique (voir annexe F), incolore et inodore, le CO possède une 
densité voisine de celle de l’air, se mélangeant facilement à celui-ci et pouvant rapidement, 
en cas de fuite ou de combustion incomplète de matières organiques, atteindre des 
concentrations dangereuses. La limite de danger immédiat pour la vie et la santé (DIVS) est 
de 1 200 ppm. 
 
Le CO est un asphyxiant chimique qui interfère avec la distribution de l’oxygène aux tissus 
et organes. Les effets de l’exposition au CO sont en fonction de la concentration et de la 
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durée d’exposition. Par exemple, une exposition à 20 000 ppm de CO entraine le coma et la 
mort en 4 minutes (voir tableau 1).  
 

 
 
Tableau 1 : Effets probables à la suite d’une exposition aiguë au CO chez une personne 

en santé (source : fiche de données de sécurité du répertoire toxicologique) 
 

4.2.7 Entrée du travailleur à l’intérieur du séchoir numéro 5 en cours de fonctionnement 

M. [ F ] est aperçu par un collègue de travail vers 7 heures 30 près du séchoir numéro 1. Vers 
8 heures 30, il est retrouvé à l’intérieur du séchoir numéro 5, inanimé, à 3 mètres de la porte 
de visite de gauche.  
 
Selon M. [ N ] du fournisseur, la variation dans les données d’une des sondes de lecture 
d’humidité indique que la porte de visite de gauche est ouverte vers 7 heures 45 (voir annexe 
G). L’ambiance thermique à ce moment à l’intérieur du séchoir est de 23 °C. 
 
Ni l’employeur, ni les travailleurs des Industries TLT, ni les représentants du fournisseur 
questionnés ne peuvent identifier un motif justifiant la présence de M. [ F ] à l’intérieur du 
séchoir numéro 5.    
 
Deux objets sont retrouvés avec M. [ F ], soit la cercleuse à feuillard métallique et un sac de 
plastique contenant des sondes de lecture nécessaires au fonctionnement des séchoirs.  
 
M. [ K ], affirme que ce sac contient tout le stock de sondes de lecture que possède 
l’entreprise, outre celles déjà en cours d’utilisation dans les séchoirs. Il indique également 
que puisque tous les séchoirs sont en cours de cycle au moment de l’accident, il est inutile 
pour M. [ F ] de conserver le sac de sondes sur lui.   
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4.2.8 Conditions climatiques 

Lors de l’arrêt de production de 28 heures entre les deuxième et troisième cycles de séchage, 
la température varie de -11 °C à -20 °C. Pendant les 20 heures du troisième cycle, la 
température varie de -7 °C à -15 °C. Il s’accumule 10 cm de neige pendant cette période de 
temps (voir annexe H). 
 

4.2.9 Ventilation du séchoir numéro 5  

Le système de ventilation mécanique installé sur le toit du bâtiment sert à contrôler 
l’humidité à l’intérieur du séchoir tout en réduisant les pertes énergétiques. Les débits d’air 
neuf varient en fonction du pourcentage d’ouverture des volets qui est déterminé par le 
programme informatique de régulation du procédé. Il y a aussi quatre évents munis de 
clapets surpression/dépression qui assurent que le séchoir conserve une pression 
atmosphérique interne neutre lors de son fonctionnement (voir photo 5). 
 
 

 
 

Photo 5 : Ventilation du séchoir numéro 5 (source : CNESST) 
 

M. [ N ] du fournisseur, affirme que pour faciliter la phase de « montée en température » du 
séchoir lors du démarrage d’un cycle de séchage, le système de ventilation mécanique est à 
l’arrêt jusqu’à ce que la température atteigne 60 °C. Selon les données du programme 
informatique de régulation du procédé, les volets du système de ventilation mécanique sont 
fermés du début du troisième cycle jusqu’au moment de l’accident (voir annexe G). 
 
M. Jean-Martin Cloutier, inspecteur à la CNESST et M. [ O ] de Technorm et mandaté par 
l’employeur pour inspecter le séchoir, constatent que pendant la montée en température, les 
clapets des évents sont ouverts, créant une ventilation naturelle par un échange entre l’air 
chaud et humide du séchoir et l’air sec et frais de l’atmosphère extérieure. L’humidité qui 

Évents 

Clapets 
surpression/dépression 

Système de ventilation 
mécanique 
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s’échappe du séchoir par les évents se condense sur les clapets surpression/dépression (voir 
photo 6).  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

En plus de la condensation, la chaleur dégagée par le séchoir fait fondre la neige sur le toit 
qui s’accumule ensuite sous forme de glace (voir photo 7). 

 

 
 

Photo 7 : Glace accumulée lors des deux premiers cycles de séchage (source : CNESST) 
 

 
 
 

Présence d’eau 
entre la structure de 
l’évent et le clapet 
surpression

Photo 6 : Clapets surpression/dépression d’un évent (source : CNESST) 
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4.2.10 Expertise 

Une évaluation est effectuée par MM. André et Simon Barriault de l’entreprise Cervo-
Polygaz (voir annexe I). Elle consiste à vérifier l’installation des équipements fonctionnant 
au gaz propane dans le séchoir numéro 5 afin de déterminer la ou les causes qui ont mené à 
l’émission et l’accumulation d’une quantité mortelle de CO.   
 
Selon les relevés du test de combustion effectué le 22 mars, la quantité de CO émise par le 
brûleur Riello atteint 2 333 ppm en 84 minutes de fonctionnement (voir graphique 2). À ce 
moment, une lecture du niveau de CO à l’intérieur du séchoir avec un détecteur multigaz de 
marque DRAGER atteint le maximum de la plage de mesure, soit 1 000 ppm.  

 

 
 

 

Graphique 2 : Émission de CO en fonction du temps  
(Source : CNESST selon les données du rapport d’expertise) 

 
Les experts confirment que les ajustements de pression de gaz propane et d’oxygène 
correspondent aux normes du manufacturier Riello.  
 
Ils indiquent que l’ajustement initial du brûleur par Combu-Expert n’est pas en cause dans 
l’émission d’une quantité mortelle de CO à l’intérieur du séchoir numéro 5 le 15 mars 2017.  
 
Le 22 mars, M. Simon Barriault de Cervo-Polygaz et M. [ O ] chez Technorm, constatent la 
présence de glace entre les clapets surpression/dépression et la structure des évents présents 
sur le toit (voir photo 8 à la page suivante). 
 

Quantité de 
CO en ppm 

Temps de fonctionnement du brûleur en minutes 
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Photo 8 : Glace qui empêche l’ouverture des clapets surpression/dépression  
lors du fonctionnement du séchoir  

(source : M. [ O ] Technorm, précisée par la CNESST) 
 

Les experts concluent que l’émanation de CO en une concentration mortelle à l’intérieur du 
séchoir s’explique par le coincement des clapets surpression/dépression par de la glace, 
entraînant un manque d’oxygène à l’intérieur du séchoir.  
 
Les relevés effectués par les experts démontrent la relation entre la quantité émise de CO et 
la concentration en oxygène (voir graphique 3 à la page suivante).  
 

Clapets coincés 
par de la glace 
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Graphique 3 : Émission de CO en fonction de la quantité d’oxygène  
(Source : CNESST selon les données du rapport d’expertise) 

 
 

4.2.11 Loi et Règlement 

L’article 51, paragraphes (3) et (5) de la Loi sur la santé et la sécurité du travail (LSST) (voir 
annexe J) indique :  
 

51. L’employeur doit prendre les mesures nécessaires pour protéger la santé et assurer 
la sécurité et l’intégrité physique du travailleur. Il doit notamment : […] 
 
3°  s’assurer que l’organisation du travail et les méthodes et techniques utilisées pour 
l’accomplir sont sécuritaires et ne portent pas atteinte à la santé du travailleur; […] 
 
5°  utiliser les méthodes et techniques visant à identifier, contrôler et éliminer les 
risques pouvant affecter la santé et la sécurité du travailleur; […] 
 

L’article 41 du Règlement sur la santé et la sécurité du travail (RSST) (voir annexe J) indique :  
 

41. Normes : Sous réserve de l’article 45, tout établissement dont l’exploitation est 
susceptible d’entrainer l’émission de gaz […] dans le milieu de travail doit être exploité 
de manière à ce que la concentration […] n’excède pas, au niveau de la zone 
respiratoire des travailleurs, les normes prévues à l’annexe I, pour toute période de 
temps indiquée à cette annexe. 
 

Quantité de 
CO en ppm 

Quantité 
d’oxygène en 
pourcentage 

Temps de 
fonctionnement 
du brûleur en 

minutes 
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[…] 
 
Tel établissement doit être conçu, construit, aménagé ou pourvu d’un système 
d’évacuation des gaz […] de manière à respecter les normes prévues au premier alinéa. 
 
[…] 

 
L’annexe 1 du RSST indique les valeurs d’exposition admissibles (voir tableau 2) des 
contaminants de l’air (voir annexe J) :  
 

Substance #CAS 
Valeur d’exposition moyenne 
pondérée (VEMP) en ppm 

Valeur d’exposition courte 
durée (VECD)/Plafond en ppm 

CO2 124-38-9 5000 30000 
CO 630-08-0 35 200 
NO 10102-43-9 25 - 
NO2 10102-44-0 3 - 

 
Tableau 2 : Valeurs d’exposition admissibles des contaminants de l’air  

(source : Règlement sur la santé et la sécurité du travail) 
 

4.3 Énoncés et analyse des causes 

4.3.1 La conception des évents entraine un coincement des clapets surpression/dépression 
par de la glace, menant à l’émission d’une quantité mortelle de CO 

Le 15 mars, vers 7 heures 45, le séchoir numéro 5 fonctionne depuis 20 heures dans la phase 
de montée en température. Le système de ventilation mécanique est à l’arrêt, tel que prévu 
par le programme informatique de régulation du procédé.  
 
Habituellement, pendant cette phase, les évents assurent au séchoir un apport d’air neuf 
suffisant. Les données du rapport d’expertise démontrent effectivement qu’en condition 
normale et en fonction de l’ajustement du brûleur, 170 parties par million (ppm) de CO sont 
émises, ce qui est bien en dessous de la limite de danger immédiat pour la vie et la santé 
(DIVS) qui est fixée à 1 200 ppm.  
 
Or, le 22 mars, M. Simon Barriault de Cervo-Polygaz et M. [ O ] chez Technorm, constatent 
que de la glace coince les clapets surpression/dépression des évents présents sur le toit. 
 
En effet, la structure des évents et la disposition des clapets à l’horizontale permettent 
l’accumulation d’eau par condensation entre ces deux parties. Cette eau se transforme en 
glace lors de l’arrêt prolongé de 28 heures entre les deuxième et troisième cycles de séchage 
lorsque les températures extérieures varient de -11 °C à -20 °C. 

 
Le coincement des clapets surpression/dépression par de la glace crée un manque d’air neuf à 
l’intérieur du séchoir, ce qui entraine la diminution de la quantité d’oxygène et mène à 
l’augmentation incessante de la quantité de CO, comme l’indique l’avis émis par les experts.  
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D’ailleurs, les relevés effectués lors de l’expertise démontrent que lorsque les évents sont 
bouchés et que le séchoir est en phase de montée en température, une concentration de 
2 333 ppm de CO est mesurée après 84 minutes de fonctionnement. La concentration atteinte 
après 20 heures dépassait certainement cette mesure. 

 
Ainsi, la conception des évents entraine un coincement des clapets surpression/dépression 
par de la glace, menant à l’émission d’une quantité mortelle de CO.  
  
Cette cause est retenue.  

 
4.3.2 Le travailleur entre à l’intérieur du séchoir numéro 5 en cours de fonctionnement et 

s’expose à une concentration mortelle de CO 

Le 15 mars, vers 7 heures 30, M. [ F ] stationne son autoquad biplace à proximité du séchoir 
numéro 1 pour cercler un paquet de lattes. N’ayant pas de cercleuse à feuillard métallique 
avec lui, il se dirige dans l’usine à pied pour y récupérer l’outil. Sur le chemin du retour, il 
passe à proximité de la porte de visite de gauche déverrouillée du séchoir numéro 5 et il y 
entre. 
 
M. [ F ] est-il entré pour aller récupérer le sac de sondes retrouvé sur lui après l’accident? 
Nul ne le sait. Qui plus est, aucune tâche, formelle ou non, ne justifie sa présence à l’intérieur 
du séchoir. De même, aucun témoin ne connaît les motifs qui l’ont incité à y pénétrer.  

 
Toutefois, bien qu’on ne puisse expliquer avec certitude la présence de M. [ F ] à l’intérieur 
du séchoir numéro 5, il n’en demeure pas moins qu’il entre par la porte de visite de gauche 
qui est déverrouillée. 
 
En condition normale de fonctionnement, le procédé de séchage par chauffage direct émet du 
CO à l’intérieur du séchoir numéro 5. Même si la concentration n’est pas mortelle à courte 
échéance, des effets sur la santé sont possibles et des mesures doivent être prises pour 
s’assurer de respecter les valeurs d’exposition déterminées par l’annexe 1 cité à l’article 41 
du Règlement sur la santé et la sécurité du travail (RSST).  
 
Or, le 15 mars, les conditions sont anormales, une quantité mortelle de CO est émise et les 
portes de visite sont déverrouillées, permettant le libre accès à toute personne présente. 
Ainsi, l’absence de contrôle des accès du séchoir numéro 5 lors de son fonctionnement 
permet à M. [ F ] d’y entrer, ce qui entraine sa mort.  
 
Cette cause est retenue.  
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4.3.3 La gestion de la santé et de la sécurité du travail liée au séchoir numéro 5 est déficiente 
en ce qu’aucune démarche d’identification des risques n’est effectuée des suites de la 
mise en place du nouveau procédé de séchage par chauffage direct et qu’aucune 
méthode de travail sécuritaire n’est élaborée pour sécuriser son accès.  

Le matin de l’accident, de la glace coince les clapets surpression/dépression, ce qui entraine 
l’émission d’une concentration mortelle de CO à l’intérieur du séchoir numéro 5. M. [ F ] y 
entre par la porte de visite de gauche qui est déverrouillée, ce qui entraine sa mort. 
 
Les documents remis à l’employeur, de même que les affiches collées sur les portes de visite, 
indiquent clairement qu’il est interdit d’entrer dans le séchoir en cours de fonctionnement et 
qu’il y a un risque d’asphyxie. 
 
Or, l’employeur déclare qu’il ne sait pas que le nouveau procédé de séchage par chauffage 
direct transfert du CO à l’intérieur du séchoir numéro 5. En fait, il n’utilise aucun de ses 
outils de santé et sécurité du travail pour analyser la situation. La responsable santé et 
sécurité n’est pas impliquée par la direction dans le projet d’installation du nouveau séchoir, 
ni le comité santé et sécurité, ni les représentants à la prévention. 
 
Autrement dit, depuis la mise en service du séchoir, l’employeur n’a effectué aucune 
démarche d’identification des risques et n’a transmis aucune directive de sécurité à M. [ F ], 
qui détermine lui-même ses méthodes de travail au fur et à mesure, et ce, même s’il s’agit 
d’une nouvelle technologie pour l’entreprise qui modifie considérablement les méthodes de 
travail.  
 
Pourtant, l’article 51, paragraphes (3) et (5) de la Loi sur la santé et la sécurité du travail 
(LSST) indique que l’employeur doit s’assurer que l’organisation du travail et les méthodes 
et techniques utilisées pour l’accomplir sont sécuritaires et ne portent pas atteinte à la santé 
du travailleur. Il doit aussi utiliser les méthodes et techniques visant à identifier, contrôler et 
éliminer les risques pouvant affecter la santé et la sécurité du travailleur.  
 
L’analyse des risques aurait permis d’identifier le risque d’exposition au CO et de mettre en 
place des règles de sécurité, notamment l’interdiction d’entrer dans le séchoir numéro 5 en 
cours de fonctionnement, l’obligation de verrouiller les portes de visite en tout temps et 
l’obligation de s’assurer que le niveau de CO à l’intérieur du séchoir est sécuritaire avant d’y 
entrer, une fois le brûleur arrêté et le cadenassage des sources d’énergie effectué. 
 
Ainsi, l’absence de démarches de l’employeur pour identifier les risques et pour déterminer 
des règles de sécurité liées au nouveau procédé de séchage par chauffage direct démontre 
que la gestion de la santé et de la sécurité du travail est déficiente au séchoir numéro 5. 

 
Cette cause est retenue.  
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SECTION 5 

5 CONCLUSION 

5.1 Causes de l'accident 

L’enquête a permis de retenir les causes suivantes :  
 

 La conception des évents entraine un coincement des clapets surpression/dépression par de 
la glace, menant à l’émission d’une quantité mortelle de monoxyde de carbone; 

 
 Le travailleur entre à l’intérieur du séchoir numéro 5 en cours de fonctionnement et 

s’expose à une concentration mortelle de monoxyde de carbone; 
 
 La gestion de la santé et de la sécurité du travail liée au séchoir numéro 5 est déficiente en 

ce qu’aucune démarche d’identification des risques n’est effectuée des suites de la mise en 
place du nouveau procédé de séchage par chauffage direct et qu’aucune méthode de travail 
sécuritaire n’est élaborée pour sécuriser son accès.  

 
5.2 Autres documents émis lors de l’enquête 

La CNESST interdit l’utilisation du séchoir numéro 5 de marque CATHILD le 15 mars 2017. Le 
rapport (RAP9118052) émis le jour même explique cette décision. Afin d’éliminer le danger 
d’asphyxie, la CNESST exige de l’employeur qu’il :  
 

 Informe les travailleurs sur les risques reliés à l’utilisation du séchoir; 

 Établisse des procédures sécuritaires d’entrée dans le séchoir et forme les travailleurs en 
lien avec celles-ci; 

 S’assure que les composants et accessoires relatifs au propane ainsi que leur installation 
répondent aux exigences normatives; 

 S’assure que les portes de visite du séchoir soient contrôlées en tout temps et que seules les 
personnes habilitées aient accès à l’intérieur du séchoir. 

 
Le 9 mai 2017, la CNESST autorise l’utilisation du séchoir numéro 5 (RAP9118056).  
 

5.3 Suivi de l’enquête 

Afin de sensibiliser les milieux de travail, la CNESST transmettra les conclusions de ce rapport à 
PréviBois, organisme œuvrant en santé et sécurité dans le domaine des industries de la forêt et du 
bois au Québec, afin que ses membres en soient informés. 
 
De plus, dans le cadre de son partenariat avec la CNESST visant l’intégration de la santé et de la 
sécurité au travail dans la formation professionnelle et technique, le ministère de l’Éducation et 
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de l’Enseignement supérieur diffusera à titre informatif et à des fins pédagogiques le rapport 
d’enquête dans les établissements de formation qui offrent le programme d’étude Sciage (5088).  
 
L’objectif de cette démarche est de supporter les établissements de formation et les enseignants 
dans leurs actions pédagogiques destinées à informer leurs étudiants sur les risques auxquels ils 
seront exposés et des mesures de prévention qui s’y rattachent. 
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ANNEXE A 
 

Accidenté 
 

ACCIDENTÉ 
 
Nom, prénom : [ F ] 
 
Sexe : […]  
 
Âge : […] 
 
Fonction habituelle : […] 
 
Fonction lors de l’accident : Responsable expéditions et séchoirs 
 
Expérience dans cette fonction : […] 
 
Ancienneté chez l’employeur : […] 
 
Syndicat : […] 
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ANNEXE B 
 

Liste des personnes rencontrées et contactées 
 

Industries TLT 

 Madame [ P ]; 

 Monsieur [ L ] pour les industries TLT; 

 Monsieur [ A ]; 

 Monsieur [ Q ]; 

 Monsieur [ H ]; 

 Monsieur [ K ]; 

 Monsieur [ R ]; 

 Monsieur [ B ]. 

 

Technorm 

 Monsieur [ O ]. 

 

Cervo-Polygaz 

 Monsieur André Barriault, directeur des projets industriels; 

 Monsieur Simon Barriault, technicien. 

 

CATHILD 

 Monsieur [ J ]; 

 Monsieur [ N ]. 

 

Famille du travailleur décédé 

 Madame [ S ]. 

 

Service incendie de Ville d’Alma 

 Monsieur Bernard Dallaire, directeur du service incendie de Ville d’Alma; 

 Monsieur Maxim Fortin, capitaine. 
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Sûreté du Québec 

 Madame Nathalie Dufour, enquêteuse; 

 Monsieur Jean-Sébastien Lapointe, policier. 

 

Service de santé au travail 

 Madame [ T ]; 

 Monsieur [ U ]; 

 Monsieur [ V ]. 
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ANNEXE C 
 

Confirmation de mise en service du séchoir 
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ANNEXE D 
 

Liste des activités réalisées 
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ANNEXE E 
 

Extrait du North American Combustion Handbook 
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ANNEXE F 
 

Extrait de la fiche de données de sécurité du monoxyde de carbone 
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ANNEXE G 
 

Extrait des données de programme informatique de régulation du procédé 
 

 
 

Ouverture de la 
porte de gauche vers 
7 heures 45 

Pourcentage 
d’ouverture des 
volets à 0 % 
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ANNEXE H 
 

Conditions météorologiques et climatiques du 13 au 15 mars 2017 
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ANNEXE I 
 

Expertise 
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ANNEXE J 
 

Loi et Règlement sur la santé et la sécurité du travail 
 

 Article 51 de la Loi sur la santé et la sécurité du travail (LSST) : 
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 Article 41 du Règlement sur la santé et la sécurité du travail (RSST) : 
 

 
 

 Extrait de l’annexe 1 du Règlement sur la santé et la sécurité du travail (RSST) : 
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